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

1.

SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A

RESISTENZA

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

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

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

In assenza dell’operatore I'interruttore dev’essere posto in posizione “O” bloccato
conillucchetto chiuso e privo di chiave.

AN

Eseguire [linstallazione elettrica secondo le previste norme e leggi
antinfortunistiche.

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

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

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.

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

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

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

Ve WA/

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

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

Non saldare su recipientiin pressione.

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

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

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

70000606

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
queste apparecchiature. Ad esempio proibire l'accesso all'area di utilizzo della
puntatrice.

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

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

Fissare insieme il pit 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 maii 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 ferromagneticiin prossimita del circuito di puntatura.
Distanza minima:

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

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

- d=30cm (Fig. L);

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

Apparecchiaturadiclasse A:

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

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

dimensioni del pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una

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

lirischio dev’essere ridotto adottando le opportune misure preventive:

- Loperatore 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 elettrodiin modo che non vengano superati 6 mm dicorsa.

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

- Lazonadilavoro dev’essere interdetta alle persone estranee.

- Non lasciare incustodita la puntatrice: in _questo caso e obbligatorio
scollegarla dalla rete di alimentazione; nelle puntatrici ad azionamento con
cilindro pneumatico portare I'interruttore generale in “0” e bloccarlo con il
lucchetto in dotazione, la chiave dev’essere estratta e conservata dal
responsabile.

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

- RISCHIO DIRIBALTAMENTO E CADUTA

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

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

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

A PROTEZIONIE RIPARI

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

- Sostituzione o manutenzione degli elettrodi

- Regolazione della posizione di bracci o elettrodi
DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA PUNTATRICE SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DI ALIMENTAZIONE (INTERRUTTORE GENERALE BLOCCATO IN “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 completamente raffreddata ad aria. 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 (la puntatrice funziona su linee con fusibili da 16A), 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. Per ogni materiale, per
ogni spessore e per ogni utensile la puntatrice propone dei programmi di lavoro
predefiniti e permette di memorizzare fino a tre programmi personalizzati. La puntatrice
puo operare su lamiere in basso contenuto di carbonio, su lamiere in acciaio inox su
lamiere in ferro zincate e su lamiere in acciaio ad alta resistenza. Laggiunta del compatto
generatore accessorio permette l'utilizzo della pistola Studder e I'esecuzione di
numerose lavorazioni a caldo specifiche del settore autocarrozzeria.

Le principali caratteristiche dell'impianto sono:

- riconoscimento automatico dell’utensile inserito;

- selezione da pannello dell'utensile da utilizzare;

- scelta automatica dei parametri di saldatura in funzione del materiale;

- personalizzazione dei parametri di saldatura;

- visualizzazione dei parametri di saldatura;

- visualizzazione della corrente di puntatura;

- controllo della corrente di puntatura;

- raffreddamento interno ad aria forzata e pneumatico ad inserzione controllata.

accessibili della

2.2 ACCESSORIDISERIE

- Supportipinza;

- Gruppo filtro riduttore (alimentazione aria compressa);

- Pinza pneumatica completa di cavo con spina scollegabile dal generatore;
- Carrello.

- Connettore 14 pin.

2.3 ACCESSORIARICHIESTA
- Coppie bracci ed elettrodi con lunghezza e/o forma diversa per pinza pneumatica

-11-

raffreddata ad aria (v. lista ricambi).
- Generatore compatto per I'utilizzo del Kit Studder.
- Kitstudder completo con cavo di massa separato e cassetta accessori.

3.DATITECNICI

3.1TARGA DATI (Fig. A)

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

targa caratteristiche col seguente significato.

- Numero delle fasi e frequenza dellalinea dialimentazione.

- Tensione di alimentazione.

- Potenza direte a regime permanente (100%).

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

- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

- Corrente massima con elettrodiin corto-circuito.

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

- Simboli riferiti alla sicurezza il cui significato € riportato al capitolo 1 “ Sicurezza
generale perla saldatura aresistenza”.

Nota: Lesempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i

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

direttamente sulla targa della puntatrice stessa.

ONOUTHAWN =

3.2 ALTRIDATITECNICI

3.2.1 Puntatrice

Caratteristiche generali

- Tensione e frequenza di alimentazione 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
Classe di protezione elettrica : |
Classe d’isolamento : H

- Gradodiprotezione involucro IP 20
- Tipodiraffreddamento AF (ariaforzata)
- Ingombro(LxWxH) 650 x500 x 900mm
- Peso 40kg
Input

- Potenzamaxin cortocircuito (Scc) : 38.5kVA
- Fattore di potenza a Scc (cosg) : 0.8

- Fusibilidirete ritardati : 16A
- Interruttore automatico direte : 16A (“C™-1IEC60947-2)

- Cavodialimentazione (L<4m) 4 x2.5mm2
Output

- Tensione secondaria a vuoto (U, d) : N
- Corrente max di puntatura (I, max) : 8kA
- Capacita dipuntatura : max 3 +3mm
- Rapporto intermittenza : 1.8%
- Punti/ora su acciaio 3+3mm : 95
- Forzamassima agli elettrodi : 200daN
- Sporgenza bracci 120mm standard

Regolazione corrente di puntatura
Regolazione tempo dipuntatura
Regolazione tempo di accostaggio
Regolazione tempo dirampa
Regolazione tempo di mantenimento
Regolazione tempo freddo
Regolazione numeroimpulsi

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

3.2.2 Generatore Studder

Caratteristiche generali

- Tensione e frequenza dialimentazione 565V ~ 1ph-80 Hz
Classe diprotezione elettrica : |

- Classe d’isolamento : H
- Grado diprotezione involucro : IP20
- Tipo diraffreddamento : AN (aria naturale)
- Ingombro(LxWxH) 320 x240x 180mm
- Peso 15.5Kg
Input (*)

Output

- Tensione secondaria a vuoto : 9.5V
- Corrente max di puntatura (I, max) : 3kA

(*) NOTA: il generatore viene alimentato esclusivamente tramite le apposite connessioni
all’unita principale della puntatrice.Vedere le caratteristiche della puntatrice.

4.DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE
4.1 DISPOSITIVI DI CONTROLLO E REGOLAZIONE
4.1.1 Pannello di controllo (Fig. B)

Descrizione dei parametri di puntatura:

%

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

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

accostano le lamiere da puntare senza erogare corrente; serve a fare in modo
che gli elettrodi raggiungano la massima pressione impostata prima di erogare
corrente -range da 10 a 50 cicli (1 ciclo =20ms).

Tempo di rampa: tempo impiegato dalla corrente a raggiungere il valore

massimo impostato. Nella funzione pinza pneumatica ad impulsi questo tempo
siapplica solo al primo impulso - range da 0 a 100 cicli.

Tempo di puntatura: tempo in cui la corrente di puntatura viene mantenuta

pressoche costante. Nella funzione pinza pneumatica ad impulsi questo tempo
siriferisce alla durata del singolo impulso - range da 0,5 a 100 cicli (*).



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

J-I.J-l. Numero di impulsi: (solo per puntatura ad impulsi) numero di impulsi di

corrente di puntatura, ciascuno di durata pari al tempo di puntatura impostato -
rangeda1a10(**).

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 2 a 50 cicli.
(*)NOTA: la somma dei cicli di rampa e dei cicli di puntatura non puo’ superare 100 (2
secondi).
(**)NOTA: il numero massimo di impulsi impostabili dipende dalla durata del singolo
impulso: il tempo totale effettivo di puntatura non puo’superare i 100 cicli.

i
1-Tasto“A” adoppiafunzione l]}

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

r:é"sn potenza/corrente erogabile, tempo di accostaggio, tempo di rampa,
tempo di puntatura, & tempo freddo (solo in pulsato), ILI1 numero degliimpulsi

(soloin pulsato), tempo di mantenimento.

*

(@sec)

b) FUNZIONE SPECIALE rrs

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

modifica dei parametri di puntatura

2 - Tasto “B” di selezione della funzione utilizzata e visualizzazione 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. Questa funzione &
selezionabile conil tasto “B”.

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

ilciclodi puntaturainizia con untempo di accostaggio, prosegue con un tempo di rampa,
un tempo di puntatura, un tempo freddo, una serie di impulsi (vedi 4.1.1 Numero di
impulsi) e termina con un tempo di mantenimento.

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

l : Funzione studder (solo con kit studder).

La selezione di questa funzione disabilita la pinza pneumatica e permette la scelta delle
funzioni deltasto “C”.

H
:Funzione “ACCo”: accostaggio elettrodi della pinza pneumatica.

Questa funzione é selezionabile mantenendo premuto il tasto “B” per circa 3 secondi
(solo con pinza pneumatica). Il display visualizza “ACCo” e il led in pinza lampeggia. In
questa funzione non viene erogata corrente! Ripremere il tasto “B” per 3 secondi circa per
uscire dalla funzione.

A ATTENZIONE!

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

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

JLAE/.VLC{LA : Puntatura di: spine, ribattini, rondelle, rondelle speciali con elettrodi adatti.
o4

1 : Puntatura diviti @ 4mm con adatto elettrodo.

25:6 o5

II : Puntaturadiviti@ 5:6mm e ribattini @ 5mm con adatto elettrodo.

AL : Puntatura singolo punto con adatto elettrodo.
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: Rinvenimento lamiere con elettrodo al carbone.

: Puntatura intermittente per rappezzatura su lamiere con adatto elettrodo.

NN

: Ricalcatura lamiere con adatto elettrodo.

4 -Tasto“D” selezione dello spessore @

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

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

5 - Tasto “MATERIAL”:
Permette di selezionare i programmi relativi al tipo di materiale da saldare (vedere
paragrafo 6.3)

6-Tasti RECALL e SAVE:

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

A ATTENZIONE! premendo contemporaneamente i tasti “RECALL” e “SAVE”

all’avvio della macchina verranno richiamati tutti i programmi di fabbrica per ogni
utensile, spessore e materiale; i programmi personalizzati andranno cosi perduti!

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

8-Display:

Permette divisualizzare:

- | segnalidiallarme (vedere paragrafo 4.2.1)

- | segnali di avvertimento ( ad es: OP EL = isolante tra gli elettrodi, NO CO = nessun
utensile connesso). Vedere Tab.1 per la lista completa degli avvertimenti). Il led rosso
in pinza siaccende in presenza di un segnale di avvertimento.

La scritta “Strt” ad ogni avvio macchina o per il ripristino dopo un segnale d’allarme.

La percentuale della potenza impostata [%].

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

La corrente utilizzata nel ciclo di puntatura [A].

I materialiimpostati per le lamiere da puntare.

La lettera“d” perindicare che il parametro visualizzato & quello di default.

9 - Led allarme generale, puntatura, programmazione:

ll Led giallo allarme generale: si accende allintervento delle protezioni

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

g Led rosso puntatura: siaccende per tutta la durata del ciclo di puntatura.

PRG Led rosso programmazione: la macchina € in fase programmazione e non puo’
compiere alcun ciclo di puntatura.

10-Tasto“START”:
Premere il pulsante solo quando compare la scritta “Strt” sul dispaly:
consente alla macchina di operare al primo avvio o dopo una situazione di allarme.

4.1.2 Gruppo regolatore di pressione e manometro

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

NOTA: al fine di ottenere la massima prestazione dalla macchina si consiglia di
lavorare sempre allamassima pressione consentita (8 bar).

4.2 FUNZIONIDISICUREZZA ED INTERBLOCCO

4.2.1 Protezionieallarmi

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

Lintervento e segnalato dall’accensione del led giallo ( I] ) sul pannello comandi.
Lallarme viene visualizzato sul display con:

AL 1=allarme termico di sicurezza (*).

AL 2 = allarme termico secondario.

AL 8 =allarme termico studder.

AL 12 = allarme termico pinza.

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 ( I'I ) ).
(*) NOTA: AL 1 compare anche se la presa "Studder" 14 pin (posizionata sul retro del
generatore) & scollegata.
In mancanza del Kit Studder collegare I'apposita spina 14 pin.
b) Interruttore generale:



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

A ATTENZIONE! In posizione ”0” i morsetti interni(L1+L2+L3) di
collegamento cavo di alimentazione sono in tensione.

- Posizione ” | ” = chiuso: puntatrice alimentata ma non in funzione (STAND BY - si
richiede di premere il pulsante “START”).

- Funzione emergenza
Con puntatrice in funzione I'apertura (pos.” | "=>pos ” O ”) ne determina 'arresto in

condizioni di sicurezza:
- corrente inibita;
- apertura degli elettrodi (cilindro allo scarico);
- riavvio automatico inibito.
c) Sicurezzaariacompressa
Interviene in caso di mancanza o caduta di pressione (p < 3bar) dell’alimentazione
ariacompressa;
Lintervento & segnalato sul display con la scritta “AL 6”
EFFETTO: blocco movimentazione: apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START” dopo il rientro dei limiti di
pressione ammessi (indicazione manometro >3bar).
d) 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.
L'intervento & segnalato sul display con la scritta “AL 7”.
EFFETTO: blocco movimentazione: apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldaturainibita).
RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START” dopo aver rimosso la causa del
cortocircuito).
e) Protezione mancanzafase
Lintervento e segnalato sul display con la scritta“AL 11”
EFFETTO: blocco movimentazione: apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldaturainibita).
RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START”).
f) Protezione sovrae sotto tensione
Lintervento & segnalato sul display con la scritta “AL 3” per SOVRATENSIONE e con
“AL 4" per SOTTOTENSIONE.
EFFETTO: blocco movimentazione: apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldaturainibita).
RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START”).
g) Pulsante“START”(Fig.B-10).
E necessario il suo azionamento per poter comandare 'operazione di saldatura in
ciascuna delle seguenti condizioni:
- adognichiusura dell'interruttore generale (pos”O "=>pos "1 ”);
- dopo ogniintervento dei dispositivi di sicurezza/ protezione;
- dopo il ritorno dellalimentazione di energia (elettrica ed aria compressa)
precedentemente interrotta per sezionamento a monte o avaria.

5. INSTALLAZIONE

/\ ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE ED
ALLACCIAMENTI ELETTRICI E PNEUMATICI CON LA PUNTATRICE
RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA DALLARETE DI ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI E PNEUMATICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

5.1 ALLESTIMENTO
Disimballare la puntatrice, eseguire il montaggio della parti staccate contenute
nell'imballo come indicato in questo capitolo (Fig. C).

5.2 MODALITA’DISOLLEVAMENTO
La puntatrice descritta in questo manuale € sprovvista di dispositivi di sollevamento.

5.3 UBICAZIONE

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

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

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

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

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

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

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

- TipoA( ) permacchine monofasi;

- TipoB () per macchine trifasi.

La puntatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita
dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che la puntatrice possa essere connessa (se
necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).
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5.4.2 Spinae presadirete

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata ( 3P+T ) di portata adeguata e
predisporre una presa di rete protetta da fusibili o da interruttore automatico
magnetotermico; 'apposito terminale 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 DATITECNICI”.

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 unalinea 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.

A Le prestazioni della pinza dipendono dalla qualita della sorgente di aria

compressa a cui e collegata la macchina; la qualita del punto é garantita per una
pressione di esercizio non inferiore a 6 bar.

5.6 COLLEGAMENTO PINZA PNEUMATICA (Fig.D1)

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

Se non si utilizza il Kit Studder (Optional) collegare I'apposita spina 14 pin (Fig. D2)
NOTA: se non inserita, la spina della pinza ¢ libera di ruotare rispetto al tubo corrugato;
evitare eccessive rotazioni della spina per non compromettere le connessioni interne dei
cavi.

A 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 diinserire qualsiasi tipo di oggetto nelle prese!

5.7 COLLEGAMENTO DEL GENERATORE STUDDER

A Questa unita di alimentazione per la pistola studder deve essere utilizzata
esclusivamente in combinazione con il proprio generatore predisposto allo
scopo. L'installazione dev'essere eseguita solo da personale autorizzato
all'esecuzione di lavori su apparecchiature elettriche.

- E'proibito I'allacciamento di questa apparecchiatura alla rete elettrica.

- Collegare le due spine polarizzate del generatore studder alle apposite prese della
puntatrice e fissarle come riportato in Fig.E .

5.8 COLLEGAMENTO DELLA PISTOLA STUDDER CON CAVO DI MASSA (Fig.F)
- Collegare le spine DINSE nelle apposite prese.

- Inserireil connettore del cavo comando nella apposita presa.

- llcollegamento dell’aria compressa non & necessario.

6.SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

Interruttore generale in posizione ”0O” 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 lallacciamento 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 sulmanometro un valore prossimo a 8 bar (116 psi).

Regolazionidellapinza:

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 sensilungo il loro asse; a fine regolazione
serrare accuratamente le viti o i grani di bloccaggio.

6.2 REGOLAZIONE DEIPARAMETRIDIPUNTATURA

Interruttore generale in posizione “I”.

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

- Forzaesercitata dagli elettrodi.

- Corrente dipuntatura.

- Tempodipuntatura.

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

6.2.1 Regolazione della forza e funzione accostaggio (solo pinza pneumatica)

La regolazione della forza avviene agendo sul regolatore di pressione del gruppo aria
(vedere paragrafo 4.1.2).

L'accostaggio puo' essere selezionato in due modalita:

a) Dalpannello:



»

mantenere premuto il tasto “B” di Fig.B per circa 3 secondi. Il display visualizza “ACCo
eilledin pinzalampeggia. In questa funzione non viene erogata corrente! Ripremereil
tasto “B” per 3 secondi circa per uscire dalla funzione.
b) Dalla pinza:

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. |l
display visualizza “ACCo” e il led in pinza lampeggia. In questa funzione non viene
erogata corrente!

A ATTENZIONE: I'uso di guanti protettivi puo' rendere difficoltosa la selezione

dell'accostaggio dalla pinza. E' pertanto consigliabile selezionare la funzione di
accostaggio dal pannello.

- Rilasciare il pulsante dopo qualche istante dallo spegnimento del led ( _§' )

- Al termine della puntatura viene visualizzata la corrente media di puntatura (escluse le
rampe iniziali e finali). Il valore di corrente si puo' alternare ai segnali di “avvertimento”
(vedereTAB.1).

- Atermine del lavoro riporre la pinza nell'apposito supporto presente nel carrello.

A 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..

A ATTENZIONE!

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

A A 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.

6.2.2 Regolazione della corrente e dei tempi di puntatura (Fig. B)

| parametri di puntatura sono descritti nel paragrafo 4.1.1.

| parametri corrente e tempo di puntatura vengono impostati automaticamente
selezionando lo spessore delle lamiere da saldare con il tasto D di Fig B, selezionando il
materiale.

IMPORTANTE:

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

Si considera corretta '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.

6.2.3 Memorizzazione dei programmi di puntatura personalizzati (Fig. B)

E’ possibile memorizzare tre programmi di puntatura personalizzati, indicati dal display

rispettivamente con “Su_1"“Su_2"“Su_3”, per ogni materiale, spessore, utensile, tramite

laprocedura “SAVE”:

a) Selezionare I'utensile che siintende utilizzare.

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

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

d) Ripetere 'operazione per tuttii parametri di Fig. B-1 da modificare.

e) Premere il pulsante “SAVE” e selezionare il programma personale “St_1,2,3".

f) Mantenere premuto il tasto “SAVE” per 3 secondi circa per memorizzare i parametri
nel programma personale scelto (leggere “Yes” sul display prima dirilasciare il tasto).

g) Lamacchina ora & pronta per puntare.
NOTA: nella fase di programmazione la puntatrice non puo’erogare corrente.

6.2.4 Richiamo programmi di puntatura (Fig. B)

E’ possibile richiamare il programma di fabbrica (“rE_d”) o i programmi personalizzati

(“re_17, “rE_2", “rE_3") relativi ad un dato utensile, spessore e materiale tramite la

procedura“RECALL”:

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

i) Premere erilasciare il tasto “RECALL".

1) Ruotare I'encoder e selezionare “rE_d” (programma default) oppure (“rE_1”", “rE_2”,
“rE_3”) (programma personale).

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

n) Lamacchina ora é pronta per puntare.

NOTA: per uscire dalla fase di programmazione senza memorizzare i valori impostati
mantenere premuto il tasto “A” per 3 secondi circa.

6.3 IMPOSTAZIONE DEL MATERIALE (Fig.B)
- Premere il pulsante “MATERIAL’ per visualizzare i materiali disponibili.
I materiali disponibili sono:
“FE”=lamiere in ferro a basso contenuto di carbonio;
“StSt” = lamiere in acciaio “inox”;
“FE zn” = lamiere in ferro a basso contenuto di carbonio trattate con zincatura
superficiale.
“Hss” = lamiere in ferro ad alto limite di snervamento.
- Selezionare con I'encoder il materiale da puntare tra i quelli disponibili.
- Premere il tasto “MATERIAL’ per circa 3 secondi: compare “RECALL” e “YES”; il
materiale & stato selezionato.

6.4 PROCEDIMENTO DI PUNTATURA

Operazioni valide per tutti gli utensili:

- Selezionare il materiale da saldare (vedere 6.3).

- Selezionare lo spessore del materiale (tasto D di Fig.B).

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

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

6.4.1 PINZA PNEUMATICA

- Scegliere la funzione puntatura continua o pulsata (vedere paragrafo 4.1.1 descrizione
tasto“B”)

- Appoggiare l'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) Avvio del ciclo di puntatura con passaggio di corrente segnalato dal led ( _§' ) sul
pannello di controllo.
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6.4.2 PISTOLA STUDDER l

ATTENZIONE!

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

Collegamento del cavo di massa:

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

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

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

Puntaturarondella per fissaggio terminale di massa Q

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

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

a . . . . A
Puntatura viti, rosette, chiodi, rivetti L=zQ &
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

dopotrascorsoiItempoimpostato(spegnimentoIed( E )).

Puntatura lamiere da un solo lato AL

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

trascorsoiItempoimpostato(spegnimentoled( E )).

ATTENZIONE!

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

questa puntatura su strutture portanti della carrozzeria.

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

precauzioni fondamentali:

1 - Unaconnessione dimassaimpeccabile.

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

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

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

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

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

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

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

Puntatura e trazione contemporanea di rondelle speciali ;

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

Altermine, ruotare I'estrattore di 90° per staccare la rondella, che pud essere ripuntata in
unanuova posizione.



Riscaldamento ericalco lamiere ‘Q_ILL
In questa modalita operativa il TIMER ¢ 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.

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

Riscaldamento Iamiere_rzg

Montare I'elettrodo di carbone (POS.12, Fig. G) 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.

Y

Ricalco lamiere —A—

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

Puntatura intermittente (Rappezzatura) i

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

dovutiallaruggine o ad altre cause.

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

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

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

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

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

lavoro/riposo dati dalla puntatrice.

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

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

Per avere buoni risultati:

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

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

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

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

Aggancio e trazione rondelle

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

Aggancio e trazione spine

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

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,

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

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE
DALLOPERATORE.

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

- controllo allineamento degli elettrodi;

- controllo raffreddamento di cavi e pinza;

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

- verificaintegrita 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

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

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

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell’utilizzo e delle condizioni
ambientali, ispezionare I'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.
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Conl’occasione:

Verificare che i cablaggi non presentino danni allisolamento o connessioni allentate-
ossidate.

Verificare che le viti di collegamento del secondario del trasformatore alle barre / trecce
diuscita sianoben serrate e non vi siano segni di ossidazione o surriscaldamento.
NELLCEVENTUALITA” DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI
ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVIALVOSTRO CENTRO
ASSISTENZA, CONTROLLARE CHE:

Con interruttore generale della puntatrice chiuso (pos. “ 1) il display sia accesso; in
caso contrario il difetto risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e spina, fusibili,
eccessiva caduta ditensione, etc).

Il display non visualizzi segnali di allarme (vedere TAB. 1): cessato l'allarme premere
“START” per riattivare la puntatrice; controllare la corretta circolazione dell'aria 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.
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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”.

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
etlacléretirée.

/N

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

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

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

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

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

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

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

correctif).
Ve AN

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

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

- Nepas souder sur des récipients sous pression.

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

- Prévoirunrenouvellementd'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.

PO®®

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

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

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

QEREO®

- Le passage du courant de pointage génére des champs électromagnétiques
(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 latéte 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. H);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. I);
- d=30cm (Fig. L);
- d=20cm (Fig. M) Studder.



- AppareilsdeclasseA:

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 fagcon a ne pas dépasser 6 mm de course.

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

- Tout acces 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 l'interrupteur général sur "0" et le bloquer au moyen du verrou prévu,
dont la clé doit étre retirée et conservée par le responsable.

- 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 points (poste de soudage par points) contr6lée par
microprocesseur, technologie inverseur a moyenne fréquence, alimentation triphasée et
courant continu en sortie.

Le poste de soudage est équipé d'une pince pneumatique entierement refroidie a l'air. La
pince pneumatique contient le groupe de transformation et de redressement qui permet,
par rapport aux postes de soudage classiques, des courants de pointage élevés avec
une absorption réduite de I'alimentation secteur (le poste de soudage fonctionne sur des
lignes avec fusibles de 16A), l'utilisation de cables beaucoup plus longs et Iégers pour
une maniabilité supérieure et un ample champ d'action, tout en réduisant les champs
magnétiques a proximité des cébles. Pour chaque matériau, chaque épaisseur et
chaque outil, le poste de soudage propose des programmes de fonctionnement
prédéfinis et permet de mémoriser un max. de trois programmes personnalisés. Le poste
de soudage peut opérer sur des toles a bas contenu en carbone, sur des téles en acier
inox, en acier galvanisé et en acier haute résistance. L'ajout du générateur compact en
option permet d'utiliser le pistolet Studder et d'exécuter de nombreux usinages a chaud
spécifiques du secteur de la carrosserie.

Les principales caractéristiques de l'installation sont les suivantes :

- reconnaissance automatique de I'outilinséré ;

- sélection surle panneau de l'outil a utiliser ;
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- sélection automatique des parameétres de soudage en fonction du matériau;;

- personnalisation des paramétres de soudage ;

- affichage des parametres de soudage ;

- affichage du courantde soudage par points ;

- contrdle du courant de pointage ;

- refroidissementinterne par pression d'air et air pneumatique a introduction contrdlée.

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Supports pince;

- Groupe filtre réducteur (alimentation air comprimé);

- Pince pneumatique équipe de céble avec fiche amovible sur le générateur;
- Chariots.

- Connecteur 14 broches.

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Paires de bras et d'électrodes de différentes longueurs et/ou formes pour pince
pneumatique refroidie a l'air (voir liste piéces détachées).

- Générateur compact pour l'utilisation du Kit Studder.

- Kitstudder complet avec cable de masse séparé et caissette accessoires.

3.DONNEESTECHNIQUES

3.1 PLAQUE DONNEES (FIG.A)

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

par points sont résumées sur la plaquette caractéristiques avec la signification suivante.

1 - Nombre des phases etfréquence de la ligne d'alimentation

2 - Tensiond'alimentation

3 - Puissance réseau arégime permanent (100%).

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

5 - Tension maximale a vide électrodes.

6 - Courantmaximal avec électrodes en court-circuit.

7 - Courantsecondaire arégime permanente (100%).

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

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

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

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

3.2DONNEESTECHNIQUES COMPLEMENTAIRES

3.2.1 Poste de soudage par points

Caractéristiques générales

- Tension etfréquence d'alimentation 1400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Classe de protection électrique : |
- Classe d'isolement : H

- Degré de protection boitier IP20
- Type de refroidissement A F (pression d‘air)
- Dimensions hors-tout (LxWxH) 650x 500x 900mm
- Poids 40kg
Entrée

- Puissance max.de court-circuit (Scc) : 38,5kVA
- Facteur de puissance a Scc (coso) : 0,8

- Fusibles de réseau retardés : 16A
- Interrupteur automatique de réseau : 16A (“C™-IEC60947-2)

- Cable d'alimentation (L<4m) 4x2,5mmz2
Sortie

- Tension secondaire a vide (U,d) : 7N
- Courantmax. de soudage (I, max) : 8kA
- Capacité de soudage par points max 3 + 3mm
- Rapportintermittence : 1,8%
- Points/heure sur acier 3+3mm : 95
- Force maximale électrodes : 200daN
- Saillie bras 120mm standard

- Réglage courantde soudage par points
- Réglage temps de soudage

- Réglage temps d'approche

- Réglage temps de rampe

- Réglage temps de maintien

- Réglage temps refroidissement

- Réglage nombre d'impulsions

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

3.2.2 Générateur Studder

Caractéristiques générales

-Tension et fréquence d'alimentation : 565V ~ 1ph-80 Hz
- Classe de protection électrique : |
- Classe d'isolement : H
- Degré de protection boitier : IP20
- Type de refroidissement : AN (air naturel)

- Dimensions hors tout (LxWxH) 320x240x 180mm
- Poids 15,5Kg
Input (*)

Sortie

- Tension secondaire a vide : 9,5V
- Courant max. de soudage (I, max) : 3kA

(*) REMARQUE : Le générateur est exclusivement alimenté via les connexions prévues
avec l'unité principale du poste de soudage. Voir les caractéristiques du poste de
soudage.

4.DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS
4.1 DISPOSITIFS DE CONTROLE ET DE REGLAGE
4.1.1 Panneau de contréle (Fig.B)
Description paramétres de soudage par points:
%

(]
POWER  Power: pourcentage puissance distribuable en soudage par points-plaque de 5



a100%.

®

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

pneumatique s'approchent

des téles a souder sans distribuer de courant ; permet aux électrodes
d'atteindre la pression maximale configurée avant de distribuer le courant-
plage de 10 a50 cycles (1 cycle =20ms).

()

Temps de rampe: temps nécessaire au courant pour atteindre la valeur
maximale configurée. En ce qui concerne la fonction pince pneumatique par
impulsions, ce temps s'applique uniquement a la premiéere impulsion-plage de
0a100cycles.

@

Temps de pointage: temps durant lequel le courant de pointage est maintenu

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

Temps de refroidissement: (soudage par points par impulsions uniquement)
temps s'écoulant entre deux impulsions de courant-plage de 0,5 a 20 cycles.

Nombre d'impulsions: (soudage par points par impulsions uniquement)

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

® = ©

Temps de maintien: temps durant lequel les électrodes de la pince

pneumatique restent & proximité des tdles venant d'étre pointées sans
distribuer de courant. Durant cette période s'effectue le refroidissement du
point de soudage et la cristallisation du noyau soudé ; la pression de cette
phase affine le grain du métal et augmente sa résistance mécanique-plage de 2
ab50cycles.
(*)REMARQUE : la somme des cycles de rampes et des cycles de pointage ne peut
dépasser 100 (2 secondes).
(**)REMARQUE : le nombre maximal d'impulsions configurable dépend de la durée
d'une impulsion :le temps total effectif de pointage ne peut dépasser 100 cycles.

1-Touche“A” a double fonction [D :

a) FONCTION DE BASE H}.affichage en séquence des paramétres de pointage :

pr%“m puissance/courant distribuable, temps d'approche, temps de rampe,
temps de pointage,

uniquement), ILI1 nombre d'impulsions (mode pulsé uniquement), temps de

temps de refroidissement (mode pulsé

maintien.
.4
b) FONCTION SPECIALE #ro modification des paramétres de pointage
affichés pour accéder a cette fonction, se conformer a la procédure

décrite au paragraphe 6.2.2.

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

/2 : Fonction pince pneumatique avec courant de pointage continu: le cycle

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

I

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

cycle de pointage débute par un temps d'approche suivi d'un temps de rampe, d'un
temps de pointage, d'un temps de refroidissement, une série d'impulsions (voir 4.1.1
Nombre d'impulsions) et se termine par un temps de maintien.

Cette fonction améliore la capacité de pointage sur les tdles a haute limite d'élasticité ou
surles téles avec pellicules de protection spécifiques.

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

l :Fonction studder (uniquement avec kit studder).

La sélection de cette fonction désactive la pince pneumatique et permet de sélectionner
les fonctions de la touche “C”.

H
:Fonction“ACCo”: accostage électrodes de la pince pneumatique.

Pour sélectionner cette fonction, maintenir le bouton B enfoncé durant environ 3
secondes (avec pince pneumatique uniquement). L'écran affiche “ACCo” et la DEL pince
clignote. Avec ce mode, la machine ne distribue aucun courant. Enfoncer a nouveau le
bouton B durant 3 secondes pour sortir de la fonction.

A ATTENTION!
RISQUE RESIDUEL Ce mode de fonctionnement comporte également le risque
d'écrasement des membres supérieurs : adopter les précautions nécessaires (voir
chapitre sécurité).
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3-Touche C”de sélection des fonctions avec pistolet STUDDER l :
Uniquement avec utilisation du kit studder”:

AR
L=oh Soudage de : fiches, rivets, rondelles, rondelles spéciales avec
électrodes adéquates.
o4
l 1 Soudage de vis @ 4mm avec électrode adaptée.
25:6 @5
s 1 Soudage de vis @ 5+6mm et rivets @ 5mm avec électrode adaptée.
AL 1 Soudage point seul avec électrode adaptée.

L

: Revenutdles avec électrode au carbone.

ﬁ : Soudage par points intermittent pour rapiécage sur téles avec électrode
adaptée.
_EJ_ : Refoulement téles avec électrode adaptée.

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

Permet de se positionner sur le programme de pointage en fonction de I'épaisseur a
pointer.

La DEL clignotante signifie que I'épaisseur sélectionnée est critique pour le pointage
avec l'outil utilisé ; si la DEL ne s'allume pas, cela signifie que I'épaisseur ne peut étre
pointée avec I'outil connecté.

5-Bouton “MATERIAL”:
Permet de sélectionner les programmes correspondant au type de matériel a souder
(voir paragraphe 6.3)

6-Touches RECALL et SAVE:

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

A ATTENTION ! la pression simultanée des touches “RECALL’ et “SAVE” lors du

démarrage de la machine rappelle tous les programmes d'usine pour tout outil,
épaisseur et matériau et la perte des programmes personnalisés.

7-Encodeur:
Uniquement activé durant la phase de programmation. Permet de modifier la valeur des
paramétres de pointage, les matériaux et de sélectionner les programmes.

8-Ecran:

Permet d'afficher:

- Lessignauxd'alarme (voir paragraphe 4.2.1)

- Lessignaux d'avertissement (par ex. “OP EL” =isolant entre les électrodes, “NO CO” =
aucun outil connecté. Voir Tab.1 pour la liste compléte des avertissements). La DEL
rouge pince s'allume en cas de signal d'avertissement.

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

- Le pourcentage de puissance configurée [%].

- Letemps des paramétres de pointage exprimé en cycles a 50Hz (1 cycle =20ms).

- Lecourant utilisé dans le cycle de pointage [A].

- Les matériaux configurés pour les toles a pointer.

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

9-DEL alarme générale, pointage, programmation :

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

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

DEL rouge pointage : s'allume duranttout le cycle de pointage.

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

10-Bouton “START”:

N'enfoncer le bouton qu'apres affichage de “Strt” surI'écran :

permet a la machine de fonctionner au premier démarrage ou aprés une situation

d'alarme.

4.1.2 Groupe de régulation pression et manometre

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

REMARQUE : en vue d'un fonctionnement optimal de la machine, il est conseillé de
toujours utiliser la pression max. autorisée (8 bars).

4.2 FONCTIONS DE SECURITE ETVERROUILLAGE
4.2.1 Protections et alarmes
a) Protection thermique:



intervient en cas de surchauffe du poste de soudage par points due a un manque de
débit ou a un débit insuffisant de I'air de refroidissement ou bien a un cycle de travail
supérieur aux limites autorisées.

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

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

AL 1=alarme thermique de sécurité (*).

AL 2 = alarme thermique secondaire.

AL 8 = alarme thermique studder.

AL 12 =alarme thermique pince.

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

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

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

(*) NOTE: AL 1 apparait aussi si la prise "Studder" 14 broches (placée sur l'arriere du
générateur) est débranchée.

En I'absence du Kit Studder, brancher la fiche 14 broches prévue a cet effet.
Interrupteur général :

Position” O "= ouvert verrouillable (voir chapitre 1).

b

-

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

connexion du cable d'alimentation sont sous tension.

Position ” | ” = fermé : poste de soudage alimenté mais non en service (STAND BY-

enfoncer le poussoir“STRT”).

Fonction d'urgence.

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

arréten conditions de sécurité :

-courantsuspendu;

- ouverture électrodes (cylindre déchargé) ;

- redémarrage automatique suspendu.

Sécurité air comprimé

Intervient en cas d'absence ou de chute de pression (p < 3bars) de I'alimentation en

aircomprimé;

L'intervention estindiquée surl'écran parle message “AL 6”

EFFET: blocage mouvements : ouverture électrodes (cylindre déchargé) ; blocage du

courant (suspension soudage).

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

limites de pression admises (indication manometre >3 bars).

Sécurité court-circuit en sortie (pince pneumatique uniquement)

Avant de procéder au cycle de soudage, la machine contréle que les pdles (positif et

négatif) du circuit secondaire de soudage par points ne comportent aucun point

accidentellement en contact.

L'intervention estindiquée surl'écran parle message “AL 7”

EFFET: blocage mouvements: ouverture électrodes (cylindre déchargé) ; blocage du

courant (suspension soudage).

RETABLISSEMENT: manuel (au moyen du bouton “STRT” apres résolution de la

cause du court-circuit).

Protection absence de phase

L'intervention estindiquée surl'écran parle message “AL 11”

EFFET: blocage mouvements : ouverture électrodes (cylindre en déchargement) ;

blocage du courant (suspension soudage).

RETABLISSEMENT: manuel (au moyen du poussoir “STRT”).

f) Protection suretsous-tension

L'intervention est indiquée sur I'écran par le message “AL 3” pour SURTENSION et

parle message “AL 4” pour SOUS-TENSION.

EFFET: blocage mouvements : ouverture électrodes (cylindre déchargé) ; blocage du

courant (suspension soudage).

RETABLISSEMENT: manuel (au moyen du poussoir “STRT”).

Poussoir“START”(Fig.B10)

Son actionnement est nécessaire pour commander l'opération de soudage dans les

conditions suivantes :

- achaque fermeture de l'interrupteur général (pos ” O "=>pos ”1”) ;

- 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.

5.INSTALLATION

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

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

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

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

5.3 MISEEN PLACE

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

Contréler I'absence d'obstacles a hauteur des ouvertures d'entrée ou de sortie de I'air de
refroidissement et qu'aucune poussiére conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., ne
peuvent étre aspirées.
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Positionner le poste de soudage par points sur une surface plane, homogéne et
compacte prévue pour en supporter le poids (voir « données techniques »), afin d'éviter
tout renversement ou déplacement dangereux.

5.4 CONNEXION AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

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

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

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

-Type A ( ) pour machines monophasées ;

-Type B ( ) 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 & un réseau d'alimentation publique, l'installateur
ou l'utilisateur sont tenus de vérifier la possibilité de branchement du poste de soudage
par points (s'adresser sinécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

5.4.2Ficheetprise

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

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

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

systéme de sécurité prévu par le fabricant (classe 1) et comporte des risques
graves de blessures (ex.choc électrique) et de dégats matériels (ex.incendie).

5.5 CONNEXION PNEUMATIQUE

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

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

A Les performances de la pince dépendent de la qualité de la source d'air

comprimé a laquelle la machine est connectée ; la qualité du point est garantie
pour une pression d'exercice non inférieure a 6 bars.

5.6 CONNEXION PINCE PNEUMATIQUE (Fig.D1)

Insérer la fiche polarisée de la pince dans la prise du poste de soudage prévu puis
soulever les deux leviers jusqu'a fixation compléte de la fiche.

Si on n'utilise pas le Kit Studder (en option), brancher la fiche 14 broches prévue a
cet effet (Fig. D2)

REMARQUE : non insérée, la fiche de la pince peut tourner autour du tube plissé ; éviter
toute rotation excessive de la fiche pour ne pas endommager les connexions internes
descébles.

A A ATTENTION ! Tension dangereuse ! Ne connecter en aucun cas des fiches

autres que celles prévues par le fabricant aux prises du poste de soudage.
N'introduire aucun objet dans les prises !

5.7 CONNEXION DU GENERATEUR STUDDER

A Cette unité d'alimentation pour pistolet studder doit exclusivement étre
utilisée en association avec son générateur. L'installation doit uniquement étre
effectuée par un personnel autorisé a intervenir sur les appareils électriques.

- llestinterdit de brancher cet appareil au réseau d'alimentation secteur.

- Connecter les deux fiches polarisées du générateur studder aux prises du poste de
soudage par points et les fixer comme indiqué a la Fig.E.

5.8 CONNEXION PINCE MANUELLE ET PISTOLET STUDDER AVEC CABLE DE
MASSE (FIG.F)

- Connecter les fiches DINSE dans les prises prévues.

- Insérerle connecteur du cable de contréle dans la prise prévue.

- Aucune connexion d'air comprimé n'est nécessaire.

6.SOUDAGE (pointage)

6.1 OPERATIONS PREALABLES

Interrupteur général en position ”0O” et verrouillé.

Avant toute opération de pointage, une série de controles et de réglages doivent étre
effectués avec l'interrupteur général en position "O” et verrouillé.

Connexion au réseau électrique et pneumatique :

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

- Vérifier le branchement d'air comprimé ; connecter le tube d'alimentation au réseau
pneumatique, régler la pression au moyen de la poignée du réducteur jusqu'a
affichage surle manometre d'une valeur approximative de 8 bars (116 psi).



Réglage de la pince:

- Placer entre les électrodes une entretoise de I'épaisseur des toles ; vérifier que les
bras, rapprochés manuellement, sont paralléles et que les électrodes sont dans I'axe
(pointes en correspondance).

Ne pas oublier qu'une course supérieure a 5- 6 mm est nécessaire par rapport a la
position de pointage afin d'exercer la force prévue surla piéce.

Sinécessaire, procéder au réglage en desserrant les vis de fixation des bras, lesquels
peuvent étre tournés ou déplacés dans les deux directions de leur axe ; une fois le
réglage effectué, serrer soigneusement les vis ou les vis sans téte de fixation.

6.2 REGULATION DES PARAMETRES DE POINTAGE

Interrupteur général en position ”I”.

Les parametres de détermination du diametre (section) et de la tenue mécanique du
point sontles suivants :

- Force exercée parles électrodes.

- Courantde pointage.

- Tempsde pointage.

En l'absence d'expérience spécifique, effectuer plusieurs essais de pointage sur des
téles de méme qualité et épaisseur.

6.2.1 Réglage de la force et fonction d'approche (pince pneumatique uniquement)
Le réglage de la force s'effectue au moyen du régulateur de pression du groupe de l'air
(voir paragraphe 4.1.2).
Deux modes d'accostage sont prévus :
a) Dupanneau:
maintenir le bouton “B” de la Fig.B enfoncé durant environ 3 secondes. L'écran affiche
“ACCo” et la DEL pince clignote. Avec ce mode, la machine ne distribue aucun
courant. Enfoncer a nouveau le bouton B durant 3 secondes pour sortir de la fonction.
b) Delapince:
enfoncer et relacher le bouton pince et enfoncer immédiatement le bouton en le
maintenant. La pince accoste et maintient les électrodes fermées jusqu'au
relachement du bouton. L'écran affiche “ACCo” et la DEL pince clignote. Avec ce
mode, la machine ne distribue aucun courant.

A ATTENTION : I'utilisation de gants de protection peut rendre plus difficile la

sélection de l'accostage de la pince. Il est par conséquent conseillé de
sélectionner la fonction d'accostage du panneau.

A ATTENTION!
RISQUES RESIDUELS Ce mode de fonctionnement comporte également le risque
d'écrasement des membres supérieurs: adopter les précautions nécessaires (voir
chapitre sécurité).

StSt=t6les en acier“inox”;
FE zn =tbles en fer a bas contenu en carbone galvanisées en surface ;
HSS =tbles en fer a haute limite d'élasticité ;
- Aumoyen de I'encodeur, sélectionner le matériau des t6les a pointer sur la liste
- Maintenir le bouton “MATERIAL” enfoncé durant environ 3 secondes. les messages
“RECALL’ et“YES”s'affichent ;le matériau a été sélectionné.

6.4 PROCEDE DE POINTAGE

Opérations valables pour tous les outils :

- Sélectionnerle matériau a souder (voir 6.3).

- SélectionnerI'épaisseur du matériau (touche D Fig.B).

- Afficherles parameétres de pointage prédéfinis (touche A Fig.C).

- Personnaliser sinécessaire le programme de pointage (voir paragraphe 6.2.2).

6.4.1 PINCE PNEUMATIQUE

- Sélectionner la fonction pointage continu ou pulsé (voir paragraphe 4.1.1 description
bouton “B”)

Poser 'électrode du bras fixe sur la surface de |'une des deux téles a pointer.
L'enfoncement du poussoir sur la poignée de la pince entraine :

a) Fermeture des téles entre les électrodes.

b) Démarrage du cycle de pointage avec passage de courant signalé par DEL

(_g_ ) surle panneau de contréle.

- Relacher le bouton quelques instants apres I'extinction de la DEL( g )

- A la fin du pointage, le courant moyen de pointage est affiché (sauf les rampes
initiales et finales). La valeur de courant peut s'alterner aux signaux “d'avertissement”
(voirTAB.1)

- Une fois l'opération terminée, reposer la pince sur le support du chariot.

A A ATTENTION : Tension dangereuse ! Toujours vérifier I'état du cable
d'alimentation de la pince ; le tube plissé de protection ne doit pas étre coupé,
sectionné ni écrasé ! Avant et durant I'utilisation de la pince, vérifier que le cable se
trouve a distance des parties en mouvement, des sources de chaleur, des surfaces
coupantes, des liquides, etc.

A A ATTENTION : la pince contient le groupe de transformation, isolation et
redressement nécessaire au pointage ; en cas de doute sur I'état de la pince (suite
a une chute, a un choc violent, etc.) débrancher le poste de soudage par points et
consulter un centre d'assistance autorisé.

6.2.2 Réglage du courant et des temps de pointage (FIG. B)

Les parameétres de pointage sont décrits au paragraphe 4.1.1

Les parametres courant et temps de pointage sont automatiquement configurés en
sélectionnant I'épaisseur des téles a souder au moyen du bouton D fig B, le matériau.
IMPORTANT:

Si la DEL correspondant a I'épaisseur clignote, cela signifie que le courant de
pointage par défaut ou initialement programmé est insuffisant a obtenir un point
satisfaisant.

L'exécution du point est considérée comme correcte si l'essai de traction effectué
entraine I'extraction du noyau du point de soudage de I'une des téles.

6.2.3 Mémorisation des programmes de pointage personnalisés (Fig. B)

Trois programmes de pointage personnalisés peuvent étre mémorisés, et ces derniers

sont indiqués sur I'écran respectivement par “Su_1” “Su_2” “Su_3", pour chaque

matériau, épaisseur, outil, via la procédure “SAVE”:

a) Sélectionnerl'outil a utiliser.

b) Maintenir enfoncé le bouton A Fig. B durant 3 secondes environ; I'écran clignote
etlaDEL“PRG”s'allume.

c) Au moyen du bouton A, sélectionner le parametre & modifier et la valeur désirée en
tournantl'encodeur.

d) Répéter cette opération pour tous les paramétres Fig. B-1 a modifier.

e) Enfoncerle bouton “SAVE” et sélectionner le programme personnalisé “St_1,2,3".

f) Maintenir le bouton “SAVE” enfoncé durant environ 3 secondes pour mémoriser les
parametres du programme personnalisé sélectionné (attendre |'affichage de “Yes”
avant de relacher le bouton).

g) Lamachine estpréte a fonctionner.

REMARQUE : dans la phase de programmation la machine ne peut pas distribuer le

courant.

6.2.4 Rappel programmes de pointage (Fig. B)

Il est possible de rappeler le programme configuré en usine (“rE_d”) ou les programmes

personnalisés (“rE_17, “rE_2”, “rE_3”) relatifs a un outil, une épaisseur et un matériau

donnés viala procédure “RECALL”:

h) Entreren mode programmation comme indiqué au pointb) de ce paragraphe.

i) Enfonceretrelacherlatouche “RECALL".

1) Tourner I'encodeur et sélectionner “rE_d” (programme par défaut) ou “rE_1”, “rE_2”,
“rE_3” (programme personnel).

m) Maintenir la touche “RECALL” enfoncé durant environ 3 secondes pour rappeler le
programme sélectionné (attendre I'affichage de “Yes” avant de relacher la touche).

n) Lamachine est préte a fonctionner.

REMARQUE : pour sortir de la phase de programmation sans mémoriser les valeurs

configurées, maintenir enfoncé le bouton A durant environ 3 secondes.

6.3 CONFIGURATION DU MATERIEL (Fig. B)

- Enfoncerle bouton “MATERIAL’ pour afficher les matériaux disponibles.
Les matériaux disponibles sont les suivants :
FE =t6les en ferabas contenu en carbone;
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6.4.2 PISTOLET STUDDER l

ATTENTION!

- Pour fixer ou démonter les accessoires du mandrin du pistolet, utiliser deux clés fixes
hexagonales pour empécher toute rotation du mandrin.

- En cas d'opérations sur portes ou coffres, connecter obligatoirement la barre de
masse sur ces parties pour empécher le passage du courant a travers les charniéres
et a proximité de la zone & pointer (un long parcours du courant réduit I'efficacité du
point).

Connexion du cable de masse:

a) Dénuder la tole le plus prés possible du point d'intervention sur la surface de
contact de la barre de masse. )

b1) Fixerla barre en cuivre a la surface de la téle au moyen d'une PINCE ARTICULEE
(modele pour soudage).
En alternative au mode b1 (difficultés pratiques), adopter la solution:

b2) Pointer une rondelle sur la surface de la tole préparée au préalable ; faire passer la
rondelle & travers la fente de la barre en cuivre et la bloquer au moyen de I'étau
prévu.

Pointage rondelle pour fixation borne de masse Q

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

Poser la rondelle sur la zone sélectionnée. Sur cette zone, mettre en contact la borne de
masse ; enfoncer le poussoir de la torche et démarrer le soudage de la rondelle sur
laquelle effectuer la fixation comme décrit plus haut.

Pointage vis, rondelles, clous etrivets L=2 &
Equiper le pistolet de I'électrode adéquate, insérer I'élément & pointer et le poser sur la
téle au point requis ; enfoncer le poussoir du pistolet : relacher le poussoir aprés

écoulementdutempsfixé(extinctionDEL( g )).

Pointage toles d'un seul c6té AL

Monter I'électrode prévue sur le mandrin du pistolet (POS.6, Fig. G) et presser sur la
surface a pointer. Actionner le poussoir du pistolet et le relacher aprés écoulement du

temps fixé (extinction DEL( _g- )).

ATTENTION!

Epaisseur maximale de la téle pointable d'un seul c6té : 1+1 mm. Ce type de pointage
n'est pas autorisé sur les structures portantes de la carrosserie.

Pour des résultats corrects de pointage des toles, adopter plusieurs précautions
essentielles:

1 - Uneconnexion de masse irréprochable.

2 - Les deux parties a pointer doivent étre débarrassées de toute trace de peinture,



graisse ou huile.
3 - Les parties a pointer doivent étre en contact, sans entrefer. Si nécessaire, presser
au moyen d'un outil mais ne pas utiliser le pistolet. Une pression trop forte
compromet les résultats.
L'épaisseur de la piece supérieure ne doit pas dépasser 1 mm.
La pointe de I'électrode doit étre de diameétre 2,5 mm.
Bien serrer I'écrou bloquant I'électrode et vérifier que les connecteurs des cébles de
soudage sontbloqués.
Lors du pointage, poser I'électrode en exercant une Ilégére pression (3+4 kg).
Enfoncer le poussoir et effectuer le temps de pointage avant d'éloigner le pistolet.
Ne pas s'éloigner de plus de 30 cm du point de fixation de la masse.

o oA
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Pointage et traction simultanés de rondelles spéciales Q

Cette fonction s'effectue en montant et en serrant le mandrin a fond (POS.4, Fig. G) surle
corps de l'extracteur (POS.1, Fig. G), enclencher et serrer a fond l'autre borne de
I'extracteur sur le pistolet (Fig. G). Insérer la rondelle spéciale (POS.14, Fig. G) sur le
mandrin (POS.4, Fig. G) en la bloquant au moyen de la vis prévue (Fig. G). La pointer
dans la zone intéressée en réglant le poste de soudage comme pour le pointage des
rondelles et démarrer la traction.

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

Chauffage et repoussage toles _Q_Q_
Avec ce mode de fonctionnement, le COMPTEUR est désactivé par défaut : la sélection

du temps de soudage entraine |'affichage de “InF” sur I'écran (temps infini).

La durée des opérations est par conséquent manuelle car déterminée par le temps
durantlequel le poussoir du pistolet est maintenu enfoncé.

L'intensité du courant est réglée automatiquement en fonction de I'épaisseur de tole
sélectionnée.

Chauffage téles..;zﬁ

Monter I'électrode au carbone (POS.12, Fig. G) sur le mandrin du pistolet et la bloquer au
moyen de la bague. Avec la pointe du carbone, toucher la zone précédemment dénudée
et enfoncer le poussoir du pistolet. Procéder de l'extérieur vers l'intérieur avec un
mouvement circulaire pour chauffer la tle et la reporter en position originale.

Pour éviter toute revenue excessive de la t6le, traiter des zones réduites et passer un
chiffon humide sur ces derniéeres immédiatement apres I'opération pour refroidir la partie
traitée.

U

Refoulementtoles —A—

Dans cette position, l'utilisation de I'électrode prévue permet d'aplatir des tdles ayant subi
des déformations localisées.

Pointage intermittent (rapiécage) i

Cette fonction est prévue pour le pointage de petits rectangles de téles afin de couvrir les

trous dus a la rouille ou autre.

Installer I'électrode adéquate (POS.5, Fig. G) sur le mandrin et serrer soigneusement la

bague de fixation. Dénuder la zone intéressée et controler que la tole a pointer est propre

etdépourvue de toute trace de graisse ou de peinture.

Positionner la piece et poser I'électrode sur cette derniére. Enfoncer le poussoir du

pistolet et le maintenir enfoncé puis procéder rythmiquement selon les intervalles de

travail/repos imprimés par le poste de soudage.

N.B. : Durant le traitement, exercer une légére pression (3+4 Kg), et opérer en suivant

une ligne imaginaire a4 2+3 mm du bord de la nouvelle piéce a souder.

Pour obtenir des résultats corrects :

1 - Ne jamais s'éloigner de plus de 30 cm du point de fixation de la masse.

2 - Utiliser des tbles de couverture d'une épaisseur maximale de 0,8 mm et de
préférence en acierinoxydable.

3 - Effectuer un mouvement rythmé en suivant la cadence imposée par le poste de
soudage. Avancer durantla période de pause et s'arréter durant le pointage.

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

Enclenchement et traction rondelles

Cette fonction s'effectue en montant et en serrantle mandrin (POS.3, Fig. G) sur le corps
de I'électrode (POS.1, Fig. G). Enclencher la rondelle (POS.13, Fig. G) pointée comme
décrit plus haut et démarrer la traction. Une fois I'opération terminée, tourner I'extracteur
a90° pourdétacherlarondelle.

Enclenchementettraction fiches

Cette fonction s'effectue en montant et en serrantle mandrin (POS.2, Fig. G) sur le corps
de I'électrode (POS.1, Fig. G). Enclencher la fiche (POS.15-16, Fig. G) pointée comme
décrit plus haut sur le mandrin (POS.1, Fig. G) en maintenant la borne tirée vers
I'extracteur (POS.2, Fig. G). Une fois l'introduction effectuée, relacher le mandrin et
démarrer la traction. Une fois I'opération terminée, tirer le mandrin vers le marteau pour
enleverlafiche.

7.ENTRETIEN

A ATTENTION! AVANT DE PROCEDER AUX OPERATIONS D'ENTRETIEN,
CONTROLER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D'ALIMENTATION.

Il est nécessaire de bloquer l'interrupteur en position “0” au moyen du verrou
fourni.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE . i
LES OPERATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PARL'OPERATEUR

- adaptation/rétablissement du diamétre et du profil de la pointe de I'électrode ;

-21-

contrble alignement des électrodes ;

controle refroidissement cables et pince;

évacuation de la condensation du filtre d'entrée air comprimé;

- contrble de |'état du cable d'alimentation du poste de soudage par points etde la pince.

7.2 ENTRETIEN CORRECTIF

LES OPERATIONS D'ENTRETIEN CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE
EFFECTUEES PAR UN PERSONNEL EXPERT ET QUALIFIE DANS LE SECTEUR
ELECTRIQUE ET MECANIQUE.

/\ ATTENTION | AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE
OU DE LA PINCE ET D'ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER, CONTROLER
QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D'ALIMENTATION.

Tout contréle effectué sous tension a l'intérieur du poste de soudage risque d'entrainer
des chocs électriques graves dus & un contact direct avec les parties sous tension et/ou
des Iésions dues a un contact direct avec les organes en mouvement.

Procéder a des inspections périodiques, dont la fréquence sera fonction du type

d'utilisation et des conditions ambiantes, de l'intérieur du poste de soudage et éliminer

les poussiéres et les particules métalliques déposées sur transformateur, module
thyristors, borniers d'alimentation, etc., au moyen d'un jet d'air comprimé sec (max.
5bars).

Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques ; si nécessaire, les

nettoyer au moyen d'une brosse trés douce ou de solvants spécifiquement prévus.

Procéder parlaméme occasion aux contréles suivants :

- Contréler que les cablages ne présentent aucun défaut d'isolation ou des connexions

desserrées ou oxydées.

Contréler que les vis de connexion du secondaire du transformateur aux barres de

sortie sont correctement serrées et l'absence de signe d'oxydation ou de surchauffe.

EN CAS DE FONCTIONNEMENT INCORRECT, ET AVANT DE PROCEDER ATOUT

CONTROLE SYSTEMATIQUE OU DE S'ADRESSER AU CENTRE D'ASSISTANCE,

CONTROLERLES POINTS SUIVANTS :

- Avec l'interrupteur général du poste de soudage fermé (pos. “ 1 ”) I'écran doit étre
allumé ; dans le cas contraire, le probléme vient de la ligne d'alimentation (cables,
prises etfiches, fusibles ou chutes de tension excessives, etc.)

- L'écran ne doit afficher aucun signal d'alarme (voir TAB. I): a la fin de I'alarme, enfoncer
“START” pour réactiver le poste de soudage ; controler la circulation de l'air de
refroidissement et, si nécessaire, réduire le rapport d'intermittence du cycle de
fonctionnement.

- Lefonctionnement des éléments du circuit secondaire (fusions porte-bras bras porte-
électrodes cables) ne doit pas étre compromis du fait de vis desserrées ou d'oxydation.

- Lesparamétres de soudage doivent étre prévus pour l'opération en cours.
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WIDERSTANDSSCHWEISSGERATE FUR DIE
GEWERBLICHE NUTZUNG.

Anmerkung:
verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE FUR DAS
WIDERSTANDSSCHWEISSEN

Der Bediener muB ausreichend in den sicheren Gebrauch der
PunktschweiBmaschine eingefiihrt und lber die Risiken aufgeklért 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
VorhdngeschloB in der Stellung “O” (offen) verriegeln 1aBt.

Die Schliissel des Vorhdngeschlosses darf ausschlieBlich einem Bediener
ausgehédndigt werden, der fachkundig ist oder in seine Aufgaben und die
moglichen Gefahren eingewiesen wurde, die dieses SchweiBverfahren und der
nachlidssige Umgang mit der PunktschweiBmaschine mit sich bringen.

In Abwesenheit des Bedieners muB sich der Schalter in der Stellung “O” befinden
und mit einem verschlossenen VorhéngeschloB verriegelt sein. Der Schliissel
muB abgezogen sein.

AN

- Die Elektroinstallation ist gemadB 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
verbundenist.

- Keine Kabel mit beschéadigter Isolierung oder lockeren AnschluBstellen
verwenden.

- PunktschweiBmaschinen diirfen nicht in feuchter, nasser Umgebung oder im
Regen eingesetzt werden.

- Der AnschluB der SchweiBkabel und planméBige Wartungen an den Armen
oder Elektroden diirfen nur bei ausgeschalteter, vom Versorgungsnetz
genommener PunktschweiBmaschine ausgefithrt werden. Bei
PunktschweiBmaschinen, die von einem Druckluftzylinder betétigt werden,
muB der Hauptschalter mit dem beiliegenden VorhdangeschloB in der Stellung
“0O”verriegelt werden.

Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den AnschluB an das Wassernetz oder eine
Kiihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihlte
PunktschweiBmaschinen) sowie fiir Reparaturtitigkeiten (auBerplanméBige

Wartung).
VANVANN

- Nicht auf Behéltern, GefédBen oder Rohrleitungen schweiB3en, 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 Ndhe dieser Stoffe darf nicht
gearbeitet werden.

- Nichtauf GefdBen schweiBen,die unter Druck stehen.

INDUSTRIELLE UND
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Im folgenden Text wird der Begriff “PunktschweiBmaschine”

- 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 Ndhe der Elektroden beférdern;
notwendig ist eine systematische Bewertung der Grenzwerte fiir
SchweiBddmpfe in Abhédngigkeit von deren Zusammensetzung, Konzentration
und Einwirkungsdauer.

POO®

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

- Tragen Sie Handschuhe und Schutzkleidung, die den Arbeiten beim
WiderstandsschweiBen angemessen sind.

- Gerduschentwicklung: Wird aufgrund von besonders intensiven
SchweiBarbeiten ein persénlicher téglicher Expositionspegel (LEPd) von
mindestens 85db(A) erreicht, ist die Verwendung von geeigneter persdnlicher
Schutzausriistung Pflicht.

TR0

- Durch den Ubergang des PunktschweiBstroms entstehen elektromagnetische
Felder (EMF)in der Ndhe des PunktschweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder kbnnen medizinische Hilfen beeintrachtigen (z. B.

Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaBnahmen getroffen

werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

PunktschweiBmaschine 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 hauslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestelit.

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.

- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie méglich vom PunktschweiBstromkreis
fernzuhalten.

- Die PunktschweiBkabel (falls vorhanden) diirfen unter keinen Umsténden um
den Kérper gewickelt werden.

- Beim PunktschweiBen darf sich der Koérper nicht inmitten des
PunktschweiBstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf derselben
Kérperseite.

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel (falls vorhanden) méglichst 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 PunktschweiBstromkreises
lassen.

- Mindestabstand:

- d=3cm,f=50cm (ABB.H);

- d=3cm, f= 50cm (ABB. l);

- d=30cm (ABB.L);

- d=20cm (ABB. M) Studder.



- GeréatderKlasse A:

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu
beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertréglichkeit in Wohngebauden
einschlieBlich solcher Gebdude, die direkt lber das offentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestelit.

VAN <

- 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 GliedmaBen

unmdglich,also der Finger, Hande und Vorderarme.

Das Risiko muB durch folgende VorkehrungsmaBnahmen verringert werden:

- Der Bediener muB fachkundig sein oder in das WiderstandsschweiBen 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, daB 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; bei
durch Druckluftzylinder betédtigten PunktschweiBmaschinen den
Hauptschalter auf “O” setzen und in dieser Stellung mit dem beiliegenden
VorhéngeschloB verriegeln. Der Schliissel muB abgezogen und von der
zusténdigen Person in Obhut genommen werden.

- VERBRENNUNGSGEFAHR
Einige Teile der PunktschweiBmaschine (Elektroden Arme und angrenzende
Bereiche) konnen Temperaturen von mehr als 65°C erreichen. Das Tragen
geeigneter Schutzkleidung ist erforderlich.

- KIPP-UND STURZGEFAHR
- Die PunktschweiBmaschine auf eine waagerechte Fldche 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
Bearbeitungsartist gefahrlich (Widerstands-PunktschweiBung).

Q DIE SCHUTZVORRICHTUNGEN

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile in der Hiille der
PunktschweiBmaschine miissen sich an Ort und Stelle befinden, bevor sie an das
Versorgungsnetz angeschlossen wird.
VORSICHT! Alle manuellen Eingriffe an zugénglichen, beweglichen Teilen der
PunktschweiBmaschine,zum Beispiel:

- die Ersetzung oderWartung der Elektroden

- die Einstellung der Arm- oder Elektrodenstellung
DURFEN NUR AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEIBMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST (bei den
Modellen mit Betétigung durch DRUCKLUFTZYLINDER: HAUPTSCHALTER AUF
“O”MITVORHANGESCHLOSS VERRIEGELT, SCHLUSSEL ABGEZOGEN).

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Mobile WiderstandsschweiBanlage (PunktschweiBmaschine),
Mikroprozessorsteuerung, mittelfrequente Invertertechnik, Dreiphasenspeisung und
Ausgleichgleichstrom.

Die PunktschweiBmaschine ist mit einer vollstdndig luftgekihlten, pneumatisch
betdtigten Zange ausgestattet. Im Innern dieser pneumatischen Zange ist das
Transformations- und Gleichrichteraggregat untergebracht. Dadurch sind anders als bei
herkémmlichen PunktschweiBmaschinen trotz geringerer Netzstromaufnahme hohere
PunktschweiBstréme mdglich (die PunktschweiBmaschine kann an Leitungen mit 16A-
Schmelzsicherungen betrieben werden), es kénnen sehr viel ldngere und leichtere
Kabel verwendet werden, was sich positiv auf den Handhabungskomfort auswirkt und
den Aktionsradius vergréBert, auBerdem sind die Magnetfelder innerhalb der Kabel sehr
schwach ausgeprégt. Fir jeden Werkstoff, jede Dicke und jedes Werkzeug bietet die
Punktmaschine vordefinierte Arbeitsprogramme und die Méglichkeit, bis zu drei
individuell gestaltete Programme abzuspeichern. Die PunktschweiBmaschine kann zum
SchweiBen auf Blechen mit geringem Kohlenstoffanteil, auf Blechen aus rostfreiem
Stahl, aus verzinktem Eisen und aus hochfestem Stahl eingesetzt werden. Wird der
zusétzlich erhéltliche Kompaktgenerator eingesetzt, sind der Einsatz der Studder-
Pistole sowie zahlreiche Warmbearbeitungen mdglich, die speziellim Karosseriebereich
anfallen.

-23-

Die Anlage zeichnet sich durch die folgenden Hauptmerkmale aus:

- Automatische Erkennung des eingefligten Werkzeugs;

- Auswahldes zu verwendenden Werkzeugs am Bedienfeld;

- Automatische Anpassung der SchweiBparameter an den Werkstoff;
- Individuelle Einstellung der SchweiBparameter;

- Anzeige der SchweiBparameter;

- Anzeige des PunktschweiB3stroms;

- Steuerungdes PunktschweiB3stroms;

- Interne Geblése- und Pneumatikkiihlung mit Einschaltsteuerung.

2.2 SERIENMASSIGES ZUBEHOR

- Zangenstitzen;

- Druckluftaufbereitung (Filter-Druckminderer - Druckluftspeisung);

- Pneumatisch betatigte Zange samt Kabel und Stecker, vom Generator Idsbar;
- Wagen.

- 14-Pin-Stecker.

2.3 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR

- Armpaare und Elektroden mit abweichender Lénge oder Form fir luftgekihlte
pneumatische Zange (s. Ersatzteilliste).

- Kompaktgenerator fir den Einsatz des Studder-Satzes.

- Vollstdndiger Studder-Satz einschlieBlich separatem Massekabel und
Zubehdrkasten.

3.TECHNISCHE DATEN

3.1TYPENSCHILD (ABB.A)

Die wichtigsten Daten zum Gebrauch und zu den Leistungsmerkmalen der

PunktschweiBmaschine sind mit der folgenden Bedeutung auf dem Datenschild

aufgefihrt.

1 - Anzahl Phasen und Frequenz der Speiseleitung.

2 -\Versorgungsspannung.

3 - AnschluBleistungim Dauerbetrieb (100%).

4 - Nominelle AnschluBleistung bei einer Einschaltdauer von 50%.

5 - Maximale Leerlaufspannungan den Elektroden.

6 - Hochststrom beikurzgeschlossenen Elektroden.

7 - Strom zum Sekundarkreis im Dauerbetrieb (100%).

8 - Sicherheitssymbole, deren Bedeutung in Kapitel 1 “Aligemeine Sicherheitshinweise
zum WiderstandsschweiBBen” erlutertist.

Anmerkung: Das beispielhaft angefiihrte Typenschild gibt die Bedeutung der Symbole

und Zahlen nur orientierungshalber wieder. Die tatsichlichen technischen Daten Ihrer

Maschine kénnen nur direkt vom Typenschild abgelesen werden.

3.2 SONSTIGETECHNISCHE DATEN

3.2.1 PunktschweiBmaschine

Allgemeine Eigenschaften

- Versorgungsspannung und -frequenz : 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Elektrische Schutzklasse : |
- Isolationsklasse : H

- Schutzart der Umhiillung IP20
- Kihlungsart AF (Zwangsluft)
- AuBenabmessungen (LxWxH) 650x 500x 900mm
- Gewicht 40kg
Input

- Max. KurzschluBleistung (Scc) : 38,5kVA
- Leistungsfaktor bei Scc (cose) : 0,8
- Tréage Netzsicherungen : 16A
- Netzleistungsschalter : 16A (“C™-IEC60947-2)
- Versorgungskabel (L<4m) 4x2,5mmz2
Output

- Sekundare Leerlaufspannung (U, d) : A%
- Max. PunktschweiBstrom (I, max) : 8kA
- PunktschweiBkapazitat : max 3+ 3mm
- Einschaltdauer 1,8%

- Punkte/Stunde auf Stahl 3+3mm : 95
- Maximale Elektrodenkraft : 200daN
- Armausladung : 120mm Standard
- SchweiBstromregelung : automatisch und programmierbar.
- Punktzeitregelung : automatisch und programmierbar.
- SchluBzeitregelung : automatisch und programmierbar.
- Rampenzeitregelung : automatisch und programmierbar.
- Haltezeitregelung : automatisch und programmierbar.
- Kaltzeitregelung : automatisch und programmierbar.
- Impulszahlregelung automatisch und programmierbar

3.2.2 Studder-Generator

Haupteigenschaften

- Versorgungsspannung und -frequenz : 565V ~ 1ph-80 Hz
- Elektrische Schutzklasse : |

-Isolierklasse : H
- Schutzartder Hiille : P20
- Artder Kihlung : AN (Naturluft)
- AuBenabmessungen (LxWxH) 320x240x 180mm
- Gewicht 15,5kg
Input (*)

Output

- Sekundérspannungim Leerlauf : 9,5V
- Max. PunktschweiBstrom (I,max) 3kA

(*) ANMERKUNG: Der Generator wird ausschlleBIlch Uber die Verbindungen mit der
Haupteinheit der PunktschweiBanlage gespeist. Siehe die technischen Eigenschaften
der PunktschweiBmaschine.

4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
4.1 BEDIENUNGS- UND REGELEINRICHTUNGEN

4.1.1 Bedientafel (ABB. B)

Erlduterung der PunktschweiBparameter:



%

POWER

Power: Prozentangabe der beim Punkten bereitstellbaren Leistung
Einstellbereich 5 bis 100%.

SchluBzeit: Zeitspanne, in der sich die Zangenelektroden ohne Stromabgabe

an die zu punktenden Bleche annahern. Sie ist so einzustellen, daB die
vorgegebene maximale Elektrodenkraft vor der Stromabgabe erreicht wird
Einstellbereich 10 bis 50 Zyklen (1 Zyklus = 20ms).

Rampenzeit: Die Zeit, die vergeht, bis der Strom die vorgegebene maximale

Stromstérke erreicht. Im Impulsbetrieb der Pneumatikzange wird diese
Zeitangabe nur auf den ersten Impuls angewendet Einstellbereich 0 bis 100
Zyklen.

nn

Punktzeit: Konstanthaltedauer des PunktschweiBstroms. Im Impulsbetrieb

der Pneumatikzange bezieht sich dieser Wert auf die Einzelimpulsdauer
Einstellbereich 0,5 bis 100 Zyklen (*).

Kaltzeit (nur fiir das ImpulsschweiBen giiltig): Die Zeit, die zwischen zwei

aufeinanderfolgenden SchweiBimpulsen vergeht Einstellbereich 0,5 bis 20
Zyklen.

Impulszahl (nur fiir das ImpulsschweiBen giiltig): Anzahl der

SchweiBstromimpulse, deren Dauer der vorgegebenen Punktzeit entspricht
Einstellbereich 1 bis 10(**).

Haltezeit: Fir diese Dauer halten die Elektroden der Pneumatikzange die

soeben gepunkteten Bleche zusammen, ohne Strom abzugeben. W&hrend
dieser Zeitspanne wird der SchweiBpunkt gekihlt und der Kern kristallisiert
aus. Durch den ausgelbten Druck wird die Kérnung des Metalls verfeinert und
dessen mechanische Festigkeit erhéht Einstellbereich 2 bis 50 Zyklen.
(*) ANMERKUNG: Die Summe der Rampen- und Punktungszyklen kann den Wert von
100 (2 Sekunden) nicht iiberschreiten.
(**) ANMERKUNG: Die einstellbare Hochstzahl der Impulse hdngt von der Dauer des
Einzelimpulses ab: Die tatsdchliche gesamte Punktungsdauer kann 100 Zyklen nicht
Uberschreiten.

”
PI’I-I;

)

a) GRUNDFUNKTION I]}: Anzeige der SchweiBparameter in einer bestimmten
Reihenfolge:
i Bereitstellbare Leistung/strom, SchluBzeit, Rampenzeit, Punktzeit,
Kaltzeit (nur Impulsbetrieb), [LI1 Impulszahl (nurlmpulsbetrieb), Haltezeit.

4

(@se)

b) SONDERFUNKTION rre : Anderung der angezeigten SchweiBparameter: Wie die
Funktion aufgerufen wird, istin Abschnitt 6.2.2 beschrieben.

1-Doppelfunktionstaste “A”

2-Taste “B” zur Auswahl der Betriebsart und zur Anzeige des verwendeten
Werkzeuges:

Funktion Pneumatikzange mit PunktschweiBgleichstrom: der

Punktungszyklus beginnt mit einer SchluBzeit, wird mit einer Rampenzeit und einer
Punktzeit fortgesetzt und endet mit einer Haltezeit. Diese Funktion kann mit der Taste “B”
ausgewahltwerden.

: Funktion Pneumatikzange mit “pulsiertem” PunktschweiBstrom: Der

PunktschweiBzyklus beginnt mit einer Schlusszeit, setzt sich mit einer Rampenzeit,
einer PunktschweiBzeit, einer Kiihizeit sowie einer Impulsserie (siehe 4.1.1 Impulszahl)
fortund endet mit einer Haltezeit.

Diese Funktion verbessert die PunktschweiBbarkeit von Blechen mit hoher
Streckgrenze, von verzinkten Blechen oder von Blechen mit besonderen Schutzfilmen.
Diese Funktion kann mit der Taste “B” angewéhlt werden.

l : Studderfunktion (nur mit Studder-Satz).

Beim Aufruf dieser Funktion wird die pneumatische Zange deaktiviert und die
Funktionen der Taste “C” kénnen aufgerufen werden.

H
: Funktion“ACCo”: Elektrodenschluss der pneumatisch betétigten Zange.

Diese Funktion kann aufgerufen werden, indem man die Taste “B” fiir etwa 3 Sekunden
gedrickt lasst (nur mit pneumatischer Zange). Das Display zeigt “ACCo” und die
Leuchtdiode in der Zange blinkt auf. Bei dieser Funktion wird kein Strom bereitgestellt!
Um die Funktion zu verlassen, driicken Sie die Taste “B” erneut ungeféhr 3 Sekunden
lang.

A ACHTUNG!

RESTRISIKO! Auch in dieser Betriebsart besteht Quetschgefahr fiir die oberen
GliedmaBen: Treffen Sie die gebotenen Vorkehrungen (siehe das Kapitel zur
Sicherheit).

3-Taste ”C”fiir die Funktionsauswabhl fiir Pistolen desTyps STUDDER I :
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Sie hat nur Bedeutung, wenn mit "Studder” gearbeitet wird:

dz0h : Punkten von: Stiften, Nieten, Unterlegscheiben, Sonderunterlegscheiben
o8 mit passenden Elektroden.
‘ : Punkten von Schrauben @ 4mm mit passender Elektrode.
25:6 5
E : Punkten von Schrauben @ 5 - 6mm und Nieten @ 5mm mit passender
Elektrode.
i : EinzelpunktschweiBen mit passender Elektrode.

: Ausbeulen mit Kohleelektrode.

ﬁ : Aussetzendes Punkten zum Ausbessern schadhafter Blechstellen mit
passender Elektrode.
_L\J_ Einziehen mit passender Elektrode.

4-Taste “D” zur Auswahl der Werkstiickdicke @:

Die Taste ermdglicht das Aufsuchen der Stelle im PunktschweiBprogramm, an der die
Dicke des Werksttickes eingestellt wird.

Wenn die Led blinkt, ist es kritisch, die ausgewéhlte Dicke mit dem verwendeten
Werkzeug zu punkten. Wenn die Led nicht aufleuchtet, kann die Werkstlickdicke mit dem
derzeitangeschlossenen Werkzeug nicht punktgeschwei3t werden.

5 Taste“MATERIAL”:
Mit ihr kénnen die Programme fiir den jeweiligen Werkstoff ausgewahlt werden (siehe
Abschnitt 6.3)

6-Tasten RECALL und SAVE:

Die Tasten sind nur im Programmiermodus ansprechbar (siehe Abschnitt 6.2.2). Die
Taste “SAVE” ermdglicht das Speichern des mit einem bestimmten Werkzeug, einer
Werkstlickdicke und einem Werkstoff eingerichteten SchweiBzyklus im “persénlichen”
Programm. Mit der Taste “RECALL’ kann der STANDARD oder der PERSONLICHE
SchweiBzyklus mit bestimmten Daten fiir Werkzeug, Werkstoff und Werkstlckdicke
aufgerufen werden.

A ACHTUNG!Werden die beiden Tasten “RECALL” und “SAVE” gleichzeitig beim
Starten der Maschine betétigt, werden alle werkseitig vorgegebenen Programme
fiir die einzelnen Werkzeuge, Werkstiickdicken und Werkstoffe aufgerufen. Die
benutzerdefinierten Programme gehen dabei verloren!

7-Encoder:

Der nur in der Programmierphase arbeitende Encoder gestattet es, den Wert des
SchweiBparameters, die Werkstoffe zu &ndern. AuBerdem ermdglicht er das Aufrufen
der Programme.

8- Display:

Hier werden angezeigt:

- die Alarmhinweise (siehe Abschnitt4.2.1)

- Die Warnhinweise (z.B.“OP EL” = Isoliermaterial zwischen den Elektroden, “NO CO” =
kein Werkzeug angeschlossen. Die vollsténdige Liste der Warnhinweise enthélt Tab.
1).Die rote Led in der Zange leuchtet auf, wenn ein Hinweissignal vorliegt.

- “STRT” bei jedem Maschinenstart oder zur Wiederherstellung der
Betriebsbereitschaft nach einem Alarmsignal.

- Die vorgegebene prozentuale Leistung [%].

- Die Zeit der PunktschweiBparameter, ausgedrickt in Zyklen bei 50Hz (1 Zyklus =
20ms).

- Die beim PunktschweiBzyklus verwendete Stromstérke [A].

- Die furdie Bleche vorgegebenen Werkstoffe.

- DerBuchstabe “d”, der besagt, daB der angezeigte Parameter ein Standardwert ist.

9- Led allgemeiner Alarm, PunktschweiBen, Programmierung:

ll Gelbe Led - Generalalarm: Sie leuchtet auf beim Auslésen der

thermostatischen Schutzeinrichtungen, bei Alarmen wegen Uberspannung,
Unterspannung, Uberstrom, Phasenausfall, Druckluftausfall.

=

Rote Led - PunktschweiBen:
Punktungszyklus auf.

PRG Rote Led - Programmierung: Die Maschine befindet sich im
Programmiermodus und ist nicht bereit fir den PunktschweiBbetrieb.

Leuchtet wéhrend des gesamten

10- Taste “START”:

Der Knopf darf nur gedriickt werden, wenn “Strt” auf dem Display erscheint:

Dadurch kann die Maschine bei der erstmaligen Inbetriebnahme oder nach einem
Alarmzustand arbeiten.

4.1.2 Druckregelungseinheit und Manometer

Sie dient zur Einstellung des von der Pneumatikzange auf die Elektroden ausgelbten
Druckes am Regler (nur fir Pneumatikzange).

ANMERKUNG: Um die Hochstleistung der Maschine zu nutzen, wird empfohlen,
stets mitdem zuléssigen Héchstdruck zu arbeiten (8 bar).

4.2 SICHERHEITS- UNDVERRIEGELUNGSFUNKTIONEN
4.2.1 Schutzeinrichtungen und Alarme
a) Warmeschutz:
Wird ausgeldst bei einer Uberhitzung der PunktschweiBmaschine wegen fehlender



oder unzureichender Kihlluftzufuhr oder bei einem Arbeitszyklus, wenn der zulassige
Grenzwert Uberschritten wird.
Das Ansprechen des Wérmeschutzes wird durch das Aufleuchten der gelben Led

( I'I ) auf dem Bedienfeld angezeigt.

Der Alarm erscheint auf dem Display mit den folgenden Kirzeln:

AL 1= Alarm des Thermoschutzschalters (*).

AL 2 =Warmealarm Sekundérwindung.

AL 8 =Wéarmealarm Studder.

AL 12=Wé&rmealarm Zange.

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre: Auseinanderfiihren der Elektroden (Entlastung
Zylinder);

UNEUSTART:nterbrechung der Stromversorgung (SchweiBsperre).

Manuell (Betdtigung des Knopfes “STRT”, wenn die zulédssigen

Temperaturgrenzwerte wieder unterschritten sind Erléschen der gelben Led ( I'I ) )-

(*) ANMERKUNG: AL 1 erscheint auch, wenn die 14-Pin-Buchse "Studder" (auf der
Rickseite des Generators gelegen) frei ist.
Ohne Studder-Kitist der zugehérige 14-Pin-Stecker einzufiigen.
b)Hauptschalter:
- Stellung ” O ” = Kontakt nicht hergestellt, mit VorhdngeschloB verriegelbar (siehe
Kapitel 1).

A ACHTUNG! In der Stellung ”O” sind die internen Klemmen (L1+L2+L3) fiir

den AnschluB des Versorgungskabels spannungsfiihrend.
- Stellung ” 1 ” = Kontakt hergestellt: PunktschweiBmaschine mit Strom versorgt, aber
nichtin Betrieb (STAND BY erforderlich ist die Betatigung des Knopfes “STRT”).
- Not-Aus
Wenn die PunktschweiBmaschine in Betrieb ist, wird sie durch das Offnen des
Schaltkontaktes (Pos. ” | "=> Pos ” O ” ) im abgesicherten Modus auBer Betrieb
genommen:
- Stromversorgung gesperrt;
- Auseinanderfiihren der Elektroden (Zylinderentlastung);
- Sperre des automatischen Neustarts.
c)Sicherung der Druckluftanlage
Sie schreitet ein, wenn der Druck der pneumatischen Versorgung ausféllt oder absinkt
(p < 3bar);
Das Auslésen der Sicherung wird auf dem Display durch den Hinweis “AL 6” kenntlich
gemacht.
AUSWIRKUNG: Bewegungssperre: Auseinanderfiihren der Elektroden
(Zylinderentlastung); Unterbrechung der Stromversorgung (SchweiBsperre).
NEUSTART: Manuell (Betdtigung des Knopfes “STRT”, wenn die zuldssigen
Druckgrenzwerte wieder unterschritten sind (Manometeranzeige > 3bar).
d)Kurzschlusssicherung am Ausgang (nur mit pneumatisch betétigter Zange)
Vor dem SchweiBBvorgang Uberprift die Maschine, ob die Pole (Plus und Minus) des
sekundéren PunktschweiBstromkreises frei von unbemerkten Kontaktstellen sind.
Das Ansprechen der Sicherung wird auf dem Display durch das Kirzel “AL 7”
ausgewiesen.
AUSWIRKUNG: Bewegungssperre: Auseinanderfihren der Elektroden
(Zylinderentlastung); Stromabschaltung (SchweiBsperre).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes “STRT” nach Beseitigung der
Kurzschlussursache).
e)Phasenausfallschutz
Die Auslésung der Sicherung wird auf dem Display durch den Hinweis “AL 11"
kenntlich gemacht.
AUSWIRKUNG: Bewegungssperre: Auseinanderfihren der Elektroden
(Zylinderentlastung); Unterbrechung der Stromversorgung (Schweisperre).
NEUSTART: manuell (Betétigung des Knopfes “STRT”).
f) Uber-und Unterspannungsschutz
Die Auslésung wird auf dem Display bei UBERSPANNUNG durch den Hinweis “AL 37,
bei UNTERSPANNUNG durch “AL 4”kenntlich gemacht.
WIRKUNG: Bewegungssperre: Auseinanderfihren der Elektroden
(Zylinderentlastung); Unterbrechung der Stromversorgung (SchweiBsperre).
NEUSTART: manuell (Betétigung des Knopfes “STRT”).
g)Knopf“START”(ABB.B10)
Ermuf betétigt werden, um das Schwei3en unter einer der folgenden Bedingungen zu
erméglichen:
- beijedem SchlieBen des Hauptschalterkontaktes (Pos” O "=> Pos”|”);
- nach jedem Auslésen der Sicherungen/Schutzeinrichtungen;
- nach derWiederherstellung der Energieversorgung (Strom und Druckluft), die zuvor
durch eine vorgeschaltete Abtrennvorrichtung oder wegen einer Stérung
unterbrochen worden ist.

5.INSTALLATION

A ACHTUNG! ALLE TATIGKEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUR VORNAHME

DER ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN NUR
AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE KONSEQUENT
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZABGETRENNT WORDEN IST.
DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN
AUSSCHLIESSLICHVON FACHLEUTEN VORGENOMMEN WERDEN.

5.1 HERRICHTEN
Die PunktschweiBmaschine von der Verpackung befreien und die in der Verpackung
enthaltenen abgetrennten Teile anbringen, wie in diesem Kapitel erldutert (ABB. C).

5.2HEBEARBEITEN
Die in diesem Handbuch behandelte PunktschweiBmaschine besitzt keine Vorrichtung
zum Anheben.

5.3 STANDORT

Fir die Aufstellung muB ein hindernisfreier Bereich ausgesucht werden, dessen Flache
den véllig sicheren Zugang zum Bedienfeld, zum Hauptschalter und zum Arbeitsbereich
gewahrleistet.

-25-

Stellen Sie sicher, dafB keine Hindernisse die Ein- und Austrittséffnungen fir die Kihlluft
versperren. AuBerdem ist zu prifen, ob leitende Stéube, korrodierende Dampfe,
Feuchtigkeit 0.a.angesaugt werden kénnen.

Die PunktschweiBmaschine muf3 auf einer ebenen Flache aus einem einheitlichen und
festen Material aufgestellt werden, die das Maschinengewicht trégt (siehe “Technische
Daten”). So wird das Risiko des Umkippens und geféhrlicher Gewichtsverlagerungen
vermieden.

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

Vor der Vornahme der elektrischen Anschliisse ist zu prifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der PunktschweiBmaschine mit der Spannung und der Frequenz des
Versorgungsnetzes am Aufstellungsort tibereinstimmen.

Die PunktschweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsanlage mit Nulleiter
und Erdung angeschlossen werden.

Zum Schutz vor indirektem Kontakt missen folgende Differenzialschaltertypen benutzt
werden:

-TypA( ) fur einphasige Maschinen;

-TypB () fur dreiphasige Maschinen.

Die PunktschweiBmaschine genugt nicht den Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-
3-12.

Wenn sie an ein &ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der Installierende
oder der Betreiber pflichtgem&B unter seiner Verantwortung zu prifen, ob die
PunktschweiBmaschine angeschlossen werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie den
Betreiber des Verteilernetzes zurate).

5.4.2 Stecker und Dose

Das Versorgungskabel muB mit einem Normstecker ( 3P+T ) ausreichender
Stromfestigkeit verbunden werden. Vorzusehen ist eine Netzsteckdose, die durch
Schmelzsicherungen oder einen Leistungsschalter mit elektromagnetischem und
thermischem Uberstromausléser geschitzt ist. Der Erdungsanschlu3 muf3 mit dem
Schutzleiter (gelb-griin) der Versorgungsleitung verbunden werden.

Die Daten zur Strombelastbarkeit und Ansprechcharakteristik der Schmelzsicherungen
und des Leistungsschalters sind im Abschnitt “SONSTIGE TECHNISCHE DATEN”
aufgefihrt.

A ACHTUNG! Die MiBachtung der obigen Regeln fiihrt zur Aushebelung des
vom Hersteller vorgesehenen Sicherheitssystems (Klasse 1) und damit zu
schweren Gefahren fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B.
Brand).

5.5 PNEUMATISCHER ANSCHLUSS

- Vorzusehenist eine Druckluftleitung mit einem Betriebsdruck von 8 bar.

- Auf die Luftaufbereitungseinheit muf3 zur Anpassung an die vor Ort vorhandenen
Anschlisse einer der vorhandenen Druckluftanschliisse montiert werden.

A Die Leistungen der Zange hdngen von der Qualitidt der mit der Maschine

verbundenen Druckluftquelle ab. Die SchweiBpunktgiite ist nur fiir einen
Betriebsdruck von mindestens 6 bar garantiert.

5.6 ANSCHLUSS DER PNEUMATIKZANGE (Abb.D1)

Den gepolten Stecker der Zange in die Buchse der PunktschweiBmaschine einfiigen und
anschlieBend die beiden Hebel hochstellen, bis der Stecker ganz festsitzt.

Wenn das Studder-Kit (Sonderausstattung) nicht verwendet wird, ist der
entsprechende Stecker (14 Pin) (Abb. D2) anzuschlieBen.

ANMERKUNG: Wenn er nicht eingefigt ist, kann sich der Zangenstecker frei um das
gewellte Rohr drehen. Vermeiden Sie ein zu starkes Drehen des Steckers, um die
internen Kabelanschllsse nicht zu beeintréchtigen.

A A ACHTUNG! Geféhrliche Hochspannung! Vermeiden Sie unbedingt,
andere als die vom Hersteller vorgesehenen Stecker an die Buchsen der
PunktschweiBmaschine anzuschlieBen.Versuchen Sie nicht, Gegensténde, gleich
welcher Art, in die Buchsen einzufiigen!

5.7 ANSCHLUSS DES STUDDER-GENERATORS

A Diese Versorgungseinheit fiir die Studder-Pistole darf ausschlieBlich in
Verbindung mit einem eigenen Generator verwendet werden, der eigens fiir diesen
Zweck vorgesehen ist. Die Installation ist Fachleuten vorbehalten, die zu Arbeiten
an elektrischen Geréten befugt sind.

-Der Anschluss dieses Gerites an das Stromnetz ist verboten.

- SchlieBen Sie die beiden gepolten Stecker des Studder-Generators an die zugehérigen
Buchsen der PunktschweiBmaschine an und befestigen sie sie nach der Darstellung in
Abb.E.

5.8 ANSCHLUSS DER STUDDERPISTOLE MIT MASSEKABEL (Abb.F)
- Die Stecker des Typs DINSE in die zugehdrigen Buchsen einfligen.

- Den Stecker des Steuerkabels in seine Buchse einfligen.

- Der Anschluss an die Druckluftversorgung ist nicht erforderlich.

6.SCHWEISSEN (Punkten)

6.1VORBEREITENDETATIGKEITEN

Hauptschalterin Stellung ”0”,das Vorhdngeschloss ist verschlossen!

Vor jeder PunktschweiBung muss eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen
vorgenommen werden, die nur erlaubt sind, wenn der Hauptschalter auf “O” steht und
das Vorhédngeschloss abgeschlossen ist.

Anschliisse an das Strom- und Druckluftnetz:



- Kontrollieren Sie, ob der Stromanschluss nach den vorstehenden Anweisungen
korrekt ausgefiihrtist.

- Den Druckluftanschluss priifen. Die Zuleitung an das Druckluftnetz anschlieBen, den
Druck mit dem Drehknopf des Reduzierers regeln, bis auf dem Manometer ein Wert
nahe 8 bar steht (116 psi).

Zangeneinstellungen:

- Legen Sie zwischen die Elektroden ein Passsttick, das der Blechstéarke entspricht.
Priifen Sie, ob die Arme, wenn sie von Hand einander angenahert werden, parallel
sind und sich die Elektroden auf einer Linie befinden (Ubereinstimmende Spitzen).

Es ist stets zu berticksichtigen, dass in Bezug auf die PunktschweiBposition ein um 5
bis 6 mm gréBerer Hub erforderlich ist, um die vorgesehene Kraft auf das Werkstiick
bringen zu kénnen.

Nehmen Sie die Einstellung nétigenfalls vor, indem Sie die Sicherungsschrauben der
Arme lockern, die sich in beiden Richtungen entlang ihrer Achse drehen oder
verschieben lassen. Nach der Einstellung die zur Sicherung verwendeten Schrauben
oder Gewindestifte sorgfaltig anziehen.

6.2 EINSTELLUNG DER PUNKTSCHWEISSPARAMETER

Hauptschalterin Stellung ”1”.

Die folgenden Parameter sind ausschlaggebend fiir den Durchmesser (den Schnitt) und
die mechanische Dichtigkeit des SchweiBpunktes:

- Elektrodenkraft.

- SchweiBstrom.

- SchweiBzeit.

Wenn Erfahrungswerte fehlen, ist es angebracht, mit Blechdicken derselben Giite und
Dicke wie denen der Werkstlicke einige ProbeschweiBungen vorzunehmen.

6.2.1 Einstellung der Kraft und der SchluBfunktion (nur Pneumatikzange)

Die Kraft wird mit dem Druckregler der Luftaufbereitungseinheit eingestellt (siehe
Abschnitt4.1.2).

Fur die Herstellung des Elektrodenschlusses stehen zwei Arten zur Wahl:

a) AnderBedientafel:

Durch fortwéhrendes, etwa 3 Sekunden langes Driicken der Taste “B” aus Abb. B.
Das Display zeigt “ACCo” und die Leuchtdiode in der Zange blinkt auf. Bei dieser
Funktion wird kein Strom bereitgestellt! Die Taste “B” erneut fiir etwa 3 Sekunden
driicken, um die Funktion zu verlassen.

Mit der Zange:

Den Zangenknopf driicken und loslassen, anschlieBend den Knopf sofort wieder
dricken und gedriickt halten. Die Zange néhert sich an und flhrt den
Elektrodenschluss herbei, bis der Knopf wieder losgelassen wird. Auf dem Display
erscheint “ACCo” und die Leuchtdiode der Zange blinkt auf. Bei dieser Funktion wird
kein Strom bereitgestellt!

c

A ACHTUNG: Schutzhandschuhe kénnen die Einstellung des Zangenschlusses

erschweren. Es empfiehlt sich deshalb, die Herbeifiihrung des
Elektrodenschlusses von der Bedientafel aus zu wéhlen.

A ACHTUNG!

RESTRISIKO! Auch in dieser Betriebsart besteht Quetschgefahr fiir die oberen
GliedmaBen: Treffen Sie die entsprechenden Sicherheitsvorkehrungen (siehe
Kapitel Sicherheit).

6.2.2 Einstellung des SchweiBstroms und der SchweiBzeiten (ABB.B)

Die PunktschweiBparameter sind in Abschnitt4.1.1 erlautert.

Die Parameter Stromstarke und SchweiBzeit werden automatisch vorgegeben, wenn mit
derTaste D (Abb. B) die Werkstiickdicke.

WICHTIG:

Wenn die Led einer gewéhliten Dicke “blinkt”, reicht der “Standard”- oder anfanglich
programmierte Schweif3strom nicht aus, um den Punkt zufriedenstellend zu schweiBen.
Der Punkt gilt dann als korrekt ausgeflihrt, wenn beim Probestlick im Zugversuch der
SchweiBpunktkern aus einer der beiden Bleche gezogen wird.

6.2.3 Speicherung von benutzerdefinierten PunktschweiBprogrammen (Abb. B)

Es lassen sich fir jeden Werkstoff, jede Dicke und jedes Werkzeug mit der Prozedur

“SAVE” drei individuell erstellte PunktschweiBprogramme speichern, die auf dem

Display mit“Su_1"“Su_2"“Su_3"ausgewiesen werden.

a) Auswahl des Werkzeugs, das verwendet werden soll.

b) Taste A aus Abb. B etwa 3 Sekunden lang gedrickt halten, bis das Display aufblinkt
aufund die Led “PRG” leuchtet.

¢) Mitder Taste A den zu d&ndernden Parameter aufsuchen und den gewtlinschten Wert
durch Drehen am Encoder einstellen.

d) Diesen Vorgangfiralle zu d&ndernden Parameter aus Abb. B-1 wiederholen.

e) DenKnopf“SAVE”driicken und das individuelle Programm “St_1,2,3"wé&hlen.

f) Die Taste “SAVE” fur 3 Sekunden gedrickt halten, um die Parameter im gewéhlten
individuellen Programm zu speichern (auf dem Display muss “Yes” zu lesen sein,
bevor die Taste losgelassen wird).

g) Die Maschine istnun bereit zum Punkten.

ANMERKUNG: Wéhrend der Programmierung kann die PunktschweiBmaschine keinen

Strom bereitstellen.

6.2.4 Aufruf von PunktschweiBprogrammen (Abb. B)

Aufrufbar sind mit der Prozedur “RECALL” das werkseitig vorgegebene Programm

(“réE_d”) oder die benutzerdefinierten Programme (“rE_17, “rE_2”, “rE_3”) bezlglich

eines gegebenen Werkzeugs, einer Dicke und eines Werkstoffs:

h) Den Programmiermodus aufrufen, wie unter Punktb) in diesem Abschnitt erlautert.

i) DieTaste “RECALL betatigen und loslassen.

1) Den Encoder drehen und “rE_d” (Defaultprogramm) oder “rE_1", “rE_2”, “rE_3”
(Persénliches Programm) auswahlen.

m) Die Taste “RECALL’ ungefahr 3 Sekunden lang gedr(ickt halten, um das ausgewéhlte
Programm aufzurufen (auf dem Display muB3 “Yes” zu lesen sein, bevor die Taste
losgelassen wird).

n) Die Maschine istnun bereit fir den PunktschweiBBbetrieb.

ANMERKUNG: Um den Programmierungsmodus ohne Abspeichern der vorgegebenen
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Werte zu verlassen, muss die Taste “A”fiir etwa 3 Sekunden gedriickt gehalten werden.

6.3VORGABE DESWERKSTOFFES (ABB.B)

Den Knopf“MATERIAL’ driicken, um die verfligbaren Werkstoffe anzeigen zu lassen.
Folgende Werkstoffe stehen zur Wahl:

FE = Eisenbleche mit geringem Kohleanteil;

StSt=Bleche aus rostfreiem Stahl (“Inox”);

FE zn = durch Oberflaichenverzinkung behandelte Eisenbleche mit geringem
Kohleanteil.

HSS = Eisenbleche mit hoher Streckgrenze.

Mit dem Encoder aus der Materialliste das zu punktende Material auswahlen.

Die Taste “MATERIAL’ fiir etwa 3 Sekunden driicken: Daraufhin erscheint “RECALL”
und “YES”; der Werkstoff ist eingestellt.

6.4 PUNKTSCHWEISSVERFAHREN

Diese Arbeitsschritte gelten fur alle Werkzeuge:

- DenWerkstoff auswéhlen (siehe 6.3).

- Die Werkstlckdicke auswéahlen (Taste D aus Abb. B).

- Die voreingestellten SchweiBparameter anzeigen (Taste A, Abb. C).

- Falls gewinscht, das PunktschweiBprogramm nach den persénlichen Bedurfnissen
andern (siehe Abschnitt6.2.2).

6.4.1 PNEUMATIKZANGE

- Wahlen Sie den kontinuierlichen oder pulsierten PunktschweiBbetrieb (siehe
Abschnitt4.1.1 Beschreibung Taste “B”)

- Die Elektrode des feststehenden Arms auf der Oberfliche einer der beiden zu
punktenden Bleche auflegen.

- Den Knopf auf dem Zangengriff betatigen, um folgende Wirkung zu erzielen:
a) EinschlieBen der Bleche zwischen den Elektroden
b) Start des PunktschweiBBzyklus mit Stromubergang, der von der Leuchtdiode

( g ) auf dem Bedienfeld angezeigt wird.

- Den Knopf einige Augenblicke nach Erléschen derLed( E )Ioslassen.

- Zum Abschluss des Punktungsvorgangs wird der durchschnittliche
PunktschweiBstrom angezeigt (die Anfangs- und Endrampe ausgenommen). Der
Stromwert kann abwechselnd mit “Warnhinweisen” erscheinen (siehe TAB. 1)

- Nach der Arbeit die Zange wieder in ihre Halterung im Wagen zuricklegen.

AA ACHTUNG: Gefédhrliche Hochspannung! Priifen Sie stets, ob das
Versorgungskabel der Zange intakt ist. Das gewellte Schutzrohr darf nicht
abgetrennt, durchbrochen oder zusammengedriickt werden! Vor und wéhrend der
Verwendung der Zange ist zu priifen, ob das Kabel von sich bewegenden Teilen,
Warmequellen, schneidend scharfen Oberflachen, Fliissigkeiten etc. entferntist.

A A ACHTUNG: Die Zange enthélt das zum PunktschweiBen erforderliche

Transformations-, Isolier- und Gleichrichteraggregat. Sollten Zweifel liber den
einwandfreien Zustand der Zange bestehen (nach dem Herunterfallen, starken
StéBen etc.), unterbrechen Sie die Verbindung zur PunktschweiBmaschine und
ziehen Sie eine der zugelassenen Kundendienststellen zurate.

6.4.2 STUDDER-PISTOLE I

ACHTUNG!

- Um die Zubehorteile am Spannelement der Pistole zu befestigen oder sie von dort
abzunehmen, muissen zwei Sechskantschlissel verwendet werden, die das
Spannelement gegen Drehen sichern.

- Bei Arbeiten an Tiren oder Fahrzeughauben muf3 die Masseschiene unbedingt mit
diesen Teilen verbunden werden, um den Stromibergang Uber die Scharniere zu
verhindern. AnzuschlieBen ist die Schiene in der Nahe der PunktschweiBzone (lange
Stromwege verringern die PunktschweiBleistung).

AnschluB des Massekabels:

a) Das Blech mdglichst nahe der SchweiBstelle auf einer Flache blanklegen, die der
Kontaktflache der Masseschiene entspricht.

b1) Die Kupferschiene mit einer GELENKZANGE (spezielles Modell fir
SchweiBarbeiten) an der Oberflache des Bleches befestigen.
Alternativ zur Méglichkeit b1, die in der praktischen Umsetzung zuweilen Probleme
bereitet, kommt die folgende Lésung in Frage:

b2) Eine Unterlegscheibe auf die vorbereitete Blechoberflache aufpunkten; die
Unterlegscheibe durch den Schlitz der Kupferschiene fiihren und mit der im
Lieferumfang enthaltenen, zugehdrigen Klemme sichern.

Aufpunkten einer Unterlegscheibe zur Befestigung des Masseanschlusses Q

In das Spannelement der Pistole die passende Elektrode (9 - ABB.G) montieren und hier
die Unterlegscheibe (13 - ABB.G) einsetzen.

Die Unterlegscheibe auf dem gewahlten Bereich aufsetzen. Auf derselben Flache den
Kontakt des Masseanschlusses herstellen; den Brennerknopf driicken, um die
Unterlegscheibe aufzupunkten, die wie vorstehend erlautert zur Befestigung dient.

MW
Aufpunkten von Schrauben, Unterlegscheiben, Ndgeln und Nieten Lzoh

Die Pistole mit der passenden Elektrode versehen und das aufzupunktende Element
einsetzen, das an der gewlinschten Stelle auf das Blech gesetzt wird. Den Pistolenknopf
betétigen und erst nach Ablauf der Zeitvorgabe loslassen (Erléschen Led

(—B=)).



Einseitiges Punkten von Blechen AL

In das Spannelement der Pistole die vorgesehene Elektrode montieren (6 - ABB. G) und
auf die zu punktende Oberflache driicken. Den Pistolenknopf betétigen und erst dann

loslassen, wenn die eingestellte Zeit abgelaufen ist (Erléschen Led ( E ) )

ACHTUNG!

Einseitig kann maximal eine Blechdicke von 1+1 mm punktgeschweit werden. Auf

tragenden Karosserieteilen ist diese Art des PunktscheiBens unzuldssig.

Um beim Punkten von Blechen einwandfreie Resultate zu erzielen, missen einige

grundlegende Bedingungen gegeben sein:

1 - Eintadelloser Masseanschluf3.

2 - Die beiden zu schweiBenden Teile mlssen zuvor von Lack, Fett oder Ol befreit und
blankgelegt werden.

3 - Die zu punktenden Teile miissen ohne Spalt miteinander Kontakt haben, bei Bedarf
mit einem Werkzeug anpressen, nicht mit der Pistole. Ein zu starker Anpressdruck
beeintréchtigt das Resultat.

4 - Das obere Werkstiick darf nicht dicker als 1 mm sein.

5 - Die Elektrodenspitze muf einen Durchmesservon 2,5 mm haben.

6 - Die Sicherungsmutter der Elektrode fest anziehen und prifen, ob die
SchweiBkabelstecker festsitzen.

7 - Beim Punkten die Elektrode mit leichtem Druck (3 - 4 kg) aufsetzen. Den Knopf

betétigen, bis die SchweiBzeit abgelaufen ist, erst dann darf die Pistole entfernt
werden.

8 - Entfernen Sie sich niemals weiter als 30 cm von der Stelle, an die die Masse
befestigtist.

Gleichzeitiges Punkten und Ziehen von Spezialunterlegscheiben ;

Fir diese Funktion muB das Spannelement (4 ABB. G) am Korpus des Zuggerétes (1
ABB. G) angebracht und festgespannt werden, das andere Endstlick des Zuggerates an
der Pistole (ABB.G) einhdngen und festspannen. Die Spezial-Unterlegscheibe (14 -
ABB. G) in das Spannelement (4 ABB. G) einlegen und mit der zugehérigen Schraube
(ABB.G) sichern. Die PunktschweiBmaschine auf das PunktschweiBen von
Unterlegscheiben einstellen, die Scheibe im gewlinschten Bereich aufpunkten und mit
dem Ziehen beginnen.

AbschlieBend das Zuggerat um 90° drehen, um die Unterlegscheibe zu I16sen, die erneut
an einer anderen Stelle aufgepunktet werden kann.

v

Erhitzen und Riickverformung von Blechen .ﬁ_n_
In dieser Betriebsart ist die Schaltuhr (TIMER) standardméBig deaktiviert: Bei der

Anwahl der SchweiBzeit steht auf dem Display “InF” (unendlich) .

Die Dauer der Arbeitsgédnge wird somit manuell bestimmt, da sie von der Dauer abhéangt,
fur die der Pistolenknopf betétigt wird.
Die Stromstarke wird automatisch an die gewéahlte Werkstiickdicke angepaft.

Blecherhitzung ..Q

Die Kohlelektrode (12 ABB. G) in das Spannelement der Pistole einsetzen und mit der
Ringmutter sichern. Den zuvor blankgelegten Bereich mit der Kohlespitze beriihren und
den Pistolenknopf driicken. Gehen Sie mit einer kreisférmigen Bewegung von auB3en
nach innen vor, damit sich das Blech erhitzt und bei der Hartung wieder in seine alte Form
zurlickkehrt.

Damit das Blech nicht zu stark angelassen wird, sollten kleinere Bereiche bearbeitet und
sofort nach dem Erhitzen mit einem feuchten Lappen gekuhlt werden.

U

Riickverformung von Blechen —A—

In dieser Position lassen sich mit der passenden Elektrode ortlich verformte Bleche
wieder glatten.

Aussetzendes Punkten (Ausbessern schadhafter Bleche) i

Diese Funktion eignet sich zum Aufpunkten kleinerer rechteckiger Bleche, mit denen

Rostlécher oder andere Schadstellen abgedeckt werden.

Die passende Elektrode (5 ABB.G) auf das Spannelement setzen, die Ringmutter zum

Feststellen sorgféltig anziehen. Den gewlinschten Bereich blanklegen und tberpriifen,

ob das Werkstlick sauber und frei von Fett oder Lack ist.

Das Werkstlick positionieren und die Elektrode aufsetzen, anschlieBend den

Pistolenknopf durchgéngig betéatigen, dabei rhythmisch die Arbeits- und

Pausenintervalle befolgen, die von der PunktschweiBmaschine vorgegeben werden.

Zur Beachtung: Wahrend der Arbeit muf ein leichter Druck ausgelbt werden (3 - 4 kg);

folgen Sie einer Linie, die idealerweise 2 - 3 mm vom Rand des neu aufgepunkteten

Bleches entferntist.

Firzufriedenstellende Resultate miissen die folgenden Voraussetzungen erfiillt sein:

1 - Entfernen Sie sich nicht weiter als 30 cm vom Massefixierungspunkt.

2 - Verwenden Sie héchstens 0,8 mm dicke Abdeckbleche, vorzugsweise aus rostfreiem
Stahl.

3 -Stimmen Sie den Rhythmus der Vorschubbewegung mit dem Takt der
PunktschweiBmaschine ab. Ricken Sie wahrend der Pause vor und halten Sie beim
Punkteninne.

Verwendung des im Lieferumfang enthaltenen Zuggerites (1 ABB. G)

Einhdngen und Ziehen von Unterlegscheiben

Fir diese Funktion wird das Spannelement (3 ABB. G) auf den Elektrodenkérper (1
ABB.G) montiert und gesichert. Dann die wie vorstehend beschrieben - aufgepunktete
Unterlegscheibe (13 ABB. G) einhdngen und mit dem Zug beginnen. AbschlieBend das
Zuggerdtum 90° drehen, um die Unterlegscheibe zu I6sen.

Einhdngen und Ziehen von Stiften

Fir diese Funktion wird das Spannelement (2 ABB. G) auf den Elektrodenkérper (1
ABB.G) montiert und gesichert. Den wie vorstehend beschrieben aufgepunkteten Stift
(15-16 ABB.G) in das Spannelement (1 ABB. G) eintreten lassen, indem man das
Endstlick in Richtung Zuggerat (2 ABB.G) gezogen hélt. Nach dem Einflihren das
Spannelement loslassen und mit dem Ziehen beginnen. AbschlieBend das
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Spannelement zum Hammer ziehen, um den Stift zu entnehmen.

7.WARTUNG

A ACHTUNG! VOR DEM BEGINN VON WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DAS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

Der Schalter muB in der Stellung “O” mit dem beiliegenden VorhdngeschloB
verriegelt werden.

7.1 ORDENTLICHEWARTUNG

UNTER DIE ORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN KONNEN VOM
BEDIENER AUSGEFUHRT WERDEN.

Anpassung/Wiederherstellung des Durchmessers und des Profils der
Elektrodenspitze;

Prifung der Elektroden auf korrekte Ausrichtung;

Prufung der Kabel und der Zange auf korrekte Kiihlung;

Ablassen der Kondensfliissigkeit aus dem Filter am Eingang der Druckluftversorgung;
Prufung des Versorgungskabels der PunktschweiBmaschine und der Zange auf
einwandfreien Zustand.

7.2 AUSSERORDENTLICHEWARTUNG

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN NUR VON ERFAHRENEN ODER ELEKTRO-MECHANISCH
AUSGEBILDETEN PERSONEN AUSGEUBTWERDEN.

A ACHTUNG! BEVOR DIE PANEELE DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE ODER
DER ZANGE ENTFERNT WERDEN UND BEVOR AUF DAS INNERE ZUGEGRIFFEN
WIRD, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOM STROMVERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

Bei Kontrollen, die im Innern der spannungsfihrenden PunktschweiBmaschine

ausgefiihrt werden, drohen schwere Stromschlage wegen unmittelbarer Beriihrung

unter Spannung stehender Teile und Verletzungen wegen des direkten Kontaktes mit

Bewegungselementen.

In regelméBigen Zeitabstdnden, die sich nach der Verwendung und den

Umgebungsbedingungen bemessen, ist das Innere der PunktschweiBmaschine und der

Zange zu inspizieren, um Staub und Metallteilchen, die sich auf dem Transformator, dem

Diodenmodul, dem Speiseklemmenblock oder anderen Komponenten abgesetzt haben,

mit einem trockenen Druckluftstrahl zu entfernen (max.5 bar).

Vermeiden Sie es, den PreBluftstrahl auf die elektronischen Platinen zu richten. Sie

mussen mit einer sehr weichen Burste oder materialgerechten L&sungsmitteln

gesdubertwerden.

Beidieser Gelegenheit:

- Prifen Sie, ob die Kabelisolierungen Schéden aufweisen oder die Kabelanschllisse
locker oder oxidiert sind.

- Prifen Sie, ob die Schrauben, welche die Sekundérwicklung des Transformators mit
den Schienen und Geflechten am Ausgang verbinden, fest angezogen sind und keine
Spuren von Oxidation oder Uberhitzung aufweisen.

WENN DER BETRIEB NICHT ZUFRIEDENSTELLEND IST, SOLLTE VOR BEGINN
SYSTEMATISCHER UNTERSUCHUNGEN ODER DER KONTAKTAUFNAHME MIT
IHRER KUNDENDIENSTSTELLE FOLGENDES KONTROLLIERT WERDEN:

- Wenn der Hauptschalterkontakt der PunktschweiBmaschine hergestelltist (Pos.” | ”),
leuchtet das Display auf? Tut es das nicht, ist der Fehler in der Versorgungsleitung zu
suchen (Kabel, Dose und Stecker, Schmelzsicherungen, starker Spannungsabfall
etc.).

- Stehen auf dem Display Alarmmeldungen (siehe TAB. 1)? Nach der Aufhebung des
Alarms “START” driicken, um die PunktschweiBmaschine wieder in Betrieb zu
nehmen; kontrollieren Sie den einwandfreien Kihlluftstrom und verringern Sie bei
Bedarf die Einschaltdauer des Arbeitszyklus.

- Sind die zum Sekundérstromkreis gehérenden Elemente (Gussteile zur Abstitzung
der Arme - Arme - Elektrodenhalter - Kabel) wegen gelockerter Schrauben oder
aufgrund von Oxidationsvorgdngen unwirksam?

- Sind die SchweiBparameter der ausgefiihrten Arbeitangemessen?
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AL

APARATOS PARA SOLDADURA POR RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIAL Y
PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleard 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.

AN

- Hacer la instalacién eléctrica respetando las normas y leyes de prevencién 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 intervenciéon de

mantenimiento ordinario en los brazos y/o electrodos deben ser efectuados
con la soldadora por puntos apagada y desconectada de la red de
alimentacién. 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 conexion 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).

Ve AN/

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

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes clorurados o en las
cercanias de dichos disolventes.

- Nosoldarenrecipientes a presion.

- 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
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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 funcién 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 exposicion cotidiana personal (LEPd) igual o mayor que 85
db(A), es obligatorio el uso de medios de proteccion individual adecuados.

7000006

- El 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, prétesis 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 a la
exposicion humana a los campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la

exposicion alos campos electromagnéticos:

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

- Mantener la cabeza y 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 ala junta
en ejecucion.

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

- Nodejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura por puntos.

- Distancia minima:

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

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

- d= 30cm (Fig. L);

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

- Aparatodeclase 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 elaboracion impiden la realizacion de una

proteccién integrada contra el peligro de aplastamiento de los miembros
superiores: dedos, manos, antebrazo.

- Elriesgo debe reducirse adoptando las medidas de prevencién oportunas:

- El operador debe ser experto o haber sido preparado para el procedimiento
de soldadura por resistencia con este tipo de aparatos.

- Debe efectuarse una valoraciéon del riesgo para cada tipo de trabajo a
efectuar; es necesario preparar equipamiento y plantillas adecuadas para
sostener y guiar la pieza en elaboracién (excepto la utilizacion de una
soldadora por puntos portatil).

- En todos los casos donde la forma de la pieza lo haga posible, ajustar la
distancia entre los electrodos de manera que no se superen los 6 mm de
recorrido.

- Impedir que varias personas trabajen contemporaneamente con la misma
soldadora por puntos.

- Debeexcluirse de lazona 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 alimentacién; 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
elresponsable.

- RIESGO DE QUEMADURAS
Algunas partes de la soldadora por puntos (electrodos - brazos y areas
adyacentes) pueden alcanzar temperaturas superiores a los 652C: es necesario
usar ropa protectora adecuada.

- RIESGO DEVUELCOY CAIDA

- Conectar la soldadora por puntos en una superficie horizontal con una
capacidad adecuada a la masa; sujetar la soldadora por puntos al plano de
apoyo (tal y como se ha previsto en la seccién "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.

- USOIMPROPIO
Es peligrosa la utilizacion de la soldadora por puntos para cualquier
elaboracidn diferente de la prevista (soldadora por resistencia de puntos).

A PROTECCIONES

Las protecciones y las partes méviles del envoltorio de la soldadora por puntos
deben estar en la posicién adecuada, antes de conectarla a la red de alimentacion.
{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes méviles accesibles de la
soldadora por puntos, por ejemplo:

- Sustitucion 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.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL
2.1INTRODUCCION

Instalacion movil para soldadura por resistencia (soldadora por puntos) controlada por
microprocesador, tecnologia inverter de media frecuencia, alimentacion trifasica y
corriente continua de salida.

La soldadora por puntos esta dotada de pinza neumatica completamente enfriada por
aire.La pinza neumética contiene en su interior el grupo de transformacién y rectificacion
que permite, respecto a las soldadoras por puntos tradicionales, elevadas corriente de
punteado con reducidos consumos de red (la soldadora por puntos funciona en lineas
con fusibles de 16A), la utilizacién de cables mucho mas largos y ligeros para una mejor
manejabilidad y un amplio campo de accién, minimos campos magnéticos presentes en
el entorno de los cables. Para cada material, para cada espesor y para cada utensilio, la
soldadora por puntos propone programas de trabajo predefinidos y permite memorizar
hasta tres programas personalizados. La soldadora por puntos puede operar en chapas
con bajo contenido de carbono, en chapa de acero inoxidable de hierro cincadas y en
chapas de acero de alta resistencia. El afiadido de un compacto generador accesorio
permite la utilizacion de la pistola Studder y la ejecucién de numerosas elaboraciones a
alta temperatura especificas del sector de los talleres.

Las principales caracteristicas del equipo son:

- reconocimiento automatico de la herramienta introducida;

seleccion desde el panel del utensilio que se debe utilizar;

eleccion automatica de los pardmetros de soldadura en funcién del material;
personalizacién de los pardmetros de soldadura;

visualizacion de los parametros de soldadura;

visualizacion de la corriente de soldadura por puntos;

control de la corriente de soldadura por puntos;

enfriamiento interno por aire forzado y neumatico con insercién controlada.

2.2 ACCESORIOS DE SERIE
- Soportes de pinza;
- Grupo filtro reductor (alimentacién aire comprimido);
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- Pinza neumatica con cable con enchufe desconectable del generador;
- Carritos.
- Conectorde 14 patillas.

2.3 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

- Par de brazos y electrodos con longitud y forma diferentes para pinza neumatica
refrigerada por aire (véase lista de recambios).

- Generador compacto para la utilizacién del Kit Studder.

- Kitstudder con cable de masa separadoy caja de accesorios.

3.DATOSTECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (Fig.A)

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

se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado.

1 - Numero de las fasesy frecuencia de la linea de alimentacion.

2 - Tensionde alimentacion.

3 - Potenciade red con régimen permanente (100%).

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

5 - Tensién maxima sin carga en los electrodos.

6 - Corriente maxima con electrodos en cortocircuito.

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

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

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

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

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

3.2 0TROS DATOSTECNICOS

3.2.1 Soldadora por puntos

Caracteristicas generales

- Tensiény frecuencia de alimentacion 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Clase de proteccion eléctrica : |
- Clase de aislamiento : H

- Grado de proteccién del envoltorio IP20
- Tipo de enfriamiento AF (aire forzado)
- Dimensiones(LxWxH) 650x 500x 900mm
- Peso 40kg
Entrada

- Potencia max. en cortocircuito (Scc) : 38,5kVA
- Factor de potencia en Scc (coso) : 0,8

- Fusibles de red retrasados : 16A
- Interruptor automatico de red : 16A (“C"-IEC60947-2)

- Cable de alimentacion (L<4m) 4x2,5mm?
Salida

- Tensién secundaria sin carga (U, d) : 11V
- Corriente max de soldadura por puntos (I, max) : 8kA
- Capacidad de soldadura por puntos : max 3 +3mm
- Relacion de intermitencia 2,0%

Puntos/horaen acero 3+3mm : 100
Fuerza méxima en los electrodos : 200daN
Saliente de los brazos 120mm estandar
Regulacién de la corriente de
soldadura por puntos

automatica y programable.

- Regulacién del tiempo de soldadura por puntos : automatica y programable.
- Regulacién del tiempo de acercamiento : automatica y programable.
- Regulacién 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.

3.2.2 Generador Studder

Caracteristicas generales

-Tensiény frecuencia de alimentacion : 565V ~ 1ph-80 Hz
- Clase de proteccion eléctrica : |

- Clase de aislamiento : H

- Grado de proteccion del envoltorio : IP20
-Tipo de enfriamiento : AN (aire natural)

- Dimensiones (LxWxH) 320x240x 180mm
- Peso 15,5Kg
Entrada (*)

Salida

-Tensién secundaria sin carga : 9,5V
- Corriente méx de soldadura por puntos (I, max) : 3kA

(*) NOTA: el generador se alimenta exclusivamente con las conexiones especificas en la
unidad principal de la soldadora por puntos. Véanse las caracteristicas de la soldadora
por puntos.

4.DESCRIPCION DE LA SOLDADORA PORPUNTOS
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLY REGULACION

4.1.1 Panel de control (Fig. B)

Descripcion de los parametros de soldadura por puntos:

%

POWER

Power: porcentaje de la potencia distribuible en soldadura por puntos - rango
de5a100%.

Tiempo de acercamiento: tiempo en el que los electrodos de la pinza

neumatica acercan

las chapas a soldar por puntos sin distribuir corriente; sirve para hacer que los
electrodos

alcancen la méaxima presion fijada antes de distribuir corriente - rango de 10 a
50 ciclos (1 ciclo=20ms).



Tiempo de rampa: tiempo empleado por la corriente para alcanzar el valor

maximo fijado. En la funcién de pinza neumatica por impulsos este tiempo se
aplica sélo al primerimpulso - rango de 0 a 100 ciclos.

Tiempo de soldadura por puntos: tiempo en el que la corriente de la

soldadura por puntos se mantiene casi constante. En la funcién de pinza
neumatica por impulsos este tiempo se refiere a la duracién de cada impulso -
rango de 0,5a 100 ciclos. (*)

J-I. J-l. Numero de impulsos: (sélo para soldadura por puntos por impulsos) nimero
de impulsos de corriente de soldadura por puntos, cada uno con una duracion

Tiempo de frio: (sélo para soldadura por puntos por impulsos) tiempo que
transcurre entre unimpulso de corriente y el sucesivo - rango de 0,5 a 20 ciclos.

igual al tiempo de soldadura por puntos fijado - rangode 1a 10 (**).

Tiempo de mantenimiento: tiempo durante el cual los electrodos de la pinza

neumatica mantienen acercadas las chapas que se acaban de soldar sin
distribuir corriente. Durante este periodo se produce el enfriamiento del punto
de soldaduraYy la cristalizacién del nicleo soldado; la presion en esta fase afina
el grano del metal aumentando su resistencia mecanica - rango de 2 a 50 ciclos.
(*) NOTA: la suma de los ciclos de rampa y de los ciclos de soldadura por puntos no
puede superar 100 (2 segundos).
(**)NOTA: el nimero méximo de impulsos que se pueden fijar depende de la duracién de
cada impulso: el tiempo total efectivo de soldadura por puntos no puede superar los 100
ciclos.

o
1-Tecla“A” de doble funcion [|}:

a) FUNCION BASE l]} visualizacion secuencial de los parametros de soldadura por
puntos:

0

Pn‘nin potencia/corriente distribuible, tiempo de acercamiento, tiempo de rampa,
tiempo de soldadura por puntos, tiempo de frio (sélo en pulsado),
ILIT ndmero de los impulsos (sélo en pulsado), tiempo de mantenimiento.

.4

b) FUNCION ESPECIAL rs : modificacion de los pardmetros de soldadura por puntos

visualizados: para acceder a esta funcion es necesario seguir el procedimiento
descrito en el parrafo 6.2.2.

2- Tecla “B” de seleccion de la funcion utilizada y visualizacion del utensilio
utilizado:

=/~ : Funcién pinza neumatica con corriente de soldadura por puntos continua:

elciclode soldadura por puntos inicia con un tiempo de acercamiento, sigue con un
tiempo de rampa, un tiempo de soldadura por puntos y termina con un tiempo de
mantenimiento. Esta funcién se puede seleccionar con latecla“B”.

: Funcion pinza neumatica con corriente de soldadura por puntos

“pulsada”: el ciclo de soldadura por puntos inicia con un tiempo de acercamiento, sigue
con un tiempo de rampa, un tiempo de soldadura por puntos, un tiempo de frio, una serie
de impulsos (véase 4.1.1 Numero de impulsos) y termina con un tiempo de
mantenimiento.

Esta funcién mejora la capacidad de soldadura por puntos en chapas con un limite alto
de deformacién, en chapas cincadas o en chapas con peliculas protectoras especiales.
Esta funcién se puede seleccionar con la tecla“B”.

l :Funcion studder (solo con kit studder).

La seleccion de esta funcién deshabilita la pinza neumatica y permite la eleccion de las
funciones de latecla"C".

H :Funcion“ACCo”: acercamiento de los electrodos a la pinza neumatica.

Esta funcién se puede seleccionar manteniendo pulsada la tecla “B” durante unos 3
segundos (sélo con pinza neumatica). La pantalla muestra “ACCo” y el led en la pinza
parpadea. jEn esta funcién no se distribuye corriente! Volver a pulsar la tecla "B" durante
3 segundos para salir de la funcion.

A {ATENCION!

iRIESGO RESTANTE! También en esta modalidad de funcionamiento existe el
riesgo de aplastamiento de los miembros superiores: tomar las precauciones que
sean necesarias (véase capitulo de seguridad).

3-Tecla“C” de seleccion de las funciones con pistola STUDDER l :
Tiene significado sélo si se utiliza el kit "studder":

VN
L=ok . Soldadura por puntos de: clavijas, roblones, arandelas, arandelas

especiales con electrodos adaptados.
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: Soldadura por puntos de tornillos @ 4mm con electrodo adecuado.
25:6 5

: Soldadura por puntos de tornillos @ 5+6mm y roblones @ 5mm con
electrodo adecuado.

: Soldadura por puntos con punto individual con electrodo adecuado.

: Templado de las chapas con electrodo al carbén.

ﬁ : Soldadura por puntos intermitente para remiendo en chapas con
electrodos adecuados.
N

: Recalcado de chapas con electrodo adecuado.

4-Tecla“D” de seleccién del espesor @ :

Permite colocarse en el programa de soldadura por puntos relativo al espesor a soldar.

Si el led parpadea quiere decir que el espesor seleccionado es critico para soldar por
puntos con el utensilio en uso; si el led no se enciende quiere decir que el espesor no se
puede soldar por puntos con el utensilio que actualmente esta conectado.

5 Tecla“MATERIAL’:
Permite seleccionar los programas relativos al tipo de material a soldar (véase parrafo
6.3).

6-Teclas RECALLy SAVE:

Activas sélo en modalidad programacion (véase parrafo 6.2.2). La tecla “SAVE” permite
memorizar en el programa “Personal” el ciclo de soldadura fijado para un determinado
utensilio, espesor y material. La tecla “RECALL’ permite recuperar el ciclo de soldadura
por DEFECTO o “Personal” para un determinado utensilio, espesory material.

A {ATENCION! Pulsando contempordaneamente las teclas “RECALL” y “SAVE”
cuando se pone en marcha la maquina, se recuperaran todos los programas de
fabrica para cada utensilio, espesor y material; jde esta manera se perderan los
programas personalizados!

7-Codificador:
Activo sélo en fase de programacion. Permite variar el valor de los parametros de
soldadura por puntos, los materiales y seleccionar los programas.

8-Pantalla:

Permite visualizar:

- Lassefalesde alarma (véase parrafo 4.2.1):

- Las sefales de advertencia (por ejemplo: “OP EL” = aislante entre electrodos, “NO
CO” = ningun utensilio conectado. Véase Tab.1 para la lista completa de las
advertencias). El led rojo en la pinza se enciende en presencia de una sefal de
advertencia.

- “STRT” en cada inicio de maquina para el restablecimiento después de una sefial de
alarma.

- Elporcentaje de la potencia fijada [%].

- Eltiempo de los parametros de soldadura por puntos expresado en ciclos a 50 Hz (1
ciclo=20ms).

- Lacorriente utilizada en el ciclo de soldadura por puntos [A].

- Los materiales fijados para las chapas a soldar por puntos.

- Laletra“d”paraindicar que el parametro mostrado es el fijado por defecto.

9-Led de alarma general, soldadura por puntos, programacion:
ll Led amarillo de alarma general: se enciende cuando intervienen las

protecciones termostaticas, intervencion de alarmas por subidas de tension,
bajadas de tension, subidas de corriente, falta de fase, falta de aire.

=
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Led rojo de soldadura por puntos: se enciende durante todo el ciclo de
soldadura por puntos.

Led rojo de programacién: la maquina esta en fase de programacién y no
puede realizar ningun ciclo de soldadura por puntos.

10-Tecla“START”:

Apretar el pulsador sélo cuando aparece el mensaje “Strt” en la pantalla:

permite a la maquina operar en la primera puesta en marcha o después de una situacién
de alarma.

4.1.2 Grupo regulador de presién y manometro

Permite regular la presion ejercida en los electrodos de la pinza neumaética usando el
mando de regulacion (sélo para pinza neumatica).

NOTA: para obtener la maxima prestacion de la maquina, se aconseja trabajar
siempre con lamaxima presién permitida (8bar).

4.2 FUNCIONES DE SEGURIDAD E INTERBLOQUEO

4.2.1 Protecciones y alarmas

a) Proteccion térmica:
Interviene en caso de subida de temperatura de la soldadora por puntos causada por
la falta de caudal o caudal insuficiente del aire de enfriamiento o por un ciclo de trabajo
superior al limite admitido.

La intervencion se sefiala con el encendido del led amarillo ( I'I ) en el panel de

mandos.

La alarma se muestra en la pantalla con:
AL 1=alarmatérmico de seguridad (*).
AL 2 = alarma del térmico secundario.
AL 8 = alarma del térmico de studder.



AL 12 = alarma del térmico de pinza.

EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de los electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).

RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “STRT” después de que se

vuelve alos limites de temperatura admitidos - apagado del led amarillo ( I'I ) ).

(*) NOTA: AL 1 aparece incluso si la toma "Studder" 14 patillas (colocada en la parte
posterior del generador) estd desconectada.
Sifalta el kit Studder conectar la relativa toma de 14 patillas.
b) Interruptor general:
- Posicion”O” = abierto a bloquear con candado (véase capitulo 1).

A iATENCION! En posicién “0” los bornes internos (L1+L2+L3) de conexién

del cable de alimentacidn estan bajo tensién.
Posicién ”1” = cerrado: soldadora por puntos alimentada pero no en funcionamiento
(STAND BY- es necesario pulsar el pulsador “STRT”).
Funcién de emergencia
Con soldadura por puntos en funcionamiento la apertura (pos.” | "=>pos " O ")
determina el paro en condiciones de seguridad:
- corriente inhibida;
- aperturade los electrodos (cilindro en la descarga);
- reinicio automatico inhibido.
c) Seguridad aire comprimido
Interviene en caso de falta de presidon o caida de la misma (p < 3bar) de la
alimentacion del aire comprimido:
La intervencion se sefiala en la pantalla con el mensaje “AL 6”
EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de los electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadurainhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “START” después de que se
vuelve alos limites de presién admitidos (indicacion manémetro >3bar).
d) Seguridad cortocircuito en salida (solo pinza neumatica)
Antes de efectuar el ciclo de soldadura la maquina controlar que los polos (positivo y
negativo) del circuito secundario de soldadura por puntos no tengan puntos de
contacto accidental .
Laintervencion se sefiala en la pantalla con el mensaje “AL 7”
EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de los electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (acciéon en el pulsador “STRT” después de haber
quitado la causa del cortocircuito).
e) Proteccion de falta de fase
Laintervencion se sefiala en la pantalla con el mensaje “AL 11”
EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de los electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador "STRT”).
Proteccién contra subidas y bajadas de tension
La intervencién se sefiala en la pantalla con el mensaje "AL 3" por SUBIDA DE
TENSIONy con "AL 4" por BAJADA DE TENSION.
EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de los electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador "STRT").
g) Pulsador“START”(Fig.B10)
Es necesario su accionamiento para poder controlar la operacién de soldadura en
cada unade las siguientes condiciones:
- encadacierre del interruptor general (pos O "=>pos”|”);
- después de cada intervencion de los dispositivos de seguridad / proteccion;
- después del retorno de la alimentaciéon de energia (eléctrica y aire comprimido)
anteriormente interrumpida por corte en la linea anterior o averia.

5.INSTALACION

f
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A JATENCION!; EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION Y

CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA POR PUNTOS
RIGUROSAMENTE APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

5.1 PREPARACION
Desembalar la soldadora por puntos, efectuar el montaje de las partes que estan
separadas, contenidas en el embalaje, tal y como se indica en este capitulo (Fig.C).

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION
La soldadora por puntos descrita en este manual no tiene sistemas de elevacion.

5.3 UBICACION

Reservar a la zona de instalacion un &rea suficientemente amplia y sin obstaculos,
adecuada para garantizar la accesibilidad al panel de mandos, al interruptor general y al
area de trabajo en condiciones de total seguridad.

Asegurarse de que no hay obstdculos en correspondencia de las aperturas de entrada o
salida del aire de enfriamiento, comprobando que no puedan aspirarse polvos
conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc.

Colocar la soldadora por puntos en una superficie plana de material homogéneo y
compacto adecuada para soportar su peso (véase "datos técnicos") para evitar el peligro
de vuelco o desplazamientos peligrosos.

5.4 CONEXION A LA RED

5.4.1 Advertencias

Antes de efectuar cualquier conexién eléctrica, compruebe que los datos de la chapa de
la soldadora correspondan a la tensién y frecuencia de red disponibles en el lugar de
instalacion.

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

Para garantizar la proteccién contra el contacto indirecto usar interruptores diferenciales
de tipo:

-Tipo A ( ) paramaquinas monofasicas;
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-TipoB ( ) paramaquinas 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 alimentacion publica, es responsabilidad del instalador o
del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora por puntos (si es necesario,
consultar con el gestor de la red de distribucion).

5.4.2 Enchufey toma

Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado (3P+T) de capacidad
adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automatico
magnetotérmico; el relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra
(amarillo-verde) de la linea de alimentacion.

La capacidad y la caracteristica de intervencion de los fusibles y del interruptor
magnetotérmico se indican en el parrafo “OTROS DATOS TECNICOS”.

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

5.5 CONEXION NEUMATICA

- Prepararunalinea de aire comprimido con presién de ejercicio de 8 bar.

- Montar en el grupo del filtro reductor uno de los racores de aire comprimido a
disposicion para adecuarse a las conexiones disponibles en el lugar de instalacion.

A Las prestaciones de la pinza dependen de la calidad de la fuente de aire

comprimido a la que se conecta la maquina; la calidad del punto esta garantizada
para una presion de ejercicio no inferior alos 6 bares.

5.6 CONEXION DE LA PINZA NEUMATICA (Fig.D1)

Introduzca la clavija polarizada de la pinza en la relativa toma de la soldadora por puntos,
entonces suba las dos palancas hasta obtener la fijacién completa de la toma.

Si no se utiliza el kit Studder (opcional) conectar la relativa toma de 14 patillas (Fig.
D2)

NOTA: si no se introduce, la toma de la pinza puede girar respecto al tubo corrugado;
evitense excesivas rotaciones de la toma para no poner en peligro las conexiones
internas de los cables.

A A iATENCION! jPresencia de tensién peligrosa! Evite tajantemente conectar

a las tomas de la soldadora por puntos tomas diferentes de las previstas por el
fabricante. jNo intentar introducir ningun tipo de objeto en las tomas!

5.7 CONEXION DEL GENERADOR STUDDER

A Esta unidad de alimentacion para la pistola studder debe utilizarse
exclusivamente en combinaciéon con el generador preparado para ello. La
instalacion debe ser efectuada solo por personal autorizado para la ejecucion de
trabajos en aparatos eléctricos.

- Se prohibe la conexion de este aparato a la red eléctrica.

- Conectar las dos clavijas polarizadas del generador studder a las tomas de la
soldadora por puntos y fijarlas como se indica en la Fig. E.

5.8 CONEXION DE LA PISTOLA STUDDER CON CABLE DE MASA (Fig.F)
- Conectarlos enchufes DINSE en las tomas relativas.

- Introducir el conector del cable de mando en latoma relativa.

- Noesnecesariala conexién del aire comprimido.

6.SOLDADURA (Soldadura por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

ilnterruptor general en posicion 0y candado cerrado!

Antes de efectuar cualquier operacién de soldadura por puntos, es necesario efectuar

una serie de comprobaciones y regulaciones, que se deben realizar con el interruptor

general en posicion “O”y candado cerrado.

Conexiones alared eléctricay neumatica:

- Controlar que la conexion eléctrica esté correctamente efectuada segun las
instrucciones precedentes.

- Comprobar la conexién del aire comprimido; efectuar la conexion del tubo de
alimentacion a la red neumatica, regular la presién con el mando del reductor hasta
leeren elmandémetro un valor préximo a 8 bar (116 psi).

Regulaciones de la pinza:

- Poner entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de las chapas;
comprobar que los brazos, acercados manualmente, queden paralelos y los
electrodos en eje (puntas que coinciden).

Debe tenerse siempre en cuenta que es necesario un recorrido superior a 5-6 mm
respecto a la posicion de soldadura por puntos de manera que se ejerza en la pieza la
fuerza prevista.

Efectuar la regulacion, si es necesario, aflojando los tornillos de bloqueo de los brazos,
que pueden ser girados o desplazados en los dos sentidos a lo largo de su eje; una vez
finalizada la regulacion apretar con cuidado los tornillos o las tuercas de bloqueo.

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA POR PUNTOS

Interruptor general en posicion “I”.

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

- Fuerza ejercida por los electrodos.

- Corriente de soldadura por puntos.

- Tiempo de soldadura por puntos.

Si se carece de experiencia especifica, es conveniente efectuar algunas pruebas de



soldadura por puntos utilizando espesores de chapa de la misma calidad y espesor que
eltrabajo a efectuar.

6.2.1 Regulacion de la fuerzay funcion acercamiento (sélo pinza neumaética)

La regulacién de la fuerza se produce usando el regulador de presion del grupo de aire

(véase parrafo 4.1.2).

Elacercamiento puede seleccionarse de dos maneras:

a) Desde el panel:
manteniendo apretada la tecla “B” de Fig.B durante unos 3 segundos. La pantalla
muestra “ACCo” y el led en la pinza parpadea. jEn esta funcién no se distribuye
corriente! Volver a pulsar la tecla "B" durante 3 segundos para salir de la funcion.

b) Desde la pinza
pulsar y soltar el pulsador en pinza y después en seguida mantener apretado el
pulsador. La pinza acerca y mantiene cerrados los electrodos hasta que se vuelve a
liberar el pulsador. La pantalla muestra “ACCo”y el led en la pinza parpadea. jEn esta
funcién no se distribuye corriente!

A ATENCION: el uso de guantes puede hacer dificil la seleccion del

acercamiento de la pinza. Por lo tanto, se aconseja seleccionar la funcién de
acercamiento desde el panel.

A jATENCION!

iRIESGO RESTANTE! También en esta modalidad de funcionamiento existe el
riesgo de aplastamiento de los miembros superiores: tomar las precauciones que
sean necesarias (véase capitulo de seguridad).

6.2.2 Regulaciéon de la corriente y de los tiempos de soldadura por puntos (Fig. B)
Los pardmetros de soldadura por puntos se describen en el parrafo 4.1.1

Los parametros corriente y tiempo de soldadura por puntos se fijan automaticamente
seleccionando el espesor de las chapas a soldar con la tecla D de la Fig. C,
seleccionando el material.

IMPORTANTE:

Si el led correspondiente al espesor seleccionado “parpadea” significa que la corriente
de soldadura por puntos por “defecto” o inicialmente programada es insuficiente para
efectuar el punto de manera satisfactoria.

Se considera correcta la ejecucion del punto cuando, sometiendo una muestra a prueba
de traccion, se provoca la extraccion del nucleo del punto de soldadura de una de las dos
chapas.

6.2.3 Memorizacion de los programas de soldadura por puntos personalizados
(Fig.B)

Se pueden memorizar tres programas de soldadura por puntos personalizados,
indicados en la pantalla con “Su_1"“Su_2"“Su_3", para cada material, espesor, utensilio,
con el procedimiento “SAVE”:

a) Seleccionar el utensilio que se desea utilizar.

b) Mantener pulsada la tecla A de la Fig. B durante unos 3 segundos; la pantalla
parpadeay se enciende el led “PRG”.

Seleccionar con la tecla A el parametro a modificar y elegir el valor deseado girando el
codificador.

Repetir la operacion para todos los parametros de la Fig. B-1 a modificar.

Pulsar el pulsador “SAVE”y seleccionar el programa personal “St_1,2,3”.

Mantener pulsada la tecla “SAVE” durante unos 3 segundos aproximadamente para
memorizar los parametros en el programa personal seleccionado (se debe leer “Yes”
en la pantalla antes de soltar la tecla).

Ahorala maquina estd preparada para soldar por puntos.

NOTA: en la fase de programacion la soldadora por puntos no puede distribuir corriente.
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6.2.4 Recuperacion de programas de soldadura por puntos (Fig. B)

Se puede recuperar el programa de fabrica (“rE_d”) o los programa personalizados

(“rE_17, “rE_2”, “rE_3") relativo a un determinado utensilio, espesor y material con el

procedimiento “RECALL”:

h) Entraren la programacion como se especifica en el punto b) de este parrafo.

i) Pulsary soltarlatecla“RECALL".

1) Girar el codificador y seleccionar “rE_d” (programa por defecto) o “rE_1”, “rE_2”,
“rE_3” (programa personal).

m) Mantener pulsada la tecla “RECALL’ durante unos 3 segundos aproximadamente
para recuperar el programa seleccionado (se debe leer “Yes” en la pantalla antes de
soltarlatecla).

n) Ahoralamaquina esta preparada para soldar por puntos.

NOTA: para salir de la fase de programacion sin memorizar los valores fijados mantener
pulsada latecla“A” durante unos 3 segundos.

6.3 PROGRAMACION DEL MATERIAL (Fig. B)

Pulsar el pulsador “MATERIAL’ para ver los materiales disponibles.

Los materiales disponibles son:

FE =chapas de hierro con bajo contenido de carbono;

StSt=chapas de acero “inox”;

FE zn = chapa de hierro con bajo contenido de carbono tratadas con cincado
superficial.

HSS = chapas de hierro con alto limite de deformacion.

Seleccionar con el codificador el material a soldar por puntos entre los disponibles.
Pulsar la tecla “MATERIAL” durante unos 3 segundos: aparece “RECALL’y “YES”; se
ha seleccionado el material.

6.4 PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR PUNTOS

Operaciones validas paratodos los utensilios:

- Seleccionar el material a soldar (véase 6.3).

- Seleccionar el espesor del material (tecla D de la Fig. B).

- Visualizar los parametros de soldadura por puntos prefijados (tecla A de la Fig. C).

- Personalizar, eventualmente, el programa de soldadura por puntos (véase parrafo
6.2.2).
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6.4.1 PINZA NEUMATICA

- Elegir la funcién de soldadura por puntos continua o pulsada (véase parrafo 4.1.1
descripcion tecla“B”)

Apoyar el electrodo del brazo fijo en la superficie de una de las dos chapas a soldar por
puntos.

Apretar el pulsador en el asa de la pinza obteniendo:

a) Cierre de las chapas entre los electrodos

b) Inicio del ciclo de soldadura por puntos con paso de corriente indicado por led

(_g- ) en el panel de control.

Soltar el pulsador después de unos instante del apagado del led ( E )

Al final de la soldadura por puntos se muestra la corriente media de soldadura por
puntos (excluidas las rampas iniciales y finales). El valor de la corriente se puede
alternar con las sefiales de "advertencia” (véase TAB.1)

Alfinal de trabajo volver a colocar la pinza en el relativo soporte presente en el carro.

A A ATENCION: jPresencia de tensién peligrosa! jEs necesario comprobar
siempre que el cable de alimentacion de la pinza esté integro; el tubo corrugado de
proteccion no debe cortarse, romperse o aplastarse! Antes y durante la utilizacion
de la pinza comprobar que el cable esté lejos de partes en movimiento, fuentes de
calor, superficies cortantes, liquidos, etc..

A A ATENCION: la pinza contiene el conjunto de transformacion, aislamiento y

rectificacion necesarios para la soldadura por puntos; en caso que existan dudas
sobre la integridad de la pinza (debido a caidas, golpes violentos, etc..)
desconectar la soldadora por puntos y consultar con un centro de asistencia
autorizado.

6.4.2 PISTOLA STUDDER l

.ATENCION'

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

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

Conexion del cable de masa:

a) Eliminar cualquier tipo de revestimiento de la chapa lo mas cerca posible del punto
en el que se quiere trabajar, en una superficie que corresponda con la superficie de
contacto de labarra de masa.

b1) Fijar la barra de cobre a la superficie de la chapa aprovechando una PINZA
ARTICULADA (modelo para soldaduras).

Como alternativa a la modalidad b1 (dificultad de actuacion practica) adoptar la
solucién:

b2) Soldar por puntos una arandela en la superficie de la chapa que antes se ha
preparado; hacer pasar la arandela a través de la ranura de la barra de cobre y
bloquearla con el relativo borne incluido.

Soldadura por puntos de arandela para fijacion del terminal de masa Q

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

Apoyar la arandela en la zona elegida. Poner en contacto en la misma zona, el terminal
de masa; apretar el pulsador del soplete efectuando la soldadura de la arandela en la
cual efectuar la fijacion como se ha descrito antes.

NV
Soldadura por puntos de tornillos, arandelas, clavos, rivetes iﬂ@k

Dotar la pistola del electrodo adecuado, introducir el elemento a soldar por puntos y
apoyarlo en la chapa en el punto deseado; apretar el pulsador de la pistola: soltar el
pulsador sélo después de que haya transcurrido el tiempo fijado (apagado del

led ( "g")).

Soldadura por puntos de chapas por un solo lado AL

Montar en el mandril de la pistola el electrodo previsto (POS.6, Fig. G) apretando en la
superficie a soldar por puntos. Accionar el pulsador de la pistola, soltar el pulsador sélo

una vez transcurrido el tiempo fijado (apagado delled ( E ) )-

iATENCION!

Maximo espesor de la chapa a soldar por puntos, por un solo lado: 1+1 mm.No se admite

esta soldadura por puntos en estructuras portantes de la carroceria.

Para obtener unos resultados correctos en la soldadura por puntos de las chapas es

necesario adoptar algunas precauciones fundamentales:

1 - Unaconexién de masaimpecable.

2 - Las dos partes a soldar por puntos deben estar limpias de pinturas, grasa, aceite.

3 - Las partes a soldar por puntos deberan estar en contacto la una con la otra, sin
entrehierro, si es necesario prensar con un utensilio, no con la pistola. Una presién
demasiado fuerte produce malos resultados.

4 - Elespesorde la pieza superior no debe superar 1 mm.

5 - Lapuntadel electrodo debe tener un didmetro de 2,5 mm.

6 - Apretarbien 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 presion (3+4
kg). Apretar el pulsador y dejar transcurrir el tiempo de soldadura por puntos, sélo
entonces alejarse con la pistola.



8 - Noalejarse nuncamaés de 30 cm del punto de fijacion de lamasa.

Soldadura por puntos y tracciéon contemporanea de arandelas especiales ;

Esta funcién se efectia montando y ajustando a fondo el mandril (POS.4, Fig. G) en el
cuerpo del extractor (POS.1, Fig. G), enganchar y ajustar a fondo el otro terminal del
extractor en la pistola (Fig. G). Introducir la arandela especial (POS.14, Fig. G) en el
mandril (POS.4, Fig. G) bloqueandola con el tornillo relativo (Fig. G). Soldarla por puntos
en la zona afectada regulando la soldadora por puntos para la soldadura de las
arandelas y comenzar la traccion.

Al final, girar el extractor 90° para sacar la arandela, que puede ser repuntada en una
nueva posicion.

Calentamiento y recalco de chapas ﬁ _LJ\_
En esta modalidad operativa el TIMER esta desactivado por defecto: seleccionando el

tiempo de soldadura la pantalla muestra “InF” (tiempo infinito).

Por lo tanto, la duracion de las operaciones es manual y estd determinada por el tiempo
durante el cual se mantiene apretado el pulsador de la pistola.

La intensidad de la corriente esta regulada automaticamente en funcién del espesor de
lachapa elegido.

Calentamiento de chapas ...Q

Montar el electrodo de carbén (POS.12, Fig. G) en el mandril de la pistola bloqueandolo
con la abrazadera. Tocar con la punta del carbdn la zona que antes se habra limpiado y
apretar el pulsador de la pistola. Trabajar desde el exterior hacia el interior con un
movimiento circular de manera que se caliente la chapa, que endureciéndose, volvera a
su posicion original.

Para evitar que la chapa se temple demasiado, tratar pequefias zonas y justo después de
la operacién pasar un pafio himedo, para enfriar la parte tratada.

Recalcode chapas —A—

En esta posicién usando el relativo electrodo se pueden aplanar chapas que han sufrido
deformaciones localizadas.

Soldadura por puntos intermitente (remiendo) i

Esta funcion es adecuada a la soldadura por puntos de pequefios rectdngulos de chapa

que cubran agujeros debidos a la oxidacion o a otras causas.

Poner el relativo electrodo (POS.5, Fig. G) en el mandril, apretar cuidadosamente la

abrazadera de fijacion. Limpiar la zona afectada y asegurarse de que la pieza de chapa

que se quiere soldar esté limpia y sin grasa ni pintura.

Colocar la pieza y apoyar el electrodo, después empujar el pulsador de la pistola

manteniendo siempre apretado el pulsador, avanzar ritmicamente siguiendo los

intervalos de trabajo/reposo dados por la soldadora por puntos.

Nota importante: Durante el trabajo ejercer una ligera presién (3+4 Kg), operar siguiendo

unalineaideal a 2+3 mm del borde de la nueva pieza a soldar.

Paratenerbuenos resultados:

1 - No alejarse mas de 30 cm del punto de fijaciéon de la masa.

2 - Usar chapas con una cobertura con un espesor maximo de 0,8 mm, mejor de acero
inoxidable.

3 - Para el movimiento de avance seguir el ritmo de la cadencia dictada por la soldadora
por puntos. Avanzar en el momento de pausa, pararse en el momento de soldadura
por puntos.

Utilizacién del extractor incluido (POS.1,Fig. G)

Enganchey traccion de arandelas

Esta funcién se efectia montando y ajustando el mandril (POS.3, Fig. G) en el cuerpo del
electrodo (POS.1, Fig. G). Enganchar la arandela (POS.13, Fig. G) punteada como se
ha descrito antes, e iniciar la traccion. Al final girar el extractor 90° para sacar la arandela.

Enganchey traccién de clavijas

Esta funcion se efectia montando y ajustando el mandril (POS.2, Fig. G) en el cuerpo del
electrodo (POS.1, Fig. G). Hacer entrar la clavija (POS.15-16, Fig. G), punteada como se
ha descrito anteriormente en el mandril (POS.1, Fig. G) manteniendo tirado el terminal
hacia el extractor (POS.2, Fig. G). Una vez acabada la introduccion, soltar el mandril y
comenzar la traccion. Al finalizar tirar el mandril hacia el martillo para sacar la clavija.

7.MANTENIMIENTO

A iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE

MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS ESTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
Es necesario bloquear el interruptor en posicion "0" con el candado incluido.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER

EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

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

- controlde laalineacién de los electrodos;

- control del enfriamiento de cablesy pinza;

- descarga de la condensacion del filtro de entrada del aire comprimido;

- comprobacién de la integridad del cable de alimentacion de la soldadora por puntos y
delapinza.

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO
EN EL AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A JATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA POR
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PUNTOS O DE LA PINZAY ACCEDER A SU INTERIOR, ASEGURARSE DE QUE LA
SOLDADORA POR PUNTOS ESTE APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tensién en el interior de la soldadora por
puntos pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo con
partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en movimiento.
Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcion de la utilizacién
y de las condiciones ambientales, revisar el interior de la soldadora por puntos y de la
pinza y quitar el polvo y las particulas metdlicas que se hayan depositado en el
transformador, médulo de diodos, tablero de bornes de alimentacion, etc mediante un
chorro de aire comprimido seco (max. 5 bares).

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electronicas; si es necesario

limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

Aprovechando la ocasién:

- Comprobar que los cableados no presenten dafios en el aislamiento, o que no hayan

conexiones que se hayan aflojado u oxidado.

Comprobar que los tornillos de conexién del secundario del transformador a las barras

o trenzas de salida estén bien ajustados y no hay signos de oxidacién o

recalentamiento.

S| SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO SATISFACTORIO Y ANTES DE

EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DE DIRIGIRSE A SU

CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLE QUE:

- Con el interruptor general de la soldadora por puntos cerrado (pos. “I”) el display esté
encendido; en caso contrario el defecto reside en la linea de alimentacion (cables,
tomay enchufe, fusibles, caida excesiva de tension, etc).

- El display no muestre sefales de alarma (véase TAB. I): una vez ha finalizado la
alarma, pulsar “START” para reactivar la soldadora por puntos; controlar la correcta
circulacion del aire de enfriamiento y eventualmente reducir la relaciéon de
intermitencia del ciclo de trabajo.

- Los elementos que forman partes del circuito secundario (fusiones porta brazos -
brazos - portaelectrodos - cables) no funcionen debido a tornillos aflojados u oxidados.

- Los parametros de soldadura sean adecuados al trabajo que se esta efectuando.
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EQUIPAMENTOS PARA SOLDADURA COM RESISTENCIA PARA USO
INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizado o termo “aparelho para soldar por pontos”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDADURA COM
RESISTENCIA

O operador deve ser suficientemente treinado sobre o uso seguro do aparelho
para soldar por pontos e informado sobre os riscos conexos aos processos para
soldadura com resisténcia, as relativas medidas de proteccao e aos processos de
emergeéncia.

O aparelho para soldar por pontos (somente nas versées de accionamento com
cilindro pneumatico) esta provido de interruptor geral com funcdes de
emergéncia, provido de cadeado para o bloqueio do mesmo em posigao “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 improprio do aparelho para
soldar por pontos.

Quando faltar o operador, o interruptor deve ser colocado em posi¢cao “O”
bloqueado com o cadeado fechado e sem chave.

AN

- Efectuar a montagem eléctrica segundo as previstas normas e leis contra os
acidentes.

- O aparelho para soldar por pontos deve ser conexo exclusivamente a um
sistema de alimentacao com condutor de neutro conexo ao fio terra.

- Assegurar-se que a tomada de alimentacao seja correctamente conexa ao fio
terrade proteccéao.

- Nao utilizar cabos com isolamento desgastado ou com conexées
desapertadas.

- Nao utilizar o aparelho para soldar por pontos em ambientes himidos ou
molhados ou sob achuva.

- A conexdo dos cabos de soldadura e qualquer intervencdao de manutencao

ordinaria sobre os bracos e/ou eléctrodos devem ser efectuadas quando o
aparelho para soldar por pontos estiver desligado e desconexo da rede de
alimentacéo. Sobre os aparelhos para soldar por pontos de accionamento com
cilindro pneumatico € necessario bloquear o interruptor geral em posicéao “0”
com o cadeado entregue.
O mesmo processo deve ser respeitado para a conexao a rede hidrica ou aum
refrigerador de circuito fechado (aparelhos para soldar por pontos
refrigerados com &agua) e em cada caso de intervencdes de reparacao
(manutencao 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 pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos,etc.).
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- 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 avaliacao dos limites a exposicao dos fumos de soldadura
em funcado da composicdo dos mesmos, concentracdo e durabilidade da
propria exposicao.

PO®®

- Proteger sempre os olhos com os apropriados 6culos de protecgao.

- Vestir luvas e roupa de proteccdo adaptas aos trabalhos com soldadura com
resisténcia.

- Ruido: Se, devido a operacdes 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 proteccao individual.

7100000

- 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 proteccao adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagcdo 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 exposi¢cdo humana

aos campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a exposicao

aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura por pontos (se
presentes).

- Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura por pontos.

- Os cabos de soldadura por pontos (se presentes) nunca devem enrolar ao
redor do corpo.

- Nao soldar por pontos com o corpo no meio do circuito de soldadura por
pontos. Manter ambos os cabos ho mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura por pontos (se presente) a
pecaasoldar por pontos o mais préximo possivel a juncao em execucao.

- Nao soldar por pontos perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar por
pontos (distancia minima: 50cm).

- Nao deixar objectos ferromagnéticos proximo do circuito de soldadura por
pontos.

- Distanciaminima:
-d=3cm,f=50cm (Fig. H);
-d=3cm,f=50cm (Fig.l);
-d=30cm (Fig.L);
-d=20cm (Fig. M) Studder.

- Aparelhodeclasse 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. Ndo é garantida a correspondéncia a compatibilidade
electromagnética nos edificios domésticos e naqueles ligados directamente a
uma rede de alimentacéo de baixa tensdo que alimenta os edificios para o uso
domeéstico.

A RISCOS RESIDUOS é & @

- RISCO DEESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES

A modalidade de funcionamento do aparelho para soldar por pontos e a

variabilidade da forma e das dimensées da peca em trabalho impedem a

realizacdo de uma proteccao integrada contra o perigo de esmagamento dos

membros superiores: dedos, mao, antebraco.

Orisco deve ser reduzido utilizando as oportunas medidas preventivas:

- Ooperador deve ser experto ou treinado sobre o processo de soldaduracom
resisténcia com este tipo de equipamentos.

- Deve ser efectuada uma avaliacdo 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 conformacéao da peca o torne possivel, regular a
distancia dos eléctrodos de maneira que ndo sejam ultrapassados 6 mm de
curso.

- Impedir que mais pessoas trabalhem ao mesmo tempo com o mesmo
aparelho para soldar por pontos.

- Azonadetrabalho deve ser proibida as pessoas alheias.

- Nao deixar sem vigilancia o aparelho para soldar por pontos: neste caso é
obrigatdrio desconecta-lo da rede de alimentacao; nos aparelhos para soldar
por pontos de accionamento com cilindro pneumatico colocar o interruptor
geral em“0” 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 - bracos e
areas adjacentes) podem alcancar temperaturas superiores a 65°C: é
necessario vestir roupa de proteccao 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 seccao “MONTAGEM” deste
manual). No caso contrdrio, chaos 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.

- USOIMPROPRIO
E perigosa a utilizacdo do aparelho para soldar por pontos para qualquer
trabalho diferente daquele previsto (soldadura com resisténcia por pontos).

A PROTECCOES

As proteccées e as partes moéveis do invélucro do aparelho para soldar por pontos
devem ser em posic¢ao, antes de conecta-lo arede de alimentacao.
CUIDADO! Qualquer intervengcdo manual sobre partes moveis acessiveis do
aparelho para soldar por pontos, por exemplo:

- Substituicdo ou manutencao dos eléctrodos

- Regulacao da posicéo de bragos ou eléctrodos
DEVE SER EFECTUADA QUANDO O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS
ESTIVER DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTAGAO
(INTERRUPTOR GERAL BLOQUEADO EM “O” COM CADEADO E CHAVE
EXTRAIDA nos modelos com accionamento de CILINDRO PNEUMATICO).

2.INTRODUCAO EDESCRICAO GERAL

2.1INTRODUGAO

Aparelho mével para soldadura por resisténcia (aparelho de soldar por pontos)
controlada por microprocessador, tecnologia inversor por média frequéncia,
alimentagéo trifasica e corrente continua de saida.

O aparelho de soldar por pontos é dotado de pinga pneumatica totalmente arrefecida a
ar. A pinga pneumatica contém no seu interior o conjunto de transformacéo e rectificacdo
que, comparativamente com os aparelhos de soldar por pontos tradicionais, permite
elevadas correntes de soldadura por pontos com absorges reduzidas de rede (o
aparelho de soldar por pontos funciona em linhas com fusiveis de 16A), a utilizagéo de
cabos muito mais longos e leves para facilitar a maneabilidade e um amplo campo de
acgao, campos magnéticos minimos presentes ao redor dos cabos. Para cada material,
para cada espessura e para cada ferramenta o aparelho de soldar por pontos oferece
programas de trabalho predefinidos e permite armazenar até trés programas
personalizados. O aparelho de soldar por pontos pode operar em chapas com baixo
conteudo de carbono, em chapas de ago inox, em chapas de ferro galvanizadas e em
chapas de acgo de alta resisténcia. A adicdo do gerador compacto acessério permite a
utilizacdo da pistola Studder e a execugédo de indmeros processamentos a quente
especificos do sector de carrogaria de automoéveis.

As principais caracteristicas do equipamento séo:

- reconhecimento automaético da ferramenta aplicada;

- seleccéo pelo painel da ferramenta a utilizar;

- escolha automatica dos parametros de soldadura em fungéo do material;

- personalizagéo dos parametros de soldadura;

- visualizag@o dos parametros de soldadura;

- visualizagao da corrente de soldadura por pontos;

- controlo da corrente de soldadura por pontos;

- arrefecimento interno a ar forcado e pneumatico com activagao controlada.

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Suportes dapinga;

- Conjunto filtro redutor (alimentagdo ar comprimido);

- Pinga pneumaética completa com cabo com ficha separavel do gerador;
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- Carrinho.
- Conector 14 pin.

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Pares de bragos e eléctrodos com comprimento e/ou formato diferente para pinga
pneumatica resfriada a ar (ver lista de pecas sobressalentes).

- Gerador compacto para a utilizagao do Kit Studder.

- Kit studder completo, com cabo de massa separado e caixa de acessorios.

3.DADOSTECNICOS

3.1PLACADEDADOS (Fig.A)

Os principais dados relativos a utilizagao e as performances do aparelho para soldar por

pontos séo recapitulados na placa das caracteristicas com o seguinte significado.

1- Numerodasfases efrequéncia dalinhade alimentagao.

2- Tensaode alimentacao.

3- Poténciade rede emregime permanente (100%).

4-  Poténcia nominal de rede com relagdo de intermiténcia do 50%.

5- Tens@omaéaximaavéacuo aos eléctrodos.

6- Corrente maxima com eléctrodos em curto-circuito.

7- Corrente no secundario em regime permanente (100%).

8- Simbolos referidos a seguranga cujo significado é indicado no capitulo 1
“Seguranca geral para a soldadura de resisténcia”.

Nota: O exemplo de placa presente indica o significado dos simbolos e dos algarismos;

os valores correctos dos dados técnicos do aparelho para soldar por pontos que vocés

possuem devem ser detectados directamente na prépria placa do aparelho para soldar

por pontos.

3.20UTROS DADOSTECNICOS

3.2.1 Aparelho de soldar por pontos

Caracteristicas gerais

- Tenséo e frequéncia de alimentagédo 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
Classe de proteccdo eléctrica : |
Classe de isolamento : H

- Grau de protecgao do invélucro IP 20
- Tipo de refrigeragao A F (ar forcado)
- Dimensdes (CxLxA) 650x500x900mm
- Peso 40kg
Input
- Poténcia max em curto-circuito (Scc ) 38,5kVA
- Factor de poténcia em Scc (coso) : 0,8
- Fusiveis de rede atrasados : 16A
- Interruptor automatico de rede : 16A (“C™- IEC60947-2)
- Cabo de alimentagdo (L<4m) 4 x 2,5mm?2
Output
- Tenséo secunddria a vacuo (U, d) : v
- Corrente max de soldadura por

pontos (I, max) : 8kA

max 3 + 3mm

Capacidade de soldadura por pontos
Relagéo de intermiténcia : 1,8%
Pontos/hora sobre ago 3+3mm : 95
- Forga méaxima aos eléctrodos : 200daN
Saliéncia dos bragos 120mm standard
Regulagao da corrente de

soldadura por pontos

Regulagao do tempo de

soldadura por pontos

Regulacao do tempo de aproximagéo

automatica e programével

automatica e programavel
automatica e programével

- Regulagao do tempo de rampa automatica e programavel
- Regulacéo do tempo de manutengao automatica e programavel
- Regulagao do tempo frio automatica e programavel
- Regulagao do nimero de pulsos automatica e programavel

3.2.2 Gerador Studder

Caracteristicas gerais

- Tensao e frequéncia de alimentagédo : 565V ~ 1ph-80 Hz

Classe de proteccao eléctrica : |

Classe de isolamento : H
Grau de protecgéo do invélucro : 1P20
Tipo de resfriamento : AN (ar natural)

- Dimensdes (LxWxH) 320x240x180mm
- Peso 15,5Kg
Input (*)
Output
-Tensao secunddria em vazio : 9,5V
- Corrente max de soldadura

por pontos (I, max) : 3kA

(*) OBSERVACAO: O gerador é alimentado exclusivamente através das conexdes
apropriadas a unidade principal do aparelho de soldar por pontos. Ver as caracteristicas
do aparelho de soldar por pontos.

4.DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR POR

PONTOS
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULAGAO
4.1.1 Painel de controlo (Fig.B)
Descricao dos parametros de soldadura por pontos:
%
POWER

Power: percentual da poténcia fornecida em soldadura por pontos - faixa de 5
até 100%.

Tempo de aproximacao: tempo no qual os eléctrodos da pinga pneumatica

aproximam as chapas a soldar por ponto sem fornecer corrente; serve para
fazer com que os eléctrodos alcancem a press@o maxima; configurar antes de
abastecer corrente —faixa de 10 até 50 ciclos (1 ciclo=20ms).



Tempo de rampa: tempo utilizado pela corrente para alcangar o valor maximo

configurado. Na funcéo pinca pneumatica por pulsos esse tempo aplica-se
somente ao primeiro pulso - faixa de 0 até 100 ciclos.

Tempo de soldadura por pontos: tempo no qual a corrente de soldadura por

pontos é mantida quase que constante. Na fungdo pinga pneumatica por
pulsos esse tempo refere-se a duragao de cada pulso - faixa de 0,5 até 100
ciclo (*).

J_I. J_l. Numero de pulsos: (somente para soldadura por pontos com pulsos) nimero
de pulsos de corrente de soldadura por pontos, cada uma com duragéo igual ao

Tempo frio: (somente para soldadura por pontos com pulsos) tempo que
passa entre um pulso de corrente e o seguinte —faixa de 0,5 até 20 ciclos.

tempo da soldadura por pontos configurado — faixa de 1 até 10(**).

Tempo de manutencéo: tempo no qual os eléctrodos da pinga pneumética

mantém aproximadas as chapas recém soldadas sem abastecer corrente.
Durante este periodo resfria o ponto de soldadura e a cristalizagao do nucleo
soldado; a pressdo nesta fase afina o prisioneiro do metal aumentando a sua
resisténcia mecanica —faixa de 2 até 50 ciclos.
(*)NOTA: a soma dos ciclos de rampa e dos ciclos de soldadura por ponto ndo pode ser
acimade 100 (2 segundos).
(**)NOTA: o numero maximo de pulsos configuraveis depende da duragdo de cada
pulso: otempo total efectivo de soldadura por ponto nao pode ser acima de 100 ciclos.

£
>
1-Tecla“A” com fungéo dupla :

a) FUNgf\O BASE I]} . visualizacao sequencial dos parametros de soldadura
por pontos:
i poténcia/corrente de abastecimento, e tempo de aproximacao, tempo de
rampa, © tempo de soldadura por pontos, tempo frio (somente com pulso),
ILIT numero dos pulsos (somente em pulsado), © tempo de manutencgéo.

-«

FUNCAO ESPECIAL #ac

visualizados: para aceder estar func@o é necessario seguir o processo descrito no
paragrafo 6.2.2.

b

-

alteracao dos pardmetros de soldadura por pontos

2-Tecla“B” de seleccao da fungao utilizada e visualizacao ferramenta utilizada:

: Funcéo da pin¢a pneumatica com corrente de soldadura continua por

ponto: 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
manutencao. Estafuncdo pode serseleccionada com atecla“B”.

: Funcao da pingca pneumatica com corrente de soldadura “pulsada”

por ponto: o ciclo de soldadura por pontos inicia com um tempo de aproximagao,
prossegue com um tempo de rampa, um tempo de soldadura por pontos, um tempo frio,
uma série de pulsos (ver 4.1.1 Nimero de pulsos) e termina com um tempo de
manutencao.

Essa funcdo melhora a capacidade de soldadura por pontos em chapas com limite
elevado de enervacdo, em chapas galvanizadas ou em chapas com peliculas
protectoras especiais.

Esta funcdo pode ser seleccionada com a tecla “B”.

l :Funcéo studder (somente com kit studder).

A selecgao desta funcéo desabilita a pinga pneumética e permite a escolha das fungbes
datecla“C”.

l
H :Funcao“ACCo”:aproximacao eléctrodos da pinga pneumatica.

Essa fungdo pode ser seleccionada mantendo carregada a tecla “B” durante cerca de 3
segundos (somente com pinga pneumatica). O ecra visualiza “ACCo” e o led na pinga
lampeja. Nessa fungdo a corrente nao é abastecida! Carregar de novo a tecla “B”
durante 3 segundos aproximadamente para sair da fun¢éo.

A ATENGAO!

RISCO RESIDUO! Também nessa modalidade de funcionamento esta presente o
risco de esmagamento dos membros superiores: tomar as precaucées do caso
(ver capitulo seguranca).

3-Tecla”C” de seleccao das funcdes com pistola STUDDER I :
Tem significado somente utilizando o conjunto "studder”:

VN

L=zo & Soldadura por pontos de: fichas, rebites, arruelas, arruelas
especiais com eléctrodos adequados.

o4

l . Soldadura por pontos de parafusos @ 4mm com eléctrodo

adequado.
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Soldadura por pontos de parafusos @ 5:6mm e rebites @ 5mm
com eléctrodo adequado.

Soldadura por pontos de ponto individual com eléctrodo adequado.
Témperadas chapas com eléctrodo de carvao.

Soldadura por pontos intermitente para remendo sobre chapas
com eléctrodo adequado.

Recalque das chapas com eléctrodo adequado.

4-Tecla“D” seleccado da espessura @ H

Permite de posicionar-se no programa de soldadura por ponto em relagéo a espessura a
soldar.

Se o led lampeja quer dizer que a espessura seleccionada é critica para soldar por ponto
com a ferramenta em uso; se o led ndo acende quer dizer que a espessura ndo pode ser
soldada por ponto com a ferramenta conectada actualmente.

5 -Tecla “MATERIAL”:
Permite de seleccionar os programas relativos ao tipo de material a soldar (ver paragrafo
6.3)

6-Teclas RECALL e SAVE:

Activas somente na modalidade programacgédo (ver paragrafo 6.2.2). A tecla “SAVE”
permite de memorizar no programa “Pessoal” o ciclo de soldadura configurado para uma
determinada ferramenta, espessura e material. Atecla“RECALL’ permite de abrir o ciclo
de soldadura de DEFAULT ou “Pessoal” para uma determinada ferramenta, espessura e
material.

A ATENGAO! carregando simultaneamente as teclas “RECALL” e “SAVE” no
arranque da maquina serao abertos todos os programas de fabrica para cada
ferramenta, espessura e material; os programas personalizados serdao assim
perdidos!

7 - Codificador:
Activo somente na fase de programagéo. Permite de variar o valor dos pardmetros de
soldadura por ponto, 0os materiais e seleccionar os programas.

8-Ecra:

Permite de visualizar:

- Ossinais de alarme (ver paragrafo 4.2.1)

Os sinais de aviso ( por ex: OP EL =isolante entre os eléctrodos, NO CO = nenhuma
ferramenta conectada). Ver Tab. 1 para a lista completa dos avisos). O led vermelho
napincaacende na presenca de um sinal de aviso.

“Strt”a cada arranque da maquina ou para a restauragao apoés um sinal de alarme.

O percentual da poténcia configurada [%].

O tempo dos parametros de soldadura por pontos expresso em ciclos a 50Hz (1 ciclo =
20ms).

A corrente utilizada no ciclo de soldadura por pontos [A].

Os materiais configurados para as chapas a soldar por ponto.

- Aletra“d”paraindicar que o parametro visualizado é aquele de default.

9-Led alarme geral, soldadura por ponto, programacao:

ll Led amarelo alarme geral: acende na intervencdo das protecgdes

termostaticas, intervencdo de alarmes devido a sobretenséo, subtensao,
sobrecarga de corrente, falha de fase, falta de ar.

=
PRG

Led vermelho de soldadura por pontos: acende por toda a duragao do ciclo de
soldadura por pontos.

Led vermelho de programagéo: a maquina estd na fase de programagéo e ndo
pode efectuar nenhum ciclo de soldadura por pontos.

10-Tecla“START”:
Carregar o botdo somente quando aparece a escrita “Strt” no ecra:
permite a maquina de operar no primeiro arranque ou depois de uma situagao de alarme.

4.1.2 Conjunto regulador de pressdo e manémetro.

Permite de regular a pressédo exercida nos eléctrodos da pinca pneumatica agindo no
manipulo de regulagdo (somente para a pinga pneumatica).

NOTA: a fim de obter o maximo desempenho da maquina recomenda-se de
trabalhar sempre na pressao maxima permitida (8 bar).

4.2 FUNGOES DE SEGURANGA E INTERTRAVA

4.2.1 Proteccoes e alarmes

a) Proteccao térmica:
Intervém no caso de superaquecimento do aparelho de soldar por pontos causado
pela falta ou vazéo insuficiente do ar de resfriamento ou por um ciclo de
processamento superior ao limite admitido.

A intervencdo é sinalizada pelo acendimento do led amarelo ( | ) no painel de
comandos.

O alarme é visualizado no ecra com:

AL 1=alarme térmico de seguranca (*).

AL 2 = alarme térmico secundario.

AL 8 =alarme térmico studder.

AL 12 = alarme térmico pinga.

EFEITO: blogueio movimentagao: abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURACAO: manual (acg¢ao no botdo “START” apés voltar nos limites admitidos



de temperatura ;apagamento do led amarelo ( | ).
(*) OBSERVAGAO: AL 1 aparece mesmo se a tomada "Studder" 14 pin (posicionada
no verso do gerador) esta desligada.
Na falta do Kit Studder ligar a ficha 14 pin apropriada.
b) Interruptor geral:
- Posicdo” O "= aberto travavel (ver capitulo 1).

A ATENCAO! Na posicdo "0” os bornes internos(L1+L2+L3) de ligagdo do
cabo de alimentacao estao sob tensao.

- Posicdo ” | ” = fechado: aparelho de soldar por pontos alimentado mas ndo em
funcionamento (STAND BY — é necessario carregar o botao “START”).

- Funcéo emergéncia
Com aparelho de soldar em funcionamento a abertura (pos. ” 1 "=>pos " O ")

determina a sua paragem em condigdes de seguranca:
- corrente inibida;
- aberturados eléctrodos (cilindro na descarga);
- reinicio automaético inibido.
c) Segurancaar comprimido
Intervém no caso de falha ou queda de pressédo (p < 3bar) da alimentagcéo de ar
comprimido;
Aintervencdo é sinalizada no ecra com a escrita “AL 6”
EFEITO: bloqueio movimentagdo: abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURACAO: manual (ac¢do no botao “START” apds voltar nos limites admitidos
de presséo (indicagao do manémetro >3bar).
d) Seguranca curto-circuito na saida (somente pinga pneumatica)
Antes de executar o ciclo de soldadura, a maquina controla que os pdlos (positivo e
negativo) do circuito secundario de soldadura por ponto estejam sem pontos em
contacto acidental.
Aintervencéo é sinalizada no ecra com a escrita “AL 7.
EFEITO: bloqueio movimentagdo: abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURACAO: manual (acgéo no botao “START” apds ter removido a causa do
curto-circuito).
e) Proteccao falhafase
Aintervencéo é sinalizada no ecra com a escrita“AL 11”
EFEITO: bloqueio movimentagdo: abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURACAO: manual (ac¢do no botao “START").
f) Proteccao de super e subtensao -
A intervencéo é sinalizada no ecré com a escrita “AL 3” para SOBRETENSAO e com
“AL 4" para SUBTENSAO.
EFEITO: bloqueio movimentagdo: abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadurainibida).
RESTAURACAO: manual (acg¢ao no botao “START”).
g) Botao“START” (Fig.B-10).
E necessario o seu accionamento para poder comandar a operacgéo de soldadura em
cada uma das seguintes condigdes:
-acadadesligamento do interruptor geral (pos O "=>pos ”|”);
- apos cada intervencdo dos dispositivos de seguranca/ protecgao;
- apds o retorno da alimentacéo de energia (eléctrica e ar comprimido) interrompida
anteriormente por corte ou avaria.

5. MONTAGEM

/N CuIDADO! EFECTUAR TODAS AS OPERACOES DE MONTAGEM E
CONEXOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS QUANDO O APARELHO PARA
SOLDAR POR PONTOS ESTIVER RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESCONEXO
DA REDE DE ALIMENTACAO. )

AS CONEXOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS DEVEM SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOALTREINADO OU QUALIFICADO.

5.1 APRONTAMENTO
Desembalar o aparelho para soldar por pontos, efectuar a montagem das partes
separadas contidas na embalagem. (Fig.C)

5.2 MODALIDADES DE LEVANTAMENTO
CUIDADO: Todos os aparelhos para soldar por pontos descritos neste manual sao
desprovidos de dispositivos de levantamento.

5.3 LOCALIZACAO

Reservar na zona de montagem uma &rea suficientemente ampla e sem obstéculos
adequada para garantir a acessibilidade ao painel de comandos, ao interruptor gerale a
area de trabalho com absoluta seguranca.

Assegurar-se que ndo hajam obstaculos em correspondéncia das aberturas de entrada
ou saida do ar de refrigeragdo, verificando que nao possam ser aspirados pdés
condutivos, vapores corrosivos, humidade etc.

Posicionar o aparelho para soldar por pontos sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto adequada para sustentar o peso do mesmo (veja-se “dados
técnicos”) para evitar o perigo de inversdo ou deslocagdes perigosas.

5.4 CONEXAO A REDE

5.4.1 Adverténcias

Antes de efectuar qualquer conexdo eléctrica, verificar que os dados de placa do
aparelho para soldar por pontos correspondam a tensdo e frequéncia de rede
disponiveis no lugar de montagem.

O aparelho para soldar por pontos deve ser conexo exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado ao fio terra.

Para garantir a protec¢éo contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais do
tipo:

-Tipo A( ) para maquinas monofésicas;

-Tipo B ( ) paramaquinas 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 alimentacéo publica, o instalador ou o utilizador
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sdo responsaveis para controlar que o aparelho de soldar por pontos possa ser
conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribui¢do).

5.4.2 Fichaetomada

Ligar ao cabo de alimentagcdo uma ficha normalizada ( 3P+T ) com capacidade
adequada e predispor uma tomada de rede protegida por fusiveis ou por interruptor
automatico magnetotérmico; o terminal de terra apropriado deve ser ligado ao condutor
de terra (amarelo-verde) da linha de alimentagéao.

A capacidade e a caracteristicas de interveng@o dos fusiveis e do interruptor
magnetotérmico estéo contidas no paragrafo "OUTROS DADOS TECNICOS".

A CUIDADO! O nao cumprimento das regras acima citadas torna ineficaz o
sistema de seguranca previsto pelo construtor (classe I) com consequentes
graves riscos para as pessoas (por ex. choque eléctrico) e para as coisas (por ex.
incéndio).

5.5 LIGAGAO PNEUMATICA

- Predisporuma linha de ar comprimido com presséo de exercicio a 8 bar.

- Montar no conjunto filtro redutor uma das conexdes de ar comprimido a disposicdo
para adaptar-se aos engates disponiveis no lugar da instalagéo.

A Os desempenhos da pinca dependem da qualidade da fonte de ar

comprimido onde é ligada a maquina; a qualidade do ponto é garantida para uma
pressao de trabalho néo inferior a 6 bar.

5.6 LIGAGAO DA PINGA PNEUMATICA (FIG. D1)

Introduzir a ficha polarizada da pinga na tomada especifica do aparelho de soldar por
pontos, depois erguer as duas alavancas até obter a fixagdo completa da ficha.

Se nao for utilizado o Kit Studder (Opcional) ligar a ficha 14 pin apropriada (Fig.
D2).

OBSERVA(,‘I'AO: se ndo estiver introduzida, a ficha da pin¢a estara livre para rodar com
relagéo ao tubo ondulado; evitar rotagdes excessivas da ficha para ndo comprometer as
conexoes internas dos cabos.

A A ATENGCAO! Presenca de tenséo perigosa! Evitar da forma mais absoluta
de ligar fichas diferentes daquelas previstas pelo fabricante nas tomadas do
aparelho de soldar por pontos. Nao tentar introduzir qualquer tipo de objecto nas
tomadas!

5.7 LIGAGAO DO GERADOR STUDDER

A Esta unidade de alimentacdo para a pistola studder deve ser utilizada
exclusivamente em combinagado com o proprio gerador predisposto a tal fim. A
instalacdo deve ser executada somente por pessoal autorizado a execucéo de
trabalhos em aparelhagens eléctricas.

- Eproibidaaligacdo destaaparelhagem arede eléctrica.

- Ligar as duas fichas polarizadas do gerador studder nas tomadas especificas do
aparelho de soldar por pontos e fixa-las conforme ilustrado na Fig.E.

5.8 LIGAGCAO DA PISTOLA STUDDER COM CABO DE MASSA (Fig. F)
- Conectar as fichas DINSE nas tomadas apropriadas.

- Introduzir o conector do cabo de comando na tomada apropriada.

- Aligagao do ar comprimido n&o é necessaria.

6.SOLDADURA (Soldadura por pontos)

6.1 OPERAGCOES PRELIMINARES

Interruptor geral na posicdo “O” e cadeado fechado!

Antes de executar qualquer operagdo de soldadura por pontos, é necessario efectuar

uma série de controlos e regulagdes, a executar com interruptor geral na posigao “0” e

cadeado fechado.

Ligacoes arede eléctrica e pneumitica:

- Controlar que a ligagao eléctrica tenha sido executada correctamente de acordo com
as instrugdes anteriores.

- Verificar aligagao de ar comprimido: executar a ligagdo do tubo de alimentagédo a rede
pneumatica, regular a pressao por meio do manipulo do redutor até ler no manémetro
um valor préximo a 8 bar (116 psi).

Regulacdes da pinca:

- Intercalar entre os eléctrodos um calgo equivalente a espessura das chapas; verificar
que os bragos, aproximados manualmente, estejam paralelos e os eléctrodos em eixo
(pontas coincidentes).

Deve sempre ser levado em consideragao que é necessario um curso maior de 5-6
mm em relacéo & posi¢éo de soldadura por ponto, de forma a exercer a forga prevista
napegca.

Efectuar a regulagéao, 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 regulagao apertar muito bem os parafusos e os prisioneiros de bloqueio.

6.2REGULAGAO DOS PARAMETROS DE SOLDADURA POR PONTOS

Interruptor geral na posicéao ”I”.

Os parametros que interferem para determinar o didametro (seccdo) e a retengédo
mecanica do ponto sao:

- Forgaexercida pelos eléctrodos.

- Corrente de soldadura por pontos.

- Tempo de soldadura por pontos.

Se n&o tiver experiéncia especifica é oportuno executar alguns ensaios de soldadura por
ponto utilizando espessuras de chapa com a mesma qualidade e espessura do trabalho
aexecutar.



6.2.1 Regulacao da forca e funcao aproximacao (somente da pinca pneumatica).

A regulacéo da forga é efectuada agindo no regulador de pressao do conjunto de ar (ver

paragrafo4.1.2).

A aproximagao pode ser seleccionada de duas formas:

a) Pelo painel:
mantendo carregada a tecla “B” da Fig.B durante cerca de 3 segundos. O ecra
visualiza“ACCo” e o led na pinga lampeja. Nessa fungédo a corrente nao é abastecida!
Carregar de novo a tecla “B” durante 3 segundos aproximadamente para sair da
fungéo.

b) Pela pinga:
carregar e soltar o botdo na pinga e depois logo manter carregado o botdo. A pingca
aproxima e mantém fechados os eléctrodos até a liberagéo sucessiva do botdo. O
ecrd visualiza “ACCo” e o led na pinca lampeja. Nessa fungdo a corrente nédo &
abastecidal

A ATENGAO: o uso de luvas de proteccdo pode dificultar a selecgdo da

aproximacao pela pin¢a. Portanto, é recomendavel seleccionar a funcdo de
aproximacao pelo painel.

A ATENCAO!

RISCO RESIDUO! Também nessa modalidade de funcionamento esta presente o
risco de esmagamento dos membros superiores: tomar as precaucées do caso
(ver capitulo seguranca).

6.2.2 Regulacao da corrente e dos tempos de soldadura por ponto (Fig. B)

Os parametros de soldadura por ponto estao descritos no paragrafo 4.1.1.

Os pardmetros correntes e tempo de soldadura por ponto sdo configurados
automaticamente seleccionando a espessura das chapas a soldar com a tecla D da Fig.
B, seleccionando o material.

IMPORTANTE:

Se o led correspondente a espessura seleccionada “lampeja”, significar que a corrente
de soldadura por ponto de “default”, ou programada inicialmente, é insuficiente para
executar o ponto de forma satisfatéria.

Considera-se correcta a execugao do ponto quando submetendo um ensaio a prova de
tracgéo, provoca-se a extraccdo do nucleo do ponto de soldadura por uma das duas
chapas.

6.2.3 Armazenamento dos programas personalizados de soldadura por pontos
(Fig.B)

E possivel armazenar trés programas personalizados de soldadura por pontos,

indicados pelo ecra respectivamente com “Su_1” “Su_2" “Su_3”, para cada material,

espessura, ferramenta, através do processo “SAVE”:

a) Seleccionaraferramenta que se quer utilizar.

b) Manter carregada a tecla A da Fig. B durante cerca de 3 segundos; o ecrd
lampeja e acende o led “PRG”.

c) Com a tecla A seleccionar o parametro a modificar e escolher o valor desejado
virando o codificador.

d) Repetiraoperagao paratodos os pardmetros da Fig. B-1 a modificar.

e) Carregarobotdo “SAVE” e seleccionar o programa pessoal “St_1,2,3".

f) Mantercarregada atecla “SAVE” durante cerca de 3 segundos para memorizar o0s
parametros no programa pessoal escolhido (ler“Yes”no ecra antes de soltar a
tecla).

g) Agoraamaquina estd pronta para soldar por pontos.

NOTA: na fase de programacdo o aparelho de soldar por ponto ndo pode

fornecer corrente.

6.2.4 Abertura de programas de soldadura por pontos (Fig. B)

E possivel abrir o programa de fabrica (“rE_d”) ou os programas personalizados (“rE_1",

“rE_27, “rE_3”) relativos a uma certa ferramenta, espessura e material por meio do

processo “RECALL”:

h) Entrarem programacéo conforme especificado no item b) deste paragrafo.

i) Carregare soltaratecla“RECALL".

l) Virar o codificador e seleccionar “rE_d” (programa default) ou “rE_1”, “rE_2”, “rE_3"
(programa pessoal).

m) Manter carregada a tecla “RECALL’ durante cerca de 3 segundos para abrir o
programa seleccionado (ler “Yes”no ecré antes de soltar a tecla).

n) Agoraamaquina estd pronta para soldar por pontos.

NOTA: para sair da fase de programacdo sem gravar os valores configurados manter

carregada atecla“A” por cerca 3 segundos.

6.3 CONFIGURAGAO DO MATERIAL (Fig. B)

- Carregaro botédo “MATERIAL’ para visualizar os materiais disponiveis.

Os materiais disponiveis sdo:

FE=chapas em ferro com baixo contetdo de carbono;

StSt=chapas em ago “inox”;

FE zn = chapas em ferro com baixo contetdo de carbono tratadas com galvanizagédo
superficial.

Hss = chapas em ferro com limite elevado de enervacéo.

Com o codificador seleccionar o material a soldar por ponto entre aqueles disponiveis.
Carregar a tecla “MATERIAL” durante cerca 3 segundos: aparece “RECALL’ e “YES”;
omaterial foi seleccionado.

6.4 PROCESSO DE SOLDADURA POR PONTOS

Operagbes vélidas para todas as ferramentas:

- Seleccionar o material a soldar (ver 6.3).

- Seleccionar a espessura do material (tecla D da Fig.B).

- Visualizar os parametros de soldadura por ponto pré-configurados (tecla A da Fig.C)

- Personalizar, eventualmente, o programa de soldadura por ponto (ver paragrafo
6.2.2).

6.4.1 PINGA PNEUMATICA
- Escolher a fun¢édo de soldadura por ponto continua ou pulsada (ver paragrafo 4.1.1
descri¢ao tecla“B”)
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Apoiar o eléctrodo do brago fixo na superficie de uma das duas chapas a soldar por
ponto.

Carregar o botédo 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

(_g') no painel de controlo.

Soltar o botdo depois de alguns instantes que o led ( g") apaga.

No fim da soldadura por ponto é visualizada a corrente média de soldadura por ponto
(excluidas as rampas iniciais e finais). O valor de corrente pode-se alternar aos sinais
de "aviso” (verTAB.1).

No fim do trabalho guardar a pinga no suporte apropriado presente no carrinho.

A A ATENGAO: Presenca de tensao perigosa! Verificar sempre a integridade
do cabo de alimentacao da pinca; o tubo ondulado protector nao deve estar
cortado, quebrado ou amassado! Antes e durante a utilizacdo da pinca verificar
que o cabo esteja longe de partes em movimento, fontes de calor, superficies
afiadas, liquidos, etc..

A A ATENGAO: a pinga contém o conjunto de transformagio, isolamento e
rectificacdo necessarios para a soldadura por pontos; se houver duvidas sobre a
integridade da pinca (por causa de quedas, batidas violentas, etc..), desligar o
aparelho de soldar por pontos e consultar um centro de assisténcia autorizado.

6.4.2 PISTOLA STUDDER '

CUIDADO!

- Para fixar ou desmontar os acessérios do mandril da pistola utilizar duas chaves fixas
hexagonais de maneira a impedir a rotagao do préprio mandril.

No caso de operacéo sobre portas ou capotas ligar obrigatoriamente a barra de
massa sobre estas partes para impedir a passagem de corrente através das
dobradigas, e em todo o caso perto da zona a soldar por pontos (longos percursos de
corrente reduzem a eficiéncia do ponto).

Conexao do cabo de massa:

a) Tirar a verniz da chapa o mais perto possivel ao ponto em que quiserem operar,
para uma superficie correspondente a superficie de contacto da barra de massa.

b1) Fixar a barra de cobre a superficie da chapa utilizando uma PINCA ARTICULADA
(modelo para soldaduras).
Em alternativa a modalidade b1 (dificuldades de execucdo pratica) escolher a
solucéo:

b2) Soldar por pontos uma arruela na superficie da chapa anteriormente aprontada;
fazer passar a arruela através da fenda da barra de cobre e bloquea-la com o
apropriado borne entregue.

Soldadura por pontos da arruela para bloqueio do terminal de massa Q

Montar no mandril da pistola o apropriado eléctrodo (POS.9, Fig. G) e inserirno mesmo a
arruela (POS.13, Fig.G).

Apoiar a arruela na zona escolhida. Pér em contacto, na mesma zona, o terminal de
massa; premer o botédo da tocha fazendo a soldadura da arruela na qual efectuar o
blogueio conforme descrito anteriormente.

MW
Soldadura por pontos de parafusos, arruelas, pregos, rebites Lo A

Prover a pistola do eléctrodo adequado, inserir na mesma o elemento a soldar por
pontos e apoia-lo a chapa no ponto desejado; premer o botao da pistola: libertar o botéo
somente degois de ter passado o tempo configurado (desligamento do indicador

luminoso ).

Soldadura por pontos de chapas somente por um lado AL
Montar no mandril da pistola o eléctrodo previsto (POS.6, Fig. G) premendo na superficie
a soldar por pontos. Accionar o botao da pistola, libertar o botdo somente depois de ter

passado o tempo configurado (desligamento indicador luminoso -%—)_

CUIDADO!

Méxima espessura da chapa que pode ser soldada por pontos, somente por um lado:

1+1 mm . Ndo é aceite esta soldadura por pontos sobre estruturas portantes da

carrogaria.

Para obter resultados correctos na soldadura por pontos das chapas € necessario tomar

algumas precaugdes fundamentais:

1 - Umaconexao de massa perfeita.

2 - As duas partes a soldar por pontos devem ser limpadas de eventuais vernizes,
graxa, 6leo.

3 - As partes a soldar por pontos devem ser em contacto uma com a outra, sem
entreferro; quando for preciso, prensar com um utensilio, ndo com a pistola. Uma
pressao demasiada forte produz maus resultados.

4 - Aespessurada peca superior nao deve superar 1 mm.

5 - Apontado eléctrodo deve possuir um didmetro de 2,5 mm.

6 - Apertarbem a porca que bloqueia o eléctrodo, verificar que os conectores dos cabos
de soldadura sejam bloqueados.

7 - Quando se soldar por pontos, apoiar o eléctrodo exercendo uma leve pressao (3+4
kg). Premer o botdo e fazer passar o tempo de soldadura por pontos, somente
naquela altura afastar-se com a pistola.

8 - Nunca afastar-se mais de 30 cm do ponto de bloqueio da massa.

Soldadura por pontos e traccdo contemporanea de arruelas especiais ;

Esta funcéo efectua-se montando e apertando no fundo o mandril (POS.4, Fig. G) no
corpo do extractor (POS.1, Fig. G), enganchar e apertar no fundo o outro terminal do
extractor na pistola (Fig. G). Inserir a arruela especial (POS.14, Fig. G) no mandril
(POS.4, Fig. G), bloqueando-a com o apropriado parafuso (Fig. G). Solda-la por pontos
na zonainteressada regulando o aparelho para soldar por pontos como para a soldadura



por pontos das arruelas e iniciar a trac¢éo.
No final rodar o extractor de 90° para tirar a arruela, que pode ser de novo soldada por
pontos em uma nova posicao.

Aquecimento e recalque das chapas _Q_EL
Nesta modalidade operacional o TIMER é desactivado por default: seleccionando o

tempo de soldadura o ecra visualiza “InF” (tempo infinito).

A duragao das operacdes é portanto manual sendo determinada pelo tempo em que
tiverem premido o botdo da pistola.

A intensidade da corrente é regulada automaticamente em funcdo da espessura da
chapa escolhida.

Aquecimento das chapas _Q

Montar o eléctrodo de carvéo (POS.12, Fig. G) no mandril da pistola bloqueando-o com o
aro. Tocar com a ponta do carvédo a zona em que foi anteriormente tirada a verniz e
premer o botdo da pistola. Agir do exterior para o interior com um movimento circular de
maneira a aquecer a chapa que, endurecendo-se, ird retornar na sua posigao original.
Para evitar que a chapa se dilate de forma demasiada, tratar pequenas zonas e, logo
depois a operagao, passar um pano humido, de maneira a refrigerar a parte tratada.

Recalque das chapas _Um
Nesta posicédo, operando com o apropriado eléctrodo, podem ser de novo achatadas
chapas que sofreram umas deformacdes localizadas.

Soldadura por pontos intermitente (Remendo)

Esta funcédo é adequada a soldadura por pontos de pequenos rectangulos de chapa de

maneira a cobrir furos devidos a ferrugem ou a outras causas.

Colocar o apropriado eléctrodo (POS.5, Fig. G) no mandril, apertar cuidadosamente o

aro de bloqueio. Tirar a verniz na zona interessada e assegurar-se que a pega de chapa

que quiserem soldar por pontos seja limpa e sem graxa ou verniz.

Posicionar a peca e apoiar na mesma o eléctrodo, depois premer o botéo da pistola

tendo sempre premido o botdo, avancar ritmicamente seguindo os intervalos de

trabalho/folga dados pelo aparelho para soldar por pontos.

N.B.: Durante o trabalho pressionar levemente (3+4 kg), operare seguindo uma linha

ideal a 2+3 mm do bordo da nova pega a soldar.

Paraterbons resultados:

1- Nao afastar-se mais de 30 cm do ponto de bloqueio da massa.

2- Utilizar chapas de cobertura com espessura maxima 0,8 mm, melhor se forem de ago
inoxidavel.

3- Ritmar o movimento de avancamento com a cadéncia indicada pelo aparelho para
soldar por pontos. Avangar no momento de pausa, parar no momento da soldadura
por pontos.

Utilizacao do extractor entregue (POS.1, Fig. G)

Engate e traccao das arruelas

Esta funcéo efectua-se montando e apertando o mandril (POS.3, Fig. G) no corpo do
eléctrodo (POS.1, Fig. G). Enganchar a arruela (POS.13, Fig. G), soldada por pontos
conforme descrito anteriormente e iniciar a tracg¢do. No final rodar o extractor de 90°
paratiraraarruela.

Engate e traccao das fichas

Esta funcéo efectua-se montando e apertando o mandril (POS.2, Fig. G) no corpo do
eléctrodo (POS.1, Fig. G). Fazer entrar a ficha (POS.15-16, Fig. G), soldada por pontos
conforme descrito anteriormente no mandril (POS.1, Fig. G) tendo puxado o préprio
terminal para o extractor (POS.2, Fig. G). Quando a introdugéo for acabada, libertar o
mandril e iniciar a tracgéo. No final puxar o mandril para o martelo ao fim de desenfiar a
ficha.

7. MANUTENCAO

A CUIDADO! ANTES DE EFECTUAR AS OPERACOES DE MANUTENGAO,

ASSEGURAR-SE QUE O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA
DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTACAO.
E necessario bloquear o interruptor em posicao “O” com o cadeado entregue .

7.1 MANUTENGAOORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER EFECTUADAS
PELO OPERADOR.

- adequacao/restauragao do didmetro e do perfil da ponta do eléctrodo;

controlo do alinhamento dos eléctrodos;

controlo da refrigeragcdo de cabos e pinga;

descarga da condensagao do filtro de entrada do ar comprimido;

controlar a integridade do cabo de alimentacgao do aparelho de soldar por pontos e da

pinca.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA )

AS OPERACOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL TREINADO OU QUALIFICADO
EM AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A ATENGCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO DE SOLDAR
POR PONTOS OU DA PINCA E ACEDER A SUA PARTE INTERNA, VERIFICAR QUE
O APARELHO ESTEJA DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE
ALIMENTACAO.

Eventuais controlos efectuados sob tensao no interior do aparelho para soldar
por pontos podem provocar choque eléctrico grave causado por contacto directo
com partes em tenséo e/ou lesdes devidas ao contacto directo com 6rgaos em
movimento.

Periodicamente e, de qualquer maneira, com frequéncia em funcéo da utilizagdo e das
condi¢des ambientais, inspeccionar a parte interna do aparelho de soldar por pontos e
da pinga para remover a poeira e as particulas metdlicas 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 fichas electrénicas; prover a eventual
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limpeza das mesmas com uma escova muito macia ou apropriados solventes.

Aproveitar a ocasido para:

- verificar que as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento ou conexdes
desapertadas- oxidadas.

- verificar que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador as barras /
trancas de saida estejam bem apertados e nao haja sinais de oxidagdo ou
sobreaquecimento. B
NO CASO EM QUE O FUNCIONAMENTO NAO SATISFIZER, E, ANTES DE
EFECTUAR VERIFICACOES MAIS SISTEMATICAS OU DIRIGIR-SE AO VOSSO
CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- Cominterruptor geral do aparelho de soldar por ponto fechado (pos. "I") o ecra esteja
aceso; caso contrario o defeito esta na linha de alimentagédo (cabos, tomada e ficha,
fusiveis, queda excessiva de tenséo, etc.).

- 0 ecrd n&o visualiza sinais de alarme (ver TAB. 1): terminado o alarme carregar
“START” para reactivar o aparelho de soldar por ponto; controlar a circulagdo
correcta do ar de resfriamento e eventualmente reduzir a relagao de intermiténcia do
ciclo de trabalho.

- Os elementos que fazem parte do circuito secundario (fusdes porta-bragos - bragos
— porta-eléctrodos — cabos) nlao seja ineficientes por causa de parafusos
afrouxados ou oxidados.

- Osparémetros de soldadura sejam adequados ao processo em execugao.
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- Deogen altijd beschermen met een speciale veiligheidsbril.

- Handschoenen en beschermende kledij dragen die geschikt zijn voor de
lasoperaties met weerstand.

- Lawaai: Indien omwille van bijzonder intensieve lasoperaties een niveau van
persoonlijke dagelijkse blootstelling (LEPd) geverifieerd wordt dat gelijk is aan

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET LASSEN MET of hoger dan 85db(A), is het gebruik van adequate individuele
beschermingsmiddelen verplicht.
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 E

noodgeval. [SAFE] &

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

TOESTELLEN VOOR LASSEN MET WEERSTAND VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Nota: In de volgende tekst wordt de term "puntlasmachine” uitgelegd.

- De doorgang van de puntlasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het circuit van

ervaring heeft of een specifieke opleiding heeft ontvangen voor wat betreft de hem puntlassen.
toegewezen taken en de mogelijke gevaren verbonden met deze lasprocedure of ~ De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische
met een slordig gebruik van de puntlasmachine. toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).
In afwezigheid van de operator moet de schakelaar in de stand "O" staan en Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor de
geblokkeerd zijn met een gesloten hangslot zonder sleutel. 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
- Deelektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene normenenwettenvan  blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
preventie arbeidsongevallen. gegarandeerd.
- De puntlasmachine mag uitsluitend aangesloten worden op een
voedingssysteem met een neutrale geleider verbonden met de aarde. De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling
- Controleren of het voedingscontact correct is aangesloten op de aan de elektromagnetische velden te verminderen:
beschermende aarding. - De twee kabels van puntlassen (indien aanwezig) zo dicht mogelijk samen
- Geen kabels gebruiken met versleten isolering of met loszittende bevestigen.
verbindingen. - Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het circuit van
- De punt!asr_nachine niet gebruiken op v:_achtige en natte plaatsen of in de regen. puntlassen houden.
- De verbinding van de laskabels en alle ingrepen van gewoon onderhoudopde  _ pe kapels van het puntlassen (indien aanwezig) nooit rond het lichaam draaien.

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. y o ~ e "
Dezelfde procedure moet in acht worden genomen voor de aansluiting op de hette puntlassen stuk zo dicht mogelijk bij de naad in uitvoering. .

waterleiding of op een koelingsunit met gesloten circuit (met water gekoelde - Niet puntlassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de puntlasmachine

puntlasmachines) en alleszins voor ingrepen van herstelling (buitengewoon (minimum afstand: 50cm).
onderhoud). - Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het circuit van

puntlassen laten.
/A

- Minimum afstand:
d,! -d=3cm, f=50cm (Fig.H);
- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die ontvlambare vloeibare of

-d=3cm,f=50cm (Fig.l);
gasachtige producten bevatten of bevat hebben.

-d=30cm (Fig.L);
- Vermijden te werken op materialen schoongemaakt met chloorhoudende
solventen of in de nabijheid van deze substanties.

- Niet puntlassen met het lichaam midden in het circuit van puntlassen. Beide
kabels langs hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.
- Deretourkabel van de stroom van puntlassen (indien aanwezig) verbinden met

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

- Nietlassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare substanties (vb. hout, papier, vodden, enz.) uit de buurt van
de werkzone houden. . . . . - Apparatuur van klasse A:

- Een adequate luchtverversing voorzien ofwel geschikte middelen om de  peze puntlasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard
lasrook in de nabijheid van de elektroden af te zuigen; er is een systematische van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
benadering noodzakelijk voor de evaluatie van de limieten van de blootstelling sfessionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
ga':)f'e Itairtl’lf’k in fll.;nctle van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in

¢ blootstelling zell. gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
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spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

Y \N—" Y/ N

- RISICOVANVERPLETTING VAN DE BOVENSTE LEDEMATEN

De werkwijze van de puntlasmachine en de variabiliteit van vormen en

afmetingen van het stuk in bewerking beletten de realisatie van een

eintegreerde bescherming tegen het gevaar van verpletting van de bovenste
ledematen: vingers, handen, voorarmen.

Het risico moet beperkt worden door het nemen van de geschikte preventieve

maatregelen:

- 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.

- Ermoet 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.

RISICOVAN 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.

RISICOVAN KANTELING ENVAL

- De puntlasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een adequaat
draagvermogen voor de massa; de puntlasmachine vastmaken aan het
steunvliak (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
verschiltvan 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
MOET UITGEVOERD 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

2.1INLEIDING

Mobiele installatie voor weerstandlassen (puntlasmachine) gecontroleerd door

microprocessor, technologie inverter aan gemiddelde frequentie, driefasen voeding en

continue uitgangsstroom.

De machine voor het puntlassen is uitgerust met een volledig luchtgekoelde

pneumatische grijper. De pneumatische grijper bevat aan de binnenkant de groep van

transformatie en gelijkrichting die, in vergelijking met de traditionele machines voor

puntlassen, hoge stromen van puntlassen met beperkte netabsorpties (de

puntlasmachine werkt op lijnen met zekeringen van 16A), het gebruik van veel langere

en lichtere kabels voor een betere handzaamheid en een ruim veld van werking en

minimum magnetische velden in de omgeving van de kabels toestaat. Voor ieder

materiaal, voor iedere dikte en voor ieder werktuig stelt de machine voor het puntlassen

voorbepaalde werkprogramma's voor en staat toe tot drie verpersoonlijkte programma's

in het geheugen op te slaan. De machine voor het puntlassen kan werken op platen met

een laag gehalte koolstof, op platen in roestvrij staal, op verzinkte ijzeren platen en op

stalen platen met een hoge weerstand. De toegevoegde compacte generator staat het

gebruik van het Studder-pistool en de uitvoering van talrijke specifieke bewerkingen

warm in de sector van de autocarrosserie toe.

De hoofdkenmerken van de installatie zijn:

- automatische herkenning van hetingeschakeld werktuig;

- selectie vanop het paneel van het te gebruiken werktuig;

- automatische keuze van de lasparameters in functie van het materiaal;

- verpersoonlijking van de lasparameters;

- visuele weergave van de lasparameters;

- visuele weergave van de stroom van het puntlassen;

- controle van de stroom van het puntlassen;

- interne koeling met hoge luchtsnelheid en pneumatische koeling met gecontroleerde
inschakeling.
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2.2 SERIE-ACCESSOIRES

- Supports grijpers;

- Groep reductiefilter (voeding perslucht);

- Pneumatische grijper volledig met kabel met stekker die losgekoppeld kan worden van
de generator;

- Wagentje.

- Connector 14 pin.

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Koppels armen en elektroden met lengte en/of vorm verschillend voor luchtgekoelde
pneumatische grijper (zie lijst reserveonderdelen).

- Compacte generator voor het gebruik van de Kit Studder.

- Kit Studder volledig met gescheiden massakabel en gereedschapsbak.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT GEGEVENS (Fig.A)

De hoofdgegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine

staansamengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis.

- Aantalfasen en frequentie van de voedingslijn.

- Voedingsspanning.

- Vermogen van netaan permanent regime (100%)

- Nominaal netvermogen met intermittentieverhouding van 50%.

- Maximum spanning leeg naar de elektroden.

- Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.

- Stroom naar secundair aan permanent regime (100%).

- Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis staat aangeduid in het
hoofdstuk 1“Algemene veiligheid voor het weerstandslassen”.

Nota: Het voorbeeld van kentekenplaat geeft een aanduiding van de betekenis van de

symbolen en de cijfers; de juiste waarden van de technische gegevens van de

puntlasmachine in uw bezit kunnen rechtstreeks worden genomen op de kentekenplaat

van de puntlasmachine zelf.

ONOOOhA WN =

3.2 ANDERETECHNISCHE GEGEVENS

3.2.1 Puntlasmachine

- Voedingsspanning en -frequentie 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Klasse van elektrische bescherming : |

- Klasse vanisolering : H
- Beschermingsgraad omhulsel : IP 20
- Type van koeling : AF (geforceerde lucht)
- Plaatsinname : 650x500x900mm
- Gewicht : 40kg
Input

- Max.vermogen in kortsluiting (Scc) : 38,5kVA
- Factorvanvermogen aan Scc (cosg) 0,8
- Vertraagde zekeringen van net : 16A
- Automatische netschakelaar : 16A("C”-IEC60947-2)
- Voedingskabel (L<4m) 4x2,5mm?
Output

- Secundaire spanning leeg (U, d) N
- Max stroom van puntlassen (l,max) 8kA
- Capaciteitvan puntlassen max 3 +3mm
- Intermittentieverhouding 1,8%
- Punten/uurop staal 3+3mm 95
- Maximum kracht naar de elektroden 200daN
- Uitstekend gedeelte armen 120mm standard

3

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

.2.2 Generator Studder

Algemene kenmerken

Spanning en frequentie van voeding
Klasse van elektrische bescherming
Klasse van isolatie

Graad van bescherming omhulsel
Type van koeling

Plaatsinname (LxWxH)

Gewicht

Input (*)

Output

Secundaire spanning leeg
Max. stroom van puntlassen (I, max)

automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar

565V ~ 1ph-80 Hz

|

H

1P20

AN (natuurlijke lucht)
320x240x 180mm
15,5Kg

9,5V
3kA

(*) OPMERKING: de generator wordt uitsluitend gevoed middels de desbetreffende
aansluitingen op de hoofdunit van de machine voor het puntlassen. Zie de kenmerken
van de machine voor het puntlassen.

4.BESCHRIJVING VAN DE PUNTLASMACHNE
4.1 INRICHTINGEN VAN CONTROLE EN REGELING
4.1.1 Controlepaneel (Fig. B)
Beschrijving van de parameters van puntlassen:
% .
POWER Power: percentage van het verdeelbaar vermogen in puntlassen -rangvan 5
tot 100%.

Tijd van benadering: tijd dat de elektroden van de pneumatische grijper de te
puntlassen platen benaderen zonder stroom te verdelen; dient om de
elektroden de ingestelde maximum druk te doen bereiken voordat er stroom
wordtverdeeld —rang van 10 tot 50 cycli (1 cyclus = 20ms).



Tijd van helling: tijd gebruikt door de stroom om de ingestelde maximum

waarde te bereiken. In de functie pneumatische grijper met impulsen wordt
deze tijd alleen toegepast op de eerste impuls —rang van 0 tot 100 cycli.

Tijd van puntlassen: tijd dat de stroom van puntlassen bijna constant wordt

behouden. In de functie pneumatische grijper met impulsen verwijst deze tijd
naar de tijdsduur van de enkele impuls —rang van 0,5 tot 100 cycli (*).

Tijd koud: (alleen voor puntlassen met impulsen) tijd die verloopt tussen een
impuls van stroom en de volgende —rang van 0,5 tot 20 cycli.

Aantal impulsen: (alleen vooar puntlassen metimpulsen) aantal impulsen van
stroom van puntlassen, ieder met een tijdsduur gelijk aan de ingestelde tijd van
puntlassen—rangvan 1tot 10(**).

Tijd van behoud: tijd dat de elektroden van de pneumatische grijper de juist

gepuntlaste platen naast elkaar houden zonder stroom te verdelen. Tijdens
deze periode gebeurt de koeling van de laspunt en de kristallisatie van de
gelaste kern; de druk in deze fase verfijnt de korrel van het metaal en verhoogt
de mechanische weerstand ervan -rangvan 2 tot 50 cycli.
(*)OPMERKING: de som van de cycli van helling en van de cycli van puntlassen mag de
100 (2 seconden) niet overschrijden.
(**)OPMERKING: het maximum antal instelbare impulsen is afhankelijk van de tijdsduur
van de enkele impuls; de effectieve ingestelde tijd van puntlassen mag de 100 cycli niet
overschrijden.

4
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1-Toets“A” met dubbele functie l]) :

a) BASISFUNCTIE [l): sequentiéle visualisering van de parameters van
puntlassen:
it vermogen/verdeelbare stroom, & tijd van benadering, tijd van helling, © tijd
van puntlassen, tijld koud (alleen in gepulst), TLI1 aantal impulsen (allee in
gepulst), tijd van behoud.

«

b) SPECIALE FUNCTIE Ro

puntlassen: om naar deze functie te gaan moet men de procedure volgen
beschrevenin de paragraaf6.2.2.

1 wijziging van de gevisualiseerde parameters van

2 - Toets “B” van selectie van de gebruikte functie en visualisering gebruikt
werktuig:

: Functie pneumatische grijper met continue stroom van puntlassen: de

cyclus van het puntlassen start met een tijd van benadering, gaat verder met een tijd van
helling, een tijd van puntlassen en eindigt met een tijd van behoud. Deze functie kan
geselecteerd worden metde toets “B”.

: Functie pneumatische grijper met “gepulseerde” stroom van

puntlassen: De cyclus van puntlassen start met een tijd van benadering, gaat verder
met een tijd van helling, een tijd van puntlassen, een tijd koud, een reeks impulsen (zie
4.1.1 Aantal impulsen) en eindigt met een tijd van behoud.

Deze functie verbetert de capaciteit van het puntlassen op platen met een hoge
vloeigrens, op verzinkte platen ofwel op platen met een speciale beschermende folie.
Deze functie kan geselecteerd worden met de toets “B”.

l :Functie studder (alleen met kit studder).

De selectie van deze functie desactiveert de pneumatische grijper en staat de keuze van
de functies van de toets “C” toe.

1
H :Functie“ACCo”: benadering elektroden van de pneumatische grijper.

Deze functie kan geselecteerd worden door de toets “B” ingedrukt te houden gedurende
3 seconden (alleen met pneumatische grijper). Het display visualiseert “ACCo” en de led
in de grijper knippert. In deze functie wordt er geen stroom verdeeld! Terug drukken op de
toets “B” gedurende circa 3 seconden om de functie te verlaten.

A OPGELET!

RESIDU RISICO! Ook in deze werkwijze is het risico aanwezig van verpletting van
de bovenste lidmaten; de desbetreffende voorzorgsmaatregelen nemen (zie
hoofdstuk veiligheid).

3-Toets”C”van selectie van de functies met pistool STUDDER I :

Heeft alleen betekenis wanneer men de kit "studder” gebruikt:

AAY

LzoA : Puntlassen van: stekkers, klinknagels, sluitringen, speciale
o8 sluitringen met gepaste elektroden.

l : Puntlassen van schroeven @ 4mm met gepaste elektrode.
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. Puntlassen van schroeven @ 5+6mm en klinknagels @ 5mm met
gepaste elektrode

. Puntlassen enkel punt met gepaste elektrode.

: Bijkomen metalen platen met elektrode met kool.

: Intermitterend puntlassen voor verstellen op metalen platen met
gepaste elektrode.

: Overtrekken metalen platen met gepaste elektrode.

4 -Toets “D” selectie van de dikte @ :

Staat toe zich te plaatsen op het programma van puntlassen in verband met de te
puntlassen dikte.

Indien de led knippert betekent dit dat de geselecteerde dikte kritisch is om te puntlassen
met het werktuig in gebruik; indien de led niet aangaat betekent dit dat de dikte niet
gepuntlast kan worden met het op het huidig ogenblik verbonden werktuig.

5-Toets “MATERIAL”:
Staat toe de programma's te selecteren m.b.t. het type van te lassen materiaal (zie
paragraaf6.3)

6-Toetsen RECALL en SAVE:

Alleen actief in de modaliteit van programmering (zie paragraaf 6.2.2). De toets “SAVE”
staat toe in het programma “Persoonlijk” de lascyclus ingesteld voor een bepaald
werktuig, de dikte en het materiaal op te slaan. De toets “RECALL’ staat toe de lascyclus
van DEFAULT of “Persoonlijk” voor een bepaald werktuig, dikte of materiaal op te roepen.

A OPGELET! Wanneer men tegelijkertijd drukt op de toetsen “RECALL” en
“SAVE” bij de start van de machine zullen alle programma's van fabriek voor ieder
werktuig, dikte en materiaal opgeroepen worden; de verpersoonlijkte
programma's gaan zo verloren!

7-Encoder:
Alleen geactiveerd in de fase van programmering. Staat toe de waarde van de
parameters van puntlassen, de materialen te variéren en de programma's te selecteren.

8-Display:

Staattoe te visualiseren:

- Dealarmsignalen (zie paragraaf4.2.1)

De signalen van waarschuwing ( vb.: OP EL = isolatie tussen de elektroden, NO CO =
geen enkel werktuig verbonden). Zie Tab.1 voor de volledige lijst van de
waarschuwingen. De rode led in de grijper gaat aan in aanwezigheid van een
signaal van waarschuwing.

“Strt” bijiedere start machine of voor het herstellen na een alarmsignaal.
Hetpercentage van hetingestelde vermogen [%].

De tijd van de parameters van puntlassen uitgedrukt in cycli aan 50Hz (1 cyclus =
20ms).

De stroom gebruikt in de cyclus van puntlassen [A].

De materialen ingesteld voor de te puntlassen platen.

De letter“d” om aan te duiden dat de gevisualiseerde parameter die van default is.

9-Led algemeen alarm, puntlassen, programmering:

ll Gele led algemeen alarm: gaat aan bij de ingreep van de thermostatisch

beschermingen, ingreep alarmen voor te hoge spanning, te lage spanning, te
hoge stroom, gebrek fase, gebrek lucht.

=
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Rode led puntlassen: gaat aan voor de hele tijdsduur van de cyclus van
puntlassen.

Rode led programmering: de machine is in fase van programmering en kan
geen enkele cyclus van puntlassen uitvoeren.

10-Toets “START”:
Alleen op de drukknop drukken wanneer het opschrift“Strt” op het display verschijnt:
Staattoe op de machine te werken bij de eerste start of na een situatie van alarm.

4.1.2 Groep drukregelaar en manometer

Staat toe de druk uitgeoefend op de elektroden van de pneumatische grijper te regelen
doorin te grijpen op de knop van regeling (alleen voor de pneumatische grijper).
OPMERKING: om een maximum prestatie van de machine te bekomen raadt men
aan altijd te werken aan de maximum toegestane druk (8 bar).

4.2 FUNCTIESVAN BEVEILIGING ENTUSSENBLOKKERING

4.2.1 beschermingen en alarmen

a) Thermische bescherming:
Grijptinin geval van een te hoge temperatuur van de puntlasmachine te wijten aan het
gebrek of het onvoldoende vermogen van de koellucht of aan een werkcyclus hoger
dan de toegestane limiet.

De ingreep wordt gesignaleerd door het aangaan van de gele led ( } ) op het
bedieningspaneel.

Hetalarm wordt gevisualiseerd op het display met:

AL 1 =alarm thermische beveiliging (*).

AL 2 = secundair technisch alarm.

AL 8 =thermisch alarm studder.

AL 12 =thermisch alarm grijper.

EFFECT : blokkering bewegingssysteem : opening elektroden (cilinder bij de afvoer);



blokkering van de stroom (lassen belemmerd).
HERSTEL : manueel (ingreep op de drukknop “START” na de terugkeer binnen de

toegestane temperatuurlimieten — uitgaan van de geleled ( ! )).
(*) NOTA: AL 1 verschijnt ook indien het contact "Studder" 14 pin (geplaatst op de
achterkant van de generator) losgekoppeld is.
Indien de Kit Studder ontbreekt, de desbetreffende stekker 14 pin loskoppelen.
b) Hoofdschakelaar:
- Stand” O "= open vergrendelbaar (zie hoofdstuk 1).

A OPGELET! In de stand ”0” staan de interne klemmen(L1+L2+L3) van

verbinding voedingskabel onder spanning.
- Stand”1”=gesloten: puntlasmachine gevoed maar nietin werking (STAND BY men
vraagt te drukken op de drukknop “START”).
- Functie noodgeval
Met de puntlasmachine in werking bepaalt de opening (pos.” | =>pos ” O ") de
stilstand ervan in condities van veiligheid:
- stroom belemmerd;
- opening van de elektroden (cilinder bij de afvoer);
- automatisch terug starten belemmerd

c) Beveiliging perslucht
Grijptinin geval van gebrek of val van de druk (p < 3bar) van de voeding perslucht;
De ingreep wordt gesignaleerd op het display met het opschrift “AL 6”
EFFECT : blokkering bewegingssysteem: opening elektroden
afvoer); blokkering van de stroom (lassen belemmerd).
HERSTEL : manueel (ingreep op de drukknop “START” na de terugkeer binnen de
toegestane limieten van druk (aanduiding manometer >3bar).
d) Beveiliging kortsluiting in uitgang (alleen pneumatische grijper)
Voordat men de lascyclus uitvoert, controleert de machine of de polen (positieve en
negatieve) van het secundair circuit van puntlassen zonder punten in toevallig contact
zijn..
De ingreep wordt gesignaleerd op het display met het opschrift“AL 7”.
EFFECT: blokkering bewegingssysteem: opening elektroden (cilinder aan de
afvoer); blokkering van de stroom (lassen belemmerd).
HERSTEL: manueel (ingreep op de drukknop “START” nadat men de oorzaak van de
kortsluiting verwijderd heeft).
e) Bescherming gebrek fase
De ingreep wordt gesignaleerd op het display met het opschrift“AL 11”
EFFECT : blokkering bewegingssysteem: opening elektroden (cilinder aan de
afvoer); blokkering van de stroom (lassen belemmerd).
HERSTEL : manueel (ingreep op de drukknop “START”).
f) Bescherming te hoge en te lage spanning
De ingreep wordt gesignaleerd op het display met het opschrift “AL 3” voor TE HOGE
SPANNING en met“AL 4" voor TE LAGE SPANNING.
EFFECT : blokkering bewegingssysteem: opening elektroden
afvoer); blokkering van de stroom (lassen belemmerd).
HERSTEL : manueel (ingreep op de drukknop “START”).
g) Drukknop “START” (Fig. B-10).
De activering ervan is noodzakelijk om de operatie van hetlassen te kunnen bedienen
iniedere van de volgende condities:
- bijiedere sluiting van de hoofdschakelaar (pos” O "=>pos "1”);
-naiedere ingreep van de inrichtingen van veiligheid/bescherming;
- na de terugkeer van de voeding van energie (elektrische en perslucht) eerder
onderbroken voor sectieverdeling stroomopwaarts of defect.

5. INSTALLATIE

(cilinder aan de

(cilinder aan de

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE EN
PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITGEVOERD WORDEN MET EEN
ZORGVULDIG UITGESCHAKELDE PUNTLASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD IS
VAN HETVOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING
De puntlasmachine uitpakken, de montage uitvoeren van de losgekoppelde gedeelten
bevatin de verpakking (Fig. C).

5.2 MANIERENVAN OPHIJSEN
OPGELET: Alle puntlasmachines beschreven in deze handleiding hebben geen
elementen voor het ophijsen.

5.3 PLAATSING

Voor de zone van de installatie een voldoende grote ruimte voorzien zonder hindernissen
teneinde de toegankelijkheid naar het bedieningspaneel, de hoofdschakelaar en de
werkzone in alle veiligheid te kunnen garanderen.

Ervoor zorgen dat er zich geen hindenrissen ter hoogte van de ingangs- of
uitgangsopeningen van de koellucht bevinden, en hierbij verifiéren of er geen geleidend
stof, corrosieve dampen, vocht, enz. kunnen aangezogen worden.

De puntlasmachine op een vlak oppervlak van een homogeen en compact materiaal
plaatsen dat geschikt is om het gewicht ervan te dragen (zie “technische gegevens”)
teneinde het gevaar van kantelen of gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

5.4 AANSLUITING OP HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren of de
gegevens op de plaat van de puntlasmachine overeenstemmen met de spanning en de
frequentie van het net beschikbaar op de plaats van de installatie.

De puntlasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen,
differentiaalschakelaars gebruiken van hettype:
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-Type A ()voor eenfase machines;
-Type B ( )voordriefasen machines.

De puntlasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.

Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort het tot de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te verifiéren of de
puntlasmachine kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het
distributienet raadplegen).

5.4.2 Stekker en stopcontact

Aan de voedingskabel een genormaliseerde stekker ( 3P+T ) verbinden met een
adequaat vermogen en een stopcontact van het net voorinstellen beschermd door
zekeringen of door een automatische thermomagnetische schakelaar; de speciaal
daartoe bestemde terminal van aarde moet verbonden zijn met de aardegeleider (geel-
groen) van de voedingslijn.

Het vermogen en de karakteristiecken van de ingreep van de zekeringen en van de
thermomagnetische schakelaar staan aangeduid in de paragraaf “ANDERE
TECHNISCHE GEGEVENS”.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door

de fabrikant voorzien veiligheidssysteem (klasse 1) inefficiént met consequente
zware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

5.5 PNEUMATISCHE VERBINDING

- Eenlijnvan perslucht voorinstellen met een bedrijfsdruk aan 8 bar.

- Op de groep reductiefilter een van de aansluitingen perslucht ter beschikking
monteren om zich aan te passen aan de aansluitingen beschikbaar op de plaats van
installatie.

A De prestaties van de grijper hangen af van de kwaliteit van de bron van

perslucht waarmee de machine verbonden is; de kwaliteit van het punt is
gegarandeerd voor een bedrijfsdruk niet lager dan 6 bar.

5.6 VERBINDING PNEUMATISCHE GRIJPER (Fig.D1)

De gepolariseerde stekker van de grijper in het desbetreffend contact van de machine
voor het puntlassen steken, vervolgens de twee hendels optillen tot men de volledige
bevestiging van de stekker bekomt.

Indien men de Kit Studder (Optional) niet gebruikt, de desbetreffende stekker 14
pin aansluiten (Fig. D2).

OPMERKING: indien de stekker van de grijper niet ingevoerd is, is deze vrij om te
draaien tegenover de gegolfde buis; overdreven rotaties van de stekker vermijden om de
interne aansluitingen van de kabels niet te compromitteren.

A A OPGELET! Aanwezigheid van gevaarlijke spanning! Absoluut vermijden
met de contacten van de machine voor het puntlassen andere stekkers te
verbinden dan diegene die voorzien zijn door de fabrikant. Niet proberen gelijk
welk type van voorwerp in de contacten te steken!

5.7 VERBINDING VAN DE STUDDER-GENERATOR

A Deze unit van voeding voor het Studder-pistool moet uitsluitend gebruikt
worden in combinatie met de voor dit doel vooringestelde generator. De installatie
mag alleen uitgevoerd worden door personeel geautoriseerd voor de uitvoering
van werken op elektrische apparatuur.

- De aansluiting van deze apparatuur op het elektriciteitsnetis verboden.

- De twee gepolariseerde stekkers van de Studder-generator verbinden met de
desbetreffende contacten van de machine voor het puntlassen en vasthechten zoals
aangeduid op Fig.E.

5.8 VERBINDING VAN HET STUDDER-PISTOOL MET DE MASSAKABEL (Fig.F)
- De DINSE-stekkers in de desbetreffende contacten steken.

- De connector van de bedieningskabel in het desbetreffend contact steken.

- De verbinding van de perslucht is niet noodzakelijk.

6. LASSEN (Puntlassen)

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

Hoofdschakelaarin de 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 uivoeren van de voedingsbuis met
het pneumatisch net, de druk afstellen middels de knop van de reductor tot men op de
manometer een waarde bijde 8 bar (116 psi) afleest.

Regelingen van de grijper:

- Tussen de elektroden een spie 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 altijd rekening mee houden dat een grotere aanslag van 5- 6 mm
tegenover de stand van puntlassen noodzakelijk is teneinde op het stuk de voorziene
kracht uit te oefenen.

De regeling uitvoeren, indien nodig, en hierbij de blokkeerschroeven van de armen
loszetten die gedraaid of verplaatst kunnen zijn in beide richtingen langs hun as; op
het einde van de regeling de blokkeerschroeven of -pinnen zorgvuldig terug
vastdraaien.



6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS VAN PUNTLASSEN

Hoofdschakelaar in de stand “I”.

De parameters die ingrijpen om de diameter (doorsnede) en de mechanische houding
van de punt te bepalen zijn:

- Kracht uitgeoefend door de elektroden.

- Stroomvan puntlassen.

- Tijd van puntlassen.

Bij gebrek aan een specifieke ervaring is het best enkele testen van puntlassen uit te
voeren gebruikmakend van plaatspieén van dezelfde kwaliteit en dikte van het uit te
voeren werk.

6.2.1 Regeling van de kracht en functie benadering (alleen pneumatische grijper)

De regeling van de kracht gebeurt door in te grijpen op de drukregelaar van de

luchtgroep (zie paragraaf4.1.2).

De benadering kan geselecteerd worden op twee manieren:

a) Vanop het paneel:
door de toets “B” van Fig.B ingedrukt te houden gedurende circa 3 seconden .Het
display visualiseert “ACCo” en de led in de grijper knippert. In deze functie wordt er
geen stroom verdeeld! Terug drukken op de toets “B” gedurende circa 3 seconden om
de functie te verlaten.

b) Vanop de grijper:
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 volgende loslaten van de drukknop. Het display visualiseert “ACCo” en de
led in de grijper knippert. In deze functie wordt er geen stroom verdeeld!

A OPGELET: het gebruik van beschermende handschoenen kan de selectie van

de benadering van de grijper bemoeilijken. Men raadt dus aan de functie van
benadering vanop het paneel te selecteren.

AOPGELET!
RESIDU RISICO! Ook in deze werkwijze is het risico aanwezig van verpletting van

de bovenste lidmaten; de desbetreffende voorzorgsmaatregelen nemen (zie
hoofdstuk veiligheid).

6.2.2 Regeling van de stroom en van de tijden van puntlassen (Fig. B)

De parameters van puntlassen zijn beschreven in de paragraaf4.1.1

De parameters stroom en tijd van puntlassen worden automatisch ingesteld wanneer
men de dikte van de te lassen platen selecteert met de toets D van fig B, waarbij het
materiaal wordt geselecteerd.

BELANGRIJK:

Indien de led die overeenstemt met de geselecteerde dikte “knippert” betekent dit dat de
stroom van puntlassen van “default”, of bij het begin geprogrammeerd, onvoldoende is
om het punt op een bevredigende manier uit te voeren.

De uitvoering van de punt wordt als zijnde correct beschouwd wanneer men een teststuk
aan een test van tractie onderwerpt en hierbij de extractie van de kern van de punt van
lassen uit een van de twee platen veroorzaakt.

6.2.3 In het geheugen opslaan van de verpersoonlijkte programma's van

puntlassen (Fig. B)

Het is mogelijk drie verpersoonlijkte programma's van puntlassen in het geheugen op te

slaan, aangeduid door de display respectievelijk met “Su_1" “Su_2” “Su_3”, voor ieder

materiaal, dikte, werktuig, middels de procedure “SAVE”:

a) Het werktuig selecteren dat men wenst te gebruiken.

b) De toets A van Fig. B ingedrukt houden gedurende circa 3 seconden; het display
knipperten de led “PRG” gaat aan.

c) Middels de toets A de te wijzigen parameter selecteren en de gewenste waarde
kiezen door aan de encoder te draaien.

d) De operatie herhalen voor alle te wijzigen parameters van Fig. B-1.

e) Drukken op de drukknop “SAVE” en het persoonlijk programma selecteren
“St_1,2,3".

f) De toets “SAVE” ingedrukt houden gedurende circa 3 seconden om de parameters
op te slaan in het gekozen persoonlijk programma (lees “Yes” op het display voordat
men de toets loslaat).

) Nuis de machine klaar voor het puntlassen.

OPMERKING: in de fase van programmering kan de puntlasmachine geen stroom

verdelen.

6.2.4 Oproep programma's van puntlassen (Fig. B)

Het is mogelijk het programma van de fabriek (“rE_d”) of de verpersoonlijkte

programma's (“rE_17, “rE_2", “rE_3") m.b.t. een bepaald werktuig, dikte en materiaal op

te roepen middels de procedure “RECALL”:

h) Naar de programmering gaan zoals gespecificeerd in het punt b) van deze
paragraaf.

i) Detoets “RECALL” indrukken en loslaten.

1) Aan de encoder draaien en “rE_d” (programma default) selecteren ofwel “rE_17,
“rE_2”, “rE_3" (persoonlijk programma).

m)De toets “RECALL” ingedrukt houden gedurende circa 3 seconden om het
geselecteerd programma op te roepen (lees “Yes” op het display voordat men de
toets loslaat).

n) Nuis de machine klaar voor het puntlassen.

OPMERKING: om de fase van programmering te verlaten zonder de ingestelde waarden

in hetgeheugen op te slaan de toets “A” ingedrukt houden gedurende circa 3 seconden.

6.3INSTELLING VAN HET MATERIAAL (Fig. B)

- Drukken op de drukknop “MATERIAL” om de beschikbare materialen te visualiseren.
De beschikbare materialen zijn:
FE=platenin ijzer met een laag gehalte van koolstof;
StSt=platen in “roestvrij” staal ;
FE zn = platen in ijzer met een laag gehalte van koolstof behandeld met een
oppervlakte-verzinking.
Hss =plateninijzer meteen hoge gloeigrens.

- Met de encoder het te puntlassen materiaal selecteren tussen diegene die
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beschikbaar zijn.
- Drukken op de toets “MATERIAL” gedurende circa 3 seconden: “RECALL” en
“YES” verschijnt; het materiaal werd geselecteerd.

6.4 PROCEDURE VAN PUNTLASSEN

Geldige operaties voor alle werktuigen:

- Hette lassen materiaal selecteren (zie 6.3).

- De dikte van het materiaal selecteren (toets D van Fig.B).

- De vooringestelde parameters van puntlassen visualiseren (toets Avan Fig.C)

- Eventueel het programma van puntlassen verpersoonlijken (zie paragraaf 6.2.2).

6.4.1 PNEUMATISCHE GRIJPER

- De functie continu of gepulseerd puntlassen kiezen (zie paragraaf 4.1.1 beschrijving
toets “B”)

De elektrode van de vaste arm doen steunen op het oppervlak van een van de twee
te puntlassen platen.

Drukken op de drukknop op het handvat van de grijper waarbij men bekomt:

a) Sluiting van de platen tussen de elektroden.

b) Start van de cyclus van puntlassen met doorgang van stroom gesignaleerd door de

led ( _'g" )op het controlepaneel.

De drukknop loslaten na enkele ogenblikken na het uitgaan van de led ( '%— ).

- Op het einde van het puntlassen wordt de gemiddelde stroom van puntlassen
gevisualiseerd (uitgesloten de begin- en eindhellingen). De stroomwaarde kan
veranderen bij de signalen van “waarschuwing” (zie TAB.1).

Op het einde van het werk de grijper terugplaatsen in de desbetreffende support
aanwezig in hetwagentje.

A 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! V66r en tijdens het gebruik van de
grijper verifieren of de kabel verwijderd is van gedeelten in beweging,
warmtebronnen, scherpe oppervlakken, vioeistoffen, enz.

A & OPGELET: de grijper bevat het geheel van transformatie, isolatie en
gelijkrichting noodzakelijk voor het puntlassen; ingeval er een twijfel is over de
integriteit van de grijper (tengevolge van een val, hevige stoten, enz.) de machine
voor het puntlassen loskoppelen en een geautoriseerde assistentiedienst
raadplegen.

6.4.2 STUDDER-PISTOOL '

OPGELET!

- Omde accessoires van de boorkop van het pistool te monteren of te demonteren moet
men twee zeshoekige sleutels gebruiken zodanig dat men de rotatie van de boorkop
zelf voorkomt.

In het geval van een ingreep op deuren of motorkappen is het verplicht de massabalk
te verbinden op deze gedeelten teneinde de doorgang van stroom door de
scharnieren te voorkomen, en alleszins in de nabijheid van de te puntlassen zone
(lange trajecten van stroom beperken de efficiéntie van het punt).

Verbinding van de massakabel:

a) De metalen plaat die het dichtst bij het punt ligt waarop men wenst te werken
schoonmaken , voor een oppervlak dat overeenstemt met het contactoppervlak van
de massabalk.

b1) De koperen balk vasthechten aan het opperviak van de metalen plaat gebruik

makend van een GEARTICULEERDE GRIJPER (model voor lasoperaties).

In alternatief van de modaliteit b1 (moeilijkheid van praktische aandrijving) de

volgende oplossing gebruiken:

Een sluitring puntlassen op het oppervlak van de eerder voorbereide metalen plaat;

de sluitring doen gaan door de gleuf van de koperen balk en blokkeren met de

desbetreffende klem in dotatie.

b2

-

Puntlassen sluitring voor vasthechting massaterminal Q

In de boorkop van het pistool de desbetreffende elektrode monteren (POS.9, Fig. G) en
de sluitring erin voegen (POS.13, Fig. G).

De sluitring doen steunen in de gekozen zone. Op dezelfde zone de massaterminal in
contact brengen; de drukknop van de toorts indrukken en hierbij het lassen van de
sluitring activeren waarop de vasthechting moet uitgevoerd worden zoals eerder
beschreven werd.

FAVAVAVAV
Puntlassen schroeven, rozetten, spijkers, klinknagels i EQA

Het pistool uitrusten met de geschikte elektrode en er hette puntlassen elementinvoeren
en doen steunen op de metalen plaat op het gewenst punt; de drukknop van het pistool
indrukken: de drukknop alleen loslaten nadat de ingestelde tijd verstreken is (uitgaan led

(B

Puntlassen metalenplaten langs een enkele kant AL
In de boorkop van het pistool de voorziene elektrode monteren (POS.6, Fig. G) en hierbij
drukken op het te puntlassen oppervlak. De drukknop van het pistool activeren, de

drukknop alleen loslaten nadat de ingestelde tijd verstreken is (uitgaan led ( "g" )
OPGELET!

Maximum dikte van de te puntlassen metalen plaat, langs een enkele kant: 1+1 mm . Dit
puntlassen is niet toegestaan op draagstructuren van de carrosserie.

Teneinde correcte resultaten te bekomen bij het puntlassen van de metalen platen moet
men enkele fundamentele voorzorgsmaatregelen treffen:

1- Eenonberispelijke massaverbinding.



2- Detwee te puntlassen gedeelten mogen geen sporen van verf, vetof olie vertonen.

3- De te puntlassen gedeelten moeten met elkaar in contact zijn, zonder luchtspleet,
indien nodig met een werktuig drukken, niet met het pistool. Een te sterke druk geeft
slechte resultaten.

4- De dikte van het bovenste stuk mag 1 mm niet overschrijden.

5- De puntvan de elektrode moet een diameter van 2,5 mm hebben.

6- De moer die de elektrode blokkeert goed vastdraaien, verifiéren of de connectoren
van de laskabels geblokkeerd zijn.

7- Wanneer men puntlast, de elektrode doen steunen en hierbij een lichte druk
uitoefenen (3+4 kg). De drukknop indrukken en de tijd van het puntlassen doen
verstrijken, alleen nadien mag men het pistool verwijderen.

8- Zich nooit verder dan 30 cm verwijderen van het bevestigingspunt van de massa.

Puntlassen en gelijktijdige trek van speciale sluitringen ;

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en tot op het einde toe vast te
zetten (POS.4, Fig. G) op hetlichaam van de extractor (POS.1, Fig. G), hetander uiteinde
van de extractor aanhaken en tot op het einde toe vastdraaien op het pistool (Fig. G). De
speciale sluitring invoeren (POS.14, Fig. G) in de boorkop (POS.4, Fig. G), en blokkeren
met de desbetreffende schroef (Fig. G). Deze puntlassen in de geinteresseerde zone en
hierbij de puntlasmachine regelen zoals voor het puntlassen van de sluitringen en het
trekken beginnen.

Op het einde, de extractor met 90° draaien om de sluitring los te maken, die dan in een
nieuwe stand terug kan gepuntlast worden.

Verwarming en overtrekken metalen platen _Q_Q_
In deze werkwijze is de TIMER gedeactiveerd voor default: wanneer men de tijd van

lassen selecteert visualiseert het display “InF” (onbepaalde tijd).

De tijdsduur van de operaties is dus manueel, gezien hij bepaald wordt door de tijd dat
men de drukknop van het pistool ingedrukt houdt .

De intensiteit van de stroom wordt automatisch geregeld in functie van de gekozen dikte
van de metalen plaat.

Verwarming platen _.ﬁ

De koolstofelektrode monteren (POS.12, Fig. G) in de boorkop van het pistool en
blokkeren met de beslagring. Met de punt van de kool de zone raken die eerder werd
blootgelegd en op de drukknop van het pistool drukken. Ingrijpen van de buitenkant naar
de binnenkant met een cirkelvormige beweging om de metalen plaat te verwarmen, die ,
ruw geworden, zal terugkeren naar haar originele stand.

Teneinde te vermijden dat de metalen plaat teveel bijkomt, kleine zones behandelen en
onmiddellijk na de operatie er met een vochtige doek overgaan, zodanig dat het
behandeld gedeelte gekoeld wordt.

Overtrekken metalen platen _.lJ_
Wanneer men in deze stand werkt met de desbetreffende elektrode kan men de metalen
platen plat drukken die plaatselijke vervormingen hebben ondergaan.

Intermitterend puntlassen (Verstellen) i

Deze functie is geschikt voor het puntlassen van kleine rechthoeken van metalen platen

zodanig dat de gaten worden gedekt te wijten aan roest of andere oorzaken.

De desbetreffende elektrode (POS.5, Fig. G) op de boorkop plaatsen, de beslagring van

bevestiging zorgvuldig vastdraaien. De geinteresseerde zone reinigen en controleren of

het stuk metalen plaat dat men wenst te puntlassen zuiver is en geen sporen van vet of

lak vertoont.

Het stuk in de stand plaatsen en de elektrode erop doen steunen, vervolgens drukken op

de drukknop van het pistool en hierbij altijd de drukknop ingedrukt houden, ritmisch

vooruitgaan en hierbij de intervallen van werk/ruststand volgen die door de

puntlasmachine gegeven worden.

N.B.: Tijdens het werk moet men een lichte druk uitoefenen (3+4 kg), en werken volgens

eenideale lijn 2+3 mm van de boord van het nieuw te lassen stuk.

Om goede resultaten te hebben:

1 - Zich niet verder dan 30 cm verwijderen van het bevestigingspunt van de massa.

2 - Metalen dekplaten gebruiken met een maximum dikte van 0,8 mm beter indien van
roestvrij staal.

3 -De voorwaartse beweging instellen volgens het ritme van de puntlasmachine.
Vooruitgaan op het ogenblik van de pauze, stoppen op het ogenblik van het
puntlassen.

Gebruik van de extractor in dotatie (POS.1,Fig. G)

Aanhaken en trek sluitringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien (POS.3
Fig. G) op het lichaam van de elektrode (POS.1, Fig. G). De sluitring aanhaken (POS.13,
Fig. G), gepuntlast zoals eerder beschreven werd, en de trek beginnen. Op het einde de
extractor met 90° draaien om de sluitring los te maken.

Aanhaken en trek stekkers

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien (POS.2,
Fig. G) op hetlichaam van de elektrode (POS.1, Fig. G). De stekker (POS.15-16, Fig. G),
gepuntlast zoals eerder beschreven werd, invoeren in de boorkop (POS.1, Fig. G) en
hierbij de terminal zelf getrokken houden naar de extractor (POS.2, Fig. G). Wanneer de
invoer voltooid is, de boorkop loslaten en het trekken beginnen. Op het einde de boorkop
naar de hamer trekken om de stekker uit te trekken.

7. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN ONDERHOUD UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD VAN HETVOEDINGSNET.

De hoofdschakelaar moet geblokkeerd zijn in de stand “0” met het hangslot in
dotatie.
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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;

- controle uitlijning van de elektroden;

- controle koeling van kabels en grijper;

- afvoervan de condens uit de ingangsfilter perslucht;

- nazicht integriteit van de voedingskabel van de machine voor het puntlassen en van
de grijper.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERDWORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP
GEBIED VAN ELEKTRICITEIT EN MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE MACHINE VOOR HET

PUNTLASSEN OF VAN DE GRIJPER WEGNEEMT EN GAAT NAAR DE
BINNENKANT ERVAN, CONTROLEREN OF DE MACHINE VOOR HET
PUNTLASSEN UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET
IS.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de

puntlasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken te wijten aan een

rechtstreeks contact met de gedeelten onder spanning en/of letsel te wijten aan een
rechtstreeks contact met organen in beweging.

Regelmatig en in ieder geval met een frequentie in functie van het gebruik en de

milieucondities, de binnenkant van de machine voor het puntlassen en van de grijper

verifiéren om stof en metalen deeltjes die zich hebben afgezet op de transformator, de
module dioden, het klemmenbord voeding enz. te verwijderen middels een straal droge
perslucht (max 5 bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische kaarten; zorgen voor hun

eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel en geschikte solventen.

Bijgelegenheid:

- Verifiéren of de bekabelingen geen schade hebben aan de isolering en of de
verbindingen niet loszitten of geoxydeerd zijn.

- Verifiéren of de verbindingsschroeven van het secundair element van de
transformator aan de balken/strengen van uitgang goed vastgedraaid zijn en geen
tekens van oxidatie of verhitting vertonen.

INDIEN DE WERKING EVENTUEEL ONBEVREDIGEND IS, EN VOORDAT MEN
MEER SYSTEMATISCHE NAZICHTEN UITVOERT OF ZICH WENDT TOT EEN
ASSISTENTIEDIENST, MOET MEN CONTROLEREN OF:

- Met de hoofdschakelaar van de puntlasmachine gesloten (pos.“1”) staat het display
aan; zoniet ligt het defect in de voedingslijn (kabels, stopcontact en stekker,
zekeringen, excessieve val van spanning, enz.) .

- Het display visualiseert geen alarmmeldingen (zie TAB. 1): wanneer het alarm
ophoudt drukken op “START” om de puntlasmachine terug te activeren; de correcte
circulatie van de koellucht controleren en eventueel de verhouding van intermittentie
van de werkcyclus verminderen.

- Controleren of de elementen die deel uitmaken van het secundair circuit (zekeringen
armenhouders- armen- elektrodenhouders- kabels) niet inefficiént zijn wegens
loszittende schroeven of oxideringen.

- Controleren of de lasparameters aangepast zijn aan het werk in uitvoering.
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APPARATUR TIL MODSTANDSSVEJSNING TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL
BRUG
Bemaerk: | den nedenstaende tekst anvendes udtrykket “punktsvejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSREGLER VED
MODSTANDSSVEJSNING

Operatoren skal have tilstraekkeligt kendskab til, hvordan punktsvejsemaskinen
anvendes sikkert, og vare klar over de risici, der er forbundet med
modstandssvejsning, de sikkerhedsforanstaltninger, der skal treeffes, samt
hvordan man skal forholde sig i ngdsituationer.

Punktsvejsemaskinen er (safremt det drejer sig om en version, der aktiveres med
trykluftcylinder) forsynet med en hovedafbryder med nadindretninger, derunder
en haengelas til fastlasning i stillingen “O” (dben).

Naglen til hangeldsen ma udelukkende overdrages til erfarne operatorer, der er
bekendte med arbejdsopgaverne, der skal udfores, samt de farer, der muligvis kan
opsta i forbindelse med denne svejseprocedure eller en skodeslags anvendelse af
punktsvejsemaskinen.

Nar operatoren ikke er til stede, skal afbryderen stilles pa “0”, og den skal spzerres
med hangelasen, der skal lukkes og vaere uden nggle.

/N

- Den elektriske installering skal foretages i henhold til de gaeldende standarder
og love vedrorende forebyggelse af ulykker.

- Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med
neutral ledning, der er tilsluttet jordforbindelsen.

- Man skal sorge for, at stikkontakten er
jordforbindelsesanlagget.

- Dermaikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Iose forbindelser.

- Punktsvejsemaskinen mé ikke anvendes i fugtige eller vdde omgivelser eller
udendarsiregnvejr.

- Punktsvejsemaskinen skal vare slukket og frakoblet netforsyningen, nar
svejseledningerne tilkobles eller der foretages hvilken som helst form for
ordinzer vedligeholdelse pa arme og/eller elektroder. Pa punktsvejsemaskiner,
der aktiveres med trykluftcylinder, er man nodt til at speerre hovedafbryderen i
stillingen “O” og saette den medfelgende haengelas pa.

Man skal overholde den samme procedure ved tilslutning til vandforsyningen
eller en koleenhed (punktsvejsemaskiner med vandafkoling) samt ved hvilken
som helst reparation (ekstraordinzer vedligeholdelse).

Vo AN/

- Der ma ikke svejses pa beholdere, kar eller ror, som indeholder eller har
indeholdt brandbare vasker eller gasarter.

- Undlad at arbejde pa materialer, der er blevet renset med klorholdige
oplosningsmidler eller i naerheden af disse stoffer.

- Dermaikke svejses pa beholdere under tryk.

- Fjern alle braendbare materialer (sasom tree, papir,
arbejdsstedet.

- Man skal sgrge for, at der er tilstrazkkelig udluftning eller indrette anordninger til
udledning af ragen fra svejseprocessen i narheden af elektroderne; det er

rigtigt forbundet med

klude, osv.) fra
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nodvendigt at foretage systematiske vurderinger af graenserne for udsaettelse
for rogen fra svejseprocessen, hvorved man skal tage hojde for dennes
sammensatning, koncentration og udsaettelsens varighed.

PO®O®

- Man skal altid beskytte ojnene med szerlige beskyttelsesbriller.

Anvend beskyttelseshandsker og klaeder, der egner sig tilmodstandssvejsning.

- Stajniveau: Brugeren har pligt til at anvende egnede personlige vaernemidler,
hvis den personlige, daglige udsattelse (LEPd) pa grund af szerligt intensive
svejseprocesser nar op pa eller overstiger 85db(A).

Hoe0e®

- Punktsvejsestrommens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter
(EMF) i neerheden af punktssvejsekredslobet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt laegeapparatur

(f.eks pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at veerne om patienter,

der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel gores ved at forbyde

adgang til punktssvejsemaskinens driftsomrade.

Denne punktssvejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,

der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det

garanteres ikke, at den overholder de grundieeggende granser for personers

udseettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljoer.

Brugeren skal folge nedenstaende for at begrense udsattelsen for

elektromagnetiske felter:

- Fastgoer de to punktssvejsekabler (safremt de forefindes) sa teet som muligt pa
hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sa
punktssvejsekredslgbet.

- Vikl under ingen omstaendigheder punktssvejsekablerne (safremt de
forefindes) rundt om kroppen.

- Undlad at punktsvejse, mens kroppen befinder sig midt i
punktsvejsekredslobet. Hold begge kabler pa den samme side af kroppen.

- Forbind punktsvejsestroamreturkablet (safremt det forefindes) til det emne, der
skal punktsvejses, sa teet som muligt pa samlingen.

- Undlad at punktsvejse i nerheden af punktsvejsemaskinen, samt at sidde pa
eller Izene sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i neerheden af punktsvejsekredsiobet.

- Minimal afstand:
-d=3cm,f=50cm (Fig. H);
-d=3cm, f=50cm (Fig.l);
-d=30cm (Fig.L);
-d=20cm (Fig. M) Studder.

- Apparatur hgrende til klasse A:

Denne punktsvejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,
der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Deres
elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er direkte
forbundet med et lavspzaendingsnet, der forsyner husholdninger.

langt vaek som muligt fra
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- FARE FORFASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER

Punktsvejsemaskinens funktionsméader og arbejdsemnets variable former og

mal yder en integreret beskyttelse mod faren for fastklemning af de ovre

lemmer: fingrene, haenderne, underarmen.

Risikoen skal begraenses ved at treeffe passende forholdsregler:

- Operatgren skal rade over den forngdne erfaring eller oplzering til at foretage
modstandssvejsning med denne slags apparater.

- Man skal vurdererisiciene forbundet med alle slags arbejdsopgaver: Der skal
indrettes udstyr og masker, som er i stand til at stotte og fore arbejdsemnet
(med mindre der anvendes en baerbar punktsvejsemaskine).

- Hvis arbejdsemnets form gor det muligt, skal man regulere afstanden mellem
elektroderne, séledes at arbejdsleengden ikke overstiger 6 mm.

- Man skal sorge for, at den samme punktsvejsemaskine ikke anvendes af flere
personer samtidigt.

- Uvedkommende mé ikke have adgang til arbejdsomradet.

- Punktsvejsemaskinen ma ikke efterlades uden opsyn: | dette tilfeelde skal
den frakobles elforsyningen; hvis punktsvejsemaskinen aktiveres af en
trykluftcylinder, skal man stille hovedafbryderen pa ”0” og spaerre den med
den medfolgende hangelds; noglen skal fiernes og opbevares af den
ansvarshavende.

- FARE FORFORBRZENDINGER
Nogle dele af punktsvejsemaskinen (elektroder - arme og neerliggende
omrader) kan na en temperatur pa over 65°C: Det er nodvendigt at anvende
egnede beskyttelsesklaeder.

- RISIKO FORVAELTNING OG STYRT

Stil punktsvejsemaskinen pa en vandret flade, der kan holde til dens vagt;
fastgor punktsvejsemaskinen til stottefladen (safremt dette foreskrives i
afsnittet INSTALLERING” af denne vejledning). | modsat fald, d.v.s. hvis
gulvet er skrat eller ujeevnt eller hvis stottefladen ikke er fast, er der fare for
veeltning.

Det er forbudt at haeve punktsvejsemaskinen, med mindre dette udtrykkeligt
erangivetiafsnittet ZINSTALLERING” af denne vejledning.

- FORKERT ANVENDELSE
Det er farligt at anvende punktsvejsemaskinen til hvilken som helst anden
forarbejdning end den forventede (modstandssvejsning).

PAN

Afskeermingerne og de bevagelige dele af punktsvejsemaskinens hus skal
placeres rigtigt, for maskinen tilkobles netforsyningen.

GIV AGT! Ethvert manuelt indgreb pa svejsemaskinens tilgaengelige, bevaegelige
dele,sasom:

- Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne

- Regulering af armenes eller elektrodernes stilling

SKAL FORETAGES, EFTER AT MAN HAR SLUKKET FOR
PUNKTSVEJSEMASKINEN OG FRAKOBLET DEN NETFORSYNINGEN
(HOVEDAFBRYDEREN SKAL SPZARRES PA “0” MED HENGELAS, 0G NOGLEN
SKALVZ/ERE FJERNET i tilfelde af modeller, der aktiveres med trykluftcylinder.).

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1.INDLEDNING

Beerbart modstandssvejsningsanleeg (punktsvejsemaskine), der styres af en
mikroprocessor, med mellemfrekvens inverterteknologi, trefaset forsyning
jeevnstremsudgang.

Punktsvejsemaskinen er forsynet med en trykluftstang, der udelukkende afkgles med
luft. | trykluftstangen er der en omseetter- og ensretterenhed, der i forhold til traditionelle
punktsvejsemaskiner giver mulighed for hgje punktsvejsestromstyrker med lavere
forbrug (punktsvejsemaskinen fungerer pa linjer med 16A sikringer), anvendelse af
meget leengere og lettere kabler, der er nemmere at handtere og sikrer en stor
raekkevidde samt mindst mulige magnetfelter rundt om kablerne. Punktsvejsemaskinen
har forindstillede arbejdsprogrammer til ethvert materiale, tykkelse og veerktej, og der er
mulighed for at gemme op til tre brugerdefinerede programmer. Punktsvejsemaskinen
kan arbejde pa metalplader med lavt kulstofindhold, af rustfrit stal, at forzinket jern og af
stal med hgj styrke. Anvendelsen af den kompakte ekstragenerator ger det muligt at
anvende Studder-pistolen samt at udfere adskillige varmebearbejdninger, der typisk
foretages pa bilveerksteder.

Anlaeggets hovedegenskaber er som folger:

- automatisk genkendelse af det tilkoblede veerktoj;

valg af det veerktoj der skal anvendes via styretavlen;

- automatisk indstilling af svejseparametrene pa grundlag af materialet;

tilpasning af svejseparametrene til brugers behov;

visning af svejseparametrene;

visning af punktsvejsestrom;

styring af punktsvejsestrem;

intern afkeling med tvungen luftcirkulation og pneumatisk med kontrolleret tilkobling.

2.2 STANDARDTILBEHO@R

Tangholdere;

Redukltionsfilterenhed (trykluftforsyning);

Trykluftstang med kabel med stik, der kan frakobles generatoren;
- Vogn.

14-bens stik.

2.3TILBEHOR,DER KANBESTILLES

- Arm- og elektrodepar med forskellig leengde og/eller form til luftafkelet trykluftstang (jf.
reservedelliste).

Kompakt generator tilanvendelse af Studderkittet.

- 47 -

- Komplet studderkit med saerskilt jordledning og tilbeharszeske.

3.TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (Fig. A)

De vigtigste data vedrgrende punktsvejsemaskinens anvendelse og preestationer er
sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med falgende betydning.

- Netforsyningens faseantal og frekvens.

- Netspaending.

- Netforsyningens meerkeeffekt ved et intermittensforhold pa 50%.

- Netforsyning ved permanenttilfgrsel (100%).

- Maksimalspaending til elektroderne uden belastning.

- Maksimalstrem med kortsluttede elektroder.

-Sikkerhedssymboler, hvis betydning er opfert i Kapitel 1 “Almen sikkerhed ved
modstandssvejsning”.

8 - Sekundeerstram ved permanenttilfarsel (100%).

Bemaerk: Formalet med ovenstdende eksempel pa et specifikationsmeerkat er at
forklare symbolernes betydning; de ngjagtige veerdier og tekniske data geeldende fo
jeres punktsvejsemaskine skal afleeses pa den pageeldende svejsemaskines
specifikationsmeerkat.

NO O~ W =

3.2 ANDRETEKNISKE DATA

3.2.1 Punktsvejsemaskine

Almene egenskaber

- Netspaending og frekvens : 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
Elektrisk beskyttelsesklasse : |

- Isoleringsklasse : H
- Kassens beskyttelsesklasse : IP 20
- Kolesystem A F (tvungen luftgennemstrgmning)
- Udvendige mal (LxWxH) 650x500x900mm
- Veegt 40Kg
Input

- Maks. effekt ved kortslutning (Scc ) : 38,5kVA
- Effektfaktor ved Scc (cos) : 0,8
- Forsinkede sikringer pa netforsyning : 16A

- Automatisk afbryder pa netforsyning 16A (“C™- IEC60947-2)

- Forsyningsledning (L<4m) 4 x 2,5mm?2
Output
- Sekundeer tomgangsspeending (U, d) N

- Maksimal punktsvejsestrom (I, max) : 8kA

- Punktsvejsekapacitet : max 3 + 3mm

- Intermittensforhold : 1,8%

- Punkter pr. time pa stal 3+3mm : 95

- Maksimalstyrke ved elektroderne : 200daN

- Armenes fremspring 120mm standard

- Indstilling af punktsvejsestrom automatisk og programmérbar

- Indstilling af punktsvejsningens
varighed

- Indstilling af tilnaermelsens varighed

- Indstilling af rampens varighed

- Indstilling af opretholdelsens varighed

- Indstilling af kold tilstands varighed

- Indstilling af pulsantallet

automatisk og programmérbar
automatisk og programmérbar
automatisk og programmérbar
automatisk og programmérbar
automatisk og programmérbar
automatisk og programmérbar

3.2.2 Studdergenerator

Almene egenskaber

- Netspzending og -frekvens : 565V ~ 1ph-80 Hz
- Elektrisk beskyttelsesklasse : |

- Isoleringsklasse : H
-Indpakningens beskyttelsesgrad 1P20
- Afkelingstype : AN (naturlig luft)
- Udvendige mal (LxWxH) 320 x240x 180mm
-Veegt 15,5Kg
Input (*)

Output

- Sekundeer spaending uden belastning : 9,5V
- Maksimal punktsvejsestrom (I, max) : 3kA

(*) BEMAERKNING: Generatoren fgdes udelukkende gennem seerlige forbindelser til
punktsvejsemaskinens hovedenhed. Javnfer punktsvejsemaskinens egenskaber.

4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN
4.1 KONTROL- OG REGULERINGSANORDNINGER

4.1.1 Betjeningspanel (Fig. B)

Beskrivelse af punktsvejseparametrene:

%

POWER  Power: Procentsats for effekten, der leveres ved punktsvejsning — tilladt

omrade 5-100%.

Tilnaermelsens varighed: Tidsrum, hvori tryklufttangens elektroder naermer

sig metalpladerne, hvor punktsvejsningen skal foretages, uden at levere strem;
dette tidsrum er nedvendigt, for at elektroderne kan na det indstillede
maksimaltryk, fer der leveres strem - tilladt omrade 10-50 cyklusser (1 cyklus =
20ms).

Rampens varighed: Den tid, det tager for stremmen at na den indstillede

maksimalveerdi. Ved funktionen tryklufttangen med pulsdrift geelder denne tid
kun for den farste puls —tilladt omrade 0-100 cyklusser.

Punktsvejsningens varighed: Tidsrum, hvori punktsvejsestrammen holdes

pa et naesten konstant niveau. Ved funktionen tryklufttangen med pulsdrift
geelder denne tid kun for den enkelte puls' varighed — tilladt omrade 0,5-100



cyklusser (*).

Kold tilstands varighed: (kun ved punktsvejsning med pulsdrift) den tid, der
garmellem de enkelte strampulser —tilladtomrade 0,5-20 cyklusser.

Pulsantal: (kun ved punktsvejsning med pulsdrift) antallet af strampulser, der
alle varer ligesa lang tid som den indstillede punktsvejsetid - tilladtomrade 1-10

).

Opretholdelsens varighed: Tidsrum, hvori tryklufttangens elektroder bliver i

nzerheden af metalpladerne, hvor punktsvejsningen lige er foretaget, uden at
levere strom. | dette tidsrum afkeles svejsepunktet, og svejsekernen
krystaliseres; i denne fase forbedrer trykket metallets korn og dets den
mekaniske modstandskraft—tilladt omrade 2-50 cyklusser.
(*) BEMAERK: Det samlede antal rampe- og punktsvejsningscyklusser ma ikke overstige
100 (2 sekunder).
(**) BEMARK: Det maksimale pulstal, der kan indstilles, afhazenger af den enkelte puls'
varighed: Den reelle samlede punktsvejsetid méa ikke overstige 100 cyklusser.

-4
PRG
1-Knap ”A” med dobbeltfunktion [|} :

a) GRUNDFUNKTION l]} Visning af punktsvejseparametrene i reekkefalgen:

p:é’m effekt/mulig stromydelse, O tilnaermelsens varighed, & rampens varighed,
e punktsvejsningens varighed, Wkold tilstands varighed (kun ved pulsdrift),
I pulsantal (kun ved pulsdrift), opretholdelsens varighed.
.4
b) SPECIALFUNKTION PRG & /Endring af de viste punktsvejseparametre: Folg
procedureniafsnit6.2.2 for at f4 adgang til denne funktion.

2-Knap“B”til valg af anvendt funktion og visning af anvendt varktej:

Funktionen tryklufttang med punktsvejsningsjevnstrom:

Punktsvejsecyklussen begynder med en tilnaermelsestid, fortsaetter med en rampetid,
en punktsvejsetid og slutter med en opretholdelsestid. Denne funktion kan veelges med
knappen”B”.

: Funktionen tryklufttang med “pulserende” punktsvejsningsstrom:

Punktsvejsecyklussen begynder med en tilnaermelsestid, fortsaetter med en rampetid,
en punktsvejsetid, en kold tilstand, et antal impulser (se 4.1.1 Antal impulser) og slutter
med en opretholdelsestid.

Denne funktion forbedrer punktsvejsningsevnen pa metalplader med hgj streekevne,
samtmetalplader med zink- eller seerlige beskyttelsesbeleegninger.

Denne funktion kan vaelges med knappen "B”.

l :Studderfunktion (kun med studderkit).

Valget af denne funktion frakobler trykluftstangen og ger det muligt at veelge tast "C”s
funktioner.

l
H :Funktionen “ACCo”:Tilnzermelse af tryklufttangens elektroder.

Denne funktion kan veaelges ved at holde knappen "B” nede i cirka 3 sekunder (kun med
tryklufttang). Pa displayet vises “ACCo”, og lysdioden pé tangen blinker. | denne situation
leveres der ikke strom! Tryk pa knappen "B” én gang til i 3 sekunder for at afslutte
funktionen.

A GIVAGT!

TILBAGEVARENDE RISIKO! | denne funktionstilstand er der ogsa fare for
fastklemning af armene: Traef alle nedvendige forholdsregler (se kapitlet om
sikkerhed).

3-Knap ”C”til valg af funktioner med "STUDDER”-pistol I :
Geelder kun, hvis “studder’-saettet anvendes:

MV
Lzoh . Punktsvejsning pa: stik, nitter, underlagsskiver, saerlige underlagsskiver
o8 med egnede elektroder.
l : Punktsvejsning af skruer @ 4mm med egnet elektrode.
25:6 o5
s : Punktsvejsning af skruer @ 5-6mm og nitter med egnet elektrode.
lL . Punktsvejsning enkelt punkt med egnet elektrode.

: Udretning af metalplader med kulstofelektrode.

S
4

. Intermittenspunktsvejsning til lapning af metalplader med egnet
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elektrode.

U

— : Stukning af metalplader med egnet elektrode.

4-Tast ”D’’til valg af tykkelse @ :

Giver mulighed for at ga ind i punktsvejseprogrammet i betragtning af den tykkelse,
punktsvejsningen skal udferes pé.

Hvis lysdioden blinker, betyder det, at den valgte tykkelse er kritisk med henblik pa
punktsvejsning med det vaerktej, der anvendes i gjeblikket; hvis lysdioden ikke teender,
kan punktsvejsningen ikke udfares p& den pageeldende tykkelse med det veerktgj, der er
tilkoblet.

5-Tasten“MATERIAL”:

Giver mulighed for at veelge programmer, der passer til det materiale, der skal svejses pa
(jeevnfor afsnit 6.3)

Giver mulighed for at vaelge programmer, der passer til det materiale, der skal svejses p&
(jeevnfor afsnit 6.3)

6 - Knapperne “RECALL’0og“SAVE”:

Aktiveres kun i programmeringstilstand (jeevnfor afsnit 6.2.2). Knappen “SAVE” giver
mulighed for at gemme den svejsecyklus, der er indstillet for et bestemt vaerktgj,
materiale og tykkelse i det “Kundetilpassede” program. Knappen “RECALL’ giver
mulighed for at hente STANDARD svejsecyklussen eller den "kundetilpassede cyklus”for
etbestemt veerktoj, materiale og tykkelse.

A GIV AGT! Hvis der trykkes samtidigt pa knapperne “RECALL” og “SAVE”, nar
maskinen starter, hentes alle fabriksindstillede programmer for hvert varktgj,
materiale og tykkelse; dette indebzerer, at de kundetilpassede programmer gar
tabt!

7-Encoder:
Aktiveres kun i programmeringstilstand. Giver mulighed for at endre
punktsvejseparametrenes vaerdier, materialerne samt at vaelge programmer.

8- Display:

Giver mulighed for at fa vist:

alarmsignaler (jaevnfer afsnit4.2.1)

advarselssignaler (fx.: OP EL = isoleringsmiddel mellem elektroderne, NO CO = intet
tilkoblet veerktgj). Jeevnfor Tab.1 hvor der er en fuldstaendig liste med advarslerne). Den
rode lysdiode pa tangen teender ifm. advarselssignaler.

“Strt” ved hver start af maskinen eller tilbagestilling efter et alarmsignal.

Indstillet effektprocentsats [%].

Punktsvejseparametrenes tid udtrykti 50Hz cyklusser (1 cyklus = 20ms).

Den anvendte stram under punktsvejsecyklussen[A].

Materialer, der er indstillet for metalpladerne, hvor punktsvejsningen skal udfares.
Bogstavet“d” angiver, at det er standardparametret (“default”), der vises.

9-Lysdiode overordnet alarm, punktsvejsning, programmering:

ll Gul signallampe for overordnet alarm: Den teendes ved udlgsning af

termostatbeskyttelsesanordningerne samt alarmer for overspanding,
underpaending, overstram, fasemangel, luftmangel.

=
PRG

Rad lysdiode punktsvejsning: Den lyser under hele punktsvejsecyklussen.

Rad lysdiode programmering: Maskinen befinder sig i programmeringsfase og
kan ikke udfare nogen punktsvejsecyklus.

10-Tasten“START”:
Tryk kun p& knappen, hvis man ser ordlyden “Strt” pa displayet:
Gor det muligt for maskinen at kere ved forste igangseetning eller efter en alarm.

4.1.2Trykreguleringsenhed og manometer

Giver mulighed for at regulere trykket, som tryklufttangens elektroder udever ved hjeelp af
reguleringsknappen (geelder kun for tryklufttangen).

BEM/ERK: For at opna optimale przestationer med maskinen, anbefales det altid at
arbejde med det tilladte maksimaltryk (8 bar).

4.2 SIKKERHEDS- OG SPAERREFUNKTIONER

4.2.1 Beskyttelsesfunktioner og alarmer

a) Varmesikring:
Udlgses i tilfeelde af overophedning af punktsvejsemaskinen pé grund af manglende
eller utilstreekkelig kelelufttilforsel eller en arbejdscyklus, der overskrider den tilladte
maksimalgraense.

Den gule lysdiode ( | ) pa betjeningspanelet lyser for at gere opmeerksom pa, at den er
udlgst.
Alarmen vises pa displayet med:
AL 1=sikkerhedsvarmealarm (*).
AL 2 = sekundzervarmealarm.
AL 8 = studder-varmealarm.
AL 12 =varmealarmtang.
VIRKNING : speerring af beveegelser: dbning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
speerring af stram (svejsning hindret).
GENOPRETNING : manuel (der trykkes pa "START”-knappen, nar temperauren igen
befinder sig indenfor det tilladte omrade - den gule lysdiode slukker ( | ).
(*) BEMAERKNING: AL 1 vises, selvom 14-bens stikket "Studder" (placeret bag pa
generatoren) er frakoblet.
Hvis Studder-szettet ikke star til rddighed, forbindes det seerlige 14-bens stik.
b) Hovedafbryder:
- Position "0O” = aben, kan lases med haengelas (se kapitel 1).



A GIV AGT! | position ’0” er der spzending i de interne klemmer

(L1+L2+L3)til forbindelse af forsyningskablet.
- Position = lukket: Punktsvejsemaskinen fades, men er ikke i funktion (STAND
BY - der skal trykkes pa “START”-knappen).
- Nodfunktion
Nar punktsvejsemaskinen er i funktion, bevirker abningen (pos.
standsning under sikre forhold:
- strammen speerres;
- abning af elektroder (cylinder ved afleesning);
- automatisk genstart spaerres.
c) Sikkerhedsanordning trykluft
Udlgses, hvis derikke er noget tryk eller der er et fald i (p < 3bar) i trykluftforsyningen;
Pé displayet ses ordlyden "AL 6” for at gare opmaerksom pa, at den er udlost.
VIRKNING : speerring af bevaegelser: dbning af elektroder (cylinder ved aflzesning);
speerring af strom (svejsning hindret).
GENOPRETNING : manuel (der trykkes pa "START”-knappen, nar trykket igen
befinder sig indenfor det tilladte omréde (angivelse pA manometer >3 bar).
d) Sikkerhedsanordning kortslutning ved udgang (kun tryklufttang)
For svejsecyklussen udfertes, kontrollerer maskinen, at den sekundare
punktsvejsekreds' poler (plus og minus) ikke fremviser haendelig kontakt.
P& displayet ses ordlyden "AL 7” for at gere opmaerksom pa, at den er udlost.
VIRKNING : spzerring af bevaegelser: &bning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
speerring af strom (svejsning hindret).
GENOPRETNING : manuel (der trykkes p& "START"-knappen, nar arsagen til
kortslutningen er blevet fjernet).
e) Beskyttelsesanordning fasemangel
P& displayet ses ordlyden "AL 11”for at gore opmaerksom p4, atden er udlgst.
VIRKNING : spzerring af bevaegelser: abning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
speerring af stram (svejsning hindret).
GENOPRETNING : manuel (tryk pa “START”-knappen).
f) Beskyttelsesanordning over- og underspanding
P& displayet ses henholdsvis ordlyden "AL 3” for 'OVERSPANDING” og "AL 4” for
"UNDERSPZANDING” for at gare opmaerksom pa, atden er udlgst.
VIRKNING : spaerring af bevaegelser: abning af elektroder (cylinder ved afleesning);
speerring af stram (svejsning hindret).
GENOPRETNING : manuel (tryk pa4 “START"-knappen).
g) “START”-knap (Fig. B-10).
Der skal trykkes pa den for at styre svejsningen i alle felgende tilstande:
- hver gang der lukkes for hovedafbryderen (pos” O "=>pos ”17);
- efter hver udlgsning af sikkerheds-/beskyttelsesanordningerne;
- efter genopretning af energiforsyningen (el og trykluft), efter en afbrydelse pa et
tidligere sted eller sammenbrud.

5. INSTALLATION

n

»

—>pos " 0 )

A GIV AGT! DET ER STRENGT NO@DVENDIGT, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN

SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKET
SOM HELST INDGREB, DER VEDRGRER INSTALLATION SAMT TILSLUTNING TIL
EL-OGTRYKLUFTFORSYNINGEN.

TILSLUTNINGEN TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DEN FORN@DNE
ERFARING OG FAGLIGE FORUDSATNINGER.

5.1 INDRETNING
Fjern emballagen fra punktsvejsemaskinen, montér de lgse dele, der befinder sig i
emballagen (Fig. C).

5.2 LOFTEMETODER
GIV AGT: Alle de punktsvejsemaskiner, der fremstilles i neervaerende vejledning, leveres
uden lgfteanordninger.

5.3 PLACERING

Sorg for, at der er tilstraekkelig plads pa installeringsstedet og at der ikke er nogen
hindringer for at garantere adgang til styretavlen, hovedafbryderen og arbejdsstedet
under helt sikre forhold.

Man skal sgrge for, at der ikke befinder sig nogen hindringer ud for keleluftind- og
udgangene og kontrollere, at der ikke er risiko for indsugning af ledende stovpartikler,
korroderende dampe, fugt m.v.

Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan, kompakt flade af ensartet materiale, der kan
holde til veegten (jf. Tekniske data) for at undgéd fare for veeltning eller farlige
forskydninger.

5.4TILSLUTNINGTIL NETFORSYNINGEN

5.4.1 Advarsler

For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man forvisse sig om, at
punktsvejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netspaendingen og-
frekvensen painstalleringsstedet.

Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med neutral
ledning, der er tilsluttet jordforbindelsen.

Der skal for at garantere beskyttelse mod
differentialeafbrydere af typen:

-Type A( ) tilenfasede maskiner;

-Type B ( ) til trefasede maskiner.

Punktsvejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis punktsvejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om nedvendigt
henvendelse til energiselskabet).

indirekte kontakt anvendes

5.4.2 Stik og stikdase

Forbind et standardstik (3F+J) med passende kapacitet med forsyningskablet, og indret
en netstikkontakt med sikringer eller automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes
med forsyningslinjens jordledning (den gul-grenne).
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Sikringernes og den automatiske afbryders kapacitet og udlgsningsegenskaber er opfort
iafsnittet “ANDRE TEKNISKE DATA”.

A GIV AGT! Hvis ovennzvnte forskrifter tilsidesaettes, fungerer det af
fabrikanten indrettede sikkerhedssystem ikke (klasse 1), hvorved der opstar
alvorlig fare for personulykker (f.eks. elektrisk stod) og materielle skader (f.eks.
brandfare).

5.5 TILSLUTNINGTILTRYKLUFTFORSYNINGEN

- Indret en trykluftforsyningslinje med et driftstryk pa 8 bar.

- Seet et af de medfelgende trykluftovegangsstykker pa reduktionsfilterenheden, sa den
passer til forbindelsesstederne pa installationsstedet.

A Tangens prastationer afhzenger af den trykluftkildes kvalitet, som

maskinen er forbundet til; punktets kvalitet garanteres ved et driftstryk pa mindst 6
bar.

5.6 FORBINDELSE AFTRYKLUFTSTANG (Fig.D1)

Seet tangens polariserede stik i punktsvejsemaskinens dertil beregnede stikkontakt,
haev derefter de to staenger, indtil stikket sidder fuldsteendigt fast.

Hvis Studder-saettet ikke anvendes, forbindes det sarlige 14-bens stik (Fig. D2).
BEMZERK: Hvis tangens stik ikke er sat i, kan det dreje frit i forhold til reret; serg for, at
stikket ikke drejer for meget, da kablernes interne forbindelser ellers kan gdelaegges.

AA GIV AGT! Der er farlig spanding til stede! Man ma& under ingen
omstaendigheder forbinde andre stik til punktsvejsemaskinens stikkontakter end
dem, som fabrikanten foreskriver. Der ma ikke fores nogen som helst genstande
ind i stikkontakterne!

5.7 FORBINDELSE AF STUDDER-GENERATOR

A Denne forsyningsenhed til studder-pistolen ma udelukkende anvendes
sammen med den dertil beregnede generator. Installationen ma kun foretages af
fagfolk, der har autorisation til at udfore arbejde pa elektrisk apparatur.

- Deterforbudt at tilslutte dette apparatur til elforsyningsnettet.

- Forbind studder-generatorens to polariserede stik i punktsvejsemaskinens
stikkontakter, og fastger dem som vist pa Fig.E .

5.8 FORBINDELSE AF STUDDERPISTOL MED JORDFORBINDELSESLEDNING
(Fig.F)

- Forbind DINSE-stikkene med de dertil beregnede stikkontakter.

- Seet styrekablets konnektor i den dertil beregnede stikkontakt.

- Deterikke nedvendigt at tilslutte trykluften.

6.SVEJSNING (Punktsvejsning)

6.1 INDLEDENDE HANDLINGER

Hovedafbryder pa”0”og hangelas lukket!

For der foretages hvilket som helst punktsvejsearbejde, skal der foretages en reekke
eftersyn og justeringer, mens hovedafbryderen star pa "O" med lukket haengelas.

Tilslutning til el- og trykluftforsyningen:

- Kontrollér, atden elektriske tilslutning er udfert rigtigt, ifelge anvisningerne ovenfor.

- Kontrollér tilslutningen til trykluftforsyningen; forbind forsyningsroret med
trykluftforsyningen, justér trykket vha. reduktionsanordningens drejeknap, sa man
leeser en veerdi teet pa 8 bar (116 psi) pa manometret.

Tangens justering:

- Seet et afstandsstykke svarende til metalpladernes tykkelse mellem elektroderne;
undersgg, om armene, der er blevet placeret i neerheden af hinanden med handkraft,
erparallelLe samt at elektroderne er anbragt pa samme akse (spidserne pa linje).

Man skal altid tage hejde for, at vandringen skal veere 5- 6 mm leengere end
punktsvejsepositionen, sa emnet udseettes for det fastsatte pres.

Foretag justeringen, om ngdvendigt, ved at losne armenes laseskruer, som kan drejes
eller flyttes i begge retninger langs med deres akse; nar justeringen er afsluttet, skal
man stramme skruerne og lasedyvlerne omhyggeligt.

6.2 REGULERING AF PUNKTSVEJSEPARAMETRENE

Hovedafbryder pa”I”.

Parametrene, der er med til at bestemme punktets diameter (tvaersnit) og mekaniske
styrke er som folger:

- Kraften, som elektroderne udgver.

- Punktsvejsningsstrom.

- Punktsvejsningens varighed.

Hvis man ikke rader over tilstraekkelig erfaring, bar man udfere nogle punktsvejsepraver
pa metalplader med den samme kvalitet og tykkelse som dem, hvor arbejdet skal
udfores.

6.2.1 Regulering af kraft og tilneermelsesfunktion (gzelder kun for tryklufttang)

Kraften reguleres vha.luftenhedens trykregulator (se afsnit 4.1.2).

Tilneermelsen kan veelges ito tilstande:

a) viapanelet:
ved at trykke pa knappen "B” pa Fig. B og holde den nede i cirka 3 sekunder. Pa
displayet vises “ACCo”, og lysdioden pa tangen blinker. | denne situation leveres der
ikke strom! Tryk p& knappen "B” én gang til i 3 sekunder for at afslutte funktionen.

b) viatangen:
Tryk pa tangens knap og slip den igen, og tryk s& pa den igen og hold den nede.
Tangen nzermer sig og holder elektroderne lukkede, indtil knappen igen slippes. P&
displayet vises “ACC0”, og lysdioden péa tangen blinker. | denne situation leveres der



ikke stram!

A GIV AGT: Hvis der anvendes beskyttelseshandsker, kan det vaere svert at

vaelge tangens tilnermelse. Det anbefales derfor at valige
tilneermelsesfunktionen via panelet.

A GIVAGT!

TILBAGEVAERENDE RISIKO! | denne funktionstilstand er der ogsa fare for
fastklemning af armene: Traef alle nedvendige forholdsregler (se kapitlet om
sikkerhed).

6.2.2 Regulering af strommen og punktsvejsningens varighed (Fig. B)
Punktsvejseparametrene er fremstilleti afsnit4.1.1

Parametrene for stroam og punktsvejsningens varighed indstilles automatisk, nar man
veelger tykkelsen pa metalpladerne, der skal svejses pa, vha. knappen D pa fig B, og nar
man veelger materialet.

VIGTIGT:

Hvis lysdioden svarende til den valgte tykkelse “blinker”, betyder det, at “standard”
punktsvejsestrammen eller den indstillede strom er utilstreekkelig til at udfere
punktsvejsningen tilfredsstillende.

Punktsvejsningen anses for at veere udfert korrekt, nar det ved en treekprave lykkes at fa
svejspunktets kerne ud af en af de to metalplader.

6.2.3 Lagring af brugerdefinerede punktsvejseprogrammer (Fig. B)

Der kan gemmes tre brugerdefinerede punktsvejseprogrammer, som pa displayet

henholdsvis angives som “Su_1”"“Su_2"“Su_3”, for hvert materiale, tykkelse og veerktgj

ved hjeelp af proceduren “SAVE™:

a) Veelgdetveerktej, der skal anvendes.

b) Tryk pa knappen A pa Fig. B og hold den nede i cirka 3 sekunder; displayet blinker og
lysdioden"PRG”begynder at lyse.

c) Med knappen A valges det parameter, der skal andres og derefter den onskede
veerdived atdreje encoderen.

d) Gentagproceduren foralle de parametre pa Fig.B-1, der skal endres.

e) Tryk paknappen "SAVE", og veelg det kundetilpassede program ”St_1,2,3”.

f) Hold knappen “SAVE” nede i cirka 3 sekunder for at gemme parametrene i det valgte
kundetilpassede program (knappen ma ferst slippes, narman ser “Yes” pa displayet).

g) Nuermaskinen klar til at udfere punktsvejsningen.

BEMAERK: Punktsvejsemaskinen er ikke i stand til at levere strom i

programmeringsfasen.

6.2.4 Hentning af punktsvejseprogrammer (Fig. B)

Man kan hente det fabriksindstillede program (“rE_d”) eller de brugerdefinerede

programmer (“rE_1”, “rE_2”, “rE_3”) der er indstillet for et bestemt vaerktej, materiale og

tykkelse, ved hjeelp af proceduren “RECALL”:

h) Gaindiprogrammeringen ifelge anvisningerne i punkt b) af dette afsnit.

i) Tryk paknappen“RECALL”, ogslip denigen.

1) Drej encoderen, og veelg “rE_d” (standardprogram) eller "rE_1,2,3” (kundetilpasset
program).

m) Hold knappen “RECALL’ nede i cirka 3 sekunder for at hente det valgte program
(knappen ma forst slippes, nar man ser “Yes” pa displayet).

n) Nuermaskine klar til at udfere punktsvejsningen.

BEMZARK: Hvis man gnsker at afslutte programmeringen uden at gemme de indstillede
veerdier, skal man trykke pa knappen “A” og holde den nede i cirka 3 sekunder.

6.3 INDSTILLING AF MATERIALE (Fig.B)
- Trykpa knappen “MATERIAL’ for at f& vist de materialer, der star til radighed.
Derkan veelges mellem falgende materialer:
FE=jernplader med lavt kulstofindhold;
StSt = plader af rustfrit stal;
FE zn=jernplader med lavt kulstofindhold med zinkbeleegning pa overfladen.
Hss=jernplader med hgj streekevne.
- Veelg detmateriale, hvor punktsvejsningen skal udferes, blandt de mulige.
Tryk pa knappen "MATERIAL” i cirka 3 sekunder: Nu vises “RECALL’ og "YES”;
materialet er blevet valgt.

6.4 PUNKTSVEJSNINGSPROCEDURE

Fremgangsmade, der geelder for samtlige veerktojer:

- Veelgdetmateriale, der skal svejses pa (se 6.3).

- Veelg materialets tykkelse (knap D pa Fig. B).

- Visde forhdndsindstillede punktsvejseparametre (knap A pa Fig.C)

- Tilpas om ngdvendigt punktsvejsningsprogrammet efter anske (jeevnfor afsnit6.2.2).

6.4.1TRYKLUFTTANG

Veelg funktionen jeevnstrom- eller pulserende punktsvejsning (jeevnfer afsnit 4.1.1
beskrivelse af knap “B”)

Seet den faste arms elektrode ned pa overfladen p& en af de to plader, hvor
punktsvejsningen skal foretages.

Tryk p& knappen pa tangens greb, hvilket bevirker:

a) Sammenlukning af metalpladerne mellem elektroderne.

b)lgangseetning af punktsvejsecyklussen med stremgennemgang angivet af

lysdioden ( -§' ) p& betjeningspanelet.

Slip knappen et gjeblik efter slukning af lysdioden ( _§' ).

Nar punktsvejsningen er udfart, vises den gennemsnitlige punktsvejsestrem (med
undtagelse af begyndelses- og slutramperne). Strammens veerdier vises eventuelt
skiftevist med "advarselsignaler" (se TAB.1).

Ved slutningen af arbejdet skal tangen seettes tilbage pa den seerlige holder pa
vognen.
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A A GIV AGT: Der er farlig spaending til stede! Man skal altid undersoge, om
tangens forsyningskabel er intakt; det beskyttende ror ma ikke skares over,
odelzegges eller klemmes! For og efter anvendelse af tangen skal man undersoge,
om kablet befinder sig langt veek fra dele i bevaegelse, varmekilder, skarpe flader,
vasker m.m.

A A GIV AGT: Tangen omfatter den omsaetnings-, isolerings- og
ensrettersamling, der er nadvendige for punktsvejsningen; hvis der ikke hersker
tvivl om, at tangen er intakt eller ej (pga. fald, harde sted m.m.), skal man frakoble
punktsvejsemaskinen og henvende sig til et autoriseret servicecenter.6.4.2

6.4.2 STUDDER-PISTOL l

GIV AGT!

- Der skal anvendes to faste sekskantnggler til at fastgere og aftage tilbeheret pa
pistolens opspaendingsdorn for at undga, at opspaendingsdornen drejer.

- Huvis der arbejdes pa dare eller motorhjelme, er det strengt nedvendigt at forbinde
jordstangen med disse dele for at undga, at der kommer strem gennem haengslerne,
og under alle omstaendigheder i neerheden af det omrade, hvor punktsvejsningen skal
foretages (lange stramgennemgangsveje givere ringere punktsvejseresultater).

Forbindelse af jordledningen:

a) Ryd en flade svarende til jordstangens kontaktflade pad metalpladen sa teet som
muligt pa det sted, hvor man skal arbejde.

b1) Fastger kobberstangen til metalpladens flade ved hjeelp af en LEDDELT TANG
(model beregnettil svejsning)
Som alternativ til fremgangsmaden b1 (som kan veere sveer at udfere), kan man
anvende denne lgsning:

b2) Punktsvejs en underlagsskive pa den forberedte metalplades overflade; for
underlagsskiven gennem abningen i kobberstangen og spzer den med den
medfelgende klemme.

Punktsvejsning af underlagsskive til fastgering af jordklemme Q

Montér den seerlige elektrode pa pistolens opspaendingsdorn (POS.9, Fig. G) og indsaet
underlagsskiven (POS.13, Fig.G).

Placér underlagsskiven pa det fastlagte sted. Bring jordklemmen i kontakt dermed pa
det samme sted; tryk pa breenderens knap for at foretage svejsningen af den
underlagsskive, hvorpa fastgeringen skal foretages ifelge ovenstdende anvisninger.

AAY, VA
Punktsvejsning af skruer, som, nitter lﬂ@A

Seet den egnede elektrode pa pistolen, indszet arbejdsemnet og placér det pa det
onskede sted pa metalpladen; tryk pa pistolens knap: slip ferst knappen, nar den

indstillede tid udlgber (den granne signallampe slukkes).

Punktsvejsning af metalplader pa én side AL
Montér den rigtige elektrode pa pistolens opspeaendingsdorn (POS.6, Fig. G) og pres pa
den flade, hvor der skal punktsvejses. Tryk pa pistolens knap og slip forst knappen, nar

denindstillede tid udlgber (den grenne signallampe slukkes).

GIVAGT!

Maksimal tykkelse for metalplader, der kan svejses, pad én side: 1+1 mm. Denne

punktsvejsemetode ma ikke anvendes pa karrosseriets beerende dele.

For at opna de gnskede resultater ved punktsvejsning pa metalplader, skal man traeffe

nogle grundleeggende forholdsregler:

1 - Jordforbindelsen skal veere upaklagelig.

2 - Fjernlak, fedt og olie fra de to dele, der skal punktsvejses.

3 - Delene, der skal punktsvejses, skal veere i beraring med hinanden, uden mellemlzeg;
pres om ngdvendigt med et vaerktej, dog ikke med pistolen. Hvis der presses for
hardt, opnas der ikke tilfredsstillende resultater.

4 - Den overste dels tykkelse mé ikke overstige 1 mm.

5 - Elektrodens spids skal have en diameter pa 2,5 mm.

6 - Stram motrikken, der holder elektroden fast, omhyggeligt, kontrollér om
svejsekablernes konnektorer er spaerrede.

7 - Nar der foretages punktsvejsning, skal man anbringe elektroden og udeve et let pres
(3+4 kg).Tryk pa knappen og fiern forst pistolen, nar punktsvejsetiden udlgber.

8 - Man ma under ingen omsteendigheder komme mere end 30 cm veek fra jordingens
fastgeringssted.

Punktsvejsning og samtidig treekning af seerlige underlagsskiver W

Denne funktion foretages ved at montere opspaendingsdornen og stramme den helt i
bund (POS.4, Fig. G) pa udtagningsanordningens hoveddel (POS.1, Fig. G), seet
udtagningsanordningens anden endeklemme pa pistolen og stram den helt i bund (Fig.
G). Seet den seerlige underlagsskive (POS.14, Fig. G) pa opspaendingsdornen (POS.4,
Fig. G) og spaer den med den dertil beregnede skrue (Fig. G). Foretag punktsvejsningen i
det onskede omrade, hvorved punktsvejsemaskinen skal reguleres som ved
punktsvjesning af underlagsskiver, og pdbegynd treekningen.

Nar man er forbi, skal man dreje udtagningsanordningen 90° for at tage underlagsskiven
af;denne kan punktsvejses igen pé et andet sted.

Opvarmning og stukning af metalplader _Q_p_
| denne driftstilstand er TIMEREN som standard inaktiveret: Hvis man veaelger svejsetiden

, vises “InF” (ubegraenset tid) pa displayet.

Arbejdets varighed styres saledes manuelt, idet den afhzenger af, hvor lang tid der
trykkes uafbrudt pa knappen pa pistolen .

Stremstyrken reguleres automatisk alt efter den padgeeldende metalplades tykkelse.

Opvarmning af metalplader

Seet kulstofelektroden (POS. 12, Fig. G) i pistolens opspaendingsdorn og spaer den med
lasebolten. Bring kulstofspidsen i berering med det omrade, man tidligere har forberedt,
og tryk pa knappen pé pistolen. Arbejd udefra og i indadgaende retning med en rund



beveegelse, séledes at metalpladen opvarmes; nar deformationshaerdningen sker, gar
den séledes tilbage til dens oprindelige stilling.

For at undgé, at metalpladen streekkes for meget, skal man behandle mindre omrader ad
gangen og straks efter arbejdet er udfert fare en fugtig klud henover den behandlede
flade for at afkele den.

Stremstyrken reguleres automatisk alt efter den pageeldende metalplades tykkelse.

v]

Stukning af metalplader A~
I denne stilling har man mulighed for at udflade metalplader med deformationer ved hjeelp
af den dertil beregnede elektrode.

Intermittens punktsvejsning (Lapning) .4

Denne funktion egner sig til punktsvejsning af mindre rektangulaere metalplader for at

daekke huller, der skyldes rust eller andre faktorer.

Seet den dertil beregnede elektrode (POS.5, Fig. G) p& opspaendingsdornen, og stram

lasebolten omhyggeligt. Ryd arbejdsfladen og serg for, at den metalplade, som

punktsvejsningen skal foretages pa erren, og atder ikke er fedt eller lak pa den.

Anbring emnet og placér elektroden derpa, tryk derefter pa knappen péa pistolen, som

altid skal holdes nede; fortsaet arbejdet i en takt svarende til arbejds-/hvileintervallerne,

der fastseettes af punktsvejsemaskinen.

N.B.:1lgbet af arbejdet skal man udove et let tryk (3+4 Kg) og felge en ideel linie 2:3 mm

fra kanten pa det nye emne, der skal svejses.

Sadan opnarman gode resultater:

1 - Manma ikke fierne sig mere end 30 cm fra jordingens fastgeringssted.

2 - Anvend metaldaekplader med en maksimal tykkelse pa 0,8mm, helst af rustfrit stal.

3 - Fremferingsbevaegelsen skal folge den takt, som punktsvejsemaskinen
bestemmer. Man skal g& frem i lgbet af pauserne og standse under
punktsvejsningen.

Anvendelse af den medfolgende udtraekker (POS 1, Fig. G)

Paszetning og traekning af underlagsskiver

Denne funktion foretages ved at montere opspaendingsdornen og stramme den (POS.3,
Fig. G) pa elektrodens hoveddel (POS.1, Fig. G). Paseet underlagsskiven (POS.13, Fig.
G), efter at punktsvejsningen deraf er foretaget ifolge anvisningerne ovenfor, og
pabegynd treekningen. Nar dette er gjort, skal udtreekkeren drejes 90° for at lgsne
underlagsskiven.

Péaszetning og treekning af stifter

Denne funktion foretages ved at montere opspaendingsdornen og stramme den (POS.2,
Fig. G) pa elektrodens hoveddel (POS.1, Fig.G). Fer stiften (POS.15-16, Fig. G), efter at
punktsvejsningen deraf er foretaget ifglge anvisningerne ovenfor, ind i
opspaendingsdornen (POS.1, Fig. G), hvorved endestykket skal traekkes over mod
udtreekkeren (POS.2, Fig. G). Nar den er blevet sat ind, skal man slippe
opspaendingsdornen og pabegynde trekningen. Til slut skal man traekke
opspaendingsdornen hen mod hammeren for at tage stiften ud.

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! SORG FOR, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKET SOM HELST
VEDLIGEHOLDELSESARBEJDE

Man er nadt til at spzerre afbryderen i stillingen “O” og szette den medfelgende
haengelas pa.

7.1 ORDINAERVEDLIGEHOLDELSE

DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE KAN UDFORES AF MASKINOPERATQGREN.
- Tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;

- Kontrol om elektroderne er placeret lige;

- Kontrol af kablernes og tangens afkeling;

- Udledning af kondensvand fra trykluftindgangsfiltret;

- Kontrol af punktsvejsemaskinens forsyningskabels og tangens intakthed.

7.2EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE .

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE FORETAGES
AF PERSONALE, DER RADER OVER DEN FORNODNE ERFARING ELLER
KOMPETENCE PA EL-OG MEKANIKOMRADET.

A GIVAGT! FOR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS ELLERTANGENS
PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DERES INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG OM,
AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i maskinen, mens den tilferes spaending, kan der opsta
alvorlige elektriske stad som folge af direkte kontakt med dele under spaending og/eller
laesioner pa grund af direkte kontakt med dele i bevaegelse.

Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omstendigheder afheengigt af

anvendelsen og hvor stovet der er i omgivelserne, kontrollere punktsvejsemaskinen og

tangen indvendigt og fjerne stovet og ophobede metalpartikler fra transformeren,
diodemodulet, forsyningsklemkassen osv. med ter trykluft (maks. 5 bar).

Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; de skal renses efter behov

med en meget blad barste eller egnede oplasningsmidler.

Man skalind imellem:

- kontrollere, at kablernes isolering ikke er beskadiget samt at ingen af deres
forbindelser erlose eller rustne.

- undersgg, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundeere til steengerne /

udgangsfletningen er godt strammede, samt at der ikke er tegn pa oxydering eller
overophedning.
ITILFELDE AF UTILFREDSSTILLENDE DRIFT SKAL MAN F@R MAN
FORETAGER GRUNDIGERE EFTERSYN ELLER MAN HENVENDER SIG TIL ET
SERVICECENTER, KONTROLLERE FOLGENDE:

- Atdisplayet er teendt, nér punktsvejsemaskinens hovedafbryder er lukket (pos.” | ”);
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skulle dette ikke veere tilfeldet, er der en fejl i forsyningslinjen (kabler, stik og
stikkontakt, sikringer, for stort spaendingsfald, osv.

- At displayet ikke viser alarmsignaler (se TAB. 1): Nar alarmen ophgrer, skal man
trykke pa “START” for at genaktivere punktsvejsemaskinen; kontrollér om keleluften
cirkulerer rigtigt og nedsaet om nedvenidgt arbejdscyklussens intermittensforhold.

- Atdensekundzre kreds' dele (samlinger armholder - arme - elektrodeholder - kabler)
ikke fungerer darligt pga. lose skruer eller oxidering.

- Omsvejseparametrene passer til det arbejde, der er ved at blive udfert.
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VASTUSHITSAUSLAITTEETTEOLLISUUS-JA AMMATTIKAYTTOON.
Huom:Tekstissa laitteesta kdytetddn termia “pistehitsauslaite”.

1.VASTUSHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS

Kaéyttéjalla on oltava tiedossaan laitteen turvalliseen kédytté6n tarvittavat tiedot ja
hénelle on kerrottava vastushitsaukseen liittyvistd vaaroista, vastaavista
varotoimista ja toimenpiteisté hatatilanteen sattuessa.

Pistehitsauslaitteessa (vain paineilmasylinterikdyttoisissé malleissa) on
hatatoiminnolla varustettu yleiskatkaisin, jonka voi lukita “O”-asentoon (auki)
lukolla.

Lukon avaimen saa antaa ainoastaan kokeneelle kayttdjélle tai tehtdvdan
koulutuksen saaneelle ja timéntyyppiseen hitsaustapaan liittyvistad vaaroista ja
pistehitsauslaitteen huolimattoman kédytén seurauksista tietoiselle kayttéjélle.
Kun kéyttéja ei ole paikalla, katkaisimen on oltava “O”-asennossa, lukko lukittuna
jaavain poistettuna lukosta.

/N

- Sédhkoéasennus tulee suorittaa voimassa olevia maaréayksia ja onnettomuuksia
estédvien lakien mukaisesti.

- Pistehitsauslaite tulee kytked yksinomaan neutraalilla johtimella maahan
kytkettyyn sahkonsyottojarjestelmaan.

- Varmista, ettid sdhképistoke on asianmukaisesti kytketty suojamaahan.

- Aléd kayta kaapeleita, joiden eriste on huonontunut tai liittimet 16y styneet.

- Pistehitsauslaitetta ei tule kéyttdd kosteissa tai mdarissd tiloissa eika
sateessa.

- Kun hitsauskaapeleita kytketdan tai varsia ja/tai elektrodeja huolletaan,
pistehitsauslaite on sammutettava ja irrotettava sédhkoverkosta.
Paineilmasylinterikédyttdisten pistehitsauslaitteiden yleiskatkaisin on
asetettava “O”-asentoon mukana tulevalla lukolla.

Edelld mainitut ohjeet koskevat niin ikdén vesijérjestelméaa tai suljetun piirin
jadhdytysjarjestelmaa kytkettdessad (vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet)
seka kaikkia muita korjauksia (erityishuolto).

Vo AN/

- Ald hitsaa siiliditd, astioita tai putkistoja, jotka sisiltdvit tai jotka ovat
sisdltaneet syttyvid nesteité tai kaasuja.

- Vaéltad hitsaamasta klooriliuottimilla puhdistettuja materiaaleja tai téllaisten
aineiden ldheisyydessa.

- Al4 hitsaa paineenalaisia sailioita.

- Poista kaikki syttyvét aineet pois tydskentelyalueelta (esim. puu, paperi, rievut,
jne.).

- Huolehdi riittdvasta ilmavaihdosta tai poista hitsaussavu elektrodien ldhelta
asiaan soveltuvalla tavalla; hitsaussavulle altistumisen rajat on méaritettdava
systemaattisesti savun koostumuksen, pitoisuuden ja altistumisen
perusteella.

POO®

- Suojaasilmésiaina asianmukaisilla suojalaseilla.

- Kaytéd vastushitsaukseen sopivia kdsineité ja suojavaatteita.

- Melu: Jos erityisen raskaissa hitsaustéissd henkilékohtainen, melulle
altistumisen péivittdisannos (LEPd) on yhtéa suuri tai suurempi kuin 85 db(A),
on asianmukaisten, henkilokohtaisten suojavarusteiden kéytto pakollista.
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- Pistehitsausvirran kulku aiheuttaa sidhkémagneettisten kenttien (EMF)
syntymisen pistehitsauspiirin ymparistéssa.

Sahkomagneettiset kentdt voivat aiheuttaa héiriéitd muutamien ladkinnallisten

laitteistojen kanssa (esim.tahdistin, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja ndiden laitteiden kayttéjille.

Esimerkiksi on kiellettdvéa paasy pistehitsauslaitteen kayttéalueelle.

Tama pistehitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristéssa

ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia.

Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa henkildiden sdhkdmagneettikentille

altistumiseen liittyen kotitalousympaéristossa.

Kéayttdjdn on tehtdvd seuraavat toimenpiteet niin, ettd vahennetdin
sdahkomagneettikentille altistumista:
- Kiinnitd kaksi pistehitsauskaapelia (jos olemassa) yhdessd mahdollisimman
lahelle.
- Pidédrakenteen paéa jarunko mahdollisimman kaukana pistehitsauspiirista.
- Al4 koskaan kierra pistehitsauskaapeleita (jos olemassa) rakenteen ympdrille.
- Ala pistehitsaa rakenteen ollessa pistehitsauspiirin keskelld. Pidd molemmat
kaapelit rakenteen samalla puolella.
- Liitd pistehitsausvirran paluukaapeli (jos mukana) pistehitsattavaan
kappaleeseen mahdollisimman ldhelle tehtévéa liitosta.
- Ala pistehitsaa pistehitsauslaitteen ldhelld, istuen tai nojaten siihen
(minimietéisyys: 50cm).
- Alajata ferromagneettisia esineité pistehitsauspiirin ldhelle.
- Minimietdisyys:
-d=3cm, f=50cm (KUVA H);
-d=3cm,f=50cm (KUVAI);
-d=30cm (KUVAL);
-d=20cm (KUVA M) Studder.

[\

- A-luokan laitteistot:

Tama pistehitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristossa ja
ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia.
Sahkémagneettista yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdyttoon varattuun
matalajénnitteiseen sdhkdverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

Y \N— N/ N

- YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA

Pistehitsauslaitteen toimintatavan ja tydstettdvdn kappaleen muotojen ja

mittojen vaihtelevuuden johdosta yldraajojen, sormet, kési, késivarsi,

puristumista estdvai kokonaissuojausta ei ole voitu toteuttaa.

Puristumisvaaraa on vdhennettava asianmukaisilla varotoimilla:

- Kayttdjan on oltava kokenut tai tdméantyyppisen vastushitsauslaitteen
kdyttoon koulutettu henkild.

- Mahdolliset vaarat on arvioitava tydkohtaisesti; tyékohteeseen on
jarjestettdva vilineet ja suojukset tyostettdvdn kappaleen tukemista ja
ohjausta varten (kannettavia pistehitsauslaitteita lukuun ottamatta).

- Elektrodien etéisyys on sdadettéva siten, etté liike ei ylitd 6 mm:& aina, kun se
on tydstettévén kappaleen ulkomuodon perusteella mahdollista.

- Ala anna useampien henkiléiden kédyttdd samanaikaisesti samaa
pistehitsauslaitetta.

- Tyobalueelle padsy ulkopuolisilta on kiellettava.

- Pistehitsauslaitetta ei saa jattda vartioimatta: tdssd tapauksessa se on
kytkettdvd irti sdhkdverkosta; paineilmasylinterikdyttéisten




pistehitsauslaitteiden yleiskatkaisin on asetettava “O”-asentoon, katkaisin
on lukittava mukana tulevalla lukolla, avain on poistettava ja annettava
vastuuhenkilén haltuun.

- PALOVAMMOJENVAARA
Pistehitsauslaitteen tietyt osat (elektrodit - varret ja alueet ndiden ympirilld)
voivat kuumentua yli 65°C:een. Asianmukaisten suojavaatteiden kayttdé on
vélttamatonta.

- YMPARIKAANTYMISEN JA KAATUMISEN VAARA
- Pistehitsauslaite tulee sijoittaa tasaiselle, sen painon kantavalle pinnalle;
pistehitsauslaite tulee kiinnittda tukitasoon (mikéli tdhdn on annettu ohjeet
tdmaén kayttéohjeen osassa "ASENNUS”). Muussa tapauksessa laite saattaa
kaatua vinoilla tai epatasaisilla pinnoilla tai jos tukitaso on liikkuva.
- Pistehitsauslaitteen nostaminen on kielletty, paitsi jos siihen ole annettu lupa
tdmaén kédyttéohjeen osassa“ASENNUS”.

- ASIAANKUULUMATON KAYTTO
Pistehitsauslaitteen kadyttd muuhun kuin sille tarkoitettuun kaytt66n on
vaarallista (pistevastushitsaus).

AN

Pistehitsauslaitteen suojukset ja rungon liikkuvien osien on oltava paikoillaan
ennen kuin laite kytketdan sdhkéverkkoon.
HUOMIO! Kaikki manuaaliset, pistehitsauslaitteen liikkuviin osiin kohdistuvat
toimenpiteet, kuten:

- elektrodien vaihtaminen ja huoltaminen

- varsien tai elektrodien paikan saatadaminen
ON SUORITETTAVA PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA
SAHKOVERKOSTA IRTI KYTKETTYNA (PAINEILMASYLINTERIKAYTTOISTEN
PISTEHISTAUSLAITTEIDEN YLEISKATKAISIN ON LUKITTU LUKOLLA
ASENTOON“0”,JA AVAIN POISTETTU).

2.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Liikkuva mikroprosessorin ohjaama vastushitsausasetus (pistehitsauslaite), inverter-
teknologia keskitaajuudella, kolmivaiheinen virransy6ttd seka tasavirta ulostulossa.
Pistehitsauslaite on varustettu tdysin ilmajadhdytteiselld pneumaattipihdilla.
Pneumaattipihdin sisélld on muunto- ja tasasuuntaajaryhmé, joka mahdollistaa
perinteisiin pistehitsauslaitteisiin verrattuna korkeat pistehitsausvirrat alemmilla verkon
absoptiokyvyilld (pistehitsauslaite toimii linjoissa sulakkeilla 16A), kaytdn paljon
pidemmilld ja kevyilld kaapeleilla, joilla k&sittely helpottuu, sekd laajan ty6alueen ja
pienimmé&t magneettikentat kaapeleiden sisélla. Pistehitsauslaite tarjoaa etukéteen
maériteltyja tydohjelmia jokaiselle materiaalille, paksuudelle ja tyékalulle ja mahdollistaa
jopa kolmen yksiléllistetyn ohjelman muistiinlaiton. Hitsauslaite voi tydstaéa niukkabhiilisia
pelteja, peltejd ruostumattomasta terdksestd, sinkittyja rautapelteja seké
korkeavastuksisia teréspeltejd. Tiiviin lisdgeneraattorin lisdédminen mahdollistaa
Studder-ruiskun kéytén sekd useiden erityisten autonkorialan kuumatydstdjen
suorittamisen.

Asennuksen pddominaisuudet ovat:

- asennetun tydkalun automaattinen tunnistus;

- kéaytettavan tyékalun valinta paneelilta;

- hitsausparametrien automaattinen valinta materiaalin mukaan;

- hitsausparametrien yksiléllistdminen;

- hitsausparametrien naytto;

- pistehitsausvirran néytto;

- hitsausvirran ohjaus;

- sisdjaahdytys syétetylla iimalla ja paineilmalla, jossa on ohjattu kytkenta.

2.2 SARJAVARUSTEET

- Pihtientuet;

- Suodatin-alentajaryhma (paineilmansyéttd);

- Pneumaattipihti kaapelilla, jonka pistoke on irrotettavissa generaattorista;
- Karry.

- Liitin 14 pin.

2.3TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Varsiparit sekd eripituiset ja/tai -muotoiset elektrodit ilmajadhdytteiselle
pneumaattipihdille (ks. varaosalista).

- Tiivis generaattori Studder-pakkauksen kayttod varten.

- Taysistudder-pakkaus erilliselld maadoituskaapelilla seka lisatarvikelaatikko.

3.TEKNISETTIEDOT

3.1TYYPPIKILPI (KUVA A)

Tarkeimmat tiedot pistehitsauskoneen kayttdmisestd ja sen ominaisuuksista on
tiivistetty tyyppikilpeen seuraavin merkityksin.

1 - Virransyéttélinjan vaiheiden lukuméara ja taajuus.

- Virransydtén jannite.

Verkkoteho pysyvéassé tilassa (100%).

Verkon nimellisvoimakkuus 50%:n jaksottaisuussuhteella.

Tyhjakaynnill4 elektrodien maksimijannite.

- Suurinvirta elektrodeissa oikosulun aikana.

Virta kaksipiiriin pysyvassa tilassa (100%).

Turvallisuussymbolit, joiden merkitys selitetddn luvussa 1 “ Vastushitsauksen
yleinen turvallisuus”.

Huomio: Esitetty esimerkkikilpi ilmoittaa ohjeellisesti symboleiden ja lukujen
merkityksen hallussanne olevan pistehitsauskoneen teknisten tietojen tarkat arvot on
katsottava suoraan kyseisen pistehitsauskoneen kilvesta.

Nooh~wWN
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3.2MUUTTEKNISETTIEDOT
3.2.1 Pistehitsauslaite
- Virransyéton jannite ja taajuus

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

- Eristyksenluokka : H
- P&allyssuojan aste : IP 20
- Jaahdytystyyppi AF (paineilma)
- Mittasuhteet(LxWxH) 650x500x900mm
- Paino 40kg
Input

- Maksimiteho oikosulussa (Scc) 38,5kVA
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- Tehokerroin, Scc (cos®) : 0,8
- Hitaat verkkosulakkeet : 16A
- Verkon automaattinen sdhkékatkaisin 16A (“C™- IEC60947-2)

- Séahkokaapeli (L<4m) 4x2,5mm?
Output

- Toisiojannite tyhjakaynnilla (U, d) : N
- Pistehitsauksen maksimivirta (l,max) : 8kA
- Pistehitsauskyky : max 3 + 3mm
- Jaksotussuhde : 1,8%
- Pisteita/tuntiterékselle 3+3mm : 95
- Maksimivoima elektrodeissa : 200daN
- Varsien ulkonema 120mm standard

Pistehitsausvirran sdato
Pistehitsausajan sdto
L&hestymisajan saato

- Portaikon ajan saaté
Pidatysajan sdaté
Sysdystauon s&atd
Impulssien maéaran saaté

automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava

3.2.2 Studder-generaattori
Yleisominaisuudet

- Virransy6tén jénnite ja taajuus
- Séhkonsuojausluokka

565V ~ 1ph-80 Hz
: |
- Eristysluokka : H

- Pakkauksen suojausaste : 1P20
- Jaahdytystyyppi : AN (luonnollinenilma)
- Koko (LxWxH) 320x240x 180mm
- Paino 15,5Kg

Sisaéntulo (*)

Ulostulo
- Toissijainen jénnite tyhjékaynnilla : 9,5V
- Maksimi pistehitsausvirta (I, max) : 3kA

(*) HUOMIO: generaattori saa virtaa ainoastaan siihen tarkoitettujen litosten kautta
pistehitsauslaitteen padyksikkdon. Katso pistehitsauslaitteen ominaisuudet.

4.PISTEHITSAUSLAITTEEN KUVAUS
4.1 OHJAUSLAITTEET JA SAATO
4.1.1 Ohjauspaneeli (KUVA B)
Pistehitsausparametrien kuvaus:

%
POWER Power: Pistehitsauksen aikana tuotettavan tehon prosenttimaéra - vaihteluvali

5-100%.

Lahestymisaika: aika, jolloin pneumaattipihtien elektrodit l&hestyvat

pistehitsattavia pelteja tuottamatta virtaa; tehdaén niin, etta elektrodit asetetun
maksimi paineen ennen virran tuottoa - vaihteluvali 10 - 50 jaksoa (1 jakso =
20ms).

Portaikon aika: virran kdyttdma aika asetetun maksimi arvon saavuttamiseen.

Pneumaattipihtitoiminnossa impulsseilla tdmé aika kuluu vain ensimmaisella
impulssilla—vaihteluvéli 0 - 100 jaksoa.

Pistehitsausaika: aika, jolloin pistehitsausvirta pidetd&n suunnilleen samana.

Pneumaattipihtitoiminnossa impulsseilla talld ajalla tarkoitetaan yhden
impulssin kestoa - vaihteluvéli 0,5 - 100 jaksoa.

Sysdystauko: (vain pistehitsaukseen impulsseilla) aika, joka kuluu kahden
virtaimpulssin valilla — vaihteluvali 0,5 - 20 jaksoa.
ﬂ.ﬂ. Impulssien lukumdara: (vain pistehitsaukseen impulsseilla)

pistehitsausvirran impulssien méaré, joista jokainen kestdd saman verran kuin
asetettu pistehisausaika - vaihteluvali 1-10(**).

Pidatysaika: aika, jolloin pneumaattipihtien elektrodit pysyvét pistehitsatuilla

pelleilld tuottamatta virtaa. T&mén vaiheen aikana tapahtuu hitsatun pisteen
jaéhdytys ja hitsatun kohdan kiteytyminen; tdssa vaiheessa paine puhdistaa
metallin rakeisuuden lisdamalla sen mekaanista kestéavyytté - vaihteluvali 2 - 50
jaksoa.
(*)HUOMIO: portaikon jaksojen seké pistehitsausjaksojen summa ei saa ylittdd 100 (2
sekuntia).
(**)HUOMIO: impulssien asetettavissa oleva maksimi maéara riippuu yksittdisen
impulssin kestosta: pistehitsauksen todellinen aika ei voi ylittd4 100 jaksoa.(*).

i
1-N&ppéin “A” kaksoistoiminnolla l])

a) PERUSTOIMINTO [|}: pistehitsausparametrien peréttéinen néytto:
ot tUOtettaVA teho/virta, © lahestymisaika, portaikon aika, e pistehitsausaika,
syséystauko (vain pulssitetussa tavassa), (1] impulssien maéara (vain

pulssitetussa tavassa), pidatysaika.

b) ERIKOISTOIMINTO PRG : muuttaa ndytetyt pistehitsausparametrit: tdhén toimintoon
péaésemiseksi on vélttdmaténtd menetelld kappaleessa 6.2.2 kuvatulla tavalla.

2 - Nappéin “B” valitsee kdytettdvdn toiminnon sekéd kéytettdvan tydvélineen
nayton:

:Pneumaattipihtitoiminto pistehitsauksen tasavirralla: pistehitsausjakso

alkaa l&hestymisajalla, jota seuraa portaikon aika ja pistehitsausaika, ja péaattyy
pidatysajalla. TAma toiminto voidaan valita n&ppaimella “B”.



Pneumaattipihtitoiminto  “pulssatulla” pistehitsausvirralla:

Pistehitsausjakso alkaa léhellevientiajalla, jota seuraa porrastusaika, pistehitsausaika,
sysdystaukoaika, joukko sykdyksiéd (katso 4.1.1 Sykdysten maard) ja paattyy
yllépitoaikaan.

T&mé toiminto parantaa pistehitsauskykyé pelleilld, joilla on korkea myétéraja, sinkityill&
pelleillé tai pelleill&, joilla on erityisi& suojakalvoja.

Toiminto voidaan valita ndppéimella “B”.

l : Studder-toiminto (vain studder-pakkauksella).

Toiminnon valitseminen poistaa kdytdstd pneumaattipihdin ja mahdollistaa néppdimen
“C”toimintojen valinnan.

I
H : Toiminto “ACCo”: pneumaattipihtien elektrodin asetus.

Tama toiminto voidaan valita pitdmall& néppdintd “B” painettuna noin 3 sekuntia (vain
pneumaattipihdeilld). Nayttéruudulla ndkyy “ACCo” ja valodiodi pihdeissé vélkkyy. Tassé
toiminnossa ei tuoteta virtaa! Paina uudelleen nédppéintd “B” 3 noin sekunnin ajan
poistuaksesitoiminnosta.

A HUOMIO!

JAANNOSRISKI! Myés tdsséd toimintotavassa on yldosien litistymisen vaara:
huomioi siihen kuuluvat varotoimenpiteet (katso luku turvallisuudesta).

3-Néappain "C” valitsee toiminnot STUDDER-ruiskulla l :
On merkitysté vain kdyttdessa "studder’-pakettia:

VN
L=zoh Piikkien, metallinkiinnityselementtien, pulttimutterin aluslevyjen, ja
o4 pulttimutterin erikoisaluslevyjen pistehitsaus sopivilla elektrodeilla.
! : Ruuvien @ 4mm pistehitsaus sopivalla elektrodilla.
25:6 5
E : Ruuvien @ 5:6mm ja metallinkiinnityselementtien @ 5mm pistehitsaus

sopivalla elektrodilla.
: Yksittdisen pisteen pistehitsaus sopivalla elektrodilla.
Levyjen korjaus hiilielektrodilla.
: Jaksottainen pistehitsaus levyjen paikkaamiseksi sopivalla elektrodilla.

Levyjen korjaus sopivalla elektrodilla.

4 -Néappéin “D” valitsee paksuuden @ :

Mahdollistaa pistehitsausohjeman valitsemisen suhteessa pistehitsattavaan
paksuuteen.

Valodiodin vélkkyminen tarkoittaa, ettd valitun paksuuden pistehitsaaminen on kriittista
kaytdssa olevalla tydkalulla; jos valodiodi ei syty, se tarkoittaa sita, ettd paksuutta ei voida
pistehitsata talla hetkella kytkettyné olevalla tydkalulla.

5-Nappain “MATERIAL”:
Mahdollistaa hitsattavaan materiaaliin kuuluvien ohjelmien valitsemisen (katso kappale
6.3)

6 - Ndppédimet RECALL ja SAVE:

Néppéaimet ovat kéytdsséa vain ohjelmointitavassa (katso kappale 6.2.2). Nappain “SAVE”
mahdollistaa ohjelman “henkilékohtainen” muistiinlaiton, asetetun hitsausjakson tietylle
tyokalulle, paksuuden sekd materiaalin. Néppéimella “RECALL’ voidaan palauttaa
DEFAULT-hitsausjakso tai “henkil6kohtaisen” hitsausjakson tietylle tyékalulle,
paksuudelle ja materiaalille.

A HUOMIO! Painamalla samanaikaisesti ndppdimid “RECALL” ja“SAVE” konetta
kdynnistettdessd palautuvat kaikki tehtaalla asetetut ohjelmat jokaiselle
tyokalulle, paksuudelle ja materiaalille; yksildllistetyt ohjelmat katoavat télla
tavalla!

7 - Enkooderi:

Kaytdsséa vain ohjelmointivaiheessa. Mahdollistaa pistehitsausparametrien arvojen ja
materiaalien muuttamisen seké ohjelmien valinnan.

8- Néyttoruutu:

Mahdollistaa havainnollistamisen:

- Halytysmerkinnat (katso kappale 4.2.1)

Varoitusmerkinnét (esim: OP EL = eristdva materaali elektrodien valissd, NO CO = ei
kytkettyd tyokalua). Katso Taul.1 koko lista varoituksista). Punainen valodiodi
pihteissa syttyy varoitusmerkinnén ollessa péalla.

“Strt” jokaisella koneen kdynnistyskerralla tai ennalleenpalautuksessa hélytysviestin
jalkeen.

Asetetun tehon prosenttimééaré [%].

Pistehitsausparametrien aika mainitaan jaksoissa, 50Hz (1 jakso = 20ms).

Kaytettava virta pistehitsausjaksossa [A].

Asetetut materiaalit pistehitsattaville materiaaleille.

Kirjain “d”ilmoittaa, mik& naytetty parametri on default (tehtaalla asetettu).
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9-Yleisen hélytyksen valodiodi, pistehitsaus, ohjelmointi:

ll Keltainen yleisen hélytyksen valodiodi: syttyy ldmpdsuojauksien
keskeyttédessa, halytysten keskeyttédessa yli- tai alijénnitteen, ylivirran, vaiheen

taiilman puuttumisen vuoksi.
PRG Punainen ohjelmoinnin valodiodi: kone on ohjelmointivaiheessa eikd voi
suorittaa pistehitsausjaksoja.

Punainen pistehitsauksen valodiodi: palaa koko pistehitsausjakson ajan.

10-Né&ppain “START”:

Paina nappainta vain, kun nayttdruudulle iimestyy teksti “Strt”:

mahdollistaa koneen toiminnan ensimmaisestd kaynnistyksesta tai hélytystilanteen
jalkeen.

4.1.2 Paineensaadinryhmi ja painemittari

Mahdollistaa pneumaattipihtien elektrodeihin kdytetyn paineen s&adoén liikuttamalla
saatévipua (vain pneumaattipihdeille).

HUOMIO: koneen parhaan mahdollisen suorituskyvyn varmistamiseksi
suositellaan ty6skentelemisté aina suurimmalla sallitulla paineella (8 bar).

4.2 SUOJATOIMINTO JA LUKITUS

4.2.1 Suojaukset ja halytykset

a) Lampdsuojaus:
Keskeyttda pistehitsauslaitteen ylikuumenemistapauksessa, joka johtuu puuttuvasta
tai riittamattomasta jaéhdytysilman tulosta tai sallitun rajan ylittavasta tydjaksosta.

Keskeytys merkitdan keltaisen valodiodin syttymisella ( } ) ohjauspaneelilla.

Hélytys nékyy néyttéruudulla:

AL 1=1ampdsuojahélytys (*).

AL 2 = sekundaarilampdhélytys.

AL 8 = studder-lampdohaélytys.

AL 12 =pihdin lampé&halytys.

SEURAUS: liikkeen lukitus: elektrodien avautuminen (sylinteri tyhjennyksessa); virran
sulku (hitsaus estynyt).

ENNALLEENPALAUTUS: kasin (kdyttdmalla painiketta “START” [ampétilan palattua

sallittuihin rajoihin — keltaisen valodiodin sammuminen ( | )).
(*) HUOMIO: néakyviin tulee AL 1 vaikka "Studder"-pistokerasia 14 pin (generaattorin
takana) eiole liitetty.
Mikali Studder-pakkaus puuttuu, liitd sopiva pistoke 14 pin.
b) Yleiskatkaisin:
- Asento” O ”=lukittava auki-asento (katso kappale 1).

A HUOMIO! Asennossa ”O” sisdiset virtakaapelin kytkentaliittimissa
(L1+L2+L3) on jannite.
- Asento ” | ” = suljettu: pistehitsauslaitteessa on virta, mutta se ei ole toiminnassa
(STAND BY —on painettava painiketta “START”).
- Hatatilatoiminto
Pistehitsauslaitteen ollessa toiminnassa sen avaaminen (asento ” | "=>asento " O ”)
sulkee sen turvallisesti:
- virta estynyt;
- elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessé);
- automaattinen uudelleenkéynnistys estynyt.
c) Paineilman suojaus
Keskeyttda paineilmansyétdn paineen puttuessa tai ollessa riittdmaton (p < 3bar);
Keskeytys merkitdan nayttéruudulla tekstilla “AL 6”
SEURAUS: likkeen lukitus: elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessé); virran sulku
(hitsaus estynyt).
ENNALLEENPALAUTUS: kasin (kayttdmalld painiketta “START” paineen
palauduttua sallittuihin rajoihin (painemittarin ilmoitus >3bar).
d) Oikosulun suojaus ulostulossa (vain pneumaattipihdeille)
Ennen hitsausjakson suorittamista kone tarkastaa, ettei pistehitsauksen toissijaisen
piirin  navoissa (positiivinen ja negatiivinen) ole kohtia tarkoituksettomasti
kosketuksessa.
Keskeytys merkitdan néyttéruudulla tekstilla “AL 7”.
SEURAUS: liikkeen lukitus: elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa); virran sulku
(hitsaus estynyt).
ENNALLEENPALAUTUS: kéasin (kayttamalla painiketta “START” oikosulun
aiheuttaneen syyn poistamisen jélkeen).
e) Vaiheen puuttumisen suojaus
Keskeytys merkitdan néyttdruudulla tekstilla “AL 11”
SEURAUS: liilleen lukitus: elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa); virran sulku
(hitsaus estynyt).
ENNALLEENPALAUTUS: késin (kayttamalla painiketta “START”).
f) Yli-jaalijannitteen suojaus .
Keskeytys merkitaédn néayttéruudulla tekstilld “AL 3” YLIJANNITTEELLE ja “AL 4”
ALIJANNITTEELLE.
SEURAUS: liikkeen lukitus: elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa); virran sulku
(hitsaus estynyt).
ENNALLEENPALAUTUS: késin (kdyttdmalla painiketta “START”).
g) Painike “START” (KUVA B-10).
Sen kayttdminen on tarpeellista hitsaustoimenpiteen ohjaamiseksi kaikissa
seuraavissa tilanteissa:
- aina suljettaessa yleiskatkaisin (asento” O "=>asento "1 ”);
- ainaturva-/suojalaitteiden keskeytyksen jélkeen;
- virransy6ton paluun jalkeen (s&hkdinen sekd paineilmalla), joka on aikaisemmin
katkaistu alussa olevalla sulkijalla tai laiterikon takia.

5. ASENNUS

A HUOMIO! SUORITA KAIKKI SAHKOPIIRIN JA PAINEILMAPURISTIMEN
ASENNUS- JA KYTKENTATOIMINNOT, KUN PISTEHITSAUSKONE ON
HUOLELLISESTISAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
AINOASTAAN SIIHEN ERIKOISTUNUT TAI KOKENUT HENKILO SAA SUORITTAA
SAHKOPIIRIN JA ILMANPAINEPURISTIMEN KYTKENNAT.




5.1 VALMISTELU
Ota pistehitsauskone pakkauksesta, suorita pakkauksessa olevien erillisten osien
kokoaminen (KUVA C).

5.2 NOSTOTAPA
HUOMIO: Kaikki téssé késikirjassa kuvatut pistehitsauslaitteet ovat ilman
nostotarvikkeita.

5.3 SIJOITTAMINEN

Varaa asennuspaikaksi tarpeeksi tilava ja esteetén paikka, joka takaa taysin turvallisen
paasyn ohjauspdydalle, padkatkaisimelle ja tydskentelyalueelle.

Varmista, ettd jadhdytysilman sy6ttd- ja poistoaukkojen edessa ei ole esteitd ja ettd
iimassa ei ole sdhkdé johtavia polyja, syévyttavia hdyryja, kosteutta, jne.

Sijoita pistehitsauskonekone tasaiselle ja materiaaliltaan yhtenaiselle tasolle, joka
kestdéa sen painon (ks. "tekniset tiedot”), jotta valtetdan kaatumisen vaara tai vaaralliset
vahingoittumiset.

5.4 KYTKENTAVERKKOON

5.4.1Varoitukset

Ennen séhkokytkentdjen tekemista tarkista, etté pistehitsauskoneen kilvessa ilmoitetut
tiedot vastaavat asennuspaikan kaytettavissé olevan verkon jannitetta ja taajuutta.
Pistehitsauskone tulee liittdd ainoastaan syéttojarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

Suojan varmistamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kayta differentiaalikatkaisimia,
jotka ovat tyyppia:

-Tyyppi A (LAR]) yksivaineisille laitteille:

~Tyyppi B (LARI[==) kolmivaineisille laitteille.

Pistehitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Mikéli laite kytketdan julkiseen sdhkdverkkoon, on asentajan tai kayttdjéan vastuulla
varmistaa, voidaanko pistehitsauslaite liittdd siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sdhkdnjakeluverkon hoitajalta).

5.4.2 Pistoke ja pistorasia

Yhdista sédhkdjohto normalisoituun pistokkeeseen ( 3P (napaa) +T (maadoitus) ), jonka
tehokkuus on sopiva ja varaa verkkopistoke, joka on suojattu sulakkeilla tai
lamp&magneettisella automaattikatkaisimella; sopiva maadoituspdéte on kytkettdva
virransyéttélinjan maadoitusjohtimeen (keltavihred).

Sulakkeiden ja ldmpdmagneettisen katkaisimen tehokkuus seka keskeytystapa ovat
kappaleessa“MUUT TEKNISETTIEDOT".

A HUOMIO! YIld olevien ohjeiden laiminlydminen tekee valmistajan
suunnitteleman turvajirjestelmén (luokka I) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilévahinkojen (esim. sdhkdisku) tai aineellisten vahinkojen (esim.
tulipalo) vaaran.

5.5 PNEUMAATTIKYTKENTA

- Varaapaineilmalinja, jonka kdyttépaine on 8 bar.

- Kokoa suodatin-alentajaryhméan yksi paineilman liitoksista asennuspaikassa oleviin
litoksiin sovittamiseksi.

A Pihdin suorituskyvyt riippuvat paineilmaldhteen laadusta, johon laite on
kytketty; pisteen laatu taataan toimintapaineelle, joka on vdhintéén 6 bar.

5.6 PNEUMAATTIPIHDIN KYTKENTA (kuva D1)

Aseta polaroitu pistoke siihen tarkoitettuun pistorasiaan pistehitsauslaitteessa ja nosta
kahta vipua kunnes pistoke kiinnittyy kokonaan.

Mikdli ei kdytetd Studder-pakkausta (lisdvaruste), liitd sopiva pistoke 14 pin (kuva
D2).

HUOMIO: ellei pihdin pistoketta ole asetettu, se pyérii vapaasti suhteessa aaltoputkeen;
valta liiallista pihdin py6rimisté, jotta kaapeleiden sisdiset kytkennét eivat sotkeennu.

A A HUOMIO! Vaarallinen jannite olemassa! Vélta ehdottomasti kytkemasta
pistehitsauslaitteen pistorasioihin erilaisia pistokkeita kuin valmistajan
hyvdksymat. Ald yrité laittaa minkdanlaista esinetta pistorasioihin!

5.7 STUDDER-GENERAATTORIN KYTKENTA

A Tétad virransyottoyksikkéa studder-ruiskulle on kéytettdvd ainoastaan
yhdessa oman tahén tarkoitukseen varatun generaattorin kanssa. Asennuksen
tekee ainoastaan sdhkolaitteistoille tehtédvid toimenpiteitd varten hyvéksytty
henkilékunta.

-Taman laitteiston liittdminen sdhkdverkkoon on kiellettya.

- Kytke studder-generaattorin kaksi polaroitua pistoketta niille varattuihin
pistehitsauslaitteen pistorasioihin ja kiinnité ne kuten esitetdén kuvassaE.

5.8 STUDDER-RUISKUN KYTKENTA MAADOITUSKAAPELIN KANSSA (kuva F)
- Yhdistd DINSE-pistokkeet niille tarkoitettuihin pistorasiohin.

- Aseta ohjauskaapelin liitin sille tarkoitettuun pistorasiaan.

- Paineilman kytkeminen ei ole valttdmatonta.

6.HITSAUS (Pistehitsaus)

6.1 ESIVALMISTELUT

Yleiskatkaisin asennossa ”0”ja lukko lukittuna!

Ennen minkaén pistehitsaustoimenpiteen tekemistd on valttdméatonté suorittaa joukko

tarkastuksia ja saatéja yleiskatkaisin asennossa "0”ja lukko lukittuna.

Séhké- ja pneumaattiverkkoon kytkenta:

- Tarkasta, ettd séhkdkytkenté on tehty oikein edellisten ohjeiden mukaisesti.

- Tarkasta paineilmakytkentd; kytke virransy6ttdputki pneumaattiverkkoon, séada
paine alentajan vivulla niin, ettd painemittarissa lukee arvo, joka on noin 8 bar (116
psi).

Pihtien saadot:

- Aseta elektrodien valiin peltien paksuutta vastaava kiila; tarkasta, etté kdsinvierekkain
asetetut varret ovat samansuuntaiset ja etté elektrodit ovat samalla akselilla (paat
vastaavat toisiaan).
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On muistettava aina, ettd tarvitaan 5- 6 mm suurempi liike suhteessa
pistehitsausasentoon niin, ettd kappaleelle kohdistetaan aiottu voima.

Saada tarvittaessa varsien kiinnitysruuveja |6ysdamaélla, joita voidaan pyérittad tai
siirtdd molempiin suuntiin niiden akselia pitkin; kiristéd sdadon lopuksi kiinnitysruuvit ja
—tapit huolellisesti.

6.2 PISTEHITSAUSPARAMETRIEN SAADOT

Yleiskatkaisin asennossa“l”.

Parametrit, jotka vaikuttavat halkaisijaan (leikkaus) ja pisteen mekaaniseen pitavyyteen,
ovat:

- Elektrodien kayttdma voima.

- Pistehitsausvirta.

- Pistehitsausaika.

Erityiskokemuksen puuttuessa kannattaa suorittaa muutama pistehitsauskoe
samanlaisen pellin samoilla paksuuksilla kuin tehtdvéssé tydssa.

6.2.1Voiman sdéto ja ldhestymistoiminto (vain pneumaattipihdeille)

Voiman saatdminen tapahtuu kdyttdmalla ilmaryhméan paineensédadinta (katso kappale

4.1.2).

L&hellevienti voidaan valita kahdella eritavalla:

a)Paneelilta:
pitdmalla Kuvan B néppaintéd “B” painettuna noin 3 sekuntia. Nayttéruudulla nékyy
“ACCo0” ja pihtien valodiodi vélkkyy. Tdssa toiminnossa ei tuoteta virtaa! Paina
nappaintd “B” uudelleen noin 3 sekuntia poistuaksesi toiminnosta.

b)Pihdeistéa:
paina ja I6yséa pihdeissa oleva painike ja pida sita sitten heti painettuna. Pihti siirtyy
ldhemmaksi ja pitéa elektrodit suljettuina kunnes painike 18ysatédén seuraavan kerran.
Nayttéruudulla nékyy “ACCo” ja pihtien valodiodi vélkkyy. Tassa toiminnossa ei tuoteta
virtaa!

A HUOMIO: suojakésineiden kayttd voi vaikeuttaa pihtien ldhellevientitoimintoa.
Lisdksi suositellaan ldhellevientitoiminnon valitsemista paneelilta.

A HUOMIO!

JAANNOSRISKI! Myds tidssid toimintotavassa on yldosien litistymisvaara:
huolehdi tdhén liittyvista varotoimenpiteisté (katso kappale turvallisuudesta).

6.2.2 Pistehitsauksen virran ja aikojen saaté (KUVA B)

Pistehitsausparametrit kuvataan kappaleessa 4.1.1

Pistehitsauksen virran ja ajan parametrit asetetaan automaattisesti valitsemalla
hitsattavien peltien paksuus kuvan B ndppéimell& D ja valitsemalla materiaali.
TARKEAA:

Mikali valittua paksuutta vastaava valodiodi “vélkkyy”, se merkitsee sita, ettd “default’-
pistehitsausvirta tai alunperin ohjelmoitu pistehitsausvirta on riittdmatén pisteen
tekemiseksi kunnolla.

Piste on oikeanlainen, kun tekemélla vetokoe pistehitsauskohta irtoaa toisesta pellista.

6.2.3Yksildllistettyjen pistehitsausohjelmien muistiinlaitto (kuva B)

On mahdollista laittaa muistiin kolme yksildllistettyd pistehitsausohjelmaa, jotka

nayttéruutu merkitsee vastaavasti “Su_1"“Su_2"“Su_3”, jokaista materiaalia, paksuutta

jatybkalua varten menetelmalld “SAVE”:

a) Valitse kaytettavaksi aiottu tydkalu.

b) Pidd kuvan B ndppdin A painettuna noin 3 sekuntia; nayttéruutu valkkyy ja
valodiodi “PRG” syttyy.

c) Valitse néppéimelld A muutettava parametri ja valitse haluttu arvo pydrittdmalla
enkooderia.

d) Toistatoimenpide kaikille kuvan B-1 muutettaville parametreille.

e) Painapainiketta “SAVE”ja valitse henkildkohtainen ohjelma“St_1,2,3”.

f) Pida nappdin “SAVE” painettuna noin 3 sekuntia valitun henkilékohtaisen
ohjelman parametrien muistiinlaittamiseksi (katso, ettd nayttéruudulla lukee “Yes”
ennen kuin |6ys&at ndppaimen).

g) Nytkone onvalmis pistehitsaukseen.

HUOMIO: pistehitsauslaite ei tuota virtaa ohjelmointivaiheessa.

6.2.4 Pistehitsausohjelmien palautus (kuva B)

On mahdollista palauttaa tehtaan ohjelma (“rE_d”) tai yksiléllistetyt ohjelmat (“rE_1",

“rE_2",“rE_3") tietylle ty6kalulle, paksuudelle ja materiaalille menetelmélla “RECALL”:

h) Siirry ohjelmointiin tdman kappaleen kohdan b) erittelemélla tavalla.

i) Painajaldysdanappéain “RECALL".

I) Pyéritd enkooderia ja valitse “rE_d” (default-ohjelma) tai “rE_1", “rE_2”, “rE_3”
(henkildkohtainen ohjeima).

m) Pida néppéin “RECALL’ painettuna noin 3 sekuntia palauttaaksesi valittu ohjelma
(Ikatso, ettd nayttéruudulla lukee “Yes” ennen nappéimen [6ysdamista).

n) Nytkone on valmis pistehitsaukseen.

HUOMIO: poistuaksesi ohjelmointivaiheesta laittamatta asetettuja arvoja muistiin pida

nappain “A” painettuna noin 3 sekuntia.

6.3 MATERIAALIN ASETUS (KUVA B)
- Painapainiketta “MATERIAL’ ndhdéksesi valittavissa olevat materiaalit.
Valittavissa olevat materiaalit ovat:
FE=rautapellit, joilla on matala hiilipitoisuus;
StSt = pellit ruostumattomasta terédksesté;
FE zn = rautapellit, joilla on matala hiilipitoisuus ja joissa on sinkitty pintakésittely.
Hss = rautapellit, joilla on korkea myétéraja.
- Valitse enkooderilla pistehitsattava materiaali.
Paina nappaintd “MATERIAL” noin 3 sekuntia: iimestyy “RECALL” ja “YES”; materiaali
on nytvalittu.

6.4 PISTEHITSAUSMENETELLY

Toimenpiteet, jotka sopivat kaikille tydkaluille:

- Valitse hitsattava materiaali (katso 6.3).

- Valitse materiaalin paksuus (kuva B néppdin D).

- Havainnollista etukdteen asetetut pistehitsausparametrit (kuva C néppéin A)
- Yksil6llistd mahdollisesti pistehitsausohjelma (katso kappale 6.2.2).

6.4.1 PNEUMAATTIPIHDIT

- Valitse jatkuva tai pulssitettu pistehitsaustoiminto (katso kappaleesta 4.1.1 ndppéimen
“B”kuvaus)

- Asetakiinteén varren elektrodi yhdelle pistehitsattavista pelleista.

- Painapihtien kahvassa olevaa painiketta saaden aikaan:
a) Peltien sulkeutuminen elektrodien véliin.



b) Pistehitsausjakson kdynnistyminen virrankululla, joka merkitdé&n valodiodilla
( g") ohjauspaneelilla.

- Loyséaa painike hetken kuluttua valodiodin sammumisesta(_g').

- Pistehitsauksen paétteeksi nékyy pistehitsausvirran keskiarvo (lukuunottamatta alku-
jaloppuportaikkoja). Virranarvo voi vaihdella “varoitus”’merkeissa (katsoTAUL. 1).

- Aseta tydn paéatteeksipihdit niille varattuun telineeseen karrylla.

A A HUOMIO: vaarallinen jédnnite olemassa! Tarkasta aina pihdin
virransyottokaapelin eheys; aaltosuojaputki ei saa olla leikkautunut, rikki tai
litistynyt! Ennen pihdin kéyttda ja sen jélkeen tarkasta, ettd kaapeli on kaukana
liikkuvista osista, lammonléhteistd, leikkaavista pinnoista, nesteisté jne..

AA HUOMIO: pihti siséltdad muuntaja-, eristys- ja tasasuuntaajakokoonpanon,
joka on vélttdmaton pistehitsaukselle; mikéli pihdin eheydesti ei olla varmoja (se
on tippunut, kolahtanut voimakkaasti jne.), irrota pistehitsauslaite ja kysy neuvoa
hyvéaksytysta huoltopalvelusta.

6.4.2 STUDDER-PISTOOLI '

HUOMIO!

- Kiinnittaéksesi ja purkaaksesi pistoolin akselin tarvikkeet kdytd kahta kiintedéd
kuusikulmaista avainta sillé tavalla, etté itse akselin pydrinté estyy.

Tehtdessd toimenpiteitd oville tai auton konepelleille yhdistd ehdottomasti
maadoitusjohto néihin osiin, jotta virrankulku saranoiden kautta estyy, kuitenkin
pistehitsattavan alueen léheisyyteen (pitkat virran etdisyydet vdhentéavat hitsauksen
tehokkuutta).

Maadoituskaapelin kytkenta:

a) Tuo puhdistettu levy mahdollisimman lahelle tydstettdvaksi aiottua kohtaa, pinta-
alaltaan maadoitusjohdon kosketuskohdan pinta-alaa vastaava.

b1) Kiinnitd kuparitanko levyn pintaan hyddyntden JAKOLIITINTA (pistehitsausmalli).
Vaihtoehtoisesti b1 tavasta (kdytdnnoén toteutusvaikeus) kayta ratkaisua:

b2) Pistehitsaa aikaisemmin valmistellun levyn pinnalle pulttimutterin aluslevy; vie
pulttimutterin aluslevy kuparitangon aukon I&pi ja kiinnitd se sopivalla varusteissa
olevalla liittimella.

Pulttimutterin aluslevyn pistehitsaus maadoituksen lopulliseksi kiinnitykseksi Q

Kokoa pistoolin akseliin sopiva elektrodi (ASENTO 9, KUVA G) ja aseta siihen
pulttimutterin aluslevy (ASENTO 13, KUVA G).

Laita pulttimutterin aluslevy valitulle alueelle. Yhdista samalla alueella maadoituspééte;
paina palavaa painonappia toteuttaen pulttimutterin aluslevyn, jolle suoritat edelld
kuvatun kiinnityksen, hitsauksen.

Ruuvien, pulttimuttereiden aluslevyn, piikkien ja metallinkiinnityselementtien

FAVAVAVAW
pistehitsaus lﬁ@*

Varusta pistooli sopivalla elektrodilla, aseta siihen pistehitsattava osa ja laita se levylla
haluttuun kohtaan; paina pistoolin gainonappia: paasta painonappi vasta, kun asetettu

aika on kulunut (valodiodindytén sammuminen).

Levyjen pistehitsaus vain toiselta puolelta AL
Kokoa pistoolin akseliin aiottu elektrodi (ASENTO 6, KUVA G) painaen pistehitsattavalle
pinnalle. K&ynnisté pistoolin painonappi, pdasté painonappi vasta, kun asetettu aika on

kulunut (valodiodinéytén sammuminen).

HUOMIO!

Vain toiselta puolelta pistehitsattavissa olevan levyn maksimipaksuus on: 1+1 mm.

Autonkorin kantaville rakenteille tdma pistehitsaus ei ole sallittu.

Saadaksesi oikeanlaiset levyjen pistehitsaustulokset on vélttdmatonta tehda joitakin

olennaisia varotoimenpiteité:

1 - Moitteeton maadoituskytkenta.

2 - Kahden pistehitsattavan osan tdytyy olla puhdistettuja mahdollisista lakoista,
rasvoista ja éljystéa.

3 - Pistehitsattavien osien tédytyy olla kosketuksessa kesken&dn ilman valia,
tarvittaessa purista jollakin tydkalulla, &al& pistoolilla. Liian voimakas puristus
aiheuttaa huonoja tuloksia.

4 - Suuremman kappaleen paksuus eisaaollayli 1 mm.

5 - Elektrodin kérjen halkaisija tytyy olla 2,5 mm.

6 - Purista hyvin mutteri, joka sulkee elektrodin, tarkasta, ettd hitsauskaapeleiden
johtimet on suljettu.

7 - Pistehitsausvaiheessa aseta elektrodi kevytté puristusta kdyttden (3+4 kg). Paina
nappia ja odota pistehitsausajan kuluminen, jolloin vasta loittone pistoolin kanssa.

8 - Alé loittone koskaan yli 30 cm maadoitukseen kiinnitetysté kohdasta.

Erikoispulttimutterin aluslevyn pistehitsaus ja samanaikainen poisveto V
T&ma toimenpide suoritetaan kokoamalla ja kiristdmalla akseli loppuun asti (ASENTO 4,
KUVA G) vetokappaleeseen (ASENTO 1, KUVA G), pisté kiinni ja kiristd loppuun asti
vetolaitteen toinen p&a pistoolille (KUVA G). Aseta erikoispulttimutterin aluslevy
(ASENTO 14, KUVA G) akselille (ASENTO 4, KUVA G), sulkemalla se sopivilla ruuveilla
(KUVA G). Pistehitsaa se halutulle alueelle sa&tden pistehitsauskone, kuten
pulttimutterin aluslevyjen pistehitsausta varten ja aloita poisvetéminen.

Lopuksi, kierrd vetolaitetta 90° irrottaaksesi pulttimutterin aluslevyn, joka voidaan
pistehitsata uudelleen uuteen asentoon.

Levyjen lammittdminen ja korjaaminen _Q_LL
Téssa toimintotavassa TIMER (ajastin) on alkuasetuksena (default) pois paélta:

valitsemalla hitsausajan néiyttéruudulla nakyy “InF” (aika loppu).

Toimenpiteiden kesto on siis manuaalinen ja méaraytyy sen ajan mukaan, kuinka kauan
pistoolin painonappia painetaan.

Virran teho maéaraytyy automaattisesti valitun levyn paksuuden mukaan.

Peltien lammitys _“ﬁ
Kokoa hiilielektrodi (ASENTO 12, KUVA G) pistoolin akselin sulkemalla se
metallirenkaan avulla. Kosketa hiilen pédélla aikaisemmin puhdistettua aluetta ja paina
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pistoolin painonappia. Liiku pyérivin liikkein ulkoa sisélle p&in niin, etté levy l&mpenee, ja
joka mekaanisten ominaisuuksien kasvaessa, palaa alkuperdiseen asentoonsa.

Jotta levy ei ylikorjaantuisi, késittele pienid alueita ja heti toimenpiteen jalkeen pyyhi
kostealla ratillé niin kasitelty kohta jadhtyy.

Levyjen korjaaminen _SL
Toimimalla tdssé asennossa sopivalla elektrodilla voidaan litistda uudelleen levyt, jotka
ovat saaneet paikallisia epdmuodostumia.

Jaksoittainen pistehitsaus (Paikkaaminen) i

Tamé toiminto sopii levyn pienten suorakulmien pistehitsaukseen niin, ettd peitetdan

ruosteen tai muista syisté aiheutuneet reiat.

Laita sopiva elektrodi (ASENTO 5, KUVA G) akselille, kiristd huolellisesti metallinen

sulkijarengas. Puhdista haluttu alue ja varmista, ettd pistehitsattavan levyn osa on

puhdas eika siind ole rasvaa tai lakkaa.

Aseta kappale paikalleen ja laita siihen elektrodi, paina sitten pistoolin painonappia

pitden se aina alhaalla, etene tahdissa seuraten pistehitsauskoneen maaraamia

tydé/lepoaikoja.

HUOMIO: Tyén aikana kéyté kevytté puristusta (3+4 kg), tydskentele seuraten 2+3 mm:n

ihannelinjaa uuden hitsattavan kappaleen reunasta.

Saadaksesi hyvia tuloksia:

1 - Alé loittone yli 30 cm Maadoitukseen kiinnitetysta kohdasta.

2 -Kéytd maksimipaksuudeltaan 0,8 mm péaalylevyja, mielellddn hapettumatonta
terésta.

3 -Rytmitd etenemisliike pistehitsauskoneen sanelemassa tahdissa. Etene tauon
aikana, pyséhdy pistehitsaushetkella.

Varusteissa olevan vetolaitteen kdytté (ASENTO 1, KUVA G)

Pulttimutterin aluslevyjen kiinnittdminen ja poisveto

Tamé toiminto suoritetaan kokoamalla ja kiristimalla akseli (ASENTO 3, KUVA G)
elektrodin runkoon (ASENTO 1, KUVA G). Kiinnita pulttimutterin aluslevy (ASENTO 13,
KUVA G), pistehitsattuna, kuten aikaisemmin on kuvailtu, ja aloita vetdminen. Lopuksi,
kierré vetolaitetta 90° pulttimutterin aluslevyn irrottamiseksi.

Piikkien kiinnittdminen ja poisveto

Tamé toiminto suoritetaan kokoamalla ja kiristimalla akseli (ASENTO 2, KUVA G)
elektrodin runkoon (ASENTO 1, KUVA G). Aseta piikki sisédn (ASENTO 15-16, KUVA
G), pistehitsattuna edelld kuvaillun mukaisesti akseliin (ASENTO 1, KUVA G) pitéen itse
vetolaitteen paata vedettyna (ASENTO 2, KUVA G). Toimituksen loppuun saattamiseksi
paésté akselija aloita vetdminen. Vedé sitten akselia vasaraa kohti poistaaksesi piikin.

7. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN SUORITTAMISTA VARMISTA,
ETTA PISTEHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

On viélttdmatontd sulkea paidkatkaisin asentoon “O” varusteissa olevan lukon
avulla.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJAVOISUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

- elektrodin karjen poikkileikkauksen ja halkaisijan sovittaminen/ennalleen palautus;
- elektrodien rivityksen tarkastus;

- liittimen ja kaapeleiden jdéhdytyksen tarkastus;

- lauhdeveden poisto paineilman sisééntulosuodattimesta;

- pistehitsauslaitteen ja pihdin virransyéttékaapelin eheyden tarkastus.

7.2 ERIKOISHUOLTO Lo
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN TAl KOKENUT SAHKOMEKANIIKKA-ALAN
ASIANTUNTIJAHENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN PISTEHITSAUSLAITTEEN PANEELIEN TAI
PIHDIN POISTAMISTA TAl LAITTEEN SISALLE KOSKEMISTA, ETTA
PISTEHITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
VIRRANSYOTTOVERKOSTA.

Mahdolliset tarkistukset pistehitsauskoneen siséllé silloin, kun pistehitsauskoneessa on
jannitteitd, voivat johtaa vakavaan sdhkdiskuun koskettaessa suoraan jannitteellisiin
osiin, ja/tai laitteen liikkkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

Tarkasta jaksottain ja usein kaytdn sekd ympéristén olosuhteiden mukaan

pistehitsauslaitteen ja pihdin sisépuoli pdlyn sekd muuntajalle, diodimoduulille,

virransy6tén liitantakotelolle jne. kertyneiden metallihiukkasten poistamiseksi kuivalla
paineilmasuihkulla (max 5 bar).

Valta paineilmasuihkun kohdistamista elektronisiin kortteihin; huolehdi niiden

mahdollisesta puhdistuksesta erittdin pehmedlla harjalla tai tarkoituksen mukaisilla

liuottimilla.

Suorita samalla seuraavat huoltotoimenpiteet:

- tarkista, ettd kaapeleissa ei ole eristysvaurioita tai irtonaisia hapettuneita liitoksia.

- tarkasta, ettd muuntajan toision kiinnitysruuvit poistotangoilla/-punoksilla ovat kyvin
kiristettyja eikd niissa ole jélkia hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

JOS KONE EI TOIMI KUNNOLLA, ENNEN SYSTEMAATTISIA
KORJAUSTOIMENPITEITA TAl HUOLTOPISTEESEEN YHTEYTTA OTTAMISTA
TARKISTA, ETTA:

- Pistehitsauslaitteen yleiskatkaisimen ollessa suljettuna (asento “ | ”) ndyttéruutu on
paalla; mikali ndin ei ole, vika on virransyéttdlinjassa (kaapelit, pistorasia ja pistoke,
sulakkeet, liiallinen jannitteen lasku jne.).

- Nayttérudulla ei ole halytysmerkint6jé (katso TAUL. 1): hélytyksen poistuttua paina
“START” pistehitsauslaitteen aktivoimiseksi uudelleen; tarkasta kunnollinen
jaéhdytysilmankierto ja vdhenna mahdollisesti tydjakson pulssitussuhdetta.

- Toissijaiseen piiriin kuuluvat osat (varrenkannattimien sulaminen - varret -
elektrodinkannattimet - kaapelit) eivdt ole tehottomia Idystyneiden ruuvien tai
hapettumien takia.

- Hitsausparametrit sopivat tehtédvéan tyéhon.
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APPARATER FOR SVEISING MED MOTSTAND FOR INDUSTRIBRUK OG
FAGBRUK.
BEMERK: i teksten nedenfor blir termen “punktesveiser” brukt.

1. GENERELLE SIKKERHETSNORMER FOR SVEISING
MED MOTSTAND

Operateren ma ha tilstrekkelig kjienndom om normene for sikkert bruk av
punktesveiseren og vaere informert om risikoer som gjelder sveiseprosedyren
med motstand, tilsvarende forholdsregler og prosedyrer i nodsituasjoner.
Punktesveiseren (bare i versjoner med aktivering ved hjelp av pneumatisk
sylinder) er utstyrt med generell hovedbryter med ngdstoppsfunksjoner, las for
blokkering i stilling“0” (apen).

Nokkelen til Iaset skal oppbevares av en operater med kjenndom og erfaringer om
arbeidet han skal utfere og mulige risikoer som kan oppstad under
sveiseprosedyren eller pa grunn av galt bruk av punktesveiseren.

Hvis operatoren skal forlatte maskinen, ma hovedstrombryteren veere innstilt pa
”0” og blokkeres med laset og nokkelen ma fjernes.

AN

- Utfor den elektriske installasjonen i samovar med ulykksforebyggende normer
oglover.

- Punktesveiseren ma bare koples til et stromsystem med noytral jordeledning.

- Forsikre deg om at stromuttaket er korrekt koplet til jordeledning.

- Brukaldri kabler med darlig isolering eller Ilasne koplinger.

- Brukaldri punktesveiseren i fuktige eller vate miljoer elleriregn.

- Koplingen av sveisekablene og alle normale vedlikeholdsprosedyrer pa
armene og/eller elektrodene ma utfores med punktesveiseren slatt fra og
frakoplet fra stromsnettet. P4 punktesveiser med aktivering ved hjelp av
pneumatisk sylinder er det nedvendig & blokkere hovedstrombryteren pa “0”
ved hjelp av vedlagtlas.

Samme prosedyre skal brukes for kopling till vannettet eller til en kjoleenhet
med lukket krets (punktesveiser med vannavkjoling) og for reparasjonsinngrep
(spesielt vedlikeholdsarbeid).

AN/

- Du skal ikke svelse beholder eller ror som innholder eller har innholdt
brannfarlige veesker eller gasser.

- Unnga a bruke den pa rene materialer med klorlasningsmiddel eller i naerheten
av slike veesker.

- Duskal aldri svelse pa trykkbeholder.

- Fjerne alle brannfarlige produkter fra arbeidsomradet (f.eks. tre, papir, traser,
etc.).

- Forsikre deg om at luftsirkulasjonen er tilstrekkelig og at du har sveiseroyken i
nzerheten av elektrodene fjernes lett; du trenger en systematisk metod for a
vurdere utsettelsesgrensene for sveiseroyken i disses sammensetning,
konsentrasjon og varighet av utsettelsen.

POO®

- Beskyttalltid oyene med tilsvarende vernebriller.

- Ha pa deg hansker og vernekler som er lempelig til bearbeidelsen som skal
utfores med sveising med motstand.

- Stoy: hvis sveiseprosedyren er meget intensiv og operatoren er utsatt for et
hoyt personlig utsettelsesniva hver dag (LEPd) tilsvarende eller overstigende
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85db(A), ma spesielle individuelle verneutstyr brukes.

QOO

- Overgangen av punktesveisespenningen forer til elektromagnetiske felt (EMF)
ved punktesveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater

(f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser etc.).

Det er nadvendig a utfore verneprosedyrer for personene som skal ha pa seg disse

apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i punktesveiserens bruksomrade.

Denne punktesveiseapparaten oppfyller kravene for produktets tekniske standard

for eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer

ikke overensstemmelse med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med

elektromagnetiske felti hjemmet for mennesker.

Operatoren skal bruke folgende prosedyrer for & minke all kontakt med

elektromagnetiske felt:

- Installer de to punktesveisekablene sa nzre hverandre som mulig (hvis
installert).

- Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran punktsveisekretsen.

- Linde aldrig punktsveisekablene rundt kroppen.

- Du skal aldri punktsveise med kroppen i punktsveisekretsen. Hold begge
kablene pa samme side av kroppen.

- Kople returkabeln for punktsveisespenningen til stykket som skal
punktsveises sa naere som mulig til skjoten som skal dannes.

- Du skal ikke punktsveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt naere
punktsveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

- Laaldrig magnetiske formal av jern vaere i naerheten av punktsveisekretsen.

- Mindste avstand:
-d=3cm,f=50cm (Fig. H);
-d=3cm, f=50cm (Fig.l);
-d=30cm (Fig.L);
-d=20cm (Fig. M) Studder.

- Apparatavklasse A:

Denne punktesveiser oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

Y/ \Ng—" /N <

- RISIKO FOR A KLEMME ARMENE

Punktesveiserens funksjonsmodus og variasjonene av former og mal pa

stykket som bearbeides forhindrer utforelsen av et integrert vernesystem mot

faren for @ klemme armene: fingerne, hendene, underarmen.

Risikoen ma minkes ved hjelp av folgende forholdsregler:

- Operatgren ma ha god kjenndom og erfaringer i sveiseprosedyren med
motstand med denne typen av maskin.

- Risikoene ma vurderes for hver arbeidstype som skal utfores: det er
nodvendig a bruke utstyr og holder som stotter stykket som skal bearbeides
(hvis du ikke bruker en bzerbar punktesveiser).

- lhvertfall, hvis stykket gjor det mulig, skal du regulere elektrodenes avstand
slikat den ikke overstiger 6 mm.

- Forhindre at flere personer arbeider samtidlig med samme punktesveiser.

- Arbeidssonen ma vzere forbudt for uautoriserte personer.

- La aldri punktesveiseren vare uten tilsyn: hvis nadvendig, ma du absolutt
kople den bort fra stremnettet; i punktesveiser med aktivering ved hjelp av




pneumatisk sylinder, skal du stille hovedbryteren pa “0” og blokker den ved
hjelp av medfolgende las og nokkelen ma fjernes og oppbevares av den som
er ansvarlig for maskinen.

- RISIKOER FOR FORBRENNINGER
Noen deler av punktesveiseren (elektroder armer og naerllggende omrader)
kan na temperaturer som overstiger 65°C: da ma du ha pa dig passende
vernekleer.

- RISIKOERFORVELTING OG FALL

- Plasser punktesveiseren pa en horisontal overflate med korrekt kapasitet i
forhold til massen: fest punktesveiseren pa stotteskiven (hvis nedvendig
som er forklart i avsnittet “INSTALLASJON” i denne handboka). Ellers, hvis
gulvet er i skraning eller ujevnt eller hvis stotteskivene er bevegelige, kan
apparaten velte.

- Det er forbudt a lofte punktesveiseren, unntatt fallene som er beskrevet i
avsnittet“INSTALLASJON”idenne handboka.

- GALTBRUK
Det er farlig & bruke punktesveiseren for bearbeidelser som ikke tilsvarer
prosedyrene som er beskrevet (punktesveising med motstand).

& VERNEUTSTYRENE

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa punktesveiseren ma veare i korrekt
stilling, for du kopler den til stramnettet.
ADVARSEL! Alle manuelle operasjoner som skal utfares pa punktesveiserens
bevegelige deler, f.eks.:

- Utskifting eller vedlikehold av elektrodene

- Regulering av armenes eller elektrodenes stilling
MA UTFORES MED PUNKTESVEISEREN SLATT FRA 0G FRAKOPLET
STROMNETTET (HOVEDSTROMBRYTEREN SKAL VAERE BLOKKERT PA «0”
MED LASET OCH NOKKELEN MA FJERNES i modellane med aktivering ved hjelp
av PNEUMATISK SYLINDER).

2.INTRODUKSJON OG GENERAL BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Bevegelig anlegg for sveising med motstand (punktesveiser) kontrollert ved hjelp av
mikroprosessor, inverterteknologi med middelfrekvense, trefaseforsyning og
kontinuerlig likstrom.

Punktesveiseren er utstyrt med en pneumatisk klemme som er helt luftavkjolet. Den
pneumatiske klemmen innholder en gruppe for transformasjon og retning som tillater en
hoy strem med en redusert nettabsorbering (punktesvekseren fungerer i linjer med
sikringer pa 16 A). Bruket av meget lengre og lettere kabler for en bedre handtering og en
storre rekkevidde, mindste magnetiske felt rundt kablene. For hvert materiale, hver
tykkelse og hvert verktoy, kan punktesveiseren tilby arbeidsprogrammer som er klare og
du kan ogksa memorisere tre personelige programmer. Punktesveiseren kan brukes pa
plater med ett lavt kullinnhold, pa plater av rustfritt stal, pa plater av sinkjern og plater av
herdet stal. Bruket av en separat kompakt generator gjor at du kan bruke studderpistolen
og utfgre arbeidsprosedyrer med varme som er spesifike for kjoretoysektoren.

Anleggets hovedkarakteristikkerer:

automatisk identifisering av verktoyet som erinstallert;

valg av verkteyet som skal brukes ved hjelp av panelet;

automatisk valg av sveiseparametrer som er egnet til materialet;

personaliserte sveiseparametrer;

indikasjon av sveiseparametrene;

indikasjon av punktesveisestrommen;

kontroll av punktesveisestremmen;

innvendig avkjeling med pneumatisk luf med kontllert forsyning.

N

.2 SERIETILBEHOR
Holderens statte;
Redusererens filtergruppe (forsyning av trykkluft);
Pneumatisk klemme utstyrt med kabel med kontakt som kan koples fra generatoren;
Vogn.
Kontakt 14 pin.

N

.3TILBEHORTIL BESTILLING
Par med armer og elektroder med en lengde og/eller form som skiller seg for den
luftavkjolte pneumatiske klemmen (se reservedelslisten).
- Kompakt generator for bruk av studderkit.
- Studderkit utstyrt med separat jordeledning og tilbeh@rsboks.

3.TEKNISKA DATA

3.1 DATASKILT (Fig.A)

Hoveddata som gjelder punktesveiserens bruk og prestasjoner star pa skiltet med

karakteristikker med falgende betydning.

1 - Antallfaser og frekvense i stramforsyningslinjen.

2 - Nettspenning.

3 - Nettspenning av permanenttype (100%).

4 - Nominal nettstram med periodisk frekvense pa 50%.

5 - Maksimal tomgangsspenning ved elektrodene.

6 - Maksimal stram med kortslutning av elektrodene.

7 - Sekundeerstrem av permanent type (100%).

8- Symboler som gjelder sikkerheten, med forklaringer som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for motstandssveising”.

Bemerk: eksemplet pa skiltet som er indikert angir betydningen av symbolene og

nummerene; eksakte karakteristikker for punktesveiseren kan leses direkte pa

punktesveiserens skilt.

3.2 ANDRETEKNISKA DATA
3.2.1 Punktesveiser
Generelle karakteristikker

- Stremspenning og frekvense
- Elektrisk verneklasse :
Isoleringsklasse : H

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

- Vernegrad for karosseriet IP 20
- Avkjelingstype A F (trykkluft)
- Storrelse (med Vogn)(LxDxH) 650x500x900mm
- Vekt (med vogn) 40kg
Input

- Max effekt i kortslutning (Scc ) : 38,5kVA
- EffektfaktoriScc (cose) : 0.8

-58 -

- Trege nettsikringer : 16A
- Automatisk nettstrombryter : 16A (“C”- IEC60947-2)

- Stromkabel (L<4m) 4 x 2,5mm2
Output

Sekundaer tomgangsstrem (U, d) : N
- Maks. punktesveisingsstrem (I,max) : 8kA
- Punktesveisingskapasitet : max 3+3mm
- Periodisk funksjonsforhold : 1,8%
- Punkter/time pa stal 3+3mm : 95
- Elektrodenes maksimale kraft : 200daN

120mm standard
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar

- Armenes fremspring

- Regulering av punktesveisestrammen
- Regulering av punktesveisetiden

- Regulering av naermelsestiden

- Regulering avrampens tid

- Regulering av vedlikeholdstiden

- Regulering av kall tid

- Regulering av antallet impulser

3.2.2 Studdergenerator
Hovedsakelige karakteristikker
- Spenning og matefrekvense

- Elektrisk verneklasse

- Isoleringsklasse

565V ~ 1ph-80 Hz
|

- Enhetens vernegrad 1P20
- Avkjalingstype : AN (vanlig luft)
- Mal (LxWxH) 320x240x 180mm
- Vekt 15,5Kg
Inngang (*)

Output

- Sekundeer vakuumspenning : 9,5V
- Maks. punktesveisestrgm (I, maks.) : 3kA

(*) BEMERK: generatoren blir forsynt kun ved hjelp av koplingene til punktesveiserens
hovedenhet. Se punktesveiserens karakteristikker.

4. BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN
4.1 ANLEGG FOR KONTROLL OG REGULERING
4.1.1 Kontrollpanelet (Fig. B)
Beskrivelse av punktesveisingsparametrene:
[

(]
POWER  Strom:prosent stram som kan forsynes ved punktesveising —felt fra 5 til 100%.
Naermelsestid: tid da elektrodene pd den pneumatiske holderen naermer

platene som skal puntesveises uten & forsyne stram; brukes slik at elektrodene
nar maksimalt innstilt trykk for stremmen blir forsynt - felt fra 10 til 50 sykluser (1
syklus =20ms).

Rampens tid: tid som stremmen bruker for & nd maksimumsverdi som er stilt

inn. | funksjonen med pneumatisk holder med impulser, blir denne tiden
aapplisert kun ved den farste impulsen - felt fra 0 til 100 sykluser.

Punktesveisetid: tid da punktesveisestrammen er mer eller mindre konstant. |

den pneumatiske holderens funksjon med impulser gjelder denne tiden
lengden pa de enkelte impulsene - felt fra 0,5 til 100 sykluser (*).

Kall tid: (kun ved punktesveising med impulser) tid mellom en stramimpulse og
neste - felt fra 0,5 til 20 sykluser

Antall impulser: (kun ved punktesveising med impulser) antall impulser i
sveisestrammen, hver med en innstilt sveisetid - felt fra 1 til 10(**).

Vedlikeholdstid: tid da den pneumatiske holderens elektroder gjor slik at

platene som er blitt punktesveiset forblir i samme stilling uten at stem blir
forsynt. Under denne perioden skjer avkjelingen av sveisepunkten og
kristallisering av sveisekjernen; trykket under denne fasen forfiner
metallkjernen og gker dens mekaniske motstand - felt fra 2 til 50 sykluser.
(*)BEMERK: resultatet av rampesyklusene og punktesveisesyklusene far ikke overstige
100 (2 sekunder).
(**)BEMERK: maksimums antall impulser som kan stilles inn beror pa de enkelte
impulsenes varighet: totalverdiet for punktesveisingen mé ikke overstige 100 sykluser.

=
1-Tast“A”med dobbel funksjon [|} :
a) GRUNNFUNKSJON I]} :sekvensevisning av punktesveiseparametrene:

p:v/?zn effekt/strem som kan forsynes, naermelsestid, rampetid,
punktesveisetid, kall tid (kun i pulsert funksjon), [LIL antall impulser (kun i
pulsert funksjon), vedlikeholdstid.
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b) SPESIALFUNKSJON rra : endrer punktesveiseparametrene som er vist: for adgang
til denne funksjonen skal du felge prosedyren som er beskrevetistykket 6.2.2.

2 -Tast“B”for valg av funksjonen som blir brukt og indikasjon av brukt verktoy:

: Den pneumatiske holderens funksjon med kontinuerlig sveisestrom:

puntesveisesyklusen begynner med en naermelsestid og fortsetter med en rampe, en
punktesveisetid og avslutter med en vedlikeholdstid. Denne funksjonen kan velges med
tasten“B”.

: Den pneumatiske holderens funksjon med “pulsert” funksjon:



Punktesveisesyklusen begynner med en forste fase da den naermer seg stykket,
fortsetter med en rampetid, en punktesveisetid, en avkjelingstid, et antall impulser (se
4.1.1 Antallimpulser) og deretter folger en konstant prosedyre.

Denne funksjonen forbedrer punktesveisekapasiteten pa plater med et heyt verdi, pa
sinkkledde plater eller plater med spesiell vernefilm.

Denne funksjonen kan velges med tast“B”.

l :Studderfunksjon (kun med studderkit).

Valget av denne funksjonen avaktiverer den pneumatiske klemmen og muliggjer valget
av funksjonenitasten“C”.

!
H: Funksjon“ACCo”: elektrodenes naermelse til den pneumatiske holderen.

Denne funksjonen kan velges ved & holde tast “B” nedtrykti omtrent 3 sekunder (kun med
pneumatisk holder). Skjermen viser “ACCo” og holderens indikator blinker. | denne
funksjon blir ikke strammen forsynt. Trykk igen pa “B” i omtrent 3 sekunder for & ga ut fra
funksjonen.

A ADVARSEL!

RESTERENDE RISIKO! Ogsa i dette funksjonsmoduset er der risiko for
klemskader av armene: veer forsiktig (se kapittel om sikkerhet).

3-Tast”C”for valg av funksjonene med STUDDER-pistol l :
Bare hvis du bruker "studder’-settet:

VN

Lzoh : Punktesveising av kontakter, nagler, mutterpakningr, spesielle
mutterpakningr med egnet elektroder.

o4

1 : Punktesveising av skruer @ 4mm med egnet elektrod.

25:6 o5

s . Punktesveising av skruer @ 5+6mm og nagler @ 5mm med egnet

elektrod.

AL : Punktesveising av enkelte punkter med egnet elektrod.

..aQ : Lage plater med kullelektrod.

i : Periodisk punktesveising for & lage plater med egnet elektrod.

: Omstrukturering av plater med egnet elektrod.

4 -Tast“D” for valg av tykkelse @ :

Muliggjer plassering i punktesveiseprogrammet i samsvar med tykkelsen som skal
punktesveises.

Hvis indikatorn blinker betyr det at tykkelsen som blitt valgt er kritisk for punktesveising
med verktayet som er brukt; hvis indikatorn ikke lyser, betyr det at tykkelsen ikke kan
punktesveises med verktayet som er koplet.

5 - Tast “MATERIAL”:
Gijor at du kan velge program som gjelder type av material som skal sveises (se stykke
6.3)

6-Taster RECALL og SAVE:

Aktivert kun i programmeringsmoduset (se stykke 6.2.2). Tasten “SAVE” gjer at du kan
memorisere sveisesyklusen som du stilt inn til et verktoy, tykkelse og material i
programmet “Personlig”. Tasten “RECALL’ gjer at du kan tilbakekalle en sveisesyklus av
typen “DEFAULT” eller “Personlig”for et verktay, tykkelse og material.

A ADVARSEL! Da du trykker samtidig pa tastene “RECALL” og “SAVE” ved

maskinstart, tilbakekalles alle programmene for hver verktoy, tykkelse og
materialer; programmene blir slik radert!

7 - Enkoder:
Aktiv kun i programmeringsfasen. Muliggjer variasjoner av puntesveiseparametrenes
verdier, material og valg av programmer.

8- Skjerm:

Foravise:

- Alarmsignaler (se stykke 4.2.1)

- Advarselsignaler (f.eks. OP EL = isolering mellom elektrodene, NO CO = inget verktoy
er koplet). Se Tab. 1 for en fullstendig liste av advarslinger). Den rede indikatoren lyser
hvisingen advarselsignal er tilstede.

- “Strt”ved hver maskinstart eller for tilbakestilling etter alarmsignaler.

- Prosentverdifor innstilt effekt [%].

- Tid L for punktesveiseparametrene uttryktisykluseri50Hz (1 syklus =20ms).

- Stremmen som er brukt i punktesveisesyklusen [A].

- Materialene som er stiltinn for platene som skal punktesveises.

- Bokstaven “d”indikerer at parameteren som er vist er standardverdiet.

9 - General alarmindikator, punktesveising, programmering:
ll Gul indikator for general alarm; den lyser da de termostatiske verneutstyrene

aktiveres, ved alarm pa grunn av overspenning, underspenning, overstrem,
fasmangel, luftmangel.

E Rad punktesveiseindikator: lyser under hele punktesveisesyklusen.
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PRG Rod programmeringsindikator: maskinen er i programmeringsfasen og kan
ikke utfare noen punktesveisesyklus.

10-Tast“START”:
Trykk pa tasten kun nar du ser teksten “Strt” pa skjermen:
dette gjor at maskinen kan fungere ved den forste oppstarten eller etter alarmsituasjoner.

4.1.2Trykkreguleringsgruppe og manometer

Muliggjer reguleringen av trykket pa elektrodene i den pneumatiske holderen ved a dreie
reguleringskontrollen (kun for den pneumatiske holderen).

BEMERK: for & oppna maksimale prestasjoner av maskinen, anbefaler vi deg &
alltid arbeide med maksimalt tillatt trykk (8 bar).

4.2 SIKKERHETSFUNKSJONER OG BLOKKERINGSANORDNINGER

4.2.1Verneutstyr og alarm

a) Termiskvern:
Inngriper ved overtemperatur i punktesveiseren pa grunn av mangel av avkjelingsluft
eller utilstrekkelig mengde avkjolingsluft eller i en arbeidssyklus som overstiger tillatte
grenseverdier.

Inngrepet er signalisert av lysindikatoren som blir gul (ll ) pa kontrollapanelet.

Alarmet blir vist pa skjermen med:

AL 1=termisk sikkerhetsalarm (*).

AL 2 =termisk alarm sekundaer enhet.

AL 8 =termisk alarm studder.

AL 12 =termisk alarm klemme.

EFFEKT: blokkert bevegelse: elektrodapning (temmingssylinder); blokkert
stromtillfersel (sveising blokkert).

TILBAKESTILLING : manual (aktivering av tasten “START” da verdiet er innenfor

tillatte temperaturgrenser—den gule lysindikatoren ( | ) slokker).
(*) BEMERK: AL 1 kontrollerer ogsé hvis uttaket "Studder" 14 pin (som befinner seg
bak pa genertaoren) er blitt frakoplet.
Hvis du ikke har Studder-setningen skal du kople den spesielle kontakten 14 pin.
b) Hovedstrombryter:
- Posisjon” O ”=4apen og lasbar (se kapittel 1).

A ADVARSEL! I stilling “O” er de innvendige kabelfestene(L1+L2+L3) til den

elektriske kabeln forsynt med strom.
- Posisjon ” | ” = blokkert: punktesveiseren er forsynt med strem men ikke igang
(STAND BY —du ma trykke pa tasten “START").
- Nodstoppsfunksjon
Med punktesveiseren i apen stilling (pos. ” | "=>pos
sikkerhetsforhold:
- strom blokkert;
- elektrodapning (temmingssylinder);
- automatisk omstart blokkert.
c) Trykkluftens sikkerhetsanordninger
Inngriper ved trykkmangel eller trykkfall (p < 3bar) i forsyningen av trykkluft;
Inngrepet er signalisert pa skjermen med teksten “AL 6”
EFFEKT: blokkert bevegelse: elektrodapning (temmingssylinder); blokkert
stramtillfarsel (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING : manual (trykk pa tasten “START” da tillatte grenseverdier
tilbakekalles (indikasjon pa manometeren >3bar).
d) Sikkerhetsanlegg mot kortslutning ved utgang (kun pneumatisk holder)
For du utfgrer sveisesyklusen, kontrollerer maskinen at polene (positiv og negativ) i
den sekundzere sveisekretsen er uten kontaktepunkter.
Inngrepet er signalisert pa skjermen med teksten “AL 7”.
EFFEKT: blokkert bevegelse: elektrodapning (temmingssylinder); blokkert
stromtillfersel (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING: manual (aktivering av tasten “START” da &rsaken til
kortslutningen er fiernet).
e) Vern mot fasmangel
Inngrepet er signalisert pa skjermen med teksten “AL 11”
EFFEKT: blokkert bevegelse: elektrodapning (temmingssylinder); blokkert
stromtillfersel (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING : manual (trykk pa tasten “START”).
Beskyttelse mot over- og underspenning
Inngrepet er signalisert pa skjermen med teksten “AL 3” ved OVERSPENNING og
med “AL 4’ved UNDERSPENNING.
EFFEKT: blokkert bevegelse: elektrodapning (temmingssylinder); blokkert
stromtillfarsel (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING : manual (trykk pa tasten “START”).
g) Tast“START” (Fig.B-10).
Det er negdvendig’a aktivere den for & styre sveiseoperasjonen i hvert av disse
forholdene:
- hver gang hovedbryteren koples (pos”O "=>pos "1 ”);
- etter hvertinngrep av sikkerhetsanleggene/verneutstyrene;
- etter at stremmen kommer tilbake (elektrisk stram og trykkluft) efter tidligere avbrudd
ved avstengning eller feil.

5. INSTALLASJON

O 7 ) stopper den i

f

=

A FORSIKTIG! UTFOR ALLE INSTALLASJONS- OG KOPLINGSPROSEDYRER
AV ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE LINJER MED STROMME SLATT FRA OG
KOPLET BORT FRA STROMNETTET.

ALLE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOPLINGER SKAL UTFOQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER IDETTE FELTET.

5.1 INSTALLASJON
Pakk ut punktesveiseren, utfer monteringen av delene som befinner seg i emballasjen
(Fig.C).

5.2 LOFTEMODUS
FORSIKTIG: Alle punktesveiser som er beskrevet i denne handboka er ikke utstyrt med
loftanordning.

5.3 PLASSERING

Reserver et omrade som er tilstrekkelig stort og uten hinder for installasjonen; den ma
garantere tilgjengelighet til kontrollpanelen, nettuttaket og arbeidsomradet i total
sikkerhet.

Forsikre deg om at det ikke er hinder i hgyre med inngangs- eller utgangsapningene for



avkjelingsluften og kontroller at stremferende stov, korroderende anger, fukt etc. ikke kan
suges opp.

Plasser punktesveiseren pé en flatt overflate av et material som er jevnt og kompakt og
egner seg for & klare vekten (se "Tekniska data”) for & unngé at den velter eller beveger
seg pa farlig mate.

5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarslinger

For du utfer elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen pa dataskiltet som
befinner seg pa punktesveiseren tilsvarer spenning og nettfrekvense som er tilgjengelig
painstallasjonsplassen.

Punktesveiseren mé bare koples til et stramforsyningssystem med ngytral ledning med
jordeledning.

For & garantere vern motindirekte kontakter skal du bruke differensialbryter av typen:

-Type A ( ) tilenfasmaskiner;
-Type B ()til trefasmaskiner.

Punktsveiseren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installateren eller brukeren ansvarlig
for & kontrollere at punktsveiseapparaten kan koples (hvis nedvendig, konsulter
distribusjonsnettets distributer).

5.4.2 Kontakt og uttak

Kople forsyningskabeln til en normalisert kontakt ( 3P+T ) med en kapasitet som egner
seg og forbered et nettuttak med sikringer som verneutstyr eller en automatisk
magnetisk/termisk bryter; jordeledningsterminalen skal veere koplet til jordeledningen
(gulgrenn) i forsyningslinjen.

Kapasiteten og karakteristikkene for sikringenes inngrep og den magnetisk/termiske
bryteren erangitti stykket “ANDRE TEKNISKE DATA”.

A FORSIKTIG! Hvis du ikke folger reglene som star ovenfor, kan
sikkerhetssystemet (klasse I) som fabrikanten installert ikke fungere med
alvorlige risikoer for personene som arbeider i nzerheten (f.eks. elektrisk stot) og
materielle skader (f.eks. brann).

5.5 PNEUMATISK KOPLING

- Forbered en trykkluftslinje med et brukstrykk pa 8 bar.

- Monter en av trykkluftskoplingene pa reduceerarens filtergruppe og den skal veere
egnettil festene som ertilgjengelige pa installasjonsplassen

A Klemmens prestasjoner beror pa kvaliteten i trykkluftskilden som maskinen

er koplet til; punktesveisekvaliteten er garantert til et trykk som ikke understiger 6
bar.

5.6 KOPLING AV DEN PNEUMATISKE KLEMME (Fig.D1)

Settinn den polariserte kontakten pa klemmen i tilsvarende uttak pa punktesveiseren og
loft siden de to spakene til kontakten er korrekt fest.

Hvis du ikke bruker din Studder-setning (option), skal du kople den spesielle
kontakten 14 pin (bilde D2).

BEMERK: hvis denikke er innsatt, kan klemmens kontakt rotere fritt i forhold til den
korrugerte slangen; unnga & la kontakten rotere altfor meget for a ikke skade kablenes
innvendige koplinger.

A& ADVARSEL! Nzervaer av farlig spenning! Unnga absolutt & kople kontakter

til punktesveiserens uttak hvis de ikke tilsvarer dem som er forsynt av fabrikanten.
Prov aldri & sette inn formal i uttakene!

5.7 KOPLING AV STUDDERGENERATOREN

A Denne mateenheten til studderpistolen ma kun brukes i kombinasjon med
generatoren som er egnet til den. Installasjonen ma kun utfores av personer som
er autorisert a utfore arbeid pa elektriske apparater.

- Deterforbudt & kople dette apparatet til elnettet.

- Kople de to polariserte kontaktene pa studdergeneratoren til tilsvarende uttak pa
punktesveiseren og fest den som er visti Fig. E.

5.8 KOPLING AV STUDDERPISTOLEN MED JORDELEDNING (Fig.F)
- Kople DINSE-kontaktene i tilsvarende uttak.

- Settinnkabelens kontaktitilsvarende uttak.

- Koplingen av trykkluften er ikke nadvendig.

6.SVEISING (punktesveising)

6.1 PRELIMINAERE OPERASJONER

Hovedbryter pa“0”med las pa!

For du utferer punktesveisingen ma du utfare noen kontroller og reguleringer med

hovedbryteren pa "O”med las pa.

Kopling til eInettet og det pneumatiske nettet:

- Kontroller at den elektriske koplingen er korrekt utfort i samsvar med de foregaende
instruksene.

- Kontroller trykkluftskoplingen; utfer koplingen av forsyningsslangen til det
pneumatiske nettet, reguler trykket ved hjelp av redusererkontrollen til et verdi pa
omtrent 8 bar (116 psi) blir vist pA manometeren.

Regulering av holderen:

- Plasser en tykkelse tilsvarende platenes tykkelse mellom elektrodene og kontroller at
armene er parallelle etter manual neermelse og at elektrodene er i akse (punktene
sammenfaller).

Husk pé aten bane over 5—6 mm er ngdvendig i forhold til punktesveisingens posisjon
slik at gnsket kraft blir applisert pa stykket.

Utfer reguleringen hvis ngdvendig ved & lgsne blokkeringsskruene pa armene som
kan roteres eller beveges i begge retningene langs aksen; etter reguleringen skal du
neye stramme skruene eller blokkeringsmutrene.

6.2 REGULERING AV PUNKTESVEISEPARAMETRENE

Hovedbryter i stilling “I”.

Parametrene som inngriper for & avgjere diameteren (snittet) og den mekaniske tetheten
ipunktener:
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- Kraftfraelektrodene.

- Punktesveisestrom.

- Puntesveisetid.

Hvis du ikke har spesifike erfaringer, kan du utfere noen punktesveiseprover ved & bruke
plater med samme tykkelse og kvalitet som skal brukes senere.

6.2.1 Regulering av kraften og funksjonen for naermelse (kun pneumatisk holder)

Reguleringen av kraften skjer ved a dreie trykkregulatorn i luftgruppen (se stykke 4.1.2).

Neermelsen kan velges i etav to modus:

a) Frapanelet:
hold tast “B” i Fig.B nedtrykt i omtrent 3 sekunder. Skjermen viser “ACCo0” og
indikatorn i holderen blinker. | denne funksjonen blir stremmen ikke forsynt! Trykk pa
tast“B”igjeniomtrent 3 sekunder for 8 komme ut fra funksjonen.

b) Fraholderen:
trykk og slipp tasten i holderen og siden hold tasten nedtrykt. Holderen neermer sig og
holder elektrodene blokkert til neste gang du slipper tasten. Skjermen viser
indikasjonen “ACCo” og indikatoren i holderen blinker. | denne funksjonen blir
stremmen ikke forsynt!

A ADVARSEL: bruket av vernehansker kan gjore valget av holderens naermelse
svart. Derfor anbefaler vi deg & velge funksjonen fra panelet.

A ADVARSEL!

RESTERENDE RISIKO! Ogsa i dette funksjonsmoduset er der risiko for
klemskader av armene: vaer forsiktig (se kapittel om sikkerhet).

6.2.2 Regulering av strom og punktesveisetiden (Fig. B)

Punktesveiseparametrene er beskrevetiparagraf4.1.1

Stremparametrene og punktesveisetiden blir stilt inn automatisk ved a velge tykkelse for
platene som skal sveises med tasten D i fig B ved & velge materialet.

VIKTIG:

Hvis indikatorn tilsvarende tykkelsen du valgt blinker betyr det at punktesveisestrammen
i standard eller den som programmert farst er utilstrekkelig for & utfare punktesveisingen
korrekt.

Hvis utfgrelsen av punkten er korrekt nar du utfgrer en prove, fiernes sveisepunktens
kierne fraen av de to platene.

6.2.3 Memorisering av punktesveiseprogrammer som er tilpasset (Fig. B)

Det er mulig @ memorisere tre personaliserte punktesveiseprogrammer som blir indikert

pa skjermen med “Su_1"“Su_2” “Su_3”, for hvert material, tykkelse, verktgy ved hjelp av

prosedyren “SAVE”:

a) Velg verktgyet du skal bruke.

b) Hold tasten A nedtrykt som i Fig. B i omtrent 3 sekunder; skjermen blinker og
indikatoren “PRG” slokker.

c) Velg parameteren som skal modifiseres ved hjelp av tasten A og velg ensket verdi ved
adreie enkoderen.

d) Gjentaoperasjonen foralle parametreneifig B-1 som skal endres.

e) Trykk patasten “SAVE”og velg et av programmene “St_1,2,3".

f) Trykk pa tasten “SAVE” i omtrent 3 sekunder for & memorisere parametrene i
programmet som valgts (det skal sta “Yes" pa skjermen nar du slipper tasten).

g) Maskinen erndklar for punktesveising.

BEMERK:i programmeringsfasen kan punktesveiseren ikke forsyne stram.

6.2.4 Tilbakekalle punktesveiseprogram (Fig. B)

Det er mulig a tilbakekalle standardprogrammet (“rE_d”) eller personelige programmer

(“rE_17, “rE_2", “rE_3") som gjelder et spesielt verktay, tykkelse eller materiale ved hjelp

av prosedyren “RECALL":

h) Gainniprogrammeringsmodus som er spesificerti punkte b) i dette stykket.

i) Trykk patasten “RECALL’ og slipp den siden.

1) Drei enkoderen og velg “rE_d” (standardprogram) eller “rE_1", “rE_2", “rE_3”
(tilpasset program).

m) Trykk pé tasten “RECALL” i omtrent 3 sekunder for & kalle tilbake programmet du har
valgt (indikasjonen “Yes” skal vises pa skjermen for du slipper den).

n) Maskinen er nu klar for punktesveising.

BEMERK: for & forlate programmeringsfasen uten & memorisere verdiene som er stilt

inn, skal du holde tast “A” nedtrykti omtrent 3 sekunder.

6.3 INNSTILLING AV MATERIALET (Fig. B)

- Trykk patasten “MATERIAL”for & vise tilgjelgelige materialer.

Tilgjengelige materialerer:

FE=jerneplater med lavtkullinnhold;

StSt = plateri rustfritt stal;

FE zn =jerneplater med lavt kullinnhold som ytbehandlets med zink.

Hss = jerneplater med et hoyt grenseverdi.

Bruk enkoderen for & velge materialet som skal punktesveises bland dem som er
tilgjengelig.

Trykk pa tasten “MATERIAL’ i omtrent 3 sekunder. Indikasjonen “RECALL’ og “YES”
blir vist og materialet blir valgt.

6.4 PUNTESVEISINGSPROSEDYRE

Operasjoner som gjelder for alle verktoyene:

- Velg materialet som skal sveises (se 6.3).

- Velg materialets tykkelse (tast D i Fig.B).

- Indikere punktesveiseparametrer som er stiltinn (tasten AiFig.C)

- Deterogséamulig & tilpasse punktesveiseprogrammet igjen (se paragraf6.2.2).

6.4.1 PNEUMATISK HOLDER

- Velg funksjonen kontinuerlig punktesveising eller pulsert punktesveising (se stykke
4.1.1 for en beskrivelse av tast “B”)

- Still elektroden pé den faste armen pa overflaten av en av de to platene som skal
punktesveises.

- Trykk patasten pa handtaket for 4 oppna:
a)Lukking av platene mellom elektrodene.

b)Oppstart av punktesveisesyklusen med stremindikasjon signalisert av
lysindikatoren (_'g") pa kontrollpanelet.

- Slipp tasten da lysindikatoren er slokket ( _'g").

- Etter punktesveisingen blir middelverdiet for punktesveisingsstremmen vist (unntat
rampene i begynnelsen og sluttet). Stramsverdiet kan veksle med advarselsignaler
(seTAB.1).



- Etterarbeidets slutt skal du stille holderen i stetten pa vogna.

A A ADVARSEL: narveer av farlig spenning! Kontroller alltid at klemmens
stromkabel er hel; den korrugerte slangen ma ikke ha kutt, veere odelagt eller
klemd! For eller under bruket av klemmen, skal du kontrollere at kabelen er langt
borte fra de bevegelige delene, varmekilder, skarpe overflater, vaesker osv.

A A ADVARSEL: klemmen innholder enheten for transformasjon, isolering og
retning som trenges for punktesveiseprosedyren: hvis du har tvi om klemmens
tilstand (pa grunn av fall, stoter osv.) skal du kople fra punktesveiseren og
henvende deg til et autorisert assistansesenter.

6.4.2 STUDDER-PISTOL l

FORSIKTIG!

- For & feste eller demontere tilbeheor fra pistolens spindel, skal du bruke to faste
sekskantsngkler for & forhindre at spindelen roterer.

- Hvis du arbeider pa derer eller panzer, skal du kople jordeledningsstangen til disse
deler for & forhindre strempassasje gjennem ganggjern og i hvert fall i naerheten av
omradet som skal punktesveises (lange strambaner minker punktesveisingens
effektivitet).

Kopling av jordeledning:

a) Still platen sa neere som mulig til punkten som du skal bearbeide, for en overflate som
tilsvarer kontaktoverflaten for jordeledningsstangen.

b1) Fest kobberstangen ved platens overflate ved & brukke en KLEMME MED LEDDER
(modell for sveising).
Som alternativ dimodus b1 (vanskelig & utfere praktisk) kan du bruke lgsningen:

b2) Fest en pakning med punktesveising pa en overflate av platen som du forberett
tidigee; la pakningen passere gjennem apningen pa kobberstangen og blokker den
ved hjelp av klemmen som medfglger.

Punktesveising av pakning for a feste jordeledning til Q
Monter elektroden i pistolens spindel (POS.9, Fig. G) og settinn pakningen (POS.13, Fig.
G).

Stett pakningen i valgt omréde. Still Jordeledningsterminalen i kontakt i samme omrédet;
trykk pa sveisebrennerens tast for a aktivere sveising av pakningen som du skal feste i
overensstemmelse med beskrivelsen ovenfor.

FAVAVAVaM
Punktesveising av skruer, mutrer, spider, nagler iﬂ@A

Utstyr pistolen med egnet elektrod og sett inn elementet som skal sveises og stett det pa
platen ved gnsket punkte; trykk pa pistolens tast; slipp tasten bare etter innstilt tid (

lysindikatoren slokker).

Punktesveising av en sida av platene AL
Monter egnet elektrod i pistolens spindel (POS.6, Fig. G) og trykk pa overflaten som skal
punktesveises. Aktiver pistolens tast, slipp den bare etter innstilt tidsperiod

(Iysindikatoren'%— slokker).

FORSIKTIG!

Maksimal tykkelse pa platen som kan bearbeides pa bare en sideer: 1+1 mm . Denne

type av punktesveising er ikke tilllat p& karosseriets baerende strukturer.

For & oppna korrekt resultat i punktesveisingen av platene, skal du fglge noen viktige

forholdsregler:

1 - Perfekt kopling av jordeledning.

2 - De to melene som skal punktesveises ma veere frie fra lakk, fett, olje etc.

3 - Delene som skal punktesveises ma veere i kontakt med hverandre, uten mellomrom,
og hvis ngdvendig kan du bruke et verktey for & presse den men ikke pistolen. Et altfor
stort trykk far til utilstrekkelige resultater.

4 - Tykkelsen pa den evre delen ma ikke overstige 1 mm.

5 - Elektrodspissen ma ha en diameter pa 2,5 mm.

6 - Stram mutteren som blokkerer elektroden og kontroller at sveisekablenes kontakter
er blokkert.

7 - Nar du utfar punktesveisingen, skal du stette elektroden ved a trykke lett pa den (3+4
kg). Trykk pa tasten og la punktesveisingstiden g&, bare i denne situasjonen skal du
ga baklengs med pistolen.

8 - Gaaldribortmer enn 30 cm fra jordeledningens festepunkte.

Punktesveising og samtidig trekking av spesialpakninger W

Denne funksjonen skal utferes ved & montere og stramme spindelen helt til slutt (POS.4,
Fig. G) pa uttrekksenhetens struktur (POS.1, Fig. G), feest og stram uttrekksenhetens
terminal pa pistolen helt til slutt (Fig. G). Sett inn spesialpakningen (POS.14, Fig. G) i
spindelen (POS.4, Fig. G), blokker den ved hjelp av den spesielle skruen (Fig. G). Utfer
punktesveisingen i omradet og regular den som i punktesveisingen av pakninger og start
operasjonen.

Da prosedyren er slutt, drei uttrekksenheten i 90° for & fierne pakningen, som kan
punktesveisesigjeniny stilling.

Oppvarming og omstrukturering av plater _Q_y_
| dette sveisemoduset, er TIMEREN deaktivert som standard: da du velger sveisetiden

viserskjermen“lnF” (tempo infinito).
Varigheten av operasjonene er manuell og beror p& tiden som du holder pistolens tast
nedtrykt.

Stremmens intensitet er regulert automatisk i overensstemmelse med tykkelse pé valgt
plate.

Oppvarming av pléter.:ﬁ

Monter kullelektroden (POS.12, Fig. G) i spindelen pa pistolen og blokker den med
festringen. Ror omradet som du rengjort tidigere ved hjelp av kullspissen og trykk pa
pistolens tast. Ga frem utifra i retning mot innsiden med en sirkelbevegelse for & varme
platen opp slik at den gar tilbake til den opprinnelige p03|SJonen

For & unnga at platen blir altfor myk, skal du behandle sma omrader og direkt etterpa
torke den med en fuktig klut, for & avkjele delen som du behandlet.
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Omstrukturering av platene _.LL
| denne stillingen kan du arbeide med elektroden og flatte platene som blitt deformert.

Periodisk punktesveising (lage) ﬁ

Denne funksjonen er egnet for punktesveising av sma rektangler av platen for & dekke

hullsom beror pa rusteller andre arsaker.

Plasser elektroden (POS.5, Fig. G) pa spindelen, stram festeringen ordentlig. Rengjer

omradet og forsikre deg om at platen som du skal punktesveise er ren og fri fra fett eller

lakk.

Plasser stykket der og stett elektroden mot den, trykk pa pistolens tast og hold den

nedtrykt; ga frem i rytmiske intervaller av arbeid/hvile som angis av punktesveiseren.

Under bearbeidelsen, skal du applisere et lett trykk (3+4 Kg), og ga frem med en idealisk

linje pa 2+3 mm fra kanten pa stykket som skal sveises.

For a oppna bra resultat:

1 - Gaaldrimerenn 30 cm bort fra jordeledningens festepunkte.

2 - Bruk dekselplater med en maksimal tykkelse pa 0,8 mm, hvis mulig av rustfritt stal.

3 - Regular fremgangsbevegelsen i samovar med rytmen som gis av punktesveiseren.
Ga frem under pause og stopp under punktesveiserens funksjon.

Bruk av uttrekkeren som medfolger (POS.1,Fig. G)

Feste og installere pakninger

Denne funksjonen skal utferes ved & montere og stramme spindelen (POS.3, Fig. G) pa
elektroden (POS.1, Fig. G). Fest pakningen (POS.13, Fig. G), med punktesveising i
overensstemmelse med beskrivelsen ovenfor og begynn trekkingsprosedyren. Etter
prosedyren, skal du dreie uttrekkingsenheten i 90° for & fierne pakningen.

Feste og installere kontakter

Denne funksjonen skal utferes ved & montere og stramme spindelen (POS.2, Fig. G) pa
elektroden (POS.1, Fig. G). Settinn kontakten (POS.15-16, Fig. G), etter punktesveising i
spindelen som er beskrevet ovenfor (POS.1, Fig. G) og trekk terminalen mot uttrekkeren
(POS.2, Fig. G). Etter innsetning skal du lippe spindelen og begynne installasjonen.
Etterpa skal du trekke spindelen mot hammeren for & fierne kontakten.

7. VEDLIKEHOLD

A FORSIKTIG! FOR DU UTFQR VEDLIKEHOLDSPROSEDYRENE, SKAL DU

FORSIKRE DEG OM AT PUNKTESVEISEREN ER SLATT FRA OG KOPLET BORT
FRA STROMSNETTET.
Det er nadvendig a blokkere bryteren i stilling “O” med laset.

7.1 ORDINARIEVEDLIKEHOLD

VEDLIKEHOLDSOPERASJONENE KAN UTFORES AV OPERATOREN.
- tilpasning/tilbakestilling av diameter og profil for elektrodspissen;

- kontroll av elektrodenes oppstilling;

- kontroll av avkjeling av kabler og klemme;

- temming av kondensvann fra trykkluftens inngangsfilter;

- kontroll av at punktesveiserens og klemmens stremkabel er hel.

7.2 EKSTRA VEDLIKEHOLD .
ALT EKSTRA VEDLIKEHOLD MA UTFORES BARE AV KVALIFISERT PERSONAL
MED ERFARINGER I DET ELEKTRISKE-MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL! FOR DU FJERNE PUNKTESVEISERENS ELLER KLEMMENS
PANELER OG FARTILGANGTIL DENS INNVENDIGE DELER, SKAL DU FORSIKRE
DEG OM AT PUNKTESVEISEREN ER SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
NETTSPENNINGEN.

Eventuelle kontroller som blir utfert med spenningen pa i punktesveiseren, kan fore til
alvorlig elektrisk stet pa grunn av direkte kontakt med stremferende deler og/eller direkte
kontakt med bevegelige deler.

Regelmessig eller i samsvar med bruket og miljgforholdene skal du kontrollere

punktesveiseren og klemmen innvendig for & fierne stevet og metallpartikklene som

befinner seg pa transformatoren, diodmodulene, forsyningskontaktene osv. ved hjelp av
tor trykkluft (maks. 5 bar).

Unnga a rette stralen med trykkluft mot de elektroniske kortene; ga frem med eventuell

rengjering med en myk borste og egnet lgsningsmiddel.

I dette fallet:

Kontroller at kablene ikke har isoleringsskader eller koplinger som lgsnet eller blitt
oksidert.

- Kontroller at koplingsskruene pa transformatoren til stengene/utgangsenhetene er
godt strammet og at der ikke er tegn pa oksidering eller overhetning.

HVIS FUNKSJONEN IKKE ER TILFREDSSTILLENDE, OG F@R DU UTF@R MER
SYSTEMATISKE KONTROLLER ELLER HENVENDER DEG TIL
REPARASJONSSENTRET, SKAL DU KONTROLLERE DISSE PUNKTENE:

- Med punktesveiserens hovedbryter lukket (pos. “ | ”) skjermen lyser; ellers er feilet i
forsyningslinjen (kabler, uttak og kontakt, sikringer, altfor stort spenningsfall osv).

- Skjermen viser ikke alarmsignaler (se TAB. 1): da alarmet slokker, skal du trykke p&
"START" for & aktivere punktesveiseren igjen; kontroller at avkjelingsluftens
sirkulasjon er korrekt og reduser arbeidssyklusens intermittensforhold hvis
ngdvendig.

- Delene som tilherer den sekundeere kretsen (fusjoner av armholder — armer —
elektrodholder —kabler) ma ikke ha skruer som Igsnet eller har oksideringer.

- Sveiseparametrene er egnet til arbeidet som skal utferes.
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APPARAT FOR MO__TSTI:\NDSSVETSNING FOR INDUSTRIELL OCH
PROFESSIONELL ANVANDNING.
OBS:1den text som foljer kommer termen “héftsvets” att anvdndas.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
MOTSTANDSSVETSNING

Operatoren maste vara vél informerad om hur héftsvetsen ska anvandas pa ett
sakert sitt och om de risker som hanger samman med motstandssvetsning,om de
respektive sdkerhetsatgérderna och nédfallsprocedurerna.

Héaftsvetsen (enbart i versionerna med drift med pneumatisk cylinder) ar férsedd
med en huvudstrémbrytare med nédstoppsfunktion, forsedd med las for att man
skakunnalasafastdenidetlaget “O” (6ppen).

Nyckeln till Iaset far bara 6verlamnas till en kunnig operatdr som &r informerad om
sina uppgifter och om de méjliga risker som hdnger samman med denna typ av
svetsning och med en vardslés anvdandning av hiftsvetsen.

Nér ingen operatér finns nérvarande maste strombrytaren stéllas in pa ldget “0”
och spérras i detta lage med hjélp av laset, utan nyckel.

AN

- Genomfor den elektriska installationen i enlighet med tillampliga normer och
regler fér férebyggande av olycksfall.

- Haftsvetsen far bara anslutas till ett matningssystem férsett med nolledare

anslutenttill jord.

Forsékra er om att eluttaget ar korrekt anslutet till skyddsjordningen.

Anviénd inte kablar med skadad isolering eller med I6sa anslutningar.

Anvénd inte hiftsvetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

Anslutningen av svetskablarna och alla ingrepp for ordinarie underhall pa

armar och/eller elektroder méaste ske med haftsvetsen avstdangd och

frankopplad frén elnatet. P4 haftsvetsarna med drift med pneumatisk cylinder

maste man lasa fast huvudstrombrytaren i laget “O” med hjélp av det las som

levereras tilsammans med apparaten.

Samma procedur maste féljas for anslutningen till vattenférsoérjningsnétet eller

till en kylningsenhet med sluten krets (vattenkylda héftsvetsar) och vid alla

ingrepp for reparation (extra underhall).

Ve ANV

- Svetsa inte pa behallare eller ré6r som innehaller eller som har innehallit
brandfarliga amnen i flytande form eller i gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med kloridbaserade I6sningsmedel
ellerinédrheten av sddana @mnen.

- Svetsainte pa behallare under tryck.

- Avléagsna allt brandfarligt material fran arbetsomradet (t.ex. trd, papper, trasor,
etc.).

- Forsékra er om att ventilationen &r tillrécklig eller anvénd er av hjdlpmedel som
avlagsnar réken fran svetsningen i nérheten av elektroderna. Det &r nodvéndigt
att pa ett systematiskt satt bedéma grénserna for exponeringen for rok fran
svetsningen i enlighet med deras sammanséttning, koncentration och
exponeringens langd.

POO®

- Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda skyddsglasdgon.
- Badr skyddshandskar och skyddsplagg som &r lampliga for
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motstandssvetsning.

Bullerniva: Om man pa grund av sérskilt intensivt svetsningsarbete registrerar
en niva for daglig personlig bullerexponering (LEPd) lika med eller storre dn
85db(A), ar det obligatoriskt att anvdnda sig av lamplig individuell
skyddsutrustning.

QOAEO®®

Punktsvetsstrommens genomgang fororsakar uppkommandet av
elektromagnetiska félt (EMF) som lokaliseras runt punktsvetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan fororsaka stérningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Léampliga skyddsatgérder ska vidtas for personer som bar en sadan utrustning.Till
exempel kan de forbjudas tilltrade till det omrade som punktsvetsen anvénds vid.
Denna punktsvets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter som enbart ar
avsedda att anvdndas inom industrin och fér professionellt bruk.
Overensstimmelse med de grundliggande begransnlngarna for maénsklig
exponering av elektromagnetiska filti hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa féljande férfaranden fér att minska exponeringen av de
elektromagnetiska félten:

Fixera enheten sa néra de tva punktsvetskablarna (i férekommande fall) som
mojligt.

Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som méjligt fran
punktsvetskretsen.

Snurrainte punktsvetskablarna (i forekommande fall) runt omkring kroppen.
Punktsvetsa inte med kroppen mitt i punktsvetskretsen. Hall bada kablarna pa
samma sida om kroppen.

Kabeln for punktsvetsstrommens aterledning (i férekommande fall) till
arbetsstycket att punktsvetsa ska anslutas s& ndra som mojligt den fog som
haller pa att bearbetas.

Punktsvetsa inte i ndrheten av punktsvetsen, sittande pa den eller stédd mot
den (minimiavstand: 50 cm).

Lamnainga ferromagnetiska féremal i narheten av punktsvetskretsen.
Minimiavstand:

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

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

-d=30cm (Fig.L);

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

Apparatav klass A:

Denna punktsvets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter som endast ar
avsedda att anvéndas inom industrin och fér professionellt bruk.
Overensstimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som &r direkt kopplade till ett elndt med lagspénning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A ATERSTAENDE RISKER é & ®

RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA

Héaftsvetsens funktionssétt och det bearbetade styckets varierande form och

dimensioner gér det omdjligt att tillverka ett integrerat skydd mot faran for

klamning av de 6vre extremiteterna: fingrar, hander,underarmar.

Dennarisk maste begriansas genom atttillampa lampliga skyddsatgérder:

- Operatéren maste vara kunnig eller trdnad fér motstandssvetsning med
dennatyp av apparat.

- Man maste genomféra en bedémning av risken for alla olika typer av arbeten
som ska utféras, man maste forbereda verktyg och skydd som har till uppgift
att stoda och leda det bearbetade stycket (forutom da man anvénder sigav en
bérbar héftsvets).



- 1 alla de fall da styckets utformning gor det mojligt, ska man reglera
elektrodernas avstand pa ett sadant sétt att man inte 6verskrider ett slag pa 6
mm.

- Forhindraatt flera personer arbetar samtidigt med samma héftsvets.

- Det maste vara férbjudet for obehdriga personer att komma in pa
arbetsomradet.

- L&@mna inte hiftsvetsen obevakad: i sddant fall &r det obligatoriskt att koppla
fran den fran elnatet, fér de haftsvetsar som drivs med pneumatisk cylinder
ska man vrida huvudstrombrytaren till Iget “O” och lasa fast den med hjélp
av laset som levereras tillsammans med apparaten. Nyckeln maste dras ut
och omhiéndertas av ansvarig personal.

- RISKFORBRANNSKADA
Vissa delar av héftsvetsen (elektroder armar och intilliggande omraden) kan
uppnatemperaturer pa 6ver 65° C: man maste béra lampliga skyddsplagg.

- RISKFORTIPPNING OCH FALL
- Placera hiftsvetsen pa en horisontal yta med lamplig béarkapacitet fér dess
massa, fést héftsvetsen vid underlaget (ndr det indikeras i avsnittet
“INSTALLATION” i denna bruksanvisning). | annat fall, med lutande eller
ojamnt underlag eller I16sa fastpunkter, féreligger risk fér tippning.
- Det ar forbjudet att lyfta upp héftsvetsen, forutom i de fall da det indikeras
uttryckligen i avsnittet “INSTALLATION” i denna bruksanvisning.

- FELAKTIG ANVANDNING
Det ér farligt att anvdnda héftsvetsen for all annan bearbetning &n den den ar
avsedd for (motstandshéftsvetsning).

AN

Skydden och de rorliga delarna av héftsvetsens holje maste sitta pa plats innan
apparaten ansluts till elnatet.
VIKTIGT! Varje manuellt ingrepp pa héftsvetsens atkomliga rérliga delar, till
exempel:

- Byte eller underhall av elektroderna

- Reglering av armarnas eller elektrodernas position
MASTE GENOMFORAS MED HAFTSVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET (HUVUDSTROMBRYTAREN LAST | LAGET “O” OCH NYCKELN
UTDRAGEN fér modellerna med drift med PNEUMATISK CYLINDER).

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INLEDNING

Flyttbar anldggning fér motstandssvetsning (punktsvets) som styrs av en
mikroprocessor, inverterteknik med mellanfrekvens, trefasig férsérjning och utgaende
likstrom.

Punktsvetsen &r forsedd med en pneumatisk, helt och hallet luftkyld tang. Inuti den
pneumatiska tangen finns omvandlar- och likriktarenheten som tillater, i motsats till
traditionella punktsvetsar, extremt hdg svetsstrom med minskad strémupptagning
(punktsvetsen drivs med elledningar med sékringar pa 16A). Dessutom anvénds mycket
langre och lattare kablar fér att underlatta arbetet och ge bredare arbetsradie och utéver
detta &r magnetféltet minimalt runt kablarna. For varje typ av material, tjocklek och
verktyg foreslar punktsvetsen fordefinierade arbetsprogram och dessutom gar det att
lagra upp till tre kundanpassade program i minnet. Punktsvetsen kan arbeta pa platar
med lag kolhalt, pa platar av rostfritt stal "inox”, pa galvaniserade jarnplatar och pa
hoéghallfasta stalplatar. Med hjélp av den kompakta medféljande generatorn kan
Studder-pistolen anvéndas och darigenom gar det att utfora ett flertal svetsarbeten som
ar specifika for bilplatslageri.

Anlaggningens huvudegenskaper ér:

- automatisk igenkanning av detinkopplade verktyget;

verktyget som ska anvandas valjs fran kontrollpanelen;

automatiskt val av svetsparametrar i férhallande till materialet;

anvandaranpassade svetsparametrar;

visning av svetsparametrar;

- visning av svetsstrém;

kontroll av svetsstrém;

pneumatisk inre kylning med forcerad luft med kontrollerattillslag.

2.2 STANDARDTILLBEHOR

Tanghallare;

- Filterregulatorenhet (tryckluftsférsérjning);

Pneumatisk tang komplett med kabel och kontakt som kan frankopplas fran
generatorn;

- Vagn.

Kontaktdon 14 pin.

2.3 EXTRATILLBEHOR

- Ett par armar och elektroder med annan langd och/eller form fér pneumatisk luftkyld
tang (se reservdelslista).

- Kompakt generator fér anvandning av Studder-kitet.

- Studder-kit komplett med separat jordkabel och tillbehérsbox.

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (Fig.A)

Den viktigaste informationen géallande héaftsvetsens anvéndning och prestationer

sammanfattas pa informationsskylten, och har féljande betydelse.

1 - Matningslinjens fasantal och frekvens.

2 - Matningsspénning.

3 - Elnatets effekt vid permanent drift (100%).

4 - Elnatets nominella effekt med intermittensforhallande 50%.

5 - Elektrodernas maximala spanning pa tomgang.

6 - Maximal strém med elektrodernaikortslutning.

7 - Sekundar strém vid permanent drift (100%).

8 - Symboler som hanvisar till s&kerheten, vars betydelse beskrivs i kapitel 1 “Allménna
sakerhetsanvisningar fér motstandssvetsning”.

OBS: Det exempel pa skylt som illustreras indikerar bara symbolernas och siffrornas

bertdelse. De exakta vérdena for just er haftsvets tekniska data maste lasas av direkt pa

skylten pa sjélva haftsvetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA
3.2.1 Punktsvets

Allmdnna egenskaper

- Matningsspénning och -frekvens
- Elektrisk skyddsklass

400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
|
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- Isoleringsklass : H
- Hoéljets skyddsgrad : IP 20
- Typ av kylning A F (forcerad luft)
- Dimensioner (LxBxH) 650x500x900mm
- Vikt 40kg
Input

- Max kortslutningseffekt (Scc ) : 38,5kVA
- Effektfaktor till Scc (cos) : 0,8
- Fordréjda sdkringar pa natet : 16A

- Automatisk strémbrytare pa nétet 16A (“C™- IEC60947-2)

- Matningskabel (L<4m) 4 x 2,5mm?
Output

Sekundar spénning pa tomgang (U, d) : 7v
- Maximal héaftsvetsstrom (I,max) : 8kA
- Haftsvetskapacitet : max 3 + 3mm
- Intermittensférhéallande : 1,8%
- Punkter/timma pa stal 3+3mm : 95
- Maximal kraft pa elektroderna : 200daN

120mm standard
automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar

Armarnas utskjutande del

Justering av punktsvetsningens strém
Justering av punktsvetsningstid
Justering av sammantryckningstid
Justering av ramptid

- Justering av hallningstid

Justering av kall tid

Justering av antal impulser

3.2.2 Generator for Studder
Allmén information

- Spanning och natfrekvens 565V ~ 1ph-80 Hz
|

- Elektrisk skyddsklass

- Isolationsklass : H

- Kapslingens skyddsgrad : 1P20

- Typavkylning : AN (naturlig luft)
- Utvandiga matt (LxWxH) : 320x240x180mm

- Vikt : 15,5Kg

Input (*)

Output

- Sekundértomgangsspanning : 9,5V
- Maximal svetsstrém (I, max) : 3kA

(*)OBS: Generatorn kan endast matas med hjélp av de hartill avsedda kopplingarna pa
punktsvetsens huvudenhet. Se punktsvetsens egenskaper.

4. BESKRIVNING AV PUNKTSVETSEN
4.1 MANOVRERINGS- OCH JUSTERINGSANORDNINGAR
4.1.1 Mandverpanel (Fig. B)
Beskrivning av punktsvetsparametrarna:

%
POWER  Power: den procent av effekten som kan férdelas vid punktsvetsning —

matomrade fran 5 till 100%.

Sammantryckningstid: under denna tid trycks elektroderna pa den

pneumatiska tdngen mot platen som ska punktsvetsas utan att férdela strom;
detta ar nédvéandigt for att ektroderna ska né det instédllda maxtrycket innan
strommen férdelas — matomrade fran 10 till 50 cykler (1 cykel =20 ms).

Ramptid: den tid som krévs for att strémmen ska na det instéllda maxvardet.

Med funktionen pneumatisk tdng med impulser tillampas detta endast pa den
forstaimpulsen - matomrade fran 0 till 100 cykler.

Punktsvetstid: under denna tid bibehalls svetsstrdmmen néstan konstant.

Med funktionen pneumatisk tdng med impulser hédnvisar den hér tiden till
varaktigheten pa varje enskild impuls - matomrade fran 0,5 till 100 cykler (*).

Kall tid: (géller endast impulssvetsning) tiden mellan en strdmst6t och nasta -
méatomrade fran 0,5 till 20 cykler.

ﬂ.ﬂ. Antal impulser: (géller endast impulssvetsning) antalet stétar av svetsstrém,

vilka var och en varar den instéllda punktsvetstiden — matomrade fran 1 till 10

(]

Hallningstid: tiden som den pneumatiska tangens elektroder haller

tillsammans platarna som just punktsvetsats utan att férdela nagon strém.
Under den hér tiden sker kylningen av svetspunkten och kristalliseringen av
svetsfogen;iden hérfasen putsar trycket metallstiftet och ékar dess mekaniska
motstand —méatomrade fran 2till 50 cykler.
(*)OBS:summan av rampcyklerna och svetscyklerna far inte dverstiga 100 (2 sekunder).
(**)OBS: det maximala antalet impulser som kan stéllas in beror pa de enskilda
impulsernas varaktighet: den totala effektiva svetstiden farinte 6verstiga 100 cykler.

=
1 - Knapp“A” med dubbel funktion [l) :

a) BASFUNKTION l]} visning av svetsparametrarna i féljande ordningsféljd:

v effekt/strém som kan férdelas, .sammantryckningstid e ramptid e svetstid,
kall tid (endast vid impulsfunktion), TLIL  antalet impulser (endast vid
impulsfunktion) ,@hallnmgstld.
.4
b) SARSKILD FUNKTION PRE andring av de angivna svetsparametrarna: for att starta
den hérfunktionen ska man f6lja anvisningarna som beskrivs i paragraf 6.2.2.

2 - Knapp “B” for val av den tillimpade funktionen och visning av det tillampade
verktyget:



: Funktionen pneumatisk tdng med konstant svetsstrom: svetscykeln

startar med en sammantryckningstid, fortsatter med en ramptid, en svetstid och avslutas
med en hallningstid. Den har funktionen véljs med knapp “B”.

: Funktionen pneumatisk tdng med svetsstrom i ”stétar”: svetscykeln

startar med en sammantryckningstid, fortsatter med en ramptid, en svetstid, en kall tid,
ettantalimpulser (se 4.1.1 Antalet impulser) och avslutas med en hallningstid.

Med den har funktionen férbattras svetsningsférmagan pa platar med hog strackgrans,
pa galvaniserad plat och pa platar med speciella skyddsfilmer.

Den hér funktionen véljs med knapp “B”.

l :Studder-funktion (géller endast for studder-kitet).

N&r den har funktionen véljs, avaktiveras den pneumatiska tdngen och de olika
funktionerna véljs med knappen “C”.

I
H : Funktionen “ACCo”: sammantryckning av den pneumatiska tangens

elektroder.

Den hér funktionen kan véljas genom att hélla knapp “B” nedtryckt i cirka 3 sekunder
(galler endast pneumatisk tang). Pa displayen visas “ACCo” och tdngens kontrollampa
blinkar. Med den hér funktionen férdelas ingen strom! Tryck aterigen pa knapp “B” i
cirka 3 sekunder for att stdnga av funktionen.

A VARNING!

ATERSTAENDE RISK! Risk foér klimning av armar forekommer dven i det hir
driftldget: vidta lampliga férsiktighetsatgarder (se kapitlet om sékerhet).

3 - Knapp”C” for val av funktioner med STUDDER-pistol I :
Betyder att man bara anvander "studder’-kitet:

NN

L=zo& . Haftsvetsning av: stift, nitar, brickor, speciella brickor med hjélp av ldmpliga
elektroder.

24

1 : Haftsvetsning av skruvar @ 4 mm med hjélp av Iamplig elektrod.

25:6 5

: Héftsvetsning av skruvar @ 5+6 mm och nitar @ 5mm med hjélp av ldmplig

elektrod.

AL : Héftsvetsning av enkel punkt med hjalp av lamplig elektrod.

..:Q . Aterstallning av platens ursprungliga form inifran med kolelektrod.

i . Intermittent haftsvetsning for lagning av platar med hjélp av lamplig
elektrod.

. Aterstalining av platens ursprungliga form utifran med hjélp av lamplig
elektrod.

4 - Knapp “D” for val av tjocklek @ :

Gordet mojligt att placera sig pa en position i svetsprogrammet i férhallande till tjockleken
pa stycket som ska punktsvetsas.

Om kontrollampan blinkar betyder det att den valda tjockleken &r svar att punktsvetsa
med det tilldmpade verktyget; om kontrollampan inte tdnds betyder det att det insatta
verktygetinte klarar av att punksvetsa tjockleken i fraga.

5-Knapp “MATERIAL":
Gor det méjligt att valja program i forhallande till materialet som ska svetsas (se paragraf
6.3)

6 - Knappar RECALL och SAVE:

Ar endast aktiva i programmeringslaget (se paragraf 6.2.2). Med “SAVE”-knappen kan
man lagra i det "Anvéndaranpassade” programmet en instélld svetscykel for ett bestdmt
verktyg, tjocklek och material. Med “RECALL-knappen kan man hé&mta den
standardinstélida eller anvéndaranpassade svetscykeln for ett sarskilt verktyg, tjocklek
och material.

A VARNING! Om man samtidigt trycker ned knapparna “RECALL” och “SAVE”
vid paséttning av maskinen aterhamtas de fabriksinstéllda programmen fér varje
verktyg, tjocklek och material och pa detta séatt forlorar man de
anvidndaranpassade programmen!

7 - Encoder:
Ar endast aktiv i programmeringsléget. Ger méjlighet till att &ndra pé svetsparametrarnas
varde, materialet och att vélja program.

8- Display:

Gervisning av:

- Larmsignaler (se paragraf4.2.1)

- Varningssignaler (t.ex.: OP EL = isolering mellan elektroderna, NO CO = inget verktyg
ar insatt). Se Tab. 1 fér en komplett lista pa varningarna. Den réda kontrollampan pa
tangen tands vid férekomst av en varningssignal.

“Strt”vid varje maskinstart eller vid &terstéllning efter en larmsignal.

Procent av effekten som stéllts in [%].
Svetsparametrarnas tid uttryckticykler pa 50Hz (1 cykel =
Dentillampade strémmen pa svetscykeln [A].

Materialen som har stéllts in for platarna som ska punktsvetsas.
Bokstaven “d” fér att ange att parametern som visas ar defaultvarde.

20ms).

9 - Kontrollampa fér allmént larm, punktsvetsning, programmering:

ll Gul kontrollampa for allmént larm: tdnds vid tillslag av 6verhettningsskydden
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och vid larm fér Overspanning, underspanning, &verstrdm, fasavbrott,

luftavbrott.
E R&d kontrollampa fér punktsvetsning: &r tdnd under hela svetscykelns drift.

PRG Réd kontrollampa fér programmering: maskinen &r i programmeringslédge och
kan inte utféra ndgon svetscykel.

10-Knapp “START”:
Tryckinte pa knappen forrén skriften “Strt” syns pa displayen:
goratt maskinen kan bérja arbeta nér den satts pa eller efter en larmsituation.

4.1.2 Enheten tryckregulator och manometer

Med denna kan man reglera trycket som utévas pa den pneumatiska tdngens elektroder
genom att vrida pa justeringsratten (géller endast pneumatisk tang).

OBS: for att erhalla maximal prestanda av maskinen rekommenderas det att alltid
arbeta med det hgsta tillatna trycket (8 bar).

4.2 SAKERHETSFUNKTIONER OCH SPARRANORDNINGAR

4.2.1 Skyddsanordningar och larm

a) Termiskt skydd:
Ingriper om punktsvetsen nar évertemperatur som orsakats av avbrott eller otillracklig
kapacitet pa kylluften eller av en bearbetningscykel som &r éver den tillatna gransen.

Ingreppet signaleras av att den gula kontrollampan ( ll ) paAmandverpanelen tands.
Larmet visas pa displayen pa féljande séatt:

AL 1=termiskt sdkerhetslarm (*).

AL 2 =termisktlarm sekundarkrets.

AL 8 =termisktlarm studder.

AL 12 =termiskt larm tang.

EFFEKT: rorelse hindras: elektroderna éppnas (cylinder i témningsléage); strémmen
blockeras (svetsning kan inte utféras).

ATERSTALLNING : manuell (tryck pa “START” nar temperaturen har kommit

inom de tilldtna granserna —den gula kontrollampan ( I'I ) slécks).
(*) OBS: AL 1 kontrollerar dven om uttaget "Studder" 14 pin (som sitter bak pa
generatorn) har frankopplats.
I franvaro av Studder-satsen ska du ansluta den sérskilda kontakten 14 pin.
b) Huvudbrytare:
-Lage”O”=franslaget, kanlasasidetta ldge (se kapitel 1).

A VARNING! | 14ge “0” &r de inre klimmorna (L1+L2+L3) fér anslutning av
kraftkabeln spanningsférande.

- Lage "1 ” =tillslaget: punktsvetsen har stromférsérjning men &r inte i drift (STAND BY
—man maste trycka pa “START”-knappen).

- N6dstoppsfunktion
Franslag med punktsvetsen i drift (lage ” | "=>lage ” O ” ) medfér att den stannar i

sakerhetslage:
-ingen stromtillférsel;
- elektroderna 6ppnas (cylinder i tdémningslage);
- automatisk aterstart sparrad.
c) Tryckluftens sékerhetsanordning
Ingriper om tryckluftsférsérjningen avbryts eller om trycket sénks (p < 3bar);
Ingreppets forekomst visas pé displayen med meddelandet AL 6”
EFFEKT: rérelse hindras: elektroderna 6ppnas (cylinder i tdmningslage); strémmen
blockeras (svetsning kan inte utféras).
ATERSTALLNING : manuell (tryck pa “START” nér trycket har kommitinom de tillatna
granserna (manometerns métvérde >3bar).
d) Skydd mot kortslutning i utgang (géller endast pneumatisk tang)
Innan svetscykeln pabdrjas kontrollerar maskinen att polerna (plus och minus) pa
svetsningens sekundérkrets inte har punkter med oavsiktlig kontakt.
Ingreppets férekomst visas pa displayen med meddelandet’AL 7”
EFFEKT: rérelse hindras: elektroderna dppnas (cylinder i tdmningslage); strémmen
blockeras (svetsning kan inte utféras).
ATERSTALLNING : manuell (tryck pa “START” efter att kortslutningens orsak har
atgéardats).
e) Skydd mot fasavbrott
Ingreppets férekomst visas pa displayen med meddelandet "AL 11”
EFFEKT: rorelse hindras: elektroderna éppnas (cylinder i témningslage); strémmen
blockeras (svetsning kan inte utféras).
ATERSTALLNING : manuell (tryck pa “START”").
f) Skydd mot 6ver-och underspénning
Ingreppets férekomst visas pa displayen med meddelandet "AL 3” for
OVERSPANNING och”AL 4”for UNDERSPANNING.
EFFEKT: rérelse hindras: elektroderna dppnas (cylinder i tdmningslége); strommen
blockeras (svetsning kan inte utforas)
TERSTALLNING : manuell (tryck pa “START”).
g) “START”-knapp (Fig. B-10).
Denna maste tryckas ned for att svetsningen ska kunna starta vid samtliga av
féljande situationer:
- eftervarjetillslag av huvudbrytaren (lage ”1 ’=>lage " O ”);
- efteratt ndgon av sékerhets-/skyddsanordningarna har ingripit;
- nér energiférsérjningen (strdém och tryckluft) kommit tillbaka efter ett avbrott som
orsakats av franslag eller fel.

INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR ALLA ARBETSMOMENT FOR INSTALLATION, ELEKTRISK
OCH PNEUMATISK ANSLUTNING MED HAFTSVETSEN AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DEN ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGEN FAR BARA UTFORAS
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING
Packa upp haftsvetsen och montera dit de demonterade delarna som finns inne i
emballaget (Fig. C).

5.2 TILLVAGAGANGSSATTFORLYFT
VIKTIGT: De héftsvetsar som beskrivs i denna bruksanvisning ar inte utrustade med
nagon lyftanordning.

5.3 PLACERING
Vélj en installationsplats med tillréckligt stort utrymme och utan hinder, sa att det &r 1att att



komma at kontrollpanelen, huvudstrdmbrytaren och arbetsomradet (elektroderna) under
sékra forhallanden.

Férsédkra dig om att det inte finns ndgonting som blockerar éppningarna for kylluftsintag
och kylluftsutslapp. Férsékra dig vidare om att ledande dammpartiklar, frdtande angor,
fukt osv.inte sugs inikylluftsanlaggningen.

Placera haftsvetsen pa en slét yta bestaende av homogent och kompakt material som &r
lampligt for att béra upp dess vikt (se “tekniska data”), detta for att undvika risk for att den
tippar eller ror sig pa ett farligt satt.

5.4 ANSLUTNING TILL ELNATET

5.4.1 Anvisningar

Innan den elektriska anslutningen sker méste man férsakra sig om att de varden som
indikeras pé informationsskylten pa haftsvetsen motsvarar den natspénning och -
frekvens som finns tillgénglig pa installationsplatsen.

Héftsvetsen far bara anslutas till ett elektriskt system som &r férsett med en nolledare
ansluten till jord.

For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvénd differentialbrytare av typen:

-TypA ( fér enfas maskiner;

-TypB ( ) for trefas maskiner.

Punktsvetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett elndt for allméan elférsorjining &r det installatérens eller
anvéndarens ansvarighet att kontrollera att punktsvetsen kan anslutas (om nédvéandigt,
vand dig till distributionssystemets eloperatér).

5.4.2 Stickpropp och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell ( 3P+T ) av ldmplig kapacitet och
férbered ett eluttag som skyddas av sakringar eller av en automatisk termomagnetisk
brytare; terminalen fér jord maste anslutas till natledningens jordledare (gul-grén).
Sakrlngarnas och den termomagnetiska brytarens kapacitet och tillslagsegenskaper
angesiparagraf"OVRIGA TEKNISKA DATA”.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR HAFTSVETSENS
PANELER OCH PABORJAR ARBETET I DESS INRE.

5.5 PNEUMATISKANSLUTNING

- Forbered en linje for tryckluft med ett drifttryck pa 8 bar.

- Montera en av de tillgéngliga tryckluftskopplingarna pa filterregulatorenheten for att
anpassa den tillinstallationsplatsens anslutningar.

A Tangens prestation varierar efter kvaliteten pa tryckluftskédllan som

maskinen &r kopplad till. Punktsvetsens kvalitet kan garanteras fér ett drifttryck
som inte understiger 6 bar.

5.6 ANSLUTNING AV DEN PNEUMATISKATANGEN (Fig.D1)

Sétt in tdngens polariserade kontakt i det héartill avsedda uttaget pa punktsvetsen. Lyft
sedan upp de tva spakarna sa att kontakten satts fast ordentligt.

Om du inte anvidnder Studder-satsen (tillval), ska du ansluta den sérskilda
kontakten 14 pin (Fig. D2).

OBS! Nér tangens kontakt inte ar i kan den vridas runt i férhallande till den korrugerade
slangen. Undvik att kontakten vrider sig for att inte férstora anslutningarna pa kabelns
insida.

A A VARNING! Nérvaro av farlig spanning! Under inga omsténdigheter far

andra kontakter &n de som forutses av tillverkaren anslutas till punktsvetsens
uttag. Forsok inte att stoppa in féremal i uttagen!

5.7 ANSLUTNING AV STUDDER-GENERATORN

A Denna matarenhet for studder-pistol far endast anvéndas tillsammans med
den egna generatorn som &r avsedd for andamalet. Endast personal som ér
auktoriserad att utfora arbeten pa elektriska komponenter far lov att utféra
monteringen.

- Denna apparat far inte anslutas till eInétet.

- Anslut de tva polariserade kontakterna pa studder-generatorn till punktsvetsens
avsedda uttag och fast dem s& som beskrivs i Fig. E.

5.8 ANSLUTNING AV STUDDER-PISTOL MED JORDKABEL (Fig.F)
- Anslut DINSE-kontakterna till de avsedda uttagen.

- Sattin styrkabelns kontaktdon i det avsedda uttaget.

- Detérinte nédvandigt att ansluta till tryckluft.

6. SVETSNING (Punktsvetsning)

6.1 FORBEREDELSER

Huvudbrytare ilage ”0” och lasti detta lage!

Innan man pabdrjar en punktsvetsning maste man ha utfért en rad kontroller och

justeringar, vilka ska géras med huvudbrytarenilage "0” och last i detta lage.

Anslutning till det elektriska och det pneumatiska nétet:

- Kontrollera att den elektriska anslutningen har gjorts pa ett korrekt sétt enligt de
tidigare namnda instruktionerna.

- Kontrollera tryckluftens anslutning; anslut réret for tryckluftsférsorjning till det
pneumatiska natet och justera trycket med hjalp av ratten pa regulatorn tills man kan
avlasa pa manometern ett varde pa ungefar 8 bar (116 psi).

Justerlngar patangen:

Mellan elektroderna ska man placera ett stycke som har samma tjocklek som platarna
och kontrollera att armarna ar parallella och elektroderna i axellinje (deras spetsar
Overensstdmmer) nar de manuellt ndrmas till varandra.

Tank pa att rorelsens langd ska vara 5-6 mm langre i jamforelse med laget for
punktsvetsning sa att den forutsedda kraften utdvas pa arbetsstycket.

Justera vid behov genom att lossa pa armarnas fastskruvar sa att de kan vridas eller
forflyttas 1angs axelns bada sidor. Efter justeringen ska fastskruvarna eller reglerna
dras at ordentligt.

6.2 JUSTERING AV SVETSPARAMETRARNA
Huvudbrytarenilage "I".
Féljande parametrar bestdmmer punktsvetsningens diameter (tvarsnitt) och dess
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mekaniska tatning:

- Trycket som elektroderna utévar.

- Punktsvetsstrom

- Punktsvetstid.

Om sarskild erfarenhet saknas bér man forst gora nagra punktsvetsningar som test. Till

testerna ska man anvanda platstycken av samma kvalitet och tjocklek som

arbetsstyckets.

6.2.1 Justering av kraften och av sammantryckningsfunktionen (galler endast

pneumatisk tang)

Kraften justeras genom att vrida pa luftenhetens tryckregulator (se paragraf4.1.2).

Sammantryckningsfunktionen kan valjas pa tva olika satt:

a) Pamanoverpanelen:
Genom att trycka ned knapp “B” pa Fig.B i cirka 3 sekunder. Pa displayen visas
“ACCo” och tangens kontrollampa blinkar. Med den har funktionen férdelas ingen
strom! Tryck aterigen pa knapp “B” i cirka 3 sekunder for att stdnga av funktionen.

b) Patangen:
tryck ned och slapp knappen pa tangen och tryck genast ned den igen och hall den
nedtryckt. Tangen trycker samman elektroderna och haller dem samman tills knappen
slapps. Pa displayen visas “ACCo” och tangens kontrollampa blinkar. Med den har
funktionen fordelas ingen strom!

A VARNING: anvidndning av handskar kan goéra att det blir svart att vilja

sammantryckningsfunktionen pa tangen. Darfor rekommenderas det att vélja
sammantryckningsfunktionen pa mandverpanelen.

A VARNING!

ATERSTAENDE RISK! Risk for klimning av armar férekommer dven i det har
driftlaget: vidta lampliga forsiktighetsatgarder (se kapitlet om sékerheten).

6.2.2 Justering av strbmmen och av punktsvetsningens tid (Fig. B)

Beskrivning av punktsvetsningens parametrar finns i paragraf4.1.1

Parametrarna for punktsvetsningens strém och tid stélls in automatiskt nar man valjer
tjockleken pa platen som ska svetsas med knapp D pa Fig. B och nar man valjer
materialet.

VIKTIGT:

Om kontrollampan som motsvarar den valda tjockleken borjar att blinka betyder det att
den standardinstallda, eller fran bérjan programmerade, svetsstrommen inte ar tillracklig
for att punktsvetsningen ska kunna utféras pa ett tillfredsstéllande satt.
Punktsvetsningen anses som korrekt utford om punkten sticker ut frdn en av de tva
platarnas svetspunkter nar den utsétts for ett dragprov.

6.2.3 Lagring av de kundanpassade svetsprogrammen (Fig. B)

Det gar att lagra tre stycken kundanpassade svetsprogram for varje typ av material,

tjocklek och verktyg, vilka visas pa bildskarmen med “Su_1” “Su_2" “Su_3”, genom att

anvanda funktionen “SAVE”:

a) Valjdetverktyg som ska anvéndas.

b) Hall knapp A pa Fig. B nedtryckt i cirka 3 sekunder. Displayen blinkar och
kontrollampan “PRG” tands.

c) Valj med hjalp av knapp A vilken parameter som ska andras och valj det 6nskade
vardet genom att vrida pa encodern.

d) Upprepa handlingen for alla parametrar pa Fig. B-1 som ska éndras.

e) Tryck pa knapp “SAVE” och vélj det kundanpassade programmet “St_1,2,3”.

f) Hall knappen “SAVE” nedtryckt i 3 sekunder for att lagra parametern i det valda
kundanpassade programmet ("Yes" ska visas pa displayen innan man slapper
knappen).

g) Maskinen ar nu klar for att pabdrja punktsvetsningen.
OBS i programmeringsléage kan inte punktsvetsen fordela nagon strom.

6.2.4 Hamtning av svetsprogrammen (Fig. B)

Det gar att hdmta det fabriksinstéllda programmet (“rE_d”) eller ett av de kundanpassade

programmen (“rE_17, “rE_2”, “rE_3") till ett bestdmt verktyg, tjocklek och material genom

attanvanda funktionen “RECALL”:

h) Valj programmeringslaget enligt de tidigare ndmnda instruktionerna i punkt b) i den
har paragrafen.

i) Tryckned “RECALL"-knappen och slapp denigen.

1) Vrid encodern och valj “rE_d” (standardinstallt program) eller “rE_1",
(kundanpassat program).

m) Hall knappen “RECALL” nedtryckt i 3 sekunder for att aterhamta det valda
programmet ("Yes" ska visas pa displayen innan man slapper knappen).

n) Maskinen &r nu klar for att paborja punktsvetsningen.

OBS: for att lamna programmeringslaget utan att lagra de inmatade vardena ska man

halla knappen “A” nedtryckt i cirka 3 sekunder.

6.3INSTALLNING AV MATERIALET (Fig. B)

- Tryck pa knappen “MATERIAL” for visning av de tillgédngliga materialen.

Foljande ar de tillgéngliga materialen:

FE=jarnplat med lag kolhalt;

StSt = rostfri stalplat “inox”;

FE zn = jarnplat med lag kolhalt som galvaniserats pa ytan;

Hss = jarnplat med hog strackgrans.

Valjmed hjalp av encodern vilket av de tillgangliga materialen som ska punktsvetsas.
Tryck ned knappen “MATERIAL” i cirka 3 sekunder: “RECALL” och “YES” visas och
materialet har darmed valts.

6.4 TILLVAGAGANGSSATT FOR PUNKTSVETSNING

Féljande galler for alla verktyg:

- Valjvilket material som ska punktsvetsas (se 6.3).

- Valj materialets tjocklek (knapp D pa Fig.B).

- Valjvisning av de férinstallda svetsparametrarna (knapp Apa Fig.C)

- Kundanpassa vid behov punktsvetsningens program (se paragraf 6.2.2).

6.4.1 PNEUMATISK TANG

- Valj konstant punktsvetsning eller impulssvetsning (se paragraf 4.1.1 beskrivning
knapp “B”)

- Placera den fasta armens elektrod pa ytan till en av de tva platarna som ska
punktsvetsas.

- Foljande sker da man trycker in knappen som finns pa tangens handtag:
a) Platarna sluts mellan elektroderna.
b) Punktsvetscykeln startar och stromférdelningen signaleras av kontrollampan

“re_2", rE_3"

(_'g")pé mandverpanelen.

- Slapp knappen efter att kontrollampan ( g")harsléckts.
- Nar punktsvetsningen ar klar visas svetsstrommens medeltal (exklusive startramp
och slutramp). Strommens véarde kan variera nar varningssignaler férekommer (se



TAB.1).
- Vid bearbetningens slut ska man sétta tillbaka tangen pa vagnens avsedda hallare.

AA VARNING: Narvaro av farlig spénning! Kontrollera alltid att tangens
matarkabel &r i gott skick. Den korrugerade skyddsslangen far inte vara skuren,
trasig eller klamd! Innan och medan tangen anvands ska du kontrollera att kabeln
inte ari narheten av delar i rérelse, varmekallor, skarpa ytor, véitskor osv.

AA VARNING: Tangen innehaller en enhet med den typ av omvandlare,

isolation och likriktare som kréavs for svetsningen. Vid tvekan om tangens skick
(pga. fall, kraftig st6t osv.) ska du franskilja punktsvetsen och véanda dig till ett
auktoriserad servicekontor.

6.4.2 STUDDER-PISTOL l

VIKTIGT!

- Forattfasta eller demontera tillbehdren pé pistolens chuck ska man anvénda sig av tva
fasta sexkantiga nycklar for att férhindra att sjalva chucken roterar.

- Om man utfér svetsarbeten pa dorrar eller huvar maste man ansluta staven fér masa
till dessa delar fér att undvika att strémmen passerar genom géngjarnen, och hur som
helst i ndrheten av det omrade som ska héftsvetsas (om strommen méste ledas langt
minskar svetspunktens effektivitet).

Anslutning av kabel for massa:

a) Frilagg platen sa nara den punkt i vilken ni har for avsikt att utféra svetsningen som
mojligt, p& en sé& stor yta som motsvarar kontaktytan pé staven for massa.

b1) Fast staven av koppar vid platens yta med hjalp av en LEDAD TANG (modell for
svetsning).
Alternativt till b1 (om det &r svart att genomfdra praktiskt) kan man ga tillvaga pa
féljande satt:

b2) Haftsvetsa fast en bricka pa den del av platens yta som foérberetts. Lat brickan
passera genom skaran pa staven av koppar och fast den med hjalp av den for detta
avsedda kldmman som levereras tillsammans med anordningen.

Héftsvetsning av bricka for fixering av terminal for mass a Q
Montera dit den fér detta avsedda elektroden i pistolens chuck (POS.9, Fig. G) och for in
brickan (POS.13, Fig.G).
Placera brickan i det omrade som valts. Satt terminalen for massa i kontakt, inom samma
omrade, och tryck pa knappen pa skérbréannaren for att svetsa fast brickan, vid vilken
man sedan kan fésta staven for massa pa det satt som beskrivits ovan.

FAVAVAVAV
Héaftsvetsning av skruvar, brickor, spikar, nitar lE@A

Montera dit en lamplig elektrod pa pistolen och for in det element som ska haftsvetsas.
Placera féremalet i fraga mot den énskade punkten pa platen. Tryck pa knappen pa
pistolen. Slédpp knappen férst efter att den férinstallda tiden forflutit (den gréna lysdioden

slocknar).

Haftsvetsning av platar pa ena sidan AL
Montera dit den fér detta avsedda elektroden i pistolens chuck (POS.6, Fig. G) och tryck
mot den yta som ska héftsvetsas. Tryck pa knappen pa pistolen och sléapp knappen forst

efter att den forinstallda tiden forflutit (den gréna Iysdioden_g" slocknar).

VIKTIGT!

Den maximala tjockleken for platar som ska héaftsvetsas bara pa ena sidan &r: 1+1 mm.

Det &r inte tillatet att anvénda denna typ av haftsvetsning pa karrosseriets barande

strukturer.

For att uppna korrekta resultat vid haftsvetsningen av platarna, maste man vidta vissa

atgarder som &rav avgérande betydelse:

- En perfekt anslutning av massa.

- De tva delarna som ska haftsvetsas méaste befrias fran eventuellt lack, fett och olja.

- De delar som ska héftsvetsas maste vara i kontakt med varandra, utan mellanrum.
Ettfor hdgt tryck leder till daliga resultat.

- Det 6vre styckets tjocklek far inte 6verstiga 1 mm.

- Elektrodens spets maste ha en diameter pa 2,5 mm.

- Drag &t muttern som blockerar elektroden ordentligt, kontrollera att svetskablarnas
kontaktdon sitter fast ordentligt.

- Nar man héftsvetsar ska man trycka latt med elektroden (3+4 kg). Tryck pa knappen
och lattiden for haftsvetsning forflyta, férst nar denna tid gatt ska man ta bort pistolen.

- Haftsvetsa aldrig mer &n 30 cm fran den punkt i vilken anordningen fér massa ar fast.

o N ouhs W=

Samtidig héftsvetsning och dragning med speciella brickor %\3/\?

Denna funktion genomférs genom att man monterar dit chucken (POS.4, Fig. G) och drar
at den ordentligt pa extraktorns kropp (POS.1, Fig. G), fast sedan och drag at extraktorns
andra terminal pa pistolen (Fig. G). For in den speciella brickan (POS.14, Fig. G) i
chucken (POS.4, Fig. G), fast den med hjélp av den fér detta avsedda skruven (Fig. G).
Héftsvetsa brickan i det aktuella omradet, stall in haftsvetsen som for haftsvetsning av
brickor, och pabérja dragningen.

Efter att arbetsmomentet har avslutats, ska man vrida extraktorn med 90° for att lossa
brickan, som sedan kan héaftsvetsas igenien annan position.

Uppvéarmning och aterstéllning av platens ursprungliga form utifran _Q_LL
Enligt standardinstéllning ar TIMERN avaktiverad i det har driftidget: genom att vélja

svetstiden visas “InF” (obestamd tid) pa displayen.

Arbetsmomentens langd &r séledes manuell, och beror pa hur lange man trycker in
knappen pa pistolen.

Strdommens intensitet regleras automatiskt efter den plattjocklek som valts.

Uppvérmning av platar ...Q

Montera dit kolelektroden (POS.12, Fig. G) i chucken pa pistolen och drag at med lagret.
R&r med kolelektrodens spets vid det omrade som férst frilagts och tryck pa knappen pa
pistolen. Arbeta utifran och inat med en cirkuldr rérelse for att virma upp platen som da
kommer att aterga till sin ursprungliga position.

For att undvika att platen trycks in for mycket, ska man behandla sm& omradenitaget och
omedelbart stryka 6ver dem med en fuktig trasa, fér att kyla ned det behandlade
omradet.
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Aterstilining av platens ursprungliga form utifran X
| denna position kan man, med hjélp av den for detta avsedda elektroden, platta till platar
som blivit lokalt deformerade.

Intermittent haftsvetsning (Lagning av hal) i

Denna funktion lampar sig for haftsvetsning av sma platrektanglar, for att tdcka 6ver hal

som orsakats av rost eller andra faktorer.

Montera den for detta avsedda elektroden (POS.5, Fig. G) pa chucken och drag &t lagret

for blockering noggrannt. Frilagg det aktuella omradet och forsakra er om att den yta pa

platen som ni har for avsikt att haftsvetsa ar fri fran fett och lack.

Satt stycket pa plats och stéd elektroden mot det. Tryck sedan in knappen pé pistolen och

hall den intryckt medan ni flyttar fram elektroden rytmiskt i enlighet med héftsvetsens

intervaller fér arbete/vila.

OBS: Tryck latt under arbetet (3+4 Kg) och arbeta ldngs med en imaginar linje 2+3 mm

fran kanten pa det nya stycket som ska haftsvetsas.

Foér att uppna ett braresultat:

1 - Arbetainte mer &n 30 cm fran den punkt i vilken anordningen for massa &r fast.

2 - Anvénd er av overtdckande platar med en maximal tjocklek pa 0,8 mm, helst av
rostfritt stal.

3 - Anpassa frammatningsrytmen till det intervall som ges av héftsvetsen. Flytta fram
elektroden under pausen och stanna vid haftsvetsningen.

Anvédndning av den extraktor som levereras tillsammans med maskinen (POS.1,
Fig.G)

Fastkrokning och dragning med brickor

Denna funktion genomférs genom att man monterar dit chucken (POS.3, Fig. G) och drar
at den pa elektrodens kropp (POS.1, Fig. G). Kroka fast brickan (POS.13, Fig. G), som
haftsvetsats fast pa det satt som beskrivits ovan, och pabdérja dragningen. Efter att
arbetsmomentet har avslutats ska man vrida extraktorn med 90° fér att lossa brickan.

Fastkrokning och dragning med stift

Denna funktion genomférs genom att man monterar dit chucken (POS.2, Fig. G) och drar
at den pa elektrodens kropp (POS.1, Fig. G). For in stiftet (POS.15-16, Fig. G), som
haftsvetsats fast pa det satt som beskrivits ovan, i chucken (POS.1, Fig. G) medan ni
haller terminalen spand mot extraktorn (POS.2, Fig. G). Efter att inférningen avslutats
ska man sléappa chucken och pabdrja dragningen. Efter att arbetsmomentet har avslutats
ska man dra chucken mothammaren fér att dra ut stiftet.

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! INNAN NI UTFOR INGREPPEN FOR UNDERHALL MASTE NI

FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN HAR STANGTS AV OCH FRANKOPPLATS
FRANELNATET.
Las fast strombrytaren ilaget“0” med det tillhdrande laset.

7.1 ORDINARIE UNDERH_@\LL . .
ARBETSMOMENTEN FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

- anpassning/aterstéllning av elektrodspetsens diameter och profil,

- kontroll av att elektroderna ar instéllda i linje,

- kontroll av kylning av kablar och tang,

- témning av kondensifiltret fér inmatning av tryckluft,

- kontrollera att punktsvetsens och tangens matarkabel &r i gott skick.

7.2 EXTRA UNDERHALL o )
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRO-MEKANISKA OMRADET.

A VARNING! INNAN PUNKTSVETSENS ELLER TANGENS PANELER
AVLAGSNAS FOR ATT KOMMA TILL PA INSIDAN SKA MAN KONTROLLERA
NOGA ATT PUNKTSVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.

Eventuella kontroller som utfors i haftsvetsens inre nér denna &r under spénning kan ge
upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt kontakt med komponenter under spanning
och/eller skador p.g.a.direkt kontakt med organ i rérelse.

Punktsvetsens och tangens insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror pa

anvéndningen och p& omgivningens luft. Det damm och de metalldelar som samlats pa

omvandlaren, diodmodulerna, kopplingsplinten osv. ska avldgsnas med hjdlp av en
strale torr tryckluft (max 5 bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt dessa med

en mycket mjuk borste eller med fér detta avsedda I6sningsmedel.

Passa samtidigt pa att géra foljande:

- Kontrollera att samtliga elkopplingar &r val atdragna, att de inte &r oxiderade och att
kabelisoleringen &rintakt.

- Kontrollera att anslutningsskruvarna pa transformatorns sekundérkrets till
utgangsstangerna / -flatorna ar val atdragna och att det inte finns spar av oxidering
eller dverhettning. . .
OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTALLANDE SKALL DU GORA
FOLJANDE INNAN DU GOR MER INGAENDE OCH SYSTEMATISKA INGREPP
OCH INNAN DUVANDER DIGTILL DIN KUNDTJANST:

- Att displayen &r pa med punktsvetsens huvudbrytare i tillslaget Iage " | ". Om den inte
ar pa betyder det att felet ligger pa natdelen (kablar, stickpropp och uttag, sakringar,
alltfor stort spanningsfall, etc.).

- Attinga larmsignaler visas pa displayen (se TAB. 1): tryck pa “START” néar larmet ar
Over for att starta om punktsvetsen. Kontrollera att kylluften cirkulerar som den ska och
minska eventuellt pa intervallet mellan bearbetningscyklerna.

- Att den sekundéra kretsens olika komponenter (armhallare — armar — elektrodhallare
—kablar) inte har minskad funktionsduglighet beroende pa I6sa skruvar eller oxidering.

- Attsvetsparametrarna &r de riktiga till bearbetningen som ska utféras.
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MHXANEZ TFIA IZYTKOAAHIH ME ANTIZTAZH TIA BIOMHXANIKH KAI
EMAFTEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: Z1o KEigEVO TTOU akoAouBei Ba xpnoipoTtroigital o 6pog “movra”.

1. FTENIKH AZQAAEIATIA TH ZYTKOAAHZH ANTIZTAZHZ

O XeIPIOTAG TIPETTEN VA EiVal ETTAPKWG EVNHEPWHEVOG WG TTPOG TNV aTPAAR XpHon
NG TOVTAG KAl TTANPOPOPNMEVOG YIa TOUG KIVEUVOUG TTou GUVSEovTal ME TIG
S1081kaoieg TUYKOAANONG HE AVTIOTOON, TO OXETIKG UETPA TTPOOCTUCING KOI Td
HéTpa dueong eTépRaong.

H wmwévra (Movo oTig TTapaAAayéG PE EVEPYOTTOINON TIVEUMATIKOU KUAivEpou)
TPORAETTEI £va YEVIKO SIOKOTITN HE AEITOUPYiEG AuEO G ETTEURAONG KAI EVO AOUKETO
Yo 70 JTTAOKapioud Tou o€ Béan “O” (avoixXTog).

To kA€1Si Tou AoukéTou TTaPAdidETAI ATTOKAEIOTIKA OF XEIPIOTH TTEMEIPAPEVO 1
EVNUEPWHMEVO OE OXEON UE TA avaTEBEINEVO KOBAKOVTA KOI JE TOUG EVEXOMEVOUG
KIVOUVOUG TTou TTpoépyovTal amr’ auThv Tn Siadikaoia ouyk6AAnong i amé Tnv
apeAR XPoN TNG TOVTAG.

KaTtd Tnv atroucia Tou X€IPIOTA 0 SI0KOTITNG TTPETTEI va ToTroBeTEiTal o€ Béon “O”
HTITAOKApPIOUEVN HE TO AOUKETO KAEIOTO KOl XWwPig KAEIDI.

/N

- EkTeAéOTE TNV NAEKTPIKA EYKOTAOTOON CUH@WVA HPE TOUG TTPOBAETTONEVOUG
KAVOVIOHOUG KAl VOLOUG OTTOPUYHG OTUXNHATWYV.

- H moévra mpémmel va ouvdéeTal ATTOKAEIOTIKA 08 OUCTNUA TPOWOdooiag ME
YEIWPEVO OUBETEPO AYywWYO.

- BeBaiweeite 611 n pida TpoPodoaidag eival cwoTd cuvdedepévn oTn yeiwaon
TPOCTACIAG.

- Mnv xpnoipotmroleite koAwdia pe @Bapuévn pOvwon N pE XOAAPWHEVEG
ouvdioeig.

- Mnv XpnOIYOTIOIEITE TNV TTOVTA O€ UYPa 1] Bpeypéva TEPIBAAAOVTA 1 KATW ATTO
Bpoxn.

- H ol0vdeon Twv koAwdiwv ouykO6AANONG KAl OTTOIOSATIOTE EVEPYEID TOKTIKAG
eméupaong oToug Bpayioveg kal/j oTa NAEKTPOSIO TTPETTEl Vo eEKTEAOUVTOI PE
TNV MOvVTa ofNOTH Kal atroouvdedepévn amd 1o SikTuo TpoYodooiag. ZTig
TOVTEG HE €EveEPyOTTOiNON TIVEUMATIKOU KUAiVEpou gival atrapaitnto va
MTTAOKAPETE TO YEVIKO S10KOTITN 0€ €0 “O” e TO TTPOUNBEUOIEVO AOUKETO.

H idia Siadikaoia TpETel va TnpEiTal yia Tn o0vdeon oTo udpiké SikTuo 1 O€
Hovdada Wugng KAEIOTOU KUKAWHATOG (TTOVTEG TTOU PUXOVTal PE VEPO) Kal OE
KAOE TTEPITITWON ETTEUPRACEWY ETTIOKEUNG (EKTAKTNG CUVTAPNONG).

Ve VANV

- Mnv ouykoAAgite o€ Soxeia | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV N TTEPIEIXAV EUPAEKTA
UAIKA uypd 1 aépia.

- Amo@eUyeTe va oUYKOAAEiTE O€ UAIKG KaBapiopéva pe XAwpPIwpEVa i KOVTA O€
TTapOpoIa UAIKA.

- Mnv ouykoAAeite og Soxeia utré ricon.

- ATTopOKPUVETE aTTO TNV TTEPIOXN EPYaaiag OAa Ta eU@AeKTA UAIKA (TT.X. §UAO,
XOPTi, TOAIOTTOVA KATT.).

- ESao@aAilete katdAAnAn oAAayn aépa N pECO AQPAIPEONG TWV KATTVWV
OUYKOAANONG KOVTA oTa NAEKTPOSIa. MPETTel va EKTIHOUVTAI CUCTNUATIKA Ta
opia ékBeong oToug KatrvoUg CUYKOAANONG 0€ ouvdpTnon Tng ouvleong, Tng
OUYKEVTPWONG Kal TNG SiIdpKelag €kBeang oTOUG iS1ouG.
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- MpooTareleTe TAVTA TA PATIO PE TA €18IKA YUQAIA TTPOOTACIOG.

- Qopdre yAvTia Kal EvEUUaATa TTPOoTaCiag KATAAANAQ TTPOG TIG KATEPYUTIEG HE
OUYKOAANON avTioTaong.

- OopufotnTa: Av efaiTiag €ISIKA EVTATIKWV EVEPYEIWV OUYKOAAnong
SlamioTwvETAl éva £TTiITTESO aTOMIKAG NUEPNOIag ékBeong (LEPd) ico R avwrepo
Twv 85db(A), eival UTTOXPEWTIKA N XPAON KATAAANAWV HECWV OTOMIKAG
TPOOTACIAG.

- H 8iéAeuon Tou pelPATOG TTOVTAPIOPATOG SNUIOUPYEI NAEKTPOMAYVNTIKA TTEdial
(EMF) yUpw a1r6 To KUKAWHA TTOVTAPioHOTOG.

Ta nAekTpopayvnTikd Tedia PTTOPOUV va TTAPEUPBOUV HE OPICHEVEG IOTPIKESG

ouokeuég (1. Pace-maker, avaTrveuoTRpeg, METOAAIKEG TTPOOOBKEG KATT.).

Mpérmel va AapBdvovTal KATAGAANAQ TTPOCTATEUTIKA METPA WG TTPOG T ATOMA TTOU

PEpouv TéToloU £idoUg CUOKEUEG. MNa TTapddelypa va atrayopeUeTal n mpéopaon

oTnV EPIOXA XPAONG TG TTOVTAG.

AuTA N TTOVTA IKAVOTTOIEI TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG YIa ATTOKAEIOTIKA XpAoNn

og PBiounxaviké TePIBAAAOV yIO ETTAYYEAUOTIKO OKOTO. Agv gyyudtal n

avTamokpion oTa Bacikd opia Tou agopolv Tnv €kBeon Tou avBpwrrou oTa

NAEKTPOPAYVNTIKA TTESia O€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O Xe1p10TAG TTPETTEl va eQapOdel TIG akOAouBEeg B1aSIKATiEg WOTE Vo TrEpIOPIdeTal

n €kBeamn oTa NAEKTPOMAYVNTIKA TTEdia:

- ITEPEWVETETE Madi 600 TO SUVATOV TTIO0 KOVTA Ta SUo KOAWSIA TTOVTAPICTHATOG
(av umrdpyouv).

- AloTnpEiTE TO KEPAAI KOI TOV KOPHO TOU CWHATOG 6GO TO SUVATOV TTI0 HAKPUG
oTT6 TO KUKAWHO TTOVTOPICHATOG.

- Mnv TuAiyete TTOTE Ta KAAWSIA TTOVTOPIOHATOG (av UTTAPYXOUV) YUpW OTTé TO
owHya.

- Mnv TTOVTAPETE YE TO CWHA AVAPETA OTO KUKAWHO TTOVTOPioHaTOG. AlOTNPEITE
A@POTEPA TA KAAWSIA OTNV iB10 TTAEUP A TOU CWHATOG.

- Zuvd£éoTe TO KOAWSIO ETMIOTPOPAG TOU PEULATOG TTOVTAPITUATOG (aV UTTAPXED)
OTO METAAAO TTPOG TTOVTAPICHA OGO TO SUVATOV TTI0 KOVTA OTO ONuEio oUvdeong
uTré ekTéAeon.

- Mnv TTOVTAPETE KOVTA, KOBIOMEVOI 1 OKOUMTIIOHEVOI TIAVW OTNV TOvVTa
(eAdx10Tn aréoTaon: 50cm).

- Mnv a@nivere oIdNPOPAYVNTIKA OVTIKEIMEVO KOVTA OTO KUKAWMO
TTOVTAPICHATOG.

- EAdyiotn améoTtaon:

-d=3cm,f=50cm (EIK. H);
-d=3cm,f=50cm (EIK.1);
-d=30cm (EIK.L);
-d=20cm (EIK. M) Studder.

2N

- Zuokeun katnyopiagA:
AuUTA N TTOVTA IKAVOTTOIET TIG ATTAITHOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT TTPOIOVTOG Yia
aTroKAEIOTIK) XPAON Ot Blopunxaviké TeEPIBAAAOV KOl YIO ETTAYYEAUOATIKO
OKOTTO. A€V £YYUATAI N AVTATTOKPIOTN OTNV NAEKTPOUAYVNTIKA CUPBATOTNTA OE
olKiako TePIBAAAOV Kal OTTOU UTTAPXEI dueon oUvdean o€ SikTuo Tpopodoariag
XOUNAAG TAONG TTOU TPOPODOTEI KATOIKIEG.



A YNOAEINOMENOI KINAYNOI é & ®

KINAYNOZ ZYNOAIWHEZ TON ANQ MEAQN

O 1poTog AsiToupyiag TnGg TOVTOG KAl n Siagoporroinon OXAMATOG Kal

Sl100TACEWY TOU PETAAAOU TTPOG KaTepyaaoia, eutrodifouv TNV uAotroinan piag

OAOKANPWTIKAG TTPOCTATIAg aTr6é TOUg KIVEUVOUG OUVOAIYNG TWV AVw HEAWV:

dayxTUAa, XEPI, TTAXUG.

O KivBuvog TP£TTel va EAATTWVETOI UIOBETWVTAG Ta KATAAANAG TTPOANTITIKG

péTPO:

- O XeIpPIOTAG TPETTEI VA €ival TTETTEIPAPEVOG KOI EVIHEPWHEVOG WG TTPOG TN
S10dIKaCia GUYKOAANONG UE AVTIOTAOT JE AUTEG TIG TUTTOAOYIEG UNXOVWV.

- Npéme va exTeAeiTal pIa EKTiMNON Tou KIVEUVOU yia KGBe TutroAoyia epyaciag
Trou TPETTel va eKTEAETTEI. Eival avaykaio va rpodiaBéTovTal EyKaTaoTACEIG
kol S1aTdgelg kaTdAAnAeg yia va oTnpifouv kai odnyoUv To METOAAO
KOTEPYATiag (EKTOG TNG XPIONG MIOG QOPNTHG TTOVTAG).

- Zg OAeg TIG TEPITITWOEIG OTTOU N Hop@oAoyia Tou PeTAAAOU To KaBIOTA
Suvard, pubBpioTe TNV amMéOTAON TWV NAEKTPOSiwV WOTE va pnv
gemepviwvTtal 6 mm d1adpopng.

- Mnv emTpémreTe O TEPICOOTEPA ATONA VA EPYATOVTAI CUYXPOVWG HE TNV idIa
movTa.

- Hrepioxn epyacioag wpETmel va aTrayopeUeTal o€ EEva dTOMA.

- Mnv a@Rivere a@UAaXTn TNV TOVTA: OE€ QUTAV TNV TEPITTWON €ival
UTTOXPEWTIKO VA TNV ATTOCUVOETETE OTTO TO SiXTUO TPOPOSOTIAG. ZTIG TTOVTEG
HE EVEPYOTTOINOT TIVEUUATIKOU KUAIVEpOU, PEPTE TO YEVIKO BIAKOTITN O€ Béon
“O” Kol UTTAOKAPETE TOV UE TO TTPpounBeudpevo Aoukéro. To kA&Ii Tpétrel va
a@aIPEITAl KOl VO QUAAYETAI OTTO TOV UTTEUBUVO.

KINAYNOZX EFTKAYMATQN

Mepikd TUAMOTA TNG MNXOVAG TTOVTOpiopaTog (NAEKTpOdia  Bpaxioveg Kai
KOVTIVEG TTEPIOXEG) UTTOPOUV va @Tdoouv ot BeppoKkpaaieg TTavw atroéd 65°C:
gival arapaiTnTo va (popdTe KATAAANAC TTPOCTATEUTIKG EVEUHATA.

KINAYNOZ ANATPOMHZ KAIMNTQZHEZ

- Zuvd£éoTe TNV TTOVTA O€ OPIOVTIA ETTIPAVEIO KATAAANANG IKAVOTNTOG TTPOG TN
pada. ZTabeporroInoTe oTO EMITTESO OTAPIENG TN MNXAVA (6TaV TTPORAETTETAN
oto kepdAaio “EFKATAITAZH” autoU TOoU €gyXelpidiou). Ze avTiBeTn
TEPITITWON, KEKAIPEVA N avwpaAa ddmreda, KivnTd emimeda oTAPIgNG,
UTTAPXEI O KivOUVOG avaTPOTTAG.

- AmayopeUeTal n aviypwon TG TOVIONG, €KTOG TNG TEPITITWONG TTOU

mpoBAémeTal pnTtd oto kKe@dAaio “EFKATAZTAZIH” autoU TOU
gyxeipiSiou.
MH KATAAAHAH XPHZH

Eivai emikivduvn n xpion TnG TOVTOG yia OTToI03ATTOTE KATEPYATia SIAPOPETIKN
a1ré TNV TPoBAeTTOEVN (OUYKOAANON UE avTioTaon 510 TTOVTWY).

- Z0vdeapog 14 pin.

2.3 EEAPTHMATA KATA NAPAITEAIA

- Zeuyn Bpaxiovwy Kai NAEKTPOBIa UE PAKOG Kal/f) SIapopETIKG oxApa yia AaBida agpiou
HE WUEN aépa (BA. NioTa avTaAAGKTIKWY).

- ZupmayAg yevvATpiayia xprion Kit Studder.

- Kitstudder pe &exwpioTd KAAWDIO CWHPATOG KAI KACEAD EEAPTNHATWY.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 NINAKIAAAEAOMENQN (EIK.A)

Ta kUpla OTOIXEI OXETIKA WE Tn XPAON Kal TIG OTTOdO0EIG TNG MNXAVAG OTigng

ouvowifovTal TNV TEXVIKA TTIVAKIOO PE TIG AKOAOUBEG EVVOIEG.

1 - ApIBuOG ATEWY Kal GUXVOTNTA YPAUUNAG TPOPOdOTiag.

- Taon 1popodoaiag.

loxUg dikTUou o€ pévipo KaBeoTws (100%).

- OvopaoTikn 10X0g diIkTUoU pe oxéon diaAeiTroucag Aeitoupyiag 50%.

MéyioTn Tdon o€ avoIikTO KUKAWHO OTA NAEKTPODIA.

MéyioTo peUpa pe NAeKTPOSIa O€ BpayukUKAwA.

Aeutepelov pelpa o€ POVIPO KaBEOTWG (100%).

- ZUPBoAa avagepdueva OTNV ao@AAgla n €vvola TwV OTIoIWV avaypA@ETal OTO
KePAAaio 1 “Tevikr ao@AAeia yia T GUYKOAANoN avtioTaong”.

Inueiwon: To Tapddelyya TG TTIVOKIdag eival POvo €VOEIKTIKO TG €vvolag Twv

oupBOAWY Kal Twv wneeiwv. Or akPIREIG TIHEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWV TNG UNXAVAG

aTi¢ng oTnv kaTox oag diaBadovTal oTnV TIVAKIda TNG IdIOG TNG PNXAVHG.

oO~NO A WN
'

3.2AAAATEXNIKA ZTOIXEIA

3.2.1Mo6vra

FEVIKA XOPOKTNPIOTIKA

- Td&on Kal ouxvoTNTa TPOPOdOTiag 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Katnyopia nAeKTpIKAG TTpocTadiag : |

- Karnyopia pévwong : H
- BaBudg mpooTaaciag mepIBARpATOg IP20
- Eidog wigng AF (egavaykaouévog aépag)
- 2uvoAikég diaoTaoeig(LxWxH) 650x500x900mm
- Bapog 40kg
Input

- MéyioTn 10x0G o€ BpaxukUkAwpa (Scc)
- MNapdyovTagioxuog o Scc
(ouvnuitovo @) : 0,8

38,5kVA

AN

O1 TPOOTUCIEG KAl TA KIVTA HéEPN TOU TTEPIBAAMATOG TNG MNXAVAG TTPETTEN VA Eival
TOTrOBETNUEVA 0T B0 TOUG TTPIV TN OUVSEOT OTO NAEKTPIKO BiKTUO;
MPOZOXH! OTrola8ATIOTE XEIPWVOKTIKN ETTEURACN OE TPOOITA KIVNTA pUépn TG
HNXAVAG, OTTWG TT.X:

- AvTikaTdoTaon | CUVTAPNOT TWV NAEKTPOBiwV

- PUBpion tnG 8éong Twv Bpaxiovwy f NAeKTpodiwv
APENEI NA EKTEAEITAI ME TH MHXANH ZBHZTH KAI AMOZYNAEAEMENH AMNO
TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ (TENIKOZ AIAKONTHZ MNAOKAPIZMENOZ ZE OEZH
“O” ME AOYKETO KAI XQPIZ KAEIAl ota povréha pe evepyoTtroinon
MNEYMATIKOY KYAINAPOY).

2. EIZAIrQrH KAITENIKH NEPIFPA®H

21 EIZArQrH

Kivnty ouokeury yia OuykOAAnon pe avrtiotaon (movia) eAeyxOpevn UeE
MIKPOETTEEEPYADTH, TEXVOAOYIa IVBEPTEP PéONG OUXVOTNTAG, TPIPATIKA TPpopodoaia Kal
ouvexEg pelpa e§0d0U.

H movTa poBAéTrel pia AaBida agpiou e wugn vepou. H AaBida agpiou TTepiéxel oTo
E0WTEPIKO TNG TN HOVAD PETAOKNUATIOWOU Kal avopBwang TToU ETTITPETTEI, O€ OXEON WE
TIG OUVABEIG TTOVTEG, UPNAG PEUPATA TTOVTAPIOUATOG UE XAUNAEG OTTOPPOPATEIG DIKTUOU
(n mévTa Asitoupyei o€ ypapuég pe ac@dleieg 16A), n xprion TTOAU pOoKPUTEPWY Kal
eAaPPUTEPWY KAAWDIWV YIa EUKOAOTEPO XEIPIOUO Kal EupUTEPO TTEdIO dpAONG, EAGXIOTA
payvnTikG Tedia yUpw atréd Ta kaAwdia. Ma k&g uAiko, yia KABe TTaxog Kal yia KaOe
gpyaAeio n TTévTa TrpoTEivel TTPOKABOPICUEVA TTPOYPANUOTA EPYATiIag Kal ETITPETTEI TV
aTroBrKeUaN PEXPI TPIWV EEATOMIKEUPEVWV TTPOYPAUMAETWY. H TTOVTa uTTopEi va SoUAeUel
o€ eAdopaTa XaunAng TTEPIEKTIKOTNTAG GvBpaKa, o€ eAdopaTta avogeidwTou xGAuBa, o€
ehdopara atréd yaABaviguévo aidnpo kal oe eAdopaTta ammod xaAuBa uwnAig avioxng. H
TPOCOAKN TNG CUPTIAYOUG CUUTTANPWHOTIKAG YEVVATPIOG ETTITPETTEI TN XPAON TOU
moToAioU Studder kai TNV eKTEAEON TTOAUGPIBUWY EPYACIWV €V BEPUW OTO TOpEQ
AUagWHATWY.

Ta kUpIa XapaKTNPIOTIKA TNG EYKATAOTAONG Eival:

- QUTOMATN AVAYVWPIOTN TOU EYKATESTNUEVOU EpyaAEiou,

- emmAoyr a1 TOV TTiVOKa TOU EpyaAEiou TTou Ba XpnaipoTToinBei,

- QUTOMATN ETTIAOYA TWV TTAPAUETPWY GUYKOAANONG avAAOya UE TO UAIKO,

€EOTOUIKEUON TWV TTAPAUETPWY GUYKOAANONG,

ATTEIKOVION TWV TTOPAUETPWY GUYKOAANONG,

aTrelkévion pEUPATOG TTOVTOPIoUATOG,

- AO@AAEIEG BIKTUOU KOBUOTEPNUEVEG 16A
- Autoparog d1aKoTITNG SIKTUOU 16A (“C"-IEC60947-2)
- KaAwdio Tpogodoaiag (L<4m) 4x2,5mm?
Output
- OeuTepeliouca TGN OE AVOIKTO

KOKAwpa (U, d) : v
- MéyioTo petpa atigng(l,max) : 8kA
- IkavétnTtaoTigng max 3 +3mm
- Zxéon diaAeiTroucag Asitoupyiag 1,8%
- ZTign/wpa oe xaAuBa 3+3mm 95
- Méyiotn dUvapn oTa NAEKTPOdIa 200daN
- Mpoggéxovta TURpaTa BPaxiovwy 120mm standard

3
r

PUBuIon peUpaTog TTOVTAPIoPATOG
PUBuion xpdvou Troviapiopatog
PUBpion xpévou Trpooéyyiong
PUBuion xpdvou kAipakag
PuBuion xpdévou diatipnong
PUBuion xpdvou kplou

PUBpion apiBuol ToAywoewy

.2.2levvATpia Studder

EVIKA XOPAKTNPIOTIKA

Téon Kal ouxvoeTNTa TPOPOdOTiag
Kartnyopia nAeKTPIKAG TTpoCTaCIaG

auTOUaTN KOl TTPOYPAUHATIONEVN
auTOUOTN KOl TTPOYPAUHATIONEVN
auTéUaTN Kl TTPOYPAUHATIONEVN
QAUTOMATN KAl TTPOYPOUHATICHEVN
QUTONATN KOl TTPOYPAMUATIOUEVN
auUTOUATN KOl TTPOYPAUHATIONEVN
QUTOATN Kal TIPOYPAUHATIONEVN

565V ~ 1ph-80 Hz
I

- Katnyopia pévwong H

- BaBpog mpoatagiag mepIBApaTog 1P20

- Eidog wiéng AN (puaikég aépag)
- Aaotaoeig(LxWxH) 320x240x 180mm
- Bapog 15,5Kg
Input (*)

Output

- Aeutepeliouca TAON EV KEVW 9,5V
- MéyioTo pelpa TovTapioparog (1, max) 3kA

(*) ZHMEIQZH: n yevvATpia TpOQOBOTEITAI ATTOKAEIOTIKA HE TIG EIDIKEG OUVOETEIG OTNV
KUpIa HOVAda TNG TTOVTAG. BAETTETE TA XOPAKTNPIOTIKA TNG TTOVTOG.

4.TEPIF'PA®H THZ MONTAZ
4.1 EYETHMATA EAEMXOY KAIPYOMIEHE

4

Mepiypa@n TWV TTAPAUETPWY TTOVTOPITHOTOG:

POWER

.1.1 Mivakag eAéyyou (EIK. B)
%

wg 100%.

Power: 1000076 TnG 10XU0G TTOU TTAPEXETAI OTO TTOVTIAPIOMA - KUPavon otré 5

2

€AeyX0G PEUPATOG TTOVTAPITPATOG,
EOWTEPIKA WUEN pe efavaykaopévo afpa Kal oUoThUa
EVEPYOTTOINONG.

aépa  eAEYXOMEVNG

.2 BAZIKA EEAPTHMATA

ZrnpiypaTta AaBidag,

Movada @iAtpou peiwang (Tpopodoacia TTETTIECUEVOU aépa),

NaBida agpiou eQodiagpévn HE KAAWDIO PE QI TTOU ATTOCUVOEETAI OTTO TN YEVVATPIA,
Kapdrot.
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Xpovog poaoéyyiong: XpOvog KaTd Tov oTroio Ta NAekTpddia Tng AaBidag
agpiou TTpoaeyyifouv TIG Aauapiveg TTPOG TTOVTAPICUO XWPIG va TTapdyeTal
pelpa. XpeIGgeTal WOTE Ta NAEKTPAdIO va @TAVOUV OTn PEYIOTN puBuIZOpEVn
Trieon TPIV va TTapdyouv pedua - kupavon atméd 10 wg 50 kukAol (1 KUKAog =
20ms).

Xpovog kAipakag: Xpovog TTou XpelddeTal To pedua yia va @TACEl OTn
uéyiotn puBuIopevn TiPR. ZTn Asiroupyia AaBida agpiou pe TTAAPWOEIG AUTOG O



XPOVOG €QapuoleTal pévo  OTNV TTPWTN TTAAPwaon - Kupavon amé 0 wg 100
KUKAOI.

XpO6vog TTovTapiopaTog : XpOvog OTTou To peUpa TTOVIaPIoPATOg diaTtnpeital
TEPITTOU OTABEPS. XTN AciToupyia AaBidag agpiou e TTOAPWOEIS 0 XPOVOG
autog avagépetal oTn didpkela piag TaApwong - koyavon amé 0,5 wg 100
KUKAOI (*).

Xpovog kpUou: (UOVO yIa TTOVTEPIoPA HE TIAAJWOEIG) XPOVOG AVAPETA O€ pia
TIGAPWON PEUPATOG KOl OTNV ETTOPEVN - KUpavon atré 0,5 wg 20 KUKAOL.
ApIBHOG TTOAPWOEWV: (UOVO YIO TTOVTAPIOPG ME TTAAJWOEIG) apIBudg

TIOAMWOEWY PeUPATOG TTOVTAPIOUATOG, N KaBepia JIdpKeEIag ion pe TO
puUBUICOUEVO XPAVO TTOVTAPITPATOG - KUpavon atrd 1 wg 10(*%).

Xpo6vog S1atRpnong: xpOvog KaTd Tov 01Toio Ta NAekTPddIa TNG AaBidag agpiou
SiaTnpolUv Kovtd TG Aapapiveg TToU WHOAIG TTOVTOPIOTNKAV XWPIG TTapoxnA
pevparog. Kard autriv Tnv TTepiodo TrpayuaTtotroleital n wign Tou onueiou
OUYKOAANONG Kal N KpUOTAAAWOT TOu OUYKOAAnpévou Trupriva. H Trieon o€
QUTAV TN QAoN AETTTAIVEl TWV KOKKO TOU PETAAAOU augavovTag Tn PNXAVIKA
avOeKTIKOTNTATOU - KUpavan atrd 2 wg 50 KUKAOL.

(*)ZHMEIQZH: 1o d6poiopa Twv KUKAwV KAiJaKag Kal Twv KUKAWVY TTOVTapioPaTog dev

utropei va Eerepdaoel 100 (2 deuTePOAETTTA).

(**)ZHMEIQZH: o péyioTog apiBu6g TTOANWOEWY TTOU UTTOPOUV VO TTPOYPONHATIOTOUV

eCoptdtal ammd TN OIAPKEID MIOG TTAAMWONG: O GOUVOAIKOG TTPAyHaTIKOG XPOVOG

TToVTOPIoPaTOG dEV PTTOPEi va EeTTepdael Toug 100 KUKAOUG.

.4

P
1-NAAKTpO “A” pe di1TAR Aéitoupyia l]} :

a) BAZIKHAEITOYPTIA ll}élcéoxmr’] EUPAVION TWV TTAPAUETPWY TTOVTAPIOCUATOG:

o TTapeXOUEVN I0XUG/pelpa, © xpovog Tpooéyyiong, & xpdévog kAipakag,
e XPOVOG TTOVTaPIoHATOG, XPOVOG KpUoU (UOVO OE TIOAYIKO), I apIBpodg
ﬂa)\uu'ucswv(uévoosrru)\pn(é),xp()vo; diatipnong.
.4
B) EIAIKH AEITOYPTIA #ra

TTOVTAPIoPATOG: yia TNV TTPOCRacn O€ QUTAV TN AEITOUpYia TTPETTEI VO OKOAOUBOETE
N diadikaagia Tng TTapaypdgou 6.2.2.

! TPOTIOTIOINON TWV EPPAVIOHEVWY TTOPAUETPWV

2 - MAAKTpOo “B” €mMAOYAG TNG XPNOIMOTTOIOUNEVNG AEITOUPYiag Kal gEpu@Avion
XPnoipotroloUpevou epyalgiou:

LN 1 AeiToupyia AaBidag agpiou HE OUVEXEG PEUMA TTOVTOPIOHATOG!

0 KUKAOG TToVTapiopaTog apxicel Ye éva Xpovo TTpooéyyiong, 6aKoAoubei pe éva xpovo
KAipoKag, £va XpOvo TTOVTaPiTPOTOG KOl OAOKANPWVETAI JE £va XPOVo dIaTrpnong. AuTr
n Agitoupyia eTMAEyETaI PE TO TTAAKTPO “B”.

: AeiToupyia Aafidag agpiou pe pelpa TTOVTOPICHATOG “TTOAMIKG”: O

KUKAOG TTovTapiopaTog apXicel e Eva XpOvo TTPOCEYYIONG, CUVEXICEl PE Eva Xpovo
KAiJaKag, éva XpOvo TTovTapiopaTtog, éva Kpuo Xpovo, pia oeipd wlrnoswv (BAETTE
4.1.1 Ap1Bu66 wBARTEWV) Kal TEAEIWVEI UE Eva XpOvo dlaTApnong.

AuTr n Aeitoupyia BEATIWVEI TNV IKAVOTNTA TTOVTOPIOPATOG O€ EAGOMATA uwnAou opiou
eAaoTIKOTNTAG, O¢ YoABaviopéva eAdopata i o€ eAdopata pe €I0IKA TTIPOCTATEUTIKG
oTpWHaTA.

Autn n Aertoupyia emmAéyeTal e 10 TTARKTPO “B”.

l : Aaitoupyia studder (p6vo pe kit studder).

H emAoyA autAg TnNg Aeitoupyiag atrevepyoTtrolei Tn AaBida agpiou kol ETMITPETTEI TNV
€TTIAOYN TWV AEITOUPYIWV TOU TTARKTPOU “C”.

l
H : Acitoupyia “ACCo”: Tpooéyyion nAekTpodiwv Tng AaBidag agpiou.

AuTtr) n Aeimoupyia emmIAéyeTal dlaTNPWVTAG TTIEGUEVO TO TTARKTPO “B” yia Trepitrou 3
SeutepOAeTTTa (M6VO yia AaBida agpiou). H 086vn eugavicel “ACCo” kai n Auxvia aTtn
AaBida avaBooPAvel. e autAv Tn Asitoupyia dev TrapéxeTal pevpa ! MiéaTe Eavd 10
TIAAKTPO “B” yia 3 deuTePOAETITA TTEPITTOU YIa va ByeiTe atrd T AeiToupyia.

A MPOZOXH!

YMOAEINMOMENOZ KINAYNOZX! Kai o€ autov Tov TPOTTO AEITOUPYiOg UTTAPXEI O
Kivduvog oUVOAIPNG TwV dvw dkpwV: AABETE TIG KATAAANAEG TTPO@UAGSEIG (BAETTE
KEPAAaIo ao@AaAeia).

3 -MAAKTPO”C” emAoyAG TwV AsiToupyiwv pe MioT6Al STUDDER I :
Exel évvoia pévo av xpnaoipoTrolgite To Kit "studder”:

Lzo A 1 ZTign o€ akideg, kalavokap@a, podEAES, E10IKEG PODEAEG UE KATAAANAT
NAekTPODIa.

o4

‘ 1 ZTign o€ Bideg W 4mm pe KatdAAnAo nAekTpodIo.
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1 Zrign oe Bideg W 5x6mm kai kalavokappa W 5mm pe katdAAnAo
NAEKTPOBIO.

: Mevopwvévo onpeio pe KaTdAANAo NAEKTPGBIO.

Emravagopd Aapapivwy pe nAektpodio atréd dvBpaka.

: AlaAeirouca oTign yia pTraAwpa oe Aapapiveg pe KatdAAnAo nAekTpodio.

1 Z0vBAiwn Aapapivwy pe KaTGAANAO NAEKTPOBIO.

4 -TIAAKTPO “D” eMIAOYNG TOU TTaXOUG @ :

EmiTpétmel va TorroBeTNOEiTE GTO TTPOYPAUUA TTOVTAPIOUATOG OE OXEON PE TO TIAXOG TTPOG
TTOVTAPIoNA.

Av n Auyvia avaBoofrvel onpaivel 6Tl To TTIAEYPEVO TTAXOG TTAPOUTIAel SUTKOAIEG OTO
TIOVTAPIONA PE TO XPNOIUOTIOIOUUEVO EPYOAEio. Av n Auyvia dev avdaBel onuaivel 611 TO
TIGX0G OEV TTOVTAPETAI PE TO EPYAAEIO TTOU Eival TUVOESEUEVO QUTHA TN OTIYUN.

5-MAnkTpo “MATERIAL”:
EmTpémmel va emMAELETE TO TTPOYPANPATA OXETIKG PE TO UAIKO TTOU Ba OUYKOAAACETE
(BAéTre TTapdypago 6.3)

6 -MARkTpa RECALL ka1 SAVE:

Evepyd pévo oe 1pdTIO TTpoypappatiopol (BAETTE Trapdypago 6.2.2). To TTAARKTPO
“SAVE” emTpérrel va amoBnkeloeTe 1o “ATOMIKG” TTPOYpaANpa TO puBuIZOUEVO KUKAO
OUYKOAANONG YIO OUYKEKPIPEVA epYaAEio, TTAXog Kal UAIKG. To TTAAKTpo “RECALL”
EMTPETTEl VO AVOKOAECETE TOV KUKAO OUYkOAAnong tou DEFAULT A “Atouikd” yia
OUYKEKPIPEVO EPYOAEID, TTAXOG KAl UAIKO.

A MPOZOXH! Miédovrag ouyxpovwg Ta TARKTpa “RECALL” kai “SAVE” oTtnv

€KKiVNoN TNG unxavig 0a avakAnBoUlv 6Aa Ta TTPOypPANHATA EPYOOTATIOU VI KAOE
gpyaAeio, Taxog kal UAIKS. Oa XaBouUv £T01 Ta E§aTONIKEUPEVA TTpOYpAappaTal

7 -Encoder:
Evepyd pévo oe @don mpoypaupatiopol. EmTpétel va peTABAAETE TNV TIUA Twv
TTAPAPETPWY TTOVTAPIOHATOG, TA UAIKG KOl VO ETTIAECETE TA TTPOYPAUATA.

8-006vn:

EmTpétel va epgavioeTe:

- TaonuataouvayeppoU (BAéTeTe TOpdypago 4.2.1)

Ta ofjpara mpoeidotroinong ( 1.X.: OP EL = povwtiké avapeaa ota nhektpddia, NO CO
= Kkavéva eykareoTnuévo epyaleio ). BAémere Miv.1 yia Tnv TAApn AioTa Twv
Trpoeidotroioewy). H k6kkivin Auxvia otn AaBida avdpel rapoucia Evog opaTog
mpoeidorroinong.

- “Strt” oe kGBe ekkivnon TNG PNXAVAG I yIQ TNV OTTOKATAOTACN WETA amd oAua
ouvayepuou.

To TT0G00TO TNG TIPOYPANMPATIOPEVNG IOXUOG [%].

TO XPOVO TWV TTAPAPETPWY TTOVTAPIOPATOG EKPPaldUEVO o€ KUkAoug 50HZ (1 KUkAOG =
20ms).

To Xpno1MOTIOI0UEVO PEUPA OTOV KUKAO TTOVTapiopaTog [A].

To puBpIfopEVa UNIKG yia TIG AGHOPIVES TTPOG TTOVTAPIOHAL.

To ypdupa “d” yia va deixvel 0TI n egpavi{opevn TTapaUETPOG ival ekeivn Tou default.

9 - Auxvia yevikoU ouvayEpHOU, TTOVTAPITUOTOG, TTPOYPAUUOTIOHOU:
ll Auyxvia KiTpivn yevikoU ouvayeppou: avaBel oTnv Tapéupacn Twv

BepUOOTATIKWY TTPOCTACIWY, TTAPEPRACT CUVAYEPHWY Yyia UTrep TAon, utrd
TaON, UTTEP peUPa, EAAEIPN GAoNG, EAAEIWN aépa.

=
PRG

Auxvia KOKKIVn TTovTapiopatog: avafel yia O6An Tn dIdpKela Tou KUKAOU
TTOVTaPIoATOG.

Auyvia KOKKIVN TTPOYPaPPaTIoNOU: N unxavn gival og ¢Aaaon TpoypauuaTtioyol
KOl OEV PTTOPEI VA EKTEAETEI KAVEVAV KUKAO TTOVTOPIOHATOG.

10 -MAARkTpO “START”:

MiéoTe 10 TAAKTPO POVO OTaV epaviCeTal “Strt” oTnv 086vN:

EMITPETTEI TN PNXAVH va AEITOUPYRACEl OTNV TIPWTN €KKivnon | PETA aTTd KATAOTOON
ouvayepuou.

4.1.2 Movada pUBuIoNG TTiEGTNG KAl JOVOUETPOU

Emitpétrel va puBpioete Tnv Trieon Tou aokeital oTa NAEKTPOdIa TN Aafidag agpiou oTo
TTEPICTPOPIKOG BIOKOTTTN pUBUIONG (M6VO yia T AaBida agpiou).

THMEIQZH: yia Ttnv emiteu§n Tng MEyIoTNG amodoong amé Tn pnxavh
OUHBOUAEUOUNE VA EPYATECTE TTAVTA OTNV ETITPETTOHEVN MEYIOTN Trieon (8 bar).

4.2 AZQAANEIEZ KAIAMTOKAEIZMOZ AEITOYPTIAZ
4.2.1 NpooTaoigg Kal cuvayeppoi
a) OepHIKN TTpOCTATIA:
MapepBaivel oe mepimTwon umepBépuavong NG TOvTag egaimiag €AAeIYng 1
QVETTAPKEIOG TTAPOXNG agpiou wigng 1 amé KUKAO epyaciag Tou etrepvdel 1O
aTrodeKTo OpPIO0.
H mrapépBaon emonuaivetal amoé Tnv Kitpivi Auxvia | ) OTOV TTVOKQ XEIPIOHWV.
O ouvayepuodg eppavi¢etal aTnv 006vn pe:
AL 1= 0eppikdg ouvayepuOg aoPaAeiag (*).
AL 2 =deutepelwyv BEPUIKOG OUVAYEPUOG.
AL 8 = Beppikog ouvayepuodg studder.
AL 12 = Beppikdg ouvayepuog Aapidag.



ZYNENEIA : akivnrotroinon: Gvolypa nAekTpodiwv (KUAIVOPOG oTnv €KPOPTWON),
OI0KOTT) PEUPATOG (OUYKOAANGT ATTOKAEIGHEVN).
ANOKATAZTAZH : xeipokivntn (dpdon oto TMAAKTPo “START” peTd TNV €MOTPOPN
oTa aTmodekTd dpla Bepuokpaaciag - oRCIYO KiTpIVNG Auxviag ( } ).
(*) ZTHMEIQZH: AL 1 epgavifetar aképa kai av n Tpida "Studder” 14 pin
(ToTroBEeTNPEVN GTO TTIOW PEPOG TNG YEVVATPIAG) EIVAI ATTOCUVOEDEUEVN.
e éMNeyn Tou Kit Studder cuvdéoTe To €181KS @I 14 pin.

B) Mevik6g di1akéMTNG:
-O¢on” O” = avoIKTOG pe duvaTdTNTa AOUKETOU (BAETTETE KEPAAQIO 1).

A MPOZOXH! Zg 8éon ”O” o1 ecwTePIKOi aKPOBEKTEG (L1+L2+L3) oUvdeong
KaAwdiou Tpo@odoaiag ival UTTé Tdon.
- ©¢on " 17 = kAeioTr: TTOVTA TpoPodoTNUEVN aAAd 6XI o€ Asitoupyia (STAND BY —
¢nreital va méaeTe T0 TTAAKTPO “START”).
- AeiToupyia €KTOKTNG avAYKNG
Me mévTa o€ Asitoupyia 1o dvoiypa (Béon ” | "=>0¢an " O " ) kaBopilel Tn BIOKOTH) O€
OUVBNKEG aOPAAEIOG:
- peUPA OTTOKAEITPEVO,
- Gvolyda TwV NAEKTPOdiwV (KUAIVOPOG aTNV EKPOPTWON),
- ETTAVEKKIVNON OTTOKAEIOUEVN.
Y) Ac@dAAgia TrETTIECHEVOU aépa
MapepBaivel o€ TepiTTTwon EAAeIpng A TITWONG TNG TTieong (p < 3bar) Tng Tpogodoaiag
TOU TTETTIECPEVOU Q€PQl,
HapépBaon emonuaiveral atnv 08évn amo 1o urivupa “AL 6”
ZYNEMEIA : akivntotroinon: avolypa nAektpodiwv (KUAIVOPOG OTnV €KQOPTWON),
OI0KOTTA PEUPOTOG (GUYKOAANON ATTOKAEIOUEVN).
ANOKATAZTAZH : xeipokivntn (dpdon oto TAAKTpo “START” PETA TNV €TMIOTPOPN
OTa OTTOBEKTA Opia TriEoNG (Evdeign pavouéTpou >3bar).
&) AopdAcia BpaxukukAwpaTog oTnv £€§050 (povo AaBida agpiou)
Mpiv exTeEAEOETE TOV KUKAO OUYKOAANGNG N Unxavr eAEyxel 6T oI TToAol (BeTIKOG Kal
apvnTIKOG) TOu SEUTEPEUOVTOG KUKAWMOTOG TTOVTAPIONOTOG DV TTAPOUCIAJouV TUXaia
onueia emoQAg.
H mrapépBaaon emonuaiveral otnv 086vn atéd 1o privupa ‘AL 7”.
ZYNENEIA : akivnrotroinon: avolypa nAektpodiwv (KUAIVOPOG OTnV €KQOpTWON),
SI0KOTTA PEUPATOG (GUYKOAANCN aTTOKAEIOPEVN).
ANOKATAZTAZH : xeipokivntn (dpdion oto TTANKTpo “START” petd TNV agaipean Tng
aITiag Tou BPaXUKUKAWHATOG).
MNpooTacia éAAeiyng pdaong
H mapépBaon emonpaiveral atnv 086vn amé 1o privupa “AL 117
ZYNENEIA : okivnrotroinon: avolypa nAekTpodiwv (KUAIVEPOG oTnv eKQOpTWON),
BI0KOTTA PEUPATOG (OUYKOAANCON ATTOKAEIOUEVN).
AMNOKATAZTAZH : xeipokivntn (dpdian ato TARKTPOo “START”).
oT) NpooTacia UTTEPTAONG KAl UTTOTACNG
H TrapéuBaon emonuaivetral otnv 086vn amré 1o pvupa “AL 3” yia YITEPTAZH kai pe
“AL4”yio YIIOTAZH.
ZYNEMEIA : akivnrotroinon: dvolypa nAektpodiwv (KUAIVOPOG TNV €KQOPTWON),
SI0KOTTA pEUPATOG (GUYKOAANCON aTToKAEIoPEVN).
ANOKATAZTAZH : xeipokivnTn (dpdaon ato TAAKTpOo “START”).
MARkTpo “START” (EIK. B-10).
Eival avaykaia n evepyotroinor| Tou yia va &ekivael n ouykOAAnon oTig akdAouBeg
TIEPITITWOEIG:
- 0€ KGBEe KAEiTIMO TOU yeVIKOU BIakATTTN (Bé0n " O "=>6¢0n " | ”);
- METG OTTO TTAPEPBOON TWY CUCGTNHATWY ACPAAEiag/TTpooTaaiag,
- METG TNV ETTIOTPOPH TNG TPOPODOTIAG EVEPYEIAG (NAEKTPIKAG KOl TIETTIEGUEVOU OEPQ)
TTOU TTPONYOUNEVWG BIOKOTINKE OTNV apXr) TOU cuaTAPaTOG i Adyw BAGBNG.

5. EFKATAZTAZH

€

-

4

A MNPOZOXH! EKTEAEITE OAEX TIZ ENEPFEIEZ EFKATAZTAZHZ, TIZ
HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ KAGQZ KAI TIZ ZYNAEZEIZ AEPA ME TH MHXANH
ITIZHZ ANOAYTA ZIBHITH KAI AMNOXZYNAEAEMENH ANO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ KAI Ol ZYNAEZEIZ AEPA MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
ANOKAEIZTIKA AMNO MEMEIPAMENO H EIAIKEYMENO NMPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUOKEUAOTE TN PNXAVH], EKTEAEOTE TNV EYKATAOTAON TWV HEVWHUWHEVWY TUNUATWV
TroU TTepIEovTal oTn ouokeuaoia (EIK. C).

5.2 TPONOZANYWQIHZ
MPOZOXH: OAeg o1 pynxavég oTigng Trou Treplypd@ovTal GTo TTapoV eyxeIpidio dev
d1a0éTouv oUCTANATA AVUYWONG.

5.3 TONOGETHZH

Ai0B£aTE OTNV TTEPIOXT EYKATAGTOONG £Va XWPO ETTAPKWG EUPUXWPO Kal XWPIG EUTTOBIA,
KaTdAANAo yia va gyyudtal n Tpdoacn OTov THVAKA XEIPIOUWY, OTO YEVIKO SIOKOTITN Kal
aTNV TTEPIOYXT EPYOTiOg O TTAR PN ACPAAEIQ.

BeBaiwbeite 611 dev uTrdip)ouv euTTodIa oTa avoiyuata iI06dou A €£630u Tou aépa Wugng,
€AEYXOVTAG VO PNV aVOPPOPOUVTaI ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIOBPWTIKOf OTHOI Uypaaia KATT.
ToToBeTAOTE TN PNYavh o€ €TTITTEdN ETMIPAVEIA OUOIOUOPPOU Kal CUUTTAYOUG UAIKOU,
KOTGAANAN TTPOG TO BAPOG (BAETTE "TEXVIKG OTOIXEIO”) LWOTE VA ATTOPEUYETAI O KiVOUVOG
QAVATPOTIAG i METOAKIVITEWV.

5.4XYNAEZH ZTOAIKTYO

5.4.1 TpoeidotroInoeig

Mpiv ekTeEAETETE OTTOIABATIOTE NAEKTPIKA OUVOEDN, BEBaIWOEITE OTI TA GTOIXEID TTIVAKIDAG
TNG UNXAVAG OTiENG avTiaToixoUv aTnv TAon Kal guxvoeTnTa dIKTUoU d1aB€aIua aTov TOTTO
£YKATAOTOONG.

H pnxavry oTigng TpéTrel va ouvdéeTal aTroKAEIOTIKE 0€ oUOTNPA TPOPodoaiag He
YEIWPEVO aywyod OUBETEPOU.

MNa va e§ao@alioeTe TNV TTPOCTACTO ATTO TNV EUPECN ETTAPH, XPNOIMOTIOIEITE dlAPOPIKOUG
OIOKOTITEG OTTWG:

- TUTTOU A ( ) yIO JOVOQACIKA uNXavAuaTa,
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-Tutrou B ( ) Y10 TPIQACIKG PNXaVAUATa.

H évTa dev epiAapBavetal aTig amaiThoElg Tou kKavoviopou IEC/EN 61000-3-12.

Av ouvdeBei o€ dnuoaoio dikTuo TPoPodoaiag, gival eubuivn Tou EIBIKOU EYKATACTOONG 1
Tou Xpnotn va emaAnBeloel 6T n TOvVIa pTTopei va ouvdeBei (av  avaykaio,
oupBouleuTeiTe TOV PopEa Tou SIKTUOU SIAVOUAG).

5.4.2 PeupatoARTITNG KOl TTRid0l

ZuvdéoTe O0TO KAAWDIO TPOPODOTIag £vav KAVOVIKOTIOINUEVO PEUMOTOAATITN ( 3P+T )
KOTAAANANG aTrédoong Kal TTpodiaBéaTe pia TIpida SIKTUOU TTPOCTOTEUGHUEVN OTTO
aoQAAEIEG i ATTO AUTOPATO PAYVNTOBEPHIKG OIAKOTITN. To €I8IKO TEPUATIKO YEIWWONG
TIPETTEI VO OUVOEDET aTOV AYWYO YEIWONG (KITPIVO-TTPACIVO) TG YPAUHNG TPOPOD0Tiag.

H atrédoaon kal Ta XapaKTNPIoTIKA TTapEPRaong TwWY ACQAAEIWY KOl TOU JayvnToBepuIKOU
S1aKOTITN avaypdgovTal otV TTapdypa@o “AANATEXNIKA ZTOIXEIA”.

A MPOZOXH! H pun TApNON TWV aVWTEPWYV KAVOVWY KABIOTA AVOTTOTEAEGHATIKO
TO CUCTNHO AOPAAEIAG TTOU TTPORAETTETAI ATTO TOV KATOOKEUAOTH (KaTnyopia I) pe
emak6AouBoug cofapoug KivdUvoug yia Ta dropa (m.X. nAekTporrAndia) kai
TPAYMATA (TT.X. TTUPKAYId).

5.5 ZYNAEZH AEPIOY

- TMpodiaBéoTe pia ypapun TTETTIECUEVOU aépa e TTiEon doknong 8 bar.

- EykataoTtiote oTtn povada @iATpou peiwong évav amd Toug OUVOETHOUG
TIETMECUEVOU aépa TTOU BIOBETOVTAI VIO VA TIPOCAPUOCTEITE OTIG OUVOETEIG TTOU
UTTAPXOUV OTOV TOTTO EYKATAOTAONG.

A O1 amodooeig TG AaBidag e{apTwvTal ATd TNV TOIOTNTA TNG TNYAG
MEMIETPEVOU aépa OoTNV otroia ouvdéetal n pnxavi. H mToiétnta Tou TrévTou
€yyudTal yia Trieon AgIToupyiag X1 KAaTwTeEPN TWV 6 bar.

5.6 ZYNAEZH AABIAAZ AEPIOY (Eik.D1)

EiodyeTe 10 TTOAwpEVO @Ig TNG Aafidag oTo €10IKG @I TNG TTOVTAG, GNKWOTE TOUG dUO
HoxAoUG HEXPI VO KATOPBWAOETE TNV TTAR PN £YKATACTACT TOU QIG.

Av dev xpnaoipotroigitia 1o Kit Studder (Optional) ouvdéoere To €181k6 @Ig 14 pin
(Eik.D2).

THMEIQZH: av dev eykataoTabei, To @Ig €ival EAeUBEPO va TTEPIOTPEPETAI € OXEON UE
TOV QUAGKWTO OwAAva. ATToQeUyeTe UTTEPBOAIKEG TTEPIOTPOPEG TOU PIG YIA VO PNV
BAGWETE TIG ECWTEPIKEG CUVOETEIG TWV KAAWDIWV.

A A NPOZOXH! Napoucia emikivduvng Tdong! ATropeUyeTe KATA ATTOAUTO
TPOTIO VO OUVBEETE OTIG TTPIJEG TNG TTOVTAG SIAPOPETIKA PIG ATTO TA TTPOBAETTOHEV
a1ré ToV KOTAOKEUAOTH. MnV TTPooTTadEiTE VA EYKATAOTHOETE OTTOIOVSATTOTE TUTTO
AVTIKEINEVOU OTIG TPileg!

5.7 ZYNAEZHTTENNHTPIAZ STUDDER

A Autl n povada Tpo@odocoiag yia To TWIOTOAI studder Tpémer va
XPNOIHOTIOIEITAI ATTOKAEIOTIKA O€ OUVSUAOHO HE TN YEVVATPIA TTPOdIaTEBEINEVN
€15IKd Yl TO OKOTO auTd. H gykatdoTaon TPEmmel va eKTeEAEiTal amod €181k6
TPOOWTIIKO ETITETPOPHEVO YIO TNV EKTEAECN EPYOOIWV OE NAEKTPIKEG
EYKOATAOTACEIG.

- AmrayopgUeTal n oUVEEOT OUTAG TNG EYKATACTAONG OTO NAEKTPIKO SikTUO.

- ZuvdéoeTe Ta duo TTOAWUEVA QI TNG YEVVATPIOG studder oTIg eIBIKEG TTPICEG TNG TTOVTAG
KOl OTEPEWOTE TEG OTIWG oTNV EIk. E .

5.8 ZYNAEZH MNIZTOAIOY STUDDER ME KAAQAIO ZQMATOZ (Eik. F)
- XuvdéaTe Ta @Ig DINSE oTig €101KEG TTPICEG.

- ElodyeTe T0 0UVOEOPO TOU KaAwdiou EAEyXOU OTNV €IBIKH TTPICA.

- Houvdeon Tou Temmeopévou aépa dev gival atrapaitnn.

6. 2YIT'KOAAHZH (MovTdpiopua)

6.1 MPOTAPKTIKEZ ENEPTEIEZ

evikog B1aKOTITNG 0€ B€on ”O” Kol KAEIOTO AOUKETO!

Mpiv ekTEAETETE OTTOIABATIOTE EVEPYEIQ TTOVTAPIOWATOG, Eival avVAYKAiEG pia oglpd aTo

€TMaANBeUOEIG Kl PUBUITEIG TTOU TTPETTEI VA EKTEAETTOUV PE YEVIKO BIOKOTITN o€ B€éan "O”

Kal KAEIOTO AOUKETO.

Zuvd£oeig oTo NAEKTPIKO SiKTUO KAl OTO SiKTUO agpiou:

- EAéygte 01 n nAekTpik oUvdeon eival ekTEAEOPEVNG OWOTE GUPPWVA PE TIG
TTponyoUpEVEG 0dNYiEG.

- EAéyére Tn oUvdeon Tremieopévou aépa, €KTEAEOTE Tn OUVOEOn TOU OCWARvVA
TPOPOdOCiag oTo JIKTUO agpiou, PUBUICTE TNV TTIEDN HE TO TIEPIOTPEPOHEVO DIAKOTITN
TOU JEIWTAPA PEXPI Va BIaBATETE OTO HAVOUETPO pIa TIMA KovTa o€ 8 bar (116 psi).

PuBpioeig Tng AaBidag:

- TomoBeTAOTE AvAPETT OTA NAEKTPODIA €va TIEXOG i00 UE TO TTAXOG TWV AApapivwy.
EAéyETe 61101 Bpaxioveg, TTOU @EPATE XEIPOKIVNTA KOVTE JETAGU TOUG, ival TTapdAAnAol
Kal Ta NAEKTPOBIA G€ GEOVA (O1 AIXUEG VA CUMTTITITOUV).

Mpétel TavTa va BupdoaaTe 6T gival aTTapaitnTn pia heyaAUTepn Katé 5 - 6 mm Tpoxid
oe oxéon Mde Tn B€On TIOVIOPIOWATOG WOTE VA OOKACETE OTO PETAANO Tnv
TTPORAETTOMEVN dUVApN.

EkTeAéoTe TN pUBUION, v gival avayKaio, A\aoKApovTag TIG Bideg PTTAOKAPIoUATOG TwV
Bpayidvwy TTou UTTOPOUV vVa TTEPIOTPAPOUV I HETAKIVNBOUV Kal GTIG BUO KATEUBUVOEIG
KaTG Tov G§ova Toug. ZT0 TEAOG TNG PUBUIONG OPaAIOTE TTPOCEKTIKG TIG Bideg 1 Ta
YPavAadgia TTAOKapiouaTog.

6.2 PYOMIZH TQON NTAPAMETPQN NMONTAPIZMATOZ
Ievikog S1akOTTTNG O€ BEon “I”.
O1 TTapdueTpol TTou €pxovTtal va kabopioouv Tn dIGueTpo (SIaTouA) Kal TN UNXavikn



oTaBEPOTNTA TOU ONUEioU gival:

- Alvaun aokoupevn atrd Ta NAEKTPOdIA.

- Pelpamrovrapiopatog.

- Xpbvog TTovTapiopaTog.

& TTEPITITWON TToU dev UTTAPXE! EIDIKA TTEIPA TIPETTEI VO EKTEAEGTOUV OPICHEVEG TTPORES
TTOVTAPIOUATOG XPNOIPOTIOIVTAG TTAXN Aapapivag idiag TToiéTnTag Kal TTAXoug PE TO
£pYo TTOU Ba EKTEAETETE.

6.2.1 PUBpion Tng 5Uvaung kai Agitoupyia rpooéyyiong (Movo Aafida agpiou)

H pUBuIoN TNG dUvVauNG TTPAYUATOTTOIEITAI EVEPYWVTAG GTO PUBUIOTH TTiEGNG TNG HOVADaG

aépa (BAémreTe TTApaypago 4.1.2).

H rpooéyyion ptropei va emmAexTel pe dU0 TPOTTOUG:

a)Atré Tov TTivaka:
diatnpwvTag meapévo 1o TARKTPO “B” Tng Eik.B yia repitrou 3 deutepdAeTTTa.
H 086vn epgavidelr “ACCo” kai n Auyxvia otn AaBida avofoofrivel. Ze autAv Tn
Aermoupyia dev Trapayetal pedpal Méote avd 1o TTAAKTPO “B” yia 3 deutepOAeTITa
TrEPITTOU yia va Byeite atrd TN Aeimoupyia.
Aeitoupyia dev TTapdyetal pedpal Méate Eavda 1o TARKTPO “B” yia 3 deuTtepOAETTTA
TIEPITTOU yia va ByeiTe atrd TN AeiToupyia.

B)AT6 TN AaBida:
TEOTE Kal aprioTe To TTARKTPO aTn AaBida Kal apéowg PETA dIATNPROTE TTIECUEVO TO
TAAKTPO. H AaBida @épvel KovTa Kail dlatnpei KAEIOTA Ta NAEKTPODI PEXPI TNV ETTOUEVN
ammeAeuBépwan Tou TTARKTpou. H 08dvn epgavidel “ACCo” kal n Auxvia atn AaBida
avaBoofrvel. Ze autr Tn AeIToupyia dev TTapéxeTal pevual

A MPOZOXH: H Xprion TTPOCTATEUTIKWY YAVTIWV UTTOPEi va KAVEI TTI6 SUOKOAN

Tnv emAoyn TNG AeiItoupyiag Tpooéyyiong amod Tn Aafida. ZupBouAeveTal yia autd
n €AoY TNG AEITOUPYiOG TTPOTEYYIONG VA YiVETAI OTTO TOV TTVOKO.

A MPOXZOXH!

YNOAEINOMENOZ KINAYNOZ! Kai o€ autov Tov TPOTTO AEIToupyiag UTTApXEl O
Kivduvog oUvBAIYng TwV Avw Akpwv: AABEeTE TIG KATAAANAES TTPOPUAGEEIS (BAETTE
KEPAAAIO Ao PAAEING).

6.2.2 PUBpion Tou peUpaTog Kal TwV Xpovwyv Trovrapiouarog (EIK. B)

OI TTapAUETPOI TTOVTAPITUATOG TTEPIYPAPOVTAI OTNV TTAPAYpa®o 4.1.1

O1 TapdueTPOI PEUPATOG KAl XPOVOU TTOVTAPIoUATOG pUBUIfovVTal auTOuaTa ETTIAEYOVTAG
TO TTAYO0G TwV Aapapivwy TTPOg cuYKGAANoN pe To TTARKTPO D TG €Ik. B, emAéyovTag To
UAIKO.

ZHMANTIKO:

Av n Auxvia TTou avTioToIxEl OTO ETTIAEYPEVO TTEXOG “avaBoaBrvel” anuaivel 6T To pelpa
TrovTapioparog Tou “default”, i To apxikd@ TTpoypapuaTIOUEVO, €ival AVETTAPKES YIa va
EKTEAEOETE TO GNUEIO IKAVOTTOINTIKA.

Oewpeital cwaoTh n ekTéAeon Tou onueiou é1av utToRAAovTag éva deiypa oe doKIun
€AENG, TTPOKOAEITAI N EEAYWYR TOU TTUPHVA TOU anuEiou ouykOAANnoNG atrd pia aTro TIg
dUo Aapapiveg.

6.2.3 ATTo81KEUOT) ESATOMIKEUPEVWYV TTPOYPAMMATWY TTovTapiopartog (Eik. B)

Eivar duvatév va ammoBnkeutolv Tpia €ATOMIKEUPEVA TTPOYPANUOTA TTOVTOPIOUATOG,

TToU gp@avifovtal otnv 086vn avtioToixa wg “Su_1" “Su_2” “Su_3", yia KdBe UAIKO,

Tayxog, epyaAeio, péow Tng diadikaciag “SAVE”:

a) EmAEETE TO epyaleio TTOU BEAETE VO XPNOILOTIOINCETE.

B) AlatnprioTe Teguévo To TTARKTPO A TG €IK. B yia TrepitTou 3 deutepdAeTTa. H 086vn
avaBoaoBrvel kalavaper n Auyvia “PRG”.

y) ETAEETE péow TOU TTAAKTPO A TNV TTOPAMPETPO TTOU BEAETE VO TPOTTOTTOINCETE Kal
ETMAECTE TNV ETIOUUNTA TIPA TTEPIOTPEPOVTAG TO EVKOVTEP.

8) EravaAdBeTe Tnv evépyeia yia OAEG TIG TTAPAUETPOUG TNG €IK. B-1 TTpog TpoTTOTIOING .

€) MéoTe T0 TAARKTPO “SAVE” Ka €TTIAEETE TO OTOUIKS TTPOYpPappa “St_1,2,3”.
oT1) AlatnproTe Teapévo 1o TTARKTPO “SAVE” yia Trepitrou 3 deuTepOAETITA YIa VAl -
QATTOONKEVUOETE TIG TTAPAPETPOUG OTO ETTIAEYUEVO OTOMIKO TTpOYpappa (diaBdoTe “Yes”
aTnNV 086VN TTPIV OPHOETE TO TTARKTPO).

¢) H pnxavn givai £Toiun yia movidpioua.

HMEIQZH: oTn @don Trpoypappatiopou n mévTa dev UTTopEi va TrTapdyel peUpa.

6.2.4 AvakAnon mpoypapudrwy rovrapiopartog (Eik. B)

MTropeite va avakaAéoete To TTpdypaupa epyooTaaiou (‘rE_d”) n ta e§aTopIKEUPEVT

Tpoypduparta (“rE_17, “rE_2”, “rE_3") OxeTIKG pE éva OUYKEKPIPEVO EPYAAEID, TTAXOG Kal

UAIKO péow Tng diadikaciog “RECALL”:

n) Mrmeite oTOV TIPOYPOPMATIONO OTIWG TTEPIYPAPETAl OTO Onueio B) QuTAG NG
TTapaypdgou.

0) MiéoTe kal agprioTe To TTARKTPO “RECALL”.

1) MepioTpéywte TO EVKOVTEP Kai ETIAESTE “rE_d” (TTpdypappa default) A “rE_17, “rE_2”,
“rE_3” (aTOHIKO TTPOYPAPNA).
1a) AlatnprioTe meopévo 1o TTARKTPO “RECALL” yia trepitou 3 deutepOAeTITa yIa va
avakoAéoeTe To eTTIAeypévo TTpoypappa (SiaBdoTe “Yes” otnv 086vn TTpIv a@roETe TO
TTAAKTPO).

1B)H pnxavr gival Twpa £ToIUN yIa TTOVTAPIoHA.

YHMEIQZH: yia va Byeite ammd Tn @AON TTPOYPAPUATIONOU XWPIG va aTToBnKeUOTE TIG

PUBUIOPEVEG TIHEG BIOTNPACTE TNIETPEVO TO TIARKTPO “A” yia 3 BEUTEPOAETTTA TTEPITTOU.

6.3 PYOMIZH TOY YAIKOY (EIK. B)

- MiéoTe To MARKTPO “MATERIAL” yia va eppavioeTe Ta S1EBEaiua UAIKG.

Ta diaBéoipa UAIKG ivai:

FE= Aapapiveg atrd oidnpo pe XapnAr TEPIEKTIKOTNTA AvBpaKa,

StSt = Aapapiveg amoé xdAupa “inox”;

FE zn = Aapapiveg ammd oidnpo pe XaunAn TTePIEKTIKATNTA AvOpaka yaABavioPEVeES
ETMIQAVEIOKA.

Hss = Aapapiveg atré gidnpo pe upnAd 6pio EAACTIKOTNTAG.

EAEETE pE TO EKVKOVTEP TO UAIKO TTPOG TTOVTAPIoHA avapeoa oTa diabEéaia.

MéoTe 1o TANKTPO “MATERIAL” yia Trepitrou 3 deutepoAetTa: epgavidetal “RECALL”
Kal “YES”. To UNIKS ETTIAEXTNKE.
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6.4 AIAAIKAZIA MONTAPIZMATOZ

Evépyeleg €yKupeg yia OAa Ta epyaleia:

- EmA£ETE TO UNIKS TTpOG OUYKOAANDN (BAETTETE 6.3).

- EmA&ETE TO TTGXOG TOU UAIKOU (TTARKTPO D TNnG €1K.B).

- EpgavioTe TIg TTpopuBuIouEVEG TTOPAPETPOUG TTOVTAPIONATOG (TTAAKTPO ATNG €1K.C)

- EatopikeuoTe, evdexopévwg, To TTpOypapua Troviapiopatog (BAéTeTe Tapdypapo
6.2.2).

6.4.1 AABIAA AEPIOY

- EmA£ETE TN ouvexn i TTOAPIKN AsiToupyia TTovtapiopatog (BAETeTe Tapaypago 4.1.1
TEPIypa@n TTARKTPOU “B”)

- AkoupTrioTe TO NAEKTPOdIO Tou aTaBEPOU Bpaxiova GTNV ETMIPAVEIR Piag Twv dUo
Aapapivwy TTPOG TTOVTAPIoHA.

- MiéaTe TOo TAAKTPO GTN AaBr) TG AaBidag eTTiTuyxGvovTag:
a) KAgiopo Twv Aapapivwy avapeoa ota nAekTpodia.
) ‘Evapén Tou KUKAOU TTOVTOPIOCPATOG PE TIEPATHA PEUPATOG TTOU ETTICNHUAIVETAI OTTO

N Auyvia g" ) oTOV TTivaKa EAEYXOU.
- A@noTE TO TTAAKTPO PETE aTTO PEPIKE OEUTEPOAETTTA ATTO TO OPOIMO TNG AuXViag

(B-).

- 210 TEAOG TOU TIOVTOPIOMATOG €U@avieTal TO PECO pelpa  TTOVTAPIOPATOG
(e€aipoupévwv  OpxXIKAG Kal TEAIKAG KAipokag). H Ty pelpatog ptopei va
evaldooeTal ue ofpara “mpoeidotroinong” (BAETTeTe MIN.1).

- 210 TéAOG TNG epyaoiag TormoBeTAaTe TN Aafida aTnv €18IKr BAon TTou BpiokeTal 0TO
Kapadtol.

A A MPOZOXH: emikivduvn Tmapoucia tdong! EmaAnBeloTe mdavra Tnv
akePAIOTNTA TOU KAAWSiou Tpopodoaiag TG AaBidag. O TTPOOTATEUTIKOG CWARVAG
dev pérrel va k6BeTal, omdadeTal n watiErai! Mpiv kai katd TN Xpion Tng Aafidag
€maAnBevoTE OTI TO KAAWSIO €ival HAKPIG ATTO PéEPN TNG MNXAVAG O€ Kivnon, TrNyEg
0ePHOTNTAG, KOPTEPEG ETTIPAVEIEG, UYPA KATT.

A A MPOZOXH: n AaBida TePIEXEI TO CUVOAO HETAOXNHOATIOTH, MOVWONG Kal

avopBwong amapaiTNTa yld TO TOVTAPIOHO. ZE TEPITITWON TTOU UTTAPXOUV
ap@iBoAieg wg TPog TNV akepaldTNTa TNG AaBidag (e§auTiog MTwWoswyv, SuvaTtwv
KPpOUCEWV KAT.) amoouvdéoTe Tnv TOVTA Kol OUHBOUAEUTEiTE éva
g§ouaiodoTnuévo oépRig TEAATWV.

6.4.2 MIZTOAISTUDDER l

MPOXZOXH!

- Na va eykaTtooTACETE 1 OQaIPECETE Ta €EAPTAMATA OTTG TO TOOK TOU TTIGTOAIOU
XPNOIMOTIOIRNOTE dUO OTOBEPE £EAYWVIKA KAEIDIA WOTE VA EUTTODICETE TNV TTEPITTPOPN
TOU TOOK.

- X TTEPITITWON EVEPYEIAG OE TTIOPTEG f KATIO AQUTOKIVATWY OUVOEDTE UTTOXPEWTIKG TNV
UTTAPQ CWHATOG G€ AUTA TA PEPN VIO VA EPTTOBICETE TO TTEPACHA PEUPATOG OTTO TOUG
MEVTEOEDEG Kall, TTAVTWG, KOVTE OTNV TTEPIOXH TTPOG OTiEN (MEYGAeg Sladpopég peUpaTOG
€AATTWVOUV TNV ATTOTEAEOUATIKOTNTA TOU GNUEIOU PAPAG).

ZUvdeon kaAwdiou CWHATOG:

a) AmoyupvwoTe TN Aapapiva 6oo To duvaTov TTIo KOVTd OTo anueio Katepyaaiag, yia
Hia eTQAVEIQ avTIGTOIXOUUEVN OTNV ETTIPAVEIA ETTAPNG TNG MTTAPAG OWHATOG.

b1) ZTepewaTe TN XGAKIVN PTTAPA GTNV ETTIPAVEIR TNG AaPAPiVAG XPNOIPOTIOILWVTOG PIa
AIAPOPQMENH AABIAA (uovTéAO YIa GUYKOAAATEIG).
EvaAAakTiké oTov T1pdT10 b1 (SuokoAia TTpakTIKAG EKTEAEONG) UIOBETADTE TN AUON:

b2) MovtdpeTe pia podéAa oTnV eTMIQAVEID TNG AAPOPIVOG TTOU EXETE TTPONYOUHEVWG
eroipydoel. Mepdote T podéAa ammd Tn OXIOMA TNG MTApag XaAkoU Kai
OTOBEPOTTOINOTE TNV E TOV EIDIKO TIPOUNBEUOUEVO OPIXTAPA.

2Ti§n poSEéAag yIa OTEPEWOT TEPHATIKOU CWHATOG
EykaTaoTAoTE GTO TOOK TOU TTATOAIOU TO €181KO NAekTPOSI0 (OEZH.9, EIK. G) kai BaATE
péoa 1n podéAa (OEXH.13, EIK. G).
AkoupTioTe TN podéAa oTn eTTIAEyPEVN TTEPIOXT. @€0TE O€ ETTAPN, OTNV idia TTEPIOYT, TO
TEPUATIKG oWMaTog. MiEaTte To TTAAKTPO AGUTTAG KAVOVTAG TN CUYKOAANGN TG podéAag
oTnV OTT0i0 B EKTEAEDTE TN OTEPEWAT OTIWG TTEPIYPAPETAI TTIO TIAVW.

FAVAVAVAV
21ign Bideg, KAPPIG, WIPTOiVIA l E‘.QA

E@odidaTe 10 TMIOTOM pe TO KATAAANAO NAEKTPOBIO, BAATE HECA TO OTOIXEIO TTPOG OTigN KAl
QKOUUTTACTE TO OTn Aapapiva ato €mBuunté onueio. Mi€oTe T0 TTAAKTPO TTIGTOAIOU:
aTreAEUBEPWOTE TO TTAAKTPO HOVO apoU TTEPATEI O TIPOYPANHATIOUEVOG XPOVOG (ORACINO

Auyvia —S).

21ign Aapapivwv atré pia pévo TAeupd AL

EykataoTioTe 010 TOOK TIOTOAIOU TO TTPOPRAETTOHEVO NAekTpddio (OEZH.6, EIK. G)
médoviag oTnv em@dvela Tpog oTiEn. Evepyotmoiote 1o TAAKTPO TTIOTOAIOU,
atreAEUBEPWOTE TO TTAAKTPO HAVO apoU TTEPATEI O TIPOYPANUATIOUEVOG XPOVOG (ORACINO

Auyviag —S—).

MNPOZOXH!

MéyioTo axog TNG Aapapivag TTpog oTign, ammd pia poévo TAsupd: 1+1 mm . Agv gival

OTTODEKTH AUTA N OTigN O€ PEPOUTEG KATAOKEUEG APAEWHATWV.

MNa va emTeuxBoUv owaTd aTroTEAETPATA OTN OTIEN TwWV Aapapivwy gival aTTapaitnTo va

UI0BETAOETE OPIOPEVEG BAOIKEG TIPOPUAAEEIG:

1 - Mia amrTaioTn oUvOEoh OWHATOG.

2 -Ta duo pépn TPOG OTIEN TTPETTEI va aTTOYUPVWOoUv atrd evdexdueva Bepvikia,
NITTavTIKG, Addia.

3 - Ta pépn TTpog OTiEN TIPETTEN VA gival o€ ETTAPR TO €va PE TO GAAO, Xwpig BIGKEVO, OTNV
avaykn aoKroTe TTieon Pe Eva epyaleio, X1 ME TO TTIOTOAL. Mia TTOAU duvarth Trieon
odnyei og doxnua atroteAéopara.

4 - To TTGX0G TOU ETTAVW KOUMPOTIOU DEV TIPETTEI va UTTEPBaivEl TO 1 mm.



5 - Haixun Tou nAekTpodiou TTpéTTel va €Xel SIAUETPO 2,5 mm.

6 - Zpahiote KaAd TO TTOGINGDI TTOU MTTAOKAPEI TO NAEKTPOdIO, PBeRaiwbeite OTI oI
oUvOeapol KaAwDiwV GUYKOAANCNG €ival UTTAOKAPICPEVOL.

7 - OTOVv TTOVTAPETE, AKOUPTTIAOTE TO NAEKTPODIO AOKWVTAG pia eAappd Trieon (3x4 kg).
Méote TO TAAKTPO KaI QAQACTE va TIEPACEl O XPOVOG OTigng, MOvo TOTE
OTTOUAKPUVOEITE PE TO TIIOTOAI

8 - Mnv atropakpuveaTe TTOTE TTEPIOCOTEPO aTTO 30 CM OTTO TO ONUEIO OTEPEWONG TOU
OWHOTOG.

ZTigNn ka1 ouyxpovn £Agn £181KWV podeAWV 73?

AuTA n Aeitoupyia eKTEAEITAI EYKABIOTWVTOG Kal GQAAI{oVTAG PEXPI TO TEPUO TO TOOK
(GEXH.4, EIK. G) oTo Aaiué Tou eaywyéa (OEXH.1, EIK. G), yat{woTe Kal GQOAioTe
péxp! To TEpPa To AAAO TEPPATIKO TOou e€aywyéa aTto moToAl (EIK. G). TooBeTAoTE TNV
€101k podéda (OEZH.14, EIK. G) oTo Took (OEXZH.4, EIK. G) uytrAOKapOvVTag TNV pE TNV
€101kA Bida (EIK. G). MovtdpeTé TNV 0TNV evaIapepOUEVN TTEPIOXH PUBNICOVTOG TN HNXaVH
OTigNG OTTWG Y10 TN OTigN Twv POSEAWYV Kal ApXIoTE TNV EAGN.

210 TEAOG, TTEPIOTPEWTE TOV e€aywyéa Katd 90° yia va aTTOKOAAACETE TN POBEAQ TTOU
JTTOpPEi VO {avaTrovTapioTei o€ vEa BEan.

Oéppavon Kal aTToTUTTWo N Aapapivwv ﬁ _EL
e autév Tov TpdTIo Aeitoupyiag To TAIMEP eival amevepyomoinuévo yia default.

EmAéyovtag 10 Xp6vo ouykOAANGNg n 084vn epgavidel “InF” (drreipog Xpdvog).

H Bidpkeia Twv eVEPYEIWV €ival AoITTOV XeIPoKivnTn agoU kaBopileTal atrd To XpOVo KaTd
TOVv OTT0i0 dIATNPEITAI TIETPEVO TO TIAAKTPO TTIGTOAIOU.

TOV OTT0i0 dIaTNPEITAI TTIEGPEVO TO TIARKTPO TTIGTOAIOU.

H évraon Tou pelpaTtog pubpideTal aUTOPATA O CUVAPTNGN TOU ETTIAEYUEVOU TTAXOUG
Aapapivag.

Oépuavon EAACUATWV .uQ
EykataotrioTe T0 NAekTp6dIo a1réd dvBpaka (OEXH 12, EIK. G) oTo T00K TOU TIIGTOAIOU
UTTAOKOPOVTAG TO WE TO BIBWTO BAKTUAIO. AYYi§TE PE TNV QIXMI TOU AVOPOKa TNV TTEPIOXN
TIOU €XETE QATTOYUPVWOEI Kal OTIPWETE To TTAAKTPO ToToAIoU. EvepynoTte amoé T1o
£EWTEPIKO TTPOG TO ETWTEPIKO PE KUKAIKN Kivnan €101 WWOTE va (EOTAVETE T Aapapiva TTou,
ogupnAarn, Ba yupioel aTnv apxIikA B€on.
MNa va amo@uyeTe TNV UTTEPBOAIKA ETTAVAPOPA TNG AQPAPIVAG, ETTECEPYADTEITE PIKPEG
TTEPIOXES KAl APECWG PETA TNV EVEPYEIR QUTA TTEPACTE PE £va UYPO TTAVI WOTE VA KPWOETE
TO KATEPYATUEVO PEPOG.

U

ATToTUTTWO N AQHAPIVWY A

e auTAv Tn B£0n evepywvtag HE TO €IBIKO NAEKTPODIO UTTOPEITE va ETTITTEDWOETE
AQpOPIVEG TTOU £XOUV UTTOGTEI TOTTIKEG TTAPAUOPPWTEIG.

AlaAgiTrouca oTign (MTadAwpa) i

AuTn n Aermoupyia gival KaTGAANAN yia Tn oTigN PIKpWY opBoywviwy Aapapivag €101 WOTE

VA KOAOWETE TPUTTEG OPEINOUEVEG OE OKOUPIA ) 0€ GAAEG QITIEG.

TotroBeTAOTE TO €18IKO NAeKTPOdI0 (OEZH.5, EIK. G) oTO TOOK, OQIgTE PE TTPOTOXNA TO

B1dwT6 dOKTUAIO OTEPEWONG. ATTOYUNVWOTE TNV EVOIAPEPOUEVN TTEPIOXT KOI BEBAIWOEITE

OTI TO KOMPATI Aapapivag TTou BEAETE va TTOVTAPETE eival KaBaPO Kal dev TTAPOUCIAdel

yKkpdoa i Bepvikia.

ToTroBETATTE TO KOPUATI KOI OKOUUTIAOTE TO NAEKTPODIO, TTIECTE OTN GUVEXEID TO TTARKTPO

TNOTOAIOU KPATWVTAG TTAVTA TIIECHEVO TO TTANKTPO, TIPOXWPNOTE PUBUIKG akoAOUBWVTAG

Ta SIoAgippaTa epyaciag/avamauong Tou Sivel N PNXave.

MPOXOXH: Kard tnv epyacia acknoTe pia ehagpda Ticon (3x4 Kg), evepynote

aKoAOUBWVTAG Hia I86aTH YPAUMR O€ 2x3 mm aTtrd Thv dKpn Tou VEOU KOPUATIOU TTPOG

OUyKOAAnonN.

Mo va £xeTe KAAG aTroTeAéTpaTA:

1- Mnv amopakpUveaTe TrepioadTepo ammd 30 cm amé TO Onueio OTEPEWONG TOu
OWHOTOG.

2- Xpnoportroieite Aapapiveg kGAuwng péyiotou Traxoug 0,8 mm kaAUTepa av atd
avogeidwTo xaAuBa.

3- AwaTte oTnV Kivnon 1o pubpd Trou UTToSEIKVUETAI aTTd TN PNXavA oTigng. Mpoxwpeite
TN oTIyur Talong, GTAPOTATE TN GTIYUA TNG OTigNG.

XpRon Tou TpounBsudpevou e§aywyéa (OEZH 1, EIK. G)

Fardwpa kol €A§n podéAeg

AuTh n Aeitoupyia ekTeAeiTal eykaBIoTWVTaG Kal opaAifovtag To Took (OEZH 3, EIK. G)
0TO oWwya Tou nAekTpodiou (OEXH 1, EIK. G). Mardworte Tn podéAa (OEZH13, EIK. G),
TIOVTOPIOHEVN OTIWG TTEPIYPAPETAI TTPONYOUNEVWG, Kal apXioTe TNV €AEn. ZTo TéAOG
TTEPIOTPEWTE TOV £GaywYEa KaTd 90° yia va aTrToKOAACTETE TN podéAa.

Fardwpa kai EAn akidwv

AUTA n AeiToupyia ekTeAETal EyKaBIOTWVTAG Kal o@aAifovTag To Took (OEZH 2, EIK. G)
0T0 oWwpa Tou NAekTpodiou (OEZH 1, EIK. G). Kavte Tnv akida va eioxwpnosl (OEX. 15-
16, EIK. G), TrovTapiopévn OTiwg TTEPIYPAPETAI TTPONYOUNEVWG 0TO TOOK (OEZH 1, EIK.
G) KPATWVTAG TPABNYHEVO TO TEPUATIKG TTPOG ToV e§aywyéa (OEZH 2, EIK. G). 210 TéAog
TNG EI0XWPNONG OPrOTE TO TOOK KAl apXioTe TNV €AGN. ZT0 TEAOG TPARBAETE TO TOOK TTPOG TO
aPUPI yIa va EEAYETE TNV aKidA.

7. ZYNTHPHZH

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPIEIEZ 2YNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE
OTI H MHXANH ZTIZHZ EINAI ZBHZTH KAI ANOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ.

Eival amapaitnto va akivnromoifoere 1o diakémTn ot 6féon “O” pe 1O
TTPOUNBeUOIEVO AOUKETO.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMNOPOYN NA EKTEAOYNTAI AMO TO
XEIPIZTH.

- TIPOCOPUOYH/ATTOKATACTAON JIAUETPOU KAl TIPOPIA X UG NAEKTpOdIOU,
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€Aeyx0G eUBUYPAPPIONG NAEKTPODIWY ,

€AEYXOG WUENG kaAwdiwv kai AaBidag,

Gd€I00Pa GUPTTUKVWONG aTTO TO PIATPO E1I0630U CUPTTIECUEVOU OEPQ;
eTTaARBeuan akepaidTnNTag KaAwdiou Tpoodoaiag TTévTag kal AaBidag.

7.2 EKTAKTHZYNTHPHZH

OI ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZ MIMOPOYN NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMNMO NPOZQMNIKO NEMEIPAMENO H EIAIKEYMENO
ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! NPIN AGAIPEZETE TA KAAYMMATA THZ MONTAZ H THZAABIAAZ

FlIA NA ENEMBETE ZTO EZQTEPIKO THZ BEBAIQOEITE OTI H MONTA EINAI
ZBHXTH KAIAMOZYNAEAEMENHAMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

Evdexdpevol EAeyxol e NAEKTPIKA TGN OTO ECWTEPIKO TNG PNXAVAG OTigNG utropolv va
TIpokaAéoouv ooBapd Kivouvo NAEKTPOTTANEIOG AT GuEDN ETTAQR PE PEPN UTTO TAON
Ka/A TpaupaTa OPEINOUEVA O€ GUEDN ETTAPN PE OPYAVA O€ Kivnon.

Mepiodikd kal TTAVTIWG avaAoya pe Tn XPrion Kal TIG OUVORKEG Tou TTEPIBAAAOVTOG,
EMBEWPNROTE TO EOWTEPIKG TNG TTOVTAG Kal TNG AaBidag yia va agaipéoTe okovn Kal
HETAAAIKG owuaTidla TTOU TOTTOBETOUVTAI GTO HETOOXNMATIOTH, HOVTOUA 168wV, TTAAKETA
AKPOJEKTWV TPOPOdOTiag KATT. pe Enpod TTemmeapévo aépa (max 5 bar).

ATTOQeUYETE VO KATEUBUVETE TO CUMTTIECHEVO AEPA TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG KOl
PPOVTIOTE Y10 TOV KABAPITPO TOUG PE pia TTOAU paAaKiG BoupToa ) KAaTGAANAa SIGAUTIKE.
Me Tnv eukaipia:

- e&okpIBwaTe 6Tl ol cuvdeapoloyieg dev Trapouaialouv BAGRN oTn pévwan ) xaAapég-
0&eIdWPEVEG OUVDETEIG,

BeBaiwbeite 611 oI Bideg oUvdeong avaueoa Ot OEUTEPEUOV UETOOXNUATIOTH Kal
utTéipeg / TTAEEidEG €§600U gival OQaNITUEVES Kal eV UTTAPXOUV oNuadia o&eidwang n
uTTEPBEPAVONG.

YE ENAEXOMENH TMEPINTQZH MH IKANOMOIHTIKHZ AEITOYPTIATZ KAl
MNPQTOY MPOBEITE ZTHN EKTEAEZH MIO XYZTHMATIKQN EZAKPIBQZEQN H
ANEYOYNOEITE XTO KENTPO TEXNIKHZ BOHOEIAY, EAEF=TE OTI:

Me kA€IGTO yevIKO BIOKOTITN uNXavig (B€on “I”) n mpdoivn Auxvia  gival avappévn, o€
avTIBETN TTEPITITWON TO EAGTTWHA BPICKETAI OTN YPAUME TPOPOod0oiag (KaAwdia, QIg
KOl PEUPOTOAATITNG, AOPAAEIEG, UTTEPBOAIKN TITWON TAGNG KATT).

Aev €xel avawel n kitpivn Auyvia  (eTéuBacn BeppIKAG TTPOOTAGIAG), EVOEXOUEVWG
avapEVETE TO OBACIMO TNG AUXVIOG YIa va EVEPYOTTOINOTE TN PNXavh. EAEyETE TN owoTn
KUKAOQOPIQ TOU WUKTIKOU VEPOU Kal EVOEXOPEVWG PEIWOTE TN OXE0TN SIGAAEITTTIKOTNTAG
TOU KUKAOU £pyaoiag.

Ta aToixeia Tou deuTePEUOVTA KUKAOU (EVWOEIG POPEWY Bpayiovwy, Bpaxioveg, Popeig
NAEKTPOBIWV) BEV ATTOBIOOUV ETTAPKWG ECAITIOG XOAAPWV BIBWV I OGEIDWOEWY.

O1 TapaueTpol GUYKOAANGNG ival aKATAAANAEG TTPOG TNV EPYACia TTOU EKTEAEITAN.

- O TN unxavA oTigng. Mpoxwpeite TN oTIYHA TTAUONG, OTAPATATE TN OTIYMA TNG OTIENG.
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OBOPYOOBAHME ANA KOHTAKTHOW CBAPKW (COMPOTUBIIEHUMEM) ANA
MPOMbBILUNIEHHOIO U MPOPECCUOHANBHOIO UCMNOJNTb30OBAHUA.
Mpumeuanune: [lanee no TekcTy OyAeT MCMONb30BaTbCSA TEPMUH “ToveyHas
KOHTaKTHas CBapo4Has MalumHa”.

1. OBWAA TEXHUKA BE3ONACHOCTWU AOnAd
KOHTAKTHOWU CBAPKU (CONPOTUBIEHUEM)

OnepaTtop AomKkeH 6bITb 03HaKOMIIEH C 6e30NacHbIM UCNONb30BaHUEM TOYEYHOMW
KOHTaKTHOW CBapOYHOW MalUuVHbl U NPOUH(OPMUPOBAH O pUCKaX, CBAA3aHHbIX C
BbINONTHEHWEM KOHTaKTHOW CBapku, C COOTBETCTBYHOLMMU Mepamu 3awuTbl U
aBapuMHbIMMY Npoueaypamu.

TouyeyHas KOHTaKTHasi cBapo4Hasi MaluMHa (TONbLKO BapuaHTbl C MPUBOAOM C
NHEeBMaTUYECKMM LUMWHAPOM) OCHalleHa rnaBHbIM BblKntoyaTenem c
aBapuWHbIMA (PYHKUMAMM, C 3aMKOM AN GMNOKMPOBKM B MOMOXEHUU “O”
(oTKpbIT).

Kniou oT 3amka MoxeT ObiTb nepegaH TONMbKO OMbITHOMY onepaTtopy, WMnu
06y4eHHOMY B COOTBETCTBME C NOPYYEHHbIMU eMy 3afja4aMu U O3HAKOMITIEHHOMY
C BO3MOXHbIMW ONMAacHOCTAMM, CBA3aHHbIMM C JaHHOW NpoLieaypov CBapKu UIu ¢
He6GpeXHbIM UCNONb30BaHWEM TOYE€YHON KOHTAKTHOW CBapO4YHOMN MalLWHbI.

B oTcyTcTBMM onepaTopa nepekniovaTenb [OMKEH HaXOAUTHLCA B NONOXEHUMU
“0”, 3a6noKMpoBaHHbIN 3aKPbITbIM 3aMKOM, 6€3 KInioya.

AN

- BbINONHUTL 3nNeKTpUYeckoe coeiHEHNe, B COOTBETCTBUE C AeWCTBYHOLMMU
HOpPMaMM 1 NpaBunamMmmn TeXHUKU 6e3onacHoCTH.

- TouyeuyHasi KOHTaKTHasi CBapoYHasi MallMHA AOJDKHA COEeAUHATHLCA TONMbKO C
CUCTeMOV NUTaHUsI C HyNeBbIM NPOBOAHWKOM, COeAMHEHHbIM C 3a3eMIeHUEM.

- [lpoBepuTb, YTO po3eTka NUTaHMA MNPaBUNLHO COeAMHEeHa C 3alUTHbIM
3a3emMneHuemMm.

- He ucnonb3oBartb kabenu c NoBpexaeHHOW M3onsALuMen Unu c ocrnabneHHbIMU
coeANHEHUAMN.

- He ncnonb3oBaTb TOYEYHYIO KOHTaKTHYI0 CBapOYHY MalLMHY BO BRaXHbIX
WNU CbIPbIX NOMELLEHUAX, MO AOXKAEM.

- CoeaunHeHne kabGenen cBapku u no6oe nnaHoBoe TexobcnyXuBaHWe Ha
KPOHLUTEMHAaX W/MNu anekTpoAax AOMKHbI BbIMOMHATLCA NPU BbIKIIOYEHHOW
TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBapO4HOMW MalluuHe, OTCOeANHEHHON OT CeTU NUTaHUA.
Ha KOHTaKTHbIX CBapOYHbIX MallMHaX C MNPUMBOAOM NHEBMaTUYECKUM
UMNUHAPOM HeoGxoAuMMO GrokupoBaThb [FMaBHbIA nepekniovaTens B
nonoxeHue “O”, npunaraemMmbIM B KOMMNJIEKTE 3aMKOM.

ToT e nNOpPAAOK AOMXKEeH BbINONHATLCA ANA NOACOEAUMHEHUs K
BOJAONPOBOAHOW CeTM UMK K GroKy oxnaxAeHus C 3aKPbITbIM KOHTYpOM
(ToYeYHble KOHTaKTHble CBapOYHbleé MalUMHbI C BOAHLIM OXNaXAeHWeMm) n B
no6oM criyyae, Ans onepawuuii o peMOHTY (BHennaHoBoOe TexobcnyxXuBaHue).

Ve AN/

- He npoBoauTb cBapouYHbIX paboT Ha KOHTellHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax,
KOTOpble cofepXanu WNU cogepxaTt XUAKMe UNu rasoobpasHblie roprouve
BellecTBa.

- He npoBoauTb cBapouHbix pabGoT Ha MaTepuanax, 4YMCTKa KOTOPbIX
npoBoAuNnach XJI0POCOAepXKalUMM pacTBOPUTENsIMA MMM no6nmsocTn oT
yKa3aHHbIX BELLeCTB.

- HenpoBoauTk cBapKy Ha pe3epByapax noj AaBreHueMm.

- Yb6upatb c paboyero mecta Bce roprouue martepuanbl (Hanpumep, AepeBo,
Oymary, TpANKM U T.4.).

- 0O6ecneunTb AOCTAaTOYHYIO BEHTMNALMIO paboyero Mecta Unm nNonb3oBaTbLCA
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cneumnanbHbLIMU BbITS)KKaMW Ans yAaneHus AbiMa, obpasylolerocs B
npotiecce CBapKu PsAOM € 3M1eKTpoAamu; Heo6XoAMMO perynsipHO OLeHMBaThb
cTeneHb BO3AeNCTBUSA AbIMOB, B 3aBUCUMOCTM OT MX COCTaBa, KOHLEHTPaLUUn u
NPOAOMKUTENIBHOCTY BO34EeNCTBUA.

POO®

- Bcerpasawuwarthb rmasa cneumManbHbIMY 3aLWUTHLIMU O4KaMMU.

- OG6nA3aTenbHO HaAeBaTb cneuvanbHY 3aliUMTHYIO OAEXAY W nepyaTkw,
noaxoAasiume Ans BbINONIHEHNA KOHTaKTHOW CBapKu.

- LWym: ecnun BcrneacTBue BbINONMHEHUSS OCOGEHHO WHTEHCUBHOW CBapku
onpepensieTcsi eXeAHEeBHbIN YpoBeHb BO3feNCTBMA Ha nepcoHan (LEPd),
paBHbIN UNu npeBblwawwmnin 85db(A), ABnAeTcA o6a3aTenbHbIM HOLIEHUe
WHAMBUAYanNbHbIX 3aWMTHbIX CPEACTB.

OIS THCLS

- TpoxoxaeHuMe ToKa TOYEYHOM CBapKu NPUBOAUT K BO3HUKHOBEHUIO
anekTpomarHuTHbIx nonen (EMF), HaxoasAwmxcsa psaaomM ¢ KOHTYPOM TOYEYHOMN
CBapkKu.

OneKkTpoMarHUTHbIE MOMA MOryT OTpULaTeNbHO BIUATbL Ha HeKoTopble

MeAMLUHCKMWE annapaTtbl (Hanpumep, BoAWTeNb CepAeYHOro puUTMa,

pecnupaTtopbl, MeTannuyeckue npoTesbi UT. A4.).

Heo6xoanMo np1HATHL COOTBETCTBYHOLMNE 3aLUUTHbIE MePbl B OTHOLLEHUM Nioaen,

MMeLMX YKa3aHHbIe annapaTtbl. Hanpumep, cneagyeT 3anpeTuUTb A4OCTYN B 30HY

paboTbl annapaTta TOYe4YHOW CBapKu.

3ToT annmapaT To4Ye4YHOW CBapku YyAOBreTBOPSieT TeXHWYECKUM cTaHAapTam

U3genusa Onsi UCNoNb3OBaHUS MCKMIOYUMTENbHO B MPOMLIWEHHOW cpede B

npod)eccmoHanbHbIX LUensx. He rapaHTupyeTcsi cOOTBETCTBME OCHOBHbLIM

npeaenam, KacalolMMcs BO3AeNCTBUA Ha YeroBeKa 3N1IeKTPOMarHMTHbIX nomnen B

GbITOBbIX YCIOBUSAX.

OnepaTtop AomkeH wucnonb3oBaTb creaylowuve npoueaypbl TakK, 4TOGbI

COKpaTUTb BO3AeWCTBUE INEKTPOMarHMTHbIX nonen:

- [MpukpenuTb BMecTe Kak MOXXHO 6Grnunxe aBa Ka6ens ToO4e4HOW CBapKu (€CINv OHU
nmetoTcs).

- [epxaTb ronoBy 1 TyNnoBuLLe KaK MOXXHO AarnbLue OT KOHTYpa TOYe4HOW CBapKMu.

- Hukorga He HamaTbIBaTb kabenu TOYe€YHON CBapKU (€CNN UMEKTCS1) BOKPYT
Tena.

- He BecTh ToyeuHylo cBapKy, ecnu Balle Teno HaxoAMTCA BHYTPU CBapOYHOro
KOHTYpa To4ye4yHon cBapku. flepxaTb 06a kabens ¢ O4HOW U TOW ke CTOPOHbI
Tena.

- CoeavHuTbL OGpaTHbLIA Kabenb TOKa TOYEYHOM CBapku (ecnu umeeTcs)
[eTanbio, Ha KOTOPOW MWAET ToueyHas cBapka, KaKk MOXHO 6nuxke K
BbINOMHAEMOMY COeAUHEHUIO.

- He BecTu TouYeUHyIO CBapKy PAAOM CO CBAapOYHbIM annapaToM, CUAS Ha HeM
WNU OMMpasiCb Ha CBApPO4HbIA annapar TO4YeYyHOW CBapku (MUHUManbHoe
paccTosiHue: 50 cm).

- He octaBnaTb theppumarHuTHble nNpeamMeTbl PSAOM C KOHTYPOM TOYEe4YHOMN
CBapKMu.

- MuHumansHoe paccTosiHue:

-d=3cm,f=50cm (PUC. H);
-d=3cm,f=50cm (PUC.1);
-d=30cm(PUC.L);
-d=20cm (PUC. M) Studder.

- OGopynoBaHue knaccaA:
9ToT annapaT TO4Ye4YHON CBapku YAOBIETBOPSieT TEXHUYECKOMY CTaHAapTy



unsgenua Ans UCNoJsib30BaHUA UCKIKYUTENbHO B HpOMbILIJﬂeHHOﬁ cpepe B
npodeccuoHanbHbIx uensx. He rapaHTupyetcss CooTBeTCTBUE TpesOBaHMﬂM
QHEKTPOMarHVITHOﬁ COBMECTUMOCTH B GbITOBbIX NOMELLEHUSIX U B NOMELLEHUSAX,
NpPpAMO COeANHEHHbIX C AJIeKTPOCETbI0 HU3KOIro HanpsiXxeHus, noparoLlen nuTaHue
B ObITOBLIE NOMELLEeHUS.

OCTATOYHbIE PUCKHU é & ®

- PUCKPA3OABMUBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEWN

Mopspok paboTbl TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapOYHOW MalUMHbI U BapWaHTbI

cdopm u pas3mepoB o6pabaTbiBaeMoW AeTanu He NO3BOMSAIOT OCYLIECTBUTb

BCTPOEHHYIO 3alUUTY OT ONacHOCTU pa3fgaBfIMBaHUSA BEPXHUX KOHEYHOCTEeW:

nanbLeB, KUCTeN, Npeansieyni.

Puck moxeT 6bITb yMEHbLLUEH, NyTeM NPUHATUSA COOTBETCTBYIOLLMX Mep:

- OnepaTtop AomxeH 6bITb O3HaKoMrieH ¢ 6e3onacHbIM MCNONb30BaHWEM
TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapoO4YHOM MalUMHbI, MPUMEHUTENbLHO K AaHHOMY
BuAy o6opyaoBaHus.

- [onxHa 6bITb NpoBeAeHa oLleHKa pUcKa AN KaXAoro Tuna BbiNonHsAeMon
paboTbl; Heo6x0AUMO NpPeAoCTaBUTL 0GOpyAOBaHME U IKPaHbl, Morywue
noanepXuBaTb W HanpaBnATb fAeTanb (3a MCKIlOYEHMEeM crydvaeB
MCNONb30BaHUA NePeHOCHON TOYE€YHON KOHTAaKTHOW CBapO4HOM MallWHbI).

- Bo Bcex cnyuvasix, koraa 3To no3sonseT popma AeTanu, oTperynmpoBaTb
paccTosiHWe 3MeKTPOAOB, YTOGbI He NpeBbIlWanuc 6 MM xoaa.

- BocnpenaTcTtBoBaTb 04HOBPEMEHHOM PaboTe HECKONbLKNX YeNoBEK C OAHON
TOYE€4YHOW KOHTAaKTHOM CBapOYHOMN MALLMHOMN.

- 3anpeljaeTcsi BXoA NOCTOPOHHUX B pabouyHo 30Hy.

- He octaBnsaTb 6e3 Hag3opa TOYEYHYH KOHTAKTHYIO CBapOYHYIO MalUUHY: B
3TOM cny4ae siBNsieTcs 065A3aTeNbHbIM OTCOEANHUTDL €€ OT CETU MUTaHUSA; Ha
KOHTaKTHbIX CBapOYHbIX MalMHaxX C NPUBOAOM NHEeBMaTUYECKUM
UMIIMHAPOM HeobxoaAuMo OGnokupoBaTb rMaBHbIA Nepeknyvatenb B
nonoxeHve “O” 3aMKOM B KOMMeKTe, K4 HeoOGXoAuMO u3BMeYb U
nepepaTb Ha XpaHeHUe OTBETCTBEHHOMY NuLy.

- PUCKOXOros
HekoTopble 4acT TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBapOYHOW MalMHbI (INeKTpoabl
KPOHWTENHbI U MNpuneralowme y4yacTku) MOryT AoCTUraTb TemnepaTtypbl
cBblilwe 65°C: He06X0AMMO HOCUTBL CreLuanbHYH 3alWUTHYI0 oaexAay.

- PUCKOMPOKUAbIBAHUA U NAQOEHUA

- PazmMecTuTb TOYEYHYKH KOHTAKTHYI CBapoO4YHYl MallMHY Ha
rOpPM3OHTaNbHOW NOBEPXHOCTU C COOTBETCTBYHOLUEN FPYy30NOABLEMHOCTLIO;
NPUKPENUTb K OMOPHON NMOBEPXHOCTU TOYEYHYHO KOHTaKTHYIO CBapoO4HYH
MaluMHy (koraa 3To npepycmoTpeHo B paspene “YCTAHOBKA” paHHoro
pykoBoAacTBa). B npoTMBHOM cny4yae, NpyM HaKMOHHOM UMW LLATalOLWEMCA
nosie, NEpPeHOCHbLIX OMOPHbLIX MOBEPXHOCTSAX, CyLleCTBYeT PMUCK
OnpoKMAbIBaHUA.

- 3anpewaetca nogbeM TOYEYHOM KOHTAKTHOW CBapoO4YHOM MalUMHbI, 3a
WUCKNIOYEeHMEM crny4YaeB, KOHKPETHO MNpeAyCMOTPeHHbIX B pa3gene
“YCTAHOBKA” atoro pykoBoacTBa.

- UCNONb30BAHUE HE MO HABHAYEHUIO
OnacHO MCNOMb30BaTbh TOYEYHYIO KOHTAKTHYIO CBapOYHyl0 MalUMHY AN
nwo6oro Bupa o6paboTkM, oTnMYaluUerocsi OoT NpPeAyCMOTPEHHOro
(KOHTaKTHas To4ye4yHasi cBapKa).

3awmuTbl U NOABMXHbIE YacTU KOpnyca TOYE€YHOW KOHTAKTHOM CBapO4HOWN
MaLUUHbI JOMKHbI HAXOANTLCA B HY)XXHOM MOJIOXEHUM, 0 COEANHEHUA C CETbIO
nuTaHus.
BHUMAHUE! JNMwbasa pyyHas onepauusi Ha NOABWXHbLIX AOCTYMHbIX YacTAX
TOY€YHOM KOHTaKTHOW CBapOYHOW MalLMHbI, HaNpuMep:

- 3ameHa unu Texo6cnyXuBaHue anNeKTPoAoB

- PerynmpoBaHne nonoxeHus KpOHWTEWHOB NN 3NeKTPOAOB .
OOJKHO BbIMNONMHATLCA NMPU OTKNKOYEHHOU U OTCOEAWMHEHHOWU OT
CETU NUTAHUA TOYEYHOUN KOHTAKTHOM CBAPOYHOW MALLUHE (FNMABHbIN
BbIKNIIOYATEJIb 3ABJIOKUPOBAH B MOJIOXKEHMM “O” C 3AMKOM WU
U3BNEYEHHBLIM KIIOYOM y wmopenen ¢ npuBogom MHEBMATUYECKUM
UMNUHOPOM).

2. BBEOQEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

2.1 BBEAEHUE

MoaBwxHas yctTaHoBKa Ansi CBapKW COMPOTUBIIEHNEM (annapar Ansi TO4eYHO CBapKm),
ynpaBnsiemblii MMKPOMNPOLLECCOPOM, C TEXHOMNOTVel NHBEpTepa Co CpefHel YacToTon,
TpexdasHoe NUTaHWe Y NOCTOSHHbIV TOK Ha BbIXOAE.

CBapoyHas yCTaHOBKa KOHTaKTHOW cBapkv 060pynoBaHa MHEBMATUYECKUM 32>KMMOM U
NOMHOCTBIO OXNAXAAETCs BO3AYXOM. [THEBMATUYECKUI 3a>KUM COLEPXUT BHYTPU y3en
TpaHcdopmaTopa 1 BbINPAMIIEHUS, NO3BONSIOLLWIA, MO CPABHEHWIO C TPAAULIMOHHLIMU
CBapOYHbIMM annapaTtamui KOHTAaKTHON CBapKW, AOCTUraTb BbICOKUX TOKOB KOHTaKTHO
CBapk/ C YMEHbLUEHHbIM MOTMOLEHNEM OT CETW (CBapOYHbIN annapaTt KOHTaKTHOW
cBapkyv paboTaeT Ha NMHUK ¢ NpeaoxpaHuTensmu 16 A), ncnonb3oBaHne ropasao 6onee
ONWHHBIX U Nerkux kabener Ans nNpocToTbl oBpalleHns 1 yBenumyeHus AuanasoHa
[eicTBUSA, MUHUMaTbHbIE MarHUTHbIE MOMSt, UMetoLLMecs BOKpYr kabeneit. [ins kaxaoro
matepvana, AN KaXAaon TOMWMHBLI U AN KaXA0ro MHCTPYMEHTa CBapOoYHbIi annapat
KOHTaKTHOW CBapku npeanaraeT onpedeneHHble nporpaMmbl paboTtbl U nossonser
3aMoMHUTL A0 Tpex WHAMBMAYarbHbIX NporpammM. CBapoyYHbI annapat KOHTaKTHOW
cBapku MoeT paboTtaTb C NMCTaMu C HU3KUM COAEpXXaHUeM yrrepoga, Ha nuicrax u3
HepxaBelolen cTanu, M3 OLMHKOBAHHOrO >eresa, a Takke Ha nuctax wus
BbICOKONPOYHOM cTanu. [obaBneHne KOMMAKTHOrO [OMOMHUTENbHOMO reHepaTopa
Nno3BOMSET UCMONb30BaTb MNUCTONET AN NPUBApUBAHWSI LUMUMEK W BbIMNOMHATH
pasnuyHyto ropsivyto 06paboTKy, HEOGXOAVMMYIO B aBTOPEMOHTHBIX MacTEPCKMX.
OCHOBHbIMU XapaKTepUCTUKaMMN YCTAHOBKW SIBNSIOTCS:

- aBTOMaTU4eckoe pacno3HaBaHWe BCTaBMNEHHOrO NHCTPYMEHTa;

BbIGOP Ha MaHenu UCrorb3yeMoro MHCTPYMEHTA;

aBTOMaTU4eCKUI BbIGOP NapaMeTpoB CBapku B 3aBMCMMOCTM OT Matepuana;
MHAMBMAYanbHas HacTpoika NapaMeTpoB CBapKW;

BU3yanusauusi napaMeTpoB CBapKW;

BU3yanu3sauusi Toka KOHTaKTHOW CBapKu;

KOHTPOSIb TOKa KOHTaKTHO CBapKu;
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- BHYTpeHHee BO3ayLUHOe cpopcmposaHHoe oxnaxaeHue u nHeemaTmnyeckoe c
KOHTPOJNIMPYyEMbIM BKITIOYEHUEM.

2.2 CEPUMHBLIE MPUHAONEXHOCTU

- Onopbl 3axnMma;

- Y3en ¢unbTpa peaykTopa (nogava cxkatoro Bo3ayxa);

- [HeBMaTM4eCcKuii 3aXKnm, yKOMMNIeKTOBaHHbI kabenem ¢ BUNKON, OTCOEANHAEMOW OT
reHeparopa;

- Tenexxa.

- CoeauHuTenb 14 KOHTAKTOB.

2.3NPUHAANEXHOCTU MO 3AKA3Y

- Mapa KpOHWWTENHOB W 3NeKTPodOB C pPasHOW AnuHOW u/unu dopmon Ans
NHEBMaTUYECKOro OXMaXaaeMoro BO3yXOM 3auma (CM. nepeyeHb 3anyacren).
KomnakTHbIi reHepaTop ANns mcrnonb3oBaHWsA komnnekta Studder (npvBapuBaHus
LUMUIEK).

Komnnekt gns npuBapusaHusi wnunek studder, yKOMNNeKTOBaHHbIA OTAENbHbIM
kabernem macchbl U ALLIMKOM MPUHAATIEXHOCTEN.

3. TEXHUWYECKWUE OAHHbIE

3.1 TABJIUYKA OAHHBIX (PUC. A)

OcHOBHble [AaHHble, OTHOCALUMECSH K WCMOMb30BAHUIO W 3IKCMyaTauWOHHbIM
XapakTepucTUKkam TOHYEYHON KOHTaKTHOW CBapOYHONM MaluMHbl 0606LLEHbI HA Tabnuyke
[AaHHbIX, CO CrieayoLLMU 3HAUYEHVSIMU.

- KonnyecTtBo ¢has v yacTota NMMHUM MUTaHKS.

- HanpshkeHve nuTaHus.

- MowHocTb ceTu npu noctosiHHOM pexkume (100 %).

- HomuHanbHas MOLLHOCTb CETY C COOTHOLLEeHUeM npepbIBUcTocT! 50 %.

- MakcmmanbHoe HanpsbkeHne Ha anekTpogax 6e3 paboTbi.

- MakcuMmanbHbIi TOK C 311eKTpoAaMM NP KOPOTKOM 3aMblKaHWN.

- BropuyHbIii Tok npu noctosiHHoM pexume (100 %).

- CuMBOIbI, OTHOCSILLMECS K 6E30MACHOCTU, Ybe 3HaYeHne NprBeaeHo B rnase 1
“O6Lwasn 6e3onacHOCTb Ans CBAPKM 311EKTPOCONPOTMBIEHNEM”.

Mpumeyanue: Ha npuBeneHHol ans npumepa Tabnuyke ykasaHbl NpubnuantenbHble
3HaYEHWs1 CUMBOIIOB W LMP; TOYHble BEMUYMHBI TEXHUYECKUX napameTpoB Baluen
TOYEYHOWN KOHTaKTHOW CBAPOYHOW MaLUWHbl AOMKHbI ObiTh B3ATHI C TabnUuku camon
TOYEYHOWN KOHTaKTHON CBApOYHOM MaLLUHbI.

O~NO R WN -

3.2 NPOYUE TEXHUYECKUE OAHHbIE
3.2.1 Annapart Ansi To4e4HOM CBapKun
O6LmMe XxapaKTepPUCTUKN
HanpsbkeHve n yactoTa nUTaHus
Knacc anekTtpnyeckon 3alwmTbl :
Knacc nsonsumn : H
CreneHb 3awWwmTbl kopnyca : IP 20
Tun oxnaxaeHns :AF (NpyHYAWUTENbHAsABEHTUNSALMBO3OYXOM)
[abapuTHble pa3mepbl

(On. X Beic. X WWwp.) : 650x500x900 Mm
- Bec : 40 kr
Beoga
- Makc. MOLHOCTb MPK KOPOTKOM

400B(380 B-415 B) ~ 3 dha3a-50/60 I'y
|

3amblkaHum (Scc ) : 38,5 KBA
- KoadhduumeHT moLHocTn Sce (cose) - 0,8
- 3amepnneHHble NpefoxpaHUTenn cetn : 16 A

- ABTOMaTUYeCKUI BbIKNOYaTENb CETU 16A (“C"- IEC60947-2)

- Kabenb nutanus (L<4m) 4 x 2,5 mm?
BbiBOA
- BTOpWYHOE XONOCTOE HanpsixeHne

(U,d) : 7B
- Makc. Tok To4e4HOIN cBapku

(I,makc.) : 8 KA

B0O3MOXHOCTb TOYEYHOWN CBapKu Makc. 3 + 3 Mm
CoOTHOLLEHWe NpepbLIBUCTOCTH : 1,8 %
Toukun/yac Ha cTanu 3+3 Mm : 95
MakcumanbHast cuna Ha anekTpogax 200daN
Bbixoa KpOHLITENHOB 120 mm standard
PerynvpoBaHue Toka
TOYEYHOW CBapKu
PerynupoBaHue BpemeHu
TOYEYHOWN CBapKW
PerynuposaHue

aBTOMAaTUYeckoe 1 MPorpamMmmMmpyemoe

aBToMartnyeckoe u nporpammmpyemoe

BPEMEHU NPUBIKEHNS
PerynupoBaHue BpeMeHu pamnbl
PerynupoBaHue BpemeHu
noaaepKaHus

PerynupoBaHue BpemeHu xonoaa
PerynupoBaHue yucna umnynscos

aBTOMaTUYECKOe M NporpamMMm1pyemMoe
aBTOMaTU4ecKoe 1 NporpaMmmmpyemMoe

aBTOMaTUYeckoe 1 NporpamMupyeMoe
aBTOMaTU4eCKOE 1 NporpaMmMmupyemoe
aBTOMaTUYecKoe 1 NporpammMupyemoe

3.2.2 NeHepaTop Ansa ycTtponcTBa cBapku wnunek Studder

O6Lme xapaKTepUCTUKN

- HanpsikeHue v yacTtota nutaHus
- Knacc anektpuyeckoin sawwuTbl

- Knacc usonsumm

- CTeneHb 3awwuThl KOopnyca

- Tun oxnaxpeHus

- MaGapwutbl (On.xLWW.xB. / LXWxH)
- Bec

Beoa (*)

BbiBOA
- BropnyHoe xonocToe HanpsixeHne

- Makc. Tok koHTakTHOW cBapku (I, makc.) :

565B ~ 1 .-80 'y
|

H

1P20

AN (ecTecTBeHHbIV BO3AYyX)
320 x 240 x 180 mm

15,5 kr

9,5B
3 KA

(*) NMPUMEYAHUE: TeHepaTop nomnyyaeT NWTaHUE WCKMHOYUTENBHO MPWU MOMOLLM
cneunanbHbIX COEAVHEHWI C [MaBHbIM Y3MOM CBapOYHOro annapaTta KOHTaKTHOW
cBapku. CM. xapaKTepuCTWK1 CBapO4HOTO annapaTta KOHTaKTHOW CBapKu.

4. ONMUCAHME AMNMNAPATA A5 TOYEYHOW CBAPKU
4.1 YCTPONCTBO KOHTPOIIS U PEMYINPOBAHMA

4.1.1 NaHenb ynpaenexus (PUC. B)

OnucaHve napaMeTpoB TOYEYHOW CBAPKU:



%

POWER MowHOCTb: MPOLEHT NoAaBaeMON MOLLHOCTU MpU TOYEYHOW CBapke -

auwanasoH ot 510 100%.

Bpemsa npubnuxeHusi: Bpemsi, B Te4yeHMEe KOTOPOro 3nekTpoAbl
MHEeBMaTUYEeCKOro 3axuma NpuGnMKatoTCs K IUCTY, Ha KOTOPOM BbIMOSNHSAETCS
CcBapka, He MofaBasl ToKa; HYXXHO Ansl TOro, YToObl 3MeKTpoAbl AOCTUIMU
MaKcKMarnbHOro 3afjlaHHoro AaBneHvsi nepea noaaven Toka - auanasoH ot 10
00 50 umknos (1 umkn =20 mc).

Bpems pamnbl: Bpemsi, KOTopoe HeobxoauMo TOKY [Ans AOCTUKEHUS
MaKCMMarnbHOro 3aaHHoro 3HadeHusi. B hyHKLMN MHEBMATMYECKOro 3axuma
C MUMNyNbCHON paboTol 3TO BpeMsi MPUMEHNMO TOMBbKO K MEPBOMY UMMNYFbCY -
navanasoH ot 0 oo 100 uumknos.

Bpems Toue4yHOWN CBapKu: BpeEMs, B TEHEHME KOTOPOrO TOK TOYEYHON CBapku

noaAepXKMBaeTCs MPaKTUYECKU MOCTOSIHHBIM. B (hyHKLUMM NHEBMAaTUYECKOro
3aKMMa C UMMySbCHOM paBboToM 3TO BPEMS OTHOCUTCS K MPOAOIKATENBHOCTU
ofHoro mnyneca - ananasoH ot 0,5 Ao 100 umknos (*).

Bpems xonopa: (Tonbko Ans UMNynbCHOW TO4EYHON CBapku) BpeMsi, KoTopoe
NPOXOANUT MeXAY MMMYNbLCOM TOKa U CreAyoLmUM UMMNYNbCOM - AnanasoH oT
0,5 80 20 uuknos.

KonuyecTBO MMNynbCoB: (TOMbKO A4S MMMYNbCHON TOYEYHON CBaPKK) YUCIO

MMMYNbCOB TOKa TOYEYHON CBApPKW, KaXAblii MO MPOAOIHKUTENBHOCTU paBeH
BpEMEHV 3aaHHO TO4EYHON CBapKM - AnanasoH ot 1 4o 10(**).

Bpemsi nopaepxaHua: Bpems, B KOTOPOE 3NeKTpodbl NMHEBMATUYECKOro

3aXuMa NoAaePKMBaLOT NPUBIIMKEHHBIMU TONMBKO YTO NPUXBAYEHHbIE NUACTbI,
He nopgasasi Toka. Bo Bpems aToro nepuoaa NpoOUCXoaUT OXNaxaAeHUe TOYKU
CBapku W KpucCTannusauus CBapeHHOro siapa; AdaeneHue Ha aToi base
YTOHYaeT CTPYKTYpy MeTanna, MoBbllas ero MeXaHW4ecKylo MPOYHOCTb
amnanasoH ot 2 4o 50 umknos.
(*MIPUMEYAHVE: cymma UMKIOB pamnbl U LIMKIIOB TOYEYHOW CBapKu HE MOXET
npesbiwatb 100 (2 cekyHAabl).
(*)NMPUMEYAHWME: makcumanbHoe KOnM4ecTBO 3aJaBaeMblX MMMYMbLCOB 3aBUCUT OT
NPOAOIMKUTENBHOCTM OTAENbHOIo MNynbca: obLiee AeNCTBUTENBHOE BPeMS TOHEUHO
cBapku He MoxXeT npesbiwaTb 100 umknoB.

1 - KHonka“A” c nBOWHOW byHKUMen [D :

a) BA3OBAA tDYHKLI,VIﬂI]}: nocnefosarenbHasa BU3yanusaumsa napameTpos
TOYEYHON CBapKW:
vita IPON3BOAVMAs MOLLIHOCTL/ToK, © Bpems npunuxenns, © epems pamnbi,
Bpema TOYeYHoM CBapku, Bpem4d xonoga (TOJ'IbKO I/IMI'IyJ'IbCHoe),
T konmnuecteo MMMYNbCOB (TOMNbKO MMMYrbCHOE), © Bpems nogaepaHus.

.4

b) CMELIMANIBHASI ®YHKLIUS Pié : M3MeHeHMe napameTpoB TOMEHHO CBapKu
BU3yanu3aums: ANns nonyyYyeHns 4ocTyna K 9Toi (yHKLMU HeO6XOANMO BbINOMHUTL
onucaHHyto B naparpade 6.2.2 npoueaypy.

2 -KHonka “B” BbIGopa ncnonb3yemon hyHKLUM M BU3yanu3aumsa UCnonb3yemMoro
VHCTPYMEeHTa:

l

=21 s

CBapKM: LIMKIT TOYEYHON CBapKN HAYMHAETCS C BpEMEHW NPUGHIKeHNs, NpoaomkaeTcs
BPEMEHEM paMMbl, BPEMEHeM TOYEYHOW CBapkM W 3aKaH4MBaeTCs BpeMeHeM
nogaepxanusi. 3ta yHKLMs BbIGMpaeTcs KHomkow “B”.

H @yHKUMH NHEBMaTUYECKOrO 3aXXMMa C NOCTOSIHHLIM TOKOM TOYeYHOM

! ®YHKUMA NMHEBMaTM4YeCcKOro 3axuma c “MMHyﬂbCHbIM" TOKOM

TOYEYHOW CBaPKM: LIMKIT KOHTAKTHOWM CBapKu HaYMHaEeTCA CO BPeMeHN NpuonimkeHuns,
3aTeM HacTynaeT Bpems pamnbl, BPeMsi KOHTAKTHOWM CBapKW, BPeMS OXNaXaeHus, paj,
umnynbcoB (cM. 4.1.1 KonuyecTBO MMNynbLCOB) U 3aKaHYMBAETCA BPEMEHeM
nogaepXaHust.

OTa PyHKUMSA ynydLiaeT crnocobHOCTb KOHTAKTHOW CBaAPKU NIMCTOB C BbICOKUM Npeaerniom
TEKy4eCTW, OLMHKOBAHHbIX NWCTOB MMM NUCTOB CO cCrheuuanbHbIMW - 3alMTHLIMW
nneHkamm.

Ota yHKUMA BbIGUpaeTcsa kHonkon “B”.

l : ®yHKUUA ycTponcTBa NnpuBapku wnunek studder (Tonbko ¢

komnnekTom studder).
Bbibop 3TOM OYHKUMKM OTKMOYAET MHEBMATUYECKUA 3aXMM M No3BonseT BbiGOp
YHKLWMI KHOTMKOW “C”.

l
H : PyHKumA “ACCo”: npubnunxeHune anNeKTPoAoB NHeBMaTU4eCKOro 3aXuma.

OTa dyHKUWSA BbIOMpaeTcs, AepxKa HaxaTol KHonKy “B” B TeveHve NnpuMepHO 3 cekyHA
(Tonbko MpY NOMOLLM MHeBMaTuyeckoro 3axuma). Ha gucnnee nosisutcst “ACCo” u
MHOMKATOP Ha 3axume GyaeT murathb. MNpu AaHHOM dyHKUMKM Tok He nopaetcsi! BHoBb
HaKaTb Ha KHOMKY “B” B Te4eHne NpuMepHO 3 CeKyHA Ans BbIXOAa 13 3T PYHKLMN.

ABHMMAHME!

OCTATOYHbIA PUCK! [faxe B 3TOM pexume pabGoTbl CyllecTByeT puUCK
pas3faBnuMBaHUA BepXHUX KOHEYHOCTEN: MNPUHATb HeoGXxoAuMble Mepbl
NpeloCTOPOXHOCTY (CMOTPM rNaBy no 6e3onacHocTH).
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3 -KHonka”C” Bbi6opa cpyHkumi nuctoneta STUDDER I :
MMeeT 3HauyeHue Tonbko, cnonb3ys Habop «“studder’»:

A%

Lzok ToyeuyHas cBapka: WTbIpeW, 3aKnenok, Wwawb, cneumanbHbiX Wwanb npu

ot NOMOLL NMOAXOASLLMNX 3NIEKTPOAOB.

i . ToyeyHass cBapka BWHTOB & 4 MM nNpu MOMOLUM MOAXOASLLENO
anekTpoaa.

25:6 o5 PoA

s . ToyeyHas cBapka BUHTOB & 5+6 MM 1 3aknenok & 5 MM npu nomoLuu

NoaXOASLLEro ANeKTpoaa.

U

ToyeuHas CcBapka oTAENbHON  TOYKMU, npu nomown noagxoasdwiero
anekTpoaa.

OTI'IyCK MeTannn4yecknx JnncTos,
anekTpoaa.

npyv MNOMOLLM YIMepoanCToro

ﬁ MpepblBUCTast TOMeYHast CBapka Ans HAHECEeHUs 3annar Ha JCT, npu

MOMOLLIM NOAXOASLLETNO NEKTPoAa.
_Q_ Ocagka MeTannuyeckux JUCTOB,
anekTpoga.

npu MNOMOLM MOAXOASLLENO

4 -KHonka “D” BbIGopa ToNWMHbI @ :

Mo3BonsieT ycTaHOBUTLCH Ha MNpoOrpamMMy TOYEYHOW CBapku, B 3aBUCUMOCTUA OT
CBapyBaeMOU TONLMHbI.
Ecnv wuHOvKatop Muraet, 3TO O3HayaeT, YTO BblibpaHHas ToMWMHA SIBRSETCS
KPUTUYECKOM NSt CBApKM UCMONMb3yeMbIM UHCTPYMEHTOM; ECIIY UHAMKATOP HE FOpuT, 3TO
03HayaeT, YTo TOMWMHa He MOXEeT ObiTb CBapeHa MpUCOeAVMHEHHbIM B HaCTOSLLMIA
MOMEHT UHCTPYMEHTOM.

5-KHonka “METERIAL”:
MosBonsieT BbIGpaTb Nporpammbl, OTHOCALLMECS K TUMy CBapuWBaemMoro marepuana
(cmoTpu naparpad 6.3)

6 - KHonku RECALL 1 SAVE:

AKTUBHbI TONMbKO B pexume nporpammupoBaHust (cMoTpu naparpad 6.2.2). KHonka
“SAVE” nossonseTt 3anomvHaTb B nporpamme “flnyHas” 3agaHHbIA LMKN CBapKu Ans
[aHHOro MHCTPYMEHTA, TONWUHBI U MaTepuana. KHonka “RECALL” no3sonseT Bbi3biBaTb
umkn ceapku MO YMONYAHWIO nnu “NnyHbIR” Ans AaHHOTO UHCTPYMEHTA, TOMNLWMHbI U
maTepuana.

A BHUMAHMUE! Haxumasn ogHoBpemeHHO Ha kHonku “RECALL” u “SAVE” npu

3anycke MaluHbl GyAyT Bbi3BaHbl BCe 3aBOACKME NPOrpamMmbl ANA Kaxaoro
MHCTPYMEHTa, TOMWMHLI U MaTepuana; UHAUBMAYyanbHble Nporpammbl 6yayT
TakuM o6pa3om nortepsiHbI!

7 -Kopep:
AKTUBEH TOMbKO Ha 3Tane nporpamMMupoBaHusi. [03BONSET U3MEHATb BEMUYMHY
napamMeTpoB TOYEYHOW CBapKu, MaTepuarsbl, a Takke BbIGupaTb nporpaMmbl.

8 - Aucnnen:

MosBonsieT nokasbiBaTh:

- curHanel TpeBorv (cmotpu naparpad 4.2.1)

- curHansl npeaynpexaenus ( Hanpumep: OP EL = n3onsiumoHHbIn Matepuan mexay
anektpogamu, NO CO = He noacoeanHeH HY 0guH MHCTPYMeHT). Cmotpu Ta6.1 ana
MONIHOTO nepeyvHss npepynpexaeHun). KpacHbii uMHAMKATOpP Ha 3axume
3aropaeTcs NPy HanNM4uMm cUrHana npeaynpexaeHus.

- “Strt” npu kaxxgom nycke MaLUMHbI UNKn 4N BOCCTaHOBNEHUS CUrHana Tpesoru.

- MpoueHT 3agaHHon MoLHOCTH [%].

- Bpems napameTpoB TOYEYHOW CBapKu, BbipaXKeHHoe B Luknax no 50 Iy (1 uukn = 20
MC).

- Wcnonbayembliii TOK B Luke ToueyHo ceapku [A].

- 3apaHHble MaTepyvansl AN CBapyBaeMbIX NINCTOB.

- bykea “d” ans 0603HaveHUs, YTO NnokasbiBaeMblii NapameTp SBIISETCA napameTpom
10 YMOn4aHuio.

9 - UnaukaTop obLiei TpeBoru, ToO4e4YHON CBapKu, NPOrpaMMUpPOBaHUSA:

ll XKentbin nHOukatop o6LWen TpeBOru: BKMOYAETCA npu cpabarbiBaHUK

TepMOCTaTVNeCKOIZ 3awuThbl, CpaﬁaTblBaHMe TpEeBOr U3-3a nepeHanpsaXxXeHud,
HU3KOro Hanps>XXeHns, CBepXToKa, OTCYTCTBUA asbl, OTCYTCTBUA BO3ayXa.

=

PRG

KpacHbIl MHAMKaATOpP TOYEYHOW CBapKu:
MPOTSHKEHUULIMKNA TOHEYHON CBApPKK.

BKN4YaeTca Ha BCeM

KpacHbli nHoukaTop NpOorpamMMMpoBaHus: MaluvMHa Haxogutcs B hase
NporpaMMMPOBaHUS M HE MOXET COBepLuaTb KakoW-nnbo LMK TOYEYHOM
cBapKu.

10 - KHonka “START”:
HaxaTb Ha KHOMKY TONbKO Toraa, korga nosBuTcs Hagnuces “Strt” Ha gucnnee:
MosBonsieT MmalwmnHe paboTtaTb Npy NepBOM MycKe UMK Nnocre CMTyauum TpeBoru.

4.1.2Y3en perynupoBaHus AaBneHnUs U MaHOMeTp

MosBonsieT perynupoBaTh AaBrieHne, oka3biBaeMoe Ha 3MeKTPOoAbl MHEBMaTUYECKOro
3aXuMa, BO3AENCTBYS Ha pyyKy perynupoBaHust (TONMbKO Ansi MHeBMaTU4Yeckoro
3axuma).

NMPUMEYAHUE: anA nony4YyeHUs MaKCMManbHbIX 3KCNNyaTauUMOHHbIX
XapaKTepucTUK MallMHbl pekoMeHayeTcsi Bceraa pa6oraTb nNpyu MakcMManbHOM
AonycTUMOM aaBrieHun (8 6ap).



4.2 ®YHKLUMNA BE3OMNACHOCTU U BBAUMHOM BNTIOKUPOBKU

4.2.1 3aWwnTbI M TPEBOrU

a) Tepmunyeckas sawmra:
CpabatbiBaeT B criyyae n3bbITOYHOWM TeMnepaTypbl annapara Anst TOHe4HOW CBapkn
13-3a OTCYTCTBUSI UMW HEJOCTATOYHOTO MOTOKAa BO3AyXa OXNaKAEHUs unu us-aa
uvkna paboTbl, NpeBbILLAIOLLEro AONYCTUMBIV Npeaen.

CpabaTblBaHVe CUrHaNM3npyeTcs BKITOYEHUEM XeNToro MHankatTopa ( } ) Ha naHenu
ynpasneHus.

TpeBora B13yanuanpyeTcs Ha Avcniee Npy NoMOLLM:

AL 1 = TemnepartypHas TpeBora 6e3onacHocTu (*).

AL 2 = BTopnyHasa TemnepaTypHas TpeBora.

AL 8 = TemnepaTypHas TpeBora nucToneta npuBapuBaHus LWNUMex.

AL 12 = TemnepaTtypHas TpeBora 3axuma.

PE3YIbTAT: GnokupoBKa [OBWKEHWUWA: OTKPbITUE 3MEKTPOAOB (LMMAMHAP Ha
pasrpy3ke); briokMpoBKa ToKa (CBapka MHrMbmpoBaHa).

BOCCTAHOBINEHMUE : pyuHoe (HaxaTune Ha kHonky “MYCK” nocne Bo3BpalleHus B

[0NyCTUMble TeMNepaTypHbIe NPeaerbl — BbIKIOYEHNE XXeNToro nHamkaTopa ( | )).
(*) MIPUMEYAHMUE: AL 1 nosiBnsietcs, Aaxe ecnu pasbem "Studder" 14 koHTakTOB
(Ha 3apHel YacTu reHepaTopa) OTCOeAUHEH.
Mpwu oTcyTcTBUM KOMNNekTa Studder HY>XHO COeANHUTBL CneumanbHbIi pasbeM Ha 14
KOHTaKTOB.

b) MNaBHbLIN BbIKNOYaTeNb:
- Mo3uuus” O ” = oTKPbLITO, 3aNUpaeTCcsi Ha 3aMoK (CMOTpu rmasy 1).

A BHUMAHME! B no3suumm ”0O” BHyTpeHHue Knemmbl (L1+L2+L3)

coeANHeHUA kabens NMTaHUA HaXoAATCA NoA HaNpPsXKeHNeM.
- Mo3unumsa ” | ” = 3akpbITO: annapart AN TOYeYHOW CBapKM Nony4aeT NUTaHue, Ho He
pa6otaet (PEXXUM OXXMOAHWA - Heobxoaumo HaxaTb Ha kHorky “TTYCK”).
- ABapuvinHas yHKLmMSA
C annapaTom AN TOYEYHOW CBapku Mpu OTKPbITUM (POS.
onpeAensieT 0OCTaHOBKY B YCINOBMsIX 6e30nacHoCTy:
- TOK OTKIMIOYEH;
- OTKPbITME 3N1eKTPOAOB (LIMNMHAP Ha pa3rpyske);
- aBTOMaTU4eCKUIA MOBTOPHbIN 3aryCK OTKITHOYEH.

c) BesonacHocTb cxxaToro Bo3gyxa
CpabatbiBaeT B cryyae OTCYTCTBMS UM NafeHus faeneHns (p < 3 6ap) nogaun
©XaToro Bo3ayxa;

CpabartbiBaHue nokasaHo Ha gucnnee Hagnucbto “AL 67

PE3YNbTAT OGnNoKMpOBKAa [OBWKEHWI: OTKpbITUE 3NEeKTPoAoB (UMMMHAP Ha
pa3rpy3ke); briokMpoBka Toka (cBapka UHrMbmupoBaHa).

BOCCTAHOBIJIEHME : pyyHoe (HaxaTue Ha kHonky “IMYCK” nocne Bo3BpalyeHus B
[onycTUMble Npeaerbl AaBneHus (nokasaHus Ha MmaHomeTtpe >3 6ap).

d) BesonacHOCTbL KOPOTKOro 3amblkaHWUs Ha BbixoAe (TONMbKO MHEBMaTUYECKUA
3aXuUM)
nepen TeM, Kak BbIMOMHATb LMK CBapku, MallMHa NpOBEpPSieT, YTO MOSCh
(NonoXuTenbHbIM U OTPULATENbHBINA) BTOPUYHOTO KOHTYpa TOYEYHOW CBapKu He
MMEIOT TOYEK CIy4anHOro KOHTaKTa.

CpabatbiBaHue 0603HaYeHo Ha avcnnee Hagnucbto “AL 77,

PE3YNbTAT: 6nokupoBKa [ABWXKEHWA: OTKpbITUE 3MeKTpodoB (LUNMMHAP Ha
pasrpy3ke); briokmpoBka Toka (cBapka UHrMbuposaHa).

BOCCTAHOBIEHUE: pyyHoe (Haxatue Ha kHonky “MYCK’ nocne ypaneHus
MPUYMHBI KOPOTKOTO 3aMblKaHKS).

e) 3awmTa ot oTCcyTCTBMA hasbl
CpabartbiBaHne 0603Ha4eHo Ha aucnnee Hagnucbto “AL 117
PE3YIbTAT GNOKMPOBKA [BWKEHWIA: OTKPbITUE SMEKTPOAOB (UMMMHAP Ha
pasrpy3ke); 6riokMpoBka Toka (cBapka MHrMbupoBaHa).

BOCCTAHOBJIEHMUE : pyyHoe (HaxaTue Ha kHonky “TTYCK”).

f) 3awuTa oT CNULLIKOM BbICOKOTO U CIIULLKOM HU3KOTO HanpsiXeHus
CpabaTtbiBaHne 0603HavyeHo Ha aucnnee Hagnucbto “AL 3" gns CITIULWUKOM
BbICOKOIO HAMPAXXEHUA 1 “AL4” gns CITULLKOM HU3KOIO HAMPS>KEHUA.
PE3YNbTAT OrnoKMpoBKa ABWXEHWIA: OTKPbITUE 3NeKTPoAOB (UMIMHAP Ha
pa3rpy3ke); 6riokmpoBka Toka (cBapka UHrMbuposaHa).

BOCCTAHOBIJEHME : pyuHoe (HaxaTtune Ha kHonky “[TYCK”).

g) KHonka “MYCK” (PUC. B-10).

Heobxoanmo HaxaTb Ha KHOMKY Anst ynpasrieHus onepaumsimm cBapku B niobom 13

crneayLmnX yCroBUiA:

- NPU KKOOM 3aKpbITUM FMaBHOTO BbiKMtoyatens (pos” O "=>pos” 1”);

- nocne kaxpaoro cpabatbiBaHUs yCTPONCTB 6e3onacHOCTL/ 3aLumTa;

- nocre BO3BPALLEHWS 3Heprun (3NeKTPUYECKON U CxxaToro Bo3ayxa), npepBaHHoON
paHee 13-3a OTKITIOYEHWS U aBapun.

5.YCTAHOBKA

| "=>pos * O ")

A BHUMAHUE! BbINONIHWTL BCE OMNEPALUMM NO YCTAHOBKE WU
QNEKTPUHECKOMY U NMHEBMATUYECKOMY NOACOEOWHEHUIO C
OTKNIOYEHHOW U OTCOEAMHEHHOM OT CETU MWUTAHUA TOYEYHOU
KOHTAKTHOW CBAPOYHOU MALUUHbI.

OQNEKTPUYECKUE U NHEBMATUYECKWUE COEOUWHEHWUA OOJKHbI
BbINMONMHATLCA TOJIbKO ONbITHbIM UMW KBANMUW®ULUPOBAHHbLIM
NEPCOHAIIOM.

5.1 OCHALLEHME
PacnakoBaTb TOYEYHYIO CBAPOY4HYIO MaLLUHY, BbIMOMIHATL MOHTaX OTAEMNbHbIX YacTen,
Haxoaswmxcs B ynakoske (PUC. C).

5.2MNMOPAOOKNOABEMA
BHUMAHME: Bce TO4eyHble cCBapo4Hble MallWHbl, OMNWCaHHblE B HacTosLWeEM
PYKOBOACTBE, HE MEIOT YCTPOMCTB NoAbEMA.

5.3 PACMNONOXEHUE

Mop 30HY ycTaHOBKM criedyeT OTBECTM [OCTaTOMHO MPOCTOPHYH nnowagb, He
MMEIOLLYI0 NMPENSTCTBUMN, 06GeCnedrBatoLLyto AOCTYN K NaHenm ynpaeneHus, K rmaBHOMY
BbIKIIO4ATENO U K paboyeii 30He B yCroBusX MOMHoV 6esonacHocTH.

MpoBepuThb, YTO OTCYTCTBYIOT NPENATCTBUS PSAOM C OTBEPCTUSIMU BXOAA UNW BbIXOAA
BO3[yXa OXNaXAEeHWs, U NPOBEPUTb, YTO HE MOTYT 3acachiBaTbCsl MPOBOASLLANA MblSlb,
KOPPO3MBHbIN Nap, BarauT. A.

YCTaHOBWTb TOYEYHYIO KOHTaKTHYIO CBApOYHYIO MaLLKHY Ha NIOCKY0 NOBEPXHOCTb 13
OJHOPOJHOTO M MIIOTHOrO Matepuana, crnocobHyl BblaepkuBaTb Bec (CMOTPU
"TexHu4eckune aaHHble"), 4ToObl M36exaTb ONnacHbIX CMELLEHWI U ONPOKUAbIBAHWIA.
5.4 COEAUMHEHME C CETbIO
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5.4.1 MNpepynpexaeHus

Mepen Tem, kak BbINOMHATL Kakne-nnbo anekTpuyeckne CoeauHeHs, NPoOBEPUTb, YTO
[aHHble, yKasaHHble Ha Tabnuyke TOYEYHOW KOHTAKTHOWM CBApPOYHON MalLWHBI,
COOTBETCTBYIOT HANPsXKEHWIO U YaCcTOTe CETU, UMEIOLLENCS B MECTE YCTaHOBKM.
ToyeyHass cBapoyHas MalluvHa AOIKHa COeAMHSATBCS TOMBbKO C CUCTEMOW NUTaHus C
HenTpanbHbIM NPOBOAHWKOM, MOACOEANHEHHBIM K 3a3eMMNEHNI0.

Ona o6ecnevyeHus 3awWwuTbl OT HEMNPSAMOro KOHTakTa Wcnonb3oBaTb
anddepeHumnanbHble BbikoyaTenu tuna:

- TVII'IA( ) ANst ogHOa3HbIX MaLLWH;

-TunB ()nnﬁ TpexdasHbIX MaLLVH.

CBapoyHbIii annapat TO4EYHON CBapku He COOoTBeTCTBYyeT TpeboBaHMAM cTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.

Ecnu annapat coeanHsieTcsi ¢ 06LLEeCTBEHHOMN CEThI0 3NIEKTPONUTAHUS, MOHTaXHUK UMK
nonb3oBartenb 005i3aH NPOBEPWTb BO3MOXHOCTb COEAMHEHWS annapara To4eYHOW
cBapku (ecnu TpebyeTcsi, NPOKOHCYNLTUPOBATLCS C KOMMaHuei, ynpasnsioLien
pacnpenenuTenbHON CEeTbio).

5.4.2 Bunka v po3eTka

CoeanHuTb kabenb nuTaHUs co cTaHpgapTHoi Bunkon ( 3P+T ) cooTBeTcTBylOLLEN
MOLLIHOCTM 1 CETEBY0 PO3ETKY, 3aLLULLIEHHYIO NPEAoXPaHUTENSMI N aBTOMATUYECKUM
TEPMOMArHUTHbLIM BbIKMIOYATENEM; COOTBETCTBYIOLLMIA TEPMUHAN 3a3EMIEHNS AOMKEH
6bITb COEANHEH C NPOBOAHNKOM 3a3eMINEHNsI (KENTO-3eMNeHbIM) MTMHUM NUTaHNS.
MolLHOCTb M xapaKTepucTuku cpabaTbiBaHUs NPefoxpaHvuTenei n TepMoMarHUTHOro
BbIKMtouaTens ykasaHbl B naparpade “NMPOYNE TEXHUYECKME OAHHbIE”.

& BHUMAHUE! Heco6niogeHne npvBeAeHHbIX Bbille NpaBuUn aenaet cuctemy
6e3onacHocTu, NpeAoCcTaBIeHHY0 Npou3BoauTenem, HegencTBeHHom (knacc l) ¢
BbITEKalOLMUM U3 3TOTO Cepbe3HbLIM PUCKOM AN NioAen (Hanpumep, 3NeKTPOLLOK)
Y npeaMeToB (HanpuMep, noxap).

5.5 MHEBMATUYECKOE COEAAVUHEHUE

- ToAroToBMTbL NMHWMIO CXXaTOro Bo3ayxa ¢ pabounm aasneHnem 8 6ap.

- MoHTupoBaTb Ha y3en UNLTP- PedyKTOp OOMH M3 UMEIOLMXCS B PacropsikeHuu
naTpybKoB cxxaToro Bosadyxa Anst adantauuu K COeANHEHNSIM, UMEIOLLMMCS B MecTe
MOHTaXa.

A Pabota 3axuma 3aBMCUT OT KayecTBa WMCTOYHMKA CXaToro Bo3gyxa, C

KOTOPbIM COeAUHEHO 060pyAOBaHMe; Ka4eCTBO TOUKU CBapKU rapaHTUpyeTcA Ans
paGouero aaBneHus He MeHee 6 6ap.

5.6 COEAUHEHME NHEBMATUYECKOIO 3AXXUMA (Puc. D1)

BcTaBuTb BUMKY C NOMSIPHOCTbIO 3aXKMMa B CNeLuanbHyto po3eTky annaparta KOHTaKTHOM
CBapkW, 3aTeM NOAHATL ABa pblyara, YToObl NONY4UTL NOMHOE KpernneHne BUMKU.

Ecnn He wucnonb3yetca komnnekt Studder (onuusa), cneayeTr coeaMHUTb
cneuvanbHbIN pa3beM Ha 14 koHTakToB (Puc. D2).

NMPUMEYAHUE: ecnu oHa He BCTaBneHa, BUMKa 3axuma cBo6OAHO Bpalliaetcs
OTHOCUTENbHO CknaayaToin Tpybbl; n3beraTb CIIMLLKOM CUMBbHOTO BpALLEHUsI BUMKY,
YTOGbI HE HAPYLUUTL BHYTPEHHUE COeNHeHUs kabenen.

A A BHUMAHME! Hanuune onacHoro HanpsikeHus! Kateropuiecku
3anpeljaeTcA COeAUHATb C po3eTKaMu annaparta KOHTaKTHOW CBapKuA BUIKW,
oTnuyawwmeca OT NpPeAyCMOTpPeHHbIX npousBoauTeneMm. He nbiTatbesA
BCTaBNSATb Kakue-nu6o npeameThbl B po3eTku!

5.7 COEOWHEHWE TEHEPATOPA TMUCTOJIETA NMPUBAPUBAHUA LUMNUIEK
STUDDER

A OTo0T 6NOoK NUTaHUA ANA NUCcToneTa NpMBapMBaHus WNunek studder gomkeH
MCNOoNb30BaThLCA UCKIIOYMTENIbLHO B COYETaHWM C COGCTBEHHBLIM reHepaTopom,
npeaycMOTPEeHHbIM Ansi AaHHbIX Ueneil. MoOHTaX [OMmKeH BbIMOMHATLCA
MCKIIOYUTENbHO NEepCcoHarom, YNOSHOMOYEHHbIM ANl BbINOfIHEHUs1 paboT Ha
aneKkTpoobopyaoBaHUM.

- 3anpelyaeTcsi COeANHATbL 3TO 060pyAOBaHUeE K INEKTPOCETH.

- CoeanHnTb ABE BUITKY C NOMISIPHOCTBLIO reHepaTopa nucTorneTa npuBapuBaHns WNUMeK
studder ¢ poseTkamu annapara KOHTaKTHON CBAPKW 1 3aKpenuTb X, Kak NOKa3aHo Ha
puc.E.

5.8 COEOAMHEHUE NMUCTONETA NPUBAPUBAHUA LNWINEK STUDDER C
KABENEM MACCDbI (Puc.F)

- CoenunHutb BuUnku DINSE c cooTBeTCTBYOLMMU pO3ETKAMK.

- CoeauHuTb coemHUTENb Kabens ynpaBreHns C COOTBETCTBYHOLLEN PO3ETKON.

- CoepauHeHve cxaToro Bo3gyxa He Tpebyercs.

6. CBAPKA (To4yeuHasi cBapka)

6.1 MPEABAPUTEJIbHbLIE ONEPALIUA

MmaBHbIN BbIKNtoYaTenb B no3numm ”0O” n 3aMok 3akpbIT!

Mepep BbiNonHeHneM noboi onepaumm TO4EYHOM CBapKku, HEOBXOAMMO BbIMOMHUTL PSA,

NPOBEPOK U perynupoBaHuiA, C MasBHbIM BbikMtoyatenemM B no3vumu "O” 1 3akpbiTOM

3amKke.

CoeauHEeHUSA C ANeKTPUYECKOWU M MHEBMaTUYECKOMN CeThIo:

- MpoBepuTb, YTO 3NEKTPUYECKOE COEAMHEHWE BbIMNOMHEHO MPaBUMbHO, COrMacHo
[aHHbIM paHee MHCTPYKLUSM.

- MpoBepuTb coeaMHEHNE CXKaTOro BO3AyXa ;BbINOSMHUTL CoeAMHeHue TpyObl nojayum
NMHEBMAaTUYECKOrO BO3dyXa, OTPerynvMpoBaTb [JaBrieHWe Mpu MOMOLUM  PYYKU
penykTopa, noka Ha MaHoMeTpe He NOSIBUTCS Noka3aHue, 6nmskoe k 8 6ap (116 ncu).

PerynupoBaHue 3axuma:

- MomecTnTb Mexay 9nekTpojamu MpOKNafky, paBHY MO TOMLMHE TNMCTaM;
NPOBEpPUTb, YTO KPOHLITENHbI, MPUONKEHHbIE BPYYHYIO, NapannenbHbl U 4TO
3NeKTPOoAbl HAXOAATCS MO OCM (KOHLIbI COBNAaAatoT).

Cnepyert yunTbIBaTb, 4TO HEOOXOAMM YBENMYEHHbIN Ha 5- 6 MM Npober, OTHOCUTENBHO
MO3MLIMM TOYEYHOM CBaPKM, YTOObI OKa3blBaTb Ha ieTarb NpeayCMOTPEHHOE yCurme.
BbINonHUTL perynupoBaHve, ecnv Heobxoaumo, ocrnabvB GNOKUPOBOYHBLIE BUHTHI



KPOHLUTENHOB, KOTOpble MOryT 6blTb MOBEPHYTHI WM CMeLleHbl B 0Boux
HanpaeneHusix BAOMb UX OCU; B KOHLIE PETYIIMPOBaHWS TLLATENBbHO 3aKPYTUTb BUHTbI
M yCTaHOBOYHbIE LUTUTHI.

6.2 PEFYNIMPOBAHUE NAPAMETPOB TOYEYHOW CBAPKU

MaBHbIV BbIKMOYaTENb B No3uumm “I”.

MapameTpbl, Oka3blBaloLiMe BO3AEWCTBME HA AMAMETP (CEYEHME) U MeXaHUYeCKyo
NPOYHOCTb TOYKW CBAPKW, CrieaytoLLme:

- Cuna, oka3sblBaemas anekTpogamu.

- Tok To4eYHOV CBapKW.

- Bpemsi Toue4HoM cBapKy.

B oTCyTCTBMM KOHKPETHOTO ONbITa CrieayeT BbIMOMHWUTL HECKOMBbKO MPOBHbLIX TOHEYHbIX
CBapoK, UCMoIb3ys yToMLaloLmne NPoKNaaku U3 NUCTa TOro Xe KavyecTsa W TOMLWMHBI
BbINOMHsAeMOoM paboTbl.

6.2.1 PerynupoBaHue cunbi 1 pyHKUMUS NpUGNnXKeHUs (TonbLKo NHeBMaTU4eCKuin

3aXuUM)

PerynupoBaHue cusibl BbINOMHAETCS NPU NOMOLLM perynsiTopa AaBneHus yana Bo3ayxa

(cmoTpu naparpac 4.1.2).

MpubnuxeHne moxet 6bITb BbIGpaHO ABYMS criocobamu:

a)Ha nanenu:
Aepxa HaxaTol kHonky “B” Puc.B B Teuyenun npumepHo 3 cekyHa. Ha gucnnee
nosiensietcs “ACCo” 1 MHAUKaTop Ha 3axume muraer. [pu gaHHOM PYHKLMM TOK He
nopaetcs! BHOBb HaxaTb Ha KHOMKY “B” B Te4eHUn npumepHo 3 cekyHA Ans Bbixoaa
13 3TON PYHKLMN.

b) Ha saxuwme:
HaxaTb U OTNYCTUTb KHOMKY Ha 3aXWMe 1 3aTem cpasy AepxaTb HaxaToW KHOMKY.
3axum conuxkaeT M nopAepKMBaET 3aKpbITbIMU 3MeKTpoAbl A0 MocneayloLero
oTnyckaHust kHonku. Ha gucnnee nosienserca “ACCO” u MHOMKATOp Ha 3axume
muraet. lNpw gaHHoM dyHKLMM TOK He nodaetcs!

A BHUMAHMUE: ucnonb3oBaHue 3alMTHbIX Nep4YaToOK MOXET YCIIOXHUTb BbIGOP

npubnmxkeHusa 3axuma. PekomeHayeTcs BbIGMpaTb (hyHKUUIO NPUONMXKEHUA Ha
naHenm.

A BHUMAHME!

OCTATOYHbIA PUCK! [axe B 3TOM pexume paGoTbl CylecTBYeT PUCK
pasfaBnuBaHMA BEpPXHUX KOHEYHOCTEW: MNPUHATbL Heo6GXoAUMbIE Mepbl
NpeAoCTOPOXHOCTH (CMOTPM rnaBy No 6e30nacHoCTy).

6.2.2 Perynupc iMe ToKa U Bp i1 ToueuHow ceapku (PUC. B)

MapameTpbl TO4EYHO CBapKM onucaHbl B naparpadge 4.1.1

MapameTpbl Toka U BpeMeHW TOYeYHOW CBapku 3a4aloTcs aBTOMaTU4ecku, Bblbupas
TOMLLMHY CBapuBaeMbIX MMCTOB kHonkow D Ha puc B, 1 BbIGupas matepuan.

BAXHO:

Ecnu cooteTcTByIOLWMIA BbIGPAHHO TOMNLWMHE UHAUKATOP “MUraeT”, 3TO 03Ha4aeT, 4To
TOK TOYEYHOW CBapku “no ymonyaHui” wnuM 3anporpamMMMpOBaHHbLIN paHee,
HefoCTaToueH Ansi BbINOMHEHWs CBapKuU TOYKM YOBNETBOPUTENbHBIM 06pasoMm.

Toyka cuMTaeTcs BbINOMIHEHHOW NPaBUMbHO, KOrda BbIMOSHAS MPOGHYO  TArY,
NPOUCXOAUT N3BIIEYEHE SiAPa TOUKM CBapKU U3 OAHOTO U3 iBYX JINCTOB.

6.2.3 3anoMuHaH1e MHOMBMAYanbHbIX TPOrpamMmm KOHTakTHoW cBapku (Puc. B)

MoxHo 3anomuHaTb [0 Tpex WHAWBWMAYyanbHbIX MPOrpamMM KOHTaKTHOM CBapKu,

0603HaveHHbIX Ha aucnnee cumBonamu “Su_1” “Su_2” “Su_3”, ana kaxgoro

MaTtepuvana, TONWUHbI, IHCTPYMEHTa, Npy NoMoLLm npouenypbl “SAVE”:

a) BbibpaTb Ncnonb3yemblii MHCTPYMEHT;

b) OepxaTb HaxaTol kHOmKy A Ha puc. B B TeuyeHne npumepHo 3 cekyHa; Aucnnen

mMuraeT u Bknoyaetcsa nigukartop “PRG”.

BbibpaTb npu nomoLum KHOMkM A M3MeHsieMblii mapamMeTp U BblbpaTb Tpebyemyto

BENMUYMHY, NoBOpaymBas koaep.

MoBTOpUTL Onepauuio ANs BCex napameTpoB Ha puc. B-1, koTopble Tpebyetcs

N3MEHUTb.

e) HaxaTtb Ha kHonky “SAVE” n BbIGpaTh MHAMBMAYanbHyto nporpammy “St_1,2,3”.

f) HOepxatb HaxaTol kHonky “SAVE” B Te4eHne npumMepHo 3 cekyHA Ans 3anoMUHaHWS
napameTpoB B WHAMBUAYyanbHOW BbiGpaHHOW nporpamme (npouutath “[a” Ha
avcnnee, nepeq Tem, Kak oTnyckaTh KHOMKY).

g) MawwmHa rotoBa k NpoBeAeHUIo TOHEYHOW CBapKU.

NMPUMEYAHWME: Ha aTane nporpammvpoBaHus annapat Ans TOYeYHOW CBapku He

MOXeT noaaBaTh TOK.

C

Q.
=

6.2.4 3anoMuHaHWe NporpamMmm KOHTakTHow cBapku (Puc. B)

MokHo BbI3bIBaThb 3aBofckue nporpammbl (“rE_d”) unu nHavemayansHble nporpammbl

(“rE_17, “rE_2", “rE_3") , oTHOCSILLMECS K ONpeaeneHHOMY UHCTPYMEHTY, Matepuany v

TonwwmHe, npu nomowm npoueaypel “RECALL”:

h) BoiTu B nporpamMmMunpoBaHue, kak ykasaHo B nyHkTe b) aToro naparpada.

i) HaxaTtbnotnyctutb kHonky “RECALL”.

1) MoBepHyTb koaep 1 BbIOpaThb “rE_d” (nporpamma no ymonyanwmo) mnu “re_1”, “rE_2”,
“rE_3" (vHavBMAyanbHas nporpamma).

m) [epxaTtb HaxaTton kHorky “RECALL” B TeyeHue npumepHo 3 ceKkyHA Ans Bbl3oBa
BblbpaHHON nporpammel (NpounTaTb “[a” Ha gucnnee, nepea TeM, Kak oTrnyckaTb
KHOTKY).

n) MaluvHa rotoBa Kk NpOBEAEHUI0 TOYEYHOW CBapKU.

MPUMEYAHVE: pana Bbixoga U3 asbl nporpaMmupoBaHus Ge3 3anoMuHaHus

3a[aHHbIX BENIMYMH AepXaTb HaXaToM KHOMKy “A” B Te4eHe NpUMepHO 3 CekyHA.

6.3 HACTPOWKA MATEPUATA (PUC. B)

- Haxartb Ha kHonky “MATERIAL” ons Bu3yanvsauum uMeoLLmMxcs MaTepuarnos.
VmetoTcs crniepytoLme Matepuansi:
FE= nucTbl 13 xenesa ¢ HU3KMM COAepXXaHueMm yrnepoaa;
StSt = nucTbl 3 HepxxaBetoLen ctanu;
FE zn = oUMHKOBaHHbIE NNCTbI U3 XXENe3a C HU3KUM CoAepKaHWeM yrrnepoaa.
Hss = nncTbl 13 xenesa ¢ BbICOKMM NPEAEom TEKyYeCTU.

- BbIBpaTb npy noMoLLmM koaepa MaTepuan Ans CBapKu U3 UMEKOLLIMXCS.

- Haxartb Ha kHonky “MATERIAL” B TeyeHne npumepHo 3 cekyHa: nosisutcs “RECALL”
n“YES”; matepuan 6bin BbiGpaH.

6.4 PEXXMM TOYEYHOW CBAPKU
Onepauumn AencTBUTENbHbI AN BCEX UHCTPYMEHTOB:
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- BbibpaTb MaTepuan ans ceapku (cMotpm 6.3).

- BbibpaTb TONwmMHY MaTepuana (kHonka D Ha puc.B).

- Mokasatb nNpeaBapuTenbHO 3agaHHble NapaMeTpbl TOYEYHOW cBapku (KHomka A Ha
puc.C)

- Mpn HeoGXxoAMMOCTV MHOMBMAYaNbHO W3MEHWTb MPOrpaMmy TOYEYHOW CBapKu
(cmoTpu naparpad 6.2.2).

6.4.1 MTHEBMATUYECKUN 3AXKUM

- BblbpaTb yHKUMIO HENpepbiBHOW WM UMMYNbCHOW TOYEYHOW CBapKu (CMOTPM
naparpad 4.1.1 onncanue kHonku “B”)

- MomecTnTb 3nekTpos (HMKCMPOBAHHOMO KPOHLUTEMHA Ha MOBEPXHOCTb OAHOr0 M3
[BYX CBapvBaeMbIX JINCTOB.

- HaxaTb Ha KHOMKY Ha pyyKe 3axuma, Nonyyms:
a)3aKpbiTve MMCTOB MeXAY ANeKTpoabl.
b)3anyck uukna TOYeYHOW CBapku C MPOMNyckaHWeM Toka, O06O03HaYeHHbIM

NHAMKaTOPOM ( §')Ha naHenwu ynpasneHus.
- OTNyCTUTb KHOTKY CMYCTS HECKOSIbKO CEKYHA MOCHE BbIKITIOUYEHUS MHAKMKaTopa

(&),

- B KoHUe ToueuHoW cBapku OydeT nokasaHo cpedHee 3HAYEeHUE Toka TOYEeYHOW
CBapku (3a UCKIOYEHNEM KOHEYHOW U HavanbHOW pamnbl). BennunHa Toka Moxet
YepeoBaTbCs ¢ curHanamu “npeaynpexaexns” (cmorpm TAB. 1).

- Mo okoHYaHUM paboTbl NOMECTUTbL 3aXWM B CrieumanbHy0 NOACTaBKY, MMEKLLYOCA
Ha Tenexke.

A A BHUMAHMUE: Hanuume onacHoro HanpsbkeHusi! Heobxogumo Bceraa
NpoBepsATb LEeNOoCTHOCTb Kabensi NUTaHUs 3aXXuMa; 3alMUTHas cknag4yaras Tpy6a
He [JOMKHa UMeTb pa3pe3oB, pa3pbIBOB MM ObITb NpuaaBneHHow! MNepea 1 Bo
BpeMs UCNONb30BaHUSA 3aXnma Heo6XxoAMMO NPOBeEPAThb, YTO kKabenb HaxoANTCA
BAanv ot YacTeun B ABUXKEHUN, PeXYLLNX NOBePXHOCTEW, KUAKOCTEN U T. A.

A A BHUMAHMUE: B 3axume mmeetcs y3en TpaHccdopmatopa, M3onsumm n
BbINPSAMIEHUs1, HEOGXOAMMbBIN ANA KOHTAKTHON CBapKu; B TOM crly4dae, ecnu
BO3HMKAOT COMHEHMUA O LIeNIOCTHOCTY 3aXnMa (U3-3a NafeHu, CUNbHLIX YAapoB
M T. A.) cneayeT OTCOeAMHMTb annapaT KOHTaKTHOW CBapku W
NPOKOHCYNLTUPOBaThLCS C YNONMHOMOYEHHbIM LIEHTPOM TeXcepBuca.

6.4.2NMNCTONET “STUDDER” I

BHUMAHME!

- [Ons dukcaumm unu AeMoHTaxa npUHaanexHoCTen C onpaBsk1 NUCToneTa creayet
UCronb3oBaTh [ABa (PUKCUPOBAHHBIX LUECTUrPaHHbLIX Kroya, 4ToGbl MomeLlatb
onpaske BpaLLaTbCsl.

- B cnyyae npoBegeHus paboT Ha ABepsX MM Ky3oBax, o6si3aTenbHO COeAMHWUTL
NONOCY 3a3eMIeHMst Ha 3TUX YaCTsIX, YTOGbI BOCMPENSTCTBOBATH MPOXOXAEHMIO TOKa
yepes LWapHUpbl, U PSIAOM C 30HOM, HA KOTOPOW MPOBOAMUTCS KOHTAKTHasi cBapka
(BMMHHBIE NYTU MPOXOXAEHS TOKA CHUXKAKOT MPOYHOCTb TOUKM).

CoepuHeHue kabens macchbl:

a) O4MCTUTb Y4acTOK NUCTA KaKk MOXHO Gnuke K Touke, Had KOTOPON HeoGXoaumo
paboTaTb, nnowagblo, COOTBETCTBYIOLUEA KOHTAKTHOW MOBEPXHOCTU MOMOChHI
3a3eMneHus. .

b1)MpvkpennuTb MegHbI NPYT K MOBEPXHOCTM nucTta, ucnonb3ys LUAPHUPHbLIV
LOEPXATEJb (Mogenb ansi cBapku).

B kayectBe anbTepHaTUBbI MyHKTY b1 (CNOXHOCTV B NPaKTUHECKOM MPUMEHEHWM)
1crnonb3oBaTh ApYroi cnocob:

b2)MpunasTb Wwanby k NOBEPXHOCTW 3apaHee MOArOoTOBMEHHOMO NWUCTa; NpOMnyCcTUTb
wanby 4epes OTBEpCTME MeAHOro npyta u 3abrnokupoBaTb MNpU MOMOLLM
cneuyanbHOro 3axuma B KOMMIeKTe.

TouyeyHas cBapka Wabbl ANA hUKcaumm 3aKmmMa 3a3eMneHns K Q

MoHTVpoBaTb B onpaBKy nucToneTa cneumanbHblii anektpod (MO3. 9, PUC. G) n
BCTaBuTb Wwanby (MO3. 13, PUC. G).

MomecTuTh Wanby Ha BbIOPaHHbLIN y4acTok. [pYBECTU B KOHTAKT Ha TOM Xe y4yacTke
TepMUHan Macchl; HaxaTb KHOMKY FOpenku, BKIOYMB CBapKy LWanbbl, Ha KoTOpou
crepyert BbINOMHUTbL hUKcaLmio, Kak ONMUCaHO paHee.

FAVAVAVAW
ToueyHasi cBapka BUHTOB, LWalG, rBo3aen, 3aKnenok LEQA

OcHacTUTb NUCTONET NOAXOASALUMM SMEKTPOAOM, BCTABUTL CBApPUBaEMbI NIEMEHT U
NMOMECTUTL Ha IUCT B TpeByeMmyto TOUKY; HaXaTb KHOMKY MUCTONeTa: OTNyCTUTb KHOMKY
TONbKO Mocne Toro, kak NpoiaeT 3ajaHHoe BpeMsi (BbIKIOYEHUEe CUrHanbHoro Anoaa

=)

ToueuHasi cBapka MeTannM4yeckux nMMCTOB TONMbKO C OAHON CTOPOHbI AL
MoHTMpoBaTb Ha onpaBky NUcToneTa NpeaycMoTpeHHbI anekTpog (M03. 6, PUC. G),
HaXkMmasi Ha NOBEPXHOCTb TOYEYHOW CBapkW. HaxaTb Ha KHOMKY N1cToneTa, oTnycTuTb
KHOMKY TOMbKO Nocre Toro, kak NpoLuno 3agaHHoe BpeMsi (BbIKMoYeHUe CUrHarbHOMo
avona )-

BHWMAHIE!

MakcumanbHas cBapvBaemast TOMLLMHA NUCTA, TONbKO C OAHON CTOpoHbl 1+1 MM. OTa

ToYeYHas cBapka HeJonyCTMMa Ha HEeCYLLIMX CTPYKTypax Ky3oBa.

Ons nonyyeHus npaBWmbHbIX PEe3ynbTaToB MpPW TOYEYHON CBapke MeTannu4eckux

nUCTOB Heob6xoAMMO MNPUHATH crefylolue OCHOBoMomnarakwwme Mepbl

NPEeAOCTOPOXKHOCTU:

1 - be3dynpe4yHoe coeauHeHne macehbl.

2 - [1Be YacTv TO4EYHOV CBapKM [OIMKHbBI ObITb MOMHOCTHIO OYMLLIEHBI OT KPacok, Macer,
KOHCUCTEHTHOW CMa3Ku.

3 -[1Be YacTu TOYEYHOW CBapku [OMKHbl OblTb B KOHTakTe ApPYyr ¢ Apyrom, 6e3
MEXIYXENe3Horo npocTpaHcTBa, Npu HeobxoauMOCTW, MpUAaBUTb AeTanu npu
NOMOLLY MHCTPYMEHTA, HE UCNOMNb3Ys NUCToNeT. CRMLLKOM CUNbHOEe AaBneHue Jaet
Nnoxue pesynsratbl.

4 - TonwwHa 6onbluen AeTanu He JoMkHa NpeBbIwaTth 1 MM.

5 - HakoHe4HuK aneKkTpoaa AOMmKeH UMETb AMaMeTp, paBHbIv 2,5 MM,

6 - 3aTsiHYTb XOPOLLIO raviky, 6rIoKMpYIOLLYIO 3MEKTPOA, NPOBEPUTL, YTO COEANHUTENU
kabenei cBapku 6rIoKMpPOBaHbI.



7 - Korga BbINOMHAETCA CBapka, NOMECTUTb 3NIeKTPOA, OKa3blBas Jlerkoe AaBrneHve
(3+4 kr). Haxatb KHOMKy 1 AaTb NPOATN HEOGXOAMMOE AJ151 TOYEYHOWN CBapKu Bpemsi,
nocre aToro y6patb NUCTONET.

8 - Hukorga He ynansaTtecst 6onee, 4em Ha 30 CM OT TOUKM KpenneHnst Maccehl.

ToueyHas CBapKa U ogHOBpPeMeHHO HaTAXXeHue cneyuarnibHbIX wanb \-}

OTa yHKUMS BLINOMHSAETCA, MOHTUPYS 1 3aKkpyymBas Ao koHua onpasky (M03. 4, PUC.
G) Ha kopnyce akctpakTopa (MO3. 1, PUC. G), Mpukpenutb 1 3aKpyTUTb A0 KOHLA
Opyroi TepMyHan akcTpakTtopa Ha nuctonete (PUC. G). BctaBuTb crieumanbHyto Lwanby
(NO3. 14, PUC. G) B onpasky (M0O3. 4, PUC. G), bnokmpys cneumanbHbiM BuHTOM (PUC.
G). Npunaate B Tpebyemoln 30HEe, perynupysi TOYEYHYIO KOHTAKTHYIO CBApOYHYIO
MaLLMHY, TaKxKe, KaK v A5l TOHeYHO CBapku LWaiib, M HavaTb HaTshkeHue.

Mo okoHYaHWI, NOBEPHYThL IKCTpakTop Ha 90° Ans oTcoeauHeHus Wainbbl, koTopast
MOXeT ObITb NpUnasiHa B HOBOE MOMOXEHNE.

Harpes v BbInpsiMNeHne MeTannyeckmx nucTos _.Q_y_
B atom paboyem pexume TAVIMEP oTkntodeH no ymonyaHuio: BbiGpaB Bpemsi cBapku

pu/lcnnel?l nokaxer “InF” (6eckoHeuHoe Bpems).

rlpO,D,Oﬂ)KI/ITeﬂbHOCTb onepaumﬁ perynupyeTtca Bpy4HYH, MOCKOINbKY onpeaenserca
BpeMeHeM, Korga yaepxuvearTt HaxxaTon KHOMKY nucrtoneta.

VIHTeHCcHBHOCTL TOKa perynupyeTtcsa aBTOMaTtu4eCku, B 3aBMCUMOCTU OT TOSLWMHbI
BblﬁpaHHOI'OJ'IVICTa.

Harpesnwc-ros_aQ

YcraHoButb yrnepoamuctbii anektpog (MO3. 12, PUC. G) Ha onpaBky nucTonera,
3abnokMpoBaB ero npy MOMOLUM 3@KUMHOMO Komnblia. [OTPOHYTbCS MpW MoMOLLM
yrnepoamcToro HakoHeYHUKa MpPeaBapuUTENbHO OYMLLEHHbIA y4acToK W HaxaTb Ha
KHOMKY nucToneTa. [lencTBoBaTh OT HAPYXXHOW CTOPOHbI MO HANPaBMEHWUIO K BHYTPEHHEN
MpY NMOMOLLM LIMPKYFSIPHOMO ABWKEHUS, YTOObl HarpeTb JINCT, KOTOPLIW, 3aTBepaeBast,
BEPHETCS B CBOE NEPBOHAYArbHOE MOMOXEHVE.

YTobbl M3bexaTb CMWULLKOM CUMbHOrO OTMnycka nucta, obpabaTbiBaTb HebonbLuve
y4yacTkv u cpasdy nocrne obpaboTku NMpoBOAWTL BMaXHOW TPAMKOW, ANs OXNaXAeHWs
o6paboTaHHOro y4acTka.

KaanleOBaHMe MeTanJsin4eCKnx nMcToB _Q_

B atoit nosuumn, pa60Taﬂ CO cneuymanbHbIM 3NEeKTpoaoM, MOXHO caenartb nioCKumMu
MeTannmyeckune nNnucTol, NocTpagasLlline ot MEeCTHOM ,qedpopmau,mm.

MpepbiBUCTas To4YeuHasi cBapKa (HanoXeHune «3annatbi») i

OTa yHKUMS NOAXOAMT ANS TOYEYHOWN CBapKW MareHbKMX MNPsIMOYrofibHUKOB NNUCTA,

Ansi Toro, YTo6bl 3aKpbIBaTb OTBEPCTMS, 0Gpa3oBaBLUNECS BCeACTBIUE (DOPMUPOBaHMS

PXKaBYMHbI UMW NO APYTYM NPUYKMHaM.

YctaHoBUTb cneunanbHbld anektpoa (MO3. 5, PUC. G) Ha onpasky, TwaTenbHO

3aTAHYTb 3aXMMHOE KOSbLO. OUNCTUTL HEOGXOAUMBIN YHACTOK U NMPOBEPUTD, YTO KYCOK

NUCTa, Ha KOTOPOM BBIMOMHSIETCA CBapka, YUCTbIA U He MMeeT crnefoB macna wnu

Kpacku.

YCTaHOBUTb KyCOK M MOMECTUTb Ha HErO 3NEKTPOA, HaxaTb Ha KHOMKY NUCToNeTa, Aepxa

KHOMKY MOCTOSIHHO HakaToW, MPOABMraTbCsi Breped PUTMUYHO, Crefys UHTepBanam

paboTbl/oTabIXa, AaHHLIM TOYEYHOM KOHTAKTHOM CBApOYHOW MaLLMHOMN.

MPUM.: Bo Bpems paboTbl oka3biBaTh Nerkoe gasnexue (3+4 Kr), aencteoBatb, cneays

naeanbHON NMMHWUK, PAcroNOXeHHON Ha 2+3 MM Kpast HOBOW CBapuBaeMon AeTanwu.

[ns nonyyYeHnst XOpoLUNX pe3ynbTaToB:

1- HeypansaTtbcs 6onee, 4em Ha 30 CM OT TOUKM KpENneHUs Macchbl.

2- Wcnonb3oBaTtb MeTannuyeckme nUCTbl 3aKpbITUS ¢ MakcuMmansHon TonwmHon 0,8
MM; fNyyLle, ECRN CTarb HepXKaBetoLast.

3- [OewxeHue Bnepes AOMKHO ObiTb PUTMUYHBIM, C YacTOTOW, 3afaBaeMon TOHEYHOW
KOHTaKTHOM CBapoYHO MalmHow. [lpoaBuratecsi Bnepes B MOMEHT naysbl,
OCTaHaBN1BaTbCSH B MOMEHT TOUEYHOW CBapPKW.

Wcnonb3oBaHue akcTpakTopa B komnnekrte (M03.1,PUC. G)

3auenneHue u TAra wanoé

3Ta yHKUMSA BbINOMNHAETCSA, yCTaHaBnueas v 3akpydmeas onpaeky (MO3. 3, PUC. G) Ha
kopnyce anektpoga (MO3. 1, PUC. G). 3auenutb wanby (MO3. 13, PUC. G),
npunNasiHHylo, Kak onncaHo paHee, M HaduHaTtb TAry. o OKOHYaHWio, NOBEpHYTb
aKcTpakTop Ha 90° Ans oTCoeANHEHWS LWanbb.

3auenneHuve n TAra WiTbipein

OTa hyHKUMS BLINOMHAETCS, ycTaHaBnNMnBas 1 3akpyyusas onpasky (M103. 2, PUC.G) Ha
kopnyce anektpoga (M0O3. 1, PUC. G). Oatb Bontn wrbipto (MO3. 15-16, PUC. G),
npunasiHHOMy, Kak onucaHo paHee, B onpasky (M0O3. 1, PUC. G), gepxa TepmuHan
HaTAHYTbIM MO HanpasneHuto k akctpakTopy (MO3. 2, PUC. G). Mocne 3aBepLueHns
BBEAEHUS OTNYCTUTb ONPaBKy W HauMHaTb TAry. M0 OKOHYaHWW NOTSHYTb OnpaBKy Mo
HarnpaeneHu o K MOMOTKY, YTOObI BbIHYThb LUTbIPb.

7. TEXOBCIYXXUBAHUE

A BHUMAHWE! NEPEQ BbINOMHEHMEM OMEPAULMA nNO

TEXOBCNYXWUBAHUIO, NMPOBEPUTb, YTO TOYEYHAA KOHTAKTHASA
CBAPOYHAA MALLUMHA BbIKINKOYEHA U OTCOEAUHEHA OT CETU MUTAHUA.
Heo6xoaumo 6nokupoBaTh BbikNiovaTenb B nonoxeHun “O” npu nomoLym 3amka
B KOMMMeKTe.

7.1 NNAHOBOE TEXOBCNY)XXUBAHUE

OMEPALMM MO NNAHOBOMY TEXOBCNYXXWUBAHUIO MOIYT BbINONMHATLCA
OMEPATOPOM.

- aganTauma/soccTaHOBMEHWE AnameTpa v NPouna HAaKOHEeYHNKa aNeKTpoaa;

- KOHTPOIb BblpaBHWBAHWUS 31EKTPO/IOB;

- KOHTPOIb OXNaX/AeHns dNeKTPOA0B 1 AepxaTens;

CIN1B KOHAEeHcaTa M3 BXOAHOTO (hMnbTPa CXXaToro BO3AyXa;

npoBepKa LeNoCTHOCTM kabens NTaHWs CBapOYHON YCTAHOBKW KOHTAKTHOW CBapKu 1
3axKumMa.

7.2 BHENJTAHOBOE TEXOBCIYXXUBAHUE

OMNEPALUMU MO BHEMMNAHOBOMY TEXOBCNYXWBAHWUIO OONXHbI
BbINOJNIHATLCA TONbKO OMNbITHbIM WX KBAJIMOULUWUPOBAHHbLIM B
ANEKTPOMEXAHWYECKOU OBNACTU NEPCOHATIOM.
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A BHUMAHME! NEPEQ TEM, KAK CHUMATb NAHENX CBAPOYHOIO

ATMAPATA KOHTAKTHOW CBAPKW UINN 3AXXUMA U NONYYATb IOCTYN K EFO
BHYTPEHHEW YACTW, CNEOYET YBEOUTBLCA, YTO CBAPO4YHbIU AMMAPAT
OTKNKOYEH MOTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.

MpoBepku, BbINOMHSAEMbIE MOA HANPSXXEHNEM BHYTPY TOYEYHOW KOHTaKTHON CBApOYHOW
MalUMHbl MOTYT MPUBECTU K CEepbe3HOMY MOPaKEHUIO JMEKTPUHECKUM TOKOM,
BCNeACTBME MPSMOrO KOHTaKTa C 4acTAMWU MOA HanpshkeHMem W/MIu paHeHusM,
BCIefCTBUE KOHTaKTa C 4acTsMU B ABWKEHUN.

Mepunopgunyeckn ¢ 4acToTOW, 3aBUCSLLEN OT UCMOMb30BAHMSA U YCIOBUI OKpPYXXatoLLe

cpefbl, cneayeT NpoBepsATb BHYTPEHHIO YacTb annapaTa KOHTakTHON CBapKK 1 3axuma

AN ydaneHus NbiMM M MeTannuyeckux 4YacTul, OTKNaAblBalOLWMUXCS Ha

TpaHcdopmaTope, AMOAHOM 6roke, KNeMMHVKe NUTaHus, U T. 4., MPY NOMOLLU CTPyn

CyXoro cxaToro Bosgyxa (Makc. 5 6ap).

M3beraTb HanpaBnsTb CTPYIO CKATOro BO3AyXa Ha aNeKTPOHHbIE NaTbl; MPON3BECTH X

O4MCTKY NPY MOMOLLIM O4E€Hb MSITKOW LLETKU UV NOAXOASLLIMX pacTBOPUTENEN.

OpOHOBPEMEHHO:

- npoBepuTb, YTO kabenenpoBoaka He WMEET MOBPEXAEHWA B M3ONALMM WUNn
ocnabneHHbIx 3apXxaBeBLUNX COEAUHEHU.

- MpOBEpWTb, YTO BWHTbI COEAWMHEHWSI BTOPUYHOIO KOHTypa TpaHcdopmaTopa co
CTEPXHAMMW/BUTBIMU Kabensimy BbIXOA4a XOPOLLO 3aKpyyeHbl U Ha HWUX HET crnefoB
OKMCNEHWs UNn Neperpesa.

B CNYYAE MNOXOWN PABOTbI, MEPEA TEM, KAK BbINONIHATL BOJEE
OETANbHBIE MPOBEPKW WUNW OBPAWATbLCA K BAWEMY LUEHTPY
TEXNMOMOLMN, MPOBEPUTb, YTO:

- [Mpwu 3akpbITOM rMaBHOM BbIKNOYaTene annapara Afs To4eyHol ceapku (nos. “17)
Aucnnen BKIIOYEH; B NMPOTUBHOM crnyyae AedeKT HaxoauTcs B NUHUM MUTaHUs
(kabenu, poseTka 1 BUMKa, NpefoXpaHNUTenu, n3bbITOYHOE NAAEHNS HAMNPSHKEHUS 1
T.A.).

- [Oucnnen He nokasbiBaeT curHanbl Tpesorn (cmotpu TAB. 1): nocne npekpalleHus
TpeBorn Haxatb Ha “MYCK” gna BknoyveHus annapata Ans TOYEYHOW CBapKu;
NpOBEPUTbL NPaBUIIbHYIO LIMPKYNALMIO BO3AYXa OXNaXaeHWst U Npu Heo6xoanmocTu
COKpaTUTb COOTHOLLIEHWE NepepbIBOB paboyero Luukna.

- OremeHTbl, OTHOCSILUMECS K BTOPUYHOMY KOHTYPY (AepXaTenm KpOHLITEHHOB -
KPOHLUTENHbI - [epxaTenu anekTpodoB - kabenu ) nnoxo paGortaioT u3-3a
PpacKpy4eHHbIX BUHTOB VUM OKUCIIEHUIA.

- [MapameTpbl CBapkv agekBaTHbI K BbINONHsSEMOo paboTe.
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ELLENALLAS-HEGESZTO BERENDEZESEK IPARI ES PROFESSZIONALIS
FELHASZNALASRA.

Megjegyzés: A kovetkezé6 szovegben a “ponthegeszté” kifejezést fogjuk
alkalmazni.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ
ELLENALLAS-HEGESZTESRE VONATKOZOAN

A kezelének kell6 informacioval kell rendelkeznie a ponthegeszt6 biztonsagos
hasznalatardl és tajékozottnak kell lennie az ellenallas-hegesztési eljarasokkal
kapcsolatos veszélyekrdél, a vonatkoz6é védelmi rendszabalyokrol és a
vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.

A ponthegeszté (csak a pneumatikus hengerrel mikodtetett valtozatoknal)
vészhelyzeti funkcidkkal ellatott fokapcsoloval rendelkezik, amely lakattal van
felszerelve a “O” (nyitott) pozicioban torténo rogzitéséhez.

A lakat kulcsat kizarolag tapasztalt és a rabizott feladatokra betanitott valamint az
e hegesztési folyamatbol vagy a ponthegeszté gondatlan hasznalatabol eredé
lehetséges veszélyekrél felvilagositott kezel6nek szabad atadni.

A kezel6 tavolléte esetén a kapcsolonak zart lakattal rogzitett, “O” pozicioban kell
lennie, a kulcs jelenléte nélkiil.

AN

- Végezze el az elektromos Osszeszerelést a balesetvédelmi normak és
szabalyok el6irasai szerint.

- A ponthegesztét kizarolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

- Gyo6zoédjon meg arrél, hogy a tapaljzat helyesen csatlakoztatva van a
foldeléshez.

- Nehasznaljon sériilt szigetelésii vagy meglazult csatlakozasu kabeleket.

- Ne hasznalja a ponthegeszt6t nedves, nyirkos kérnyezetben vagy esében.

- Ahegesztokabelek csatlakoztatasat és barmilyen, a hegesztékarokon és/vagy
elektrodakon végrehajtandé rendes karbantartasi miveletet kikapcsolt és a
taphalozatbol kicsatlakoztatott ponthegesztével kell elvégezni. A pneumatikus
hengerrel mikodtetett ponthegesztokon a fokapcsolét az “O” pozicioban kell
rogziteni a tartozékként nyujtott lakattal.

Ugyanazt az eljarast kell kovetni a vizhalézatba vagy egy zart rendszerii
hiitéegységhez (vizhlitéses ponthegesztok) torténé bekotésnél és minen javito
beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

Vo AN/

- Ne hegesszen olyan tartalyokon, edényeken vagy csévezetékeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmazhattak;

- Keriilje a klortartalmu oldészerekkel tisztitott alapanyagokon vagy az ilyen
szerek kézelében torténé munkavégzést.

- Nehegesszen nyomas alatt allé edényeken.

- Tavolitson el a munkateriiletr6] minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelelé szell6zést vagy a hegesztési miiveletek
kovetkeztében képzodott fiistok eltavolitasara alkalmas eszkozoket az
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elektrodak kozelében; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztési
miveletek kovetkeztében képzoédott flistok expozicios hatarainak

expozicié idétartamanak fliggvényében.

PO®O®

- Mindig védje a szemét megfelel6 védészemiiveggel.

- Az ellendllas-hegeszté megmunkalasokhoz alkalmas véddkesztyiit és
védoruhazatot viseljen.

- Zajszint: Ha rendkivill intenziv hegesztési miiveletek miatt 85db(A)-nek
megfelelé vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd) észlelhetd, akkor a
megdfelel6 egyéni védéeszk6zok hasznalata kotelezd.

OOl SRS

- Aponthegeszté aram athaladasa a ponthegeszté aramkor kérnyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl.
lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelelé ovintézkedéseket kell hozni.
Példaul meg kell tiltani a ponthegeszt6 gép hasznalati térségének megkozelitését.
Ez a ponthegesztégép megfelel azon miszaki termékszabvanyok
kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben,
professzionalis célbdl valo, kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott azon
hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember
elektromagneses tereknek val6 kitételére vonatkoznak.

Pace-maker,

A kezelének a kovetkezd eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses

tereknek valo kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkozelebb a két ponthegeszté kabelt
(havannak).

- Tartsaafejétés atorzsétalehetd legtavolabb a ponthegeszté aramkortol.

- Sohane csavarjaaponthegeszto kabeleket (ha vannak) a teste koré.

- Ne ponthegesszen ugy, hogy a teste a ponthegeszté aramkor k6zott van. Tartsa
mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

- Csatlakoztassa a ponthegeszté aram (ha van) visszavezeté kabelét a
ponthegesztend6 munkadarabhoz a leheté legkozelebb a készitendd
varrathoz.

- Ne ponthegesszen a ponthegeszté gép mellett, arra iilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

- Nehagyjon ferromagneses targyakat a ponthegeszté aramkor kozelében.

- Minimum tavolsag:

-d=3cm,f=50cm (H ABRA);
-d=3cm,f=50cm (IABRA);
-d=30cm (L ABRA);
-d=20cm (M ABRA) Studder.

- Aosztalyuberendezés:

Ez a ponthegeszté gép megfelel azon miiszaki termékszabvany
kovetelményeinek, amely meghatarozza az ipari kornyezetben, professzionalis
célbél valo, kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses
kompatibilitdsnak valé megfelelése a lakéépiiletekben és a haztartasi célu
hasznalatra az épiileteket ellato, kisfesziiltségii taphalozathoz kozvetleniil



csatlakoztatott épiiletekben.

A MARADEK KOCKAZATOK é & ®

AFELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK KOCKAZATA

A ponthegeszté miikddési moédozata és a megmunkalas alatt 1évé darab

alakjanak és méreteinek valtozatossaga megakadalyozzak egy egységes

védelem megvaldsitasat a fels6 végtagok osszenyomasanak kockazataval
szemben: ujjak, kéz, alkar.

A kockazat lecsokkentése sziikséges a megfelel6 megel6z6 intézkedések

meghozatala Gtjan:

- Akezelének tapasztalattal kell rendelkeznie vagy tajékozottnak kell lennie az
ilyen tipusu berendezéssel végrehajtandoé ellenallas-hegesztési eljarasrol.

- El kell végezni a kockazat felmérését minden végrehajtandé munkatipusra
vonatkozéan; olyan felszerelések és hegesztomaszkok beszerzése
szilkséges, amelyek a megmunkalasban lévé 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 médon, hogy ne haladja meg a 6 mm-es
szakaszt.

- Akadalyozza meg, hogy tobb személy dolgozzon egyidejiileg ugyanazzal a
ponthegesztével.

- Amunkavégzésizénaba val6 belépéstidegen személyeknek meg kell tiltani.

- Ne hagyja érizetleniil a ponthegesztét: ilyen esetben kotelezé a
kicsatlakoztatasa a taphalozatbdl; a pneumatikus hengeres miikodtetésii
ponthegesztoknél allitsa a fokapcsolot “O”-ra és rogzitse a tartozékként
nyujtott lakattal, a kulcsot a felelés dolgozénak ki kell huzni és meg kell
orizni.

- EGESISERULES KOCKAZATA
A ponthegesztd egyes részei (elektrodak — hegesztékarok és a korilotte 1évé
részek) 65°C —nal magasabb hoémérsékleteket érhetnek el: megfeleld
védoruhazat viselete sziikséges.

- FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA

- Helyezze a ponthegesztét a tomegének megfelelé teherbirasu, vizszintes
feliiletre; rogzitse a ponthegesztét a tamaszfeliilethez (ahogy az a jelen
hasznalati Gtmutaté “BESZERELES” bekezdésében elé van irva). Ellenkezé
esetben, lejtés vagy nem egybefiiggé padlézatoknal, elmozdulé
tamaszfeliileteknél a felborulas veszélye fennall.

- A ponthegeszté felemelése tilos, kivéve a jelen hasznalati Utmutaté
“BESZERELES” bekezdésében kifejezetten elSirt esetet.

- NEMMEGFELELO HASZNALAT
A ponthegeszt6 hasznalata veszélyes barmilyen olyan megmunkalasnal, amely
az el6iranyzott megmunkalastol (ellenallas-ponthegesztés) kiilonbozik.

A BIZTONSAGI ES VEDELMI ESZKOZOK

Aponthegeszt6 védelmeit és a burkolat eltavolithato részeit a helyiikre kell tenni,
miel6tt azt a taphalozatba csatlakoztatja.
FIGYELEM! A ponthegeszté eltavolithaté és megkozelithetd részein végzett,
barmilyen kézi beavatkozast, példaul:

- Az elektrodak cseréjét vagy karbantartasat
KIKAPCSOLT ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
PONTHEGESZTOVEL KELL ELVEGEZNI (AZ “O0”-BAN ROGZITETT
FOKAPCSOLOVAL, ZART LAKATTAL ES KIHUZOTT KULCCSAL APNEUMATIKUS
HENGERES miikodtetési modelleknél).

2.BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Hordozhaté ellenallas-hegeszté készllék (ponthegesztd), mikroprocesszoros
vezérléssel, kozépfrekvencias inverter technologiaval, haromfazist aramellatassal és
kimeneti egyenarammal.

A ponthegeszté telijesen levegbvel hitott, pneumatikus fogéval van felszerelve. A
pneumatikus fogé a belsejében tartalmazza az atalakité és egyeniranyité egységet,
amely a hagyomanyos ponthegeszt6khoz képest lehetévé tesz magas ponthegesztd
aramokat csokkentett haldzati aramfelvételekkel (a ponthegesztd 16A-s biztositékokkal
ellatott vonalakon mikodik), hosszabb és kénnyebb kabelek hasznalatat a jobb
kezelhetéség és a kiterjedtebb hatotér érdekében, minimalis magneses tereket a
kabelek koril. Minden anyaghoz, minden vastagsaghoz és minden szerszamhoz a
ponthegeszté elére meghatarozott munkaprogramokat kinal és lehetévé teszi akar
harom, személyre szabott program memorizalasat is. A ponthegeszt6 hasznalhaté
alacsony széntartalmu lemezeken, inox acél lemezeken, horganyzott vaslemezeken és
nagy ellendllasu acéllemezeken. A kisméretl, tartozék generator lehetévé teszi a
Studder pisztoly hasznalatat és szamos, sajatos, melegen térténé megmunkalas
végrehajtasat az autdkarosszéria-javitas agazataban.

Aberendezés alapvet6 karakterisztikai a kovetkezdk:

- abeillesztett szerszam automatikus felismerése;

- kivalasztas a felhasznalandé szerszam panelérdl;

- ahegesztési paraméterek automatikus kivalasztasa az anyag fliggvényében;

- ahegesztési paraméterek személyre szabasa;

- ahegesztési paraméterek megjelenitése;

- aponthegesztd aram megjelenitése;

- aponthegeszté aram ellenérzése;

- ellendrzétt bekapcesolasu, kényszerlevegds és pneumatikus belsé hiités.

2.2 SZERIAKIEGESZITOK

- Fogo tartok;

- Nyomascsokkentd-sziiré egység (sdritett levegé ellatas);

- Pneumatikus fogo a generatorbol kicsatlakoztathaté dugdval ellatott kabellel;
- Kocsi.

- Csatlakoz6 14 pin.
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2.3IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Eltér6 hosszUsagu és/vagy formaju hegesztdkar- és elektrodapar levegdével hiitott,
pneumatikus fogéhoz (I1asd cserealkatrész listat).

- Kis méretli generator a Studder készlet hasznalatahoz.

- Komplett studder készlet kilonvalasztott foldkabellel és tartozékokat tartalmazéd
dobozzal.

3. MUSZAKIADATOK

3.1ADAT-TABLA (AABRA)

A ponthegeszt6 hasznalatara és teljesitményére vonatkozd, alapvetd adatok a
karakterisztikak tablazataban vannak 6sszefoglalva a kdvetkezd jelentéssel.

-Atapvonal fazisszama és frekvenciaja.

- Tapfesziltség.

- Allandé izemi haldzati teljesitmény (100%).

- Halozati névleges teljesitmény 50%-os bekapcsolasiidével.

- Maximalis Uresjarasi feszlltség az elektrodaknal.

-Maximalis aram az elektrédaknal révidzarlatnal.

- Allandé lizemi szekunder aram (100%).

-Biztonsagra vonatkozé jelek, amelyek jelentése az “Altalanos biztonsagi
szabdlyok azellenallas-hegesztéshez” 1. bekezdésben van feltlintetve.
Megjegyzés: Atablan feltiintetett példa tajékoztato jellegli a jelek és a szamok jelentését
illetéen; a tulajdonaban |évé ponthegeszté miszaki adatainak pontos értékeit
kdzvetlenill a ponthegesztd tablajan kell leolvasnia.
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3.2EGYEB MUSZAKIADATOK

3.2.1 Ponthegeszt6

Altalanos karakterisztikak

- Tapfeszilltség és frekvencia

- Elektromos védelmi osztaly

- Szigetelési osztaly

- Burkolat védelmi fokozata

- Hu{tés tipusa

- Térfoglalas (kocsival) (Szé.xMé.xMa.)
- Suly (kocsival)

Bemenet

- Max. révidzarlati teljesitmény (Scc )
- Teljesitmény tényezd Scc-n (cosg)

- Késleltetett halozati biztosito

- Automatikus halézati megszakitok

- Tapkabel (L<4m)

Kimenet

- Uresjarati szekunder fesziiltség (U,d)
- Max. ponthegeszté aram (I, max)

- Ponthegesztési képesség

- Bekapcsolasi id6

- Hegesztépontok/éra 3+3mm-es acélon :

«- Maximalis nyoméerd az elektrodaknal
- Hegesztékarok kinyulasa

- Hegesztéaram szabalyozasa

- Ponthegesztésiidd szabalyozasa

- Kozelitésiidd szabalyozasa

- Felfutasiid6 szabalyozasa

- Megtartasiid6 szabalyozasa

- Hidegid6 szabalyozasa

- Impulzusszamok szabalyozasa

3.2.2 Studder generator
Altalanos karakterisztikak
- Tapfesziltség és frekvencia
- Elektromos védelmi osztaly
- Szigetelési osztaly

- Burkolat védelmi fokozata
-Hutés tipusa

- Helyszikséglet(LxWxH)

- Suly

Bemenet (*)
Kimenet

- Uresjarati szekunder feszliltség
- Max. ponthegesztd aram (I, max)

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

H

IP 20

AF (kényszerlevegd)
650x500x900mm

40kg

38,5kVA

0,8

16A
16A (“C"- IEC60947-2)
4 x 2,5mm?2

v

8KkA

max 3 + 3mm

1,8%

95

200daN

120mm standard

automatikus és programozhaté
automatikus és programozhato
automatikus és programozhato
automatikus és programozhatd
automatikus és programozhatd
automatikus és programozhat6
automatikus és programozhato

565V ~ 1ph-80 Hz

|

H

P20

AN (természetes levegd)
320x240x 180mm
15,5Kg

9,5V
3kA

(*) MEGJEGYZES: a generator taplalasa kizarélag a ponthegeszt6 alapegységével

kialakitott csatlakozasokon keresztil

karakterisztikait.

4. APONTHEGESZTO LEIRASA

torténik meg. Lasd a ponthegesztd

4.1 ELLENORZO ES SZABALYOZO BERENDEZESEK

4.1.1 Ellenérzd panel (B ABRA)
Aponthegesztési paraméterek leirasa:
%

100% kozott.

(]
POWER  Power: a ponthegesztésnél leadhato teljesitmény szazaléka — tartomany 5 és

Kozelitési id6: az az id6, amely alatt a pneumatikus fogd elektrédai

megkodzelitik a ponthegesztésre szant lemezeket aram leadasa nélkil; arra
szolgal, hogy az elektrédak elériék a beallitott maximalis nyomast aram
leadasa el6tt — tartomany 10 és 50 ciklus k6z6tt (1 ciklus =20 ms).

Felfutasi id6: az aram szamara szlikséges id6 a beallitott maximalis érték

eléréséig. Az impulzusos pneumatikus fogé funkcidban ez az id6 csak az els6
impulzusnal alkalmazandé —tartomany 0 és 100 ciklus kdz6tt.

Ponthegesztésiidé: az az id6, amely alatt majdnem allandé szinten megtartja



a hegesztéaramot. Az impulzusos pneumatikus fogé funkciéban ez az id6 egy
impulzus idétartamara vonatkozik — tartomany 0,5 és 100 ciklus kozott (*).

Hideg id6: (csak impulzusos ponthegesztésnél) az az id6, amely két
aramimpulzus kozétt telik el —tartomany 0,5 és 20 ciklus kozott.

Impulzusszam: (csak impulzusos ponthegesztésnél) ponthegesztd
aramimpulzusok szama, valamennyi id6tartama azonos a beallitott
ponthegesztésiidétartammal — tartomany 1 és 10 k6zott (**).

Megtartasi id6: az az id6, ameddig a pneumatikus fogé elektrédai az éppen

ponthegesztett lemezeket egymashoz szoritjak anélkil, hogy aramot adnanak
le. E periddus alatt lezajlik a hegesztési pont hiitése és a hegesztett mag
kristalyosodasa; ebben a fazisban a nyomas finomma teszi a fémmagot,
ndvelve ezaltal amechanikai ellendllast—tartomany 2 és 50 ciklus kdzott.
(*YMEGJEGYZES: a felfutasi ciklusok és a ponthegesztési ciklusok sszege nem
haladhatja meg a 100-t (2 masodperc).
(**MEGJEGYZES: a bedllithatd impulzusok maximalis szama egy impulzus
idétartamatol flgg: a teljes, effektiv ponthegesztési idé6 nem haladhatja meg a 100
ciklust.
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PR
1-Kettés funkcioju “A” gomb [|} :

a) ALAPFUNKCIO I:|}:aponthegesztési paraméterek sorozati megjelenitése:

p:/vfznleadhaté teljesitmény/éram, kozelitésiido, felfutasiidé,

ponthegesztési id6, hideg id6 (csak pulzalt médban), LI impulzusok
szama

(csak pulzalt modban), megtartasiidé.
.4
SPECIALIS FUNKCIO pis

modositasa: az e funkcidba valé belépéshez a 6.2.2 bekezdésben leirt eljaras
végrehajtasa szikséges.

b a megjelenitett ponthegesztési paraméterek

-

2 — “B” gomb a felhasznalt funkcié kivalasztasara és a felhasznalt szerszam
megjelenitésére:

: Pneumatikus fogé funkcié ponthegeszté egyenarammal: a ponthegeszt6

ciklus egy kozelitési idével kezdddik, ezt egy felfutasi id6 majd egy ponthegesztési idé
koveti és egy megtartasiidével fejezi be. Ez a funkcié a “B” gombbal valaszthato ki.

: Pneumatikus fogé funkcié “pulzalt” ponthegeszté6 arammal: A

ponthegeszté ciklus egy kozelitési idével kezdddik, ezt egy felfutasi id6, egy
ponthegesztési id6, egy hideg id6, impulzusok sorozata (lasd 4.1.1 Impulzusok
szama) koveti és egy megtartasiidével fejezi be.

Ez a funkci6 javitja a ponthegesztési teljesitményt a magas faradasi hatarértékkel
rendelkez6 lemezeknél, a horganyzott lemezeknél vagy kiilénleges védéféliaval bevont
lemezeknél.

Ez afunkcié a “B” gombbal valaszthaté ki.

l : Studder funkcié (csak a studder készlettel).

E funkcio kivalasztasa letiltjia a pneumatikus fogét és lehetévé teszi a “C” gomb
funkcidinak kivalasztasat.

I
H :“ACCo” funkcio: a pneumatikus fogo elektrodainak kozelitése.

Ez a funkcié a “B” gomb korilbelil 3 masodpercen keresztil térténé nyomvatartasa
utjan valaszthato ki (csak pneumatikus fogéval). A display megjeleniti az “ACCo’-t és a
fogon 1évé led villog. Ebben a funkciéban nincs aramleadas! Ismét nyomja meg
korilbellil 3 masodpercig a “B” gombot a funkciobdl torténd kilépéshez

AFIGYELEM!

MARADEK KOCKAZAT! Ebben a miikddési lizemmédban is fennall a felsé
végtagok 6sszenyomasanak kockazata: az esetre vonatkozé6 o6vintézkedéseket
tartsa be (lasd a biztonsagrol sz616 bekezdést).

3 - “C” gomb a STUDDER pisztollyal

kivalasztasahoz l :

Csak a “studder” készlet hasznalatakor van jelentésége:

végrehajtandé funkciok

MV

Lzoh . Csapok, szegecsek, alatétek, specidlis alatétek ponthegesztése
megfeleld elektrédakkal.

o4

l : @ 4mm-es csavarok ponthegesztése megfelel elektrodaval.
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: @ 5+6mm-es csavarok és @ 5mm-es szegecsek ponthegesztése
megfeleld elektrédaval.

. Egyetlen pont ponthegesztése megfeleld elektrédaval.

. Lemezek hkezelése szénelektrodaval.

: Szaggatott hegesztés lemezeken,
végrehajtandé foltozasokhoz.

megfeleld elektrodaval

-

. Lemezek préselése megfelel6 elektrodaval.

4-“D” gomb a vastagsag kivalasztasara @ :

Lehetévé teszi a ponthegesztési programra val6 raallast a hegesztendd vastagsag
figgvényében.

A led villogasa azt jelenti, hogy a kivalasztott vastagsag ponthegesztése kritikus a
hasznalatban 1év6 szerszdmmal; ha a led nem gyullad ki, akkor a vastagsag nem
ponthegeszthetd a jelenleg csatlakoztatott szerszammal.

5 - “ANYAG BETOLTES” (MATERIAL) gomb:
Lehet6vé teszi a hegesztendd anyagtipusra vonatkozé programok kivalasztasat (lasd 6.3
bekezdés).

6-BETOLTES (RECALL) és TAROLAS (SAVE) gombok:

Csak programozasi Uzemmddban aktivak (lasd 6.2.2 bekezdés). A “SAVE” gomb
lehetévé teszi az adott szerszamra, vastagsagra és anyagra beallitott hegesztési
ciklusnak a “Személyes” programban torténd memorizalasat. A “RECALL” gomb
lehet6vé teszi az ALAPBEALLITASI hegesztési ciklus vagy egy adott szerszamra,
vastagsagra és anyagra bedllitott, “Személyes” hegesztési ciklus behivasat.

A FIGYELEM! A “RECALL” és “SAVE” gombok egyidejii benyomasaval a gép
beinditasakor minden szerszamra, vastagsagra és anyagra vonatkozo, gyarilag
beallitott program behivasa megtorténik; a személyes programok ez esetben
elvesznek!

7 -Kédolé:
Csak a programozasi fazisban aktiv. Lehetévé teszi a ponthegesztési paraméterek
értékének és az anyagoknak a megvaltoztatasat valamint a programok kivalasztasat.

8 -Display:

Lehetdvé teszi az alabbiak megjelenitését:

- Avészjelzéseket (lasd 4.2.1 bekezdést)

A figyelmeztetd jelzéseket (pl.: OP EL = szigetel§ az elektrédak kézott, NO CO =
semmilyen csatlakoztatott szerszam). Lasd az 1. tabl.-ban a figyelmeztetések teljes
listajat). Afogon 1évé piros led egy figyelmeztetd jelzés jelenlétében kigyullad.
“Strt” minden gépinditasnal vagy egy vészjelzés utani visszaallitashoz.

Abeallitott teljesitmény szazaléka [%].

Aponthegesztési paraméterek ideje ciklusokban kifejezve 50 Hz-en (1 ciklus =20 ms).
Aponthegesztési ciklusban felhasznalt aram [A].

Aponthegesztésre szantlemezek szamara beallitott anyagok.

A“d” betli annak jel6lésére, hogy a megjelenitett paraméter az alapbeallitasi paraméter
(default).

9- Altalanos vészjelzd, ponthegesztés, programozas kijelz6 led:

ll Altalanos vészjelz sarga led: kigyullad a termikus védelmi berendezések

bevatkozasanal, a tulfesziiltség, az alacsony fesziiltség, tularam, fazishiany,
levegbhiany hatasara a vészjelzések bekapcsolasanal.

E Ponthegesztés piros led: a ponthegesztési ciklus teljes id6tartamara
kigyullad.

PRG Programozas piros led: a gép programozasi fazisban van és semmilyen
ponthegesztési ciklust nem hajthat végre.

10-“START” gomb:

Csak akkor nyomja meg agombot, amikor a display-en megjelenik a “Strt” felirat:
lehetévé teszi a gép szamara az elsé beinditasra vagy egy vészhelyzet utan torténé
mikodést.

4.1.2Nyomasszabalyoz6 és manométer egység

Lehet6vé teszi a pneumatikus fogo elektrodakra kifejtett nyomasanak szabalyozasat a
szabalyozégomb beallitdsa utjan (csak a pneumatikus fogd szamara).

MEGJEGYZES: a gép csticsteljesitményének elérése érdekében javasoljuk, hogy
mindig a megengedett maximalis nyomassal dolgozzanak (8 bar).

4.2 BIZTONSAGI ES BELSO BLOKKOLO FUNKCIOK

4.2.1Védelmek és vészjelzések

a) Termikus védelem:
A ponthegeszté tul magas hémérséklete esetén Iép kdzbe, amelyet a hitélevegd
hidnya vagy nem kielégit6, szallitott mennyisége okoz, vagy az elfogadott hatarokat
meghaladé munkaciklus eredményez.

Abeavatkozasta sargaled ( | )kigyulladasa jelzi a vezérl6 panelen.

Avészjelzés az alabbiak szerint jelenik meg a display-en:

AL 1= biztonsagi termikus vészjelzés (*).

AL 2 =szekunder termikus vészjelzés.

AL 8 = studder termikus vészjelzés.

AL 12 =fog6 termikus vészjelzés.

HATAS: mozgatas blokkolasa: elektrodak nyitasa (henger (ritése); aram blokkolasa
(tiltott hegesztés).



VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasaval az elfogadott

hémérsékleti hatarértékek kdzé torténé visszatérés — a sarga led kikapcsolasa ( } )
utan).
(*) MEGJEGYZES: Az AL 1 feltiinik akkor is, ha a "Studder" 14 pin aljzat (a generator
hatuljan van elhelyezve) ki van kapcsolva.
AStudder Készlet hianya esetén csatlakoztassa a megfeleld 14 pin dugot.

b) Fékapcsolo:
- 70" pozicio= kikapcsolt, lelakatolhat6 (lasd az1. bekezdést).

A FIGYELEM! Az “O” pozicioban a tapkabel csatlakoz6 belsé szoritoi
(L1+L2+L3) fesziiltség alatt vannak.
- " 1” pozici6= bekapcsolt: arammal taplalt, de nem miik6d6 ponthegesztd (STAND BY
—a“START” gomb benyomasa sziikséges).
- Vészallapot funkcié
Mikodésben 1évé ponthegeszténél a kikapcsolas (
biztonsagos feltételek melletti leallitast jelenti:
- letiltott aram;
- elektrodak nyitasa (henger Uritése);
- letiltott automatikus Gjrainditas.
c) Siiritettlevegd biztonsagi szerkezet
A sdritett levegd ellatas hianya vagy nyomasanak leesése (p < 3bar) esetén Iép
kozbe;
Abeavatkozast az “AL 6” kiiras jelzi a display-en.
HATAS: mozgatas blokkolasa: elektrodak nyitasa (henger Uritése); aram blokkolasa
(tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasaval az elfogadott nyomas
hatarértékek kozé torténd visszatérése utan (manométer kijelzés >3bar).
d) Kimeneti rovidzarlati biztonsagi szerkezet (csak pneumatikus fogo)
A hegesztési ciklus végrehajtasa elétt a gép ellenérzi, hogy a ponthegesztés
szekunder aramkorének polusaindl (pozitiv és negativ) veszélyes érintkezési pontok
ne alakuljanakki .
Abeavatkozast az “AL 77 kiiras jelzi a display-en.
HATAS: mozgatas blokkolasa: elektrodak nyitasa (henger Uritése); aram blokkolasa
(tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasaval a révidzarlat okanak
megsziintetése utan).
e) Fazishiany védelem
Abeavatkozast az “AL 117 kiiras jelzi a display-en.
HATAS: mozgatas blokkolasa: elektrodak nyitasa (henger Uritése); aram blokkolasa
(tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasaval).
f) Tulfesziiltség és alacsony fesziiltség védelem
Abeavatkozast az “AL 3” kiiras jelzi a display-en a TULFESZULTSEG és az “AL 4" az
ALACSONY FESZULTSEG esetén.
HATAS: mozgatas blokkolasa: elektrédak nyitasa (henger iritése); aram blokkolasa
(tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasaval).
g) “START” gomb (B-10 ABRA).
Amikodtetése sziikséges a hegesztési miivelet iranyitasahoz, az 6sszes kdvetkez6
feltétel esetén:
- afékapcsolé minden bekapcsolasanal (" O "poz. =>"1"poz.);
- a biztonsagi/védelmi berendezések minden beavatkozasa utan;
- a szakaszolas vagy karosodas miatt korabban megszakitott energiaellatas
(elektromos és siritett levegd) visszatérése utan.

5.0SSZESZERELES

poz.=>" O ” poz. ) a

A FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT ELEKTROMOS
ES PNEUMATIKUS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN KIKAPCSOLT
ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
PONTHEGESZTOVEL VEGEZZENEL.

AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETIEL.

5.1 ELRENDEZES
Csomagolja ki a ponthegesztét, szerelie Gssze a csomagban talalhato kulonallo
részeket (C ABRA).

5.2 FELEMELES MODOZATA
FIGYELEM: A jelen hasznalati utmutatoban ismertetett valamennyi ponthegeszté
emeldszerkezetek nélkill van leszallitva.

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zénaban egy kell6képpen tadgas és akadalyoktdl mentes
terlletet, amely lehetévé teszi a vezérl6panelhez, a f6ékapcsoléhoz és a
munkaterilethez val6 hozzajutast teljesen biztonsagos korlilmények kzott.

Gy6z8djon meg arrdl, hogy nincsenek akadalyok a hiitélevegd bemeneti vagy kimeneti
nyilasai el6tt, ellendrizve azt, hogy ne tudjon beszivni vezetéképes porokat, korroziot
kivalto g6zoket, nedvességet stb.

Helyezze a ponthegeszt6t egy homogén és szilard anyagbdl allé, sik fellletre, amely a
sulya elbirdasara alkalmas (lasd “ mlszaki adatok”), a felbillenés vagy veszélyes
elmozdulasok kockazatanak elkerilése érdekében.

5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés

Barmilyen villamos Osszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a ponthegesztd
tablajan feltlintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezésre all6 halozati
feszlltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

A ponthegeszt6t kizarélag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositdsahoz az alabbi tipusu
differencialkapcsolokat hasznaljak:
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- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;
- B tipus ( ) @ harom fazisu gépekhez.

Aponthegesztd gép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek nem felel meg.
Ha azt egy kozszolgaltatéd taphaldozathoz kotik be, a beszereld vagy a felhasznalé
felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a ponthegeszt6 gép csatlakoztathato-e
(szlikség esetén konzultaljon a disztribucios halézat kezelbjével).

5.4.2 Csatlakoz6dugé és aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy szabvanyositott, megfelel6 teljesitményi
csatlakozodugot (3P+T) és készitsen eld egy biztositékokkal vagy termomagneses,
automata megszakitdval védett, halozati csatlakozoaljzatot; az adott féldelé kapcsot a
tapvonal foldvezetékéhez (sarga-zold) kell csatlakoztatni.

Abiztositékok és a termomagneses megszakito teljesitmeénye és beavatkozasi jellemz6i
az “EGYEB MUSZAKIADATOK” bekezdésben vannak feltiintetve.

A FIGYELEM! A fentemlitett szabalyok figyelmen kiviil hagyasa hatastalanna

teszi a gyarto altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly), amely sulyos
veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és
dolgokra (pl. tizvész) vonatkozéan.

5.5 PNEUMATIKUS CSATLAKOZTATAS

- Készitsen elé egy 8 bar-os Uzemi nyomassal rendelkezd, siritett levegd
vezetékrendszert.

- Szerelje fel a reduktor sziir6egységre a rendelkezésre allo, sdritett levegd
csatlakozok egyikét, amelynek a beszerelési helyen diszponibilis csatlakozonak meg
kell felelnie.

A Afogo teljesitményei a siiritett levego forras minéségétol fiiggnek, amelyhez
a gép hozza van kapcsolva; a pontvarrat minésége 6 bar-nal nem alacsonyabb
lizemi nyomasra garantalt.

5.6 PNEUMATIKUS FOGO CSATLAKOZTATASA (D1 Abra)

lllessze be a fogd polarizalt tipusd dugodjat a ponthegeszté megfeleld
csatlakozoaljzataba, majd emelje fel a két kart addig, amig a csatlakozodugé teljesen
nem régzdl.

Ha nem hasznalhaté a Studder Készlet (Opcionalis), csatlakoztassa a megfelel6 14
pin dugét (D2 abra).

MEGJEGYZES: ha a fogé csatlakozédugéja nincs beillesztve, akkor szabadon forog a
bordazott cs6hdz képest; akadalyozza meg a csatlakozédugo tul sok forgasat azért,
hogy a kabelek bels csatlakozasai ne rongalddjanak meg.

A A FIGYELEM! Veszélyes fesziiltség! Feltétleniil keriilie az olyan
csatlakozodugok csatlakoztatasat a ponthegeszté csatlakozéaljzataihoz,
amelyek a gyarto altal eléirtaktol kiilonb6znek. Ne probaljon betenni semmilyen
targyat a csatlakozoéaljzatokba!

5.7 ASTUDDER GENERATOR CSATLAKOZTATASA

A Ezt a tapegységet a studder pisztolyhoz kizarélag a célnak megfeleld, sajat
generatorral kombinalva szabad felhasznalni. A beszerelést elektromos
berendezéseken valé munkavégzésre feljogositott személynek kell végrehajtania.
- Ekésziilék elektromos halézatba valo bekotése tilos.

- Csatlakoztassa a studder generator polarizalt tipust, két csatlakozodugojat a
ponthegesztd megfelel§ csatlakozoéaljzataihoz és rogzitse azokat az E Abran
megjeldltek szerint.

5.8 ASTUDDER PISZTOLY CSATLAKOZTATASAA FOLDKABELLEL (F Abra)
- Csatlakoztassa a DINSE dugdkat a megfeleld aljzatokba.

- lllessze be a vezetdkabel konnektorat a megfeleld aljzatba.

- Aslritettlevegd csatlakoztatasa nem szikséges.

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

“0O” pozicidba allitott fokapcsolo és lezart lakat!

Barmilyen ponthegesztési mivelet végrehajtasa el6tt egy sorozat vizsgalat és

szabdlyozas elvégzése sziikséges a fékapcsold “O” pozicidba allitasa és a lakat

lezarasa utan.

Csatlakoztatasok az elektromos és pneumatikus hal6zathoz:

- Ellendrizze, hogy az elektromos bekdtést helyesen, a korabbi utasitasok szerint
elvégezte.

- Vizsgalja meg a siritett levegd bekotést; végezze el a tapcsd csatlakoztatasat a
pneumatikus halézatba, szabdlyozza a nyomast a reduktor szabalyozégombja
segitségével addig, amig egy 8 bar-hoz kozeli értéket le nem olvas a nyomasmérén
(116 psi).

Afogé bedllitasai:

- Helyezzen az elektrodak kézé a lemezek vastagsagaval megegyezd lapot; vizsgalja
meg, hogy a kézzel egymashoz kozelitett hegesztékarok parhuzamosak-e és az
elektrodak tengelyvonalban vannak-e (egybeesd hegyek).

Mindig figyelembe kell venni, hogy egy 5-6 mm-nél nagyobb palyahossz sziikséges a
ponthegesztési pozicidhoz képest oly médon, hogy az eldirt nyomoerét ki lehessen
fejteni a munkadarabra.

Szikség esetén végezze el a bedllitdst a hegeszt6karok rdgzitécsavarjainak
meglazitasaval, amelyeket el lehet forgatni vagy tolni mindkét iranyban a tengelyik
mentén; a bedllitas végén gondosan hiizza meg a régzitécsavarokat vagy -csapokat.



6.2 APONTHEGESZTESI PARAMETEREK BEALLITASA

“I” pozicidba allitott fékapcsolo.

Apont atméréjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozoé paraméterek
a kovetkezok:

- Azelektrodak altal kifejtett nyomaerd.

- Hegeszt6 aram.

- Ponthegesztésiidé.

Kilénleges tapasztalat hianyaban végezzen el néhany ponthegesztési probat
ugyanolyan min6éségli lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

6.2.1 Anyomoerd szabalyozasa és a kozelitési funkcio (csak pneumatikus fogo)

A nyomoerd szabalyozasa a levegb egység nyomasszabalyozdéjan torténd allitassal

valosul meg (lasd 4.1.2 bekezdést).

Akozelités kétféle médozatban valaszthatd ki:

a) Apanelrdl:
a B Abra “B” gombjanak kériilbeliil 3 masodpercen keresztiili nyomvatartasaval. A
display megjeleniti az “ACCo’-t és a fogdn Iévé led villog. Ebben a funkciéban nincs
aramleadas! Ismét nyomja meg korilbelll 3 masodpercig a “B” gombot a funkciobol
torténd kilépéshez.

b) Afogordl:
nyomja be és engedje el a fogén Iévé gombot majd azonnal tartsa benyomva a gombot.
A fogd kozeliti és zarva tartja az elektrodakat a gomb kdvetkezd elengedéséig. A
display megjeleniti az “ACCo’-t és a fogon 1évé led villog. Ebben a funkciéban nincs
aramleadas!

A FIGYELEM: a védokesztyli hasznalata megnehezitheti a fogorol torténd

kozelités-kivalasztast. Ezért ajanlatos a kozelitési funkcié panelrél torténéd
kivalasztasa.

A FIGYELEM!

MARADEK KOCKAZAT! Ebben a miikddési iizemmédban is fennall a felsd
végtagok osszenyomasanak kockazata: az esetre vonatkozo6 ovintézkedéseket
tartsa be (lasd a biztonsagrol sz616 bekezdést).

6.2.2 A ponthegesztési aram és id6k szabalyozasa (B ABRA)

Aponthegesztés paraméterei a 4.1.1 bekezdésben vannak leirva.

A ponthegesztési aram és id6 paraméterei automatikusan beallitasra keriilnek akkor,
amikor a B abra D gombjaval a hegesztend6 lemezek vastagsagat valamint az anyagot
kivalasztjak.

FONTOS:

Ha a kivalasztott vastagsagnak megfelelé led “villog”, az azt jelenti, hogy az
“alapbeallitasi” (default) vagy kezdetben beprogramozott hegesztéaram nem elegendé a
hegesztési pont kielégité modon térténd elkészitéséhez.

A hegesztési pont kialakitasa helyesnek tekinthetd akkor, amikor egy prébaanyagot egy
huzéprébanak kitéve a hegesztési pont magjat kihizza a kétlemez egyikébdl.

6.2.3 Személyre szabott ponthegesztési programok memorizalasa (B Abra)

Harom személyre szabott, ponthegeszté program memorizalasa lehetséges a “SAVE”

folyamat segitségével, amely programokat a display “Su_1" “Su_2" “Su_3" jellel jeldl

minden egyes anyagra, vastagsagra, szerszamra vonatkozéan:

a) Valassza ki a szerszamot, amelyet hasznalni kivan.

b) Tartsa benyomva a B abra A gombjat kérllbelll 3 masodpercig; a display villog és
kigyullad a “PRG” led.

c) Vaélassza ki az A gomb segitségével a médositandé paramétert és hatarozza meg a
kivant értéket a kodold elforgatasaval.

d) Ismételje meg a miiveletet a B-1 abra minden médositandé paraméterére.

e) Nyomjamega “SAVE” gombot és valasszakiaz “St_1,2,3” személyes programot.

f) Tartsa benyomva koériilbeliil 3 masodpercig a “SAVE” gombot a paramétereknek a
kivalasztott személyes programba torténé elmentéséhez (olvassa el az “Igen’-t (Yes)
adisplay-en, miel6tt a gombot elengedi).

g) Ekkoragép aponthegesztéshezkészenall.

MEGJEGYZES: a programozasi fazisban a ponthegeszté nem adhat le d&ramot.

6.2.4 Ponthegesztd programok el6hivasa (B Abra)

EI6 lehet hivni a gyari programot (“rE_d”) vagy azokat a személyre szabott programokat

(“re_17, “rE_2”, “rE_3”), amelyek egy szerszam, vastagsdg és anyag adatara

vonatkoznak a “RECALL?” eljaras atjan.

h) Lépjen be a programozasba a jelen bekezdés b) pontjaban meghatarozott médon.

i) Nyomja be majd engedje el a “RECALL” gombot.

1) Forgassa el a kodolot és valassza ki az “rE_d” —t (alapbeallitasi program ( default)
vagyaz“rE_1", “rE_2", “rE_3” -t (személyes program).

m) Tartsa benyomva korilbelll 3 masodpercig a “RECALL” gombot a kivalasztott
program behivasahoz (olvassa el az “lgen’-t (Yes) a display-en, miel6tt a gombot
elengedi).

n) Ekkoragép aponthegesztésre készen all.

MEGJEGYZES: A beallitott értékek memorizalasa nélkll a programozasi fazisbdl vald

kilépéshez tartsa benyomva korulbellil 3 masodpercig az “A” gombot.

6.3AZANYAG BEALLITASA (B ABRA)

- Nyomja meg a “METERIAL” gombot a

megjelenitéséhez.

Arendelkezésre all6 anyagok a kdvetkezok:

FE= alacsony széntartalmu vaslemezek;

StSt = “inox” acél lemezek;

FE zn = horganyzott felllet(, alacsony széntartalmu vaslemezek.

Hss = magas faradasi hatarértékkel rendelkezé vaslemezek.

Vaélassza ki a kodoloval a hegesztendd anyagot a rendelkezésre all6 anyagok kdziil.

- Nyomja meg korilbelil 3 masodpercig az “MATERIAL” gombot: megjelenik a
“RECALL” és “YES”; az anyag kivalasztasa megtortént.

rendelkezésre all6 anyagok

6.4 PONTHEGESZTESIELJARAS
Minden szerszamra érvényes miveletek:
- Valassza ki a hegesztend6 anyagot (lasd 6.3).

-83-

- Valassza ki az anyag vastagsagat (B abra D gomb).
- Jelenitse meg az el6re bedllitott ponthegesztési paramétereket (C abra Agomb).
- Esetleg személyre szabja meg a ponthegesztési programot (lasd 6.2.2 bekezdést).

6.4.1 PNEUMATIKUS FOGO
- Valassza ki a folyamatos vagy a pulzalé ponthegesztési funkciét (lasd a 4.1.1
bekezdésben a “B” gomb leirasat).
Tamassza a fix hegeszt6kar elektrédajat a ponthegesztésre szant két lemez
egyikének afellletére.
- Nyomja meg a fogé markolatan Iévé gombot, elérve ezzel:

a) Alemezek elektrodak kdzé zarasat.

b) A ponthegesztési ciklus beinditasat, ekkor az aram athaladasat a vezérlé panelen
led ( g" )jelzi.

Engedije kiagombotaled (_§' )kialvasa utan néhany pillanattal.

A ponthegesztés végén az atlagos hegesztéaram megjelenitésre keriil (kivéve a
kezdeti és a befejezési felfutasokat). Az aram értékét fel lehet valtani a “figyelmeztets”
jelekre (lasd 1. TABL.).

Amunka végén helyezze vissza a fogét a kocsin 1évd, megfeleld tartéba.

A& FIGYELEM: veszélyes fesziiltség! Mindig vizsgalja meg a fogé

tapkabelének épségét; a bordazott védécso ne legyen elvagva, megtorve vagy
Osszelapitva! A fogé hasznalata elétt és alatt ellenérizze, hogy a kabel tavol
legyen mozgasban 1évé részektdl, héforrasoktol, vagoé feliiletektol,
folyadékoktal, stb.

A A FIGYELEM: a fogo tartalmazza a ponthegesztéshez sziikséges atalakitas,
szigetelés és egyeniranyitas 6sszességét; amennyiben kétségei tamadnak a fogo
épségére vonatkozoan (I k, erés uUtések stb. miatt), csatlakoztassa ki a
ponthegesztét és lépjen kapcsolatba egy feljogositott vevészolgalati
szervizkozponttal.

6.4.2 STUDDERPISZTOLY I

FIGYELEM!

- Atartozékoknak a pisztoly szoritétokmanyara valé régzitéséhez vagy az arrol térténd
leszereléséhez két fix hatszdgletli kulcsot hasznaljon, megakadalyozva ezaltal a
szoritotokmany elforgasat.

Ajtékon vagy motorhazfedeleken végzendé miiveletek esetén kotelez6 a féldeld rud
csatlakoztatdsa ezekhez a részekhez azért, hogy megakadalyozza az aram
athaladasat a sarokpantokon keresztiil és mindenesetre a ponthegesztésre szant
zbéna kozelében (hosszu aram Utvonalak lecsokkentik a pont eredményességét).

Afoldkabel csatlakoztatasa:

a) Vigye a letisztitott lemezt a lehetd legkdzelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni kivan
és tegye a foldeld rud érintkezési felliletéhez hozzaéré feliletre.

b1)Régzitse a rézrudat a lemez felilletéhez egy CSUKLOS FOGO felhasznalasaval
(hegesztésre alkalmas modell).
A b1 médozat alternativajaként (gyakolati megvaldsitas nehézsége), a kdvetkezé
megoldast alkalmazza:

b2)Ponthegesszen egy alatétgyriit a korabban elékészitett lemez fellletére; vezesse
ataz alatétgydrit arézrud nyilasan és régzitse a tartozékként nyujtott szoritéval.

Alatétgyiirii ponthegesztése a foldel6 kapocs rogzitéséhez Q ’
Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba a megfelel elektrodat (9.POZ., G ABRA) és
illessze be az alatétgydiriit (13. POZ., GABRA).
Tamassza az alatétgyrdit a kivalasztott zénara. Hozza érintkezésbe a foldelé kapcsot
ugyanazzal a zénaval; nyomja meg a faklya gombjat és végezze el annak az
alatétgylriinek a hegesztését, amelyre a régzitést végre kell hajtani a korabban leirtak
alapjan.

FAVAVAVAV
Csavarok, alatétek, szogek, szegecsek ponthegesztése l E‘.QA

Tegye be a pisztolyba az alkalmas elektrodat, illessze be a ponthegesztésre szant
elemet és helyezze a lemezen a kivant pontra; nyomja meg a pisztoly gombjat: csak a

beallitottid6 eltelte utan engedje kia gombot (led —g-—).

Lemezek ponthegesztése csak egy oldalon AL

Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba az eldirt elektrédat (6. POZ., G ABRA) és
nyomja a ponthegesztésre szant feliletre. Mikddtesse a pisztoly gombjat, csak a

beallitottidG eltelte utan engedje kia gombot (led —Sa=).

FIGYELEM!

A ponthegeszthetd lemez maximalis vastagsaga csak az egyik oldalon 1+1 mm . Nem

engedélyezett ez a ponthegesztés a karosszéria tartészerkezetén.

A lemezek ponthegesztésében helyes eredmények eléréséhez néhany alapvetd

Ovintézkedés betartasa szlikséges:

1 - Kifogastalan foldel6 csatlakozas.

2 - Akét, ponthegesztésre szant részt az esetleges festékektdl, zsirtdl, olajtdl letisztitott
allapotban kell alkalmazni.

3 - A két, ponthegesztésre szant résznek egymassal érintkeznie kell, 1égrés nélkil,
szlikség esetén egy szerszammal nyomja 6ssze és nem a pisztollyal. A tdl erételjes
0sszenyomas rossz eredményekhez vezet.

4 - Afels6 darab vastagsaga nem haladhatja meg az 1 mm-t.

5 - Az elektroda hegyének 2,5 mm atmérdvel kell rendelkeznie.

6 - Jol hlizza meg az elektrédat rogzitd anyacsavart, vizsgalja meg, hogy rogzitve
vannak-e a hegesztékabelek csatlakozoi.

7 - Amikor ponthegesztést végez, akkor az elektrodat enyhe nyomas kifejtésével
tdmassza ra (3+4 kg). Nyomja meg a gombot és hagyja eltelni a ponthegesztési id6t,



csak azutan tavolitsa el a pisztolyt.
8 - Sohane tavolodjon el 30 cm-nél tavolabb a foldelés régzitési pontjatol.

Specialis alatétgyiiriik egyidejii ponthegesztése és kihtizasa W

Ez a funkcié ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a a szoritétokmanyt (4. POZ., G
ABRA) a kihiz6 egységre (1. POZ., G ABRA) és alaposan meg kell htzni, majd
rakapcsolni a kihuzo masik végét a pisztolyra (G ABRA) és erésen megszoritani. llessze
be a specialis alatétgylrit (14. POZ., G ABRA) a szoritétokmanyba (4. POZ., G ABRA)
és a megfeleld csavarral régzitse (G ABRA). Ponthegessze az érdekelt zonara, miutan
bedllitotta a ponthegesztét az alatétgyrik ponthegesztésére és kezdje el a kihtizast.

A végén forgassa el a kihuzét 90°-kal az alatétgyiirii levalasztasahoz, amelyet ismét
ponthegeszteni lehet egy Uj poziciéba.

Lemezek melegitése és préselése _Q_EL
Ebben az operativ médozatban a TIMER ki van kapcsolva az alapbeallitdsnak

megfeleléen: a hegesztési id6 kivalasztasaval a display megjeleniti az “InF” —t
(végtelenidd).

A miiveletek id6tartama tehat kézi vezérlésl, mivel az az id6 hatarozza meg, amig a
pisztoly gombjat benyomva tartjak.

Az aramer6sség szabdlyozdsa automatikus a kivalasztott lemezvastagsag
fuggvényében.

Lemezek felmelegedése...ﬁ

Szerelje fel a szénelektrodat (12. POZ., G ABRA) a pisztoly szoritétokmanyaba és a
panttal rogzitse. Erintse meg a szén hegyével a korabban megtisztitott felliletet és
nyomja meg a pisztoly gombjat. Kiviilrél befelé haladva, korkérds mozgassal dolgozzon,
felmelegitve ezaltal a lemezt, amely megkeményedve vissza fog térni az eredeti
pozicidjaba.

Annak elkerllléséhez, hogy a lemez tulsagosan felmelegedjen, kis fellleteket kezeljen
és amivelet utan azonnal térélje at egy nedves ronggyal, lehlitve ezzel a kezelt részt.

U

Lemezek préselése <
Ebben a poziciéban a megfelel6 elektrédaval dolgozva ismét 6ssze lehet lapitani olyan
lemezeket, amelyek helyi alakvaltozasokon mentek keresztil.

Szaggatott ponthegesztés (Foltozas) ﬁ

Ez a funkcid kis, négyszdg alaku lemezek ponthegesztésére alkalmas, rozsdasodasbol

vagy mas okokbdl eredd lyukak betakarasahoz.

Tegye a megfelel6 elektrédat (5. POZ., G ABRA) a szoritétokmanyra, gondosan szoritsa

meg a rogzitégydrit. Tisztitsa le az érdekelt feliletet és gy6z&djon meg arrdl, hogy a

ponthegesztésre szantlemezdarab 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, mikézben ritmikusan tolja elére,

figyelembevéve a ponthegeszt6 altal megadott munka/sziinet intervallumokat.

A munkavégzés folyaman enyhe nyomast gyakoroljon ra (3+4 kg), a hegesztendé Uj

darab peremétél lehet&ség szerint 2+3 mm —re alakitson ki egy vonalat.

Ajo eredmények eléréséhez:

1 - Netavolodjon el 30 cm-nél tavolabb a fldelés rogzitési pontjatol.

2 - Legfeliebb 0,8 mm-es vastagsagu takarélemezt alkalmazzon, amely jobb, ha
rozsdamentes acélbdl van.

3 - Utemezze az el6told mozgast a ponthegeszt6 altal megszabott ritmusban. Haladjon
elére a sziinet pillanataban és alljon meg a ponthegesztés pillanataban.

Atartozékként nyujtott kihiizo felhasznalasa (1. POZ., G ABRA)

Alatétgyiiriik rakapcsolasa és kihtizasa

Ez a funkcié ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (3. POZ., G
ABRA) az elektréda testre (1. POZ., G ABRA) és azon meg kell szoritani. Kapcsoljara a
korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett alatétgy(riit (13. POZ., G ABRA) és kezdje
elakihuzast. Avégén forgassa el a kihizét 90°-kal az alatétgydri levalasztasahoz.

Csapok rakapcsolasa és kihtizasa

Ez a funkcié ugy hajthatd végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (2. POZ., G
ABRA) az elektréda testre (1. POZ., G ABRA) és azon meg kell szoritani. Vezesse be a
korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett csapot (15-16. POZ., G ABRA) a
szoritdtokmanyba (1. POZ., G ABRA) tgy, hogy a végét tolja a kihuzé felé (2. POZ., G
ABRA). A beillesztés végén engedje el a szoritétokmanyt és kezdje el a kihuzast. A
végén hlizza a szoritétokmanyt a kalapacs felé a csap kivételéhez.

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT

GYGZODJON MEG ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.
Akapcsolét az “O” pozicioban kell rogziteni a tartozékként nyujtott lakattal.

7.1 RENDES KARBANTARTAS

ARENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT AKEZELO ELVEGEZHETI.
- azelektroda hegy atmérdjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;
az elektrédak sorbarendezésének ellenérzése;

kabelek és a fogd hiitésének ellenérzése;

akondenzviz leeresztése a siritett levegd bemeneti szlirébdl;

vizsgalja meg a ponthegesztd és a fogd tapkabelének épségét.

7.2 RENDKIVULIKARBANTARTAS ; o
A RENDKIVOULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
SZEMELY VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

/\ FIGYELEM!I A PONTHEGESZTO VAGY A FOGO PANELEINEK
ELTAVOLITASA ES AZ AZOKBA VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG
ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL
KIVAN CSATLAKOZTATVA.
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A fesziltség alatt 1év6 ponthegesztén bellili esetleges ellenérzések sulyos aramitést

okozhatnak, melyet a feszlltség alatt all6 alkatrészekkel valé kdzvetlen érintkezés

eredményez és/vagy olyan sériléseket valthatnak ki, amelyek a mozgasban lévé
részekkel val6 kozvetlen érintkezés kdvetkezményei.

Idészakonként valamint a hasznalat és a koérnyezeti feltételek fliggvényében

megvaldsulé gyakorisaggal vizsgdlja at a ponthegeszté és a fogd belsejét a

transzformatorra, diddas modulokra, hal6zathoz csatlakozé kapocslécre stb. lerakédott

por és fémrészecskék szaraz, siritett levegé sugarral (max 5 bar) térténé eltavolitasa
céljabol.

Kertlje a sUritett leveg6 sugarnak az elektronikus kartyakra valo iranyitasat; végezze el

azok esetleges tisztitasat egy nagyon puha kefével vagy megfelel oldészerekkel.

Alkalomszerien:

- Vizsgalja meg, hogy nem latszanak-e sériilések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult- eloxidalodott csatlakozasok.

- Vizsgalja meg, hogy a transzformator szekunder oldalanak 6sszekétdé csavarjai a
kimeneti rudaknal / huzaloknal j6I meg legyenek szoritva és azokon ne
jelentkezzenek az oxidacio vagy tulmelegedés jelei.

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB
VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI
SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZT, HOGY:

- A ponthegesztd bekapcsolt f6kapcsoldja esetén ( “ | ” poz.) a display vilagitson;
ellenkez6 esetben a meghibasodas a tapvonalban van (kabelek, csatlakozéaljzat és
—dugé, biztositékok, tulzott fesziiltségesés, stb.).

- Adisplay ne jelenitsen meg vészjeleket (lasd 1. TABL.): a vészallapot megsziinése
utdn nyomja meg a “START”"-ot a ponthegeszt6 Ujraaktivalasahoz; ellenérizze a
hiitélevegd helyes aramlasat és esetleg csokkentse le a munkaciklus bekapcsolasi
idét.

- A szekunder halézat részét képezd elemek (hegesztékartartdé ontvények -
hegeszt6karok - elektrédafogdk - kabelek) ne legyenek hasznalhatatlanok meglazult
csavarok vagy oxidaciok miatt.

- Ahegesztési paraméterek megfeleljenek a folyamatban Iévé megmunkalasnak.
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APARATE DE SUDURA PRIN REZISTENTA PENTRU UZ INDUSTRIAL $I
PROFESIONAL
Nota: In textul care urmeazi va fi folosit termenul de “aparat de sudur in puncte”.

1. SIGURANTA GENERALA PENTRU SUDURA PRIN
REZISTENTA

Operatorul trebuie sa fie suficient de instruit pentru folosirea in sigurantd a
aparatului de sudura in puncte si informat asupra riscurilor care pot proveni din
procedeele de sudura prin rezistenta, asupra masurilor de protectie si asupra
procedurilor de urgenta.

Aparatul de sudura in puncte (numaiin versiunile actionate cu cilindru pneumatic)
este prevazut cu un intrerupator general cu functii de urgenta, dotat cu lacat
pentrublocarea sain pozitia "O" (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, intrerupétorul trebuie pus in pozitia "O" 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.

- Nufolositi cabluri cu izolatia deterioratd sau cu conexiunile slabite.

- Nufolositi aparatul de sudurain puncte in spatii umede, ude sauin ploaie.

- Conectarea cablurilor de sudura si orice interventie de intretinere obignuita la
brate si/sau la electrozi trebuie efectuate cu aparatul de sudura in puncte oprit
si deconectat de la reteaua de alimentare. La aparatele de sudura in puncte
actionate cu cilindru pneumatic trebuie blocat intrerupatorul general in pozitia
"0" cu lacatul din dotare.

Aceeasi procedura trebuie respectata la brangarea la reteaua hidrica sau la o
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa) si
latoate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

Ve VAN

- Nusudati 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.

- indepérta;i din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex. lemn,
hartie, carpe etc.).

- A5|gurat| 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

side concentratia acestora, precum si de durata expunerii.
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POP®

Protejati intotdeauna ochii cu ochelari de protectie.

Purtati manusi si haine de protectie corespunzatoare pentru lucrarile de
sudura prin rezistenta.

Zgomot: Daca din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive se
constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de
85db(A), este obligatorie folosirea unor mijloace adecvate de protectie
individuala.

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 fatd de persoanele purtitoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
aparatului de sudurain 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.

Sanuinfasoare 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. H);

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

-d=30cm (Fig.L);

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

Aparatde clasaA:

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 RISCURIREZIDUALE é & @

RISC DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE

Modalitatea de functionare a aparatului de sudura in puncte si caracterul
variabil al formei si dimensiunilor piesei de prelucrat impiedica realizarea unei
protectii integrate impotriva pericolului de strivire a membrelor

superioare: degete, mana, antebrat.
Riscul trebuie redus prin adoptarea unor masuri de prevenire adecvate:



Operatorul trebuie sa fie expert sau instruit cu privire la procedeul de
sudura prin rezistenta cu acest tip de aparate.

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 sudurain puncte portabil).

- Ori de cate ori conformatia piesei o permite, reglati distanta dintre
electrozi astfel incat sa nu se depageasca 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
obllgatorlu sa il deconectati de la reteaua de alimentare; la aparatele de
sudura in puncte actlonate cu cilindru pneumatic ducetl intrerupatorul
general pe "O" si blocat,l -l cu lacatul din dotare; cheia trebuie scoasa si
pastrata de catre responsabil.

- RISCUL DE ARSURI
Anumite parti ale aparatului de sudura in puncte (electrozi - brate si zone
adiacente) pot atinge temperaturi mai mari de 65°C: este necesar sa purtati
imbracaminte de protectie corespunzatoare.

- RISCUL DE RASTURNARE S| CADaERE

- Asezati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata orizontala cu capacitate
corespunzitoare masei; legati paratul de suduri in puncte de planul de
sprijin (cand este prevazut in sectiunea "INSTALARE" din acest manual). in
caz contrar, cu podele inclinate sau denivelate, cu planuri de sprijin mobile,
exista pericolul de rasturnare.

- Se interzice ridicarea aparatului de sudura in puncte, cu exceptia cazului
prevazutin sectiunea "INSTALARE" din acest manual.

- FOLOSIREAIMPROPRIE
Folosirea aparatului de sudura in puncte pentru orice lucrare diferita de cea
prevazuta (sudura prin rezistenta in puncte) este periculoasa.

@ PROTECTII SIADAPOSTURI

Protectiile gi partile mobile ale invelisului aparatului de sudura prin puncte trebuie
sa fie pe pozitie, inainte de conectarea lareteaua de alimentare.
ATENTIE! Orice interventie manuald asupra unor parti mobile accesibile ale
aparatului de sudurédin puncte, de exemplu:

- Inlocuirea sauintretinerea electrozilor

- Reglarea pozitiei bratelor sau electrozilor
TREBUIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA iN PUNCTE DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE (INTRERUPATORUL GENERAL BLOCAT PE "0"
CU LACATUL INCHIS SI CHEIA SCOASA LA MODELELE CU ACTIONARE PRIN
CILINDRU PNEUMATIC).

2.INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Instalatie mobila pentru sudura prin rezistenta (aparat de sudura in puncte) controlata de
mlcroprocesor tehnologie inverter cu frecventa medie, alimentare trifazica si curent
continuu de iesire.

Aparatul de sudura in puncte este prevazut cu un cleste pneumatic complet racit cu aer.
Clestele pneumatic contine in interiorul sdu grupul de transformare si de redresare care
permite, fata de aparatele de sudura in puncte traditionale, un curent ridicat de punctare
cu absorbtii reduse de retea (aparatul de sudura in puncte functioneaza pe linii cu
sigurante fuzibile de 16A), folosirea unor cabluri mult mai lungi si usoare pentru o
manevrare mai buna si un amplu cadmp de actiune, campuri magnetice minime prezente
in jurul cablurilor. Pentru fiecare material, pentru fiecare grosime si pentru fiecare
unealtd, aparatul de sudura in puncte propune programe de lucru predefinite si permite
memorarea pana la trei programe personalizate. Aparatul de sudura in puncte poate
lucra pe table cu continut scazut de carbon, pe table din otel inoxidabil, pe table din fier
zincate si pe table din otel de mare rezistenta. Adaugarea generatorului compact
accesoriu permite folosirea pistoletului Studder si executarea a numeroase lucrari la
cald, specifice pentru sectorul caroseriei auto.

Principalele caracteristici ale instalatiei sunt:

- recunoasterea automata a sculei utilizate;

- selectarea de lapanou a sculei ce trebuie folosita;

- alegerea automata a parametrilor de sudura in functie de material;

- personalizarea parametrilor de sudura;

afisarea parametrilor de sudura;

afisarea curentului de punctare;

- controlul curentului de punctare;

racirea interna cu aer fortat si pneumatica cu utilizare controlata.

2.2 ACCESORIIDE SERIE

- Suporturi cleste;

- Grup filtru reductor (alimentare aer comprimat);

- Cleste pneumatic prevazut cu cablu cu stecher deconectabil de la generator;
- Carucior.

- Conector 14 pin.

2.3 ACCESORIILACERERE

- Perechi de brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferitd pentru cleste pneumatic
racit cu aer (v. lista piese de schimb).

- Generator compact pentru folosirea Kitului Studder.

- Kit studder complet cu cablu de masa separat si caseta accesorii.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACAINDICATOARE (Fig.

Principalele date referitoare la utlllzarea si randamentul aparatului de sudura in puncte
suntmentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele semnificatii:
1-Numarul fazelor si frecventalliniei de alimentare.

2-Tensiune de alimentare.

3- Puterearetelei de alimentare n regim permanent (100%).

4-Puterea nominala a retelei cu raport de intermitenta de 50%.

5- Tensiune maxima in gol la electrozi.

6- Curent maxim cu electrozi in scurt-circuit.

7- Curent secundar in regim permanent (100%).

8- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata in
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capitolul 1 "Masuri de siguranta generale pentru sudura prin rezistenta".
Nota: Exemplul de pe placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului de
sudura in puncte achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a
aparatului respectiv.

3.2ALTE DATE TEHNICE
3.2.1 Aparat de sudura in puncte
Caracteristici generale

- Tensiune si frecventd de alimentare : 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Clasa de protectie electrica : |
- Clasa de izolatie : H
- Grad de protectie invelis : IP 20
- Tip de racire : AF (aer fortat)
- Gabarit (LxWxH) : 650x500x900mm
- Greutate : 40kg
Input
- Putere max in scurtcircuit (Scc ) : 38,5kVA
- Factor de putere la Scc (cos®) : 0,8
- Sigurante fuzibile de retea cu intarziere : 16A
- Intrerupator automat de retea : 16A (“C™- IEC60947-2)
- Cablu de alimentare (L<4m) : 4 x 2,5mm?
Output

Tensiune secundara in gol (U,d) : Y
- Curent max de punctare (I, max) : 8kA
- Capacitate de punctare : max 3 + 3mm
- Raport de intermitenta : 1,8%
- Puncte/ora pe otel 3+3mm : 95
- Fortd maxima la electrozi : 200daN
- lesire in afara brate : 120mm standard
- Reglarea curentului de punctare : automata si programabila
- Reglarea timpului de punctare : automata si programabila
- Reglarea timpului de apropiere : automata si programabila
- Reglarea timpului de rampa : automata si programabila
- Reglarea timpului de mentinere : automata si programabila
- Reglarea timpului rece : automata si programabila
- Reglarea numarului de impulsuri : automata si programabila
3.2.2 Generator Studder
Caracteristici generale
- Tensiune sifrecventa de alimentare : 565V ~ 1ph-80 Hz
- Clasade protectie electrica : |
- Clasadeizolatie : H
- Grad de protectie invelis : 1P20
- Tipderacire : AN (aer natural)
- Gabarit (LxWxH) : 320x240x 180mm
- Greutate : 15,5Kg
Input (*)
Output
- Tensiune secundara in gol : 9,5V
- Curentmax de punctare (I, max) : 3kA

(*) NOTA: generatorul este alimentat numai prin conexiunile prevazute la unitatea
principala a aparatului de sudura in puncte. A se vedea caracteristicile aparatului de
sudura in puncte.

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE
4.1 DISPOZITIVE DE CONTROL $I REGLARE

4.1.1 Panou de control (Fig. B)

Descrierea parametrilor de punctare:

%

POWER  Power: procentul puterii debitate la punctare -range de la51a 100%.

Timp de apropiere: timpul in care electrozii clestelui pneumatic se apropie de

tablele ce urmeaza a fi punctate fara a debita curent; foloseste pentru ca
electrozii sa atinga presiunea maxima setata inainte de a debita curent - range
dela 10la 50 cicluri (1 ciclu =20ms).

Timpul de rampa: timpul folosit de curent pentru a atinge valoarea maxima

setata. In functia cleste pneumatic cu impulsuri, acest timp se aplica numai la
primul impuls - range de la 0 la 100 cicluri.

Timpul de punctare: timpul in care curentul de punctare este mentinut aproape

constant. In functia cleste pneumatic cu impulsuri, acest timp se referé la durata
fiecaruiimpuls - range de la 0,5 1a 100 cicluri (*).

Timpul rece: (numai pentru punctarea cu impulsuri) timpul dintre un impuls de
curent si urmatorul -range de la 0,5 la 20 cicluri.

J-l.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 dela1la10(**).

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 récirea punctului de sudur si cristalizarea miezului
sudat; presiunea in aceasta faza afineaza granula de metal sporindu-i
rezistenta mecanica - range de la 2 la 50 cicluri.
(*)NOTA: suma ciclurilor de rampa si a ciclurilor de punctare nu poate depasi 100 2
secunde).
(**)NOTA: numarul maxim de impulsuri setabile depinde de durata fiecarui impuls: timpul
total efectiv de punctare nu poate depasi 100 cicluri.

1- Tasta ,,A” cu functie dubla [D :
a) FUNCTIADE BAZA l]} : afisarea secventiald a parametrilor de punctare:

p.%"sn putere/curent debitabil, timp de apropiere, timp de rampa,
timp de punctare, timp rece (numai in pulsat), ﬂ_ﬂ. numarul impulsurilor



(numaiin pulsat), = timp de mentinere.
.4
b) FUNCTIE SPECIALA Fw : modificarea parametrilor de punctare afigati: pentru a

avea acces la aceasta functie este necesar sa urmati procedura descrisa in
paragraful 6.2.2.

2 -Tasta ,,B” de selectare a functiei utilizate si de afigare a sculei utilizate:

: Functie cleste pneumatic cu curent de punctare continuu: ciclul de

punctare incepe cu un timp de apropiere, continua cu un timp de rampa, un timp de
punctare si se termina cu un timp de mentinere. Aceasta functie poate fi selectata cu
tasta,B”

: Functie clegte pneumatic cu curent de punctare “pulsat”: ciclul de

punctare incepe cu un timp de apropiere, continud cu un timp de rampa, un timp de
punctare, un timp rece, o serie de impulsuri (vezi 4.1.1 Numar de impulsuri) si se
termina cu un timp de mentinere.

Aceasta functie imbunatateste capacitatea de punctare pe table cu o limita de curgere
ridicata, pe table zincate sau pe table cu pelicule de protectie deosebite.

Aceasta functie poate fi selectata cu tasta ,B”.

I : Functia studder (numai cu kitul studder).

Selectarea acestei functii dezactiveaza clestele pneumatic si permite alegerea functiilor
tastei “C”.

l
H : Functia “ACCo”: apropierea electrozilor clestelui pneumatic.

Aceasta functie poate fi selectata tindnd apasata tasta ,B” timp de aprox. 3 secunde
(numai cu cleste pneumatic). Pe display se afiseaza “ACCo”, iar ledul din cleste se
aprinde intermitent. In aceasta functie nu se debiteaza curent! Apasati din nou tasta ,B”
timp de 3 secunde pentru aiesi din functie.

A ATENTIE!

RISC REZIDUAL! Si in aceasta modalitate de functionare este prezent riscul de
strivire a membrelor superioare: luati masurile de precautie necesare (vezi
capitolul siguranta).

3- Tasta,,C” de selectare a functiilor cu pistol STUDDER l :
Are semnificatie numai folosind kitul "studder":

JLAﬁ,.‘%LAA : Punctare de: stifturi, nituri, saibe, saibe speciale cu electrozi potriviti.
o4

i : Punctare de suruburi @4mm cu electrod adecvat.

25:6 o5

: Punctare de suruburi @ 5+6mm si nituri @ 5mm cu electrod adecvat.
: Punctare punctindividual cu electrod adecvat.

: Indreptare table cu electrod de carbon.

: Punctare intermitenta pentru peticire pe table cu electrod adecvat.

s ke e

: Aplatizare table cu electrod adecvat.

4 - Tasta ,,D” de selectare a grosimii @ :

Permite pozitionarea pe programul de punctare in functie de grosimea tablei de punctat.
Daca ledul se aprinde intermitent, inseamna ca grosimea selectata este critica la
punctarea cu scula utilizata; daca ledul nu se aprinde, inseamna ca grosimea nu poata fi
punctata cu scula conectata in momentul respectiv.

5 - Tasta “MATERIAL”:
Permite selectarea programelor referitoare la tipul de material de sudat (a se vedea
paragraful 6.3)

6 - Tastele RECALL si SAVE:

Active numai in modalitatea programare (a se vedea paragraful 6.2.2). Tasta"SAVE"
permite memorarea in programul ,Personal” a ciclului de sudura setat pentru a anumita
scula, grosime si material. Tasta "RECALL" permite apelarea ciclului de sudura de
DEFAULT sau ,Personal” pentru a anumita sculd, grosime si material.

A ATENTIE! apasand in acelasi timp tastele “RECALL” si “SAVE” la pornirea

masinii, vor fi apelate toate programele din fabrica pentru fiecare scula, grosime
si material; programele personalizate vor fi astfel pierdute!

7 -Encoder:
Activ numai in faza de programare. Permite schimbarea valorii parametrilor de punctare,
amaterialelor si selectarea programelor.

8 -Display:

Permite afisarea:

- Semnalelorde alarma (a se vedea paragraful 4.2.1)

- Semnalelor de avertizare (de ex: OP EL = izolant intre electrozi, NO CO = nici o scula
conectatad). Ase vedea Tab. 1 pentru lista completa a avertismentelor). Ledul rosu din
cleste se aprinde in prezenta unui semnal de avertizare.

“Strt” la fiecare pornire a masinii sau pentru restabilirea dupa un semnal de alarma.
Procentului puterii setate [%].

- Timpului parametrilor de punctare exprimat in cicluri la 50Hz (1 ciclu = 20ms).
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- Curentului utilizat in ciclul de punctare [A].
- Materialelor setate pentru tablele ce urmeaza a fi punctate.
- Literei ,d” pentru a arata ca parametrul afisat este cel de default.

9 -Led alarma generala, punctare, programare:

ll Led galben alarma generala: se aprinde la interventia protectiilor termostatice,

interventia alarmelor din cauza supra-tensiunii, a sub-tensiunii, supra-
curentului, lipsa fazei, lipsa aerului.

Led rosu punctare: se aprinde pe toata durata ciclului de punctare.

Led rosu programare: masina este in faza de programare si nu poate efectua
nici un ciclu de punctare.

10 -Tasta “START”:
Apasati butonul numai cand apare scris “Strt” pe display:
permite masinii sa lucreze la prima pornire si dupa o situatie de alarma.

4.1.2 Grup regulator de presiune si manometru

Permite reglarea presiunii exercitate la electrozii clestelui pneumatic actionand asupra
manetei de reglare (numai pentru clestele pneumatic).

NOTA: pentru a obtine prestatia maxima din partea masinii, se recomanda sa
lucratiintptdeauna la presiunea maxima permisa (8 bar).

4.2 FUNCTIIDE SIGURANTA Sl INTERBLOCARE

421 Protectu si alarme

a) Protectia termica:
Intervine in cazul supra-incalzirii aparatului de sudura in puncte provocate de lipsa
sau de debitul insuficient al aerului de racire sau de un ciclu de lucru superior limitei
admise.

Interventia este semnalata de aprinderea ledului galben ( I'I ) pe panoul de comanda.

Alarma este afisata pe display cu:

AL 1=alarma intrerupator termic de siguranta (*).

AL 2 = alarma termica secundara.

AL 8 = alarma termica studder.

AL 12 = alarma termica cleste.

EFECT: blocare miscare: deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura blocata).

RESTABILIRE : manuala (actionarea butonului “START” dupa revenirea la limitel de

temperatura admise - stingerea ledului galben ( I'I ))-

(*)NOTA: AL 1 apare chiar dac priza « Studder » 14 pin (aflaté in partea din spate a
generatorului) este deconectata.
Inlipsa kitului Studder, cuplati conectorul cu 14 pin.
b) Intrerupator general:
- Pozitia " O " = deschis poate fi blocat cu lacatul (vezi capitolul 1).

A ATENTIE! In pozitia "O" bornele interne (L1+L2+L3) de conectare cablu
de alimentare sunt sub tensiune.
- Pozitia" " = nchis: aparat alimentat, dar nu in functiune (STAND BY — este necesara
apasarea butonului “START”).
- Functie urgenta
Cu aparatul de sudura in puncte in functiune deschiderea (poz. " | "=>poz" O ")
determina oprirea acestuia in conditii de S|guranta
- curent oprit;
- deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare);
- repornire automata oprita.
c) Slguranta aer comprimat
Intervine in cazul lipsei sau caderii de presiune (p < 3bar) a alimentarii cu aer
comprimat;
Interventia este semnalata pe display prin scrisul "AL 6"
EFECT: blocare miscare: deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura opritd).
RESTABILIRE : manuala (actiune pe butonul ,START” dupa revenirea la limitele
de presiune admise (indicatie manometru >3bar).
d) Siguranta scurtcircuitin iegire (numai cleste pneumatic)
Inainte de efectuarea ciclului de sudura, masina controleaza ca polii (pozitiv si
negativ) ai circuitului secundar de punctare sa fie lipsite de puncte in contact
accidental.
Interventia este semnalata pe display prin scrisul "AL 7".
EFECT: blocare miscare: deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura opritd).
RESTABILIRE: manuala (actiune pe butonul ,START” dupa indepartarea cauzei
scurtcircuitului).
e) Protectie lipsa faza
Interventia este semnalata pe display prin scrisul "AL 11".
EFECT: blocare miscare: deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE : manuala (actiune pe butonul ,START”).
f) Protectie suprasisubtensiune
Interventla este semnalata pe display prin scrisul "AL 3" pentru SUPRATENSIUNE si
cu AL 4" pentru SUBTENSIUNE.
EFECT: blocare miscare: deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE : manuala (actiune pe butonul ,START”).
g) Butonul “START” (Fig. B-10).
Este necesara actionarea acestuia pentru a putea comanda operatia de sudura in
fiecare din urmatoarele conditii:
- lafiecare inchidere a intrerupatorului general (poz" O "=>poz"|");
- dupa fiecare interventie a dispozitivelor de siguranta/ protectie;
- dupa revenirea alimentarii cu energie (electrica si cu aer comprimat) intrerupta
anterior datorita sectionarii in amonte sau unei avarii.

5. INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $1 CONECTARE

ELECTRICA $I PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA iN PUNCTE
ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LARETEAUAALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE S| PNEUMATICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.




5.1 PREGATIRE
Scoateti aparatul din ambalajul séu original si montati piesele aferente prezente in
ambalaj (Fig.C

5.2 MODALITATI DE RIDICARE
ATENTIE: Aparatele descrise in acest manual nu sunt prevazute cu dispozitive de
ridicare.

5.3 AMPLASARE

Rezervati zonei de instalare o suprafata suficient de ampla si fara obstacole pentru a
garanta accesul la panoul de comanda, la intrerupatorul general si la zona de lucru in
deplina siguranta.

Asigurati-va ca nu existd obstacole in fata deschizaturilor pentru intrarea si iesirea
aerului de racire; Tn acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira prafuri conductoare, aburi
corozivi, umiditate, etc.

Pozmonatl aparatul pe o suprafatd plana din material omogen si compact menita sa
suporte greutatea acestuia (vezi "datele tehnice' ") pentru a evita pericolul de rasturnare
sau deplasarile periculoase.

5.4 CONECTARE LARETEAUADE ALIMENTARE

5.4.1 Recomandari

Tnainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa de
retea disponibile la locul instalarii corespund cu datele de pe placa indicatoare a
aparatulw de sudura in puncte.

Aparatul de sudura prin puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legatla pamant.

Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale de
tipul:

- Tipul A ( ) pentru masini monofaza;

- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

Aparatul de sudura in puncte nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau utilizatorul
trebuie sa verifice daca aparatul de sudura in puncte poate fi conectat (daca este
necesar, consultati societatea de distributie).

5.4.2 Stecher si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecher normalizat ( 3P+T ) cu capacitate
corespunzétoare si predispuneti o priza de retea protejata cu sigurante fuzibile sau cu un
intrerupator automat magnetotermic; terminalul de impamantare trebuie conectat la
conductorul de impamantare (galben-verde) al liniei de alimentare.

Capacitatea si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a intrerupatorului
magnetotermic sunt mentionate in paragraful "ALTE DATE TEHNICE".

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la

nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa I) cu riscuri
grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

5.5 CONECTARE PNEUMATICA

- Predispuneti o linie de aer comprimat cu presiune de exercitiu de 8 bar.

- Montati pe grupul filtru reductor unul dintre racordurile de aer comprimat avute la
dlspozme pentru a va adapta la suporturile de prindere aflate la locul instalarii.

A Prestatiile clestelui depind de calitatea sursei de aer comprimat la care este

conectata masina; calitatea punctului este garantata pentru o presiune de
functionare nu mai mica de 6 bar.

5.6 CONECTAREA CLESTELUIPNEUMATIC (Fig.D1)

Introduceti stecherul polarizat al clestelui in priza aparatului de sudura in puncte, apoi
ridicati cele doua parghii pana cand obtineti fixarea completa a stecherului.

Daca nu folositi Kitul Studder(OptlonaI) cuplati conectorul cu 14 pin (Fig. D2).
NOTA: dacé nu este introdus, stecherul clestelui se roteste liber fatd de tubul ondulat;
engltl.IFOtatllle excesive ale stecherulw pentru anu compromlte conexiunile interne ale
cablurilor.

A&ATENTIE! Prezenta de tensiune periculoasa! Evitati cu desavarsire

conectarea la prizele aparatului de sudurd a unor stechere diferite de cele
prevazute de fabricant. Nuincercati sa introduceti niciun fel de obiect in prize!

5.7 CONECTAREA GENERATORULUISTUDDER

A Aceasta unitate de alimentare pentru pistoletul studder trebuie sa fie folosita
numai in combinatie cu generatorul sau prevazut in acest scop. Instalarea trebuie
sa fie efectuata numai de catre personal autorizat pentru executarea lucrarilor
asupra aparatelor electrice.

-Este interzisa racordarea acestui aparat lareteaua electrica.

- Conectati cele doua stechere polarizate ale generatorului studder la prizele respective
ale aparatului de sudura in puncte si fixati-le dupa cum se arata in Fig. E .

5.8 CONECTAREA PISTOLETULUI STUDDER CU CABLUL DE MASA (Fig. F)
- Conectati mufele DINSE la prizele respective.

- Introduceti conectorul cablului de comanda in priza respectiva.

- Conectarea aerului comprimat nu este necesara.

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATII PRELIMINARE

Intrerupatorgeneral in pozma ,O” silacatinchis!

Inainte de efectuarea oricarei operatii de punctare, sunt necesare o serie de verificari i

reglari, de efectuat cu intrerupatorul general in pozitia "O" si cu lacatul inchis.

Conectarilareteaua electrica si pneumatica:

- Controlati ca bransarea electrica este efectuatd corect potrivit instructiunilor
precedente

- Verificati brangarea la aer comprimat; efectuati conectarea la conducta de
alimentare la reteaua pneumatica; reglati presiunea prin maneta reductorului pana
cand se citeste o valoare in jur de 8 bar (116 PSI) pe manometru.

Reglarile clestelui:

- Asezatiintre electrozi o proba de tabla cu aceeasi grosime cu materialul ce urmeaza a
fi sudat; verificati ca bratele, apropiate manual, sa fie paralele si electrozii pe aceeasi
axa (varfurile coincid).

Trebuie tinut cont intotdeauna ca este necesara o cursa mai mare de 5-6 mm fata de
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pozitia de punctare pentru a exercita asupra piesei forta prevazuta.

Efectuati reglarea, daca este necesar, slabind suruburile de fixare a bratelor care
pot fi rotite sau deplasate in ambele sensuri de-a lungul axei lor; la sfarsitul reglarii
strangeti bine suruburile sau gujoanele de blocare.

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR DE PUNCTARE

Intrerupator general in pozitia ,,I”

Parametrii care intervin pentru alegerea diametrului (sectiunii) si a etansarii mecanice a
punctului sunturmatoarele:

- Fortaexercitata de electrozi.

- Curentul de punctare.

- Timpul de punctare.

In lipsa unei experiente specifice, este bine sa efectuati anumite probe de punctare
asupra unor table de aceeasi calitate si grosime cu cele care urmeaza a fi sudate.

6.2.1 Reglarea fortei si functia de apropiere (numai cleste pneumatic)

Reglareafortei se face actlonand asupra regulatorului de presiune a grupului de aer (a se

vedea paragraful4 1.2).

Apropierea poate fi selectata in doua moduri:

a) De la panou:

tindnd apasata tasta ,B” din Fig. B timp de aprox. 3 secunde. Pe display se afiseaza
“ACCo”, iar ledul din cle§te se aprinde intermitent. In aceast& functie nu se debiteaza
curent! Apésati din nou tasta ,B” timp de 3 secunde pentru aiesidin funct,ie.

b) Delacleste:
apasati si eliberati butonul din cleste si apoi imediat tineti apasat butonul. Clestele
apropie si mentine electrozii inchisi pana la urmatoarea eliberare a butonului. Pe
display se afiseaza “ACCo”, iar ledul din cleste se aprinde intermitent. In aceasta
functie nu se debiteaza curent!

A ATENTIE: folosirea manusilor de protectie poate ingreuna selectarea

apropierii de la cleste. De aceea, se recomanda selectarea functiei de apropiere
de la panou.

A ATENTIE!

RISC REZIDUAL! Si in aceasta modalitate de functionare este prezent riscul de
strivire a membrelor superioare: luati masurile de precautie necesare (vezi
capitolul siguranta).

6.2.2 Reglarea curentului gi a timpului de punctare (Fig. B)

Parametrii de punctare sunt descrigi in paragraful 4.1.1

Parametrii curent si timp de punctare sunt reglate in mod automat, selectand grosimea
tablelor de sudat cu tasta D din Fig. B, selectand materialul.

IMPORTANT:

Cand ledul corespunzator grosimii selectate ,se aprinde intermitent”, curentul de
punctare de ,default” sau cel programat initial, este insuficient pentru a efectua punctul in
mod satisfacator.

Se considera corecta executia unui punct de sudura atunci cand, incercand sa
desprindem tablele, prin tractiune, are loc extragerea butonului punctului de sudura de
peunadintable.

6.2.3 Memorizarea programelor de punctare personalizate (Fig. B)

Este posibila memorizarea a trei programe de punctare personalizate, indicate pe
display, respectiv cu “Su_1" “Su_2" "Su_3", pentru fiecare material, grosime, scula, prin
intermediul procedurii “SAVE”:

a)Selectati scula pe care doriti sa o folositi.

b)Mentineti apasata tasta A din Fig. B timp de aprox. 3 secunde; display-ul se
lumineaza intermitent si se aprinde ledul ,PRG”.

c) Selectati, cu ajutorul tastei A, parametrul care trebuie modificat si alegeti valoarea
dorita rotind encoderul.

d) Repetati operatia pentru toti parametrii din Fig. B-1 care trebuie modificati.

e) Apasati butonul"SAVE" si selectati programul personal “St_1,2,3”.

f) Mentineti apasata tasta"SAVE" timp de aprox. 3 secunde pentru memorarea
parametrilor in programul personal ales (cititi "Yes" pe display inainte de a elibera
tasta).

g) Magina este pregatita acum pentru punctare.

NOTA: in faza de programare, aparatul nu poate debita curent.

6.2.4 Apelarea programelor de punctare (Fig. B)
Se poate apela programul din fabrica (“rE_d”) sau programele personalizate (“rE_1",
“rE_2", “rE_3") referitoare la o anumita scula, grosime si material prin |ntermed|ul
procedurn “RECALL”:
h) Intrati in programare dupa cum s-a aratat la punctul b) din acest paragraf.
i) Apasati si eliberatitasta"RECALL".
1) Rotiti encoderul si selectati “rE_d” (program default) sau “rE_1,
(program personal).
m)Mentineti apadsata tasta "RECALL" timp de aprox. 3 secunde pentru a apela
programul selectat (cititi , Yes” pe display inainte de a elibera tasta).
n)Masina este pregatitda acum pentru punctare.

“rE_2", rE_3”

NOTA: pentru a iesi din faza de programare far& a memora valorile setate, mentineti
apasata tasta ,A” timp de aprox. 3 secunde.

6.3 STABILIREAMATERIALULUI (Fig. B)
- Apasatibutonul “MATERIAL” pentru afigsarea materialelor disponibile.
Materialele disponibile sunt:
FE-=table din fier cu continut scazut de carbon;
StSt = table din otel “inox”;
FE zn =table din fier cu continut scazut de carbon tratate prin zincare la suprafata.
Hss = table din fier cu limita de curgere ridicata.
- Selectati cu encoderul materialul ce urmeaza a fi punctat dintre cele disponibile.
- Apasati tasta “MATERIAL” timp de aprox. 3 secunde: apare “RECALL” si
“YES”; materialul a fost selectat.

6.4 PROCEDEUL DE PUNCTARE

Operatii valabile pentru toate sculele:

- Selectati materialul ce urmeaza a fi sudat (a se vedea 6.3).

- Selectati grosimea materialului (tasta D din Fig. B).

- Afigati parametrii de punctare prestabiliti (tasta Adin Fig. C)

- Personalizati, eventual, programul de punctare (a se vedea paragraful 6.2.2.).

6.4.1 CLESTELE PNEUMATIC
- Alegeti functia de punctare continua sau pulsatd (a se vedea paragraful 4.1.1.
descrierea tastei ,B”)
- Asezati electrodul bratului fix pe suprafata uneia dintre cele doua table de punctat.
- Apasah butonul de pe ‘manerul clestelui obtinand:
a) Inchiderea tablelor intre electrozi.



b) Pornirea ciclului de punctare cu trecerea curentului semnalata de ledul ( g")
pe panoul de control.

- Eliberati butonul dupa cateva momente de la stingerea ledului ( g" ).

- La terminarea punctarii se afiseaza curentul mediu de punctare (excluse rampele
initiale si finale). Valoarea curentului se poate alterna cu semnalele de ,avertizare
(a se vedea TAB. 1).

- La terminarea lucrului, asezati clestele in suportul respectiv aflat in carucior.

»”

A A ATENTIE: prezenta de tensiune periculoasa! Verificati intotdeauna
integritatea cablului de alimentare a clestelui; tubul ondulat protector nu trebuie
sa fie taiat, rupt sau strivit! Inainte si in timpul folosirii clestelui, cablul trebuie sa
fie departe de parti aflate in miscare, surse de caldura, suprafete taioase, lichide
etc.

A A ATENTIE: clestele contine ansamblul de transformare, izolatie si
redresare necesare pentru punctare; in cazul in care aveti indoieli cu privire la
integritatea clestelui (din cauza unor caderi, socuri violente etc.), deconectati
aparatul de sudura in puncte si consultati un centru de asistenta autorizat.

6.4.2 PISTOLET STUDDER '

ATENT!

- La demontarea si montarea accesoriilor in mandrina pistoletului folositi doua chei
hexagonale fixe pentru a evita rotirea in timpul lucrului a mandrinei.

- In cazul reparatiilor usilor si capotelor, verificati ca borna de masa sa fie legata de
acestea, evitandu-se astfel pierderi de curent prin balamale sau in apropierea zonei
de punctat (trasee lungi ale curentului reduc eficienta punctului).

Conectarea cablului de masa:

a) Curatati tabla intr-un loc cat mai aproape de locul unde se va suda, pe o suprafata
corespunzatoare suprafetei de contact al bornei de masa.

b1)Fixati borna de cupru la suprafata tablei folosind un CLESTE DE PUNCTARE
ARTICULAT (model pentru suduri).
Caalternativa la modalitatea b1 (dificultate de realizare) adoptati urmatoarea solutie:

b2) Sudati o saiba la suprafata tablei pregatite inainte, iar apoi treceti-o prin fanta bornei
de cupru si fixati tot ansamblul cu borna din dotare.

Punctarea unei saibe pentru fixarea bornei de masa Q

Montati in mandrina pistoletului electrodul special (POZ.9, Fig. G) si introduceti saiba
(POZ.13, Fig -G).

Agezati §a|ba in pozitia dorita. n acelasi timp puneti borna de masa in contact cu tabla;
apasati pe butonul p|stoletulu| sudand astfel saiba pe care se efectueaza fixarea dupa
cum s-a aratat mai inainte.

NN
Punctarea suruburilor, saibelor, niturilor gi a cuielor iﬁ@*

Montati electrodul potrivit in mandrina pistoletului; introduceti in electrod piesa ce
urmeaza a fi sudata, asezati-o pe tabla in locul dorit; apasati pe butonul pistoletului:

eliberati butonul numai dupa ce timpul reglat s-a scurs (stingerea ledului —g- ).

Punctarea tablelor dintr-o singura parte AL
Montati electrodul potrivit in mandrina pistoletului (POZ.6, Fig. G) si apasati pe suprafata
ce urmeaza a fi punctata. Actionati asupra butonului pistoletului si eliberati butonul numai

dupa ce timpul reglat s-a scurs (stingerea ledului -g-— ).

ATENTIE!

Aparatul permite punctarea tablelor, dintr-o singura parte pentru o grosime a tablei de

1+1 mm . Aceasta punctare nu este admisa pe structurile portante ale caroseriei.

Pentru a obtine o punctare corecta a tablei va sfatuim sa luati anumite masuri de

prevedere fundamentale:

1- Legatura cablului de masa sa fie impecabila.

Indepartati de pe cele doua parti ce urmeaza a fi sudate orice urma de vopsea,

unsoare sau ulei.

Asigurati un contact perfect intre partile ce urmeaza a fi sudate (evitati formarea

"Intre-fierului"); pentru aceasta va puteti folosi de scule potrivite, dar in nici un caz de

pistoletul de sudura. O presiune prea mare duce la rezultate mai proaste.

4- Grosimea piesei sa nudepdseasca 1 mm.

5- Varful electrodului trebuie sa aiba un diametru de 2,5 mm.

6- Asigurati-va ca piulita care blocheaza electrodul este bine strans, iar conectorii
cablurilor de sudura sunt bine fixati.

7- Intimpul punctarii, exercitati asupra electrodului o ugoara presiune (3+4 kg). Apasati

butonul pistoletului si asteptati pana cand se termina timpul de sudura, dupa care

puteti indeparta pistoletul.

Nu va indepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a bornei de masa.

w
g

8

Punctarea si tractiunea simultana a saibelor speciale \_J

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ.4, Fig. G) la
corpul extractorului (POZ.1, Fig. G); celalalt capat al extractorului se va monta la pistolet
(Fig. G). Introduceti saiba speciala (POZ.14, Fig. G) in mandrina (POZ.4, Fig. G), si
blocati-o cu surubul adecvat (Fig. G). Se puncteaza in zona dorita, regland aparatul ca
pentru punctarea saibelor obignuite si apoi se incepe tractiunea.

La sfarsit, rotiti extractorul cu 90° pentru a detasa saiba speciala care poate fi sudata intr-
0 noua pozitie.

incalzirea siindreptarea tablei 1_9_
In aceasta modalitate opera"vé, releul de timp (TIMER) este dezactivat de default.
selectand timpul de sudura ,display-ul afiseaza “InF” (timp infinit).

Durata operatiei este deci manuala, fiind determinata de timpul in care se tine apasat

butonul pistoletului.
Intensitatea curentului este reglata automat in functie de grosimea aleasa a tablei.

incalzirea tablelor.ag

Montati electrodul de carbon (POZ.12, Fig. G) in mandrina pistoletului si blocati-I cu inelul
de blocare. Se atinge tabla cu electrodul de carbon, dupa ce tabla a fost curatata si se
apasa pe butonul pistoletului. Se incepe de la margine catre interior, cu o miscare
circulara, incalzind astfel tabla, care va reveni la pozitia initiala ca urmare a tensiunilor
induse intabla.

Pentru a preveni incalzirea prea puternica a tablei, se recomanda sa se lucreze pe
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suprafete mici i apoi sa se raceasca imediat zona prelucrata cu o carpa umeda.

U

indreptarea tablei —<—

in aceasta pozitie, folosind electrodul adecvat se pot aplatiza table care au suferit
deformarilocalizate.

Punctarea intermitenta (Peticirea) .4

Aceasta functie permite fixarea unor bucéti mici de tabla pentru a acoperi orificiile

provocate de rugina sau de alti agenti.

Montati in mandrina pistoletului electrodul special (POZ.5, Fig. G) strangand bine inelul

de blocare. Curatati bine zona care va intereseaza si asigurati-va ca bucata de tabla este

curata si ca nu are urme de unsoare sau vopsea.

Asezati piesa in locul dorit, apasati-o cu electrodul apoi actionati butonul pistoletului;

tinand tot timpul apasat butonul, avansati ritmic urmarind intervalele lucru/pauzéa date de

aparat.

N.B.: Timpul de lucru si durata pauzei sunt reglate automat de aparat in functie de

grosimea tablei. In timpul lucrului exercitati o presiune usoara (3+4 kg); actionati

urmarind o linie ideala situata la 2+3 mm de la marginea bucatii de tabla pe care o sudati.

Pentru a obtine rezultate bune:

1- Nuvaindepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a bornei de masa.

2- Utilizati tabla speciala de acoperire sau, si mai bine, tabla din otel inox cu grosimea
max.0,8 mm.

3- Asigurati o migcare ritmicd de avans in concordanta cu cadenta dictatd de aparat.
Avansati in timpul pauzei si opriti-va in timpul punctarii.

Folosirea extractorului din dotare (POZ.1, Fig. G)

Acrosarea si tragerea saibelor

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ.3, Fig. G) la
corpul electrodului (POZ.1, Fig. G). Se acroseaza saiba (POZ.13, Fig. G), sudata dupa
cum a fost descris mai sus, si se incepe procesul de tragere. La sfarsit rotiti extractorul cu
90° pentru a detasa saiba.

Acrosarea si tragerea cuielor

Aceasta functie se realizeazé montand si strangand bine mandrina (POZ.2, Fig. G) la
corpul electrodului (POZ.1, Fig. G). Introduceti cuiul (POZ.15-16, Fig. G), sudat dupa
cum a fost descris mai sus, in mandrina (POZ.1, Fig. G), al carui capat este tras spre
extractor (POZ.2, Fig. G). Cand introducerea este completa, eliberati mandrina si
incepeti tragerea. La sfarsit, trageti mandrina spre extractor si scoateti cuiul.

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA iN PUNCTE ESTE OPRIT Sl
DECONECTATDE LA RETEAUADEALIMENTARE.

Trebuie blocat mtrerupatorul in pozitia "O" cu lacatul din dotare.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA

OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE

OPERAfOR
- adaptareal/restabilirea diametrului si a profilului varfului electrodului;

- controlul alinierii electrozilor;

- controlul racirii cablurilor si a clestelui;

- evacuarea condensului din filtrul de intrare aer comprimat;

- verificarea integritatii cablului de alimentare a aparatului de sudura in puncte si a
clestelui.

7.2INTRETINERE SPECIALA . ;
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC SIMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE APARATULUI DE SUDURA IN

PUNCTE SAU ALE CLESTELUI PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL
ACESTUIA, ASIGURATI-VA'CA APARATUL ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA
RETEAUADEALIMENTARE

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura in puncte
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune si/sau
leziuni datorate contactului direct cu parti in migcare.

Verificati interiorul aparatului de sudura in puncte si al clestelui periodic sau frecvent, in

functie de utilizare si de conditiile ambientale si inlaturati praful si particulele metalice

depozitate pe transformator, modul diode, cutie cu borne alimentare etc. prin insuflarea
cu aer comprimat uscat (max 5 bar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatati-le pe acestea

din urma cu o perie moale sau cu solventi corespunzatori.

Cu aceasta ocazie:

- verificati ca legaturile electrice sa nu fie slabite - oxidate, iar cablurile sa nu prezinte
daune la nivelul izolatiei.

- verificati ca suruburile de conectare a secundarului transformatorului la bare / trese de

iesire sa fie bine stranse si sa nu existe semne de oxidare sau de supra-incalzire.
IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE
CORESPUNZATOARE S| INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI
SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA
AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Avand inchis mtrerupatorul general al aparatului (poz. " | ") display-ul este aprins; in
caz contrar, defectiunea rezida in linia de alimentare (cabluri, priza si stecher,
sigurante fuzibile, excesiva cadere de tensiune, etc).

- Pe display nu sunt afisate semnalele de alarma (a se vedea TAB. 1): dupa incetarea
alarmei, apasati ,START” pentru a reactiva aparatul de sudura in puncte; controlati
C|rculat|a corecta a apei de racire si eventual reduceti raportul de intermitenta al
ciclului de lucru.
intermitenta al ciclului de lucru.

- Elementele care fac parte din circuitul secundar (suporturi port-brate - brate - port-
electrozi - cabluri) nu sunt ineficiente din cauza suruburilor slabite sau a oxidarilor.

- Parametrii de sudura sunt adecvati regimului de lucru.
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URZADZENIA DO SPAWANIA OPOROWEGO PRZEZNACZONE DO UZYTKU
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Uwaga: W dalszej czesci instrukcji stosowana jest nazwa “spawarka punktowa”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
OPOROWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego

uzywania spawarki

punktowej, powinien by¢ réwniez poinformowany o

zagrozeniach zwigzanych z procesami spawania oporowego oraz o odpowiednich
srodkach ochronnych i procedurach awaryjnych.

Spawarka punktowa (tylko w wersjach uruchamianych za pomoca cylindra
pneumatycznego) jest wyposazona w wylacznik gtéwny, petniacy funkcije
awaryjna, wyposazony w ktédke umozliwiajaca zablokowanie w potozeniu “O”
(otwarty).

Klucz do kiédki moze znajdowaé¢ sie wylacznie w posiadaniu operatora
doswiadczonego lub przeszkolonego o przyznanych mu zadaniach oraz o
mozliwych zagrozeniach, wynikajacych z zastosowanego procesu spawania lub
tez z niestarannego uzywania spawarki punktowej.

Podczas nieobecnosci operatora nalezy ustawi¢ wylacznik w pozycji “O”,
zamkna¢ na ktédke i wyjac klucz.

AN

Wykona¢ instalacje elektryczna zgodnie z obowigzujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

Upewnic sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podiaczona do uziemienia
ochronnego.

Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

Nie uzywa¢ spawarki punktowej w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas deszczu.

Podtaczanie przewodéw spawalniczych oraz wszelkie operacje rutynowej
konserwacji na ramionach i/lub elektrodach powinny by¢é wykonywane po
wylaczeniu spawarki i odiaczeniu jej od sieci zasilania. W spawarkach
punktowych uruchamianych za pomoca cylindra pneumatycznego nalezy
zablokowa¢ wylacznik gtéwny w potozeniu “O” zamykajac na kilodke
znajdujaca sie w wyposazeniu urzadzenia.

Te sama procedure nalezy rowniez sledzi¢ podczas podiaczania do sieci
wodnej lub do urzadzenia do chtodzenia z obwodem zamknietym (spawarki
punktowe chtodzone woda) a w kazdym razie podczas operacji naprawy
(nadzwyczajna konserwacja).

Ve WA/

Nie spawac¢ pojemnikow, zbiornikéw lub przewodéw rurowych, ktére zawieraja
lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

Nie wykonywaé operacji na materiatach czyszczonych chlorowanymi
rozpuszczalnikami lub w poblizu tychze substancji.

Nie spawac na zbiornikach znajdujacych sie pod cisnieniem.

Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier,
szmaty, itp.)

Upewni¢ sie, czy w poblizu elektrod znajduje sie odpowiednia wentylacja
powietrza lub odpowiednie srodki stuzace do usuwania dymoéw spawalniczych;
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systematycznie sprawdza¢ w celu dokonania oceny granic narazenia na
dziatanie dymoéw spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu
trwania samego narazenia.

POO®

Zawsze chroni¢ oczy za pomoca specjalnych okularéw ochronnych;

Nosi¢ rekawice i odziez ochronnga odpowiednie dla operacji wykonywanych
podczas spawania oporowego.

Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy obowigzkowo zastosowa¢ odpowiednie
srodki ochrony osobiste;j.

7100000

Przeptywajacy prad punktowania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu
punktowania.

Pola elektromagnetyczne moga nakitada¢ si¢ na funkcjonowanie aparatury
medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie sSrodki

ochronne w stosunku do oséb

stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu do strefy, w ktorej uzywana
jest spawarka punktowa.

Niniejsza spawarka punktowa spetnia wymagania standardu technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z

podstawowymi wymogami

dotyczacymi ekspozycji cziowieka na pola

elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowac¢ sie¢ do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych
zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

Przymocuj dwa przewody spawalnicze, (jezeli wystepuja) mozliwie jak najblizej
siebie.

Zwracaj uwage, aby gtowa i tutéw znajdowaly sie¢ najdalej mozliwie od obwodu
spawalniczego podczas punktowania.

Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych, (jezeli wystepuja) wokét ciata
podczas punktowania.

Nie wykonuj potaczen punktowych podczas przebywania w zasiegu obwodu
spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly si¢ z tej samej strony
ciata.

Podtacz przewéd powrotny pradu spawania punktowego, (jezeli wystepuje) do
przedmiotu, na ktérym wykonywane jest potaczenie punktowe, najblizej jak
tylko jest to mozliwe do wykonywanego potaczenia.

Nie wykonuj potaczen punktowych w poblizu spawarki punktowej, nie siadaj i
nie opieraj si¢ o nig podczas wykonywania operacji, (minimalna odlegtos¢:
50cm).

Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania punktowego.

Minimalna odlegtosé¢:

-d=3cm,f=50cm (Rys. H);

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

-d=30cm (Rys.L);

-d=20cm (Rys. M) Studder.

Aparaturaklasy A:

Niniejsza spawarka punktowa spetnia wymagania standardu technicznego



produktu przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z
wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych
oraz w tych budynkach, ktére sa podtaczone bezposrednio do sieci zasilajacej
niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku domowego.

A RYZYKA SZCZATKOWE é & ®

NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIAKONCZYN GORNYCH

Tryb funkcjonowania spawarki punktowej oraz zmiennos¢ ksztattu i wymiaréw

obrabianego przedmiotu uniemozliwiajq zrealizowanie zabezpieczenia przed

niebezpieczenstwem zgniecenia konczyn gérnych: palce, reka, przedramie.

Zredukowa¢ ryzyko poprzez zastosowanie odpowiednich srodkow

zapobiegawczych:

- Operator musi by¢ doswiadczony lub przeszkolony o procesach spawania
oporowego z zastosowaniem tego typu aparatury.

- Dokona¢ oceny zagrozenia dla kazdego typu obrébki wykonywanej;
przygotowaé¢ odpowiednie oprzyrzadowanie i ostony stuzace do
podtrzymywania i prowadzenia poddawanego obrébce przedmiotu (za
wyjatkiem zastosowania przenosnej spawarki punktowej).

- W kazdym przypadku, w ktérym budowa przedmiotu umozliwia wykonanie
tego typu operacji, wyregulowa¢ odlegtos¢ elektrod w taki sposéb, aby nie
przekroczy¢é 6 mm suwu.

- Uniemozliwi¢ prace kilku oséb jednoczesnie z zastosowaniem tej samej
spawarki punktowej.

- Uniemozliwi¢ dostep do strefy roboczej osobom nieupowaznionym.

- Nie pozostawia¢ urzadzenia bez nadzoru: w przypadku pozostawienia
urzadzenia bez nadzoru nalezy obowiazkowo odtaczyc¢ je od sieci zasilania;
w spawarkach punktowych uruchamianych za pomoca cylindra
pneumatycznego nalezy ustawi¢ wylacznik gtéwny na “O” i zamknaé na
kiodke, znajdujaca sie w wyposazeniu urzadzenia, wyjac¢ klucz i odda¢ na
przechowanie osobie odpowiedzialnej.

- RYZYKO OPARZEN
Niektore czesci spawarki punktowej (elektrody - ramiona i strefy przylegajace)
moga osiagnac¢ temperature przekraczajaca 65°C: nalezy nosi¢ odpowiednia
odziez ochronna.

- RYZYKO PRZEWROCENIA|UPADKU

- Ustawi¢ spawarke na powierzchni poziomej o nosnosci odpowiedniej dla jej
cigezaru; przymocowac ja do plaszczyzny oparcia (jezeli przewidziana w
rozdziale “INSTALOWANIE” niniejszej instrukcji obstugi). W przeciwnym
przypadku - posadzka pochyta lub nieréwna, ruchome ptaszczyzny oparcia -
istnieje niebezpieczenstwo wywroécenia urzadzenia.
Zabrania sie podnoszenia urzadzenia, za wyjatkiem przypadku, kiedy jest to
wyraznie przewidziane w rozdziale “INSTALOWANIE” niniejszej instrukcji
obstugi.

- ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE:
Uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej
(spawanie punktowe oporowe) jest niebezpieczne.

& ZABEZPIECZENIAIOSLONY

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy umiesci¢ zabezpieczenia
oraz ruchome czesci obudowy spawarki punktowej w odpowiednim potozeniu.
UWAGA! Wszelkie operacje wykonywane w trybie recznym na ruchomych
dostepnych czesciach urzadzenia, takie jak na przyktfad:

- Wymiana lub konserwacja elektrod

- Regulacjapotozeniaramion lub elektrod
POWINNY BYC WYKONYWANE PO WYLACZENIU URZADZENIA | ODLACZENIU
OD SIECI ZASILANIA (W MODELACH URUCHAMIANYCH ZA POMOCA CYLINDRA
PNEUMATYCZNEGO NALEZY ZAMKNAC NA KLODKE WYLACZNIK GLOWNY
ZABLOKOWANY W POLOZENIU “O” IWYJAC KLUCZ).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Przenos$na instalacja do spawania oporowego (spawarka punktowa) sterowana przez
mikroprocesor, technologia inwerterowa ze $rednig czestotliwoscia, zasilanie tréjfazowe
i prad staty wyjsciowy.

Spawarka punktowa jest wyposazona w kleszcze pneumatyczne chiodzone
powietrzem. W kleszczach tych znajduje sie transformator i prostownik czestotliwosci,
ktére w odrdéznieniu od tradycyjnych spawarek punktowych umozliwiajg uzyskiwanie
wysokich warto$ci pradu punktowania i zredukowanie pradu pobieranego z sieci,
(spawarka funkcjonuje na liniach, w ktorych wystepuja bezpieczniki 16A), zastosowanie
dtuzszych i Izejszych przewoddw, umozliwiajgcych wieksza porgcznos$é i szeroki zakres
dziatania oraz minimalne pola magnetyczne wytwarzane wokoét przewodéw. Spawarka
punktowa proponuje dla kazdego materiatu, grubos$ci oraz kazdego zastosowanego
narzedzia predefiniowane programy robocze i umozliwia zachowywanie do trzech
spersonalizowanych programéw. Stwarza warunki sprzyjajace punktowaniu blach o
niskiej zawartosci wegla, blach wykonanych ze stali nierdzewnej, cynkowanych blach
zelaznych oraz blach stalowych o wysokiej odpornosci. Dodatkowe zwarte zrédto pradu
umozliwia zastosowanie pistoletu Studder oraz wykonywanie licznych obrébek na
goraco, specyficznych dla sektoru karoserii samochodowych.

Gtoéwne parametry urzadzenia:

- automatyczne rozpoznawanie zamontowanego narzedzia;

wybdr uzywanego narzedzia z panelu;

automatyczny wybdr parametréow spawania w zaleznosci od zastosowanego
materiatu;

- personalizacja parametréw spawania;

wyswietlanie parametréw spawania;

wys$wietlanie prgdu punktowania;

kontrola pradu punktowania;

wewnetrzne chtodzenie przy pomocy wymuszonego przeptywu powietrza oraz
chtodzenie pneumatyczne z wtgczaniem sterowanym.

2.2 AKCESORIAW ZESTAWIE
- Uchwyty mocujace kleszcze;
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- Zespotfiltrareduktora (zasilanie sprgzonym powietrzem);

- Kleszcze pneumatyczne z przewodem i wtyczka podtaczane do pradnicy;
- Woézek.

- tacznik 14 pinowy.

2.3 AKCESORIANAZAMOWIENIE

- Dwa ramiona z elektrodami o réznej dtugosci i/lub ksztalcie, przeznaczone dla
kleszczy pneumatycznych chiodzonych powietrzem (patrz wykaz czesci
zamiennych).

- Zwarta pradnica umozliwiajgca zastosowanie zestawu Studder.

- Kompletny zestaw studder wraz z oddzielnym przewodem masowym i skrzynka z
akcesoriami.

3.DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKAZNAMIONOWA (RYS.A)

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki punktowej sa podane na
tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:

- llo$¢ faz oraz czestotliwos$¢ linii zasilania.

- Napigcie zasilania.

- Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

- Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzadzenia.

- Maksymalne napiecie jatowe elektrod.

- Maksymalny prad zwarciowy elektrod.

- Prad wtérny przy ustalonym stanie pracy (100%).

- Symbole dotyczace bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w rodziale 1
“Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania oporowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;
doktadne warto$ci danych technicznych spawarki punktowej, znajdujacej si¢ w Waszym
posiadaniu nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

ONOODNHAWN =

3.2POZOSTALE DANE TECHNICZNE
3.2.1 Spawarka punktowa

Gléwne parametry

- Napiecie i czgstotliwos¢ zasilania

- Klasa zabezpieczenia elektrycznego

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

- Stopien zabezpieczenia obudowy IP 20
- Rodzaj chtodzenia AF (wymuszany przeptyw powietrza)
- Wymiary gabarytowe (DxSxW) 650x500x900mm
- Ciegzar 40kg
Input
- Maks. moc podczas zwarcia (Scc ) : 38,5kVA
- Wspoétczynnik mocy przy Scc (cosg) 0,8
- Bezpieczniki zwtoczne sieci : 16A
- Automatyczny wytacznik

sieciowy 16A (“C’- IEC60947-2)
- Przewdd zasilania (L<4m): 4 x 2,5mm?
Output
- Napiecie wtdrne jatowe (U,d) : v
- Maksymalny prad

punktowania (I, max) : 8kA

max 3 + 3mm
1,8%

- Zdolnos$¢ punktowania
- Tryb pracy urzadzenia
- Punkty/godzine wykonywane
na stali 3+3mm : 95
- Maksymalny nacisk
na elektrody
- Wystawanie ramion
- Regulacja pradu punktowania
- Regulacja czasu punktowania
- Regulacja czasu zblizania
- Regulacja czasu rampy
- Regulacja czasu utrzymywania
- Regulacja odstepu czasowego
- Regulacja liczby impulséw

200daN

120mm standard
automatyczna i programowalna
automatyczna i programowalna
automatyczna i programowalna
automatyczna i programowalna
automatyczna i programowalna
automatyczna i programowalna
automatyczna i programowalna

3.2.2 Pradnica Studder

Gtéwne parametry

- Napigcie i czgstotliwo$c¢ zasilania : 565V ~ 1ph-80 Hz
- Klasazabezpieczeniaelektrycznego |

- Klasaizolacji : H

- Stopien zabezpieczenia obudowy : 1P20

- Rodzajchtodzenia : AN (powietrze
naturalne)

- Wymiary gabarytowe (LxWxH) 320x240x180mm

- Waga 15,5Kg

Wejscie (¥)

Wyjscie

- Napiecie wtérne jatowe : 9,5V

- Maksymalny prad punktowania (I,max) : 3kA

(*) UWAGA: pradnica jest zasilana wytacznie poprzez specjalne potaczenia z gtéwng
czescig spawarki punktowej. Sprawdzi¢ parametry spawarki.

4. OPIS SPAWARKI PUNKTOWEJ

4.1 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | PODLACZENIE
4.1.1 Panel sterujacy (RYS. B)

Opis parametrow punktowania:

%

POWER  Power: procentowa warto$¢ mocy dostarczanej podczas punktowania - zakres

od 5do 100%.

Czas zblizania: czas, w ciggu ktérego elektrody kleszczy pneumatycznych
zblizajg do siebie blachy przeznaczone do punktowania nie dostarczajac
pradu; pozwala na uzyskanie przez elektrody maksymalnego nacisku
ustawionego przed dostarczaniem pradu - zakres od 10 do 50 cykli (1 cykl =
20ms).



Czas trwania rampy: czas wykorzystywany przez prad do uzyskania

maksymalnej wartosci ustawionej. W przypadku funkcji impulsowej kleszczy
pneumatycznych, ten czas jest stosowany tylko przy pierwszym impulsie -
zakres od 0 do 100 cykli.

Czas punktowania: czas, w ciagu ktérego warto$¢ pradu punktowania jest

utrzymywana prawie stata. W przypadku funkcji impulsowej kleszczy
pneumatycznych ten czas dotyczy czasu trwania pojedynczego impulsu -
zakres od 0,5 do 100 cykli(*).

Odstep czasowy: (tylko dla punktowania impulsowego) czas, ktéry uptywa
pomigdzy dwoma kolejnymi impulsami pradu - zakres od 0,5 do 20 cykli.

Liczba impulséw: (tylko dla punktowania impulsowego) liczba impulséw
pradu punktowania; czas trwania kazdego impulsu jest réowny ustawionemu
czasowi trwania punktowania - zakres od 1 do 10 (**).

Czas utrzymywania: czas, w ciagu ktérego elektrody kleszczy

pneumatycznych utrzymujg dosuniete do siebie blachy, na ktérych zostato

wiasnie wykonane spawanie punktowe, nie dostarczajac pradu. Podczas tego

czasu nastepuje schfodzenie punktu spawanego i krystalizacja zespawanego

rdzenia; nacisk w tej fazie powoduje wygtadzenie ziarna metalu zwigkszajac

jednoczesnie jego wytrzymato$¢ mechaniczna - zakres od 2 do 50 cykli.
(*)JUWAGA: suma cykli rampy i cykli punktowania nie moze przekroczy¢ 100 (2 sekundy).
(**)JUWAGA: maksymalna ilo$¢ ustawianych impulséw zalezy od czasu trwania
pojedynczego impulsu: catkowity czas rzeczywisty punktowania nie moze przekroczy¢
100 cykli.

4
PRG
1-Przycisk “A” o podwojnym dziataniu [|} :

a) FUNKCJA PODSTAWOWA l]}
punktowania:
i moc/prad dostarczany, © czas zblizania, & czas rampy,

: wysSwietlanie w kolejnosci parametréw

czas punktowania, odstep czasowy (tylko przy pulsowaniu), TLIL liczba
impulsow (tylko przy pulsowaniu), Sczas utrzymywania.

.4

b) FUNKCJA SZCZEGOLNA i
punktowania: aby przej$¢ do tej funkcji nalezy $ledzi¢ procedure opisang w
paragrafie 6.2.2.

modyfikacja wyswietlonych parametrow

2 - Przycisk “B” umozliwiajacy wybor uzywanej funkcji
zastosowanego narzedzia:

i wyswietlenie

: Funkcja kleszczy pneumatycznych z ciagtym pradem punktowania: cykl

punktowania rozpoczyna sie od czasu zblizania, nastepnie nastepuje czas rampy, czas
punktowania i konczy sie czasem utrzymania. Ta funkcja jest wybierana za pomocg
przycisku “B”.

£

Funkcja kleszczy pneumatycznych z ,pulsowanym” pradem

punktowania: cykl punktowania rozpoczyna sie od czasu zblizania, nastepnie
nastepuje czas rampy, czas spawania punktowego, czas schtadzania, seria impulséw
(patrz4.1.1 Liczba impulsoéw)i konczy sie czasem utrzymywania.

Ta funkcja zwigksza zdolno$¢ punktowania na blachach o wysokiej granicy
plastycznosci, blachach ocynkowanych lub blachach zawierajacych szczegolng ostone
zabezpieczajaca.

Tafunkcja jestwybierana klawiszem “B”.

I : Funkcja studder (tylko w przypadku zastosowania zestawu studder).

Wybor tej funkcji dezaktywuje kleszcze pneumatyczne i umozliwia wybér funkcji
klawisza “C”.

l
H : FUNKCJA “ACCo”: zblizanie elektrod kleszczy pneumatycznych.

Ta funkcja jest wybierana poprzez przytrzymanie wcisnigetego przycisku “B” przez okoto 3
sekundy (tylko w przypadku kleszczy pneumatycznych). Na wyswietlaczu wyswietlony
jest napis “ACCo” a dioda znajdujaca si¢ na kleszczach zaczyna migota¢. W przypadku
ustawienia tej funkcji prad nie bedzie dostarczany! Ponownie wcisnag¢ przycisk “B” przez
okoto 3 sekundy, aby wyj$¢ z funkcji.

AUWAGA!

RYZYKO SZCZATKOWE! Roéwniez w tym trybie funkcjonowania wystepuje
zagrozenie zgniecenia konczyn gérnych: przedsigwzia¢ odpowiednie sSrodki
ostroznosci dla danego przypadku (patrz rozdziat bezpieczenstwo).

3 -Przycisk “C” umozliwiajacy ustawianie funkcji pistoletu STUDDER I :
Posiada znaczenie wytacznie w przypadku uzywania zestawu’studder”:

NN

Lzoh : Punktowanie nastepujacych elementow: rurki, gwozdzie, podktadki,
o8 specjalne podktadki z zastosowaniem odpowiednich elektrod.

l : Punktowanie wkretow @ 4mm z zastosowaniem odpowiedniej

elektrody.
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: Punktowanie wkretow & 5+6mm oraz gwozdzi @ 5mm z zastosowaniem
odpowiedniej elektrody.

: Punktowanie pojedynczego punktu z zastosowaniem odpowiedniej
elektrody.

: Podnoszenie blach z zastosowaniem elektrody weglowe;j.

: Punktowanie przerywane przeznaczone do fatania blach z
zastosowaniem odpowiedniej elektrody.

: Speczanie blach z zastosowaniem odpowiedniej elektrody.

4 -Przycisk “D” umozliwiajacy ustawianie grubosci @:

Umozliwia ustawienie sie¢ na programie punktowania, w zaleznosci od grubosci
przeznaczonej do punktowania.

Jezeli dioda migocze oznacza to, ze wybrana grubos$¢ jest gruboscia krytyczng podczas
punktowania przy pomocy uzywanego narzedzia; jezeli dioda nie zaswieci sie oznacza
to, ze ta grubo$¢ nie nadaje sig do punktowania przy pomocy aktualnie podtaczonego
narzedzia.

5-Przycisk “MATERIAL”:
Pozwala na ustawienie programéw dotyczacych rodzaju materiatu przeznaczonego do
spawania (przeczyta¢ paragraf 6.3)

6 - Przyciski RECALL i SAVE:

Aktywne tylko w trybie programowania (przeczyta¢ paragraf 6.2.2). Przycisk “SAVE”
pozwala na zachowanie cyklu spawania, ustawionego dla okreslonego narzedzia,
grubosci i materialu w programie “Personale’(Indywidualny). Przycisk “RECALL”
pozwala na przywotanie cyklu spawania DEFAULT(DOMYSLNY) Ilub
“Personale”(Indywidualny) dla okreslonego narzedzia, grubosci i materiatu.

A UWAGA! Wciskajac jednoczesnie przyciski “RECALL” i “SAVE” podczas
uruchamiania urzadzenia, zostang przywotane wszystkie programy ustawione
fabrycznie dla kazdego narzedzia, grubosci i materialu; programy
spersonalizowane zostang w ten sposéb utracone!

7 -Encoder:
Aktywny tylko w fazie programowania. Pozwala zmieniaé wartosci parametréw
punktowania, materiatéw i ustawia¢ programy.

8 -Wyswietlacz:

Umozliwia wyswietlanie nastepujacych parametréw:

- Sygnaty alarmu (przeczyta¢ paragraf4.2.1)

- Sygnaty ostrzegawcze ( na przyktad: OP EL = izolacja pomigdzy elektrodami, NO CO
= nie zostato podtaczone Zzadne narzedzie). Przejrze¢ Tab.1, aby uzyska¢ kompletny
wykaz ostrzezen). Czerwona dioda na kleszczach zaswieci sie w przypadku
pojawienia sie sygnatu ostrzezenia.

- “Strt” przy kazdym wigczeniu urzadzenia lub w przypadku zresetowania po
wystepieniu sygnatu alarmu.

- Procentowa ilo$¢ ustawionej mocy [%].

- Czas trwania parametréw punktowania wyrazony w cyklach 50Hz (1 cykl = 20ms).

- Prad uzywany podczas cyklu punktowania [A].

- Materiaty ustawione dla blach przeznaczonych do punktowania.

- Litera “d” wskazuje, ze wyswietlony parametr jest parametrem domysinym.

9 -Dioda ogoélnego alarmu, punktowania, programowania:

ll Zéta dioda ogdlnego alarmu: zaswieci sie po zadziataniu zabezpieczen

termostatycznych, zadziataniu alarméw zbyt wysokiego napiecia, alarmoéw
zbyt niskiego napiecia, przetezenia, braku fazy, braku powietrza.
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Czerwona dioda punktowania: bedzie sie $wieci¢ przez caty czas trwania cyklu
punktowania.

Czerwona dioda programowania: urzgdzenie znajduje sie w fazie
programowania i nie moze wykonywac zadnego cyklu punktowania.

10 - Przycisk “START”:

Wecisna¢ przycisk jedynie w przypadku, kiedy na wyswietlaczu pojawi sig napis “Strt”:
umozliwia prace urzadzenia przy pierwszym jego witgczeniu lub po wystapieniu stanu
alarmu.

4.1.2 Zespotregulatora ci$nieniai manometr

Umozliwia regulacje nacisku wywieranego na elektrody kleszczy pneumatycznych za
pomoca pokretta regulacyjnego (tylko dla kleszczy pneumatycznych).

UWAGA: aby uzyska¢ najwyzsza wydajnos¢ urzadzenia zaleca si¢ wykonywacé
operacje zawsze przy najwyzszym cisnieniu dozwolonym (8 bar).

4.2. FUNKCJE ZABEZPIECZAJACE | BLOKADA BEZPIECZENSTWA

4.2.1 Zabezpieczeniaialarmy

a) Zabezpieczenie termiczne:
Zadziata w przypadku przegrzania spawarki puntowej, spowodowanego przez brak
lub niedostateczny przeptyw powietrza chtodzacego lub tez przez cykl roboczy
przekraczajgcy dopuszczalng granice.

Jego zadziatanie jest sygnalizowane przez zaswiecenie sie z6ttej diody ( | ) na
panelu sterowniczym.

Alarm jest wySwietlany na wySwietlaczu w nastepujacy sposob:

AL 1= alarm wyt. termicznego zabezpieczajacego (*).

AL 2 = alarm termiczny obwodu wtérnego.

AL 8 = alarm termiczny studder.

AL 12 = alarm termiczny kleszczy.

SKUTEK: blokada ruchéw: otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra); blokada pradu
(spawanie zablokowane).

RESET: w trybie recznym (wcisniecie przycisku ,START” po powrocie do

dopuszczalnego zakresu temperatury—zgaéniecieiéltejdiody( § )).



(*) UWAGA: AL 1 wyswietla sie réwniez, jezeli gniazdko "Studder" 14 pinowe
(znajdujace sie z tytu pradnicy) jest odtaczone.
W przypadku braku zestawu Studder podtacz odpowiednig wtyczke 14 pinowa.
b) Wytacznik gtowny:
- Pozycja” O” = otwarty, zamykany na ktédke (patrz rozdziat 1).

A UWAGA! W pozycji 0" zaciski wewnetrzne (L1+L2+L3) umozliwiajace
podiaczenie przewodu zasilajacego znajduja sie pod napieciem.

Pozycja”|” = zamkniety: spawarka punktowa jest zasilana ale nie dziata (STAND BY
- wcisna¢ przycisk “START”).

- Funkcja awaryjna
Podczas funkcjonowania urzadzenia otwarcie wytacznika (poz. ” | "=>poz " O )

powoduje wylaczenie urzadzenia w warunkach bezpieczenstwa:
- zablokowany prad;

- otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra);

- ponowne uruchomienie jest zablokowane automatyczne.

c) Zabezpieczenie przed sprezonym powietrzem
Zadziata w przypadku braku lub spadku ci$nienia (p < 3bar) zasilania sprgzonym
powietrzem;

Jego dziatanie jest sygnalizowane na wyswietlaczu napisem “AL 6"

KUTEK: blokada ruchéw: otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra); blokada pradu
(spawanie zablokowane).

RESET: w trybie recznym (wcisnigcie przycisku ,START” po powrocie do
dopuszczalnego zakresu ci$nienia (wskazanie na manometrze >3 bar)).

d) Zabezpieczenie przed zwarciem na wyjsciu (tylko kleszcze pneumatyczne)
Przed wykonaniem cyklu spawania urzadzenie sprawdza, czy bieguny (dodatni i
ujemny) wtérnego obwodu punktowania sg pozbawione miejsc stykajacych sie
przypadkowo.

Jego zadziatanie sygnalizowane jest na wy$wietlaczu napisem “AL 7.

SKUTEK: blokada ruchéw: otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra); blokada pradu
(spawanie zablokowane).

RESET: w trybie recznym (wcisnigcie przycisku “START” po usunigciu przyczyny
zwarcia).

e) Zabezpieczenie przed brakiem fazy
Jego zadziatanie sygnalizowane jest na wyswietlaczu napisem “AL 11”.

SKUTEK : blokada ruchéw: otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra); blokada pradu
(spawanie zablokowane).
RESET : w trybie recznym (wcisnigcie przycisku “START”).

f) Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napigeciem
Jego zadziatanie jest sygnalizowane na wys$wietlaczu napisem “AL 3” w przypadku
ZBYT WYSOKIEGO NAPIECIA oraz napisem “AL 4” w przypadku ZBYT NISKIEGO
NAPIECIA.

SKUTEK : blokada ruchéw: otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra); blokada pradu
(spawanie zablokowane).
RESET : w trybie recznym (wcisnigcie przycisku “START”).

g) Przycisk “START” (RYS. B-10).

Jego wcisniecie jest niezbedne w celu umozliwienia sterowania operacji spawania w
kazdym z nastepujacych warunkéw:

- po kazdym zamknieciu wytacznika gtéwnego (poz” O "=>poz”1”);

- po kazdym zadziataniu urzadzen zabezpieczajacych/ oston;

- po ponownym podtaczeniu zasilania energig (elektryczna i sprezone powietrze)
uprzednio przerwanego W wyniku podziatu zasilania przed urzagdzeniem lub tez w
przypadku wystapienia awarii.

5.INSTALOWANIE

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA ORAZ PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE NALEZY BEZWZGLEDNIE WYKONAC PO
UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI PUNKTOWEJ | ODLACZENIU JEJ OD
SIECIZASILANIA. .
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE POWINNY BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

5.1 WYPOSAZENIE
Rozpakowac urzadzenie i zamontowac odtgczone czesci znajdujace sie w opakowaniu
(RYS.C).

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA
UWAGA: Wszystkie spawarki punktowe opisane w tej instrukcji nie posiadajg urzadzen
do podnoszenia.

5.3 USTAWIENIE

Zarezerwowac¢ do instalacji urzadzenia strefe wystarczajaco rozlegta i pozbawiong
przeszkéd, ktéra moze zagwarantowa¢ w petni bezpieczny dostep do panelu
sterujacego, wytacznika gtéwnego oraz obszaru roboczego.

Upewni¢ sig, ze poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie
znajdujg sie przeszkody, sprawdzajgc, czy nie sg zasysane pyly przewodzace, opary
korozyjne, wilgo¢, itd..

Ustawi¢ spawarke punktowa na réwnej powierzchni wykonanej z jednolitego i zwartego
materiatu, odpowiedniej do utrzymania ciezaru urzadzenia (patrz “dane techniczne”) w
celu unikniecia niebezpieczenstwa przewrdcenia lub niebezpiecznych przesunigé.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5.4.1 Zalecenia

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podiaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy
dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg warto$ciom napigcia i czgstotliwosci
sieci, bedacymi do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowa¢ wytaczniki
réznicopradowe typu:

-TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;

-TypB( ) dla urzadzen tréjfazowych.

Spawarka punktowa nie spetnia wymogoéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora lub
uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka punktowa moze zostac¢ do niej podtaczona,
(jezeli to konieczne skonsultuj sie z przedsigbiorstwem zarzadzajgcym siecig
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dystrybucji).

5.4.2 Wtyczka i gniazdko

Podtaczyc do przewodu zasilania wtyczke znormalizowane (3B+U) o odpowiednim
przeptywie i przygotowaé gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki lub
automatyczny wytacznik magnetotermiczny; podtaczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do
przewodu uziomowego (zétto-zielony) linii zasilania.

Przeptyw i parametry zadziatania bezpiecznikdéw oraz wytacznika magnetotermicznego
sg podane w paragrafie “INNE DANE TECHNICZNE”.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen powoduje
nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego przez
producenta (klasy I), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np.
szok elektryczny) oraz dla przedmiotow (np. pozar).

5.5 PODLACZENIE PNEUMATYCZNE

- Przygotowac¢ linig sprezonego powietrza o cisnieniu roboczym 8 bar.

- Zatozy¢ na zespdt filtra reduktora jedna ze ztaczek sprezonego powietrza, bedacych
do dyspozycji, aby dostosowac sig do przytaczy dostgpnych w miejscu instalacji
urzadzenia.

A Osiagi kleszczy zaleza od jakosci zrédta sprezonego powietrza, do ktérego
podtlaczone jest urzadzenie; jako$¢ wykonywanego punktu jest gwarantowana dla
ci$nieniaroboczego nie nizszego od 6 bar.

5.6 PODLACZENIE KLESZCZY PNEUMATYCZNYCH (Rys. D1)

Wiozy¢ spolaryzowang wtyczke kleszczy do specjalnego gniazda spawarki punktowe;j,
nastepnie podnie$¢ dwie dzwignie az do catkowitego przymocowania wtyczki.

Jezeli zestaw Studder (Opcjonalny) nie jest uzywany podiacz odpowiednia
wtyczke 14 pinowa (Rys. D2).

UWAGA: jezeli wtyczka kleszczy nie zostata wtozona prawidtowo bedzie ona obraca¢
sie w stosunku do rury falistej; zapobiega¢ nadmiernemu obracaniu si¢ wtyczki, aby nie
uszkodzi¢ wewnetrznych potaczen przewodow.

A UWAGA! Obecnos¢ niebezpiecznego napigcia! Nie podiacza¢ w zadnym
przypadku wtyczek réznych od tych, ktore zostaly przewidziane przez producenta
do gniazd spawarki punktowej. Nie wkiada¢ do gniazd Zzadnego rodzaju
przedmiotow!

5.7 PODLACZENIE PRADNICY STUDDER

A To urzadzenie zasilajace pistolet studder musi by¢ stosowane wytacznie w
potaczeniu z wiasna pradnica przystosowana do tego celu. Montaz musi by¢
wykonywany wylacznie przez personel autoryzowany do wykonywania prac na
urzadzeniach elektrycznych.

- Zabrania sie podtaczania urzadzenia do sieci elektryczne;j.

- Wiozy¢ dwie spolaryzowane wtyczki pradnicy studder do specjalnych gniazd spawarki
punktowej i przymocowac je jak pokazano naRys. E .

5.8 POLACZENIE PISTOLETU STUDDER ZPRZEWODEM MASOWYM (Rys. F)
- Wiozy¢ wtyki DINSE do specjalnych gniazd.

- Wilozy¢ wtyczke kabla sterujacego do odpowiedniego gniazda.

- Podtaczenie sprezonego powietrza nie jest konieczne.

6. SPAWANIE (Punktowanie)

6.1 OPERACJE WSTEPNE

Wytacznik gtowny w pozycji ”O” i zamknieta kiédka!

Przed wykonaniem wszelkich operacji punktowania nalezy wykonaé nastepujace

weryfikacje i regulacje, po uprzednim ustawieniu wytacznika gtéwnego w pozycji "O” i

zamknigciu na ktodke.

Podtaczenia do sieci elektryczneji pneumatycznej:

- Sprawdzi¢, czy podiaczenie elektryczne zostato wykonane prawidiowo, zgodnie z
wyzej podanymi wskazéwkami.

- Sprawdzi¢ podtaczenie sprezonego powietrza; poditaczyé rurowy przewdd zasilajacy
do sieci pneumatycznej; wyregulowac cisnienie pokrettem reduktora, az do uzyskania
na manometrze warto$ci zblizonej do 8 bar (116 psi).

Regulacje kleszczy:

- Wiozy¢ pomiedzy elektrody podktadke o grubosci rownej grubosci blach; sprawdzi¢,
czy ramiona dosuniete w trybie rgcznym sa réwnolegte oraz czy elektrody sa
ustawione w osi (koncéwki elektrod pokrywaja sie).

Nalezy zawsze pamigta¢, ze wymagany jest skok wiekszy niz 5-6 mm w stosunku do
potozenia punktowania, aby w ten sposéb wywiera¢ odpowiedni nacisk na spawany
przedmiot.

Jezeli to konieczne nalezy wyregulowa¢ poluzowujgc $ruby blokujace ramiona, ktére
mogg by¢ obracane lub przesuwane w obu kierunkach wzdtuz ich osi; w celu
wykonania regulacji nalezy doktadnie dokreci¢ wkrety lub kotki blokujace.

6.2 REGULACJA PARAMETROW PUNKTOWANIA

Wytacznik gtéwny w pozycji ”I”.

Parametry, ktére okreslaja Srednice (przekrdj) oraz szczelno$¢ mechaniczng punktu sg
nastepujace:

- Nacisk wywierany przez elektrody.

- Prad punktowania.

- Czas trwania punktowania.

Z braku specyficznego doswiadczenia wskazane jest wykonanie kilku préb punktowania,
z zastosowaniem wkiadek z blachy o tej samej jakosci i grubosci co materiat
przeznaczony do obrébki.

6.2.1 Regulacja nacisku i funkcji zblizenia (tylko kleszcze pneumatyczne)
Regulacja nacisku nastepuje za pomocg regulatora ci$nienia zespotu powietrza
(przeczyta¢ paragraf4.1.2).
Zblizanie moze by¢ ustawiane na dwa rézne sposoby:
a)Zpanelu:

przytrzymujac wcisnigty przycisk “B” pokazany na Rys.B przez okoto 3 sekundy. Na



wyswietlaczu zostanie wys$wietlony napis “ACCo” a dioda na kleszczach bedzie
migotaé. W tej funkcji prad nie bedzie dostarczany! Ponownie wcisng¢ przycisk “B”
przez 3 sekundy, aby wyj$¢ z tej funkcji.

b) Zkleszczy:

wcisna¢ i zwolni¢ przycisk na kleszczach, nastepnie natychmiast przytrzymac
wcisnigty przycisk. Kleszcze zostang dosuniete i przytrzymaja zacisnigte elektrody az
do nastepnego zwolnienia przycisku. Na wyswietlaczu zostanie wyswietlony napis
“ACCo” a dioda na kleszczach bedzie migotac. W tej funkcji prad nie bedzie
dostarczany!

A UWAGA: uzywanie rekawic ochronnych moze utrudnia¢ ustawienie zblizenia
kleszczy. Dlatego tez zaleca sie ustawienie funkcji zblizania na panelu.

A UWAGA!

RYZYKO SZCZATKOWE! Roéwniez w tym trybie funkcjonowania wystepuje
zagrozenie zgniecenia konczyn gérnych: przedsiewzia¢ odpowiednie srodki
ostroznosci dla danego przypadku (patrz rozdziat bezpieczenstwo).

6.2.2 Regulacja pradu i czasu trwania punktowania (RYS. B)

Parametry punktowania sg opisane w paragrafie 4.1.1

Parametry pradu i czas trwania spawania punktowego sg ustawiane automatycznie po
ustawieniu grubosci blach przeznaczonych do spawania, za pomocg przycisku D
przedstawionego narys. B i poprzez ustawienie rodzaju materiatu.

WAZNE:

Jezeli dioda odpowiadajaca ustawionej grubosci

“migocze” oznacza to, ze prad

punktowania “domysiny” lub zaprogramowany poczatkowo jest niewystarczajacy do
wykonania punktu w sposéb zadowalajacy.

Punkt zostanie uznany za wykonany prawidlowo, jezeli podczas wykonania proby
rozciggania na probce rdzen wykonanego punktu zostanie wyjety z jednej z dwéch
blach.

6.2.3 Wczytywanie spersonalizowanych programéw spawania punktowego
(Rys.B)

Istnieje mozliwo$¢ wczytania, z zastosowaniem procedury “SAVE”,

trzech

spersonalizowanych programéw spawania punktowego dla kazdego materiatu,
grubosci i narzedzia, wyswietlanych na wys$wietlaczu odpowiednio jako “Su_1" “Su_2”
“Su_3",:

a) Wybrac¢ narzedzie, ktére zamierza sie zastosowac.

b) Przytrzymac¢ wcisnigty przycisk A z rys. B przez okoto 3 sekundy; wyswietlacz

bedzie migotac i zaswieci sie dioda “PRG”.

c) Ustawi¢ przyciskiem A parametr, ktory nalezy zmieni¢, nastgpnie ustawi¢ zadang

warto$¢ obracajgc koder.

d) Powtérzy¢ operacje dla wszystkich parametréw z rys B-1 przeznaczonych do

modyfikaciji.

e) Wecisng¢ przycisk “SAVE” i ustawi¢ program indywidualny “St_1,2,3".
f) Przytrzyma¢ wcisniety przycisk “SAVE” przez okoto 3 sekundy, aby wczyta¢

parametry do wybranego programu indywidualnego (przed zwolnieniem przycisku na
wyswietlaczu powinien pojawi¢ sie napis“Yes”).

g) Terazurzadzenie jest gotowe do punktowania.
UWAGA: podczas fazy programowania spawarka punktowa nie moze dostarczac¢ pradu.

6.2.4 Przywolywanie programéw spawania punktowego (Rys. B)

Istnieje  mozliwo$¢ przywotania programu fabrycznego (“rE_d”) lub programéw
spersonalizowanych (“rE_1", “rE_2", “rE_3") dotyczacych danego narzedzia, grubosci i
materiatu z zastosowaniem procedury “RECALL”:

h) Wejs¢ do programu, jak opisano w punkcie b) tego paragrafu.

i) Wocisna¢izwolni¢ przycisk “RECALL".

1) Obréci¢ koder i ustawi¢ “rE_d” (program domysiny) lub “rE_17,

“rE_2", “re_3"

(program indywidualny).

m) Przytrzymac¢ wcisniety przycisk “RECALL” przez 3 okoto sekundy, aby przywota¢

ustawiony program (przed zwolnieniem przycisku na wyswietlaczu powinien pojawi¢
sie napis “Yes”).

n) Teraz urzadzenie jest gotowe do punktowania.
UWAGA: aby wyj$¢ z fazy programowania nie zachowujac ustawionych wartosci nalezy
przytrzymac wcisniety przycisk “A” przez okoto 3 sekundy.

6 3 USTAWIANIE MATERIALU (RYS. B)

- Wecisng¢ przycisk “MATERIAL”, aby wyswietli¢ materiaty bedace do dyspozycji.

Sa dostgpne nastepujace materlaly

FE=blachy zelazne o niskiej zawartosci wegla;

StSt = blachy stalowe “inox”;

FE zn = blachy zelazne o niskiej zawartosci wegla powlekane powierzchniowg
powtokg cynkowa.

Hss = blachy zelazne o wysokiej granicy plastycznosci.

Ustawi¢ za pomocg kodera materiat przeznaczony do punktowania, wybierajac
sposrod dostepnych materiatow.

Wecisna¢ przycisk “MATERIAL” przez okoto 3 sekundy: pojawi
“RECALL"i“YES”"; materiat zostat wybrany.

sie napis

6.4 PROCES SPAWANIAPUNKTOWEGO
Operacje obowigzujace dla wszystkich narzedzi:

Wybra¢ materiat przeznaczony do spawania (patrz 6.3).

Ustawi¢ grubo$é materiatu (przycisk D zrys.B).

Wyswietli¢ ustawione wczes$niej parametry punktowania (przycisk Az rys.C)
Ewentualnie spersonalizowa¢ program punktowania (przeczyta¢ paragraf 6.2.2).

6 4.1 KLESZCZE PNEUMATYCZNE

Ustawi¢ ciagta lub pulsujaca funkcje punktowania (przeczytaé paragraf 4.1.1
opisujacy przycisk “B”)

Przytozy¢ elektrode statego ramienia do powierzchni jednej z dwoch blach
przeznaczonych do punktowania.

Wecisnag¢ przycisk znajdujacy sig na uchwycie kleszczy uzyskujac w ten sposob:

a) Zacisniecie blach pomigdzy elektrodami.

b)Wiaczenie cyklu punktowania z przeptywem pradu sygnalizowanym przez diode

(_g') na panelu sterujgcym.
Zwolni¢ przycisk po kilku chwilach, ktére uptyng od zgasnigcia diody ( -g' ).
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- Po zakonczeniu punktowania zostanie wys$wietlona $rednia warto$¢ pradu
punktowania (z wykluczeniem rampy poczatkowej i koncowej). Warto$¢ pradu
moze pojawiac sig na przemian ze znakami “ostrzegawczymi” (patrz TAB.1).

- Po zakonczeniu pracy nalezy witozy¢ kleszcze do odpowiedniego uchwytu
znajdujgcego sie na wozku.

A A UWAGA: obecnos¢ niebezpiecznego napiecia! Sprawdzi¢ zawsze, czy
przewod zasilania kleszczy nie jest uszkodzony; ochronna rura falista nie moze
by¢ przecieta, uszkodzona lub zgnieciona! Przed i podczas uzywania kleszczy
nalezy sprawdzi¢, czy przewod jest umieszczony w bezpiecznej odlegtosci od
elementow znajdujacych sie w ruchu, zrédet ciepta, powierzchni tnacych, cieczy,
itp...

A A UWAGA: kleszcze zawieraja transformator, izolator i prostownik
niezbedne podczas wykonywania spawania punktowego; w przypadku
wystapienia watpliwosci dotyczacych uszkodzenia kleszczy (w wyniku upadku,
gwattownych uderzen, itp..) nalezy rozltaczy¢ spawarke i skontaktowac sie z
autoryzowanym centrum serwisowym.

6.4.2PISTOLET STUDDER l

UWAGA!

- Aby zamontowa¢ lub wyja¢ akcesoria z trzpienia pistoletu nalezy uzywa¢ dwoch
statych kluczy szes$ciokatnych, w taki sposéb, aby zapobiec obracaniu sig trzpienia.

W przypadku wykonywania operacji na drzwiach lub pokrywach silnika nalezy
obowigzkowo podtaczy¢ drazek uziemiajgcy do tych elementéw, aby zapobiec
przeptynigciu pradu przez zawiasy, a w kazdym razie w poblizu obszaru
przeznaczonego do punktowania (dtugi przebieg pradu redukuje skuteczno$é
wykonywanego punktu).

Podtaczenie przewodu masowego:

a) Oczysci¢ blache jak najblizej jest to mozliwe do miejsca, w ktérym zamierza sie
spawa¢, na powierzchni odpowiadajacej powierzchni stykowej drazka
uziemiajacego.

b1)Przymocowa¢ miedziany drazek do powierzchni blachy za pomocg KLESZCZY
PRZEGUBOWYCH (model przeznaczony do spawania).

Lub w alternatywie do trybu b1 (trudnosci z praktycznym uruchomieniem) zastosowac
nastepujace rozwigzanie:

b2)Potozy¢ podkiadke na ptaszczyznie blachy uprzednio przygotowanej; wiozyc
podktadke przez szczeling miedzianego drazka i zablokowa¢ ja specjalnym
zaciskiem, znajdujgcym sie w wyposazeniu urzadzenia.

Punktowanie podktadki umozliwiajacej przymocowanie zacisku masowego Q
Zamontowa¢ w trzpieniu pistoletu odpowiednig elektrode (POZ.9, RYS. G) i wiozy¢
podktadke (POZ.13, RYS. G).
Utozy¢ podktadke w wybranym miejscu. Zacisng¢ w tym samym miejscu zacisk
masowy; wcisng¢ przycisk uchwytu spawalniczego, umozliwiajac spawanie podktadki,
ktora nalezy przymocowac, jak opisano wyze;j.

FAVAVAVAV
Punktowanie wkretow, podktadek, gwozdzi, nitéw iﬂ@*

Wiozy¢ odpowiednig elektrode do pistoletu, nastepnie witozy¢ element przeznaczony do
punktowania i przytozy¢ do blachy w wybranym miejscu; wcisna¢ przycisk pistoletu:
zwolni¢ przycisk dopiero po uptynieciu czasu ustawionego (zgasnigcie zielonej diody

—+-).

Punktowanie blachy z jednej strony
Witozy¢ do trzpienia pistoletu odpowiednig elektrode (POZ.6, RYS. G), naciskajac na
powierzchnie przeznaczong do punktowania. Wcisngé przycisk pistoletu i nastepnie

U

zwolni¢ dopiero po uptynigciu czasu ustawionego (zgasniecie zielonej diody —%— ).

UWAGA!

Maksymalna grubos¢ blachy przeznaczonej do punktowania z jednej strony: 1+1 mm .

Ten rodzaj spawania nie jest dozwolony na konstrukcjach no$nych karoserii.

Aby uzyska¢ prawidlowe wyniki podczas spawania punktowego blach nalezy

zastosowac kilka podstawowych srodkéw ostroznosci:

1 - Bezbtedne podiaczenie masy.

2 - Obie strony przeznaczone do punktowania powinny by¢ oczyszczone z
ewentualnych lakieréw, smaruioleju.

3 - Strony przeznaczone do punktowania powinny styka¢ sie ze soba, nie moze
wystepowa¢ miedzy nimi zadna szczelina powietrzna, docisna¢ za pomoca
narzedzia jezeli jest to konieczne, nie uzywaé do tego celu pistoletu. Zbyt mocne
doci$nigcie powoduje uzyskanie ztych wynikow.

4 - Grubo$c¢ gérnego elementu nie moze przekracza¢ 1 mm.

5 - Koncéwka elektrody powinna mie¢ srednice 2,5 mm.

6 - Mocno dokreci¢ nakretke blokujaca elektrode, sprawdzi¢, czy taczniki przewoddéw
spawalniczych sag zablokowane.

7 - Podczas spawania punktowego przytozy¢ elektrode wywierajac lekki nacisk (3+4
kg). Wcisng¢ przycisk i odczekaé, az uptynie ustawiony czas punktowania, dopiero
wtedy odsunag pistolet.

8 - Nie odsuwac¢ nigdy pistoletu na odlegto$¢ przekraczajgca 30 cm od punktu
przymocowania masy.

Punktowanie i jednoczesne rozcigganie specjalnych podktadek Y\??

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokreceniu trzepienia do konca (POZ .4,
RYS. G) na obudowie wyciagacza (POZ.1, RYS. G), zaczepi¢ i dokreci¢ do konca drugi
zacisk wyciagacza do pistoletu (RYS. G). Wiozy¢ specjalng podktadke (POZ.14, RYS.
G)dotrzpienia (POZ.4, RYS. G), przykrecajac ja specjalng $ruba (RYS. G). Przytozy¢ ja
w odpowiednim miejscu regulujgc spawarke punktowa, jak w przypadku spawania
punktowego podktadek i rozpoczaé rozcigganie.

Po jego zakonczeniu nalezy obréci¢ wyciagacz 0 90°, aby zdja¢ podktadke, ktéra moze
by¢ ponownie uzywana do punktowania w nowym miejscu.

Ogrzewanie i speczanie blach _Q_Ur_
W tym trybie operacyjnym REGULATOR CZASOWY jest wylaczony w wyniku



ustawienia domysinego: ustawiajac czas spawania na wyswietlaczu wyswietlany

jestnapis “InF” (czas nieskonczony).

Czas trwania operaciji jest wiec manualny poniewaz jest okreslany przez czas, w ciggu
ktérego pozostanie wcisniety przycisk pistoletu.

Natezenie pradu jest regulowane automatycznie w zaleznosci od grubos$ci wybranej
blachy.

Ogrzewanie blach ﬁ

Wiozy¢ elektrode weglowg (POZ.12, RYS. G) do trzpienia pistoletu i zablokowa¢ jg
dokrecajac nakretke. Przytozy¢ koncowke weglowa do strefy uprzednio oczyszczonej i
wcisna¢ przycisk pistoletu. Przesuwac sie od zewnatrz do wewnatrz ruchem okreznym,
ogrzewajac w ten sposob blache, ktéra twardniejgc powraca do potozenia
poczatkowego.

Aby zapobiec zbytniemu odpuszczaniu blachy nalezy wykonywaé operacje na
niewielkich obszarach i bezposrednio po zakonczeniu operacji przetrze¢ wilgotng
szmatka, aby w ten sposéb schiodzi¢ poddawane obrébce miejsce.

Speczanie blach _LL

Uzywajac specjalnej elektrody w tym potozeniu jest mozliwe ponowne sptaszczenie
blach, ktére ulegty zlokalizowanemu znieksztatceniu.

Punktowanie przerywane (Latanie) i

Ta funkcja przeznaczona jest do punktowania matych prostokatéw blachy, pokrywajac w

ten sposéb otwory spowodowane przez rdze lub inne przyczyny.

Zatozy¢ specjalng elektrode (POZ.5, RYS. G) na trzpien, doktadnie dokreci¢ tulejke

blokujaca. Oczysci¢ odpowiednig powierzchnie i upewni¢ sig, czy czgs$¢ blachy, ktéra

zamierza sie podda¢ punktowaniu jest czysta oraz czy zostat z niej usuniety smar lub

lakier.

Ustawi¢ odpowiednio przedmiot i przytozy¢ elektrode, nastepnie wcisna¢ przycisk

pistoletu i przytrzymac wcisniety, przesuwacé rytmicznie $ledzac przerwy praca/przerwa

wyznaczone przez spawarke.

N.B.: Podczas wykonywania operacji nalezy wywieraé lekki nacisk (3+4 kg), spawajac

wdtuz linii w odlegtosci 2+3 mm od krawedzi nowego przedmiotu przeznaczonego do

spawania.

Aby uzyskac¢ dobre wyniki nalezy:

1- Nie odsuwa¢ si¢ nigdy na odlegto$¢ przekraczajaca 30 cm od punktu
przymocowania masy.

2- Uzywac blachy ostonowe o maksymalnej grubosci 0,8 mm, najlepiej jezeli ze stali
nierdzewne;.

3- Nadawac rytm podczas przesuwania sie do przodu, z miarowoscig wyznaczang
przez urzadzenie. Przesuwa¢ sie do przodu podczas przerwy, zatrzymywac sie
podczas punktowania.

Zastosowanie wyciagacza znajdujacego sie w wyposazeniu (POZ.1, RYS. G)
Zaczepianie i rozciaganie podktadek

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokrgceniu trzpienia (POZ.3, RYS. G) do
elektrody (POZ.1, RYS. G). Zaczepi¢ podkitadke (POZ.13, RYS. G), utozong jak opisano
wyzej i rozpoczac rozcigganie. Po jego zakonczeniu nalezy obréci¢ wyciggacz 0 90°, aby
oderwac¢ podkfadke.

Zaczepianie i rozciaganie kotkow

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokreceniu trzpienia (POZ.2, RYS. G) do
elektrody (POZ.1, RYS. G). Wiozyc kotek (POZ.15-16, RYS. G), przymocowany jak
opisano wyzej do trzpienia (POZ.1, RYS. G) przytrzymujac zacisk naciagniety w strong
wyciggacza (POZ.2, RYS. G). Po zakonczeniu wkiadania zwolni¢ trzpien i rozpoczaé
rozcigganie. Po zakonczeniu rozciggania pociagna¢ trzpien w kierunku mitotka, aby
wyjac kotek.

7.KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI NALEZY

UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD
SIECIZASILANIA.

Zablokowa¢ wyltacznik gtéwny w potozeniu “O” zamykajac na kiédke, znajdujaca
sie w wyposazeniu urzadzenia.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA i

OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

- dostosowanie/reset $rednicy oraz profilu koncowki elektrody;

kontrola ustawienia elektrod w linii;

kontrola schtodzenia przewodéw i kleszczy;

odprowadzanie skroplin z filtra wlotowego sprezonego powietrza;

- sprawdzi¢, czy przewdd zasilajacy spawarke punktowa i kleszcze nie jest uszkodzony.

7.2NADZWYCZAJNAKONSERWACJA .

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI URZADZENIA LUB KLESZCZY |

DOSTANIEM SIE DO ICH WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, CZY ZOSTALY
WCZESNIEJ WYLACZONE | ODLACZONE OD SIECI ZASILANIA.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki punktowej moga,
grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt z
czgs$ciami znajdujacymi sie pod napieciem i/lub z elementami znajdujacymi sig w ruchu.
Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzgdzenia i warunkéw
Srodowiskowych nalezy sprawdzac jego wnetrze i kleszcze oraz usuwac kurz i metalowe
czgsteczki osadzajgce sie na transformatorze, module tyrystorowym, tabliczce
zaciskowej zasilania, itp. przy pomocy suchego strumienia sprezonego powietrza (max5
bar).
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Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je
ewentualnie oczys$ci¢ bardzo miekka szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.
Przy okazji nalezy:

- Sprawdzi¢, czy na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji lub czy
podtaczenia elektryczne nie sg poluzowane-utlenione.

- Sprawdzi¢, czy S$ruby ztaczne wtérnego transformatora znajdujace sie¢ w
drazkach/splotach wyjsciowych sg mocno dokrecone oraz czy nie s widoczne $lady
utleniania lub przegrzania.

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED
WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU P
OGOTOWIATECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Po zamknigciu wytacznika gtéwnego spawarki punktowej (poz. “ 1) wyswietlacz jest
wiaczony; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie na linii zasilania (kable,
gniazdko i wtyczka, bezpieczniki, nadmierny spadek napiecia, itp).

- Na wyswietlaczu nie zostaly wyswietlone sygnaty alarmu (patrz TAB. 1): po
zakonczeniu alarmu nalezy wcisna¢ przycisk “START”, aby ponownie wiaczy¢
spawarke; sprawdzi¢ prawidtowg cyrkulacje powietrza chtodzacego i ewentualnie
zredukowac ustawiony cykl pracy urzadzenia.

- Elementy bedace czgs$cig obwodu wtérnego (odlewane uchwyty ramion - ramiona —
uchwyty elektrodowe) nie sg skuteczne w wyniku poluzowania $rub lub ich utlenienia.

- Parametry spawania nie zostaty dostosowane do wykonywanej obrobki.
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ZARIZENi PRO ODPOROVE SVAROVANi PRO PRUMYSLOVE A PROFESIONALNI
POUZITI.

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na oznaceni
bodovaciho svarovaciho pristroje.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNI
ODPOROVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpeénému pouziti bodovacky a musi
byt informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svarovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.

Bodovacka (pouze u verzi s aktivaci prostfednictvim pneumotoru) je vybavena
hlavnim vypinaem s funkcemi nouzového stavu, vybavenym visacim zamkem
pro jeho zajiSténi v poloze "O" (vypnut).

Kli¢ od visaciho zamku musi byt odevzdan vyhradné pracovnikovi obsluhy, ktery
je zkuseny nebo byl vySkolen ohledné pfidélenych ukoli a ohledné nebezpeci
souvisejicich s timto svarovacim postupem nebo s nedbalym pouzitim
bodovacky.

v prlpade neprltomnostl obsluhy musi byt hlavni vypinaé zajistén v poloze ,,0
zavienym visacim zamkem bez klice.

AN

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni Grazam.

- Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Zapojeni svafovacich kabeli a libovolny druh ukonu fadné udrzby na
ramenech a/nebo elektrodach musi byt proveden pfi vypnuté bodovacce,
odpojené od napajeciho rozvodu. U bodovacek aktivovanych prostirednictvim
pneumotoru je treba zajistit hlavni vypina¢ v poloze ,,0“ visacim zamkem z
prisluSenstvi.

Stejny postup je treba dodrzet také pfi pfipojovani k rozvodu vody nebo k
chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a v
kazdém pripadé pro ukony oprav (mimofradna udrzba).

Vo WA/

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se éinnosti na materidlech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte nazasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dfevo, papir,
hadry atd.)

- Zabezpeéte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstranovani
svarovacich dymu z blizkosti elektrod; mezni hodnoty expozice svafovacim
dymam v zavislosti na jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfi jejich vyhodnocovani.

POO®

- Pokazdé si chrante oci prislusnymi ochrannymi brylemi.

- Pouzivejte ochranné rukavice a dalSi osobni ochranné pracovni prostiedky,
vhodné pro pracovni €innosti s odporovym svarovanim.

- Hluénost: Kdyz je v pripadé mimoradné intenzivnich operaci svarovani

POKYNY PRO
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hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85db(A) nebo tuto
hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné pracovni
prostredky.

P00

- Prichod bodovaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF) v
okolibodovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich zarizeni

(napf. pacemakerq, respiratoru, kovovych protéz apod.).

Proto je tfeba pFijmout nalezita ochranna opatieni viéi nositeliim téchto zafizeni.

Napriklad zakazat jejich pristup do prostoru pouziti bodovaciho pristroje.

Tento bodovaci pristroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku

uréeného pro vyhradni pouziti v priamyslovém prostiedi, k profesionalnim

ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuci

elektromagnetickym polim neni v domacim prostredi zaru¢eno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici vuci
elektromagnetickym polim:

Pripevnit oba bodovaci kabely (jsou-li soucasti) spolecné co nejblize.

Udrzovat hlavu a trup co nejdale od bodovaciho obvodu.

Nikdy si neovijet bodovaci kabely (jsou-li sou¢asti) kolem téla.

Neprovadét bodovani s télem nachazejicim se uprostred bodovaciho obvodu.
Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

Pripojit zemnici kabel bodovaciho proudu (je-li sou¢asti) k dilu uréenému k
bodovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Neprovadét bodovani v blizkosti bodovaciho pfistroje ani na ném nesedét a
neopirat se o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti bodovaciho obvodu.
Minimalni vzdalenost:

-d=3cm,f=50cm (OBR. H);

-d=3cm,f=50cm (OBR.1);

-d=30cm (OBR.L);

-d=20cm (OBR. M) Studder.

- Zarizenitridy A:

Tento bodovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v priamyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. Nenizajisténa elektromagneticka kompatibilita vdomacich budovachav
budovach pfimo pripojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje budovy
pro domaci pouziti.

A ZBYTKOVARIZIKA é @ ®

RIZIKO PRITLACENI HORNICH KONCETIN

Rezim ¢innosti bodovacky a riznorodost tvari a rozmérd obrabéného dilu

brani realizaci integralni ochrany proti nebezpeci pritlaceni hornich konéetin:

prsta, ruky a predlokti.

Riziko musi byt sniZzeno pfijetim vhodnych preventivnich opaétini:

- Obsluha musi byt tvofena zkuSenym personalem nebo personalem
vysSkolenym ohledné procesu odporového svafovani s timto druhem
zafizeni.

- Musi byt provedeno vyhodnoceni rizika pro kazdy druh provadéné pracovni
cinnosti; je tfeba pripravit zafizeni a masky slouzici k drzeni a vedeni
obrabéného dilu (s vyjimkou pouziti prenosné bodovacky).

- Pokazdé, kdyz to tvar dilu umoznuje, je tieba sefidit vzdalenost elektrod tak,
aby nedoslo k pfekro¢eni drahy 6 mm.

- Zabraiite tomu, aby s bodovackou pracovalo vice osob sou¢asné.

- Musibytzabranéno pristupu cizich osob do pracovniho prostoru.

- Nenechavejte bodovacku bez dozoru: V takovém pripadé je povinné odpojit
ji od napdjeci sité; u bodovacek aktivovanych prostrednictvim pneumotoru
prepnéte hlavni vypina¢ do polohy ,,0“ a zajistéte jej visacim zamkem z
prislusenstvi; kli¢ musi byt uschovan u odpovédného vedouciho.



- RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody — ramena a prilehlé plochy) mohou
dosahovatteploty vyssinez 65°C: je treba pouzivat vhodny ochranny odév.

- RIZIKO PREVRACENIAPADU
- Umistéte bodovacku na vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici jeji
hmotnosti; pfipevnéte bodovacku k ulozné plose (je-li to vyzadovano v ¢asti
»INSTALACE“ tohoto navodu). V opaéném pfipadé, na naklonéné nebo
nesouvislé podlaze nebo na pohyblivych uloznych plochach, existuje riziko
prevraceni.
- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou pfipadu, kdy je to vyhradné
uvedeno v ¢asti ,INSTALACE" tohoto navodu.
- NESPRAVNE POUZITI
Pouziti bodovacky pro libovolny druh pracovni c¢innosti,
vymezeného (bodové odporové svarovani), je nebezpecné.

& OCHRANAA OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napdjeci siti se ochranné kryty a pohyblivé soucasti
obalu bodova¢ky musi nachazet v predepsané poloze.
UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah do pfistupnych pohyblivych soucasti
bodovacky, napriklad:

- Vyména nebo udrzba elektrod

- Sefizeni polohy ramen nebo elektrod
MUSI BYT PROVEDEN PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD NAPAJECI
SITE (HLAVNi VYPINAC ZAJISTENY V POLOZE ,0“ ZAVRENYM VISACIM
ZAMKEM A VYTAZENYM KLICEM u modelt s aktivaci prostrednictvim
PNEUMOTORU).

2. UVODAZAKLADNIPOPIS

2.1UVOD

Mobilni zafizeni pro odporové svafovani (bodovacka), fizené mikroprocesorem, s
technologii ménice se stfedni frekvenci, trojfazovym napdjenim a stejnosmérnym
vystupnim proudem.

Svarovaci bodovaci pfistroj je vybaven pneumatickymi klestémi, kompletné chlazenymi
vzduchem. Pneumatické klesté uvnitf obsahuji transformacéni a usmérfiovaci jednotku,
ktera ve srovnani s klasickymi bodovacimi svafovacimi pfistroji umozfuje pouzivat
vysoké bodovaci proudy s omezenym sitovym pfikonem (svafovaci bodovaci pfistroj
pracuje na vedenich s pojistkami 16A), pouziti mnohem delSich a leh¢ich kabeld kvuli
lep$i manipulaci a Sirokému pracovnimu rozsahu a minimalni magneticka pole v okoli
kabelll. Pro kazdy materidl, pro kazdou tloustku a pro kaZdy nastroj nabizi svafovaci
bodovaci pristroj pfednastavené pracovni programy a umoznuje ulozit do paméti az tfi
uzivatelsky nastavené programy. Svafovaci bodovaci pfistroj mize pracovat na
plechach s nizkym obsahem uhliku, na plechach z nerezavéjici oceli, na pozinkovanych
Zeleznych plechach a na vysoce odolnych ocelovych plechach. Pfidani kompaktniho
generatoru v podobé pfisluSenstvi umozruje pouziti pistole Studder a provadéni
mnozstvi pracovnich €innosti zatepla, které jsou specifické pro obor karosarstvi.

K hlavnim charakteristikam zafizeni patfi:

- automaticka identifikace viozeného nastroje;

- volba pouzivaného nastroje z ovladaciho panelu;

automaticka volba parametrli svafovani na zakladé druhu materialu;

uzivatelské nastaveni parametrt svafovani;

zobrazovani parametr( svafovani;

zobrazovani svarovaciho proudu;

kontrola bodovaciho proudu;

- vnitfni chlazeni nucenym vzduchem a pneumatické chlazeni s fizenou aktivaci.

odliSny od

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVIi

Drzaky klesti;

Jednotka filtru reduktoru (pfivod stlaéeného vzduchu);

Pneumatické klesté s kabelem a zastrékou, kterou Ize odpojit od generatoru;
- Vozik.

14-pdlovy konektor.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:

- Dvojice ramen s elektrodami s odli$nou délkou a/nebo tvarem pro vzduchem chlazené
pneumatické klesté (viz seznam nahradnich dilu).

- Kompaktni generator pro pouziti Sady Studder.

- Kompletni sada Studder s oddélenym zemnicim kabelem a zasuvkou na pfislusenstvi.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNISTITEK (OBR. A)

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti bodovacky jsou shrnuty na identifikaénim
Stitku a jejich vyznam je nasledujici:

- Pocet fazi a frekvence napajeciho vedeni.

- Napajeci napéti.

- Vykon sité s permanentnim rezimem (100%).

- Jmenovity vykon sité se zatézovatelem 50%.

- Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

- Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

- Proud na sekundarnim vinuti s permanentnim rezimem (100%).

-Symboly vztahujici se k bezpecnosti, jejichz vyznam je uveden v kapitole 1
,Zakladni bezpe¢nostni pokyny pro odporové svafovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaju vasi bodovacky musi
byt odecitany pfimo z identifikacniho $titku samotné bodovacky.

ONONPAWN =

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE
3.2.1 Bodovacka

Zakladni vliastnosti

- Napéajeci napéti a frekvence

- Trida elektrické ochrany :
- Trida izolace : H

400V(380V-415V) ~ 3fazové-50/60 Hz
|

- Trida ochrany obalu IP 20
- Druh chlazeni AF (nuceny obéh vzduchu)
- Vné&jsirozmeér(LxWxH) 650x500x900mm
- Hmotnost 40kg
Vstup

- Max. vykon ve zkratu (Scc ) : 38,5kVA
- Vykonovy faktor a Scc (cos) : 0,8
- Pomalé sitové pojistky : 16A

- Automaticky jistic

sitového napajeni 16A (“C’- IEC60947-2)

- Napdjeci kabel (L<4m) 4 x 2,5mm?

Vystup

- Sekundarni napéti naprazdno (U,d) 1A%
- Max. bodovaci proud (I, max) 8kA
- Bodovacikapacita max. 3 +3mm
- ZatéZovatel 1,8%
- Bodu/hodinu na oceli 3+3mm 95
- Maximalni sila plisobici na elektrody 200daN
- Vyé€nivaniramen 120mm standard

- Regulace bodovaciho proudu
- Regulace doby bodovani
- Regulace doby pfed¢asu

automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna

- Regulace doby rampy automaticka a programovatelna
- Regulace doby udrzovani automaticka a programovatelna
- Regulace doby chladu automaticka a programovatelna

- Regulace poctu impulzt automaticka a programovatelna

3.2.2 Generator Studder

Zakladni technické udaje

- Napajeci napéti a frekvence: : 565V ~ 1fazové-80Hz
- Trida elektrické ochrany : |

- Tfidaizolace : H

- Tfida ochrany obalu 1P20
- Druh chlazeni AN (pfirozenym vzduchem)
-Rozméry (LxWxH) 320x240x180mm
-Hmotnost 15,5kg
Vstup (*)

Vystup

- Sekundarni napéti naprazdno 9,5V
- Max. bodovaci proud (12 max) 3kA

(*) POZNAMKA: Generator je napajen vyhradné prostfednictvim pfislu$ného pfipojeni k
hlavni jednotce svafovaciho bodovaciho pfistroje. Viz technické uUdaje svafovaciho
bodovaciho pristroje.

4. POPIS BODOVAGKY
4,1 KONTROLNi A REGULACNI ZARIZENi
4.1.1 Ovladaci panel (OBR. B)
Popis parametri bodovani:

0

(]
POWER Power: Procentudlni podil dosazitelného vykonu pfi bodovani - rozsah od 5 do

100%.

Doba predéasu: Doba, béhem které elektrody pneumatickych klesti vzajemné
priblizi plechy ur¢ené k bodovani bez aktivace proudu; slouzi k dosazeni
maximalniho nastaveného tlaku jesté pred aktivaci proudu - rozsah je od 10 do 50
cykll (1 cyklus =20ms).

Doba rampy: Doba potfebna na dosazeni maximalni nastavené hodnoty proudu. V
ramci ¢innosti v Uloze impulznich pneumatickych klesti se tato doba aplikuje pouze
na prvniimpulz - rozsah je od 0 do 100 cykld.

Doba bodovani: Doba, béhem které je bodovaci proud udrzovan na témér
konstantni hodnoté. V ramci ¢innosti v tloze impulznich pneumatickych klesti se tato
doba vztahuje na dobu trvani jednoho impulzu - rozsah je od 0,5 do 100 cyklG (*).

ﬂ.ﬂ. Pocet impulzi: (pouze pro impulzni bodovani) Pocet impulzt bodovaciho proudu, z
nichZ kazdy se vyznacuje dobou trvani rovnajici se nastavené dobé& bodovani -

Doba chladu: (plati pouze pro impulzni bodovani) Doba, ktera uplyne mezi dvéma
po sobé nasledujicimi proudovymiimpulzy - rozsah je od 0,5 do 20 cyklu.

rozsah je od 1 do 10 (**)

Doba udrzovani: Doba, béhem které elektrody pneumaticky ovladanych klesti

udrzuji plechy, na nichz bylo pravé provedeno bodovani, pfiloZzené jeden ke druhému
bez aktivace proudu. BEéhem této doby dojde k ochlazeni bodu svaru a ke krystalizaci
svareného jadra; tlak v této fazi ziemni zrno kovu a zvysi jeho mechanickou odolnost
-rozsah je od 2 do 50 cyklu.

(*)POZNAMKA: Souget cykl(i rampy a cyklt bodovani nesmi prekrogit 100 (2 sekundy).

(**) POZNAMKA: Maximalni nastaviteiny poget impulz(i zavisi na dobé trvani jednoho

impulzu: Celkova skute¢na doba bodovani nesmi piekrogit 100 cyklu.

£
PRG
1-Tlaéitko “A” s dvoji funkci [l) :

a) ZAKLADNiFUNKCEll} : Postupné zobrazovani parametrti bodovani:

it aktivovatelny vykon/proud, &doba predcasu, ®doba rampy,
doba bodovani, doba chladu (pouze v pulznim rezimu), nn pocet impulzu
(pouze v pulznim rezimu), @ doba udrzovani.
.4
b) SPECIALNiFUNKCE PRG : zména zobrazenych parametrt bodovani: pro pfistup k
této funkci je potfebné provést postup popsany v odstavci6.2.2.

2 -Tlac¢itko”B* volby pouzité funkce a zobrazeni pouzitého nastroje:

: Funkce pneumaticky ovladanych klesti s nepfetrzitym bodovacim

proudem: Bodovaci cyklus za¢ina dobou pfed€asu, pokracuje dobou rampy a dobou
bodovani a kon¢i dobou udrzovani. Tuto funkci lze zvolit tlacitkem “B*.

: Funkce pneumaticky ovladanych klesti s “impulznim” bodovacim

proudem: Bodovaci cyklus zacind dobou pred¢asu, pokracuje dobou rampy, dobou
bodovani, dobou chladu, stanovenym poctem impulzl (viz 4.1.1. Pocet impulza) a konci
dobou udrzovani.

Tato funkce zlepSuje bodovaci kapacitu na plechach s vysokou mezni hodnotou Gnavy
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nebo na plechach se specialnimi ochrannymi féliemi.
Tuto funkci lze zvolit tlacitkem ,B“.

l . Funkce studder (pouze pfi pouziti sady studder).
Volba této funkce rusi €innost pneumatickych klesti a umoznuje volbu funkci tlacitkem

»

!
H : Funkce “ACCo”: Pfisun elektrod pneumaticky ovladanych klesti.

Tuto funkci Ize zvolit pfidrzenim stisknutého tlacitka “B“ pfiblizné na 3 sekundy (pouze s
pneumaticky ovladanymi kleStémi). Na displeji bude zobrazeno “ACCo" a LED klesti
bude blikat. V ramci této funkce nebude aktivovan proud! Pouziti této funkce Ize ukoncit
opétovnym stisknutim tlacitka ,B“ pfiblizné na 3 sekundy.

A UPOZORNEN:!

ZBYTKOVE RIZIKO! Také v tomto rezimu &innosti existuje riziko pfitlaéeni hornich
koncetin: Pfijméte pfisluSna preventivni opatreni (viz kapitolu bezpecnost).

3 -Tlacitko “C” volby funkci s pistoli STUDDER l :
Ma vyznam pouze pfi pouziti sady “studder*:

VN

Lzoh : Bodovani: kolikd, nytl, podlozek, specialnich podlozek s vhodnymi
elektrodami.

o4

1 : Bodovani $roubli @ 4mm s vhodnou elektrodou.

25:6 o5

: Bodovani $roubll @ 5+6mm a nytd @ 5 mm s vhodnou elektrodou.

AL : Bodovani samostatného bodu s vhodnou elektrodou.

iﬁ : Vyrovnani promacknutych plechl s uhlikovou elektrodou.

i : Prerusované bodovani pro zalatani plecht s vhodnou elektrodou.
Bodovaci svarovaci pristroj automaticky reguluje doby bodovani na
zakladé zvolené tloustky plechu.

_kL : Péchovani plecht s vhodnou elektrodou.

4 -Tlacitko “D” volby tloustky @ :

Umozriuje nastavit se na program bodovani v zavislosti na tloustce materialu uréeného k
bodovani.

Kdyz LED blika, znamena to, Zze zvolena tloustka je kriticka pro bodovani s aktualné
pouzivanym nastrojem; kdyz se LED nerozsviti, znamena to, Ze zvolenou tloustku nelze
bodovat s aktualné pfipojenym nastrojem.

5-Tlacitko “MATERIAL”:
Umoznuje volbu programu tykajicich se druhu svafovaného materialu (viz odstavec 6.3)

6 - Tlacitka RECALL a SAVE:

Jedna se o tlaCitka, ktera jsou aktivni pouze v reZzimu programovani (viz odstavec 6.2.2).
Tlacitko ,SAVE" umoziiuje uloZit do paméti prostrednictvim programu ,Personale”

(Uzwatelske nastaveni) svafovaci cyklus nastaveny pro dany nastroj, tloustku a
material. Tlagitko "RECALL" umozZfiuje naditat z paméti PREDNASTAVENY svafovaci
cyklus nebo svafovaci cyklus ,Personale” (UzZivatelské nastaveni), nastaveny pro dany
nastroj, tloustku a material.

A UPOZORNEN:I! Soucasnym stisknutim tlacitek ,RECALL“ a ,,SAVE“ pfi
zapnuti stroje budou nacitany vSechny programy nastavené ve vyrobnim zavodé
pro kazdy nastroj, tloustku a material; dojde tak ke ztraté uzivatelsky nastavenych
programu!

7 -Snimac impulzu:
Aktivni pouze ve fazi programovani. Umoziiuje ménit hodnotu parametrd bodovani,
materialy a volit programy.

8 -Displej:

Umozriuje zobrazit:

- Signaly alarmu (viz odstavec4.2.1)

Vystrazné signaly (napf.: OP EL = izolant mezi elektrodami, NO CO = zadny pfipojeny
nastroj). Kompletni pfehled v§ech upozornéni je uveden v Tab. 1). Cervena LED v
klestich se rozsviti v pfitomnosti vystrazného signalu.

“Strt" pfi kazdém zapnuti stroje nebo pfi obnoveni ¢innosti po signalu alarmu.
Nastaveny procentualni podil vykonu [%].

| L doba parametr(i bodovani, vyjadfena v cyklech pfi 50Hz (1 cyklus = 20ms).

Proud pouzity v bodovacim cyklu [A].

Materialy nastavené pro plechy uréené k bodovani.

Pismeno ,d“ oznaduje, ze zobrazena hodnota parametru odpovida prednastavené
hodnoté.

9 -LED vSeobecného alarmu, alarmu bodovani nebo programovani:

ll Zlutd LED signalizace véeobecného alarmu: Rozsviti se pfi zasahu
termostatickych ochran, zasahu alarm( pfepéti, podpéti, nadproudu, chybéjici
faze a chybéjiciho vzduchu.

PRG Cervena LED programovani: Stroj je ve fazi programovani a nemize provadét
zadny bodovaci cyklus.

10 - Tlacitko “START”:

Stisknéte tlacitko teprve po zobrazeni napisu”Strt” na displeji:
Umozriuje stroji pracovat pfi prvnim zapnuti nebo po situaci alarmu.

Cervena LED bodovani: Rozsviti se a z(istane rozsvicena po celou dobu trvani
bodovaciho cyklu.
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4.1.2 Jednotka regulatoru tlaku a tlakoméru

Umoziiuje prostfednictvim oto¢ného ovladace regulovat tlak, kterym pusobi elektrody
pneumaticky ovladanych klesti (pouze u pneumaticky ovladanych klesti).

POZNAMKA: Kvuli dosazeni maximalni vykonnosti stroje se doporucuje pracovat
vzdy pfi maximalnim dovoleném tlaku (8 bar).

4.2 BEZPECNOSTNi FUNKCE A FUNKCE VZAJEMNEHO BLOKOVANI

4.2.1 Ochrany aalarmy

a) Tepelna ochrana: .
chladici vody nebOJeJ|m nedostatecnym pratokem ¢i pracovnim cyklem prekracdujicim
povolenou mezni Groven.

Zasah je signalizovan rozsvicenim Zluté kontrolky ( | ) na ovladacim panelu.
Alarm je zobrazovan na displeji prostfednictvim:

AL 1=nouzovy tepelny alarm (*).

AL2= sekundémitepelny alarm.

AL 8 =tepelny alarm zafizeni studder.

AL 12 =tepelny alarm klesti.

UCINEK : zabiokovani pohybu: otevieni elektrod (pneumotor vypustén); zablokovani
proudu (svafovani znemoznéno).

OBNOVENI CINNOSTI : manualni (prostfednictvim tla¢itka ,START* po poklesu do

povolenych teplotnich rozmezi - zhasnuti Zluté kontrolky ( | )).
(*) POZNAMKA: AL 1 se zobrazi i v pfipadé, Ze je 14-polova zasuvka ,Studder”
(umisténa na zadni strané generatoru) odpojena.
V pfipadé nepfitomnosti Kit Studder doporu¢ujeme pfipojit pFisluSnou 14-pdélovou
zéstrcku.

b) Hlavni vypina¢:
- Poloha 0" = vypnut, zajistitelna visacim zamkem (viz kapitola 1).

A UPOZORNENI! V poloze ,,0“ jsou vnitini svorky (L1+L2+L3) pFipojeni
napajeciho kabelu pod napétim.
- Poloha ,I* = zapnut: Bodovacka je napajena, avS8ak neni v ¢&innosti
(POHOTOVOSTNI REZIM (STAND BY) - vyZzaduije stisknuti tladitka ,START").
- Funkce nouzového zastaveni
Pfi fungujici bodovaéce vypnuti (poz. I
zastaveni:
- vypnuti proudu;
-rozpojeni elektrod (pohyb pneumotoru do klidové polohy);
-znemoznéni automatického opétovného uvedeni do chodu.
c) Bezpecnostni zasah kontroly stlaceného vzduchu
Zasahuje v pfipadé chybéjiciho tlaku v pfivodu stlaceného vzduchu nebo pfi jeho
prudkém poklesu (p < 3bar);
Zasah je signalizovan na displeji napisem , AL 6“
UCINEK : zablokovani pohybu: otevreni elektrod (pneumotor vypustén); zablokovani
proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI CINNOSTI : manualni (prostfednictvim tladitka ,START" po navratu do
pfipustnych rozmezi tlaku (hodnota na tlakoméru >3bar).
d) Ochrana pfed zkratem na vystupu (pouze pro pnematicky ovladané klesté)
Pred provedenim svafovaciho cyklu stroj kontroluje, zda jsou pdly (kladny a
zaporny) sekundarniho bodovaciho obvodu bez bodd nahodného styku.
Zasah je signalizovan na displeji napisem ,AL 7*
UCINEK zablokovani pohybu: otevfeni elektrod (pneumotor vypustén);
zablokovanj proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI CINNOSTI : manualni (prostfednictvim tladitka ,START" po odstranéni
pFiciny zkratu).
e) Ochrana pro pfipad chybéjici faze
Zasah je signalizovan na displeji napisem ,AL 11*
UCINEK zablokovani pohybu: otevfeni elektrod (pneumotor vypustén);
zablokovanj proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI CINNOSTI : manualni (prostfednictvim tlacitka ,START").
f) Ochrana proti prepéti a podpéti
Zasah Je 5|gnallzovan na displeji napisem ,AL 3“ pro PREPETI a ,AL 4“ pro
PODP
UCINEK zablokovani pohybu: otevieni elektrod (pneumotor vypustén);
zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI CINNOSTI : manuélni (prostfednictvim tiagitka ,START*).
g) Tlacitko “START” (OBR. B-10).
Jeho aktivace je potfebna pro ovladani ukonu svafovani v kazdé z nasledujicich
podminek:
- Pfikazdém zapnuti hlavniho vypinace (poz. ,0" => poz. |);
- po kazdém zasahu bezpecnostnich / ochrannych zafizeni;
- po obnoveni dodavky energie (elektrické a stlaceného vzduchu), jejizdodavka byla
predtim pferuSena nasledkem usekového vypnuti nebo poruchy.

=> poz. ,0") zpUsobi jeji bezpecné

5.INSTALACE

/N UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A ELEKTRICKYM
A PNEUMATICKYM ZAPOJENIM BODOVACIHO SVAROVACIHO PRISTROJE SE
MUSI PROVADET PRI VYPNUTEM BODOVACIM SVAROVACIM PRISTROJI,
ODPOJENEM OD NAPAJECIHOROZVODU, ) |
ELEKTRICKE A PNEUMATICKE ZAPOJENi MUSI BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM NEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovaci svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich
sevobalu(OBR.C).

5.2ZPUSOB ZVEDANI
UPOZORNENI: Zadny z bodovacich svafovacich pfistroju popsanych v tomto navodu
neni vybaven zafizenim pro zvedani.

5.3 UMISTENI

Vyhradte pro instalaci dostatecné Siroky prostor, zbaveny prekazek, ktery dokaze zajistit
plné bezpec¢ny pfistup k ovladacimu panelu, k hlavnimu vypina¢i a k pracovnimu
prostoru.

Ujistéte se, Ze se v blizkosti otvort pro vstup nebo vystup vzduchu nenachazeji
prekazky, a zkontrolujte, aby nedochazelo k nasavani vodivého prachu, korozivnich
vyparu, vihkosti apod.

Umistéte bodovaci svafovaci pfistroj na rovny povrch z homogenniho a kompaktniho
materialu, s nosnosti odpovidajici jeho hmotnosti (viz ,technické udaje”), aby se
predeslo nebezpedi prevraceni nebo nebezpecnym posuntim.



5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni

Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
bodovaciho svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci rozvodu, ktery je k
dispozici v misté instalace.

Bodovaci svafovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodicem.

Za ugelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé
typu:

-TypA( ) pro jednofazové stroje;

-TypB ( ) pro trojfazové stroje.

Bodovaci pfistroj nesplriuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

P¥i pfipojeni k verejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéreni toho,
zda |ze bodovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

5.4.2 Zastrckaazasuvka

K napdjecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastr¢ku ( 3P+T ) vhodné proudové
kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym jisticem;
prislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (zZlutozeleny)
napajeciho vedeni. Kapacita a charakteristika zasahu pojistek a jisti¢e jsou uvedeny v
odstavci,,OSTATNI TECHNICKE UDAJE".

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neucinnost bezpeénostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s
naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku
(napf. pozar).

5 5PRIPOJENI KPNEUMATICKEMU ROZVODU
Pfipravte potrubi se stlaéenym vzduchem s provoznim tlakem 8 bar.

- Namontujte na jednotku filtru-reduktoru jednu ze spojek pro stlaceny vzduch, které
mate k dispozici, za U€elem pfizpGsobeni uchytdm, které jsou k dispozici v misté
instalace.

A Vlastnosti klesti zaviseji na kvalité zdroje stlacéeného vzduchu, ke kterému je

stroj pripojen; kvalita bodu je zaru¢ena provoznim tlakem s hodnotou nejméné
6bar.

5.6 PRIPOJENI PNEUMATICKYCH KLESTI (OBR. D1)

Zasurite polarizovanou zastréku klesti do zasuvky svarovaciho bodovaciho pfistroje a
poté nadzvednéte obé paky, dokud nedosahnete kompletniho pfipevnéni zastrcky.

V pfipadé, ze se nepouziva Souprava Studder (Volitelné prislusenstvi), pfipojte
prislusnou 14-pdlovou zastrcku (obr. D2).

POZNAMKA: Kdyz zastr¢ka klesti neni zasunuta do zasuvky, Ize s ni otacet vudi
drazkované trubce; vyhnéte se nadmérnému otaceni zastrcky, abyste neposkodili vniténi
spojeni kabelu.

A A UPOZORNENI! Pozor, nebezpeéné napéti! V zadném pripadé nepfipojujte
do zasuvek svarovaciho bodovaciho pristroje odliSné zastrcky nez ty, které byly
uréeny vyrobcem. Nepokousejte se o zasunuti jakéhokoli ciziho predmétu do
zasuvek!

5.7 PRIPOJENi GENERATORU STUDDER

A Tato napajeci jednotka pro pistoli studder musi byt pouzivana vyhradné v
kombinaci s vlastnim generatorem, pfizplisobenym tomuto ucelu. Instalace musi
byt provedena vyhradné personalem opravnénym pro vykonavani praci na
elektrickych zafizenich.

- Je zakazano pripojovat toto zafizeni do elektrického rozvodu.

- Pripojte obé polarizované zastréky generatoru studder do pfislusnych zasuvek
svarovaciho bodovaciho pfistroje a upevnéte je zplisobem znazornénym na Obr. E.

5.8 PRIPOJENI PISTOLE STUDDER PROSTREDNICTVIM ZEMNICIHO KABELU
(Obr.F)

- Zasurite zastréky DINSE do pfisluSnych zasuvek.

- Zasurite konektor ovladaciho kabelu do pfislusné zasuvky.

- PFipojeni stlaceného vzduchu neni potfebné.

6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Hlavni vypinac¢ do polohy “O” a jeho zajisténi v této poloze visacim zamkem!

Pted provedenim libovolného Ukonu bodovani je tfeba provést sérii kontrol a sefizeni; to

se musi zrealizovat s hlavnim vypinaéem v poloze ,0" azam¢&enym visacim zamkem.

Pripojeni k elektrické siti a k rozvodu stlaceného vzduchu:

- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno spravné, podle vySe uvedenych
pokynu.

- Zkontrolujte pfipojeni stlateného vzduchu; provedte zapojeni pfivodni hadice k
rozvodu stlateného vzduchu, prostfednictvim otoéného ovladade reduktoru
nastavujte tlak az do odegitani hodnoty 8 bar (116 psi) na tlakoméru.

Nastaveni klesti:

- Vlozte mezi elektrody desticku s tloustkou odpovidajici tloustce plechd; zkontrolujte,
zda budou ramena po svém manualnim pfiblizeni vzajemné paralelni a elektrody v
jedné ose (s odpovidajicimi hroty).

Je tfeba mit neustale na paméti, Ze je potfebna draha o 5-6 mm del$i, nez je poloha
bodovani, aby bylo mozné pUsobit na dil pfedepsanou silou.

Dle potfeby provedte sefizeni uvolnénim pojistnych Sroubd ramen, ktera mohou byt
nato¢ena nebo posunuta v obou smérech podél své osy; na zavér sefizeni dikladné
dotahnéte pojistné Srouby nebo hmozdiky.

6.2 NASTAVENi PARAMETRU BODOVANI

Hlavni vypinac do polohy “I”.

Parametry, které se podileji na ureni praméru (prifezu) a mechanické odolnosti
bodového svaru, jsou:

- Silaplsobeni elektrod.

- Bodovaci proud.

- Dobabodovani.

V pfipadé chybéjici specifické zkuSenosti je vhodné provést nékteré zkousky bodovani's
pouzitim kousk( plecht stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznacuiji plechy, na kterych
ma byt vykonana pracovni ¢innost.
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6.2.1 Nastaveni sily a funkce priblizeni (pouze pneumaticky ovladané klesté)

Nastaveni sily se provadi prostfednictvim regulatoru tlaku jednotky vzduchu (viz

odstavec4.1.2)

Je moZné zvolitjeden z nasledujicich druhd pfiblizeni:

a)Zpanelu:
Stisknutim tlacitka “B“ (obr. B) pfiblizné na 3 sekundy. Na displeji bude zobrazeno
“ACCo" a LED klesti bude blikat. V ramci této funkce nebude aktivovan proud!
Pouziti této funkce Ize ukoncit opétovnym stisknutim tlacitka ,B“ pfiblizné na 3
sekundy.

b) Z klesti:
Stisknéte a uvolnéte tlacitko v klestich a hned poté drzte stisknuté tlacitko. Klesté
se priblizi a budou udrzovat elektrody zaviené az do nasledujiciho uvolnéni tlacitka.
Na displeji bude zobrazeno “ACCo“ a LED klesti bude blikat. V rdmci této funkce
nebude aktivovan proud!

A UPOZORNENi PouZiti ochrannych rukavic mL"lie zpﬂsobit Ze bude volba

A UPOZORNENiI!

ZBYTKOVE RIZIKO! Také v tomto rezimu éinnosti existuje riziko pfitlaéeni hornich
koncetin: Pfijméte pfislu$na preventivni opatieni (viz kapitolu bezpecnost).

6.2.2 Nastaveni proudu a dob bodovani (OBR. B)

Parametry bodovanijsou popsany v odstavci4.1.1

Parametry proudu a doba bodovani jsou regulovany automaticky volbou tloustky plecht
ur¢enych ke svafovani tlacitkem D na obr. B a volbou materiélu.
DULEZITAINFORMACE:

Kdyz LED odpovidajici zvolené tloustce ,blika“, znamena to, Ze prednastaveny
bodovaci proud nebo puvodné nastaveny bodovaci proud je nedostatecny na
uspokojivou realizaci bodu.

Bodovy svar se povaZuje za spravné provedeny, kdyZz poté, co je vzorek podroben
zkousSce v tahu, dojde k vytazenijadra bodu svaru z jednoho ze dvou plechd.

6.2.3 Ulozeni uzivatelskych bodovacich programi do paméti (Obr. B)
Prostfednictvim funkce ,SAVE" je mozné ulozit do paméti tfi uzivatelsky nastavené
bodovaci programy, oznac¢ené na displeji ,Su_1 ,Su_2“ a ,Su_3" pro kazdy material,
tloustku a nastroj.

a) Zvolte nastroj, ktery hodlate pouzit.

b) Udrzuijte stisknuté tlacitko A na obr. B po dobu pfiblizné 3 sekund; displej bude blikat
arozsvitise LED ,PRG".

c) Prostfednictvim tlacitka A zvolte parametr, ktery ma byt zménén, a otadenim
snimace impulzl zvolte jeho poZzadovanou hodnotu.

d) Zopakujte operaci pro vSechny parametry na obr. B-1, uréené ke zméné.

e) Stisknéte tlac¢itko ,SAVE" a zvolte osobni program ,St_1,2,3".

f) Udrzujte stisknuté tlacitko ,SAVE" na dobu pfiblizné 3 sekund, aby se parametry
ulozily do paméti prostfednictvim zvoleného osobniho programu (pfed uvolnénim
tla¢itka musi byt nadispleji zobrazeno potvrzeni, Yes").

g) Stro”e nyni pfipraven k bodovani.

POZNAMKA: Ve fazi programovani bodovagka nemtze aktivovat dodavku proudu.

6.2.4 Nacitani bodovacich program?t (Obr. B)
Prostrednictvim funkce ,RECALL" je mozné naditat program nastaveny ve vyrobnim
zavodé (,rfE_d“) nebo osobni programy (,rE_1° ,rE_2“, ,rE_3") tykajici se daného
nastroje, tloustky a materialu:
h) Aktivujte fazi programovani podle pokyn(i uvedenych v bodé b) tohoto odstavce.
i) Stisknéte a uvolnéte tlacitko "RECALL".
1) Ota€enim snimace impulzu zvolte ,rE_d“ (pfednastaveny program) nebo ,rE_1,2,3“
(osobni program).
m)UdrZujte stisknuté tlacitko "RECALL" na dobu pfiblizné 3 sekund kvdli nacitani
zvoleného programu (pfed uvolnénim tlacitka musi byt na displeji zobrazeno
potvrzeni ,Yes"®).
n) Stroj je nyni pfipraven k bodovani.
POZNAMKA: Ukon¢eni faze programovani bez ulozeni nastavenych hodnot se provadi
stisknutim tlacitka ,,A” pfiblizné na dobu 3 sekund.

6.3 NASTAVENi MATERIALU (OBR. B)

- Stisknutim tla¢itka ,MATERIAL" zobrazte materialy, které jsou k dispozici.

K materialim, kterejsou k dispozici, patfi:

FE = Zelezné plechy s nizkym obsahem uhliku;

StSt = plechy z nerezové oceli;

FE zn = Zelezné plechy s nizkym obsahem uhliku, s povrchovou Upravou
pozinkovanim.

Hss = Zelezné plechy s vysokou mezi Unavy.

Snimacem impulzi zvolte material ur€eny k bodovani z materiald, které jsou k
dispozici.

Stisknéte priblizné na 3 sekundy tla¢itko ,MATERIAL": Zobrazise "RECALL"a YES*;
material byl zvolen.

6.4 PROCES BODOVANI

Ukony platné pro v§echny nastroje:

- Zvolte material uréeny ke svarovani (viz 6.3).

- Zvolte tloustku materialu (tlacitko D na obr. B).

Zobrazte pfednastavené parametry bodovani (tladitko Ana obr. C)

Dle potfeby provedte uzivatelské pfizpusobeni programu bodovani (viz odstavec

2.2).

6.4.1 PNEUMATICKY OVLADANE KLESTE
Zvolte funkci plynulého nebo impulzniho bodovani (viz odstavec4.1.1, popis tlagitka

Oprete elektrodu pevného ramena o povrch jednoho ze dvou plechd uréenych k
bodovani.

Stisknéte tlacitko na rukojeti klesti, ¢imz dojde k:

a) Zavreniplecht mezi elektrody.

b) Zahajeni bodovaciho cyklu s prichodem proudu signalizovanym LED (_'g" yna
ovladacim panelu.

Uvolnéte tlacitko po nékolika okamzicich od zhasnuti LED ( g").

- Po ukonéeni bodovani bude zobrazen primérny bodovaci proud (s vyjimkou
pocate€nich a zavére¢nych ramp). Hodnota proudu se miZze ménit pfi signalech
L2upozornéni“ (vizTAB. 1).

Po ukonéeni pracovni ¢innosti odloZte klesté do pfislusného drzaku nachazejicim se
navoziku.



A A UPOZORNENI: Pozor, nebezpeéné napéti! Pokazdé zkontrolujte
neporusenost napajeciho kabelu klesti; ochranna drazkovana trubka nesmi byt
prefezana, zlomena ani stlacena! Pred pouzitim a béhem pouziti klesti
zkontrolujte, zda se kabel nachazi v dostatecné vzdalenosti od pohybujicich se
soucasti, zdroju tepla, feznych povrch, kapalin apod.

A & UPOZORNENi: Souéasti klesti jsou jednotky na transformaci, izolaci a
usmeérnéni, potfebné pro bodovani; v pfipadé pochybnosti o neporusenosti klesti
(napf. v pfipadé padu, prudkych narazu apod.) odpojte svarovaci bodovaci pfistroj
aobrat'te se na autorizované servisni stredisko.

6.4.2 PISTOLE STUDDER '

UPOZORNEN:I!

- Pro upevnéni nebo demontaz pfislusenstvi ze skli¢idla pistole pouzijte dva pevné
hexagonalnikli¢e, abyste zabranili otaéeni samotného sklicidla.

- V pfipadé ukonu na dvefich nebo kapotach povinné pfipojte zemnici ty¢ k témto
soucastem, abyste zabranili prichodu proudu pfes zavésy a vSeobecné v blizkosti
prostoru bodovani (dlouhé drahy proudu snizuji uginnost bodu).

Pripojeni zemniciho kabelu:

a) Odhalte plech co nejblize k bodu, v némz ma byt zrealizovan svar, aby se dosahlo
plochy odpovidajici kontaktni plose zemnici tyCe.

b1) Upevnéte mé&dénou ty& na povrch plechu s pouzitim CLENENYCH KLESTI (model
pro svafovani).
Jako alternativu ke zplGsobu b1 (v pfipadé potizi s praktickou realizaci) muzete
pfijmout nasledujici feseni:

b2) Pribodujte podlozku na povrch pfedem pfipraveného plechu; nechte projit podlozku
pres drazku v médéné tyci a zajistéte ji pfisluSnou svorkou z pfislusSenstvi.

Pfibodovani podlozky pro upevnéni zemnici koncovky Q
Namontujte do skli¢idla pistole pfisluSnou elektrodu (POZ. 9, OBR. G) a nasadte
podlozku (POZ. 13, OBR. G).
Ulozte podlozZku do zvoleného prostoru. Ve stejném prostoru pfivedte do styku zemnici
koncovku; stisknutim tlacitka pistole aktivujete pfivareni podlozky, na kterou bude
mozné provést upevnéni vyse uvedenym zplisobem.

FAVAVAVAW
Bodovani Sroubi, pojistnych podiozek, hebiki, nyti b 2. Q. A&

Vybavte pistoli elektrodou vhodnou pro vloZzeni bodovaného prvku a opfete ji o plech v
pozadovaném bodé; stisknéte tlacitko pistole: tlacitko uvolnéte teprve po uplynuti

nastavené doby (zhasnuti LED —g-—).

Bodovani plechii pouze z jedné strany AL
Namontuijte do skli¢idla pistole potfebnou elektrodu (POZ. 6, OBR. G) a pfitlacte na
povrch uréeny k bodovani. Aktivujte tladitko pistole a uvolnéte jej teprve po uplynuti

nastavené doby (zhasnuti LED -g._ ).

UPOZORNENTI!

Maximalni tloustka plechu, ktery Ize bodovat z jedné strany: 1+1 mm . Tento druh

bodovani neni pfipustny na nosnych strukturach karoserie.

Pro dosazeni spravnych vysledkd bodovani plecht je tfeba pfijmout néktera zakladni

opatreni:

1 - Dokonalé zemnici spojeni.

2 - Z obou soucasti, které maiji byt spojeny bodovanim, se musi odstranit pfipadné laky,
tuky aoleje.

3 - Soucasti uréené k bodovani se musi vzajemné dotykat bez vzduchové mezery; dle
potreby je k sobé vzajemné pritlacte s pouzitim nastroje - nepouzivejte pro tento ucel
pistoli. PFili$ silné pfitlaceni povede k nespravnym vysledkim.

4 - Tloustka horniho dilu nesmi prekrogit 1 mm.

5 - Hrot elektrody musi mit prmér 2,5 mm.

6 - Dobfe dotahnéte matici, ktera blokuje elektrodu, a zkontrolujte, zda jsou dotazené
konektory svafovacich kabelu.

7 - Pribodovani opiete elektrodu pusobenim mirnym tlakem (3+4 kg). Stisknéte tlacitko
a nechte uplynout dobu bodovani; teprve poté oddalte pistoli.

8 - Nevzdalujte se vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

Soucasné bodovani a tah specialnich podlozek V

Tato funkce se provadi montazi skli¢idla (POZ. 4, OBR. G) a jeho dotaZzenim na doraz na
téleso vytahovaku (POZ. 1, OBR. G) a zachycenim a dotazenim dalSi svorky vytahovaku
na pistoli (OBR. G) na doraz. Vlozte specialni podlozku (POZ. 14, OBR. G) do skli¢idla
(POZ. 4, OBR. G) a zajistéte ji pfislusnym Sroubem (OBR. G). Pfiboduijte ji na pfislusné
misto a nastavte bodovacku pro bodovani podloZek a zahajte tah.

Na zavér pootocte o 90° kvuli odpojeni podlozky, kterd mize byt pfibodovana do nové
polohy.

Ohieva pechovanl plechu ﬂ_m
V tomto provoznim rezimu je pfednastaveno zruseni ¢innosti CASOVACE: P¥i volbé

doby sval‘ovéni‘se na displeji zobrazi “InF* (nekone¢na doba).

Doba trvani tukont je vzhledem k tomu, Ze je uréena dobou stisknuti tladitka pistole,
manualni.
Intenzita proudu je regulovana automaticky, v zavislosti na zvolené tloustce plechu.

Ohfev plechu ..ﬁ

Namontujte uhlikovou elektrodu (POZ. 12, OBR. G) do skli¢idla pistole a zajistéte ji
kruhovou matici. Dotknéte se hrotem uhliku pfedem odhalené plochy a stlacte tlacitko
pistole. Pusobte zven&i smérem dovnitf, kruhovym pohybem za u¢elem ohfati plechu,
ktery se vytvrdi, ¢imz se vrati do své pavodni polohy.

Aby se zabranilo nadmérnému vyduti, pracujte na malych plochach a okamzité po ukonu
prejedte vihkym hadrem, abyste ochladili oSetfenou ¢ast.

Péchovaniplecha _LJ_
V této poloze je pfi pouziti prislusné elektrody mozné znovu rozmacknout plechy, které
byly vystaveny lokalnim deformacim.

PreruSované bodovani (Zalatani) .4
Tato funkce je vhodna na bodovani malych obdélnikl plechu, aby se zakryly otvory
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Nalozte do skli¢idla pfislusnou elektrodu (POZ. 5, OBR. G) a fadné dotahnéte

upevriovaci kruhovou matici. Odhalte pfislusnou ¢ast a ujistéte se, Ze kus plechu, ktery

ma byt pfibodovan, je ocistény od tuku a laku.

Umistéte dil a pfilozte na néj elektrodu. Poté stisknéte tlacitko pistole a zatimco budete i

nadale drzet stisknuté tlacitko, rytmicky se posouvejte dopfedu a dodrzujte pfitom

intervaly prace/odpocinku, uréené bodovackou.

POZN.: Bé&hem pracovni ¢innosti lehce pfitlacte (3+4 kg) a postupujte podél idealni ary

2+3 mm od okraje nového dilu uréeného k pfibodovani.

Pro dosazZeni dobrych vysledku:

1- Nevzdalujte se vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

2- Pouzijte kryci plechy s maximalni tloustkou 0,8mm, nejlépe z nerezové oceli.

3- Udélte pohybu dopfedu rytmus odpovidajici rytmu bodovacky. Posun dopfedu
vykonavejte béhem pauzy a zastavte se v okamziku bodovani.

Pouziti vyhazovaku z pfislusenstvi (POZ. 1, OBR. G)

Uchyceni atah podlozek

Tato funkce se provadi montazi a uzavienim sklicidla (POZ. 3, OBR. G) na télesu
elektrody (POZ. 1, OBR. G). Uchytte podlozku (POZ. 13, OBR. G), pfibodovanou vyse
uvedenym zpUsobem, a zahajte tah. Na zavér otoéte vytahovak o 90° kvuli odpojeni
podlozky.

Uchyceni a tah kolikt

Tato funkce se provadi montazi a uzavienim sklicidla (POZ. 2, OBR. G) na télesu
elektrody (POZ. 1, OBR. G). Nechte kolik (POZ. 15-16, OBR. G), pfibodovany vyse
uvedenym zpusobem (POZ. 1, OBR. G), vejit do skli¢idla tahanim za samotnou
koncovku smérem k vytahovaku (POZ. 2, OBR. G). Po ukonéeni vkladani uvolnéte
skli¢idlo a zahajte tah. Po ukonceni uvedeného ukonu potahnéte sklicidlo smérem ke
kladivu, aby se kolik vyviéknul.

7.UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE

BODOVACKAVYPNUTA AODPOJENA OD NAPAJECIHO ROZVODU.
Je tfeba zajistit hlavni vypinac¢ v poloze ,,0“ visacim zamkem z pfisluSenstvi.

7.1RADNAUDRZBA . .

OPERACE RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.

- pfizpUsobeni/obnoveni pruméru a profilu hrotu elektrody;

- kontrola vyrovnani elektrod;

- kontrola chlazeni kabelt a klesti;

- vypousténi kondenzatu zfiltru vstupu stlaéeného vzduchu;

- kontrola neporu$enosti napajeciho kabelu svafovaciho bodovaciho pfistroje a klesti.

7.2MIMORADNAUDRZBA = _ o ] .
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI NEBO KVALIFIKACI Z ELEKTRICKO-STROJNI
OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED SEJMUTIM PANELU SVAROVACIHO BODOVACIHO

PRISTROJE NEBO KLESTi A PRED PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE,
ZE JE SVAROVACi BODOVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti bodovacky pod napétim mohou zpusobit zasah
elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zplsobenymi pfimym stykem se soucastmi
pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se soucastmi.

Pravidelné a v kazdém pfipadé v intervalech odpovidajicich pouziti a podminkam

prostfedi zkontrolujte vnitfek svafovaciho bodovaciho pfistroje a odstrante prach a

kovové Eastice, které se ulozily na transformatoru, modulu tyristor(i, svorkovnici napajeni

apod. prostfednictvim proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 5bar).

Zabrante nasmérovani proudu stlateného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte

jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym karta¢em nebo vhodnymi rozpoustédly.

P¥itéto prilezitosti:

- Zkontrolujte, zda kabelaZe nevykazuji poSkozeni izolace nebo uvolnéné - zoxidované
spoje.

- Zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby pfipojeni sekundarniho vinuti transformatoru k
ty€im / vystupnim pletenciim dobfe utaZené a zda nevykazuiji stopy po oxidaci nebo
prehrati.

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE
SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI
STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Pri zapnutém hlavnim vypinaci bodovacky (poz. , | “) bude displej rozsvicen; v
opacném piipadé porucha spociva v napajecim vedeni (kabely, zastrcka a zasuvka,
pojistky, nadmérny pokles napéti atd.).

- Displej nezobrazuje signdly alarmu (viz TAB. 1): Po skonéeni alarmu opétovné
aktivujte bodovacku stisknutim ,START"; zkontrolujte spravnou cirkulaci chladiciho
vzduchu a pfipadné snizte hodnotu zatéZovatele.

- Prvky tvofici sou¢ast sekundarniho obvodu (odlitky drzaku ramen - ramena - drzaky
elektrod) nejsou net¢inné nasledkem uvolnénych nebo zoxidovanych Sroubu.

- Parametry svafovani jsou vhodné pro provadénou pracovni ¢innost.
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ZARIADENIE, PRE ODPOROVE ZVARANIE, URCENE PRE PRIEMYSELNE A
PROFESIONALNE POUZITIE.

Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,bodovacka“ na oznacenie
bodového zvaracieho pristroja.

1.

ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE

ODPOROVE ZVARANIE

Obsluha musi byt’ dostato¢ne vyskolena na bezpeéné pouzivanie bodovacky a
musi byt informovana o rizikach spojenych s postupmi pri odporovom zvarani, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
Bodovacka (len pri verziach s aktivaciou prostrednictvom pneumotora) je
vybavena hlavnym vypinaéom s funkciami nudzového stavu, ktory je
zabezpeceny visacim zamkom na jeho zaistenie v polohe "O" (vypnuty).

Kraé od visacieho zamku musi byt odovzdany vyhradne pracovnikovi obsluhy,
ktory ma nalezité skusenosti, alebo ktory bol vyskoleny ohfadne pridelenych uloh
a ohl'adne rizik spojenych so zvaracim postupom alebo s neodbornym pouzitim
bodovacky.

Ak obsluha nie je pritomna, musi byt hlavny vypinaé zaisteny v polohe ,,0¢
zabezpeceny visacim zamkom bez kl'uca.

AN

Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi na
predchadzanie trazom.

Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napdajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

Uistite sa, Zze napajacia zasuvka je spravne pripojena a vybavena zemniacim
vodi¢om.

Nepouzivajte kable s poSkodenouizolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.
Nepouzivajte bodovacku vo vihkom alebo mokrom prostredi alebo za dazd'a.
Zapojenie zvaracich kablov a akykolvek druh riadnej udrzby na ramenach
alalebo elektrédach musi byt vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej od
napajacieho rozvodu. Pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom
pneumotora je potrebné zaistit’ hlavny vypina¢ v polohe ,,0 visacim zamkom z
prisluSenstva.

Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo k
chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou) a v
kazdom pripade pri opravach (mimoriadna udrzba).

Ve WA/

Nezvarajte nadoby, zasobniky alebo potrubia, ktoré obsahuju alebo obsahovali
zapalné kvapalné alebo plynné latky.

Nerezte materialy vycistené chlorovymi rozpustadlami alebo v blizkosti
tychto latok.

Nezvarajte zasobniky pod tlakom.

Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.).

Zabezpecte si vhodnu vymenu vzduchu alebo prostriedky na odstranovanie
zvaracich dymov z blizkosti elektrod; medzné hodnoty vystavenia sa
zvaracim dymom v zavislosti na ich zIozenl koncentracii a dizke samotnej
expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri |ch vyhodnocovani.

POO®

Zakazdym si chrante o€i prisluSnymi ochrannymi okuliarami.
Pouzivajte ochranné rukavice a d'alSie osobné ochranné pracovné prostriedky,
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vhodné pre pracovné ¢innosti spojené s odporovym zvaranim.

Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivhych operaciach zvarania
kazdodenne vystaveni hluku s uroviiou (LEPd) rovnajucou sa alebo
prevysujucou 85db(A), je povinné pouzivat vhodné osobné ochranné
pracovné prostriedky.

OIS INCLS

Prechod bodovacieho prudu sposobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okoli bodovacieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat' €innost' niektorych zdravotnych
zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd’.).

Preto je potrebné prijat' nalezité ochranné opatrenia voci nositefom tychto
zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia bodovacieho
pristroja.

Tento bodovaci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaruéené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa
expozicie os6b elektromagnetickym poliam vdomacom prostredi.

Obsluha musi

pouzivat nasledujice postupy, aby zniZila expoziciu

elektromagnetickym poliam

Pripevnit’ dva bodovacie kable (ak su sucastou) spolu, podla moznosti ¢o
najblizsie.

Udrziavat hlavu a trup tela, ¢o mozno najd’alej od bodovacieho obvodu.

Nikdy si neovijat'bodovacie kable (ak su su¢ast’ou) okolo tela.

Nebodovat’, nachadzajuc sa telom uprostred bodovacieho obvodu. Udrziavat’
obidva kable na tej istej strane tela.

Pripojit' zemniaci kabel bodovacieho prudu (ak je su¢ast'ou) ku dielu uréenému
nabodovanie, €o najblizsie k realizovanému spoju.

Nebodovat’ v blizkosti bodovacieho pristroja, ani na hnom nesediet’ a neopierat’
saon (minimalna vzdialenost’: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti bodovacieho obvodu.
Minimalnavzdialenost’

-d=3cm,f=50cm (OBR. H);

-d=3cm,f=50cm (OBR.I);

-d=30cm (OBR.L);

-d=20cm (OBR. M) Studder.

AN

Zariadenie triedy A:

Tento bodovaci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach av
budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

A ZVYSKOVE RIZIKA é & @

RIZIKO PRITLACENIAHORNYCH KONCATIN

Rezim €innosti bodovacky a réznorodost tvarov a rozmerov obrabaného dielu

brania realizacii integralnej ochrany proti nebezpecenstvu pritlacenia hornych

kongcatin: prstov, ruky a predlaktia.

Riziko musi byt’znizené prijatim vhodnych preventivnych opatreni:

- Obsluha musi mat’ nalezité skasenosti, alebo musi byt’ vySkolena ohladne
procesu odporového zvarania s tymto druhom zariadeni.

- Musi byt vykonané vyhodnotenie rizika pre kazdy druh pracovnej éinnosti; je
potrebné pripravit' zariadenie a pripravky sliziace na drzanie a vedenie
obrabaného dielu (s vynimkou pouzitia prenosnej bodovacky)

- Zakazdym, ked’ to tvar dielu umoziuje, je potrebné nastavit’ vzdialenost’
elektrod tak, aby nedoslo k prekro¢eniu drahy 6 mm.



- Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo viacero oséb sui¢asne.

- Musi byt zabraneny pristup cudzich os6b do pracovného priestoru.

- Nenechavajte bodovacku bez dozoru: v takom pripade je povinné odpojit’ ju
od napajacej siete; pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom
pneumotora prepnite hlavny vypina¢ do polohy ,,0“ a zaistite ho visacim
zamkom z prisluSenstva; kl'u¢ musi byt uschovany u zodpovedného
veduceho. .

- RIZIKO POPALENIN

Niektoré sucasti bodovacky (elektrody — ramena a prifahlé plochy) mézu

dosahovat’ teploty vyssie ako 65°C: je potrebné pouzivat' vhodny ochranny

odev.

- RIZIKO PREVRATENIAAPADU
Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnost'ou odpovedajicou jej
hmotnosti; pripevnite bodovacku k uloznej ploche (ak sa to vyzaduje casti
INSTALACIA“ tohto navodu). Ak bude umiestnena na naklonenej alebo
nesuwslej ploche, alebo na pohyblivej ploche, vznika riziko, Ze sa zariadenie
prevrati.
- Je zakazané dvihanie bodovacky, s vynimkou pripadu, ked’ je to vyhradne
uvedené v &asti ,,INSTALACIA“ tohto navodu.

- NESPRAVNE POUZITIE:
Pouzitie bodovacky pre akykolvek druh pracovnej ¢innosti,
vymedzeného (bodové odporové zvaranie), je nebezpecny.

A OCHRANAA OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajacej sieti sa ochranné kryty a pohyblivé ¢asti
obalu bodovacky musia nachadzat’v predpisanej polohe.
UPOZORNENIE! Akykol'vek manualny zasah do pristupnych pohyblivych ¢asti
bodovacky, napriklad:

- Vymenaalebo udrzba elektréd

- Nastavenie polohy ramien alebo elektréd
MUSi BYT VYKONANY PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD
NAPAJACEJ SIETE (pri modeloch s aktivaciou prostrednlctvom PNEUMOTORA
MUSI BYT HLAVNY VYPINAC ZAISTENY V POLOHE ,,0“ VISACIM ZAMKOM A
VYTIAHNUTYM KLUCOM).

2.UVODAZAKLADNY POPIS

2.1UVOD

Mobilné zariadenie pre odporové zvaranie (bodovacka), riadené mikroprocesorom, s
technolégiou menic¢a so strednou frekvenciou, trojfazovym napajanim a jednosmernym
vystupnym pradom.

Zvaraci bodovaci pristroj je vybaveny pneumatickymi klietami, ktoré su celé chladené
vzduchom. Pneumatické klieSte obsahuju vo vnutri transformaénu a usmerfiovaciu
jednotku, ktora v porovnani s klasickymi bodovacimi zvaracimi pristrojmi umozriuje
pouzivat vysoky bodovaci prud s obmedzenym sietovym prikonom (zvaraci bodovaci
pristroj pracuje na vedeniach s poistkami 16A), pouzitie mnozstva dlhsich a lahSich
kablov pre lepSiu manipulaciu a Siroky pracovny rozsah a minimalne magnetické pole v
okoli kablov. Pre kazdy material, pre kazdu hrubku a pre kazdy nastroj pontka zvaraci
bodovaci pristroj prednastavené pracovné programy a umoznuje uloZit do pamate az tri
uzivatel'sky nastavené programy. Zvaraci bodovaci pristroj umozriuje zvarat plechy s
nizkym obsahom uhlika, plechy z nehrdzavejucej ocele, pozinkované Zelezné plechy a
ocelové plechy s vysokou odolnostou. Pridanie kompaktného generatora z
prisluSenstva umoziiuje pouZitie pistole Studder a vykonavanie mnoZstva pracovnych
c¢innosti za tepla, Specifickych pre oblast karosarstva.

K hlavnym charakteristikam zariadenia patria:

- Automaticka identifikacia viozeného nastroja;

volba pouzivaného nastroja z ovladacieho panelu;

automaticka volba parametrov zvarania na zaklade druhu materialu;

- uzivatelské nastavenie parametrov zvarania;

zobrazovanie parametrov zvarania;

zobrazovanie zvaracieho pradu;

kontrola bodovacieho prudu;

vnutorné chladenie nutenym obehom vzduchu a pneumatické chladenie s riadenou
aktivaciou.

odliSny od

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- Drziaky kliesti;

Jednotka filtra reduktora (privod stlaéeného vzduchu);

Pneumatické klieSte s kdblom a zastrékou, odpojitelnou od generatora;
- Vozik.

14-polovy konektor.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE

- Dvojica ramien s elektrédami s odliSnou dizkou a/alebo tvarom pre vzduchom
chladené pneumatickeé klieste (vid zoznam nahradnych dielov).

- Kompaktny generator pre pouzitie Sady Studder.

Kompletna sada Studder s oddelenym zemniacim kablom a zasuvkou pre

prisluSenstvo.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK (OBR.A)

Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti bodovacky, su uvedené na
identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledovny:

- Pocet faz a frekvencia napdjacieho vedenia.

- Napajacie napatie.

- Vykon siete s permanentnym rezimom (100%).

- Menovity vykon siete so zatazovatelom 50%.

- Maximalne napatie naprazdno na elektrédach.

- Maximalny prad so skratovanymi elektrodami.

- Priid na sekundarnom vinuti s permanentnym rezimom (100%).

-Symboly vztahujuce sa k bezpecnosti, vyznam ktorych je uvedeny v kapitole 1
,Zakladné bezpecnostné pokyny pri odporovom zvarani*.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma len informativny charakter, upozorfiujuci na
symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasej bodovacky
musia byt od¢itané priamo z identifikatného $titku samotnej bodovacky.

ONOUTRWN =

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE
3 2.1 Bodovacka
- Napajacie napatie a frekvencia

400V(380V-415V) ~ 3fazové-50/60 Hz
Trieda elektrickej ochrany |

- Trieda izolacie H
- Trieda ochrany obalu IP 20
- Druh chladenia A F (nuteny obeh vzduchu)
- Vonkaj$ie rozmery (LxWxH) 650x500x900mm
- Hmotnost' : 40kg
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Vstup
- Max. vykon v skrate (Scc ) : 35,8kVA
- Vykonovy faktor pri Scc (cosg) : 0,8
- Pomalé sietové poistky : 16A
- Automaticky istiC sietového napajania : 16A (“C"- IEC60947-2)
- Napdjaci kabel (L<4m) 4 x 2,5mm?
Vystup

Sekundarne napatie naprazdno (U,d) : v
- Max. bodovaci prud (I, max) : 8kA
- Bodovacia kapacita : max. 3 + 3mm
- ZataZovatel : 1,8%
- Bodov/hodinu na oceli 3+3mm : 95
- Maximalna sila na elektrédach : 200daN

120mm standard
automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna

- Vyc&nievanie ramien

- Regulacia bodovacieho pradu
- Regulacia doby bodovania

- Regulacia doby pred¢asu

- Regulacia doby rampy

- Regulacia doby udrziavania

- Regulacia doby chladu

- Regulacia poé¢tu impulzov

3.2.2 Generator Studder

Zakladné technické udaje

- Napajacie napatie a frekvencia: : 565V ~ 1fazové-80Hz
- Trieda elektrickej ochrany : |

- Triedaizolacie : H
- Trieda ochrany obalu : 1P20
- Druhchladenia : AN (prirodzenym vzduchom)
- Rozmery (LxWxH) 320x240x180mm
- Hmotnost 15,5kg
Vstup (*)

Vystup

- Sekundarne napétie naprazdno : 9,5V
- Max. bodovaci prud (I, max) : 3kA

(*) POZNAMKA: Generator je napajany vyhradne prostrednictvom prislu$ného
pripojenia k hlavnej jednotke zvaracieho bodovacieho pristroja. Vid technické udaje
zvaracieho bodovacieho pristroja.

4. POPIS BODOVACKY
4.1 KONTROLNE A REGULACNE ZARIADENIA
4.1.1 Ovladaci panel (OBR. B)
Popis parametrov bodovania:

%
POWER Power: percentualny podiel dosiahnutelného vykonu pri bodovani - rozsah od

5do 100%.

Doba predcasu: doba, pocas ktorej elektrody pneumatickych kliesti vzajomne

priblizia plechy uréené na bodovanie, bez aktivacie prudu; slizi na dosiahnutie
maximalneho nastaveného tlaku este pred aktivaciou pradu - rozsah je od 10
do 50 cyklov (1 cyklus =20ms).

Doba rampy: doba potrebna na dosiahnutie maximalnej nastavenej hodnoty
pradu. V ramci €innosti, v Ulohe impulznych pneumaticky ovladanych kliesti,
sa tato doba aplikuje len na prvy impulz - rozsah je od 0 do 100 cyklov.

Doba bodovania: doba, po¢as ktorej je bodovaci prud udrziavany na takmer

konstantnej hodnote. V rdmci cinnosti v Ulohe impulznych pneumatickych
kliesti sa tato doba vztahuje na dobu trvania jedného impulzu - rozsah je od 0,5
do 100 cyklov (*).

Doba chladu: (plati len pre impulzné bodovanie) doba, ktora uplynie medzi
dvoma po sebe iducimi pradovymi impulzmi - rozsah je od 0,5 do 20 cyklov.
ﬂ.ﬂ. Pocet impulzov: (len pre impulzné bodovanie) poéet impulzov bodovacieho

prudu, z ktorych kazdy sa vyznacuje dobou trvania rovnajicou sa nastavenej
dobe bodovania - rozsah je od 1 do 10 (**).

Doba udrziavania: doba, pocas ktorej elektrody pneumaticky ovladanych

kliedti udrzuju prave zbodované plechy prilozené jeden k druhému bez
aktivacie prudu. Pocas tejto doby dbjde k ochladeniu bodu zvaru a ku
krystalizacii zvaraného jadra; tlak v tejto faze zjemni zrno kovu a zvysi jeho
mechanicku odolnost - rozsah je od 2 do 50 cyklov.
(*) POZNAMKA: stget cyklov rampy a cyklov bodovania nesmie prekrogit 100 (2
sekundy).
(**) POZNAMKA: Maximalny nastavitelny po¢etimpulzov zavisi od doby trvania jedného
impulzu: Celkova skutoéna doba bodovania nesmie prekrogit' 100 cyklov.

PR
1 - Tla¢idlo “A” s dvojitou funkciou “} :

a) ZAKLADNE FUNKCIE I]} : Postupné zobrazovanie parametrov bodovania:

o aktivovatelny vykon/prud, © doba predéasu, & doba rampy,
doba bodovania, &) doba chladu (len v pulznom rezime), nn pocet impulzov
(len v pulznom rezime), @ doba udrZiavania.
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b) SPECIALNE FUNKCIE i : zmena zobrazenych parametrov bodovania: pre
pristup k tejto funkcii je potrebné vykonat postup popisany v odstavci 6.2.2.

2 - Tlacidlo “B” vol'by pouzitej funkcie a zobrazenia pouzitého nastroja:

: Funkcia pneumaticky ovladanych kliesti s nepretrzitym bodovacim

prudom: bodovaci cyklus zac¢ina dobou pred€asu, pokracuje dobou rampy a dobou
bodovania a kon&i dobou udrziavania. Tuto funkciu je mozné zvolit tlacidlom ,B*.



: Funkcia pneumaticky ovladanych kliesti s “impulznym”: Bodovaci

cyklus zacina fazou predCasu, pokracuje fazou rampy, fazou bodovania, fazou
chladenia, stanovenym poctom impulzov (vid 4.1.1. Pocet impulzov) a konéi fazou
udrziavania.

Tato funkcia zlepsSuje bodovaciu kapacitu pri zvarani plechov s vysokou medznou
hodnotou Unavy alebo plechov so $pecialnymi ochrannymi féliami.

Tuto funkciu je mozné zvolit tlacidlom ,,B*.

I :Funkcia studder (len pri pouziti sady studder).
Volba tejto funkcie rusi ¢innost pneumatickych kliesti a umozriuje volbu funkcii tlacidlom

l
H : Funkcia “ACCo”: prisun elektrod pneumaticky ovladanych kliesti.

Tuto funkciu je mozné zvolit pridrzanim stlaceného tlacidla ,B“ priblizne na 3 sekundy
(len s pneumaticky ovladanymi klieStami). Na displeji bude zobrazené ,ACCo" a LED
kliesti bude blikat. V ramci tejto funkcie nebude aktivovany prud! PouZzitie tejto funkcie
je mozné ukongit opatovnym stlaenim tlacidla ,B* priblizne na 3 sekundy.

A UPOZORNENIE!

ZVYSKOVE RIZIKO! Aj v tomto rezime vznika riziko pritlaéenia hornych kongatin:
prijmite prislusné preventivne opatrenia (vid’ kapitola bezpe¢nost).

3-Tlacidlo “C” vol'by funkcii s piStolou STUDDER I :
Ma vyznam len pri pouZiti sady “studder*:

VN
Lzo & Bodovanie: kolikov, nitov, podloZiek, Specialnych podloziek s vhodnymi
elektrédami.
o4
! : Bodovanie skrutiek @ 4mm s vhodnou elektrédou.
25:6 o5
E . Bodovanie skrutiek @ 5+6mm a nitov @5 mm s vhodnou elektrédou.

Bodovanie samostatného bodu s vhodnou elektrédou.

Vyrovnanie stlacenych plechov s uhlikovou elektrédou.

Preru$ované bodovanie s vhodnou elektrédou na zaplatanie plechov.

e ks ke

Pechovanie plechov s vhodnou elektrédou.

4 -Tlacidlo “D” vol'by hrubky @

Umozriuje nastavit sa na program bodovania v zavislosti od hrubky materialu uréeného
na bodovanie.

Ked LED blika, znamena to, Ze zvolena hrubka je kritickd pre bodovanie s aktualne
pouzivanym nastrojom; ked sa LED nerozsvieti, znamena to, Ze zvolenu hrubku nie je
mozné bodovat s aktualne pripojenym nastrojom.

5-Tlacidlo “MATERIAL”:
Umozniuje volbu programov, tykajucich sa druhu zvaraného materialu (vid odstavec 6.3)

6-Tlacidla RECALL a SAVE:

Jedna sa o tlac¢idla aktivne len v rezime programovania (vid odstavec 6.2.2). Tlacidlo
,SAVE" umozriuje ulozit do pamati prostrednictvom programu ,Personale” (Uzivatel'ské
nastavenie) zvaraci cyklus nastaveny pre dany nastroj, hribku a material. Tlacidlo
"RECALL" umoziiuje nacitat z paméati PREDNASTAVENY zvaraci cyklus alebo zvaraci
cyklus ,Personale” (Uzivatelské nastavenie), nastaveny pre dany nastroj, hrubku a
material.

A UPOZORNENIE! Suc¢asnym stlacenim tlacidiel ,RECALL“ a ,,SAVE“ pri
zapnuti stroja budu nacitané vSetky programy nastavené vo vyrobnom zavode pre
kazdy nastroj, hrabku a material; déjde tak ku strate uzivatelsky nastavenych
programov!

7 - Snimac impulzov:
Aktivny len vo faze programovania. UmoZziiuje menit hodnotu parametrov bodovania,
materialy a volit programy.

8 -Displej:

Umoznuje zobrazit:

- Signaly alarmu (vid odstavec4.2.1)

- Vystrazné signaly (napr.:. OP EL = izolant medzi elektrédami, NO CO = ziadny
pripojeny nastroj). Kompletny prehlad vSetkych upozorneni je uvedeny v Tab. 1).
Cervena LED v klieSt'ach sa rozsvieti za pritomnosti vystrazného signalu.

- “Strt” pri kazdom zapnuti stroja alebo pri obnoveni €innosti po signali alarmu.

Nastaveny percentualny podiel vykonu [%].

| L doba parametrov bodovania vyjadrena v cykloch pri 50Hz (1 cyklus = 20ms).

Prud pouzity v bodovacom cykle [A].

- Materialy nastavené pre plechy uréené na bodovanie.

Pismeno ,d“ oznacuje, ze zobrazena hodnota parametra odpoveda prednastavenej

hodnote.

9 -LED vSeobecného alarmu, alarmu bodovania alebo programovania:

ll Zltd LED signalizacia vSeobecného alarmu: rozsvieti sa pri aktivacii
termostatickych ochran, aktivacii alarmov prepétia, podpatia, nadprudu,
chybajucej fazy a chybajuceho vzduchu.

E Cervena LED bodovania: rozsvieti sa a zostane rozsvietena po celt dobu
trvania bodovacieho cyklu.
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PRG Cervena LED programovania: stroj je vo faze programovania a nemdze
vykonavat Ziadny bodovaci cyklus.

10 -Tlacidlo “START”:
Stlacte tlacidlo len po zobrazeni napisu “Strt* na displeji:
umoznuje stroju pracovat pri prvom zapnuti alebo po aktivacii alarmu.

4.1.2 Jednotka regulatora tlaku a tlakomeru

Umozriuje prostrednictvom oto€ného ovladaca regulovat tlak, ktorym posobia elektrédy
pneumaticky ovladanych kliesti (len pri pneumaticky oviadanych klietach).
POZNAMKA: kvéli dosiahnutiu maximalnej vykonnosti stroja sa odporuca
pracovat’ vzdy pri maximalnom dovolenom tlaku (8 bar).

4.2 BEZPECNOSTNE FUNKCIE A FUNKCIAVZAJOMNEHO BLOKOVANIA

4.2.1 Ochrany aalarmy

a) Tepelna ochrana:
Zasahuje v pripade prili§ vysokej teploty bodovacky, zapricinenej nedostatkom
chladiacej vody alebo jej nedostatoénym prietokom, alebo pracovnym cyklom
prekracujucim povolent medznu uroven.

Zasah je signalizovany rozsvietenim Zltej kontrolky ( | ) naovladacom paneli.
Alarm je zobrazovany na displeji prostrednictvom:

AL 1 =nudzovy tepelny alarm (*).

AL 2 = sekundarny tepelny alarm.

AL 8 =tepelny alarm zariadenia studder.

AL 12 =tepelny alarm kliesti.

UCINOK: zablokovanie pohybu: otvorenie elektrod (pneumotor vypusteny);
zablokovanie pradu (zvéranie znemoznené).

OBNOVENIE CINNOSTI: manualne (prostrednictvom tlacidla ,START" po poklese do

povoleného teplotného rozmedzia - zhasnuti Zltej kontrolky ( | ).
(*) POZNAMKA: AL 1 sa zobrazi aj v pripade, ked je 14-polova zasuvka ,Studder”
(umiestnena na zadnej strane generatora) odpojena.
Ak sa nepouziva Kit Studder, odporu¢ame pripojit prislusnt 14-poélovu zastréku.
b) Hlavny vypina¢:
- Zaistitelna poloha 0" = vypnuty (vid kapitola 1).

A UPOZORNENIE! V polohe “O” st vnutorné svorky (L1+L2+L3) pripojenia
napajacieho kabla pod napatim.
- Poloha ,I* = zapnuty; bodovacka je napajana, avSak nie je v Cinnosti
(POHOTOVOSTNY REZIM (STAND BY) - vyzaduije stlagenie tlacidla ,START").
- Funkcia nudzového zastavenia
Pri bodovacke v &innosti vypnutie (poz. ,I* => poz. ,0%) spbsobi jej bezpe¢né
zastavenie:
- vypnutie prudu;
- rozpojenie elektréd (pohyb pneumotora do kfudovej polohy);
- znemoznenie automatického opatovného uvedenia do chodu.
c) Bezpecnostny zasah kontroly stlaceného vzduchu
Zasahuje v pripade chybajuceho tlaku v privode stlateného vzduchu alebo pri jeho
prudkom poklese (p < 3bar);
Zéasah je signalizovany na displeji ndpisom , AL 6“
UCINOK: zablokovanie pohybu: otvorenie elektrod (pneumotor vypusteny);
zablokovanie pradu (zvaranie znemoznené).
OBNOVENIE CINNOSTI: manualne (prostrednictvom tlac¢idla ,START" po navrate do
pripustného rozmedzia tlaku (hodnota na tlakomere >3bar).
d) Ochrana pred skratom na vystupe (len pre pneumaticky ovladané klieste)
Pred vykonanim zvéracieho cyklu stroj kontroluje, ¢i st poly (kladny a zaporny)
sekundarneho bodovacieho obvodu bez bodov ndhodného styku .
Zasah je signalizovany na displeji napisom ,AL 7*
UCINOK: zablokovanie pohybu: otvorenie elektrod
zablokovanie pradu (zvaranie znemoznené).
OBNOVENIE CINNOSTI: manualine (prostrednictvom tlagidla ,START" po odstraneni
priciny skratu).
e) Ochrana pre pripad chybajucej fazy
Zéasah je signalizovany na displeji napisom ,AL 11
UCINOK: zablokovanie pohybu: otvorenie elektréd (pneumotor vypusteny);
zablokovanie pradu (zvaranie znemoznené).
OBNOVENIE CINNOSTI: manualne (prostrednictvom tlagidla ,START*).
f) Ochrana proti prepétiu a podpétiu B
Zasah je signalizovany na displeji napisom ,AL 3* pre PREPATIE a ,AL 4“ pro
PODPATIE.
UCINOK: zablokovanie pohybu: otvorenie elektrod
zablokovanie pradu (zvaranie znemoznené).
OBNOVENIE CINNOSTI: manualne (prostrednictvom tlacidla ,START").
g) Tlacidlo “START” (OBR. B-10).
Jeho aktivacia je potrebna pre ovladanie Uukonu zvarania v kazdej z nasledujucich
podmienok:
- prikazdom zapnuti hlavného vypinaca (poz. ,0" =>poz. I);
- po kazdej aktivacii bezpecnostnych / ochrannych zariadeni;
- po obnoveni dodavky energie (elektrickej a stlaceného vzduchu), dodavka ktorej
bola predtym prerusena nasledkom usekového vypnutia alebo poruchy.

5.INSTALACIA

(pneumotor vypusteny);

(pneumotor vypusteny);

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A

ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRI VYPNUTOM BODOVOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD
NAPAJACIEHOROZVODU. o o
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSI BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM ALEBO
KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovy zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych ¢asti nachadzajucich
savobale (OBR.C).

5.2SPOSOB DVIHANIA
UPOZORNENIE: Ziadny z bodovych zvaracich pristrojov popisanych v tomto navode
nie je vybaveny zariadenim na dvihanie.

5.3 UMIESTNENIE

Vyhradte pre inStalaciu dostatocne $iroky priestor, bez prekazok, ktory dokaze zaistit
bezpecny pristup k ovladaciemu panelu, k hlavhému vypinacu a k pracovnému priestoru.
Uistite sa, Ze sa v blizkosti otvorov pre vstup alebo vystup vzduchu nenachadzaju
prekazky a skontrolujte, aby nedochadzalo k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych
vyparov, vlhkosti, a pod.

Umiestnite bodovy zvaraci pristroj na rovny povrch z homogénneho a kompaktného
materialu, s nosnostou odpovedajucou jeho hmotnosti (vid' ,technické udaje”), aby sa



predislo nebezpecenstvu prevratenia alebo nebezpecnym posunom.

5.4 PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEHO ROZVODU

5.4.1 Upozornenia

Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i menovité udaje
bodového zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii elektrického rozvodu,
ktory je k dispozicii v mieste inStalacie.

Bodovy zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

Za ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouzivajte nadpradové relé typu:

-Typ A( ) pre jednofazové stroje;

-Typ B ( ) pre trojfazové stroje.

Bodovaci pristroj nesplfia poZiadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej napajace;j sieti instalatér, alebo uzivatel, zodpoveda za overenie
toho, ¢i je mozné bodovaci pristroj pripojit (podla potreby musi konzultovat spravcu
rozvodnej siete).

5.4.2 Zastrcka azasuvka

K napajaciemu kablu pripojte normalizovanu zastréku ( 3P+T ) vhodnej prudovej
kapacity a pripravte sietovu zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym isti¢om;
prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodi€u (Zltozeleny)
napajacieho vedenia.

Kapacita a charakteristika zasahu poistiek a istica st uvedené v odstavci LOSTATNE
TECHNICKE UDAJE".

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat’
za nasledok vyradenie bezpeénostného systému navrhnutého vyrobcom (triedy
1) z €innosti, s naslednym vaznym ohrozenim osd6b (napr. zasah elektrickym
prudom) a majetku (napr. poziar).

5 5PRIPOJENIE K PNEUMATICKEMU ROZVODU
Pripravte potrubie so stlaéenym vzduchom s prevadzkovym tlakom 8 bar.

- Namontujte na jednotku filtra-reduktora jednu zo spojok pre stlaceny vzduch, ktoré
mate k dispozicii, kvoli prispdsobeniu uchytom, ktoré su k dispozicii v mieste
inStalacie.

A Vlastnosti kliesti zavisia od kvality zdroja stlaceného vzduchu, ku ktorému je

pristroj pripojeny; kvalita bodu je zaruéena prevadzkovym tlakom s hodnotou
najmenej 6bar.

5.6 PRIPOJENIE PNEUMATICKYCH KLIESTi (OBR.D1)

Zasurnite polarizovanu zastrcku kliesti do zasuvky zvaracieho bodovacieho pristroja a
potom nadvihnite dve paky, az kym nebude zastrcka Uplne pripevnena.

V pripade, ak sa nepouziva Suprava Studder (Volitefné prisluSenstvo) pripojte
prislusni 14-pélovou zastrcku (obr. D2).

POZNAMKA: Ked zastrcka kliesti nie je zasunuta do zasuvky, je mozné fiou otacat vodi
drazkovanej rurke; natacajte zastrcku prili§, aby ste neposkodili vnitorné spoje kablov.

A A UPOZORNENIE! Pozor, nebezpecné napatie! V zZiadnom pripade
nepripajajte do zasuviek zvaracieho bodovacieho pristroja iné zastréky nez tie,
ktoré boli uréené vyrobcom. Nepokusajte sa o zasunutie akéhokolvek cudzieho
predmetu do zasuviek!

5.7 PRIPOJENIE GENERATORA STUDDER

A Tato napajacia jednotka pre piStol studder musi byt pouzivana vyhradne v
kombinacii s vlastnym generatorom, prispésobenym pre tento ucel. InStalacia
musi byt' vykonana vyhradne personalom opravnenym na vykonavanie prac na
elektrickych zariadeniach.

- Je zakazané pripajat’ toto zariadenie do elektrického rozvodu.

- Pripojte dve polarizované zastréky generatora studder do prisluSnych zasuviek
zvaracieho bodovacieho pristroja a upevnite ich spdsobom znazornenym na Obr. E.

5.8 PRIPOJENIE PISTOLE STUDDER PROSTREDNICTVOM ZEMNIACEHO KABLA
(Obr.F)

- Zasunite zastréky DINSE do prislusnych zasuviek.

- Zasurite konektor ovladacieho kabla do prislusnej zasuvky.

- Pripojenie stlateného vzduchu nie je potrebné.

6.ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Hlavny vypinac do polohy ,,0“ ajeho zaistenie v tejto polohe visacim zamkom!

Pred samotnym bodovanim je potrebné vykonat sériu kontrol a nastaveni, ktoré musia

byt vykonané s hlavnym vypina¢om v polohe ,O* a zaistenym visacim zamkom.

Pripojenie k elektrickej sieti a k rozvodu stlaéeného vzduchu:

- Skontrolujte, &i bolo elektrické zapojenie vykonané spravne, podla vy$sie uvedenych
pokynov.

- Skontrolujte pripojenie stlaceného vzduchu; zapojte privodnu hadicu k rozvodu
stlaceného vzduchu, prostrednictvom oto€ného ovladaca reduktora nastavuijte tlak,
az kym nedosiahnete hodnotu 8 bar (116 psi) na tlakomere.

Nastavenie kliesti:

- Vlozte medzi elektrody dosticku s hrabkou odpovedajucou hrubke plechov;
skontrolujte, €& sU ramena po ich manualnom priblizeni vzajomne paralelné a
elektrody v jednej osi (s odpovedajucimi hrotmi).

Je treba mat’ neustale na pamati, Ze je potrebna draha o 5-6 mm dlhsia ako je poloha
bodovania, aby bolo mozné pdsobit na diel predpisanou silou.

Podla potreby vykonajte nastavenie uvolnenim poistnych skrutiek ramien, ktoré mézu
byt nato€ené alebo posunuté v obidvoch smeroch pozdiz svojej osi; na zaver
nastavenia dokladne dotiahnite poistné skrutky alebo zavrtné skrutky.

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV BODOVANIA

Hlavny vypinac do polohy “I”.

Parametre, ktoré ovplyvriuju priemer (prierez) a mechanicku odolnost bodového zvaru
su:

- Silaposobenia elektrod

- Bodovaciprud

- Dobabodovania
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V pripade chybajucich skusenosti je vhodné vykonat niektoré skusky bodovania na
kuskoch plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hrubku ako plechy, ktoré maju byt
bodované.

6.2.1 Nastavenie sily a funkcie priblizenia (len pneumaticky ovliadané klieste)

Nastavenie sily sa vykonava prostrednictvom regulatora tlaku jednotky vzduchu (vid

odstavec4.1.2).

Je mozné zvolit jeden z nasledujucich druhov priblizenia:

a)Zpanelu:
stlacenim tlacidla ,B“ (obr. B) priblizne na 3 sekundy. Na displeji bude zobrazené
LACCo" a LED kliesti bude blikat. V ramci tejto funkcie nebude aktivovany prud!
Pouzitie tejto funkcie je mozné ukongit opatovnym stlacenim tlacidla ,B* priblizne na 3
sekundy.

b) Zkliesti:
stlacte a uvolnite tlacidlo v kliestach a hned potom udrzujte stlacené tlacidlo. Klieste
sa priblizia a budu udrziavat elektrédy zatvorené az do nasledujiceho uvolnenia
tlacidla. Na displeji bude zobrazené ,ACCo“ a LED kliesti bude blikat. V ramci tejto
funkcie nebude aktivovany prud!

A UPOZORNENIE: pouzitie ochrannych rukavic moéze stazovat' volbu
priblizenia kliesti. Preto sa odporuéa zvolit funkciu priblizenia z panelu.

A UPOZORNENIE!
ZVYSKOVE RIZIKO! Aj v tomto rezime vznika riziko pritlaéenia hornych kongéatin:
prijmite prisluSné preventivne opatrenia (vid’ kapitola bezpe€nost).

6.2.2 Nastavenie prudu a doby bodovania (OBR. B)

Parametre bodovania su popisané v odstavci4.1.1

Parametre prudu a doba bodovania su regulované automaticky volbou hrubky plechov
ur¢enych nazvaranie, tlacidlom D na obr. B, volbou materilu.

DOLEZITA INFORMACIA:

Ked LED odpovedajiuca zvolenej hrubke ,blika“, znamena to, Ze prednastaveny
bodovaci prud alebo pévodne nastaveny bodovaci prud je nedostatocny na uspokojivu
realizaciu bodu.

Bodovy zvar sa povaZzuje za dobry, ked na vzorke pri skuske v tahu déjde k vytiahnutiu
jadrabodu zvaru z jedného z dvoch plechov.

6.2.3 Ulozenie uzivatel'skych bodovacich programov do paméte (Obr. B)

Je mozné ulozZit do pamate tri uzivatelsky nastavené bodovacie programy, oznac¢ené na

displeji ,Su_1“, ,.Su_2" a ,Su_3", pre kazdy material, hribku a nastroj, prostrednictvom

funkcie ,SAVE".

a) Zvolte nastroj, ktory chcete pouzit.

b) Drzte stlacené tlacidlo A na obr. B po dobu priblizne 3 sekdnd; displej bude blikat a
rozsvietisa LED ,PRG".

c) Prostrednictvom tlacidla A zvolte parameter, ktory ma byt zmeneny a ota€anim
snimaca impulzov zvolte jeho poZzadovanu hodnotu.

d) Zopakujte ukon pre vSetky parametre na obr. B-1, ur€éené nazmenu.

e) Stlacte tlacidlo ,SAVE" a zvolte osobny program ,St_1,2,3“.

f) Udrzujte stlacené tlacidlo ,SAVE" na dobu priblizne 3 sekdnd, kvéli uloZeniu
parametrov do pamati prostrednictvom zvoleného osobného programu (pred
uvolnenim tlagidla musi byt na displeji zobrazené potvrdenie , Yes").

g) Strojje teraz pripraveny na bodovanie.

POZNAMKA: vo faze programovania bodovacka neméze aktivovat dodavku prudu.

6.2.4 Nacitanie bodovacich programov (Obr. B)

Je mozné nacitat program nastaveny vo vyrobnom zavode (,rE_d“) alebo vlastné

programy (,FfE_1%, ,rE_2°, rE 3‘) tyka]uce sa daného nastroja, hrubky a materialu,

prostrednictvom funkcie , RECALL'

h) Aktivujte fazu programovania podla pokynov uvedenych v bode b) tohto odstavca.

i) Stlacte a uvolnite tlacidlo "RECALL".

I) Ota€anim snimaca impulzov zvolte
LE_1,2,3"(osobny program).

m) Udrzujte stlacené tlacidlo "RECALL" na dobu priblizne 3 sekund, kvéli nacitaniu
zvoleného programu (pred uvolnenim tladidla musi byt na displeji zobrazené
potvrdenie , Yes®).

n) Strojje teraz pripraveny nabodovanie.

POZNAMKA: ukoncenie fazy programovania bez uloZenia nastavenych hodnét sa

vykonava stla¢enim tlagidla “A* priblizne na dobu 3 sekund.

6.3 NASTAVENIE MATERIALU (OBR.B)
- Stla¢enimtlacidla ,MATERIAL® zobrazte materialy, ktoré su k dispozicii.
Materidly, ktoré su k dispozicii:
FE =Zelezné plechy s nizkym obsahom uhlika;
StSt= plechyznehrdzavejucej ocele;
FE zn = zelezné plechy s nizkym obsahom uhlika, s povrchovou Upravou
pozmkovanlm
Hss = Zelezné plechy s vysokou medzou Unavy.
- Snimacom impulzov zvolte material uréeny na bodovanie z materialov, ktoré su k
dispozicii.
- Stlacte priblizne na 3 sekundy tlacidlo ,MATERIAL": zobrazi sa "RECALL" a “YES*;
material bol zvoleny.

6.4 PROCES BODOVANIA

Ukony platné pre vSetky nastroje:

- Zvolte material uréeny na zvaranie (vid 6.3).

- Zvolte hrubku materialu (tlacidlo D na obr. B).

- Zobrazte prednastavené parametre bodovania (tlacidlo Ana obr. C)

- Podla potreby vykonajte uzivatelské prisposobenie programu bodovania (vid
odstavec6.2.2).

JSE_d* (prednastaveny program) alebo

6.4.1 PNEUMATICKY OVLADANE KLIESTE

- Zvolte funkciu plynulého alebo impulzného bodovania (vid odstavec 4.1.1, popis
tlacidla ,B*)

Oprite elektrédu pevného ramena na povrch jedného z dvoch plechov uréenych na
bodovanie.

Stlacte tlacidlo na rukovati kliesti, ¢im dojde k:

a) Zatvoreniu plechov medzi elektrody.

b) Zahajenie bodovacieho cyklu s prechodom prudu signalizovanym LED ( _§' )na
ovladacom paneli.

Uvolnite tlagidlo chvilku po zhasnuti LED (-'E- ).
- Po ukonc¢eni bodovania bude zobrazeny priemerny bodovaci prud (s vynimkou
pociatoénych a zavere€nych ramp). Hodnota prudu sa méze menit pri signaloch



L2upozornenia“ (vid TAB. 1).
- Po ukonéeni pracovnej ¢innosti odlozte klieSte do prislusného drziaka
nachadzajuceho sa na voziku.

A & UPOZORNENIE: Pozor, nebezpecné napitie! Zakazdym skontrolujte
neporusenost’ napajacieho kabla kliesti; ochranna drazkovana riurka nesmie byt’
rozrezana, zlomena alebo stlacena! Pred pouzitim a pocas pouzitia kliesti
skontrolujte, ¢i sa kabel nachadza v dostatocnej vzdialenosti od pohybujlicich sa
casti, zdrojov tepla, reznych povrchov, kvapalin, atd'.

A A UPOZORNENIE: Sucast’ou kliesti st jednotky na transformaciu, izolaciu
a usmernenie, potrebné pre bodovanie; ak mate pochybnosti, ze klieSte nie st v
poriadku (napr. ak spadli, ak ste nimi prudko narazili, atd.) odpojte zvaraci
bodovaci pristroj a obrat'te sa na autorizované servisné stredisko.

6.4.2 PISTOL STUDDER '

UPOZORNENIE!

- Na upevnenie alebo demontaz prisluSenstva zo skluGovadla piStole pouzite dva
pevné hexagonalne kli¢e, aby ste zabranili ota¢aniu samotného sklucovadla.

- V pripade bodovania na dverach alebo kapotach povinne pripojte zemniacu ty¢ k
tymto sU€astiam, aby ste zabranili prechodu prudu cez zavesy, a vo vS§eobecnosti v
blizkosti bodovania (dIhé drahy pridu znizuju G€innost bodovania).

Pripojenie zemniaceho kabla:

a) Odkryte plech o najblizsie k miestu zvaru tak, aby ste ziskali plochu odpovedajucu
kontaktnej ploche zemniacej tyce.

b1) Upevnite medenu tyé na povrch plechu s pouzitim CLENENYCH KLIESTi (model
pre zvaranie).
Ako alternativu k spdsobu b1 (v pripade tazkosti s praktickou realizaciou) mozete
prijat nasledujuce rieSenie:

b2) Pribodujte podlozku na povrch vopred pripraveného plechu; nechajte prejst
podlozku cez drazku v medenej ty€i a zaistite ju prisluSnou svorkou z prisluSenstva.

Pribodovanie podlozky pre upevnenie zemniacej koncovky Q
Namontujte do skluGovadla pistole prislusnu elektrédu (POZ. 9, OBR. G) a nasadte
podlozku (POZ. 13, OBR. G).
Ulozte podlozku do zvoleného priestoru. V tom istom prieSAVE privedte do styku
zemniacu koncovku; stlacte tla¢idlo piStole, ¢im aktivujete privarenie podlozky, na ktorej
bude mozné vykonat upevneni vy$Sie uvedenym spésobom.

FAVAVAVAV

Bodovanie skrutiek, poistnych podloziek, klincov, nitov ii@#

Vybavte pistol elektrédou vhodnou na vloZenie bodovaného prvku a oprite ju o plech v
pozadovanom bode; stlacte tlacgidlo pistole: uvolnite tlacidlo az po uplynuti nastavenej

doby (zhasne LED == ).

Bodovanie plechov len z jednej strany AL
Namontujte do sklu€ovadla pistole potrebnu elektrédu (POZ. 6, OBR. G) a pritladte ju o
povrch bodovaného plechu. Stlacte tlacidlo piStole a uvolnite ho az po uplynuti

nastavenej doby (zhasnutie LED —%— ).

UPOZORNENIE!

Maximalna hribka plechu, ktory je mozné bodovat z jednej strany: 1+1 mm. Tento druh

bodovania nie je pripustny na nosnej konstrukcii karosérie.

Na dosiahnutie dobrého vysledku bodovania je potrebné prijat niektoré zakladné

opatrenia:

1 - Dokonalé zemniace spojenie.

2 - Zdvoch sucasti, ktoré maju byt zbodované, musi byt odstraneny lak, tuk a olej.

3 - Sucasti uréené na bodovanie sa musia vzajomne dotykat bez vzduchovej medzery;
podla potreby ich k sebe vzajomne pritlate pouzitim nastroja - nepouzivajte na tento
ucel pistol. Prilis silné pritlacenie spdsobi, Ze zvar nebude dobry.

4 - Hrabka horného dielu nesmie presiahnut 1 mm.

5 - Hrot elektrédy musi mat priemer 2,5 mm.

6 - Dobre dotiahnite maticu, ktora blokuje elektrédu a skontrolujte, ¢i su dotiahnuté
konektory zvaracich kablov.

7 - Pribodovani oprite elektrodu pdsobenim miernym tlakom (3+4 kg). Stlacte tlacidlo a
nechajte uplynat dobu bodovania; az potom oddialte pistor.

8 - Nevzdalujte sa viac ako 30 cm od bodu upevnenia uzemnenia.

Sucasné bodovanie a t'ah Specialnych podloziek ;

Téato funkcia sa vykonava montazou sklfucovadla (POZ. 4, OBR. G) a jeho dotiahnutim
na doraz na teleso vytahovaca (POZ. |, OBR. G), a zachytenim a dotiahnutim na doraz
dalSej svorky vytahovaca na pistol' (OBR. G). VloZte Specialnu podlozku (POZ. 14, OBR.
G) do skluCovadla (POZ. 4, OBR. G) a zaistite ju prislusnou skrutkou (OBR. G).
Pribodujte ju na prislusné miesto a nastavte bodovacku pre bodovanie podloZiek a
tahaijte.

Nakoniec pootoéte vytahova¢ o 90° kvoli odpojeniu podlozky, ktora moéze byt
pribodovana do novej polohy.

Y

Ohrev a pechovanie plechov —Q—r\_
V tomto prevadzkovom reZime je prednastavené zruenie &innosti CASOVACA: pri

volbe doby zvarania . sa nadispleji zobrazi InF* (nekone¢na doba).

Doba trvania ukonov, vzhladom k tomu, Ze je ur¢ena dobou stlacenia tlacidla pistole, je
manualna.

Intenzita prudu je regulovana automaticky, v zavislosti od zvolenej hrubky plechu.

Ohrev plechov .

Namontujte uhlikovu elektrodu (POZ. 12, OBR. G) do sklu€ovadla pistole a zaistite ju
kruhovou maticou. Dotknite sa hrotom uhlika vopred odkrytej plochy a stlacte tlacidlo
piStole. Pésobte zvonku smerom dovnutra, kruhovym pohybom, aby sa plech ohrial,
ktory sa vytvrdi a tym sa vrati do svojej pdvodnej polohy.

Aby sa zabranilo nadmernému vydutiu, pracujte na malych plochach a hned po tejto
¢innosti pretrite zvar vihkou handrou, aby ste ochladili oSetrenu ¢ast.

U

Pechovanie plechov _<_
V tejto polohe, pri pouZiti prislusnej elektrody, je mozné znovu vyrovnat plechy, ktoré boli
lokalne deformované.

Preru$ované bodovanie (Zaplatanie) ﬁ

Tato funkcia je vhodna na bodovanie malych obdiZnikov plechu kvdli zakrytiu otvorov
spdsobenych hrdzou alebo vzniknutych z inych dévodov.

Vlozte do sklucovadla prislusnu elektrodu (POZ. 5, OBR. G) a riadne dotiahnite

upeviiovaciu kruhovl maticu. Odkryte prislusnu €ast a uistite sa, Ze kus plechu, ktory

ma byt pribodovany, je o€isteny od tuku a laku.

Umiestnite diel a priloZte nan elektrédu. Potom stladte a drzte stlacené tlacidlo pistole a

rytmicky sa posuvajte dopredu, pricom dodrziavajte intervaly prace/oddychu uréené

bodovackou. .

POZN.: Pocas pracovnej ¢innosti mierne pritlacte (3+4 kg) a postupujte pozdiz idedlnej

¢iary 2+3 mm od okraja bodovaného dielu.

Na dosiahnutie dobrych vysledkov:

1- Nevzdalujte sa viac ako 30 cm od bodu upevnenia uzemnenia.

2- Pouzite krycie plechy s maximalnou hribkou 0,8mm, najlepSie z nerezovej ocele.

3- Pohybujte dopredu v rytme odpovedajucom rytmu udavanému bodovackou. Posun
dopredu vykonavajte po€as pauzy a zastavte sa v okamihu bodovania.

Pouzitie vytahovaca z prislusenstva (POZ. 1, OBR. G)

Uchytenie at'ah podloziek

Téato funkcia sa vykonava montazou a uzatvorenim sklu¢ovadla (POZ. 3, OBR. G) na
telese elektrody (POZ. 1, OBR. G). Uchytte podlozku (POZ. 13, OBR. G), pribodovanu
vy$Sie uvedenym spdsobom a zahajte tah. Na zaver otocte vytahova¢ o 90° kvoli
odpojeniu podlozky.

Uchytenie at’ah kolikov

Tato funkcia sa vykonava montazou a uzatvorenim sklucovadla (POZ. 2, OBR. G) na
telese elektrédy (POZ. 1, OBR. G). Na to, aby sa kolik (POZ. 15-16, OBR. G)
pribodovany vyssie uvedenym spdsobom (POZ. 1, OBR. G) vosiel so sklu¢ovadla pri
tahani za samotnu koncovku smerom k vytahovaéu (POZ. 2, OBR. G). Po ukonéeni
vkladania uvolnite skluovadlo a tahajte. Po ukonceni uvedeného uUkonu potiahnite
sklu¢ovadlo smerom ku kladivu kvoli vyvle€eniu kolika.

7.UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE

BODOVACKAVYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.
Je potrebné zaistit' hlavny vypinaé v polohe ,,0“ visacim zamkom z prisluSenstva.

7.1 RIADNAUDRZBA _ . o

UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

- prispdsobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrody;

- kontrola vyrovnania elektrod;

- kontrola chladenia kablov a kliesti;

- vypustanie kondenzatu z filtra na privode stlaéeného vzduchu;

- kontrola neporusenosti napajacieho kabla zvaracieho bodovacieho pristroja a kliesti.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA . . o . i
MIMORIADNA UDRZBA MUSi BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM
PERSONALOM ALEBO PERSONALOM KVALIFIKOVANYM V ELEKTRICKO-
STROJNOM ODBORE.

A UPOZORNENIE! PRED ODSTRANENIM KRYTOV ZVARACIEHO

BODOVACIEHO PRISTROJA ALEBO KLIESTi A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA
SA UISTITE, ZE JE ZVARACI BODOVACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri bodovacky pod napatim mézu spdsobit zasah
elektrickym pradom s vaznymi nasledkami, spédsobenymi priamym stykom so st¢astami
pod napatim a/alebo priamym stykom s pohybujucimi sa ¢astami.

Pravidelne, a v kazdom pripade v intervaloch odpovedajlcich pouZitiu a podmienkam

prostredia, skontrolujte vnatro zvaracieho bodovacieho pristroja a odstrarite prach a

kovové castice, ktoré sa ulozili na transformatore, module tyristorov, svorkovnici

napdjania a pod., prostrednictvom pridu suchého stlaceného vzduchu (max. 5bar).

Nesmerujte prud stlaceného vzduchu na elektronické karty; ocistite ich velmi jemnou

kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri tejto prilezitosti:

- Skontrolujte, ¢i kable nemaju poskodenu izolaciu, alebo &i nie su uvolnené -
zoxidované spoje.

- Skontrolujte, ¢i su spojovacie skrutky pripojenia sekundarneho vinutia transformatora
k ty€iam / vystupnym pletencom dobre dotiahnuté a ¢i nevykazuju skorodované alebo
prehriate.

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED VYKONANIM
SYSTEMATICKEJ KONTROLY, SKOR AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE
STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Pri zapnutom hlavnom vypinaéi bodovacky (poz. , | ) bude displej rozsvieteny; v
opaénom pripade porucha spociva v napajacom vedeni (kable, zastréka a zasuvka,
poistky, nadmerny pokles napétia, atd'.).

- Displej nezobrazuje signaly alarmu (vid TAB. 1): po skon&eni alarmu opatovne
aktivujte bodovacku stlacenim ,START"; skontrolujte spravnu cirkulaciu chladiaceho
vzduchu a pripadne znizte hodnotu zataZovatela.

- Prvky tvoriace sucast sekundarneho obvodu (odliatky drziakov ramien - ramena -
drziaky elektrod) nie st G¢inné nasledkom uvolnenych alebo zoxidovanych skrutiek.

- Parametre zvarania nie st nevhodné pre vykonavanu pracovnu ¢innost.
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NAPRAVE ZA UPOROVNO VARJENJE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO
RABO
OPOMBA: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz "tockalnik".

1. SPLOSNA VARNOST ZA UPOROVNO VARJENJE

Operater mora biti primerno poué¢en o varnem uporabljanju to¢kalnika, o
nevarnostih, povezanih s procesom uporovnega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

Tockalnik (samo v razli€¢icah s pogonom na pnevmatski cilinder) je opremljen z
glavnim stikalom s funkcijo zaustavljanja v sili, na katerem je namescena
kljuéavnicazablokado v polozaj "O" (odprt).

Kljué za kljuéavnico se sme izroéiti le izkuSenemu operaterju, pouéenemu o
njegovih nalogah in o morebitnih nevarnostih, ki izhajajo iz tega varilnega
postopka aliizmalomarne rabe stroja.

Ko operater ni ob stroju, je treba stikalo prestaviti v polozaj "O" in ga blokirati z
zaklenjeno kljuéavnico, v kateri ne sme biti kljuc¢a.

AN

- Elektricne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi in zakoni o
varnosti pri delu.

- Tockalnik se lahko prikljuéiizkljuéno v napajalni sistem, kiima ozemljeno ni¢lo.

- Prepricajte se, daje vticnica za napajanje pravilno priklju¢ena na ozemljitev.

- Neuporabljajte kablov z iztroSeno izolacijo in ali z razmajanimi spojniki.

- Tockalnika ne uporabljajte v vilaznem ali mokrem okolju ali v dezju.

- Povezava varilnih kablov in vsi posegi obi¢ajnega vzdrzevanja na rokah in/ali
elektrodah morajo biti izvedeni, ko je tockalnik izkljuéen in iztaknjen iz
napajalnega omrezja. Na tockalnikih s prozenjem s pnevmatskim cilindrom je
treba blokirati glavno stikalo v polozaju "0" s prilozeno kljuéavnico.

Enak postopek je treba upostevati za priklju¢itev na vodovodno omrezje ali na
gladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih tockalnikih), v vsakem
primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

Ve WA/

- Ne varite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so bile vnetljive
tekoce ali plinaste snovi.

- lzogibajte se delu na obdelovancih, o¢is¢enih s kloruratnimi topili ali v blizini
teh snovi.

- Nevarite posod pod tlakom.

- lzdelovnega obmocja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les, papir, krpe).

- Zagotovite ustrezno zamenjavo zraka ali naprave, primerne za odvajanje
varilnega dima v blizini elektrod; potreben je sistematski pristop za oceno
omejitev pri izpostavljanju varilnim dimom glede na njihovo sestavo,
koncentracijo in trajanje izpostavljanja.

POO®

- O¢i si vedno zasg¢itite z ustreznimi zas¢itnimi ocali.

- Vedno nosite rokavice in zascitna oblacila, primerna za obdelave med
uporovnim varjenjem.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vec¢ja od 85db(A),
je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.
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- Prehod varilnega toka za to€kovno varjenje povzroéi pojav elektromagnetnih
polj (EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga za to¢kovno varjenje.
Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih
zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih
protezitd.).
Upostevati je treba ustrezne zas¢itne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na
primer prepreciti dostop v obmoc¢je uporabe tockalnika.
Tockalnik je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan
izklju€no za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni
zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem vdomaéem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjSa izpostavljanje

elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla za tockovno varjenje naj namesti kar najblize skupaj (¢e sta
namescena).

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga za tockovno
varjenje.

- Varilnih kablov za tockovno varjenje (€e sta namescena) naj si nikoli ne ovija
okoli trupa.

- Nikoli naj ne toc¢kovno vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga za
tockovno varjenje. Oba varilna kabla najima vedno na isti strani trupa.

- Kabel povratnega toka za varjenje (Ce je namescen) naj prikljuéi na
obdelovanec za tockovno varjenje kar najblize spoju, ki gamoraizvesti.

- Nikoli naj ne vari preblizu tockalnika, sede ali naslonjen na njem_(minimalna
razdalja: 50 cm).

- Nikolinaj ne pus¢a zelezomagnetnih predmetov v blizini tockalnega tokokroga.

- Minimalnarazdalja:
-d=3cm,f=50cm (SLIKA H);
-d=3cm, f=50cm (SLIKAI);
-d=30cm (SLIKAL);
-d=20cm (SLIKA M) Studder.

- NapravaArazreda:

Tockalnik je skladen z zahtevami tehnicnega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetska zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v
nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A PREOSTALATVEGANJA é & @

TVEGANJE ZMECKANJA ZGORNJIH UDOV

Nacin delovanja tockalnika ter spremenljivost oblik in mer obdelovanca

preprecujejo uresnicitev celostne zascite pred nevarnostjo zmeckanja zgornjih

udov: prstov, roke, podlakti.

Tveganje je treba zmanjSati z uporabo ustreznih preventivnih ukrepov:

- Operater mora biti izvedenec ali zelo dobro poucen o postopku uporovnega
varjenjas tovrstnimi napravami.

- lzvestije treba oceno tveganja za vsako vrsto dela, ki ga je treba opraviti;
treba je pripraviti orodje in maske, ki bodo lahko podpirale in vodile
obdelovanec (razen pri uporabi prenosnega tockalnika).

- V vseh primerih, kjer oblika obdelovanca to omogoca, nastavite razdaljo

elektrod tako, da ne boste presegli 6 m hoda.

Prepredite, da bi naistem tockalniku so¢asno delalo vec¢ oseb.

Delovno obmocje mora biti za tuje osebe prepovedano obmogéje.



- Tockalnika ne puScajte brez nadzora: v tem primeru ga morate obvezno
odklopiti iz napajalnega omrezja; pri tockalnikih s prozenjem s pnevmatskim
cilindrom postavite glavno stikalo na "O" in ga blokirajte s prilozeno
kljuéavnico, iz katere mora odgovorna oseba kljuc izvleciin ga vedno nositi s
seboj.

- TVEGANJE OPEKLIN
Nekateri deli tockalnika (elektrode - roke in sosedna obmocja) lahko dosezejo
temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zas¢itno obleko.

- TVEGANJE PREKUCA IN PADCA

- Tockalnik postavite na vodoravno povrsino z nosilnostjo, ki ustreza masi
stroja; tockalnik pritrdite na nosilno ploskev (ko je to predvideno v poglavju
"NAMESTITEV" tega priro¢nika). V nasprotnem primeru, na nagnjenih ali
nepovezanih tleh, na premi¢nih naslonskih povrsinah, obstaja nevarnost
prekucevanja.
Tockalnika ne smete dvigati, razen v izrecnem primeru, predvidenem v
poglavju "NAMESTITEV" tega
priro€nika.

- NEPRIMERNA RABA
Uporaba tockalnika za kakr§enkoli namen, ki je drugaéen od predvidenega
(uporovno toc¢kovno varjenje), je nevarna.

A ZASCITE IN VARNOSTNI POKROVI

Zascite in mobilni deli ohisja tockalnika morajo biti na svojem mestu, preden ga
priklopite v napajalno omrezje.
POZOR! Kakrsenkoli poseg med dostopne mobilne dele toc¢kalnika, na primer:

- Zamenjava ali vzdrzevanje elektrod

- Uravnavanje polozajev rok ali elektrod

JE TREBA IZVESTI, KO JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ
NAPAJALNEGA OMREZJA (GLAVNO STIKALO MORA BITI BLOKIRANO V
POLOZAJU "O", KLJUCAVNICA ZAKLENJENA IN KLJUC IZVLECEN pri modelih s
prozenjem S PNEVMATSKIM CILINDROM).

2.UVODIN SPLOSNIOPIS

2.1UvoD

Mobilni varilni aparat za uporovno varjenje (tockalnik), krmiljen z mikroprocesorjem,
tehnologijo s srednjefrekvenénim menjalnikom, trifaznim napajanjem in enosmernim
izhodnim tokom.

Tockalnik je opremljen s pnevmatskimi kleS€ami, ki so v celoti hlajene na zrak.
Pnevmatske kleS¢e vsebujejo transformatorski in pretvorniski sklop, ki v primerjavi s
tradicionalnim tockalnikom omogoca visje toke to¢kanja z zmanjSano porabo energije iz
elektricnega omrezja (toc¢kalnik deluje na linijah z varovalkami 16A), uporabo veliko
dalj$ih in lazjih kablov za laZje manevriranje ter vecje delovno obmocje in minimalna
magnetna polja okoli kablov. Za vsak material, za vsako debelino in za vsako orodje ima
tockalnik vnaprej pripravljene delovne programe in omogo¢a pomnjenje do treh osebno
nastavljenih programov. To¢kalnik lahko deluje na plo€evinah z nizko vsebnostjo ogljika,
na plo€evinah iz nerjavnega jekla, na plocevinah iz pocinkanega Zeleza in na plo¢evinah
iz jekla z veliko upornostjo. Dodatek kompaktnega generatorja omogoca uporabo pistole
Studder inizvedbo ve¢ toplotnih obdelav, ki so specifiéne za avtomehanic¢ni sektor.
Poglavitne lastnosti naprave so:

- samodejno prepoznavanje uporabljanega orodja;

izbira uporabljanega orodja s krmilne plosce;

samodejna izbira varilnih parametrov glede na obdelovani material;

osebno prilagajanje varilnih parametrov;

prikaz varilnih parametrov;

prikaz toka za to¢kovno varjenje;

prikaz toka za to¢kovno varjenje;

notranje hlajenje z vpihovanjem znaka in pnevmatsko z nadzorovanim vklju¢evanjem.

2.2 SERIUSKA OPREMA

Nosilci za kleSce;

Sklop reduktorskega filtra (napajanje s stisnjenim zrakom);

Celotne pnevmatske kleS¢e skupaj s kablom in vti€¢em, ki ga je mogoce odklopiti z
generatorja;

Vozi¢ek.

14-pinski vti€.

2.3DODATKI, NAVOLJO NAZAHTEVO

- Par rok in elektrod drugaénih dolzZin/oblike za zraéno hlajene pnevmatske kle$ce
(glejte seznam rezervnih delov).

- Kompaktni generator za uporabo kompleta Studder.

- Celotni komplet studder z lo¢enim masnim kablom in $katlico z dodatki.

3. TEHNICNI PODATKI

3.1PLOSCICA S PODATKI (SLIKAA)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo tockalnika so povzeti na ploscici z
lastnostmi in pomenijo naslednje.

- Stevilofaz in frekvenca napajalne linije.

- Napajalna napetost.

- Omrezna jakost pri trajnem rezimu (100%).

-Nazivna omrezna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%.

- Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.

- Maksimalen tok na elektrodah v kratkem stiku.

- Sekundarni tok pri trajnem rezimu (100%).

-Simboli, ki se nana$ajo na varnost in katerih pomen je naveden v 1. poglavju
"Splo$na varnost za uporovno varjenje”

OPOMBA: Prikazani zgled plos¢€ice je le zgled za pomen simbolov in Stevilk; dejanske
vrednosti tehni¢nih podatkov za tockalnik, ki je v va$i lasti, je mogoce odCitati
neposredno na ploscici s tehniénimi podatki, ki je na to¢kalniku.

ONOGOAPRWN -~

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI
3.2.1 Tockalnik

- Napajalna napetostin frekvenca
- Razred elektricne zas¢ite

- Razred izolativnosti

- Stopnja zasc¢ite ovoja

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

H
IP 20
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- Tip hlajenja

. AF (zrak pod prisilo)
- Zaseden prostor (DxSxV)

650x500x900 mm

- Teza (z vozickom) 40 kg
Vhod
- Maksimalna mo¢ v

kratkem stiku (Scc ) : 38,5 kVA
- Faktor jakosti pri Scc (cose) : 0,8

- Zakasnitvene omrezne varovalke : 16 A
- Samodejno omrezno stikalo : 16A (“C"- IEC60947-2)

- Napajalni kabel (L<4m) 4 x 2,5 mm?
Izhod
- Sekundarna napetost v prazno (U,d) : 7V

Maksimalni tok za to¢kanje (I, maks) 8kA
Zmogljivost to¢kanja : maks 3 + 3 mm

- Razmerje prekinjanja 1,8%
- Tockeluro na jeklu 3+3 mm 95
- Maksimalna mo¢ elektrod 200daN

120mm standard
samodejno in programirljivo
samodejno in programirljivo
samodejno in programirljivo
samodejno in programirljivo
samodejno in programirljivo
samodejno in programirljivo
samodejno in programirljivo

Strlenje rok :
- Uravnavanje toka za to¢kovno varjenje :
Uravnavanje ¢asa za to¢kovno varjenje :
Uravnavanje ¢asa za priblizevanje :
Uravnavanje ¢asa za rampo
Uravnavanje vzdrzevalnega ¢asa
Uravnavanje ¢asa za ohlajanje
Uravnavanje Stevila impulzov

3.2.2 Generator Studder
Splosne lastnosti
- Napetostin napajalna frekvenca

565V ~ 1ph-80 Hz
- Razred elektri¢ne zascite: |

- Razredizolativnosti: H
- Stopnjazascite ovoja 1P20
- Tiphlajenja AN (naraven zrak)
- Gabariti (LxWxH) 320x240x180mm
- Teza 15,5kg
Vhod (*)

Izhod

- Sekundarna napetost v prazno : 9,5V
- Maksimalnitok za to¢kanje (I, maks) : 3kA

(*) OPOMBA: generator se napaja izkljuéno prek ustreznih priklju¢kov na glavno enoto
tockalnika. Glejte lastnosti tockalnika.

4. OPIS TOCKALNIKA

4.1 NAPRAVE ZAKRMILJENJE IN URAVNAVANJE
4.1.1 Krmilna plosca (slika B)

Opis parametrov za to¢kovno varjenje:

%

POWER Mo¢: odstotek izhodne moc¢i med tockanjem - razpon od 5do 100 %.
Cas priblizevanja: ¢as, v katerem se elektrode pnevmatskih kle$¢ priblizujejo

plo¢evini za tockanje, ne da bi prepuscale tok; nastaviti ga je treba tako, da
elektrode dosezZejo maksimalni nastavljeni pritisk, preden sprostijo tok - razpon
jeod 10do 50 ciklov (1 cikel =20 ms).

Cas za rampo: &as, ki ga potrebuje tok, da bi dosegel maksimalno dosezeno

vrednost. V funkciji pulzirajo¢ih pnevmatskih kle$¢ se ta ¢as nanasa samo na
prviimpulz - razpon je od 0 do 100 ciklov.

Cas tockovnega varjenja: ¢as, v katerem se vzdrzuje konstanten tok za

tockovno varjenje. Pri impulznem delovanju pnevmatskih kleS¢ se ta ¢as
nanasa na trajanje posamiénega impulza - razpon je od 0,5 do 100 ciklov (*).

Cas ohlajanja: (samo za impulzno todkanje) &as, ki preteée med enim
impulzom toka in drugim - razpon od 0,5 do 20 ciklov.

ﬂ.ﬂ_ Stevilo impulzov: (samo za impulzno togkovno varjenje) $tevilo impulzov za

tok za tockovno varjenje, od katerih vsaj traja toliko kakor nastavljen ¢as

tockovnega varjenja- razponod 1do 10 (**).

Cas vzdrzevanja: ¢as, v katerem elektrode pnevmatskih kle$é drzijo priblizane

ravnokar to€kovno zvarjene plo€evinaste ploS¢e, ne da bi oddajale tok. V tem
Easu pride do ohlajanja to¢kovnega zvara in kristalizacije jedra zvara; pritisk v
tej fazi ustvari kovinsko zrno in poveca njegovo mehansko odpornost - razpon
od 2 do 50 ciklov.
(*)OPOMBA: vsota ciklov rampe in ciklov to¢kanja ne sme preseci 100 (2 sekundi).
(**)OPOMBA: najvecje Stevilo nastavljivih impulzov je odvisno od trajanja posami¢nega
impulza: skupni dejanski ¢as tockanja ne sme preseci 100 ciklov.

i
1-Tipka"A" zdvojno funkcijo “} :

a) OSNOVNAFUNKCIJA I]} : zaporeden prikaz parametrov to¢kovnega varjenja:
roga MOG/tOK oddajanja, © €as priblizevanja, & ¢as zarampo,
Cas tockovnega varjenja, ¢as ohlajanja (samo v pulziranju), TLIL  stevilo
impulzov (samo v pulziranju), & ¢as vzdrzevanja.

.4

b) POSEBNAFUNKCIJA PRG : spreminjanje prikazanih parametrov za tockovno
varjenje: da bi lahko dostopali do te funkcije, je treba upostevati postopek, opisan v
poglavju6.2.2.

2 -Tipka "B" za izbiro uporabljane funkcije in prikaz uporabljenega orodja:



: Funkcija pnevmatskih kleS¢ z enosmernim tokom za tockovno varjenje:

cikel to¢kanja se za¢ne s ¢asom pribliZzevanja, nadaljuje s €asom rampe, ¢asom to¢kanja
inkonc¢a s ¢asom vzdrzevanja. To funkcijo je mogoce izbrati s tipko "B".

: Funkcija pnevmatskih kles¢ s "pulzirajo¢im" tokom za tockovno

varjenj: cikel to¢kanja se zacne s ¢asom priblizevanja, nadaljuje s €asom rampe, ¢asom
to¢kanja, Casom hlajenja, zaporedjem impulzov (glejte 4.1.1 Stevilo impulzov) in kon¢a
s éasom vzdrzevanja.

S to funkcijo se izbolj$a zmogljivost to¢kanja na plo€evinah z visoko mejo proznosti, na
pocinkanih plo€evinah ali na plo€evinah s posebnimi zas¢itnimi folijami.

To funkcijo je mogoce izbrati s tipko "B".

l : Delovanje Studder (samo s kompletom studder).
Izbira te funkcije onemogoci delovanje pnevmatskih kleS¢ in omogoéi izbiro funkcij tipke
G,

I
H : Funkcija"ACCo": priblizevanje elektrod pnevmatskih kles¢.

To funkcijo je mogoce izbrati z dolgotrajnim pritiskom na tipko "B" - za priblizno 3 sekunde
(samo pri pnevmatskih kle$¢ah). Na zaslonu je prikazan napis "ACCo" in svetle¢a dioda
kle$¢ utripa. V tej funkciji se tok ne oddaja! Tipko "B" pritisnite za priblizno 3 sekunde, da
bi zapustili to funkcijo.

A POZOR!

ZAOSTALA TVEGANJA! Tudi v tem delovnem nacinu obstaja tveganje zmeckanja
zgornjih udov: upostevajte varnostne ukrepe za te primere (glejte poglavje
Varnost).

3-Tipka"C" za izbiro funkcij s piStolo STUDDER l :
Deluje le, ko uporabljate komplet "studder":

MW

Lzoh Tockanje: bodic, kovic, podlozk, posebnih podlozk s primernimi
elektrodami.

o4

1 1 Tockanje vijakov @ 4mm s primerno elektrodo.

25:6 5

E : Toc€kanje vijakov @ 5+6mm in kovic @ 5mm s primerno elektrodo.

LL . lzvedba ene same tocke s primerno elektrodo.

.ﬁ : Ravnanije plocevine z ogljikovo elektrodo.

i : Vmesno tockanje za krpanje na ploevinah s primerno elektrodo.
Tockalnik samodejno uravnava ¢as tockanja glede na debelino izbrane
plocevine.

'S

4 -Tipka "D" zaizbiro debeline @:

Omogoca postavitev na program za tockanje glede na debelino, ki jo je treba tockati.

Ce svetle€a dioda utripa, to pomeni, da je izbrana debelina kriticna za tockanje z
uporabljanim orodjem; ¢e svetlea dioda ne zasveti, to pomeni, da izbrane debeline ni
mogoce to¢kati s trenutno priklju¢enim orodjem.

Kopiranje plo¢evin s primerno elektrodo.

5-Tipka"MATERIAL":
Omogoca izbiro programov, ki se nana$ajo na material za varjenje (glejte poglavje 6.3)

6 - Tipki RECALL in SAVE:

Aktivni samo v nacinu programiranja (glejte poglavje 6.2.2.). Tipka "SAVE" omogoca
shranjevanje varilnega cikla, nastavljenega za dolo¢eno orodje, debelino in material, v
"Osebni" program. Tipka "RECALL" omogoc¢a priklic DEFAULT - privzetega ali
"Osebnega" varilnega cikla za doloeno orodje, debelino in material.

A POZOR! Ce soéasno pritisnete tipki "RECALL" in "SAVE" ob zagonu stroja,
boste priklicali vse tovarniSke programe za vsa orodja, debeline in materiale; Tako
boste izgubili vse osebno nastavljene programe!

7 -Kodirnik:
Aktiven je samo v fazi programiranja. Omogoga spreminjanje vrednosti varilnih
parametrov, materialov in izbiro programov.

8 -Zaslon:

Omogoca prikaz:

- lalarmnih signalov (glejte poglavje 4.2.1)

- Opozorilnih signalov (npr.: OP EL = izolator med elektrodami, NO CO = priklju¢eno ni
nobeno orodje). Glejte tabelo 1 za popoln seznam opozoril). Rde¢a svetle€a dioda
nakles¢ah zasveti, ko je prisoten opozorilni signal.

- "Strt" pri vsakem zagonu stroja ali za vnovi¢no vzpostavitev delovanja po alarmnem

signalu.

Odstotek nastavljene moci[%].

Cas tockalnih parametrov, izrazen v ciklih po 50Hz (1 cikel =20 ms).

- Tok, uporabljen v tockalnem ciklu [A].

Materiali, nastavljeni za ploCevino, kijo je treba zvariti.

- Crka"d" oznacuje, da je prikazani parameter privzet.

-108 -

9 - Svetle¢a dioda za splosen alarm, tockanje, programiranje:

ll Rumena svetle€a dioda za sploSen alarm: zasveti ob posegu termostatskih

zas¢it, posegu alarma zaradi prenapetosti, podnapetosti, previsokega toka,
odsotnosti faze, odsotnosti zraka.

=
PRG

Rdeca svetleca dioda za tockanje: sveti celotno trajanje tockalnega cikla.

Rdeca svetle€a dioda za programiranje: stroj je v fazi programiranja in ga ni
mogoce uporabljati za tockanje.

10 -Tipka"START":
Gumb pritisnite le, ko se na zaslonu pojavi napis "Strt":
stroju omogoca delovanje ob prvem zagonu ali po alarmnem stanju.

4.1.2 Sklop tlacnega regulatorjain manometra

Omogoca nastavljanje delovnega tlaka kleS¢ pri elektrodah, tako da vrtite nastavitveno
rocico (samo pri pnevmatskih kle$¢ah).

OPOMBA: da bi dosegli kar maksimalno uéinkovitost stroja, vam svetujemo, da
vedno delate na najvecjem dovoljenem tlaku (8 barov).

4.2VARNOSTNE FUNKCIJE IN VMESNE BLOKADE

4.2.1Zascite in alarmi

a) Termi¢na zascita:
Sprozi se v primeru previsoke temperature tockalnika, ki jo povzroci
premajhen/nezadosten domet zraka za hlajenje ali zaradi delovnega cikla, ki preseze
dovoljeno omejitev.

Poseg signalizirarumena svetle¢a dioda ( | ) na krmilni ploS¢i.
Alarm je prikazan na zaslonu tako:
AL 1=alarm termozascite (*).
AL 2 = sekundarni termi¢ni alarm.
AL 8 = termi¢ni alarm studder.
AL 12 = termi¢ni alarm na kles¢ah.
UCINEK: blokada premikanja: elektrode se odprejo (cilinder v izpustu); blokada toka
(varjenje prepreceno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: rocna (pritisk na gumb "START", ko je
temperatura spet znotraj dovoljenih omejitev - rumena svetle¢a dioda ugasne ( | )).
(*) OPOMBA: AL 1 se pojavi, tudi ¢e je odklopljena 14-pinski vti¢ "Studder" (na zadnji
strani generatorja).
Ce nimate kompleta Studder, prikljucite ustrezni 14-pinski vtic.
b) Glavno stikalo:
- Polozaj "O" = odprto z moznostjo zaklepanja s klju€avnico (glejte 1. poglavje).

A POZOR! V polozaju "O" so notranji prikljucki (L1+L2-L3) za povezovanje
napajalnih kablov pod napetostjo.
Polozaj "I" = zaprto: tockalnik pod napajanjem, a ne deluje (STAND BY - potreben je
pritisk na tipko "START").
Funkcija delovanja v sili
Ko je to¢kalnik v odprtem poloZaju (poz.
potencialno nevarnih pogojih:
- tok je prekinjen;
- elektrode se odprejo (cilinder v izpustu);
- vnovi¢en zagon preprecen.
c) Varnost stisnjenega zraka
Sprozi se v primeru odsotnosti ali premajhnega tlaka (p < 3 bare) napajanja s
stisnjenim zrakom;
Poseg signalizira napis "AL 6" na zaslonu
UCINEK: blokada premikanja: elektrode se odprejo (cilinder v izpustu); blokada toka
(varjenje prepre¢eno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb "START", ko je tlak spet
znotraj dovoljenih omejitev (indikacija na manometru > 3 bare).
d) Zas¢ita pred kratkim stikom na izhodu (samo pri pnevmatskih kles¢ah)
Preden izvedete varilni cikel, stroj preveri, ali se pola (pozitivni in negativni)
sekundarnega cikla to¢kanja nikjer ne dotikata.
Poseg signalizira napis "AL 7" na zaslonu 7.
UCINEK: blokada premikanja: elektrode se odprejo (cilinder v izpustu); blokada toka
(varjenje prepreceno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb "START" po odstranitvi
vzroka za kratki stik).
e) Zascitazaradi odsotnostifaze
Poseg signalizira napis "AL 11" na zaslonu 11”
UCINEK: blokada premikanja: elektrode se odprejo (cilinder v izpustu); blokada toka
(varjenje prepre¢eno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb "START").
f) Zaséita pred pre-in podnapetostjo
Poseg signalizira napis "AL 3" na zaslonu za PRENAPETOST in napis "AL 4" za
PODNAPETOST.
UCINEK: blokada premikanja: elektrode se odprejo (cilinder v izpustu); blokada toka
(varjenje prepreceno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb "START").
dg) Gumb "START" (Slika B-10).
Da bi lahko krmilili postopek varjenja, ga je treba sproziti v vsakem od naslednjih
primerov:
- pri vsaki zapori glavnega stikala (poz. "O" =>poz."I");
- po vsakem posegu varnostnih/za$¢itnih naprav;
- po vnovi¢ vzpostavljenem napajanju (elektricnem in s stisnjenim zrakom), ki se je
prekinilo zaradi razdelitve pred delovnim mestom ali zaradi okvare.

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO NAPELJAVO MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
TOCKALNIKIZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE.

e

=> poz. "O"), ta dolo¢a zaustavitev v

5.1 SESTAVLJANJE
Tockalnik izvlecite iz embalaze in sestavite razstavljene dele, ki jih boste nasli vembalazi
(SLIKAC).



5.2 NACINIDVIGANJA
POZOR: Vsiv priro¢niku opisani tockalniki so brez dviznih naprav.

5.3 UMESTITEV

Rezervirajte obmocje za namestitev na dovolj prostornem mestu, kjer ni ovir, tako da
bosta krmilna plo$¢a in glavno stikalo dostopna in da bo delovno obmocje na varnem.
Prepricajte se, da ni ovir glede na vhodne in izhodne odprtine za hlajenje ter preverite, da
se vanje ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, viaga itd.

Tockalnik postavite na vodoravno povrsino iz enotnega, homogenega materiala,
primerna za prenasanje njegove mase (glejte "tehni¢ni podatki"), da bi se izognili
nevarnosti prekucevanja ali nevarnih premikov.

5.4 PRIKLJUCITEVV OMREZJE

5.4.1 Opozorila

Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na ploscici z lastnostmi
toc¢kalnika ujemajo z napetostjo in frekvenco omreZzja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je names$¢ena naprava.

Tockalnik se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

Da bi zagotovili zad¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala tipa:

-TipaA( ) za enofazne stroje;
-TipaB ( ) zatrifazne stroje.

Tockalnik ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga poveZemo v javno napajalno omreZje, je tisti, ki ga name&éa ali uporablja
odgovoren za to, da bo preveril, ali je tockalnik mogoce prikljuciti (¢e je treba, se
posvetujte zdobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.4.2 Vti¢€ in vti€nica

Napajalni kabel prikljucite na ustrezno zmogljiv vti¢ v skladu s predpisi (3 faze +
ozemljitev) in pripravite omrezno vtiénico, zas¢iteno z varovalko ali samodejnim
magnetotermi¢nim stikalom; ustrezni ozemljitveni sti€nik mora biti povezan z
ozemljitvenim vodnikom (rumeno-zelen) napajalne linije.

Domet in prekinjevalne lastnosti varovalk in magnetotermicnega stikala so navedene
v poglavju "DRUGI TEHNICNI PODATKI".

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem

proizvajalca (razred I) ni ve¢ uc¢inkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri
cloveku (npr. elektricni udar) in pri stvareh (npr. pozar)

5.5 PNEVMATSKE POVEZAVE

- Pripravite linijo stisnjenega zraka pod delovnim tlakom pri 8 barih.

- Nafiltrirni sklop reduktorja namestite eno od spojk za stisnjeni zrak, ki so na voljo, da bi
se prilagodili priklju€kom, ki so na voljo na mestu namescanja.

A Zmogljivost kleS¢ je odvisna od kakovosti izvorom stisnjenega zraka, s

katerim je povezan stroj; kakovost tockanja zagotavlja delovni tlak, ki ne sme biti
nizji od 6 barov.

5.6 POVEZAVA PNEVMATSKIH KLESC (SLIKAD1)

Vkljugite polarizirani vti¢ kleS¢ v ustrezno vti€nico toc¢kalnika, nato dvignite oba vzvoda,
dokler ni vti¢ popolnoma pritrjen.

Ce ne uporabljate kompleta Studder (dodatek), prikljucite ustrezni 14-pinski vti¢
(slikaD2).

POZOR: c¢e nivtaknjen, je vti¢ kleS¢ prosto vrtljiv glede na rebrasto cev; pazite, da se ne
bo prevec zavrtel, da ne bi prislo do poSkodb na notranjih povezavah kablov.

A & POZOR! Prisotnost nevarne napetosti! Na vsak nacin se izogibajte temu,
da bi v vtiénice tockalnika vtaknili vtice, ki so drugacni od tistih, ki jih je predvidel
proizvajalec. Ne poskusajte vstaviti kakrSnegakoli predmeta v vticnice!

5.7 POVEZAVA GENERATORJASTUDDER

A Ta napajalna enota za napajanje piStole studder se sme uporabljati le v
kombinaciji s svojim generatorjem, ki je pripravljen za ta namen. NameS¢anje sme
izvesti le osebje, pooblaséeno za izvajanje del na elektri¢nih napravah.

- Prepovedano je prikljuéevanje te naprave v elektricno omrezje.

- Prikljucite oba polarizirana vti¢a generatorja studder na ustrezni vti¢nici to¢kalnika in ju
pritrdite, kot je prikazano na sliki E.

5.8 POVEZOVANJE PISTOLE STUDDER Z MASNIM KABLOM (Slika F)
- Povezite vtice DINSE z ustreznimi vti€nicami.

- Povezite priklju¢ek krmilnega kabla z ustrezno vti¢nico.

- Povezava s stisnjenim zrakom ni potrebna.

6. VARJENJE (tockovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE

Glavno stikalo v polozaju "O" in klju¢avnica zaprta!

Preden izvedete kakrSenkoli postopek to¢kovnega varjenja, je treba izvesti vrsto

preverjanj in nastavitev, medtem ko je glavno stikalo v polozaju "O" in je klju€avnica

zaprta.

Povezave z elektri¢nim in pnevmatskim omrezjem:

- Preverite, da je elektricna povezava izvedena pravilno v skladu z vsemi predhodnimi
navodili.

- Preverite prikljucitev stisnjenega zraka; izvedite povezavo napajalne cevi v
pnevmatsko omrezje ter nastavite tlak z rocico na reduktorju, dokler na manometru ne
odcitate vrednosti blizu 8 barov (116 psi).

Nastavljanje kles¢:

- Med elektrode vstavite distan¢nik, enakovreden debelini ploCevine; preverite, da so
roke, ki jih roéno priblizate, vzporedne, in da so elektrode v osi (konici se morata
ujemati).

Vedno je treba upoStevati, da je potreben za 5-6 mm SirSi prehod glede na mesto
tockanja tako da lahko na obdelovancu |zvajate predwden pritisk.
Ce je to potrebno, izvedite nastavitev s popu$&anjem blokirnih vijakov rok, ki jih je
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mogoce zavrteti ali premakniti v obe smeri vzdolZ njune osi; ko kon€ate uravnavanje,
skrbno privijte oba blokirna vijaka aliimbus vijaka.

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV ZA TOCKOVNO VARJENJE

Glavno stikalo v polozaju "I".

Parametri, ki vplivajo na premer (presek) in mehansko mo¢ tocke, so:

- Sila, kijo izvajajo elektrode.

- Tokzatockovno varjenje.

- Castogkovnega varjenja.

Ce nimate posebnih izkugenj, je treba izvesti nekaj preizkusov toékovnega varjenja z
razli¢nimi debelinami plo€evine in enako kakovostjo.

6.2.1 Nastavljanje moci in funkcije priblizevanja (samo pri pnevmatskih kles¢ah)

Nastavljanje moci se zgodi z delovanjem na regulatorju tlaka sklopa za zrak (glejte

poglavje 4.1.2).

Priblizevanje je mogoce izbrati v dveh nacinih:

a) S plosce:
tako, da drzite pritisnjeno tipko "B" s slike B za priblizno 3 sekunde. Na zaslonu je
prikazan napis "ACCo" in svetleca dioda kleS¢ utripa. V tej funkciji se tok ne oddaja!
Tipko "B" pritisnite za priblizno 3 sekunde, da bi zapustili to funkcijo.

b) S kles¢:
pritisnite in spustite gumb na kleS¢ah, nato pa gumb spet pritisnite in ga drzite. KleS¢e
priblizajo in zadrzijo zaprte elektrode do naslednjega spro$¢anja gumba. Na zaslonu
je prikazan napis "ACCo" in svetle€a dioda kleS¢ utripa. V tej funkciji se tok ne oddaja!

A POZOR: uporaba zaséitnih rokavic lahko otezi izbiro priblizevanja s kles¢.
Zato vam priporo¢amo, da funkcijo priblizevanjaizberete s plosce.

A POZOR!

ZAOSTALA TVEGANJA! Tudi v tem delovhem nacinu obstaja tveganje zmeckanja
zgornjih udov: upostevajte varnostne ukrepe za te primere (glejte poglavje
Varnost).

6.2.2 Nastavljanje toka in ¢asov toc¢kanja (SlikaB)

Parametri to¢kanja so opisani v poglavju4.1.1

Parametri toka in ¢asa tockanja se samodejno nastavijo z izbiro debeline plocevine, ki jo
jetrebazvariti, s tipko D s slike B, tako da izberete material.

POMEMBNO:

Ce svetleca dioda, ki ustreza izbrani debelini, "utripa”, to pomeni, da je "privzeti" ali
prvotno programirani tok za to¢kovno varjenje nezadosten, da bi zadovoljivo izvedli
tockanje.

Kot pravilno izvedeno se $teje tocka, ki pri preizkusu z vleGenjem povzroci izvlacenje
jedra varilne to¢ke iz ene od obeh plogevin.

6.2.3 Shranjevanje programov za to¢kanje z osebnimi nastavitvami (Slika B)

Mozno je shraniti tri osebne programe za to¢kanje, ki so prikazani na zaslonu z oznakami

“Su_1""Su_2"“Su_3" za vsak material, debelino, orodje, prek postopka “SAVE”:

a) Izberite orodje, ki ga nameravate uporabiti.

b) drzite pritisnjeno tipko A s slike B za priblizno 3 sekunde; zaslon utripa in prizge se
svetlobna dioda"PRG".

c) StipkoAizberite parameter, ki ga Zelite spremeniti in izberite Zeleno vrednost, tako da
zavrtite kodirnik.

d) Ponovite postopek za vse parametre s slike B-1, ki jih Zelite spremeniti.
e) Pritisnite gumb "SAVE" in izberite osebni program "St_1,2, 3".

f) Priblizno 3 sekunde drZite pritisnjeno tipko "SAVE", da bi shranili parametre izbranega
osebnega programa (na zaslonu se mora pojaviti napis "Yes", preden spustite tipko).

g) Aparatje zdaj pripravljen za tockanje.

POZOR: v fazi programiranja to¢kalnik ne more oddajati toka.

6.2.4 Priklic shranjenih programov za tockanje (Slika B)

Priklicati je mogoce tovarniSko shranjene programe (“rE_d”) ali osebno nastavljene

programe (“rE_1", “rE_2", “rE_3"), ki se nana$ajo na dolo¢eno orodje, debelino ali

material, s postopkom “RECALL”:

h) Vstopite v nain programiranja, kot je opisano v to¢ki b) tega poglavja.

i) Pritisnite in spustite tipko "RECALL".

1) Zavrtite kodirnik in izberite "rE_d" (privzeti program) ali "rE_1, 2, 3" (osebni program).

m) Priblizno 3 sekunde drzite pritisnjeno tipko "RECALL", da bi priklicali izbrani program
(na zaslonu se mora pojaviti napis "Yes", preden spustite tipko).

n) Aparatje zdaj pripravljen za to¢kanje.

POZOR: da bi zapustili fazo programiranja, ne da bi shranili nastavljene vrednosti,

pritisnite gumb "A" in ga drzite priblizno 3 sekunde.

6.3 NASTAVITEV MATERIALA (SLIKAB)
- Pritisnite tipko "MATERIAL", da bi prikazali razpoloZljive materiale.
Razpolozljivimateriali:
FE= plo¢evina z nizko vsebnostjo ogljika;
StSt = plocevina iz nerjavnega jekla "inox";
FE zn = pocinkana plocevina z nizko vsebnostjo ogljika;
Hss = Zelezna plocevina z visoko mejo proznosti.
- Skodirnikom izberite med razpolozljivimi material, ki ga Zelite to¢kovno zvariti.
- Pritisnite tipko "MATERIAL" in jo drzite priblizno 3 sekunde: na zaslonu se pojavita
napisa "RECALL" in"YES"; material je izbran.

6.4 POSTOPEK TOCKANJA

Postopki veljajo za vse orodje:

- Izberite material, ki ga Zelite variti (glejte tocko 6.3).

- l|zberite debelino materiala (tipka D s slike B).

- PrikaZite vnaprej nastavljene parametre tockanja (tipkaAs slik C)

- Cejetopotrebno, si prilagodite program za tockanje (glejte poglavje 6.2.2).

6.4.1 PNEVMATSKE KLESCE

- Izberite funkcijo neprekinjenega ali pulzirajoega tockanja (v poglavju 4.1.1 glejte opis
tipke "B")

Prislonite elektrodo fiksne roke na povrsino ene od obeh plocevin, kiju Zelite zvariti.
Pritisnite gumb na ro¢aju kleS¢, tako da dosezete:

a) Zapiranje plo¢evin med elektrodi.

b) Zagon to¢kalnega cikla s prehodom toka, ki ga zaznamuje svetle¢a dioda ( '§- )
na krmilni plos¢i.

- Gumb spustite nekaj trenutkov za tem, ko svetle¢a dioda ( _g") ugasne.



- Na koncu to¢kanja se prikaze povprecni tok za to¢kovno varjenje (brez zacetne in
konéne rampe). Vrednost toka se lahko izmenjuje z "opozorilnimi" signali (glejte tabelo
1).

- Kodelo opravite, kleS¢e postavite nazaj na njihov nosilec na vozi¢ku.

AA POZOR: prisotnost nevarne napetosti! Vedno preverite integriteto
napajalnega kabla za kle$¢e; zascitna rebrasta cev ne sme biti prerezana,
zdrobljena alizmeckana! Pred in po uporabi kleS¢ preverite, ali je kabel odmaknjen
od gibljivih delov, virov toplote, ostrih povrsin, tekocin itd.

A A POZOR: v kles¢ah je transformatorski, izolacijski in pretvorniski sklop,

potreben za tockanje; ¢e dvomite v integriteto kleS¢ (zaradi padcev, grobih
udarcev itd.) odklopite tockalnik in pokli¢ite pooblas¢en center za pomo¢.

6.4.2 PISTOLASTUDDER l

POZOR!

- Da bi pritrdili ali razstavili dodatno opremo z glavnega vretena pistole, uporabite dva
fiksna Sestkotna kljuca, da ne bi povzrocali vrtenja vretena.

- Ce so obdelovanci vrata ali skrinje, masno prec¢ko obvezno povezZite s temi
obdelovanci, da bi preprecili prehod toka skozi teaje; masno precko prikljudite blizu
mesta varjenja (dolga pot toka zmanj$a ucinkovitost zvara).

Povezava masnega kabla:

a) Plocevino ¢imbolj priblizajte tocki, na kateri Zelite delati, za velikost povrSine, ki
ustreza kontaktni povrsini masne precke. . L.

b1) Bakreno precko pritrdite na povrsino ploc¢evine s CLENASTIMI KLESCAMI (model
zavarjenje).
Namesto nacina b1 (tezko izvedljiv v praksi) lahko uporabite naslednjo resitev:

b2) Na vnaprej pripravljeno povrsino plo¢evine privarite podlozko; podlozko povlecite
skozi lino bakrene precke in jo blokirajte z ustreznim prilozenim priklju¢kom.

Varjenje podlozke za pritrditev masnega priklju¢ka Q
V vreteno pistole namestite ustrezno elektrodo (POZ. 9, SLIKA G) in vanjo vstavite
podlozko (POZ. 13, SLIKAG).
Naslonite podlozko na izbrano obmocje. Na tem istem obmocju ustvarite kontakt z
masnim priklju€kom,; pritisnite gumb elektrodnega drzala in izvedite varjenje podlozke,
na katerem izvedite prej opisano pritrditev.

FAVAVAVA
Tocékovno varjenje vijakov, rozet, zebljev in zakovic l E’.QA

Opremite pistolo z ustrezno elektrodo, vstavite element, ki ga Zelite tockovno zavariti in jo
naslonite na plo€evino na Zelenem mestu; pritisnite gumb pistole: gumb pistole spustite,

ko preteCe vnaprej nastavljeni ¢as (svetle¢a dioda ugasne -%— ).

Tocékovno varjenje plo¢evine na eni sami strani AL
V vreteno pistole namestite predvideno elektrodo (POZ. 6, SLIKA G) in jo pritisnite na
povrsino, ki jo Zelite tockovno zvariti. Sprozite gumb pistole, spustite gumb, Sele ko

prete€e nastavljeni ¢as (svetle¢a dioda ugasne -g._ ).

POZOR!

Maksimalna debelina plo¢evine, ki jo lahko to¢kovno varite z ene same strani: 1 + 1 mm.

Tako tockovno varjenje ni dovoljeno na nosilnih strukturah karoserije.

Da bi dobili pravilne rezultate pri tockovnem varjenju plocevine, je treba upostevati nekaj

osnovnih varnostnih ukrepov:

1 - Brezhibno masno povezavo.

2 - Dela, kiju zelite zvariti, morata biti gola in o¢iS¢ena morebitne barve, masti, olja.

3 - Deli, ki jih nameravate tockovno variti, se morajo stikati brez vmesnih Zelez; ¢e je
treba, pritisnite z orodjem, ne s piStolo. Premocen pritisk povzro¢i slab rezultat
varjenja.

4 - Debelina zgornjega obdelovanca ne sme preseci 1 mm.

5 - Konica elektrode moraimeti premer 2,5 mm.

6 - Dobro zategnite matico, ki blokira elektrodo, in preverite, da so priklju¢ki varilnih
kablov blokirani.

7 - Ko izvajate to¢kovno varjenje, naslonite elektrodo z lahnim pritiskom (3+4 kg).
Pritisnite gumb in poc¢akaijte, da se izteCe €as, nastavljen za varjenje, nato pa pistolo
odmaknite.

8 - Od mesta, na katerem je pritrjena masa, se nikoli ne oddaljite za ve¢ kakor 30 cm.

Socasno tockovno varjenje in vieka posebnih podlozk V

Ta funkcija se izvede z namesc¢anjem in dokonénim zatiskanjem vretena (POZ. 4, SLIKA
G) na ohi$ju izvlaevalnika (POZ. 1, SLIKA G), nato pripnite in do konca zategnite drugi
prikljuéek izvlacevalnika na pistoli (SLIKA G). Vstavite posebno podlozko (POZ. 14,
SLIKAG) v vreteno (POZ. 4, SLIKA G), in jo zablokirajte z ustreznim vijakom (SLIKA G).
Usmerite na Zeleno obmocje in nastavite toc¢kalnik tako kakor za to¢kovno varjenje
podlozk in zagetek vieke.

Na koncu zavrtite izvlaevalnik za 90°, da bi odmaknili podlozko, ki jo lahko tockovno
zavarite na drugo mesto.

Segrevanje in ravnanje ploc¢evine _Q_.U\_
V tem delovnem nacinu je TIMER (¢asovnik) privzeto neaktiviran: ¢e izberete ¢as

varjenja , se na zaslonu prikaze napis “InF" (neskoncen ¢as).

Trajanje postopkov je torej ro¢no, saj ga dolo¢a €as, v katerem je pritisnjen gumb na
pistoli.

Jakost toka se uravnava samodejno glede naizbrano debelino plo¢evine.

Ogrevanje plo€evine ..ﬁ

Namestite ogljikovo elektrodo (POZ. 12, SLIKA G) v vreteno pistole in jo zatisnite z
okovom. Z ogljikovo konico se dotaknite prej ociS¢ene povrsine i pritisnite gumb na
pistoli. Delajte od zunaj proti srediS¢u kroga v kroZznem gibu, tako da boste segreli
plo€evino, ki se bo med ohlajanjem povrnila v prvotni polozaj.

Da bi preprec€ili, da bi se plo¢evina preve¢ vzdignila, je treba delati na majhnih obmogjih in
takoj po koncu postopka plo¢evino obrisati zmokro krpo, da se obdelovani del ohladi.

U

Ravnanje plo¢evine X~
Na tej poziciji lahko z ustrezno elektrodo zravnate plocevino, na kateri je priSlo do
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lokalizirane deformacije.

Prekinjajoce tockovno varjenje (krpanje) 4

Ta funkcija je primerna za to¢kovno varjenje majhnih kvadratkov plocevine, s katerimi

prekrijete luknje od rje ali luknje, nastale iz drugih razlogov.

Ustrezno elektrodo (POZ. 5, SLIKA G) vstavite v vreteno in pazljivo zatisnite pritrditveni

okov. Obmocje, na katerem Zelite variti, ogolite in ocistite, tako da na njem ne bo masti ali

barve.

Obdelovanec postavite na njegovo mesto in nanj naslonite elektrodo, nato pa pritisnite

gumb na pistoliin ga drzite, medtem ko se s tockalnikom ritmi¢no v intervalih dela/pocitka

pomikate po delovni povrsini.

OPOMBA: Med delom rahlo pritiskajte (3+4 kg), in se pomikajte po idealni liniji n 2+3

mm od roba kosa, ki ga nameravate privariti.

Da bi dosegli dobre rezultate:

1- Od mesta s pritrjeno maso se ne oddaljujte za ve¢ kakor 30 cm.

2- Uporabljajte pokrivne plo¢evine z debelino najve¢ 0,8 mm; najbolje je, da uporabite
nerjavno kovino.

3- Premikanje naprej v intervalih, ki jih narekuje tockalnik, naj bo ritmi¢no. Napredujte v
trenutku pocitka, zaustavite se v trenutku dela.

Uporaba prilozenegaizvlacevalnika (POZ. 1, SLIKA G)

Pripenjanje in vle¢enje podlozk

Ta funkcija se izvaja z namescanjem in privijanjem vretena (POZ. 3, SLIKA G) na ohisju
elektrode (POZ. 1, SLIKA G). Pripnite podlozko (POZ. 13, SLIKA G), to¢kovno zvarjen,
kot je bilo prej opisano, in za¢nite vle¢i. Na koncu zavrtite izviaéevalnik za 90°, da bi
odtrgali podlozko.

Pripenjanje in vle¢enje bodic

Ta funkcija se izvaja z name$¢anjem in privijanjem vretena (POZ. 2, SLIKA G) na ohi$ju
elektrode (POZ. 1, SLIKA G). Vstavite bodico (POZ. 15-16, SLIKA G), to¢kovno zvarjeno
kot opisano prej pri vretenu (POZ. 1, SLIKA G), tako da drzite priklju¢ek v napetosti glede
na izvlacevalnik (POZ. 2, SLIKA G). Ko jo vstavite do konca, spustite vreteno in zacnite
vle€enje. Na koncu povlecite vreteno proti kladivu, da bi sneli bodico.

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE, DA

JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZNAPAJALNEGA OMREZJA.
Stikalo je treba blokirati v polozaju "O" s prilozeno klju¢avnico.

7.1 0BICAJNO VZDRZEVANJE
OBICAJNAVZDRZEVALNADELALAHKO IZVAJA OPERATER.

- prilagajanje/povrnitev v prvotno stanje premera in profila konice elektrode;
- preverjanje poravnave elektrod;

- preverjanje ohlajanje kablov in kles¢;

- izpust kondenzata iz vstopnega filtra za stisnjeni zrak;

- preverite integriteto napajalnega kabla tockalnika in kle$¢.

7.2POSEBNO VZDRZEVANJE . .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S TOCKALNIKA ALI KLESC IN

POSEGATE V NOTRANJOST, SE PREPRIC?AJTE, DA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN
INIZKLOPLJEN IZNAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti tockalnika, ko je ta pod napetostjo,
lahko povzrogijo hud elektri¢ni udar, ki je posledica neposrednega stika z deli pod
napetostjo, ali pa poskodbe zaradi neposrednega stika z gibljivimi deli.

Periodi€no in na vsak nacin dovolj pogosto glede na uporabo in okoljske pogoje

pregledujte notranjost to¢kalnika in kle$¢, da bi odstranjevali prah in kovinske delce, ki se

naberejo na transformatorju, tiristorskem modulu, napajalni plos¢i za sti¢nike itd. s

curkom suhega stisnjenega zraka (maks. 5 barov).

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko odistite z

mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

Ko je prilika za to:

- preverite, da izolacija kablov ni poSkodovana ali da priklju¢ki niso zrahljani ali
oksidirani;

- Preverite, da so povezovalni vijaki sekundarja transformatorja pri izhodnih
preckah/pletenicah  dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali
pregrevanja.

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA
POOBLASCENEGA SERVISERJA ALl SE LOTITE BOLJ PODROBNIH
UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- daje zaslon vkljuen, ko je glavno stikalo tockalnika zaprto (poz. "I"); sicer je okvara na
napajanju (kabli, vti¢ in vtiénica, varovalke, prevelik padec napetostiitd.)

- Da na zaslonu ni prikazan signal za alarm (glejte tabelo 1): ko je alarma konec,
pritisnite gumb "START", da bi tockalnik spet zagnali; preverite pravilno kroZenje
zraka za hlajenje in, e je to potrebno, zmanjSajte razmerje premora glede na
delovni cikel.

- Da elementi, ki sestavljajo sekundarni tokokrog (nosilci rok - roke - nosilci elektrod -
kabli), niso neucinkoviti zaradi popus&enih ali oksidiranih vijakov.

- Daso varilni parametri primerni za delo, ki se izvaja.
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APARATI ZA VARENJE POD OTPOROM ZA INDUSTRIJSKU | PROFESIONALNU
UPOTREBU.

Napomena: o daljnjem tekstu upotrebljavati ce se termin “stroj za tockasto
varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA VARENJE POD OTPOROM

Operater mora imati prikladnu obuku o upotrebi stroja za tockasto varenje, o
rizicima vezanima za ciS¢enje, a posebno o rizicima vezanima za varenje pod
otporom i zastitne mjere kao i o procedurama u slucaju hitnoce.

Stroj za tockasto varenje (samo u verziji sa paljenjem pomocu pneumatskog
cilindra) ima op¢u sklopku sa funkcijama u slu¢aju hitno¢e, sa lokotom za
blokiranje iste na polozaj “O” (otvoreno).

Klju¢ lokota moze biti urucen iskljuc¢ivo iskusnom operateru koji je upoznat sa
zadacima koji su mu dodijeljeni i sa moguéim opasnostima koje proizlaze iz
procesa varenjaili iz neprimjerne upotrebe stroja za tockasto varenje.

U odsustvu operatera op¢a sklopka mora biti postavljena na polozaj “O” blokirana
sazatvorenim lokotomibez kljuca.

AN

- lzvrsiti elektriéno spajanje u skladu sa predvidenim naputcima i zakonima o
zastiti naradu;

- Stroj za tockasto varenje mora biti prikljucen iskljuc¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim provodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuccima.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorimaili na kisi.

- Spajanje kablova za varenje i bilo koji zahvat redovnog servisiranja na
ruckama i/ili elektrodama mora se vrsiti dok je stroj za tockasto varenje ugasen
i iskljucen iz struje. Kod strojeva za tockasto varenje sa paljenjem pomocu
pneumatskog cilindra, potrebno je blokirati opéu sklopku na polozaj “O” sa
dostavljenim lokotom.
Ista procedura se mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezu ili na sustav za
hladenje sa zatvorenim krugom (strojevi za toc¢kasto varenje hladeni vodom) i
kod obavljanja bilo kojeg popravka (izvanredno servisiranje).

Vo AN/

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji sadrze ili su
sadrzavali zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati djelovanje na materijalima koji su o€iS¢eni kloriranim rastvornim
sredstvimaili u blizini tih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.)

- Osigurati prikladnu izmjenu zraka ili uredaje za usisavanje pare koja se
proizvodi tijekom varenja blizu elektroda; potreban je sistematicki pristup za
procjenu granica izlaganja parama varenja, ovisno o njihovom sastavu,
koncentraciji i trajanju samog izlaganja.

PO®®

- Potrebno je uvijek zastiti oci prikladnim zastitnim nao¢alama.

- Koristiti zastitne rukavice i odjecu prikladnu za varenje pod otporom.

- Buka: ako se u slu¢aju posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) ista ili ve¢éa od 85db(A), obavezna je upotreba
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prikladne individualne zastitne opreme.

HOOAOO®

Prolaz struje za tockasto varenje prouzrokuje elektromagnetska polja (EMF)
lokalizirana u blizini kruga tockastog varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske uredaje (npr.
Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).

Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike takvih uredaja. Na
primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se upotrebljava stroj za tockasto
varenje.

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jam¢i
se prikladnost osnovnim granicama ljudske izloZzenosti elektromagnetskim
poljimaudomacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila izloZzenost

el

ektromagnetskim poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za tockasto varenje (ako su prisutni), Sto je blize
moguce.

Drzati glavui tijelo Sto dalje moguce od kruga tokastog varenja.

Kablovi za toc¢kasto varenje (ako su prisutni) se ne smiju namotavati oko tijela.
Ne smije se tockasto variti dok je tijelo u srediStu kruga tockastog varenja.
Drzati oba kablova sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za tockasto varenje (ako je prisutan) na komad koji
se tockasto vari, Sto je blize moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se tockasto variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na stroj
za tockasto varenje tijekom rada (minimalna udaljenost: 50cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga to¢kastog varenja.
Minimalna udaljenost:

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

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

-d=30cm (Fig.L);

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

Uredaj klase A:

Ovaj stroj za punktiranje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda za
iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno
spojene na sustav napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja
stanovanja.

N sz A A S

RIZIK OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA

Nacin rada stroj za tockasto varenje i promjenjivost oblika i dimenzija komada

koji se obraduje, sprje¢avaju ostvarenje integrirane zastite protiv opasnosti do

gnjecenja gornjih udova: prstiju, ruke, podlaktice.

Rizik se mora smanyjiti primjenom prikladnih zastitnih mjera:

- Operater mora biti iskusan ili upu¢en u procedure varenja pod otporom sa
ovom vrstom strojeva.

- Mora se procijeniti opasnost svake vrste rada koji se vrsi; potrebno je
osposobiti opremu i maske prikladni za drzanje i vodenje komada koji se
obraduje (osim kod upotrebe prenosivog stroja zatockasto varenje).

- U svim sluéajevima gdje je prilagodavanje komada omogucuje, potrebno je
regulirati udaljenost elektroda kako se ne bi preslo 6 mm hoda.

- Potrebno je izbjegavati da viSe osoba radi istovremeno sa istim strojem za
tockasto varenje.

- Pristup mjestu rada mora biti zabranjen neovlastenim osobama.

- Ne smije se ostaviti stroj za tockasto varenje bez nadzora: u tom slu¢aju
potrebno je iskljuciti stroj iz struje; kod strojeva za tockasto varenje sa
paljenjem pomoc¢u pneumatskog cilindra, postaviti opéu sklopku na “O” i
blokirati je sa dostavljenim lokotom, odgovorna osoba mora izvaditi kljuc i
spremitiga.



- OPASNOSTOD OPEKLINA
Pojedini dijelovi stroja za tockasto varenje (elektrode — rucke i obliznja
podruéja) mogu dosti¢i temperaturu vecu od 65°C: potrebno je upotrebljavati
prikladnu zastitnu odjecu.

- OPASNOST OD PREVRTANJAIPADA

- Postaviti stroj za toc¢kasto varenje na vodoravnu plohu prikladne nosivosti u
odnosu na teret; fiksirati stroj za tockasto varenje na plohu (kada je
predvideno u poglavlju “POSTAVLJANJE” ovog priruénika. U protivnom
(npr. nagnuti pod, isprekidani pod, pokretna ploha) postoji opasnost od
prevrtanja.

- Zabranjeno je podizanje stroja za tockasto varenje, osim u slué¢aju izricito
predvidenom u poglavilju “POSTAVLJANJE” ovog priru¢nika.

- NEPRIKLADNAUPOTREBA
Opasno je upotrebljavati stroj za tockasto varenje za bilo koju svrhu koja se
razlikuje od predvidene (npr. varenje pod otporom, tockasto varenje).

A ZASTITNIUREDAJI

Zastitni uredaji i pokretni dijelovi oklopa stroja za toc¢kasto varenje moraju biti n
svom polozaju prije spajanja stroja na struju .
POZOR! Bilo koja ruénaintervencija na dosegljivim pokretnim dijelovima stroja za
tockasto varenje, kao na primjer:

- Zamjenaili servisiranje elektroda

- Regulacija polozaja ruckiili elektroda
MORA BITI iZVRSENA DOK JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN 1Z STRUJE (OPCA SKLOPKA BLOKIRANA NA POLOZAJU “O” SA
ZATVORENIM LOKOTOM | | IZVUCENIM KLJUCEM kod modela sa paljenjem
pomoc¢u PNEMATSKOG CILINDRA).

2.UVODIOPCIOPIS

2.1UvOoD

Pokretni uredaj za varenje pod otporom (stroj za tockasto varenje) sa digitalnim
upravljanjem sa mikroprocesorom, inverter tehnologijom sa srednjom frekvencom,
trofaznim napajanjemiizlaznom istosmjernom strujom .

Stroj za tokasto varenje ima pneumatsku hvataljku koja se u potpunosti hladi zrakom.
Pneumatska hvataljka sadrzi jedinicu za pretvorbu i poravnavanje §to omoguava, za
razliku od tradicionalnih strojeva za tokasto varenje, visoku vrijednost struje za tokasto
varenje, sa niskom absorpcijom mreze (stroj za tokasto varenje radi na linijjama sa
osiguraima od 16A), upotrebu duljih i lakSih kablova za lakSe rukovanije i Siroki spektar
primjene, minimamagnetska polja oko kablova. Za svaki materijal, za svaki sloj i za svaki
alat, stroj za tokasto varenje nudi prethodno postavljene radne programe i omoguava
memoriziranje do tri personalizirana programa. Stroj za tokasto varenje moZze raditi na
limovima sa niskim postotkom ugljika, na limovima od nerajueg elika, na limovima od
pocinanog Zeljeza i na limovima od elika sa visokim otporom. Dodavanje kompaktnog
generatora omoguava upotrebu pistolja Studder i vrSenje brojnih obrada na toplo na
podruju autolimarstva.

Glavne osobine uredaja su slijedece:

- automatsko prepoznavanje postavljene alatke;

odabir sa ploce alatke koja se koristi;

automatski odabir parametara varenja ovisno o materijalu;

- personalizacija parametara varenja;

ocitavanje parametara varenja;

ocitavanje struje za tockasto varenje;

upravljanje strujom za tockasto varenije;

unutarnje hladenje sa prisilnim zrakom i pneumatsko hladenje sa kontroliranim
unosom.

2.2 SERIUSKA OPREMA

Drzadi za hvataljke;

- Sustav filtra reduktora (napajanje komprimiranog zraka).

Pneumatska hvataljka sa kablom sa utikaem koji se moze iskljuiti sa generatora;
Kolica.

- Spojnik 14 pin.

2.3DODATNAOPREMA

- par ruki i elektroda sa razliitom duzinom i/ili oblikom za pneumatsku hvataljku hlaenu
zrakom (vidi popis rezervnih dijelova).

- kompaktni generator za upotrebu seta Studder.

- set Studder zajedno sa posebnim kablom za uzemljenje i kutijom dodatne opreme.

3. TEHNICKIPODACI

3.1 PLOCICASAPODACIMA (SL.A)

Osnovni podaci koji se odnose na upotrebu i rezultate stroja za tockasto varenje
navedeni su na plo€ici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem.

- Broj faza i frekvenca sustava napajanja.

-Napon napajanja.

- Snaga mreze pod stalnim rezimom (100%).

-Nominalna snaga mreze sa omjerom prekida od 50%.

- Maksimalni napon prema elektrodama u prazno.

- Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

- Sekundarna struja sa stalnim rezimom (100%).

- Simboli koji se odnose na sigurnost Cije je znacenje navedeno u poglavlju 1 “ Opc¢a
sigurnost za varenje pod otporom”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru ploc€ice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za toCkasto varenje kojime raspolazete moraju biti navedeni
izravno na plocici stroja za tockasto varenje.

3.20STALITEHNICKIPODACI
3.2.1 Stroj za tockasto varenje
Opce osobine

- Napon i frekvenca napajanja

- Klasa elektricne zastite :
Klasa izolacije : H

ONOUORWN =

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

- Stupanj zastite oklopa IP 20
- Vrsta hladenja AF (prisiljeni zrak)
- Veli€ina (LxWxH) 650x500x900mm
- Tezina 40kg
Input
- Maksimalna snaga pod
kratkim spojem (Scc ) : 38,5kVA
- Faktor snage na Scc (coso) : 0,8
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- Mrezniosiguracisa kasnim paljenjem 16A
- Automatska mrezna sklopka : 16A (“C”- IEC60947-2)

- Kabel za napajanje (L<4m) 4 x 2,5mm?
Output
- Sekundarni napon u prazno (U,d) : A%
- Maksimalna struja tockastog

varenja (I, max) : 8kA
- Kapacitet tockastog varenja : max 3 + 3mm
- Omijer prekida : 1,8%
- Tocke/sat na ¢eliku 3+3mm : 95

200daN

120mm standard
automatska i programirajuc¢a
automatskai programirajuéa
automatska i programirajuca
automatskai programlrajuca
automatskai programlrajuca
automatska i programirajuca
automatska i programiraju¢a

Maksimalna snaga prema elektrodama :
Virenje rucki :
Regulacija struje za varenje

Regulacija razdoblja tockastog varenja
Regulacija razdoblja spajanja

- Regulacijarazdoblja krivulje

Regulacija razdoblja odrzavanja

- Regulacija razdoblja hladenja

- Regulacija brojaimpulsa

3.2.2 Generator Studder
Opce osobine

napon i frekvenca napajanja
klasa elektriéne zastite

565V ~ 1ph-80 Hz
|

- klasaizolacije : H
- stupanjzastite kucista : IP20
- vrstahladenja : AN (prirodni zrak)
- veligina(LxWxH) 320x240x 180mm
- tezina 15,5Kg
Input (*)

Output

- sekundarninapon u prazno : 9,5V
- maksimalna struja za tockasto varenje

(I, max) : 3kA

(*) NAPOMENA: generator se napaja isklju¢ivo putem posebnih priklju¢aka na glavnu
jedinicu stroja za tockasto varenje.Vidi osobine stroja za tockasto varenje.

4. OPIS STROJA ZA TOCKASTO VARENJE
4.1 UREDAJI ZA KONTROLU | REGULACIJU

4.1.1 Kontrolna plo¢a (Fig. B)

Opis parametara za tockasto varenje:

%
POWER  Power: postotak isporucive snage tijekom tockastog varenja - raspon od 5 do

100%.

Razdoblje spajanja: vrijeme koje je potrebno elektrodama pneumatske

hvataljke za spajanje limova koji se moraju to¢kasto variti, bez isporuke struje;
sluzi za omogucavanje elektrodama da postignu maksimalni postavljeni
pritisak prije isporu¢ivanja struje —raspon od 10 do 50 ciklusa (1 ciklus = 20ms).

Razdoblje krivulje: vrijeme koje je potrebno struji da postigne maksimalnu

postavljenu vrijednost. Kod funkcije pneumatske hvataljke na impulse, ovo
vrijeme se primjenjuje samo za prviimpuls —raspon od 0 do 100 ciklusa.

Razdoblje toc¢kastog varenja: vrijeme tijekom kojeg struja za to¢kasto varenje
ostaje prilicno konstantna. Kod funkcije pneumatske hvataljke na impulse ovo
se vrijeme odnosi na razdoblje pojedinog impulsa - raspon od 0,5 do 100
ciklusa (*).

Razdoblje hladenja: (samo za tockasto varenje naimpulse) vrijeme koje prode
od jednog impulsa struje i slijedeéeg - raspon od 0,5 do 20 ciklusa.

Broj impulsa: (samo za tockasto varenje na impulse) broj impulsa struje za
tockasto varenje, od kojih svaki traje za postavljeno razdoblje - raspon od 1 do
10(*).

Razdoblje odrzavanja: vrijeme tijekom kojeg elektrode pneumatske hvataljke
odrzavaju priblizene limove koji su tek bili tockasto vareni, bez isporuke struje .
Tijekom ovog razdoblja dolazi do hladenja tocke varenja i kristalizacije
zavarene srzi; tijekom ove faze pritisak ugladuje metalno zrno povecéavajuéi
mehanicki otpor —raspon od 2 do 50 ciklusa.

(*)NAPOMENA: zbroj ciklusa krivulje i ciklusa to¢kastog varenja ne smije preci 100 (2

sekunde).

(**)NAPOMENA: maksimalni_broj impulsa koji se mogu postaviti ovisi o traJanJu

pojedinog impulsa: ukupno efektivno razdoblje to¢kastog varenja ne smije pre¢i 100

ciklusa.

PR
1-Tipka"A" sa duplom funkcijom [l) :

a) OSNOVNA FUNKCIJA l]} : sekvencijalno ocitavanje parametara tockastog
varenja:

i isporuciva snaga/ struja, ©razdoblje spajanja, S razdoblje krivulje,

razdoblje tockastog varenja, &) razdoblje hladenja (samo kod pulziranja),



ILIT brojimpulsa (samo kod pulziranja), & razdoblje odrzavanja.

o

b) POSEBNA FUNKCIJA io
zazl.lzspostavljanje ove funkcije potrebno je slijediti proceduru opisanu u poglavlju

: izmjenjuje o€itavanje parametara tockastog varenja:

2 -Tibk.a."B" za odabir upotrijebljene funkcije i oéitavanje upotrijebljene alatke:

: Funkcija pneumatske hvataljke sa istosmjernom strujom za tockasto

varenje: ciklus to¢kastog varenja zapocinje sa razdobljem spajanja, zatim nastavlja sa
razdobljem krivulje, i razdobljem to¢kastog varenja i zavrSava sa razdobljem odrzavanja.
Ova funkcija se bira tipkom "B".

: Funkcija pneumatske hvataljke sa “pulzirajuéom” strujom za

tockasto varenje": Ciklus toCkastog varenja zapocinje sa vremenom priblizavanja,
nastavlja se sa vremenom rampe, vremenom to¢kastog varenja, vremenom hladenja,
nizom impulsa (vidi 4.1.1 Broj impulsa) i zavrSava sa viemenom odrZavanja.

Ova funkcija pobolj§ava sposobnost tockastog varenja na limovima sa visokom tockom
Evrstoce popustanja, na pocin¢anim limovima ili na limovima sa posebnim zastitnim
slojevima.

Ova se funkcija odabire tipkom “B”.

l :Funkcija Studder (samo sa setom Studder).
Odabir ove funkcije iskljuuje pneumatsku hvataljku i omogucava odabir funkcija tipke
b

l
H : Funkcija"ACCo": spajanje elektroda pneumatske hvataljke.

Ovu se funkciju moze odabrati drze¢i pritisnutom tipku "B" oko 3 sekunde (samo sa
pneumatskom hvataljikom). Na zaslonu se pojavljuje natpis "ACCo" i led hvataljke
pocinje treperiti. Tiiekom ove funkcije ne isporucuje se struja! Ponovno pritisnuti tipku "B"
oko 3 sekunde za napustanje funkcije.

A POZOR!

OSTALI RIZICI! | kod ovog nacina rada postoji opasnost od gnjecenja gornjih
udova: potrebno je primijeniti zastitne mjere (vidi poglavlje o sigurnosti).

3-Tipka"C" za odabir funkcija sa piStoljem STUDDER I :
Ima smisla samo upotrebljavajuci komplet "studder”:

VN
Lzoh : Tockasto varenje: utikaCa, ribatina, rondela, posebnih rondela sa
- prilagodenim elektrodama.
l : Tockasto varenje vijaka @ 4mm sa prilagodavanjem elektrode.
25:6 o5
b : TocCkasto varenje vijaka @ 5+6mm i ribatina @ 5mm sa prilagodavanjem
elektrode.
iL : Toc¢kasto varenje jedinom to¢kom sa prilagodavanjem elektrode.
..aQ : Poravnavanje lima sa ugljenom elektrodom.
i : Isprekidano tockasto varenje za poravnavanje limova sa
prilagodavanjem elektrode.
_.L-L : Otisak lima sa prilagodavanjem elektrode.

4 -Tipka "D" odabir sloja @:

Omogucava pozicioniranje u programu to¢kastog varenja ovisno o sloju lima koji se mora
tockasto variti.

Ako led treperi znaci da je odabrani sloj kritiCan za to¢kasto varenje sa upotrijebljenom
alatkom; ako se led ne upali znaci da se sloj ne moze tockasto variti sa alatkom koja je
trenutno spojena.

5 - Tipka "MATERIAL":
Omogucava odabir programa koji se odnose na vrstu materijala koji se vari (vidi poglavlje
6.3)

6-Tipka RECALL i SAVE:

Djeluju samo kod programiranja (vidi poglavlje 6.2.2). Tipka "SAVE" omogucéava
pohranjivanje "Osobnog" programa postavljenog ciklusa varenja za odredenu alatku,
sloj i materijal. Tipka "RECALL" omoguéava ponovno preuzimanje DEFAULT ili
"osobnog" ciklusa varenja za odredenu alatku, sloj i materijal.

A POZOR! Istovremenim pritiskom na tipku "RECALL" i "SAVE" prilikom

pokretanja stroja biti ¢e preuzeti tvornicki postavljeni programi za svaku alatku,
sloj i materijal; personalizirani programi ¢e tako biti izbrisani!

7 -Encoder:
Djeluje samo tijekom programiranja. Omoguéava mijenjanje vrijednosti parametara
tockastog varenja, materijala, i odabir programa.

8 -Zaslon:
Omogucava ocitavanje:
- alarmnih signala (vidi poglavlje 4.2.1)
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upozoravajuce signale ( npr.: OP EL = izolacija izmedu elektroda, NO CO = nema

spojenih alatki). Vidi Tab.1 za potpuni popis upozorenja). Crveniled na hvataljci se

paliu slu€aju upozorenja.

- "Strt" prilikom svakog paljenja stroja ili prilikom ponovnog paljenja nakon alarmnog
signala.

- Postotak postavljene snage [%].

- | L razdoblje parametara tockastog varenja izrazeno u ciklusima na 50Hz (1 ciklus =
20ms).

- Upotrijebljena struja u ciklusu tockastog varenja [A].

- Postavljeni materijali za limove koji se moraju tockasto variti.
Slovo "d"za oznacavanje da je oCitani parametar tvornicki postavljen parametar.

9 Led opc¢eg alarma, tockasto varenje, programiranje:

Zutiled opéi alarm: pali se kada se ukljuduju uredaji za termostatsku zastitu,

kod alarma uslijed prekomjernog napona, nedovoljnog napona, prekomjerne
struje, nedostatka faze, nedostatka zraka.

=
PRG

Crveni led to¢kastog varenja: pali se tijekom citavog trajanja ciklusa to¢kastog
varenja.

Crveni led programiranja: stroj je u tijeku programiranja e ne moze izvrsiti ciklus
tockastog varenja.

10 - Tipka"START":
Pritisnuti tipku samo kada se o€ita natpis "Strt" na zaslonu:
omogucava stroju da radi pri prvom pokretanju il nakon uspostavljanja alarma.

4.1.2 Sustav regulatora pritiska i manometra

Omogucava regulaciju pritiska na elektrode pneumatske hvataljke, putem regulacijske
rucke (samo za pneumatsku hvataljku).

NAPOMENA: kako bi se postigli maksimalni rezultati sa strojem, savjetuje se
uvijek rad sa maksimalnim dopustenim pritiskom (8 bara).

4.2 SIGURNOSNE FUNCKIJE | INTERBLOKADA
4.2.1 Zastitni uredaji i alarmi
a) Termicki zastitni uredaj:
Ukljuéuje se kod prekomjerne temperature stroja za toCkasto varenje uslijed
neprisutnosti ili nedovoljne isporuke rashladnog zraka ili kod ciklusa rada koji prelazi
dopustenu granicu.
Uklju€enje je naznaceno paljenjem Zutog led-a ( | ) na komadnoj plogi.
Alarm se ocCitava na zaslonu kao:
AL 1=termicki zastitni alarm (*).
AL 2 = sekundarni termicki alarm.
AL 8 =termicki alarm Studder.
AL 12 =termicki alarm hvataljke.
UCINAK : blokada pokretanja: otvaranje elektroda (cilindar kod ispustanja); blokada
struje (varenje onesposobljeno).
PONOVNO USPOSTAVLJANJE : ru¢no (pritisak na tipku "START" nakon povrata

unutar dopustenih razina temperature — gaSenje zutog led-a ( | )).
(*) NAPOMENA: AL 1 ukazuje se i kada je uti¢nica "Studder" 14 pin (postavljena na
straznjem dijelu generatora) iskljucena.
U nedostatku kompleta Studder spojiti prikladni utika¢ 14 pin.
b) Op¢a sklopka:
- Polozaj" O " = otvoreno, moze se zatvoriti lokotom (vidi poglavlje 1).

A POZOR! Na polozaju "O" unutarniji priteza¢i (L1+L2+L3) za spajanje kabela
za napajanje su pod naponom.
- Polozaj " | " = zatvoren: stroj za toCkasto varenje se napaja ali ne radi (STAND BY -
trazi se da se pritisne tipka "START").
- Funkcija hitnoc¢e
Dok je stroj za to¢kasto varenje u pokretu otvaranje (pol. " | "=>pol. " O ") odreduje
zaustavljanje istog u sigurnim uvjetima:
- onesposobljena struja;
- otvaranje elektroda (cilindar kod ispustanja);
- onesposobljeno automatsko ponovno pokretanje.
c) Sigurnost komprimiranog zraka
Uklju€uje se u slu€aju nedostatka ili pada pritiska (p < 3bar) napajanja komprimiranog
zraka;
Uklju€enje se ocitava na zaslonu natpisom "AL 6"
UCINAK : blokada pokretanja: otvaranje elektroda (cilindar kod ispustanja); blokada
struje (varenje onesposobljeno).
PONOVNO USPOSTAVLJANJE : ru¢no (pritisak na tipku "START" nakon povrata
unutar dopustenih razina pritiska (ocitavanje na manometru >3bara).
d) Sigurnostizlaznog kratkog spoja (samo za pneumatsku hvataljku)
Prije vrSenja ciklusa varenja stroj provjerava da su polovi (pozitivan i
negativan)sekundarnog kruga to¢kastog varenja bez to¢aka u slu¢ajnom dodiru.
Uklju€enje se ocitava na zaslonu natpisom "AL 7"
UCINAK : blokada pokretanja: otvaranje elektroda (cilindar kod ispustanja); blokada
struje (varenje onesposobljeno).
PONOVNO USPOSTAVLJANJE :
uklonjen razlog kratkog spoja).
e) Zastita kod nedostatka faze
Ukljucenje se ocitava na zaslonu natpisom "AL 11"
UCINAK : blokada pokretanja: otvaranje elektroda (cilindar kod ispustanja); blokada
struje (varenje onesposobljeno).
PONOVNO USPOSTAVLJANJE : rucno (pritisak na tipku "START").
Zastita kod prekomjernog i nedovoljnog napona
Uklju€enje se o¢itava na zaslonu natpisom "AL 3" za PREKOMJERNI NAPON i "AL 4"
za NEDOVOLJNINAPON.
UCINAK : blokada pokretanja: otvaranje elektroda (cilindar kod ispus$tanja); blokada
struje (varenje onesposobljeno).
PONOVNO USPOSTAVLJANJE : ru¢no (pritisak na tipku "START").
g) Tipka "START" (Fig. B-10).
Potrebno je pritisnuti tipku kako bi se moglo upravljati procedurom varenja kod svakog
od niZze navedenih uvjeta:
- prilikom svakog zatvaranja opce sklopke (pol. " O "=>pol." 1");
- nakon svakog uklju¢enja sigurnosnih/zastitnih uredaja;
- nakon povratka napajanja (strujom i komprimiranim zrakom) koje je prethodno
prekinuto uslijed razdjele na pocetku ili uslijed kvara.

5.POSTAVLJANJE STROJA

ruéno (pritisak na tipku "START" nakon $to je

f

=

A POZOR! IZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRICNE | PNEUMATSKE

PRIKLJUCKE DOK JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN I1Z
ELEKTRICNE MREZE.



ELEKTRICNE | PNEUMATSKE PRIKLJUCKE MORA IZBRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA
Izvaditi stroj za to¢kasto varenje iz ambalaze, izvrsiti postavljanje odvojenih dijelova koje
se nalaze u pakiranju (Fig. C).

5.2 NACIN PODIZANJA
POZOR: Svi opisani strojevi za tockasto varenje opisani u ovom priruéniku nemaju
naprave za podizanje.

5.3 MJESTO POSTAVLJANJA

Stroj je potrebno poloziti na dovoljno Siroko podruéje, bez prepreka, sa neometanim i
sasvim sigurnim pristupom komandnoj plo¢ii podrucju rada.

Provjeriti da ne postoje zapreke na ulaznom ili izlaznom otvoru rashladnog zraka,
provjeravajuéi da ne bude usisan sprovodni prah, korozivne pare, vlaga, itd.

Postaviti stroj za toCkasto varenje na ravnu plohu napravljenu od homogenog i
kompaktnog materijala prikladnog za podrzavanje njegove tezine (vidi ,tehnicke
podatke®) kako bi se izbjegla opasnost od prevrtanja iliopasno pomicanje stroja.

5.4 SPAJANJE NA MREZU

5.4.1 Upozorenja

Prije vrSenja bilo kakvog elektricnog spajanja, provjeriti da podaci na ploc€ici stroja za
toCkasto varenje odgovaraju naponu i frekvenci mreze na mjestu postavljanja stroja.
Stroj za tockasto varenje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa uzemljenim
neutralnim provodnikom.

Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne sklopke slijede¢e
vrste:

-VrstaA( ) za jednofazne strojeve;

-VrstaB ( ) za trofazne strojeve.

Stroj za punktiranje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

Ako se stroj za punktiranje spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili operater koji
upotrebljava stroj mora provijeriti da li se stroj za punktiranje moze spojiti (ako je
potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

5.4.2 Utikac i uticnica

Spojiti kabel napajanja na normaliziranu uti¢nicu (3P+T) prikladnog kapaciteta i
osposobiti uti€nicu zasticenu osiguracima ili automatskom magnetsko-termickom
sklopkom; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen provodnikom uzemljenja (Zuto-
zeleni) linija napajanja.

Kapacitet i osobina intervencije osigura¢a i magnetsko-termicke sklopke navedeni su u
poglavlju "TEHNICKI PODACI".

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni sustav

kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa | ) sa posljedi¢nim teSkim opasnostima po
osobama (npr. strujni udar) i stvarima (npr. pozar).

5.5 PNEUMATSKO SPAJANJE

- Osposobiti sustav komprimiranog zraka sa radnim pritiskom od 8 bara.

- Postaviti na uredaj filtra reduktora sustava jedan od priklju¢aka komprimiranog zraka
za prilagodavanje na raspoloZive spojnike na mjestu postavljanja stroja.

A Ucinak hvataljke ovisi o kvaliteti izvora komprimiranog zraka na koji je spojen
stroj; kvaliteta tocke zajamcena je za radni pritisak veci od 6 bara.

5.6 SPAJANJE PNEUMATSKE HVATALJKE (Fig.D1)

Spoijiti polarizirani utika¢ hvataljke na prikladnu uti¢nicu stroja za tockasto varenje, zatim
podignuti dvije poluge dok se utika¢ potpuno ne fiksira.

Ako se ne upotrebljava komplet Studder (dodatna oprema) spojiti prikladni utika¢
14 pin (Fig. D2).

NAPOMENA: ako nije spojen, utika¢ hvataljke se slobodan okre¢e u odnosu na valovitu
cijev; potrebno je izbjegavati prekomjerno vrtenje utikaca kako se ne bi ostetili unutarniji
spojevi kablova.

A A POZOR! Prisutnost opasnog napona! Potrebno je apsolutno izbjegavati

da se na uticnice stroja za tockasto varenje spoje utikaci koje proizvodac nije
predvidio. Ne smije se pokusSavati unijeti bilo koji predmet u uti¢nice!

5.7 SPAJANJE GENERATORA STUDDER

A Ova jedinica za napajanje pistolja Studder mora biti upotrebljena isklju¢ivo
zajedno sa vlastitim generatorom koji je predviden za tu svrhu. Postavljanje mora
izvrsiti samo ovlasteno osoblje za radove na elektriénim strojevima.

- Zabranjeno je spajanje ovih strojeva na elektricnu mrezu.

- Spojiti dva polarizirana utikaca generatora studder na prikladne uti¢nice stroja za
tockasto varenje i fiksirati ih kao $to je navedeno u Fig.E .

5.8 SPAJANJE PISTOLJA STUDDER SA KABLOM ZA UZEMLJENJE (Fig. F)
- Spoijiti utikace DINSE na prikladne uti¢nice.

- Spojiti spojnik kabela za upravljanje na prikladnu uti¢nicu.

- Prikljucivanje komprimiranog zraka nije potrebno.

6. VARENJE (To¢kasto varenje)

6.1 PRETHODNE RADNJE

Opca sklopka na polozaju “0” i sa zatvorenim lokotom!

Prije pocetka to¢kastog varenja potrebno je izvrsiti odredene provjere i regulacije, sa

opéom sklopkom na polozaju" O" i sa zatvorenim lokotom.

Spajanje naelektricnu i pneumatsku mrezu:

- Provjeriti da je elektricno spajanje ispravno izvr§eno, u skladu sa navedenim
napucima.

- Provjeriti spajanje na komprimirani zrak; izvrsiti priklju¢ak cijevi za napajanje na
pneumatsku mrezu, regulirati pritisak pomoéu ru€ice reduktora dok se na manometru
ne ocita vrijednost oko 8 bara (116 psi).

Regulacija hvataljke:

- Staviti izmedu elektroda sloj koji odgovara sloju lima; provjeriti da su ru¢ke paralelne

kada se ru¢no priblize jedna drugoj i da su elektrode na istoj osovini (vrhovi se
podudaraju).

Uvijek se mora imati u vidu da je potreban ve¢i hod za 5-6 mm u odnosu na poloZzaj
tockastog varenja kako bi se vrSio predvideni pritisak na komad koji se obraduje.

Izvrsiti regulaciju, ako je potrebno, popustajuéi vijke koji blokiraju ru¢ke koje se mogu
rotirati ili pomaknuti u oba smjera duz njihove osi; na kraju regulacije potrebno je ¢vrsto
naviti blokirne vijke i inbus vijke.

6.2 REGULACIJAPARAMETARA TOCKASTOG VARENJA

Opca sklopka na polozaju “I”.

Parametri koji odlu€uju promijer (presjek) i mehanicko drzanje tocke su slijedeci:

- snaga elektroda;

- strujavarenja;

- razdoblje varenja.

U nedostatku specifiénog iskustva savjetuje se vrSenje nekoliko poku$aja tockastog
varenja, upotrebljavajuci slojeve lima iste kvalitete i iste debljine koja se mora obraditi.

6.2.1 Regulacija snage i funkcija spajanja (samo pneumatska hvataljka)

Regulacija snage vrsi se pomocu regulatora pritiska zracnog sustava (vidi poglavlje

4.1.2).

Spajanje se moze odabrati na dva nacina:

a)sa komadne plo¢a:
drzedi pritisnutu tipku "B" iz Fig.B oko 3 sekunde. Na zaslonu se ocitava natpis "ACCo
a led na hvataljci treperi. Kod ove funkcije ne isporucuje se struja Ponovno pritisnuti
tipku "B" oko 3 sekunde kako bi se izi$lo iz funkcije.

b)sahvataljke:
pritisnuti i otpustiti tipku na hvataljci a zatim odmah drzati pritisnutu tipku. Hvataljka
priblizava i drzi elektrode zatvorenima do slijedeceg otpustanja tipke. Na zaslonu se
ocitava natpis "ACCo" a led na hvataljci treperi. Kod ove funkcije ne isporucuje se struja!

A POZOR: upotreba zastitnih rukavica moze otezati odabir spajanja hvataljke.
Stoga se savjetuje odabir spajanja sa komandne ploce.

A POZOR!
OSTALI RIZICI! | kod ovog nadina rada postaji opasnost od gnjecenja gornjih
udova: potrebno je primijeniti zastitne mjere (vidi poglavlje o sigurnosti).

6.2.2 regulacija struje e trajanja tockastog varenja (Fig. B)

Parametri toCkastog varenja opisani su u poglavlju4.1.1.

Parametri struje i razdoblje to¢kastog varenja reguliraju se automatski, odabirom sloja
limova koji se vare pomocu tipke D u Fig. B, odabiru¢i materijal.

VAZNO:

Ako se led koji odgovara odabranom sloju ,treperi", znaci da je tvorni¢ki namjestena struja
za to€kasto varenje, ili struja koja je na pocetku programirana, nedovoljna za vrSenje
to¢ke na zadovoljavajuéinacin.

Tocka se smatra ispravno izvrSenom kada tijekom poku$avanja povlacenja prouzroci
izvlagenje srzitoCke varenjaiz jednogilidvalima.

6.2.3 Memoriziranje personaliziranih programa za to¢kasto varenje (Fig. B)

Moguce je memorizirati tri personalizirana programa za to¢kasto varenje, navedena na

zaslonusa“Su_17“Su_2"“Su_3”, za svaki materijal, sloj, alatku, putem procedure “SAVE”:

a) odabratialatku koju se Zeli upotrijebiti.

b) Drzati pritisnutom tipku Aiz Fig. B oko 3 sekunde; zaslon treperii pali se led "PRG".

c) Odabrati pomocu tipke A parametar koji se Zeli promijeniti i odabrati Zeljenu vrijednost
rotirajuci encoder.

d) Ponoviti radnju za sve parametre iz Fig. B-1 koji se Zele promijeniti.

e) Pritisnutitipku "SAVE"iodabrati osobni program"St_1,2,3".

f) Drzati pritisnutom tipku "SAVE" oko 3 sekunde kako bi se pohranili parametri
odabranog osobnog programa (procitati natpis "Yes" na zaslonu prije otpustanja
tipke).

g) Strojje sada spreman za to¢kasto varenje.

NAPOMENA: tijekom programiranja stroj za to¢kasto varenje ne moze isporugiti struju.

6.2.4 Odabir programa za tockasto varenje (Fig. B)

Moguce je odabrati tvornicki postavljen program (“rE_d”) ili personalizirane programe

(“re_17, “rE_2”, “rE_3") koji se odnose na odredenu alatku, sloj i materijal pomodéu

procedure “RECALL”:

h) Pristupiti programiranju kao Sto je navedeno u to€ci b) ovog poglavlja.

i) Pritisnutiiotpustiti tipku "RECALL".

1) Rotiratiencoderiodabrati "rE_d" (default program)ili"rE_1,2,3" (osobni program).

m) Drzati pritisnutu tipku "RECALL" oko 3 sekunde kako bi se uspostavio odabrani
program (procitati natpis "Yes" na zaslonu prije otpustanja tipke).

n) Stroj je sada spreman za to¢kasto varenje.

NAPOMENA: za izlazak iz programiranja bez pohranjivanja postavljenih vrijednosti drzati

pritisnutu tipku "A" oko 3 sekunde.

6.3 POSTAVLJANJE MATERIJALA (Fig. B)

- Pritisnuti tipku "MATERIAL" za o¢itavanje dostupnih materijala.
Dostupni materijali su slijedeci:
FE=lim od Zeljeza sa niskim sadrzajem ugljika;
StSt =limovi od nehrdajuceg celika;
FE zn =lim od Zeljeza sa niskim sadrzajem ugljika pocin€ani

- Pomoc¢u encodera odabrati materijal koji se Zeli tokasto variti izmedu dostupnih
materijala.

- Pritisnuti tipku "MATERIAL" oko 3 sekunde: ocitava se natpis "RECALL" i "YES";
materijal je odabran.

6.4 PROCEDURA TOCKASTOG VARENJA

Radnje koje vrijede za sve alatke:

- Odabrati materijal koji se vari (vidi 6.3).

- Odabrati sloj materijala (tipka D Fig.B).

- Ocitati parametre to¢kastog varenja koji su prethodno postavljeni (tipka AFig.C)
- Personalizirati, eventualno, program tockastog varenja (vidi poglavlje 6.2.2).

6.4.1 PNEUMATSKA HVATALJKA

- Odabrati funkciju neprekidnog ili pulziraju¢eg to¢kastog varenja (vidi poglavije 4.1.1
opis tipke "B")

Prisloniti elektrodu fiksne ru¢ke na povrSinu jednog od dvaju limova koji se mora
toCkasto variti.

Pritisnuti tipku na ru¢ki hvataljke kako bi se postiglo:

a) Zatvaranije limova izmedu elektroda.

b) Pokretanje ciklusa tockastog varenja sa prolazom struje koje signalizira led ( g" )
na komandnoj ploci.
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- Otpustiti tipku nakon nekoliko trenutaka nakon gasenja led-a (_g").

- Na kraju tockastog varenja o€itava se srednja struja to¢kastog varenja (osim pocetnih i
krajnjih krivulja). Vrijednost struje moze se izmijeniti sa signalima "upozorenja" (vidi
TAB.1).

- Nakraju rada postaviti hvataljku na prikladni stalak na kolicima.

A A POZOR: prisutnost opasnog napona! Provjeriti uvijek da je kabel za
napajanje hvataljke ¢itav; zastitna valovita cijev ne smije se rezati, razbiti ili
gnjeciti! Prije i tijekom upotrebe hvataljke provjeriti da je kabel udaljen od dijelova
u pokretu, izvora topline, naostrenih povrsina, tekuéina, itd..

A A POZOR: hvataljka sadrzi sustav za pretvorbu, izolaciju i poravnavanje
koji su potrebni za tockasto varenje; u slu¢aju da se sumnja u citavost hvataljke
(uslijed pada, jakih udara, itd..) iskljuciti stroj za tockasto varenje i konzultirati se
sa ovlastenim serviserom.

6.4.2 PISTOLJ STUDDER l
POZOR!

- Zafiksiranje ili skidanje opreme sa vretena pistolja, potrebno je upotrijebiti dva fiksna
Sestostrana klju¢a kako bi se sprijecilo okretanje samoga vretena.

- Kod radova na vratima il haubama potrebno je obavezno spojiti polugu za uzemljenje
na te dijelove kako bi se sprijecilo prolaz struje kroz Sarke, i u svakom slucaju pored
predjela koji se mora to¢kasto variti (dugi prolazi struje smanjuju u¢inkovitost tocke).

Spajanje kabla uzemljenja:

a) ocistiti lim $to je blize moguée do dijela koji se namjerava obradivati, za dio povrsine
koji odgovara povrsini koja je u dodiru sa polugom uzemljenja.

b1) Fiksirati bakrenu polugu na povrSinu lima upotrebljavajuéi ARTIKULIRANU
HVATALJKU (model za varenje).
Kao alternativa nacinu b1 (tezina prakti¢nog izvr§enja) primijenite slijede¢u soluciju:

b2) Toc€kasto zavariti rondelu na povrsinu lima koji je prethodno pripremljen; provuéi
rondelu kroz otvor bakrene poluge i blokirati je prikladnim dostavljenim pritezacem.

Tockasto varenje rondele za fiksiranje krajnjeg dijela uzemljenja
Postaviti u vreteno pistolja prikladnu elektrodu (POL.9, Fig. G) i unijeti rondelu (POL.13,
Fig. G).
Prisloniti rondelu na odabrano podrucje. Staviti u dodir, n istom podrucju, krajnji dio
uzemljenja; pritisnuti tipku na bateriji pokrec¢uc¢i varenje rondele na koju se vrsi fiksiranje
kao §to je prethodno opisano.

FAVAVAVA

Tockasto varenje vijaka, rozeta, ¢avala, zakovica i EQA

Postaviti na pistolj prikladnu elektrodu, unijeti element koji se mora to¢kasto variti i
prisloniti ga na lim na Zeljeno podrugje; pritisnuti tipku pistolja; otpustiti tipku samo nakon

Sto je proSlo postavljeno vrijeme (gasenje zelenog leda —g- ).

Tockasto varenje limova samo s jedne strane AL
Postaviti u vreteno pistolja predvidenu elektrodu (POL.6, Fig. G) pritiS¢uci na povrsinu
koja se mora tockasto variti. Pritisnuti tipku piStolja, otpustiti tipku samo nakon §to je

proslo postavljeno vrijeme (gasenje zelenog leda -gl— ).

POZOR!

Maksimalni sloj lima koji se moze to¢kasto variti samo s jedne strane 1+1 mm. Nije

dopustenaova vrsta toCkastog varenja na nosecim strukturama karoserije.

Za dobivanje ispravnih rezultata to¢kastog varenja limova potrebno je primijeniti nekoliko

osnovnih mjera opreza:

1 - Savr$eni priklju¢ak uzemljenja.

2 - Sadvaju dijelova koji se moraju tockasto variti moraju biti uklonjeni eventualni lakovi,
mast, ulje.

3 - Dijelovi koji se moraju tockasto variti moraju biti u medusobnom dodiru bez Zeljeza
izmedu, po potrebi pritisnuti sa alatkom, ne sa pistoliem. Prekomjerno pritiskanje
dovodidoloSih rezultata.

4 - Sloj gornjeg komada ne smije pre¢i 1 mm.

5 - Vrh elektrode mora imati promjer od 2,5 mm.

6 - Dobro stisnuti maticu koja blokira elektrodu, provjeriti da su prikljuéci kablova za
varenje blokirani.

7 - Tijekom tockastog varenja prisloniti elektrodu laganim pritiskom (3+4 kg). Pritisnuti
tipku i pustiti da prode vrijeme trajanja tockastog varenja, tek onda udaljiti pistol].

8 - Ne smije se nikada udaljiti viSe od 30 cm od tocke fiksiranja uzemljenja.

Tockasto varenje i istovremeno povlaéenje posebnih rondela ?’\5/_‘7

Ova s funkcija vrsi postavljajuéi i navijajuc¢i do kraja vreteno (POL.4, Fig. G) na tijelo
naprave za izvlagenje (POL.1, Fig. G), zakaciti i naviti do kraja drugi krajnji dio naprave za
izvlaCenje na pistolj (Fig. G). Unijeti posebnu rondelu (POL.14, Fig. G) unutar vretena
(POL.4, Fig. G), blokiraju¢i je posebnim vijkom (Fig. G). To¢kasto zavariti istu na
odabrano mjesto regulirajuci stroj za to¢kasto varenje kao za tockasto varenje rondela i
poceti povlacenje.

Na kraju rotirati napravu za izvlaenje za 90° kako bi se odvojila rondela, koja moze biti
ponovno to¢kasto zavarena u novom polozaju.

Zagrijavanjeiprecrtlimova _Q_Q_

Kod ovog nacina rada TIMER je tvornicki iskljuen: postavljanjem trajanja varenja na
zaslonu se o¢itava natpis "InF" (beskonac¢no razdoblje).

Trajanje radnji je stoga rucno jer je odredeno vremenom tijekom kojeg se tipka pistolja
drzi pritisnutom.

Intenzitet struje se regulira automatski, ovisno o odabranom sloju lima.

Zagrijavanje limova _.Q

Postaviti ugljenu elektrodu (POL.12, Fig. G) u vreteno pistolja blokirajuci je prstenastim
okovom. Dirnuti vrhom ugljena prethodno ocid¢eni dio i pritisnuti tipku pistolja. Djelovati
izvana prema unutra kruznim pokretom kako bi se zagrijao lim, koji ¢e se o€vr§éivanjem
vratiti u prvobitni polozZaj.

Kako bi se izbjeglo da se lim previ$e ne izravna, potrebno je djelovati na manja podrucjai
odmah nakon radnje proéi vlaznom krpom kako bi se rashladilo obradeno podrugje.

U

Precrtlimova —<A—~

U ovom polozaju pomocu prikladne elektrode mogu se poravnati limovi koji su doZivjeli
lokalizirane deformacije.
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Isprekidano tockasto varenje (Krpanje) 4

Ova je funkcija prikladna za to¢kasto varenje manjih pravokutnika lima kako bi se prekrile

rupe stvorene uslijed hrdanja ili drugih razloga.

Postaviti prikladnu elektrodu (POL.5, Fig. G) u vreteno, pazljivo stisnuti fiksirni prstenasti

okov. Ocistiti dotiéno podrucje i osigurati se da je komad lima koji se Zeli tokasto variti

ociSéenida nije premazan mascuiili lakom.

Postaviti komad i prisloniti elektrodu, zatim pritisnuti tipku pistolja drze¢i uvijek tipku,

ritmi¢ki napredovati slijede¢i intervale rada/pauziranja koje daje stroj za tockasto

varenje.

NAPOMENA: Tijekom rada vrsiti lagani pritisak (3+4 kg), slijeditiidealnu liniju na 2+3 mm

od ruba novog komada koji se vari.

Za postizanje dobrih rezultata:

1- Ne smije se udaljavati viSe od 30 cm od tocke fiksiranja uzemljenja.

2- Upotrebljavati pokrivni lim sa maksimalnim slojem od 0,8 mm, bolje ako je od
nehrdajuceg celika.

3- Napredovanje uskladiti sa ritmom koji zadaje stroj za tockasto varenje. Napredovati
tijekom pauze, zaustaviti se u trenutku tockastog varenja.

Upotreba dostavljene naprave za tockasto varenje (POL.1, Fig. G)

Zakacivanje i povlaéenje rondela

Ova se funkcija vrsi tako da se postavlja i navije do kraja vreteno (POL.3, Fig. G) na tijelo
elektrode (POL.1, Fig. G). Zakaditi rondelu (POL.13, Fig. G), tokasto zavarenu kao $to
je prethodno opisano i poceti povlacenje. Na kraju rotirati napravu za izvlacenje za 90°
kako bi se otkacila rondela.

Zakacivanje i povlaéenje utikaca

Ova se funkcija vrsi tako da se postavlja i navije do kraja vreteno (POL.2, Fig. G) na tijelo
elektrode (POL.1, Fig. G). Unijeti utika¢ (POL.15-16, Fig. G), to¢kasto zavarenu kao $to
je prethodno opisano u vretenu (POL.1, Fig. G) drze¢i povucen krajnji dio prema napravi
zaizvlacenje (POL.2, Fig. G). Na kraju unosSenja otpustiti vreteno i poceti povlacenje: Na
kraju povuci vreteno prema cekicu kako bi se izvukao utikac.

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE

PROVJERITI DA JE LA PUNTATRICE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z MREZE
NAPAJANJA.
Potrebno hje blokirati sklopku u polozaj “O” sa dostavljenim lokotom.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .

RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJAMOZE VRSITI OPERATER.

- prilagodavanje/ponovno uspostavljanje promjera i profila vrha elektrode;
- provjera uskladivanja elektroda;

- provjera ucinkovitosti kablova i hvataljke;

- ispustanje kondenzacije filtra ulaznog komprimiranog zraka;

- provjeriti itavost kabla za napajanje stroja za to¢kasto varenje i hvataljke.

7.21ZVANREDNO SERVISIRANJE . .
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE I KVALIFICIRANE OSOBE ELEKTROMEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA PLOCA STROJA ZATOCKASTO VARENJE ILI

HVATALJKE | VRSENJA ZAHVATA U UNUTARNJEM DIJELU, PROVJERITI DA JE
STROJ ZATOCKASTOVARENJE UGASEN I ISKLJUCEN 1Z MREZE.

Eventualne provjere izvr§ene pod naponom unutar stroja za to¢kasto varenje mogu
prouzrociti strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede
uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Povremeno, i u svakom slucaju Cesto, ovisno o upotrebi i uvjetima okoline, potrebno je

provjeriti unutarniji dio stroja za tockasto varenje i hvataljke kako bi se uklonila prasina i

metalne Cestice sa trasformatora, modula dioda, ploca za napajanje, itd., pomocu mlaza

suhog komprimiranog zraka (max 5 bara).

Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektroni¢kim komponentama;

eventualno ih ocistiti vrlo mekanom €etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom potrebno je provjeriti:

- provijeriti da su kablovi neosteceni i da su priklju¢ci zategnuti i da nisu oksidirani.

- provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog dijela trasformatora na izlazne
poluge/bakrene Zice dobro privrSeniida nema znakova oksidacije ili pregrijavanja.

U SLUCAJU NEZADOVOLJAVAJUCEG RADA | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIH
PROVJERA, ILI PRIJE OBRACANJA VASEM SERVISU, PROVJERITE
SLIJEDECE:

- Saiskljuéenom opéom sklopkom (pol. " 1") zaslon je upaljen; u protivnom, nedostatak
je u sustavu napajanja (kablovi, utika¢ i uti¢nica, osiguraci, prekomjerni pad napona,
itd.).

- Na zaslonu se ne ocitavaju alarmni signali (vidi TAB. 1): kada se ukloni alarm pritisnuti
"START" za ponovno pokretanje stroja za tockasto varenje; provjeriti ispravno
strujanje rashladnog zraka i eventualno smanijiti izmjeni¢ni odnos ciklusa rada.

- Elementi koji ¢ine sekundarni krug (spojevi nosaca rucki — ru¢ke — nosaci elektroda -

kablovi ) nisu defektni zbog popustenih vijaka ili oksidacije.

Parametri varenja moraju biti prikladni za rad koji se vrsi.
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1.

BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI VARZINIAM

SUVIRINIMUI

Operatorius turi bati pakankamai susipazings su saugiu taskinio suvirinimo
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su varzinio suvirinimo
procesu, taip pat iSmanyti apie atitinkamas apsaugos priemones bei veiksmus
avariniy situacijy atveju.

Taskinio suvirinimo aparatas (tik versijoje, kurioje paleidimas vyksta pneumatinio
cilindro pagalba) yra apriipintas pagrindiniu jungikliu su avariniy situacijy
funkcijomis. Yra numatytas ir jungiklio uzraktas, uzblokavimui “O” padétyje
(atviras).

Uzrakto raktas turéty bati

iSduodamas tik patyrusiam operatoriui arba

darbuotojui, specialiai apmokytam atlikti jam paskirtas uzduotis ir informuotam
apie galima rizika, susijusia su Siuo suvirinimo procesu bei apie pasekmes,
susijusias su neatsargiu taskinio suvirinimo aparato naudojimu.

Kai operatoriaus néra, jungiklis turi bati nustatytas “O” padétyje bei uzblokuotas
uzraktu, jame neturi bati paliktas raktas.

/N

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojan¢iy darbo saugos
reikalavimy bei normatyvy.

Taskinio suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik
neutraliu laidu su jZeminimu.

sitikinti, ar maitinimo tinklas yra taisyklingai sujungtas su apsauginiu
Zeminimu.

Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.
Nenaudoti taskinio suvirinimo aparato drégnose ar Slapiose vietose arba lyjant
lietui.

Suvirinimo laidy sujungimas ir bet kokios eilinés prieziiros operacijos su
judanciomis detalémis ir/ar elektrodais turi bati atliekamos i$jungus taskinio
suvirinimo aparatg ir jj atjungus iS maitinimo tinklo. Taskinio suvirinimo
aparatuose, paleidziamuose pneumatinio cilindro pagalba, yra batina tiekiamu
uzraktu uzblokuoti pagrindinj jungiklj “O” padétyje.

Tokios pat procediiros turi bati laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo arba
prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatai ausinami
vandeniu), bei kiekvieng karta atliekant remonto darbus (neeilinés priezitros
operacijas).

Ve AN/

Neatlikinéti suvirinimo darby ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra arba
buvo laikomos degios skystos arba dujinés medziagos.

Nedirbti ant pavirsiu, kurie buvo pries tai nuvalyti chloruotais valikliais arba
minéty medziagy prieigose.

Nevirinti ant taros su slegiu.

Pasalinti i$ darbo vietos visas lengvai uzsidegancias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus irt.t.).

Uztikrinti tinkama védinima arba priemones, reikalingas suvirinimo dimy
iStraukimui elektrody prieigose; yra bitinas sisteminis suvirinimo dimy
limito jvertinimas priklausomai nuo jy sudéties, bei asmeny buvimo tokioje
aplinkoje trukmeés.
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Visada dévéti akis apsaugancius specialius apsauginius akinius.

Dévéti apsaugine apranga ir pirstines, Sios apsauginés priemonés turéty bati
tinkamos darbui su varzinio suvirinimo jranga.

TriukS8mas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireiskia
lygus arba didesnis nei 85db(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEPd), batina
naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

L9060

Taskinio suvirinimo srovés praéjimas iSSaukia elektromagnetiniy lauky
susidaryma (EMF) aplink taskinio suvirinimo kontura.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz.
Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezamsirt.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,
vartojancius tokia jranga. Pavyzdziui, uzdrausti jeiti j taskinio suvirinimo aparato
eklspoatavimo zona.

Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,
skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio
asmenims nustatytos apSvitinimoribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetiniy lauky poveikj, operatorius privalo atlikti
tokias proceduras:

Pritvirtinti kartu ir kaip galima ar¢iau abu taskinio suvirinimo laidus (jei jie yra).
Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo taskinio suvirinimo kontiiro.
Niekada nevynioti taskinio suvirinimo laidy (jei jie yra) aplink savo kiina.
Neatlikinéti taskinio suvirinimo darby, kai kiinas yra taskinio suvirinimo
kontare. Laikyti abu laidus toje pacioje kuino puséje.

Sujungti atgalinj taskinio suvirinimo srovés laida (jei jis yra) su apdirbamu
gaminiu kaip galima aréiau prie atliekamos siilés.

Atliekant taskinio suvirinimo darbus negalima biiti prie taskinio suvirinimo
aparato, ant jo sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

Nepalikti netoli taskinio suvirinimo kontiro metaliniy magnetiniy daikty.
Minimalus atstumas:

-d=3cm, f=50cm (PAV. H);

-d=3cm,f=50cm (PAV.I);

-d=30cm (PAV.L);

-d=20cm (PAV. M) Studder.

Aklasés jranga:

Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas
buitinése patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai sujungta su zemos
itampos maitinimo tinklu, skirtu buitinéms reikméms.

N\ oo B NGO

VIRSUTINIY GALUNIY PRISPAUDIMO RIZIKA

Skirtingi taskinio suvirinimo aparato veikimo bidai, apdirbamy gaminiy formos

ir apim¢iy jvairové neleidzia sukurti universalaus integruoto mechanizmo,

apsaugancio nuo virSutiniy galiiniy - pirSty, plastaky, dilbiy prispaudimo

rizikos.

Rizika turéty bati sumazinta panaudojant tinkamas prevencines apsaugos

priemones:

- Operatorius turi biiti patyres arba supazindintas su varzinio suvirinimo
procesu bei apmokytas darbui su Sios rasies jranga.



- Turéty buti jvertintas kiekvienos atliekamos operacijos rizikos laipsnis; labai
svarbu pasirapinti atitinkamais jrankiais ir apsauginiais mechanizmais,
pritaikytais apdirbamo gaminio nukreipimui (iSskyrus atvejus, kai
naudojamas portatyvinis taskinio suvirinimo aparatas).

- Visais atvejais, jeigu tai leidzia apdirbamo gaminio pavidalas, sureguliuoti
elektrody nuotolj, kuris eigos bégyje neturéety virSyti 6 mm.

- Neleisti, kad tuo paciu metu su vienu taskinio suvirinimo aparatu dirbty
daugiau nei vienas asmuo.

- |darbo zona neturi patekti pasaliniai asmenys.

- Nepalikti taskinio suvirinimo aparato nesaugomo: tokiu atveju jj batina
atjungti nuo maitinimo tinklo; taskinio suvirinimo aparatuose, kurie
paleidziami pneumatinio cilindro pagalba, nustatyti pagrindinj jungiklj “O”
padétyje ir uzblokuoti masing tiekiamu uzraktu. Uzrakto raktas turi bati
iStrauktas, jis turi bati atsakingo asmens Zinioje.

- NUDEGIMY RIZIKA
Kai kurios taskinio suvirinimo aparato dalys (elektrodai — judancios dalys ir
aplink jas esancéios zonos) gali pasiekti aukstesne nei 65°C temperatiira: batina
deéveéti atitinkama apsaugine apranga.

- NUVIRTIMO IR NUKRITIMO RIZIKA

- Taskinio suvirinimo aparatg pastatyti ant horizontalaus pavirsiaus, galinéio
atlaikyti atitinkama svorj. Prietaisa pritvirtinti prie darbasatalio (jei tai yra
numatyta Sio instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”). PrieSingu
atveju, pavyzdziui, prie nelygios ar sutriikinéjusios grindy dangos, judancéiy
darbastaliy, egzistuoja prietaiso nuvirtimo rizika.

Draudziama pakelti taskinio suvirinimo aparata, iSskyrus atvejus, jei tai
numatyta instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”.

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]
Taskinio suvirinimo aparato naudojimas bet kokioms operacijoms,
skirtingoms, nei numatyta (taskinis varzinis suvirinimas) yra labai pavojingas.

& APSAUGINIAI|TAISAI IR PRIEMONES

Pries$ prijungiant taskinio suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, ar
apsaugos jtaisai ir judancios gaubto dalys yra tinkamoje padétyje.
ISPEJIMAS! Bet kokios rankinés operacijos su taskinio suvirinimo aparato
Jjudanéiomis dalimis, tokios kaip:

- Elektrody pakeitimo arba prieziiiros darbai

- Judanéiy daliy arba elektrody padéties reguliavimas
TURI BUTI ATLIEKAMOS TIK ISJUNGUS TASKINIO SUVIRINIMO APARATA IR
ATJUNGUS J] NUO MAITINIMO (modeliuose, paleidziamuose PNEUMATINIO
CILINDRO pagalba, PAGRINDINIS JUNGIKLIS TURI BUTI UZBLOKUOTAS
UZRAKTU “O” PADETYJE, O RAKTAS ISTRAUKTAS).

2.|VADAS IRBENDRAS APRASYMAS

2.1|VADAS

Portatyviné varzinio suvirinimo sistema (taskinio suvirinimo aparatas), valdoma
mikroprocesoriumi, vidutinio daznio inverterio technologija, trifazis maitinimas ir
nuolatiné iSéjimo srove.

Sis taskinio suvirinimo aparatas yra aprupintas pneumatiniais oru auSinamais gnybtais.
Pneumatiniy gnybty viduje yra transformacinis iSlyginimo blokas, kuris leidZia naudoti
aukstesne taskinio suvirinimo srove ir salygoja Zemesnj tinklo absorbavima, palyginus
su kitais, tradiciniais taskinio suvirinimo aparatais (Sis taskinio suvirinimo aparatas veikia
prie 16Alydziyjy saugikliy linijos), taip pat galima naudoti ilgesnius ir lengvesnius laidus,
tokiu bodu pageréja aparato valdomumas, darbo kampas iSlieka gana platus, o aplink
laidus susiformuoja minimalGs magnetiniai laukai. Suvirinimo aparate galima pasirinkti
standartines darbo programas pagal medziaga, jos storj bei pagal naudojama jrankj, be
to, galima iSsaugoti bent tris personalizuotas programas. Sis taskinis suvirinimo
aparatas tinka darbui su lakstais, kuriy sudétyje yra nedaug anglies, taip pat su
nerdadijancio plieno, cinkuotos gelezies ir plieniniais didelio atsparumo lakstais.
Papildomai naudojant kompakti$ka generatoriy galima dirbti su Studder pistoletu ir atlikti
jvairius specifinius karsto apdirbimo darbus remontuojant automobiliy kébulus.
Pagrindiniai sistemos ypatumai:

- automatinis jvesto jrankio atpaZinimas;

norimo naudoti jrankio pasirinkimas nuo valdymo skydo;

automatinis suvirinimo parametry parinkimas pagal medziaga;

suvirinimo parametry personalizavimas;

suvirinimo parametry rodymas;

taskinio suvirinimo srovés rodymas;

taskinio suvirinimo srovés valdymas;

vidinis ausinimas priverstiniu ir pneumatiniu oro srautu, valdomas jo jsijungimas.

2.2 SERIJINIAI PRIEDAI

- Gnybty stovai;

- Filtro reduktoriaus sistema (suspausto oro maitinimas);

- Pneumatiniai gnybtai, aprupinti laidu su kiStuku, kuris gali bdti atjungiamas nuo
generatoriaus;

- Vezimélis.

- 14 pinjungtis.

2.3 UZSAKOMI PRIEDAI

- |vairaus ilgio ir/arba formos svir€iy ir elektrody poros oru auSinamiems pneumatiniams
gnybtams (zidreéti atsarginiy daliy sarasa).

- KompaktiSkas generatorius Studder komplekto naudojimui.

- Pilnas studder komplektas su atskiru jZeminimo laidu ir aksesuary déze.

3. TECHNINIAIDUOMENYS

3.1 DUOMENU LENTELE (PAV.A)

Pagrindiniai duomenys, susije su taskinio suvirinimo aparato naudojimu ir darbo

galimybémis, yra apibendrinti duomeny lenteléje su tokiomis reikSmémis.

1 - Faziy skaicius ir maitinimo linijos daznis.

2 - Maitinimo jtampa.

3 - Tinklo galingumas nuolatiniame rezime (100%).

4 - Nominali tinklo galia, kai apkrovimo ciklas yra 50%.

5 - Maksimali tuscios eigos jtampa elektrodams.

6 - Maksimali srove prie elektrody trumpo sujungimo.

7 - Antriné srové nuolatiniame rezime (100%).

8 - Su darbo sauga susije simboliai, kuriy reikSmés pateikiamos 1 skyriuje “ Bendri
saugumo reikalavimai varziniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir
skaiciy reikSmiy paaiskinimui; tikslds josy turimo taskinio suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant paties taskinio suvirinimo
aparato.
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3.2KITITECHNINIAIDUOMENYS
3.2.1 Taskinio suvirinimo aparatas
Bendri ypatumai

Maitinimo jtampa ir daznis
Elektrinés apsaugos klasé

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

- lzoliacijos klasé H
- Dangos apsaugos laipsnis IP 20
- Ausinimo rasis AF (forsuotas oras)
- Gabaritai (LxWxH) : 650x500x900mm
- Svoris : 40kg
léjimas
- Maksimalus galingumas prie

trumpo sujungimo (Scc) 38,5kVA
- Galingumo faktorius prie Scc (cos®) 0,8

- Uzdelstieji tinklo lydieji saugikliai : 16A
- Automatinis tinklo perjungiklis : 16A (“C"- IEC60947-2)

- Maitinimo kabelis (L<4m) 4 x 2,5mm?
ISéjimas
- Antriné tuscios eigos jtampa (U,d) : N
- Maksimali srové taskiniame

suvirinime (I, maks) : 8kA
- Taskinio suvirinimo pajégumas : maks 3+3mm
- Apkrovimo ciklas : 1,8%
- Ta$kai/valandg ant

plieno 3+3mm : 95

200daN
120mm standard

Maksimali jéga elektroduose
Svirciy issikiSimas

Taskinio suvirinimo

sroves reguliavimas

Taskinio suvirinimo

laiko reguliavimas

Prisiartinimo laiko reguliavimas
Rampos laiko reguliavimas
ISlaikymo laiko reguliavimas
Saltojo stovio laiko reguliavimas
Impulsy skaiciaus reguliavimas

automatiskas ir programuojamas

automatiskas ir programuojamas
automatiskas ir programuojamas
automatiSkas ir programuojamas
automatiskas ir programuojamas
automatiskas ir programuojamas
automatiskas ir programuojamas

3.2.2 Studder generatorius
Bendri ypatumai

Maitinimo jtampa ir daznis
Elektros apsaugos klasé

565V ~ 1ph-80 Hz
|

- lzoliacijos klasé : H
- Gaubto apsaugos laipsnis : IP20
- AuSinimo rasis : AN (naturalus oras)
- Matmenys(LxWxH) 320x240x180mm
- Svoris 15,5Kg
léjimas (*)
ISéjimas
- Antriné tuscios eigos jtampa : 9,5V
- Maks. taskinio suvirinimo srové

(I, maks.) : 3kA

(*) PASTABA: generatorius yra maitinamas tik atitinkamy sujungimy, prie pagrindinio
taskinio suvirinimo aparato bloko pagalba. Zidréti taskinio suvirinimo aparato ypatumus.

4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 VALDYMO [TAISAI IR REGULIAVIMAS
4.1.1 Valdymo skydas (PAV. B)
Taskinio suvirinimo parametry apraSymas:
%
POWER  Galingumas: taskinio suvirinimo metu tiekiamas galingumas procentais -
intervalas nuo 5 iki 100%.

Prisiartinimo laikas: laikas, kurio metu pneumatiniy gnybty elektrodai
prisiartina prie norimy suvirinti laksty, taciau srové néra tiekiama; tai reikalinga
tam, kad elektrodai pasiekty maksimaly nustatytg slégj prieS pradedant tiekti
srove -riba yranuo 10 iki 50 cikly (1 ciklas = 20ms).

Rampos laikas: laikas, per kurj srové pasiekia maksimalig nustatytg verte.

Pneumatiniy gnybty su impulsais funkcijoje $is laikas yra taikomas tik pirmam
impulsui - riba yra nuo 0 iki 100 cikly.

Taskinio suvirinimo laikas: laikas, per kurj taskinio suvirinimo srové yra

iSlaikoma daugmaz pastovi. Pneumatiniy gnybty su impulsais funkcijoje yra
apibréziamas kaip atskiro impulso trukmé - riba yra nuo 0,5 iki 100 cikly (*).

Saltojo stovio laikas: (tik taskiniame suvirinime su impulsais) laikas, kuris
praeina tarp vieno iki kito srovés impulso - riba yra nuo 0,5 iki 20 cikly.

ﬂ_ﬂ. Impulsy skaicius: (tik taskiniame suvirinime impulsais) taskinio suvirinimo
srovés impulsy skaicius, kiekvieno i$ jy trukmé yra lygi nustatytam taskinio
suvirinimo laikui - intervalas nuo 1 iki 10(**).

ISlaikymo laikas: laikas, per kurj pneumatiniy gnybty elektrodai i$laikomi
pritraukti prie ka tik suvirinty laksty, o srové néra tiekiama. Siuo periodu vyksta
suvirinimo tasko ausinimas ir suvirinto tasko pagrindo kristalizacija; Sioje fazéje
slégis yra panasus | metalo daleliy, o jy mechaninis atsparumas iSauga - riba
yranuo 2 iki 50 cikly.

(*)PASTABA: rampos cikly ir taskinio suvirinimo cikly suma negali virSyti 100 (2

sekundés).

(**)PASTABA: maksimalus nustatomy impulsy skaicius priklauso nuo atskiro impulso

trukmés: visas realus taskinio suvirinimo laikas negali virSyti 100 cikly.
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PR
1-Dvigubos funkcijos mygtukas “A” I]} :

a) PAGRINDINE FUNKCIJA I]) 1 nuoseklus taskinio suvirinimo parametry
parodymas:
e galingumas/tiekiama srové, © prisiartinimo laikas, & rampos laikas, @ taskinio
suvirinimo laikas, Saltojo stovio laikas (tik pulsavimo rezime), I impulsy
skaiCius (tik pulsavimo rezime), Sislaikymo laikas.



b) YPATINGOJI FUNKCIJA PRG pakei¢ia rodomus taskinio suvirinimo parametrus:
norint jjungti Sia funkcija, reikia atlikti procedira, aprasytg 6.2.2. paragrafe.

2 - Naudojamo jrankio funkcijos pasirinkimo ir parodymo mygtukas “B”l,n j:

%
v : Pneumatiniy gnybty funkcija prie nuolatinés taskinio suvirinimo srovés:
taskinio suvirinimo ciklas prasideda prisiartinimo laiku, tesiamas rampos laiku, paskui

seka taskinio suvirinimo laikas, o ciklas baigiamas i§laikymo laiku. Si funkcija yra
pasirenkama “B” mygtuku.

: Pneumatiniy gnybty funkcija prie pulsuojancios taskinio suvirinimo

srovés: Taskinio suvirinimo ciklas prasideda sugretinimo periodu, paskui seka rampos
laikas, taskinio suvirinimo laikas, Saltasis periodas, visa eilé impulsy (Zidréti 4.1.1
Impulsy skaicius) ir baigiasiislaikymo laiku.

Si funkcija pagerina taskinio suvirinimo savybes dirbant su lakstais, turin€iais aukstas
deformacijos ribas, taip pat su cinkuotais ar specialiomis apsauginémis plévelémis
padengtais lakstais.

Sifunkcija yra pasirenkama mygtuku “B”.

: Studder funkcija (tik su studder komplektu).

Sios funkcijos pasirinkimas atjungia pneumatinius gnybtus ir leidzia pasirinkti mygtuko
“C” funkcijas.

I
H : “ACCo” funkcija: pneumatiniy gnybty elektrody priartinimas.

Sifunkcija yra pasirenkama laikant nuspaudus mygtuka “B” apytiksliai 3 sekundes (tik su
pneumatiniais gnybtais). Displéjus parodo “ACCo” ir gnybty signalinis Sviesos diodas
mirksi. Sios funkcijos metu elektros srové néra tiekiama! Vél apytiksliai 3 sekundes
spausti “B” mygtuka, tokiu badu $i funkcija bus i§jungta.

A ISPEJIMAS!
KITI PAVOJALI! Ir dirbant Siame rezime yra galima virsutiniy galiiniy prispaudimo
rizika: imtis atitinkamy atsargumo priemoniy (zitréti skyriy apie sauga).

3 -Mygtukas”C” STUDDER pistoleto funkcijy pasirinkimui I :
lgyja prasme tik naudojant "studder” komplekta:

MV
L=o4h : Kistuky, kniedziy, poverZliy, specialiy tarpikliy taskinis suvirinimas
o4 atitinkamais elektrodais.
! : @4 mmvarzty taskinis suvirinimas atitinkamais elektrodais.
25:6 o5
by 1 @ 5+6mm varzty ir @ 5mm kniedziy taskinis suvirinimas atitinkamais
elektrodais.
AL : Atskiry tasky taskinis suvirinimas atitinkamais elektrodais.

: Laksty iSlyginimas angliniu elektrodu.

'S

4 -Mygtukas “D” storio pasirinkimas @ :

LeidZia nustatyti taskinio suvirinimo programa pagal virinamos medziagos storj.

Jei mirksi signalinis Sviesos diodas, reiskia kad pasirinktas storis yra kritinis taSkiniam
suvirinimui pasirinktu jrankiu; jei signalinis Sviesos diodas neuZsidega, reiskia kad storis
néra tinkamas taskiniam suvirinimui, naudojant prijungta jranki.

: Pertraukiamas taskinis suvirinimas atitinkamu elektrodu atskiry daliy
pridurimui ant laksty.

: Stipresnis laks$ty suspaudimas atitinkamu elektrodu.

5-Mygtukas “MATERIAL”:
LeidZia pasirinkti programas pagal norima suvirinti medziaga (Zidreti 6.3 paragrafg)

6 - Mygtukai RECALL ir SAVE:

Aktyvis tik programavimo rezime (zidréti 6.2.2. paragrafg). Mygtukas “SAVE” leidzia
iSsaugoti programoje “Personale” nustatyta suvirinimo ciklg, pritaikyta atititnkamam
jrankiui, medziagos storiui ir tipui. Mygtukas “RECALL” leidZia i$Saukti gamintojo
nustatytg suvirinimo cikla (DEFAULT) arba tam tikram jrankiui, medziagos storiui ir tipui
skirtg ciklg (“Personale”).

A DEMESIO! paleidziant aparata bei spaudziant tuo paéiu metu mygtukus
“RECALL” ir “SAVE”, bus iSSaukiamos visos gamintojo nustatytos programos
kiekvienam jrankiui, medziagos storiui bei tipui; tokiu badu personalizuotos
vartotojo programos bus prarastos!

7 -Encoder:
Aktyvus tik programavimo fazéje. LeidZia keisti taskinio suvirinimo parametry, vertes,
medziagy rasis bei pasirinkti programas.

8 -Displéjus:

Leidzia parodyti:

- Pavojaus signalus (zidréti 4.2.1 paragrafa)

|spéjimo signalus ( pavyzdziui: OP EL = izoliacija tarp elektrody, NO CO = neprijungtas
joks jrankis). Visg |spéjimy sara$a rasite 1 lentéje). Raudonos spalvos signalinis
gnybty diodas uzsidega prie jspéjimo signalo.

“Strt” kiekvieng kartg paleidziant aparatg arba atnaujinant darba po jspéjimo signalo.
Nustatyto galingumo procentinj dydj [%].

Taskinio suvirinimo parametry laika, iSreik$tg 50Hz ciklais (1 ciklas = 20ms).

- Srove, naudojama taskinio suvirinimo cikle [A].

Medziagas, nustatytas norimiems suvirinti lakStams.
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- “d”raide, rodancig, kad rodomas parametras yra nustatytas gamintojo (default).

9 - Bendrojo pavojaus signalo, taskinio suvirinimo, programavimo signaliniai
diodai:

ll Geltonas bendrojo pavojaus signalinis diodas: uzsidega jsijungus Siluminiams

saugikliams, apsaugos nuo pernelyg didelés jtampos jtaisui, apsaugos nuo
penelyg Zemos jtampos jtaisui, fazés trikumo, oro trikumo saugikliams.

E Taskinio suvirinimo raudonas signalinis diodas: dega taskinio suvirinimo ciklo
metu.

PRG

Programavimo raudonas signalinis diodas: aparatas yra programavimo fazéje
ir negali atlikti jokio suvirinimo ciklo.

10 - “START” mygtukas:
Paspausti mygtuka tik kai displéjuje pasirodo uzrasas “Strt”:
leidzia aparato darba pirma karta jj paleidus arba po avarinés situacijos.

4.1.2 Slégio reguliavimo sistema ir manometras

Leidzia reguliuoti pneumatiniy gnybty elektrody slégj veikiant reguliavimo rankenéle (tik
pneumatiniuose gnybtuose).

PASTABA: norint iSgauti maksimaly aparato darbo naSuma, patariama visada
dirbti prie maksimalaus leidziamo slégio (8 barai).

4.2 SAUGOS FUNKCIJOS IR VIDINIS UZBLOKAVIMAS

4.2,1 Apsaugos jtaisai ir pavojaus signalai

a) Siluminis saugiklis:
sijungia taskinio suvirinimo aparato perkaitimo atveju. Tempertdros pakilima salygoja
ausinimo oro trikumas ar nepakankamas tiekimas, arba aukstesnis nei numatyta
darbo ciklas.
Isijungima palydi geltonos spalvos signalinio diodo uzsidegimas ( } ) ant valdymo
skydo.
Displéjuje rodomy pavojaus signaly reikSmes:
AL 1= Siluminio saugiklio signalas (*).
AL 2 = antrinio Siluminio saugiklio jsijungimas.
AL 8 = studder Siluminio saugiklio [sijungimas.
AL 12 = gnybty Siluminio saugiklio jsijungimas.
EFEKTAS : judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas (i$leidimo cilindras);
srovés uzblokavimas (suvirinimas sustabdytas).
DARBO ATSINAUJINIMAS : rankinis (kai temperatira vél sugriZta j leidZiamas ribas,

paspausti mygtuka “START” - geltonas signalinis diodas uzgesta ( ! )).
(*) PASTABA: AL 1 pasirodo jei ir 14 pin lizdas "Studder" (esantis generatoriaus
uzpakalinéje dalyje) yra atjungtas.
Jeinéra Studder komplekto, sujungti atitinkama 14 pin kistuka.
b) Pagrindinis jungiklis:
- "0 " padétis = atviras uzraktas (zidreéti 1 skyriy).

A DEMESIO! ”O” padétyje vidiniai maitinimo kabelio prijungimo gnybtai
(L1+L2+L3) yrajtampoje.
-”1” padétis = atrakintas: taskinio suvirinimo aparatas yra maitinamas, bet nedirba
(STAND BY - reikia paspausti mygtukg “START").
- Avarinés padéties funkcija
Kai taskinio suvirinimo aparatas veikia, atviras uzraktas (" | ” padétis =>" O ” padétis)
saglygoja sustojima tokiomis saugiomis sglygomis:
- sustabdyta srove;
- elektrody atsidarymas (i$leidimo cilindras);
- automatinis darbo atsinaujinimas uzblokuotas.
c) Suspausto oro saugiklis
|sijungia suspausto oro maitinimo trakumo arba slégio kritimo atveju (p < 3barai);
|sijungima palydi uzrasas displéjuje “AL 6"
EFEKTAS : judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas (i$leidimo cilindras);
srovés uzblokavimas (suvirinimas sustabdytas).
DARBO ATSINAUJINIMAS : rankinis (kai slégis vél sugrizta i leidziamas ribas,
paspausti mygtuka “START” (manometro parodymas >3barai).
d) Trumpo sujungimo iSéjimo saugiklis (tik pneumatiniuose gnybtuose)
Prie$ atlikdamas suvirinimo cikla, aparatas patikrina, ar taskinio suvirinimo antrinés
grandinés poliai (teigiamas ir neigiamas) nesueity j atsitiktinius kontaktus.
|sijungima palydi uzrasas displéjuje “AL 7”.
EFEKTAS: judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas (isleidimo cilindras);
sroves uzblokavimas (suvirinimas sustabdytas).
DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (kai pasalinama trumpo sujungimo priezastis,
paspausti mygtuka “START”").
e) Fazés trakumo saugiklis
|sijungima palydi uzrasas displéjuje “AL 11”
EFEKTAS : judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas (iSleidimo cilindras);
srovés uzblokavimas (suvirinimas sustabdytas).
DARBO ATSINAUJINIMAS : rankinis ( paspausti mygtuka “START”).
f) |[tampos pervirsio ir trikumo saugikliai .
Isijungima palydi uZraSas displéjuje “AL 3" |[TAMPOS PERVIRSIO ir “AL 4"
ITAMPOS TRUKUMO atveju.
EFEKTAS : judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas (iSleidimo cilindras);
sroves uzblokavimas (suvirinimas sustabdytas).
DARBO ATSINAUJINIMAS : rankinis (paspausti mygtuka “START”).
g) Mygtukas “START” (PAV. B-10).
Jo nuspaudimas batinas norint kontroliuoti suvirinimo operacijas prie Siy salygy:
- kiekviena kartg uzrakinant pagrindinjjungiklj (" O ” padétis =>" | " padétis);
- po kiekvieno saugos/ saugumo jtaisy jsijungimo;
- grizus energijos tiekimui (elektros ir suspausto oro), kuris pries tai buvo nutrauktas
dél atjungiklio jsijungimo arba gedimo.

5.INSTALIAVIMAS

A ISPEJIMAS! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY BEI
PNEUMATINIY SUJUNGIMY OPERACIJAS TIK KAI TASKINIO SUVIRINIMO
APARATAS YRA VISISKAI ISJUNGTAS ARBA ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

ELEKTRINIUS IR PNEUMATINIUS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES
ARBAKVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti taskinio suvirinimo aparatg, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje
(PAV.C).



5.2 PRIETAISO PAKELIMO BUDAI
ISPEJIMAS: Visi Siame instrukcijy vadove aprasyti taskinio suvirinimo aparatai, yra
tiekiami be papildomy mechanizmy, skirty prietaiso pakélimui.

5.3 PASTATYMAS

Prietaiso instaliavimui parinkti pakankamai erdvig vieta, kurioje neturéty bati kliaciy
saugiam priéjimui prie valdymo skydo ir pagrindinio jungiklio bei darbo zonos.

|sitikinti, ar néra blokuojamas ausinimo sistemos oro i$éjimas ir j€jimas, patikrinti, ar néra
|siurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

TaSkinio suvirinimo aparatg pastatyti ant lygaus pavirSiaus, pastarojo sudétis turi bati
homogeniné arba suderinama. PavirSius turéty bati pritaikytas atitinkamo svorio (ziaréti
“techniniai duomenys”) iSlaikymui, tokiu bidu bus sumazinta nuvirtimo rizika ir sumazés
pavojingo prietaiso judéjimo galimybé.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1|spéjimai

Pres atliekant bet kokius elektros sujungimus, patikrinti, ar taskinio suvirinimo aparato
duomeny lentelés vertés atitinka instaliacijos vietoje disponuojama tinklo jtampa ir daznj.
Taskinio suvirinimo aparatas turéty bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su
neutraliu laidininku, sujungtu su Zeme.

Norint uztikrinti apsaugg nuo netiesioginiy kontakty, naudoti diferencijuotus tokiy rasiy
perjungiklius:

- Atipo () vienfaziuose aparatuose;
- B tipo ( ) trifaziuose aparatuose.

Taskinio suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamy
reikalavimy.

Jei aparatas yra prijungiamas prie vie$ojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé uz
patikrinima, ar taskinio suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka instaliuotojui
arba vartotojui (jei reikia, kreiptis j energijos tinkly paskirstymo valdytojq).

5.4.2 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio atitinkamos galios normalizuota ki$tuka ( 3 poliai + Zemé )
ir paruosti tinklo lizda, apsaugota lydziaisiais saugikliais arba magnetoSiluminiu
automatiniu perjungikliu; atitinkamas jZeminimo terminalas turi bdti sujungtas su
maitinimo linijos jzeminimo laidininku (geltonas-zalias).

Lydziujy sauglkhu_ ir magnetoSiluminio perjung|k||o isijungimo salygos ir galingumas yra
pateikti skyriuje “KITI TECHNINIAIDUOMENYS".

A ISPEJIMAS! Aukséiau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé) bei gali salygoti rizikos su
sunkiomis pasekmémis asmenims (pavyzdzml elektros smigio) ir materialinéms
gérybéms (pavyzdziui, gaisro) iSaugima.

5.5 PNEUMATINIAI SUJUNGIMAI

- Paruosti suspausto oro linijg su 8 bary darbo slégiu.
| filtro reduktoriaus sistema jmontuoti vieng i§ disponuojamy suspausto oro
antvamzdziy, kad baty galima prisitaikyti prie instaliacijos vietoje esanéiy junggéiy.

A Gnybty eksploatacinés savybés priklauso nuo suspausto oro Saltinio, prie
kurio prijungtas aparatas, kokybés; taSko kokybe uztikrina ne mazesnis kaip 6
bary darbinis slégis.

5.6 PNEUMATINIY GNYBTY PRIJUNGIMAS (D1 Pav.)

|vesti poliarizuotg gnybty kistukg | atitinkama taskinio suvirinimo aparato lizdg, tam
pakelti dvi svirteles, kad kistukas pilnai uzsifiksuoty.

Jei nenaudojamas Studder komplektas (Pasirenkamas priedas) sujungti
atitinkama 14 pin kiStuka (D2 pav.).

PASTABA: jei gnybty kyStukas néra jvestas, jis laisvai juda gofruoto vamzdzio atzvilgiu;
patartina vengti pernelyg smarkaus kiStuko judéjimo, nes prieSingu atveju gali bati
pazeidziami kabelio vidiniai laidai.

A A DEMESIO! Pavojinga jtampa! Jokiais biidais nejvedinéti j taskinio

suvirinimo aparato lizdus jokiy kitokiy kisStuky, skirtingy nuo ty, kuriuos numaté
gamintojas. Neméginti jvedinéti j lizdus jokiy kitokiy daikty!

5.7 STUDDER GENERATORIAUS PRIJUNGIMAS

A A Sis studder pistoleto maitinimo blokas turi biiti naudojamas tik kartu

su savo generatoriumi, kuris yra tam pritaikytas. Instaliavimo darbus privalo atlikti
tik specializuotas personalas, galintis dirbti su elektros jranga.
- Draudziama prijunginéti Sig jranga prie elektros tinklo.

- |vesti du poliarizuotus generatoriaus studder kiStukus j atitinkamus taskinio suvirinimo
aparato lizdus, bei juos pritvirtinti, kaip parodyta Pav. E .

5.8 STUDDER PISTOLETO SUJUNGIMAS SU |[ZEMINIMO KABELIU (Pav.F)
- |vesti DINSE kiStukus j atitinkamus lizdus.

- |vesti pagrindinio kabelio jungtjj atitinkama lizda.

- Prijungimas prie suspausto oro néra batinas.

6. SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas)

6.1 PARUOSIAMOSIOS OPERACIJOS

Pagrindinis jungiklis”O” padétyje ir uzraktas uzrakintas!

Pries atliekant bet kokig taskinio suvirinimo operacija, batina atlikti visa eile patikrinimy ir

reguliavimy, kurie turi bati vykdomi tik kai pagrindinis jungiklis yra "O” padétyje, o

uZraktas yra uzrakintas.

Sujungimai su elektros ir pneumatiniu tinklu:

- Patikrinti, ar elektros instaliacija yra atlikta taisyklingai, laikantis auksciau pateikty
nurodymuy.

- Patikrinti suspausto oro prijungimg; atlikti tiekimo vamzdZio prijungima prie
pneumatinio tinklo, sureguliuoti slégj reduktoriaus rankenélés pagalba taip, kad
manometre bity nuskaitoma apytiksliai 8 bary (116 psi) verté.

Gnybty reguliavimas:
|vesti tarp elektrody tokj pat kaip ir norimy suvirinti laksty storj; jsitikinti, kad svirtys,
pritrauktos rankiniu bady, baty lygiagrecios, o elektrodai statmeni (jy galai turi sutapti).
Reikia visada prisiminti, kad yra reikalinga 5- 6 mm didesné eiga, palyginus su taskinio
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suvirinimo padétimi, tokiu badu bus galima veikti gaminj numatyta jéga.

Atlikti reguliavima, ir jei reikia, atsukti svirCiy uzblokavimo varztus, kurie gali buti
sukami ir paslenkami | abi puses iSilgai jy strypo; reguliavimo pabalgqe kruopsdiai
prisukti varztus arba blokuojancius smeigtus.

6.2 TASKINIO SUVIRINIMO PARAMETRY REGULIAVIMAS

Pagrindinis jungiklis “I” padétyje.

Parametrai, kurie nulemia tasko skersmenj (skerspjavis) ir mechaninj atsparuma, yra
tokie:

- IS elektrody sklindantijéga.

- Ta$kinio suvirinimo srove.

- Taskinio suvirinimo laikas.

Trokstant atitinkamos darbo patirties, patartina atlikti taskinio suvirinimo bandymus
naudojant tokios pat medziagos, kaip norimo apdirbti gaminio, rGsies ir storio lakstus.

6.2.1 Jégos reguliavimas ir priartinimo funkcija (tik pneumatiniai gnybtai)

Jégos reguliavimas yra galimas veikiant oro sistemos slégio reguliatoriy (Ziaréti 4.1.2

paragrafg).

Priartinimas gali bati pasirenkamas dvejais budais:

a)Nuo skydo:
laikant paspaudus apytiksliai bent 3 sekundes mygtuka “B” (PAV.B). Displéjuje
pasirodo uzrasas “ACCo”, o gnybty signalinis diodas mirksi. Sios funkcijos metu srové
néra tiekiama! Vél spausti apytiksliai bent 3 sekundes mygtuka “B”, tokiu badu bus
iSeinama i$ Sios funkcijos.

b) Nuo gnybtuy:
paspausti ir atleisti mygtuka, esantj ant gnybty, paskui vél paspausti mygtuka ir laikyti
jl paspausta. Gnybtai priartina ir laiko uzdarytus elektrodus iki kito mygtuko atleidimo.
Displéjuje pasirodo uzrasas “ACCo” o gnybty signalinis diodas mirksi. Sios funkcijos
metu srové néra tiekiama!

A ISPEJIMAS: apsauginiy pir$tiniy naudojimas gali apsunkinti gnybty
priartinimo funkcijos pasirinkima. Todél rekomenduojama pasirinkti priartinimo
funkcija nuo skydo.

A\ bemesior
KITI PAVOJAL! Ir Sis darbo rezimas salygoja virSutiniy galiiniy suspaudimo rizika:
imtis atitinkamy apsaugos priemoniy (ziaréti skyriy apie darbo sauga)

6.2.2 Taskinio suvirinimo srovés ir darbo reguliavimas (PAV. B)

Taskinio suvirinimo parametrai yra aprasyti4.1.1 paragrafe.

Taskinio suvirinimo sroveés ir laiko parametrai yra nustatomi automatikai pasirenkant
norimy suvirinti lak$ty stori mygtuku D (PAV B), bei pasirenkant medziagos rasj.
SVARBU:

Jei pasirinkta medziagos storj atitinkantis signalinis Sviesos diodas mirksi, reiSkia kad
taskinio suvirinimo srové yra nustatyta gamintojo (“default”’), o i§ pradziy
uzprogramuotas dydis yra nepakankamas efektyviam tasko atlikimui.

Laikoma, jog tasko atlikimas yra taisyklingas, jei tikrinant pavyzdélj traukimo bandymu, i$
vieno i§ dviejy laksty iStraukiamas tasko pagrindas.

6.2.3 Personalizuoty taskinio suvirinimo programy iSsaugojimas (Pav. B)

Galima iSsaugoti tris personalizuotas taskinio suvirinimo programas, displéjuje jos

pazymeétos atitinkamais uzrasais “Su_1" “Su_2" “Su_3", kiekvienai medziagai, norimam

storiui, jrankiui, jos iSsaugomos procediros “SAVE” pagalba:

a) Pasirinkti norima naudoti jrankj.

b) Apytiksliai 3 sekundes laikyti paspaudus mygtuka A (PAV. B ); displéjus mirksi ir
uzsidega signalinis Sviesos diodas “PRG”.

c) Mygtuko A pagalba pasirinkti norima pakeisti parametra bei sukant encoder
rankenéle nustatyti norima verte.

d) Pakartoti operacijq visiems kei¢iamiems parametrams (PAV. B-1).

e) Paspausti mygtuka “SAVE” ir pasirinkti personaling programa “St_1,2,3”".

f) Apytiksliai 3 sekundes laikyti paspaudus mygtuka “SAVE”, tokiu bidu bus i§saugomi
personalinés programos parametrai (prie§ atleidziant mygtuka, palaukti, kol
displéjuje pasirodys uzrasas “Yes”).

g) Aparatas dabar pasiruo$es taskiniam suvirinimui.

PASTABA: programavimo fazéje taskinio suvirinimo aparatas negali tiekti srovés

6.2.4 Taskinio suvirinimo programy i§Saukimas (Pav. B)

Galima i$8aukti gamyklines (“rE_d") arba personalizuotas programas (“rE_1", “rE_2",

“re_3"), atsiivelgiant | atitinkama jrankj, storj ir apdirbama medziaga, tai atliekama

proceduros “RECALL” pagalba:

h) |eitij programavimo rezima kaip nurodyta SIO paragrafo b) punkte.

i) Paspaustiirvél atleisti mygtuka “RECA|

1) Pasukti encoder rankenéle ir pasmnktl rE_d (gamintojo nustatyta programa) arba
“rE_17,“rE_2", “rE_3” (personaliné vartotojo programa).

m) Norint i$Saukti pasirinkta programma, apytiksliai 3 sekundes laikyti paspaudus
mygtukg “RECALL” (pries atleidziant mygtuka, palaukti, kol displéjuje pasirodys
uzrasas “Yes”).

n) Aparatas dabar pasiruo$es taskiniam suvirinimui.

PASTABA: norint ieiti i§ programavimo rezimo nei§saugant nustatyty verciy, apytiksliai

3 sekundes laikyti nuspaudus mygtuka “A”.

6.3 MEDZIAGOS RUSIES NUSTATYMAS (PAV. B)

- Galimy medziagy parodymui, paspausti mygtuka “MATERIAL”.

Galimos medziagos yra tokios:

FE= geleZies lakstai su nedidelémis anglies priemaiSomis;

StSt = neridijancio plieno (“inox”) lakstai;

FE zn = gelezies lak$tai su nedidelémis anglies priemaiSomis, kuriy pavirSius yra
cinkuotas.

Hss = gelezies lakstai su aukStomis jtempimo ribomis.

Encoder rankenélés pagalba tarp galimy medziagy pasirinkti norima virinti medziaga.
Apytiksliai 3 sekundes spausti mygtuka “MATERIAL”: atsiranda uzrasas “RECALL” ir
“YES”; medzZiaga yra pasirinkta.

6.4 TASKINIO SUVIRINIMO PROCESAS

Operacijos, atliekamos su visais jrankiais:

- Pasirinkti norima suvirinti medziaga (Ziaréti 6.3).

- Pasirinkti medziagos storj (mygtukas D (PAV.B)).

- Nuskaityti i$ anksto nustatytus taskinio suvirinimo parametrus (mygtukas A (PAV.C)).
- Esantreikalui, personalizuoti taskinio suvirinimo programas (ziaréti 6.2.2 paragrafa).

6.4.1 PNEUMATINIAIGNYBTAI

- Pasirinkti istisinio arba pulsuojangio taskinio suvirinimo funkcijg (Zioréti 4.1.1 paragrafe
pateikta mygtuko “B” apraSyma)

- Priglausti fiksuotos svirties elektrodg ant vieno i§ dviejy norimy suvirinti laksty
pavirSiaus.

- Paspausti mygtuka ant gnybty rankenos, tokiu badu bus pasiektas:



a)Laksty tarp elektrody suspaudimas.
b) Taskinio suvirinimo ciklo paleidimas, srovés pragjima Zymi signalinis Sviesos diodas

(_g' )antvaldymo skydo.

Praéjus kelioms sekundéms po signalinio Sviesos diodo ( _g" ) uzgesimo, atleisti
mygtuka.

Taskinio suvirinimo pabaigoje yra parodoma vidutiné taSkinio suvirinimo srové
(i8skyrus pradines ir galutines rampas). Srovés dydj galima kaitalioti pagal jspé&jimo
signalus (zidréti 1 LENT.).

- Darbo pabaigoje gnybtus vél padéti atitinkama atrama, esancig ant vezimélio.

A A ISPEJIMAS: pavojinga jtampa! Visada patikrinti gnybty maitinimo
kabelio vientisuma; gofruotas apsauginis vamzdis neturi biti supjaustytas,
itrikes ar suspaustas! PrieS gnybty naudojima ir jo metu, patikrinti, ar kabelis yra
pakankamai nutoles nuo judanciy detaliy, Silumos Saltiniy, astriy pavirsiuy,
skyséiy, irt.t.

A A ISPEJIMAS: gnybtuose yra transformacijos, izoliavimo ir i§lyginimo
jtaisai, baitini taSkiniam suvirinimui; jei kilty abejoniy dél gnybty vientisumo (dél jy
nukritimo, smarkiy smugiy ir t.t.), atjungti taskinio suvirinimo aparata ir kreiptis |
igaliotajj techninio aptarnavimo centra.

6.4.2 STUDDERPISTOLETAS '

ISPEJIMAS!

- Norint pritvirtinti arba iSmontuoti priedus i$ pistoleto jtvaro, naudoti du SeSiakampius
fiksuotus raktus, tokiu biidu bus iSvengta paties jtvaro sukimosi.

Jei operacijos atliekamos ant dureliy arba kébuly, batina sujungti jZeminimo strypa su
Siomis detalémis, tokiu badu bus iSvengiama srovés praéjimo pro Sarnyrus, ir be abejo
netoli zonos, kurioje bus atliekamas taskinis suvirinimas (ligesnis srovés kelias
sumazinatasko efektyvuma).

|zeminimo laido sujungimas:

a) Pritraukti laksta, kurio pavirSius atitikty jZeminimo strypo kontaktinj pavirSiy, kaip
galima arciau prie tasko, kuriame norima atlikti operacijg

b1) Pritvirtinti vario strypa prie laksto pavir$iaus naudojant SARNYRINIUS GNYBTUS
(modelis, skirtas suvirinimui).
Kaip alternatyva b1 variantui (sunku prakti$kai jgyvendinti), gali bati vykdomas toks
sprendimas:

b2) Nukreipti tarpiklj | pries tai paruosta plokstés pavirsiy; tarpikli pravesti pro varinio
strypo anga ir sutvirtinti atitinkamu gamintojo tiekiamu gnybtu.

Tarpiklio taskinis suvirinimas jzeminimo terminalo pritvirtinimui Q
| pistoleto jtvarg jmontuoti specialy elektroda (9 padétis, PAV. G) bei jvesti tarpiklj (13
padétis, PAV. G).
Padéti tarpiklj pasirinktoje zonoje. Toje pacioje zonoje suvesti | kontaktg jzeminimo
terminalg; paspausti degiklio jungiklj bei pradéti tarpiklio suvirinima, atlikti tarpiklio
sutvirtinima kaip aprasyta anksciau.

AVAVAVaM
Varzty, poverzliy, viniy, kniedziy taskinis suvirinimas 15’.@*

Parinkti pistoletui tinkama elektroda, jvesti norima suvirinti elementa, padéti ant laksto,
ties norimu atlikti taSku; paspausti pistoleto jungiklj: alteisti jungiklj tik praéjus nustatytam

laikui (uzges signalinis diodas —g-).

Laksty taskinis suvirinimas tik i$ vienos pusés AL
| pistoleto jtvarg jmontuoti numatytg elektrodg (6 PADETIS, PAV. G) suspaudziant
norima suvirinti pavirsiy. Jjungti pistoleto jungiklj, alteisti Junglkl[tlk praéjus nustatytam

laikui (uzges signalinis diodas —g-—

|SPEJIMAS!

Maksimalus tik i8 vienos pusés suvirinamo laksto storis yra 1+1 mm . Sis taskinis

suvirinimas negali bati vykdomas ant kébulo atraminiy struktdry .

Norint iSgauti taisyklingus rezultatus taskiniame laksty suvirinime, batina laikytis tokiy,

pagrindiniy taisykliy:

1 - Nepriekaistingas jZeminimo sujungimas.

2 - Abi virinamos dalys turi bati gerai paruostos,- ant jy pavirSiaus negali bati dazy,
tepaly, alyvos.

3 - Virinamos dalys turi kontaktuoti viena su kita, neturi bati tarpo tarp ju, reikalui esant,
suspausti jrankio pagalba, bet ne pistoletu. Per stiprus suspaudimas salygoja blogus
rezultatus.

4 - VirSutinés apdirbamos detalés storis neturéty virSyti 1 mm.

5 - Elektrodo galo skersmuo turi bati 2,5 mm.

6 - Gerai prisukti elektrodg blokuojanciag verzle, patikrinti, ar suvirinimo laidy jungtys yra
uzblokuotos.

7 - Atliekant taskinj suvirinima, elektrodg padéti nestipriai paspaudziant (3+4 kg).
Paspausti jungiklj ir leisti praeiti visam taskinio suvirinimo laikui, tik tada pistoleta
patraukti.

8 - Niekada nenutolti daugiau nei 30 cm nuo {Zeminimo pritvirtinimo tasko.

Taskinis suvirinimas ir vienalaikis specialiy poverzliy iStraukimas Y(\-7?

Si funkcija atliekama sumontavus ir gerai prisukus jtvarg (4 PADETIS, PAV. G) ant
iStraukiklio pagrindo (1 PADETIS, PAV. G), uzkabinti ir gerai prisukti kitg iStraukiklio
terminalg ant p|sto|eto(PAV G). [[tvarq(4 PADETIS, PAV.G) jvesti speC|aI|apoveerQ(14
PADETIS, PAV. G), ja sutvirtinti atiinkamu varztu (PAV G). Ja nutaikyti | norima srit],
nureguhuolant taskinio suvirinimo aparatg taip pat, kaip ir poverzliy taskiniam
suvirinimui, bei pradéti iStraukima.

Operacijos pabaigoje, pasukti istraukikli 90° kampu poverzlés igvedimui, ji vél gali bati
{spaudziama naujoje padétyje.

Lakstqpakaltlnlmas|r|st|e5|n|mas _Q
Siame darbo rezime LAIKO ZYMEKLIS yra gamintojo nustatytas kaip neaktyvus

(default): pasirenkant suvirinimo Iaika displéjuje pasirodo uzrasas “InF” (neribotas
laikas).

Operacijy trukmé yra reguliuojama rankiniu bddu, jg nulemia pistoleto jugiklio
paspaudimas.

Srovés intensyvumas yra reguliuojamas automatiskai pagal pasirinktg laksto storj.
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Lakétqpaéildymas..;Q )
| pistoleto jtvarg jmontuoti anglinj elektrodg (12 PADETIS, PAV. G) jj sutvirtinti metaliniu
ziedu. Angliniu antgaliu paliesti pries tai paruostg zong ir paspausti pistoleto jungiklj.
Dirbti Ziediniais judesiais i$ iSorés vidaus link, tokiu badu bus suSildomas lakstas, bei
suminkstéjes, sugris  savo pirming padét;.
NorintiSvengti kad lakstas baty pernelyg smarkiai iSlygintas, apdirbti nedidelius plotus, ir
i§ karto po operacijos, pavir$iy pereiti drégnu skuduru, tokiu badu bus atausinama
apdirbta sritis.

Y]

Laksty iStiesinimas —~—
Sioje padétyje dirbant su atitinkamu elektrodu, galima atitiesinti lakStus, patyrusius
lokalizuotas deformacijas

Pertraukiamas taskinis suvirinimas (Lopymas) .4

Si funkcija yra pritaikyta nedideliy stagiakampiy laksty taskiniam suvirinimui, kurio metu

uzdengiamos skylés, atsiradusios dél ridziy ar dél kity priezasciy.

|vesti j jtvarg atitinkamg elektroda (5 PADETIS, PAV. G) ), ji sutvirtinti metaliniu Ziedu.

Paruosti norima zona ir jsitikinti, kad laksto gabalas, kurj norima privirinti baty Svarus ir be

tepaly arba dazy apnasy.

Nustatyti gabalo padétj ir privesti prie jo elektroda, paskui paspausti pistoleto jungiklj ir,

laikant paspaudus, ritmiSkai judeéti, laikantis taskinio suvirinimo aparato darbo/poilsio

intervaly.

|SIDEMETI: Darbo metu atlikti lengva spaudima (3+4 kg), dirbti laikantis idealios linijos,

einancios 2+3 mm nuo suvirinamo gaminio krasto.

Norint pasiekti gerus rezultatus:

1- Niekada nenutolti daugiau nei 30 cm nuo jZeminimo pritvirtinimo tasko.

2- Padengimui naudoti lakstus, kuriy maksimalus storis baty 0,8 mm, geriausiai, jei jie
baty nerddijancio plieno.

3- RitmiSkai sekti paties taskinio suvirinimo aparato diktuojama ciklg. Judéti pirmyn
pauzés metu, ir sustoti taskinio suvirinimo momentais.

Gamintojo tiekiamo iStraukiklio naudojimas (1 PADETIS, PAV. G)

Poverzliy uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvara (3 PADETIS, PAV. G) ant elektrodo
pagrindo (1 PADETIS, PAV. G). Uzkabinti poverzle (13 PADETIS PAV. G), nusitaikius
kaip aprasSyta auksmau ir pradéti traukima. Operacijos paba|901e pasukti traukiklj 90°
kampu poverzlés iSvedimui.

Kistuky uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (2 PADETIS, PAV. G) ant elektrodo
pagrindo (1 PADETIS, PAV. G). |vesti kistuka (15-16 PADETYS PAV. G), nusitaikius
{tvaro link kaip aprasyta auk$ciau (1 PADETIS, PAV. G) bei laikant [tempus patj terminalg
traukiklio kryptimi (2 PADETIS, PAV. G). Pabaigus jvedima, ateisti jtvarg ir pradéti
iStraukima. Jo pabaigoje, jtvarg patraukti smuaginio traukiklio kryptimi, tokiu bddu
kistukas bus iSvestas.

7. TECHNINE PRIEZIORA

A |SPEJIMAS! PRIES ATLIEKANT TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS,
ISITIKINTI, KAD TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Batina tiekiamu uzraktu uzblokuoti jungiklj “O” padétyje.

7.1 EILINE TECHNINE PRIEZIORA

EILINES TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI
OPERATORIUS.

- elektrodo virStnés skersmens ir profilio pritaikymas/pakeitimas;

- elektrody sulyginimo kontrolé;

- laidy ir gnybty ausinimo kontrolé;

- kondensacijos iSkrova i$ suspausto oro jéjimo filtro;

- taskinio suvirinimo aparato maitinimo kabelio ir gnybty vientisumo patikrinimas.

PATS

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK
PATYRES ARBA ELEKTROS- MECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS
PERSONALAS.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT NUO TASKINIO SUVIRINIMO APARATO AR NUO
GNYBTY GAUBTUS IR PRIES LIECIANT JU VIDINES DETALES, ISITIKINTI, AR
TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

Galimi patikrinimai, atlikti prie jtampos taskinio suvirinimo aparato viduje, gali salygoti
stipry elektros smagj, kilusj dél tiesioginio jtampoje esanciy daliy kontakto, ir/arba
suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanéiomis detalémis.

Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir aplinkos salygy) tikrinti

taskinio suvirinimo aparato ir gnybty vidy ir suspausto sauso oro srove (maks. 5 bary)

pasalinti dulkes ir metalines dalelytes, susikaupusias ant transformatoriaus, diody bloko,
maitinimo gnybty dézésirt.t.

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turéty bati valomos

minksStu Sepetéliu arba naudojant specialius valiklius.

Tapacia proga:

- Patikrinti, ar néra pazeista laidy izoliacija, ir ar néra pazeisti bei susioksidave
sujungimai.

- Patikrinti, ar antrinio transformatoriaus sujungimo varztai ties i$éjimo strypellals /
tinkleliu yra gerai priverzti ir ar néra pastebimi oksidacijos ar perkaitimo pozymiai.
NEPATENKINAMO PRIETAISO DARBOATVEJU, PRIES ATLIEKANT SISTEMATIN|
PATIKRINIMA AR PRIES KREIPIANTIS | JUSLJ TECHNINIO APTARNAVIMO
CENTRA, PATIKRINTIAR:

- Prie uzrakinto taskinio suvirinimo aparato pagrindinio jungiklio (“ 1” padétis), displéjus
lieka jjungtas; prieSingu atveju gedimas yra maitinimo linijoje (laidai, kiStukas ir lizdas,
lydieji saugikliai, pernelyg staigus jtampos kritimas, irt.t.).

- Displéjus nerodo jspéjamujy pavojaus S|gnalq(2|uret| 1 LENT.): pasibaigus avarinei
situacijai, paspausti mygtukg “START" taskinio suvirinimo aparato darbo atnaujinimui;
patikrinti taisyklinga ausinimo oro cirkuliacija, bei esant reikalui, sumazinti darbo
apkrovos ciklg.

- Elementai , sudarantys antrine grandine (svirciy laikikliy sujungimai - svirtys -
elektrody laikikliai - laidai ) nebaty paZeisti dél susioksidavusiy arba atsilaisvinusiy
varzty.

- Suvirinimo parametrai yra tinkami norimam atlikti darbui.
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TOOSTUSLIKUKS JA PROFESSIONAALSEKS KASUTAMISEKS ETTENAHTUD
KONTAKTKEEVITUSSEADMED.
NB:Jargnevastekstiskasutatakseseadmekohtaterminit“punktkeevitusmasin”.

1. ULDISEDTURVANOUDEDKONTAKTKEEVITUSEL

Seadme kasutaja peab olema piisavalt teadlik punktkeevitusmasina ohutust
kasutamisest ning informeeritud kontaktkeevitusviisidega kaasnevatest riskidest,
nendegaseonduvatestkaitsejuhistestjahddaabiprotseduuridest
Punktkeevitusmasinad (ainult need mudelid, millede tiiturseadmeks on
pneumosilinder) on varustatud héireolukorra funktsiooni omava pealiilitiga, mille
juurdekuuluvalukuabilonvéimalikliilitiasendisse,, O“(lahti)blokeerida.

Luku votme tohib anda ainult nende seadmega tootajate katte, kellel on piisavalt
kogemusi voi vastav viljadpe neile antud iilesannete taitmiseks ja antud
keevitusmeetodiga kaasnevate v6i punktkeevitusmasina hooletust kasutamisest
tulenevatevéimalikeohuolukordadesuhtes.
Juhulkuitootajaseadmejuurestlahkub,tulebliilitiseadaasendisse “O”,blokeerida
seelukuabiljavotieestaravotta.

AN

- Elektriliihendusedtulebteostadaohutusalastenormidejaseadustekohaselt.

- Punktkeevitusmasina tohib ilihendada ainult sellisesse toitesiisteemi, mis on
varustatudmaandusegaiihendatudnulljuhiga.

- Kontrollige,etkasutatavpistikolekskorrektseltmaandatud.

- Argekasutagekatkiseisolatsioonigavailahtildinudiihendustegajuhtmeid.

- Argekasutagepunktkeevitusmasinatniisketesvoimargadesruumidesvoivihma
kdes.

- Keevituskaablite iihendamiseks ja mistahes tavahooldustéédeks kas 6lgade
jalvoi elektroodide juures peab punktkeevitusmasin olema vilja liilitatud ja
vooluvéorgust véljas. Pneumosilindriga todtavate punktkeevitusmasinate
korraltulebpealiilitisellejuurdekuuluvalukuabilasendisse ,,0“ blokeerida.
Samad nouded kehtivad ka lihendamisel veeviargi voi suletud ringlusega
jahutussiisteemiga (vesijahutusega punktkeevitusmasinate korral) ning
kindlastimistahesparandusté6depuhul(erakorralinehooldus).

VWA

- Arge keevitage paake, mahuteid vai torusid, milles on vai on olnud tuleohtlikud
vedelikudvoigaasid.

- Viltige kloori sisaldavate kemikaalidega puhastatud detailide keevitamist voi
nendekemikaalideldhedusestéétamist.

- Argekeevitagesurveallolevaidmahuteid.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
puhastuslapidjne.)

- Tagage piisav ventilatsioon v6i kasutage keevitamisel elektroodidest tekkiva
suitsu &rajuhtimiseks sobilikke vahendeid; ilimalt téhtis on kontrollida
kavakindlalt keevitamisel eralduva suitsu koostist, kontsentratsiooni ja suitsu
keskkonnas oleku kestust, et maarata kindlaks maksimaalne aeg, mille kestel
kasutajasuitsukeskkonnasviibidatohib.

PO®®

- Kaitskesilmialativastavatekaitseprillidega;
- Kandkekontaktkeevitusté6dejaokskohaseidkaitsekindaidja-riietust.

- Mira: Kui eriti tiheda toograafiku tottu lletab véi vordub tootaja paevane
konstateeritud miirakoormus (LEPd) 85db (A), on kohustuslik kasutada
sobilikkeisikukaitsevahendeid.

OIS TSI

- Punktkeevitusel kasutatav vool
elektromagnetvalju (EMF).
Elektromagnetvidljad voivad pohjustada interferentse teatud
meditsiiniseadmetega (naiteks siidamestimulaatorid, hingamisseadmed,
metallproteesid jne.).
Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid kaitsemeetmeid,
nditeks keelata ligipdéas alasse, kus punktkeevitusagregaati kasutatakse.
Kéesolev punktkeevitusagregaat vastab nouetele, mille tehniline standard
satestab ainult toostuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele.
Seadme vastavus inimest mojutavate elektromagnetviljade kohta kaivatele
piirvaartustele kodustes tingimustes ei ole tagatud.

tekitab keevitusahela ldheduses

Elektromagnetvialjade méju vahendamiseks peab seadme operaator toimima

jargnevalt:

- Kinnitama seadme mdlemad kaablid (nende olemasolul) véimalikult teineteise
lahedale.

- Hoidma pead jarindkeret keevitusahelast véimalikult kaugel.

- Mitte mingil juhul ei tohi kaableid (nende olemasolul) iimber keha keerata.

- Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mélemad kaablid kehast
samal pool.

- Uhendage keevitusvoolu tagasisidekaabel (selle olemasolul) toddeldava detaili
kiilge, teostatava punktkeevituse kohale véimalikult Idhedale.

- Arge keevitage punktkeevitusagregaadi laheduses, sellel istudes voi sellele
toetudes (minimaalne vahekaugus: 50cm).

- Arge jatke keevitusahelalahedusse ferromagneetikuid.

- Minimaalne vahekaugus:
-d=3cm,f=50cm (JOON. H);
-d=3cm,f=50cm (JOON.I);
-d=30cm (JOON.L);
-d=20cm (JOON. M) Studder.

£\

- Aklassiseade:

Antud punktkeevitusseade vastab nduetele, mille tehniline standard satestab
ainult toostuses ja professionaalsel eemirgil kasutatavatele seadmetele. Tagatud
ei ole elektromagnetiline Gihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevorku iihendatud hoonetes.

TEISEDVOIMALIKUDOHUD é@@

ULAJASEMETEMULJUDASAAMISEOHT

Johtuvalt punktkeevitusmasina t66pohimoéttest ning sellest, et seadmega

toodeldakse vdga erineva kuju ja moé6tmetega detaile, ei ole tehasel voimalik

paigaldadasellelekaitseidiilajaisemete(sormede,kéte, kédsivarte)muljudasaamise
ohueest.

Muljudasaamise ohu vdhendamiseks tuleb

ettevaatusabindusid:

- Seadmegatootajal peabolemapiisavkogemusvéivastav viljadpe antudtiiiipi
seadmetegakontaktkeevituseteostamiseks.

- lga teostatava t66 jaoks tuleb sooritada riskianaliiiis; kindlasti on vajalik
toodeldava detaili lilevalhoidmiseks ja juhtimiseks kasutatav varustus (vélja
arvatudjuhul,kuikasutatakseteisaldatavatpunktkeevitusmasinat).

- lgaljuhuljakuitoodeldavadetailikujusedalubab,tuleks elektroodide vaheline
kaugusseadanii,etseeeililetaks6mm.

- Mingil juhul ei tohi lubada mitmel

rakendada vastavaid

inimesel korraga iiha ja sama
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punktkeevitusmasinagatdotada.

- Tooalasseeitohilastatoogamitteseotudisikuid.

- Punktkeevitusmasinateitohijattajarelevalveta—seadmejuurestlahkudestuleb
seeviljaliilitadajavooluvérgustviljavotta; pneumosilindrigamudelitekorral
lukustagepealiilitiasendisse ,,0“ javotkevotieestara.

- POLETUSHAAVADESAAMISEOHT
Teatudpunktkeevitusmasinaosade(elektroodide—-o6lgadejanendeiimbruse)
temperatuurvoibtoustaiile65°C:kasutagekindlastisobilikkekaitserdivaid.

- UMBERMINEKUJAKUKKUMISEOHT
- Pangepunktkeevitusmasin horisontaalselejaselle kaalu kannatavale pinnale;
kinnitage seade selle aluseks oleva pinna kiilge (nagu kirjeldatud kdesoleva
juhendiléigus ,,PAIGALDAMINE*). Vastasel juhul, kui seadme all olev pind on
kaldusvoikonarlikvoisiismoobli netepealseistesvoibseadelimberminna.
- Keelatud on punktkeevitusmasina tostmine, vilja arvatud kdesoleva juhendi
16igus,,PAIGALDAMINE“aratoodudbviisil.

- EBAOIGEKASUTAMINE
Punktkeevitusmasina kasutamine mistahes muul kui ettendhtud eesmargil
(punktkeevituseks)onohtlik.

& KAITSEELEMENDIDJA-KATTED

Enne punktkeevitusmasina vooluvérku iihendamist peavad selle kaitsekatted ja
liilkuvadosadpaigasolema.
TAHELEPANU! Juhul kui sooritatakse mistahes toiminguid punktkeevitusmasina
vélisteliikuvateosadekallalnaguniiteks:

- Elektroodidevahetaminevéihooldus

- Olgadevaielektroodideseadistamine . ~
PEAB PUNKTKEEVITUSMASIN OLEMA VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
VALJAS(PEALULITILUKUSTATUDASENDISSE“O“JAVOTIEESTARAVOETUD, kui
teguonPNEUMOSILINDRIGAmudelitega).

2.SISSEJUHATUSJAULDINEKIRJELDUS

2.1SISSEJUHATUS

Teisaldatav kontaktkeevitusseade (punktkeevitusmasin), millel on mikroprotsessoriga
juhtimisslisteem;seadetéotabkesksagedustkasutavainvertertehnoloogiabaasil,sellelon
kolmefaasiline toideningkeevitustoimubalalisvooluga.

Punktkeevitusseadmel on pneumoajami ja taieliku 6hkjahutusega keevituskapp.
Pneumoajamiga keevituskapa sees on trafost ja alaldist koosnev seadis, mis véimaldab
traditsiooniliste punktkeevitusseadmetega vorreldes kdrgemat keevitusvoolu taset ja
madalamat voolutarvet (keevitusseade to6tab 16 A kaitsmetega siisteemiga), tunduvalt
pikematejakergematekaablitekasutamist,seeagaomakordatagabparemakasitsetavuse
ning suure liikumisraadiuse, ent samuti selle, et kaablites olev magnetvali on minimaalne.
Seadmelonigamaterjali,paksusejatarvikujaoks mitueelnevaltseadistatud tédprogrammi
ning sellesse saab salvestada kuni kolm kasutaja programmi. Keevitusseadet saab
kasutada susinikuvaese ja roostevaba terase, tsinkpleki ja vaaristerase keevitamiseks.
Lisades seadmele lisavarustusena tellitava kompaktse generaatori, saab kasutada
poltkeevituspustolit(studder)jalabiviiaspetsiifilisiautoparandustéid.
Seadmestikupeamisedomadused:

- Uhendatudtdéseadmeautomaatnetuvastamine:

- juhtimispuldiltvalitavkasutatavtooseade;

- automaatnekeevitusparameetritevalikvastavaltmaterjalile;

- keevitusparameetriteseadistamine;

- keevitusparameetritekuvamine;

- keevitusvoolukuvamine;

- keevitusvoolujuhtimine;

- sisseehitatudventilaatoriganingpneumaatilinejuhitavjahutussisteem.

2.2STANDARDVARUSTUS

- Keevituskapahoidik;

- Filter-reduktorkomplekt(surudhutoide);

- Pneumoajamiga keevituskdpp koos kaabliga, mille saab generaatori kiljest lahti
Uhendada;

- Veermik.

- 14pinthendus.

2.3LISAVARUSTUS

- Pneumoajamijadhkjahutusegakeevituskdppadejaoksettendhtuderinevapikkuseja/vi
kujugadladjaelektroodid(vt.varuosadenimekiri).

- Kompaktnegeneraatorpoltkeevituskomplektikasutamiseks.

- Poltkeevitusepustoleraldimaanduskaablijalisavarustusehoiukastiga.

3.TEHNILISEDANDMED

3.1ANDMEPLAAT(JOON.A)

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on &ra toodud

seadmeandmeplaadil;andmetetdhendusedonjargnevad:

1 - Toiteliinifaasidearvjatoitesagedus.

- Toitepinge.

- Sisendvimsustooreziimil(100%).

- Nominaalnesisendv6imsus50%]ilituskestusel.

- Maksimaalnetiihijooksupinge.

- Maksimumvoollihistatudelektroodidega.

- SekundaarvooltéreZiimil(100%). .

- Ohutusnorme puudutavad simbolid, milletdhendus onéaratoodudpeatiikis1 “Uldine
ohutuskontaktkeevitusel”.

NB: Aratoodud andmeplaat illustreerib slimbolite ja vaartuste tdhendusi; iga konkreetse

punktkeevitusmasinatapsedtehnilisedandmedonaratoodudsellelolevalandmeplaadil.

O~NOUTAWN

3.2MUUDTEHNILISEDANDMED

3.2.1Punktkeevitusmasin

Uldomadused

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

- Isolatsiooniklass : H
- Korpusekaitseaste : 1P20
- Jahutusetiip : AF(ventilaatoriga)
- Mdddud(LxWxH) 650x500x900mm
- Kaal 40kg
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Sisend
- Maksimaalnevoimsus

lihisvoolul(Scc) : 38,5kVA
- VoimsustegurSccjuures(cos®) : 0,8
- Viittoimegaliinikaitsmed : 16A
- Liinilahkluliti : 16A(“C"-IEC60947-2)
- Toitejuhe(L=tm) 4x2,5mm?
Viljund
- Sekundaarpoolittihijooksupinge(U,d) : A%
- Maksimaalnekeevitusvool(l,max) : 8kA

Keevitatavatoorikupaksus maksimaalselt(3+3)mm

- Lulituskestus 1,8%
- Keevispunkti/tunnis(3+3)mm

terasel : 95
- Maksimaalneelektroodidesurvejéud : 200daN
- Valjaulatus 120mmstandard

Keevitusvooluseadistamine
Keevituskestuseseadistamine
Lahendusekestuseseadistamine
Voolutdusuajaseadistamine
Kokkusurumisajaseadistamine

- Pausiseadistamine
Impulssidearvuseadistamine

automaatnejaprogrammeeritav
automaatnejaprogrammeeritav
automaatnejaprogrammeeritav
automaatnejaprogrammeeritav
automaatnejaprogrammeeritav
automaatnejaprogrammeeritav
automaatnejaprogrammeeritav

3.2.2Poltkeevitusegeneraator
Uldomadused
- Toitepingeja-sagedus

565V~1ph-80Hz
- Elektritarvitikaitseklass |

- Isolatsiooniklass H
- Korpusekaitseaste : 1P20
- Jahutusetiip : AN(loomulikdhuringlus)
- Mddtmed(LxWxH) 320x240x180mm
- Kaal 15,5Kg
Sisend(*)

Valjund

- Sekundaarahelatihijooksupinge : 9,5V
- Maksimaalnekeevitusvool(l,max) : 3kA

(*) NB: generaator toite tagavad spetsiaalse Uhendused poltkeevitusmasina
pdhimooduliga.Vt.poltkeevitusmasinaandmed.

4. PUNKTKEEVITUSMASINAKIRJELDUS
4.1KONTROLL-JASEADISTAMISMEHHANISMID
4.1.1Juhtimispult(JOON.B)
Punktkeevitusparameetritekirjeldus:

%

POWER Power:keevituselkasutatavvéimsusprotsentides-skaala5kuni100%.

Lahendusekestus: aeg, mille jooksul elektroodid lahenevad keevitatavatele

detailidele ja vool on vélja lllitatud; see on vajalik elektroodide maksimumsurve
saavutamiseksenne,kuineisselastaksekeevitusvool-skaala10kuni50tsuklit(1
tslikkel=20ms).

Voolu téusuaeg: aeg, mis kulub selleks, et voolutugevus jduaks seadistatud

maksimumini. Pneumoajamiga kapaga pulseerival reziimil td6tades kaib see
ainultesimeseimpulsikohta—skaalaOkuni100ts(iklit.

Keevituskestus: aeg, millejooksul keevitusvool pusib praktiliseltkonstantsena.

Pneumoajamiga kdpaga pulseerival reziimil tdétades kaib see ainult esimese
impulsikohta—skaala0,5kuni100tsuklit(*).

Paus:(ainultimpulsskeevitusel)aeg, misjdabkaheimpulsivahele—skaala0,5kuni

20tsiikiit.
I

Impulssidearv: (ainultimpulsskeevitusel) keevitusvooluimpulsside arv, millede
kestusvastabseadistatudkeevituskestusele—skaala1kuni10(**).

Kokkusurumisaeg:aeg, millejooksulpenumoajamigaképaelektroodidhoiavad

toorikuid pealekeevituseteostamistkokkusurutunajavoolonvaljalilitatud. Selle

ajajooksul keevispunkt jahtub ja selle tuumas olev sulametall kristalliseerub; kui

toorikuidsellesfaasissurveallhoida,onjahtunudmetallistruktuurpeeneteralisem

jaseegasuurenebliitemehhaanilinevastupidavus-skaala2kuni5O0tsuklit.
(*)NB:téusuajatsiiklitejakeevitustsiiklitesummaeisaaollasuuremkui100(2sekundit).
(**)NB:seadistatavateimpulssidemaksimumarvsoltubiiksikuimpulsikestusest:keevituse
kestusekogusummaeisaaollaule100tsukli.

Pre
1-Nupp,, A“,millelonkaksfunktsiooni “}:

a) BAASFUNKTSIOON I]}:l'Jksteisejérelkuvataksekeevitusparameetreid:

.:u/,"nkasutatavvéimsus/voolutugevus, lahendusekestus, & voolutdusuaeg,
@ keevituskestus, @ paus (ainultPULSE-reziimil), [LIL impulsside arv (ainuilt
PULSE-reziimil), Kokkusurumisaeg:

«

(3se0)

b) ERIFUNKTSIOON rre : kuvatud keevitusparameetrite muutmine: selle funktsiooni
juurdepaasemiseksjargigejuhiseid,misonaratoodudparagrahvis 6.2.2.

2 — Nupp “B”, millega valitakse kasutatav funktsioon ja kuvatakse kasutatavat
tarvikut:

: T66 pneumoajamiga képaga alalisvoolu reziimil: keevitustsiikkel algab



lahendusajaga,jargnebvoolutbusuaeg,siiskeevituskestusningldpukskokkusurumisaeg.
Funktsioonivalimiseksonnupp“B”.

To6 pneumoajamiga kdpaga “pulseeriva” voolu reziimil:

keevitustsiikkel algab Iahendusajaga, jargneb voolu tdusuaeg, ks keevituskestus, lks
paus,impulssidearv(vt4.1.1lmpulssidearv)ningldpukskokkusurumisaeg.

Selle funktsiooni abil on véimalik saavutada paremaid tulemusi kas kdrge voolavuspiiriga,
tsingitudvdispetsiaalsepinnakattegatoorikutekeevitamisel.
Funktsioonivalimiseksonnupp,B”.

I : Studderfunktsioon(ainultstudder-komplektiga).

Sellefunktsioonivaliklilitabpneumoajamigakeevituskapavaljajavéimaldabfunktsioonide
valikutnupuga,C*.

l
H : Funktsioon“ACCo”:pneumoajamigaképaelektroodideldhendamine.

Selle funktsioonivalimiseks hoidke nuppu,B“umbes 3 sekunditall (ainult pneumoajamiga
képa korral). Kuvarile ilmub kiri “ACCo” ja kdpa LED vilgub. Selle funktsiooni korral
elektroodides voolu pole! Funktsioonist valjumiseks hoidke nuppu ,B“ uuesti umbes 3
sekunditall.

ATZ\HELEPANU!
VOIMALIK OHT! Ka sel téoreziimil on olemas iilajasemete muljudasaamise oht:
rakendagevastavaidettevaatusabindusid(vt.turvalisusekohtakaivpeatiikk).

3-Nupp“C”poltkeevituse(STUDDER)piistolifunktsioonidevalikuks I :
Ainultjuhul kuikasutataksepoltkeevitusekomplekti:

NN

L=o 4 . Keevitatakse: naelu, neete, seibe ja eriseibe selleks kohaste
elektroodidega.

o4

l . @4mmkruvisidsellekskohaseelektroodiga.

25:6 o5

s 1 @5-6mmkruvisidjadSmmneetesellekskohaseelektroodiga.

AL . Uhepunktikeevitaminesellekskohaseelektroodiga.

_:Q . Soeelektroodigaplekkdetailidestmdlkidevaljatdmbamine.

i . Punktiirkeevitusplekipaikamisekssellekskohaseelektroodiga.
Vastavalt eelnevalt valitud pleki paksusele seab seade automaatselt
keevituskestuseparajaks.

_gL : Plekitahvlitesirgekstdmbaminesellekskohaseelektroodiga.

4-Nupp“D”paksusevaIimiseks@:

Véimaldabminnavastavaltkeevitatavatetoorikutepaksuseleteatudkeevitusprogrammile.
KuiLED vilgub, onvalitud paksuse keevitamine kasutatavatarvikuga,piiri peal“; kuiLED ei
sitti,eisaakeevitusseadmekuilgethendatudtarvikugaseadistatudpaksustkeevitada.

5-Nupp“MATERIAL”:
Vodimaldabvalidakeevitatavalematerjalilesobilikuprogrammi(vt.paragrahv6.3)

6-NupudRECALLjaSAVE:

Aktiivsed ainult seadistamisreziimil olles (vt. paragrahv 6.2.2). Nupp “SAVE” véimaldab
salvestada ,Kasutaja” programmi teatud tarviku, paksuse ja materjali jaoks sobilikuks
seatudkeevitustsiikli.Nupp“RECALL"v8imaldabsisseliilitadaDEFAULTvditeatudtarviku,
paksusejamaterjalijaokssobilikuksseatud,Kasutaja“keevitustsukli.

A TAHELEPANU!vajutadesseadmekaiivitamiselkorraganuppudele“RECALL”ja
“SAVE”, joustuvad koik tehases erinevate tarvikute, paksuste ja materjalide jaoks
seadistatud programmid ja seeldbi kustutakse koéik kasutaja poolt salvestatud
programmid!

sellegaeisaakeevitada.
10-Nupp“START”:
Vajutagenupuleainultsiis,kuikuvarileontulnudkiri“Strt*:
lubabseadmetddlehakkamistpealesellekéivitamistvdihairerezZiimilolekut.

4.1.2 Roéhuregulaatoristiamanomeetristkoosnevkomplekt

Véimaldab reguleerida pneumoajamiga képa elektroodide survet; seadistamiseks tuleb
kasutadavastavatnuppu(ainultpneumoajamigakapakorral).

NB: seadme optimaalse t66 tagamiseks on soovitatav kasutada alati maksimaalset
soovitatavatrohku(8baari).

4.2 TURVA-JABLOKEERUMISSUSTEEMID

4.2.1 Kaitseelemendidjaalarmid

a) Termokaitse:
Hakkabt6dle, kuipunktkeevitusmasinkasjahutusdhupuudumise,sellevéahesusevdisiis
lubatudpiiritiletavatdoétsuklitdttulilekuumeneb.

KaitsetdolehakkamistmargibjuhtimispuldilsittivkollaneLED( ! ).
Hairetkuvataksejargnevalt:

AL1=llekuumenemisehairesignaal (*).

AL2=sekundaarahelaiilekuumenemine

AL8=studderiilekuumenemine.

AL12=keevituskapaulekuumenemine

TOIME: liigutused blokeeritakse: elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis); vool
katkestatakse(keevitaminepolevéimalik).

LAHTESTAMINE: kasitsi (vajutades nupule ,START", kui temperatuur on langenud

Iubatudpiiridesse—kollaneLED( } )kustub).
(*)NB: AL 1 kuvatakse kajuhul, kui 14 pin pesas ,Studder" (asub generaatoritagakiiljel)
polepistikut.
JuhulkuiStudderkomplektieikasutata,pangepesassespetsiaalne14pinpistik.

b) Pealiiliti
- Asend,O"=avatudlukustatav(vt.peatlikk1).

A TAHELEPANU! Asendi ,,0” korral on toitejuhtme iihendusklemmid

(L1+L2+L3)seadmeseespingeall.

- Asend,|”=kinni: punktkeevitusmasinasonvool,entseeeitddta (STAND BY —vajutada
nupule,START").

- Avariifunktsioon
Kuitéétavpunktkeevitusmasinavada(asend,|“=>asend,O"),seiskabselleturvaliselt:
-voolkatkestatakse;

-elektroodidavatakse(silinderpuhkeasendis);
-lilitubvaljaautomaatnesisselilitumine.

c) Surudhusiisteemikaitse
Vallandubjuhul,kuisurudhususteemispolerdhkuvdikuiseeonliigamadal(p<3bar);
Vallandumisekorraltulebkuvarileteade,AL6"

TOIME: liigutused blokeeritakse; elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis); vool

katkestatakse(keevitaminepolevoimalik).

LAHTESTAMINE : kasitsi (nupule START vajutades peale seda, kui rdhk on langenud

lubatudpiiridesse(manomeetrinait>3baari).

d) Véljundilihisekaitse(ainultpneumoaajmigaképakorral)

Enne keevitustsikli alustamist kontrollitakse, et sekundaarahela pooluste (positiivse ja

negatiivse)vahelpoleksjuhuslikkekokkupuutepunkte.

Vallandumisekorraltulebkuvarileteade ,AL7".

TOIME: liigutused blokeeritakse: elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis); vool

katkestatakse(keevitaminepolevoimalik).

LAHTESTAMINE: kasitsi (vajutades peale lihise p&hjuse kdrvaldamist nupule

LSTART”).

e) Faasipuudumisekaitse
Vallandumisekorraltulebkuvarileteade,AL11”

TOIME: ligutused blokeeritakse: elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis); vool

katkestatakse(keevitaminepolevdimalik).

LAHTESTAMINE:késitsi(nupule,START vajutades).

f) Ule-jaalapingekaitse .
Vallandumisekorraltulebkuvarileteade“AL3”,kuitegu onULEPINGEja, AL4“ kuiteguon
ALAPINGEGA.

TOIME: liigutused blokeeritakse: elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis); vool

katkestatakse(keevitaminepolevéimalik).

LAHTESTAMINE:kasitsi(nupule,START "vajutades).

g) Nupp“START”(JOON.B-10).
Sellelenupuletulebvajutada,etvéimaldadakeevitamisealustamistjargnevateljuhtudel:
- igakordpealepealilitisulgemist(asend”’O”=>asend”|");

- igakordpealemistahesturva/kaitsemehhanismivallandumist;

-igakord, kuitoide(niielektri-kuisurudhutoide)pealekaskohalikkuvdilldist katkestust
tagasituleb.

5.PAIGALDAMINE

7-Kooder:

Aktiivne ainult seadistuste teostamise jooksul. Vdimaldab valida erinevaid
keevitusparameetreid,materjalejaerinevaidkeevitusprogramme.

8-Kuvar:

Véimaldabkuvada:

- Haireteateid(vt.paragrahv4.2.1)

Hoiatusi(naiteks OP EL=elektroodide vahelisoleerivmaterjal, NO CO=lhendatud pole
Uhtkitarvikut). Vt. Tab. 1 hoiatustetéaieliknimekiri). Hoiatusekorralsiittibkeevituskapal
punaneLED.

“Strt"igakordmasinakaivitamiselvdilahtestamiselpealehaireteadet.

- Seadistatudvoolutugevustprotsentides[%)].
Eriparameetritekestusttsiiklites50Hzjuures(1tslikkel=20ms).
Keevitustsiikliskasutatavvoolutugevus[A].
Seadistatudkeevitatavatetoorikutematerjal.
Taht“d’naitab,etkuvataksevaikimisikasutatavat(,default)seadistust.

9-Uldhiire, keevitamise,seadistamiseLED:

ll Kollane Uldhaire LED. sittib, kui vallandunud on termokaitsed vdi kui Ule-voi
alapinge,liigvoolu,faasivéijahutusdhupuudumisetdttuonantudhairesignaal.

PRG

PunanekeevitamiseLED:pdlebkogukeevitustsiiklijooksul.

Punane seadistamise LED: keevitusmasina seadistusi muudetakse parajastija
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A TAHELEPANU! MISTAHES PAIGALDUSTOODE JA ELEKTRI-NING
PNEUMAATILISTE UHENDUSTE TEOSTAMISEKS PEAB KEEVITUSSEADE OLEMA
ILMTINGIMATAVALJALULITATUDJAVOOLUVORGUSTVALJAS.

ELEKTRI-JA PNEUMAATILISI UHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE ALA
SPETSIALISTVOIVASTAVATKVALIFIKATSIOONIOMAVISIK.

5.1 KOKKUPANEK
Votke keevitusseade pakendist lahti ja monteerige peakorpuse kilge pakendis olevad
lahtiseddetailid(JOON.C).

5.2 SEADMETEISALDAMINE
TAHELEPANU:Mittethelgikdesolevasjuhendiskirjeldatudpunktkeevitusmasinatestpole
llestdstmisvahendeid.

5.3 ASUKOHT

Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, niiet oleks
tagatudturvalinejuurdepaasjuhtimispuldile,peallitilejatddtsoonile.

Veenduge, etjahutusdhu sissevotu-voi véljalaskeavade ees pole tokkeid, samuti seda, et
masinasseeisaakssattudavoolujuhtivtolm,sédvitavatoimegaaurud,niiskusjne..

Pange punktkeevitusmasin tasasele, Uhtlasest ja monoliitsest materjalist ning seadme
kaalu (vt. “tehnilised andmed*) kannatavale alusele, et valtida selle mahakukkumist voi
libisemahakkamist.



5.4 UHENDAMINEVOOLUVORKU

5.4.1 Tahelepanu

Enne mistahes elektriihenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina
andmeplaadilolevinfolangeksidkokkupaigaldamiskohaelektrivérgupingejasagedusega.
Punktkeevitusmasinatohiblihendadaainulttoiteslisteemi,misonvarustatudmaandusega
Ghendatudnulljuhiga.

Et tagada kaitse vdimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb kasutada diferentsiaalseid
liliteid, milletGtiponjargmine:

- Taup A ( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

- Tulp B ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.

Punktkeevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Juhul kui seade uUhendatakse Uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal voi kasutajal
kohustus kontrollida, kas punktkeevitusseadme tohib antud vérguga uhendada
(vajadusel votke Uhendust elektriettevotte esindusega).

5.4.2 Pistikjapistikupesa
Uhendagetoitejuhepiisavatihendusvdimsusegastandardpistikuga (3P+N); kasutatavale
pistikupesalepeabolemapaigaldatudkaitsekorkvdilahkliliti; vastavmaandusklemmpeab
olemaiihendatudtoitestisteemimaandusjuhiga(kolla-roheline).
Kaitsekorkideninglahklllitirakendusvooludjainfonenderakendumisekohtaonaratoodud
16igus“MUUDTEHNILISEDANDMED”.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt ettenéhtud

turvasiisteemi (klass | ) ning paneb seetéttu tosisesse ohtu inimesed (oht saada
elektrilook)jaesemed(tulekahjuoht).

5.5 PNEUMAATILISEDUHENDUSED

- Nahkeettesurudhuliin,milletddrohkoleksvahemalt8baari.

- Kinnitagereduktori-filtrikomplektikllge Ukskaasasolevatestsurudhuiihendustest, mille
abilsaabseadmekohaldadapaigalduskohalihendusvéimalustele.

A Képa joudlus séltub masinaga ithendatud surudhusiisteemi tohususest;
kvaliteetsekeevisomblusetagamisekseitohitoorohkollaalla6bar.

5.6 PNEUMOAJAMIGAKEEVITUSKAPAUHENDAMINE(JOON.D1)

Pange kapa polariseeritud pistik selleks ettenahtud keevitusseadme litmikusse, seejarel
tostkemdlemadkeelekesediiles,kunipistikonkindlaltfikseeritud.

Kui Studder komplekti (lisavarustus) ei kasutata, pange pesasse spetsiaalne 14 pin
pistik(Joon.D2).
NB:juhulkuikeevituskapapistikuteikasutata,ligubseegofreeritudtorusvabalt;seegatuleb
jalgida,etpistikujuheliigseltkeerdueildheks,kunavastaseljuhulvdibseevigasaada.

A A TAHELEPANU! Oht! Siisteem on pinge all! Rangelt on keelatud iihendada

keevitusseadme liitmikesse teistsuguseid kui tootja poolt ettenahtud pistikuid.
Keelatudonpannaliitmikessemistahesesetpealepistiku!

5.7 STUDDER-GENERAATORIUHENDAMINE

A Poltkeevituse piistoli toiteallikat on lubatud kasutada ainult koos selle juurde
kuuluva spetsiaalse generaatoriga. Paigaldust tohivad teostada ainuiiksi
elektriseadmetemontaaziksvolitatudisikud.

- Keelatudonseadmeiihendamineiildisessetoitevorku.

- Uhendagegeneraatorimdlemadpolariseeritudpistikudkeevitusseadmetevastavatesse
litmikessejafikseerigeneednii,nagunaidatudJoon.E.

5.8 POLTKEEVITUSEPUSTOLIUHENDAMINEMAANDUSJUHTMEGA(Joon.F)
- PangeDINSE-tulpipistikudselleksettenahtudliitmikesse.

- Pangejuhtkaablipistikselleksettenahtudliitmikku.

- Uhendaminesurudhuslisteemigapolevajalik.

6. KEEVITAMINE(Punktimine)

6.1 ETTEVALMISTAVADTOOD

Pealiilitiasendis,,0”jalukkkinni!

Ennemistaheskeevitustdo teostamisttuleblabiviiaterveridakontrollejaseadistusi;nende

sooritamisejooksulpeabpealilitiolemaasendis”O”jalukkkinni.

Elektri-jasuruéhuvéorkuithendamine:

- Kontrollige, et elektrithendused oleksid teostatud digesti ja eelpooltoodud juhiste
kohaselt.

- Kontrollige Uhendusi surudhusisteemiga; Uhendage toitelddvik pneumaatilise
susteemiga; seadistagereduktorinupuabilréhkselliseks, etmanomeetriloleks nait, mis
l&henebvaartusele8baari(116psi).

Keevituskapaseadistamine:

- Asetage elektroodide vahele keevitatavate toorikute paksune mé6t ning kontrollige, et
kéasitsilahendatud 6lad oleksid omavahel paralleelsed ja elektroodid (ihel joonel (otsad
kohakuti).

Pidage meeles, et seejuures peab keevitusasendi suhtes jatma 5-6 mm suuruse varu,
véimaldamakstoorikutekokkusurumistetten&htudjéuga.
Olgusaabkeeratavdipikinendetelgimdlemalepooleligutada—reguleerimisekskeerake
olgadekinnituskruvid poollahtija pange kinnituskruvid voi-tihvtid peale soovitud asendi
paikapanemistuuestikohale.

6.2 KEEVITUSPARAMEETRITESEADISTAMINE

Pealiilitiasendis,,|”.

Parameetrid, mis maaravad &ra keevispunkti labimdddu (ristldike) ja keevisliite
mehhaanilisevastupidavuse,onjargmised:

- Elektroodidesurvejéud.

- Keevitusvoolutugevus.

- Keevituskestus.
Kuikasutajaeioleseadmekasutamiselkogenud,onsoovitatavennetddleasumistkatsetada

-124 -

seadistusisamatuiipijapaksusegatoorikutel.

6.2.1 Lahendamisfunktsiooni ja -surve seadistamine (ainult pneumoajamiga kdpa

korral)

Survereguleerimiseksonsurudéhukomplektilspetsiaalneliiliti(vt.paragrahv4.1.2).

Lahendamistsaabseadistadakahelerinevalmoel:

a) Juhtimispuldilt:
hoidkeJoon.Bnaidatudnuppu,B“umbes3sekunditall. Kuvarileilmubkiri“ACCo”jakapa
LED vilgub. Selle funktsiooni korral ei ole valjundis voolu! Funktsioonist valjumiseks
hoidkenuppu,B“uuestiumbes3sekunditall.

b) Keevituskapalt:
vajutage kapa nupp korraks alla, laske lahti ja vajutage siis uuesti ning hoidke all.
Elektroodid surutakse kokku ja hoitakse koos seni, kuni nupp lahti lastakse.
Kuvarile ilmub kiri “ACCo” ja képa LED vilgub. Selle funktsiooni korral pole valjundis
voolu!

A TAHELEPANU: kui kasutatakse kaitsekindaid, véib I1ihendamise seadistamine

otse kéapalt olla raskendatud. Seega on soovitatav kasutada seadistamiseks
juhtimispulti.

A TAHELEPANU!
VOIMALIK OHT! Ka sel toéreziimil on olemas iilajisemete muljudasaamise oht:
rakendagevastavaidettevaatusabinousid(vt.turvalisusekohtakaivpeatiikk).

6.2.2 Keevitusvooluja-kestusekuvamine(JOON.B)
Keevitusparameetreidonkirjeldatudparagrahvis4.1.1

Keevitusvool ja —kestus seadistatakse automaatselt vastavalt keevitatavate toorikute
paksuseleklahvigaDjoon.Bmaterjalivalides.

PANETAHELE:

Kui paksust naitav LED vilgub, tdhendab see, et ,vaikimisi“ kasutatav véi eelnevalt
seadistatud keevitusvool on rahuldava kvaliteediga keevisdmbluse teostamiseks
ebapiisav.

Keevispunkti loetakse veatuks, kui see rebeneb proovikeevitusest viimase tdmbejéule
allutamiseliihestplekktahvlistvalja.

6.2.3 Kasutajaseadistatudkeevitusprogrammidesalvestamine(Joon.B)

Seade vdimaldab salvestada kolm kasutaja parameetritega programmi, mida naidatakse

kuvarilvastavalt,Su_1",,Su_2"ja,Su_3"igamaterjali, paksusejatarvikujaoks, kasutades

sellekskasku ,SAVE”:

a) Valigesoovitudtarvik.

b) Hoidkejoon. Bkujutatud nuppu Aumbes 3 sekunditall; kuvarvilgubjasittib LED
“PRG".

c) Valige nupugaA seadistus, mida tahate muuta, ning kooderi nuppu keerates soovitud
vaartus.

d) Korrakesamaprotseduurikdigijoon.B-1kujutatudseadistustemuutmiseks.

e) Vajutagenupule“SAVE”javaligekasutajaprogramm“St_1,2,3".

f) Hoidke nuppu"SAVE" umbes 3 sekundit all, et salvestada seadistused valitud
kasutajaprogrammisalvestada(ennekuinupulastilasete,kontrollige, etkuvarileilmuks
kiri“Yes”).

g) Niudonseadekeevitamiseksvalmis.

NB:seadistusteteostamisejooksuleioleseadmevaljundisvoolu.

6.2.4 Keevitusprogrammidesisseliilitamine(Joon.B)

Selleks, et lilitada sisse tehases seadistatud programm (“rE_d”) vdi siis Uks kindlale

tarvikule, paksusele ja materjalile vastavatest kasutaja programmidest (“rE_1", “rE_2”,

“rE_3"),onkésk,RECALL":

h) Mingeseadistusreziimile,naguonkirjeldatudkaesolevaparagrahvipunktisb).

i) Vajutageallalalaskelahtinupp"RECALL".

1) Keerakekooderinuppujavalige“rE_d”(vaikimisikasutatavprogramm) véi “ r E _ 17,
“rE_2",“rE_3"(kasutajaprogramm).

m) Hoidkenuppu"RECALL"umbes3sekunditall,etvalitudprogrammsisselllitada(ennekui
nupulastilasete kontrollige,etkuvarileilmukskiri“Yes”).

n) Nildonseadekeevitamiseksvalmis.

NB: seadistamisest valjumiseks seadistusi salvestamata hoidke nuppu ,A” umbes 3

sekunditall.

6.3 MATERJALISEADISTAMINE(JOON.B)

- Materjalidenimekirjakuvamisekshoidkeallnuppu“MATERIAL”.
Validaonvdimalikjargmisimaterjale:

FE=sUsinikuvaeneteras;

StSt=roostevabateras;

FEzn=slsinikuvaeneteras,millepinnaleonkaetudtsingikiht;
Hss=kdrgevoolavuspiirigateras.

Valigekooderinupuallnimekirjastsoovitudmaterjal.

Hoidke nuppu ,MATERIAL” umbes 3 sekundit all. kuvarile iimuvad kirjad “RECALL” ja
,YES”;materjalivalikonsalvestatud.

6.4 PUNKTKEEVITUS

Kehibkaikidetarvikutekohta:

- Valigekeevitatavmaterjal(vt.6.3).

- Valigematerjalipaksus(nuppDjoon.B).

- Kuvageseadistatudkeevitusparameetrid(nuppAjoon.C)

- Muutkevajadusekorralkasutatavatprogrammi(vt.paragrahv6.2.2).

6.4.1 PNEUMOAJAMIGAKEEVITUSKAPP
Valigepidevvdipulseerivvoolu(vt.paragrahv4.1.1nupu“B’kirjeldus)
Pangeliikumatudlakuljesolevelektroodvastuiihtkeevitatavatesttoorikutest.
Vajutagekapanupule—selletulemusena:
a)Vajutatakseelektroodidkaheltpooltvastutoorikuid.

b) Algab keevitustsiikkel — toorikutest lastakse labi vool, mida naitab LED ( _§' )
juhtimispuldil.

LaskeménihetkpeaIeLEDi(_g')kustumistnupplahti.

Keevitamise [6pus kuvatakse keskmist keevitusaega (ilma tdusu-ja langusajata).
Voolutugevustvoidaksekuvadavaheldumisi,haireteadetega“(vt.TAB.1).
Toolopetamisejarelpangekeevituskappselleksettendhtudhoidikusseveermikul.



AATAHELEPANU:oht!Sﬁsteemon pingeall! Kontrollige, etkeevituskdpajuhe
oleks laitmatult korras ja terve; gofreeritud kaitsekattel ei tohi olla 16ikeid, katkiseid
egamuljutudkohti! Ennekeevituskdpakasutamistjasellekasutamisejooksuleitohi
juhe sattuda liikuvate detailide, kuumaallikate, teravate servade, vedelike jne.
lahedusse.

A A TAHELEPANU: keevituskipa sees on keevitamiseks vajalikud elemendid
(trafo,isolatsioon jaalaldi);juhulkuikahtletekeevituskdpakorrasolekus,kunaseeon
maha kukkunud vms., lhendage keevitusseade vooluvorgust lahti ja péorduge
volitatudteeninduskeskusespoole.

6.4.2 POLTKEEVITUSEPUSTOL l

TAHELEPANU!

- Selleks, et kinnitada pustoli padrunisse lisatarvikuid, kasutage kahte tavalist (mitte
tellitavat)kuuskantvétit,etpadrunitpaigalhoida.

- Kuitdotatakse autouste voi—kapotikallal, tuleb maanduslatt ihendada té6deldava osa
kilge, et valtida voolu minekut labi hingede; latt tuleb panna keevitatavale punktile
voimalikultlahedale (midaldhemal ihenduskeevitatavale punktileon,sedatdhusamon
seade).

Maanduskaabliiihendused:

a) Puhastage plekil, voimalikult keevitatava koha lahedal vélja maanduslati
kokkupuutepinnasuuruneriba.

b1) Kinnitage vasklatt plekktahvli peale, kasutades selleks LIIGENDIGA KLAMBRIT
(keevitustdddeksettenahtudmudel).
Kuipunktib1polevéimalikpraktilistelpdhjustellabiviia,juhindugepunktist:

b2) Keevitage eelnevalt ettevalmistatud pleki kiilge seib; Iiikake seib |&bi vasklati pilu ja
kinnitageseekomplektikuuluvaklemmiga.

Maandusklemmikinnitusseibikeevitamine Q

Kinnitage pustoli padrunisse vastav elektrood (NR. 9, JOON. G) ja pange selle kiilge seib
(NR.13,JOON.G)

Asetage seib selle kinnitamiseks valitud kohta. Pange samasse ka maandusklemm;
vajutage pustoli nupule ja keevitage paika seib, mille kllge kinnitatakse maandus nagu
eelnevaltkirjeldatud.

SN
Kruvide,seibide,naelte,neetidepunktimine L=o&
Pangeelektroodihoidjassesobilikelektrood,selleklilgepealekeevitatavdetailja
toetageseesoovitudkohasvastutoorikut; vajutagekeevituspistolinupule:laske nupplahti

allessiis,kuiméddasonseadistatudaeg(kui LED —%— kustub).

Toorikutekeevitamineainultiiheltpoolt AL
Kinnitagepustolipadrunissevastavelektrood(NR.6,JOON.G)javajutagevastu
keevitatavatpinda. Vajutage keevituspUstolinupulejalaskenupplahtiallessiis, kuimdéddas

onseadistatudaeg(kuiLED -g._ kustub).

TAHELEPANU!

Uhest kiljest punktitava plekktahvli maksimaalne paksus on: (1+1) mm . Autokerede

kandestruktuuridelsedakeevitusviisikasutadaeitohi.

Korralikuldpptulemusesaavutamisekspeabkinnipidamateatudpdhinduetest:

1 - Laitmatultihendatudmaandus.

2 - Mdlemad keevitatavad pinnad peavad olema puhastatud neil olla vdivast varvist,
maardest,dlistjne.

3 - Keevitatavad kohad peavad omavahel otse ja rakisteta koos olema; vajaduse korral
kasutage kokkusurumiseks méndtdoriista, entmitte keevituspistolit. Liigatugevsurve
annabmitterahuldavaldpptulemuse.

4 - Pealmisedetailipaksuseitohiollatile Tmm.

5 - Elektroodiotsalabimddtpeabolema2,5mm.

6 - Keerake elektroodi kinnihoidev mutter korralikult peale ning kontrollige, et
keevituskaabliteihendusedoleksidlaitmatultpaigas.

7 - Punktimisel vajutage elektroodile kergelt (3 - 4 kg suuruse jduga). Vajutage nupule,
oodake,kunikeevituskestuslabisaab jaeemaldagepustolallessiis.

8 - Argekeevitagekunagimaandusekinnituskohastkaugemalkui30cm.

Eriseibideiliheaegnepunktiminejatombamine T\c—j?

Selle keevitustlitibi kasutamiseks tuleb eemaldaja kiilge (NR.1, JOON. G) panna ja kinni
keerata padrun (NR.4, JOON. G); eemaldaja teine ots tuleb panna ja [dpuni kinni keerata
pustolikilge (JOON. G). Pange eriseib (NR.14, JOON. G) padrunisse (NR.4, JOON. G) ja
kinnitage see selleks ettenahtud kruviga (JOON. G). Teostage soovitud kohas keevitus,
reguleeridesseadmenaguharilikkeseibekeevitades,ningalustagetdmbamist.
To616petamiseks keerake eemaldajat90°, etseib keevitatud koha kiiljestlahtituleks; seibi
saabuuestikasutada.

Plekilodmutaminejasirgekstombamine _Q_,lL

Selreziimilolleson TIMERVvaikimisivaljas. keevituskestustvalideson kuvarilteade“InF”
(Idputukestus).
Keevitusekestusemaarabseegadraaeg,millejooksulkeevituspustolinuppuallhoitakse.
Voolutugevuseseadistabmasinautomaatseltvastavaltvalitudplekipaksusele.

Plekktahvlitesoojendamine_ﬁ

Pange s6eelektriood (NR.12, JOON. G) pustoli padrunisse ja lukustage see mutriga.
Puudutage séeelektroodiotsaga eelnevalt puhastatud pinda ning vajutage pustolinupule.
Liikuge valjast ringikujuliste liigutustega sissepoole — plekk vétab kuumenedes sellele
algseltantudkuju.

Plekiliigse sirgumineku véaltimiseks tdodelge korraga iht vaikest osa ja kdige sellest kohe
pealet6dloppuniiskelapigaile,etdetailijahutada.

PIekitathitesirgekstémbamine_.L-L
Selles asendis ja vastava elektroodiga on vdimalik sirgeks tdmmata molki lainud
plekitahvleid.
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Punktiirkeevitus(Paikamine) ﬁ

See funktsioon sobib vaikeste plekitlikkide keevitamiseks korrosioonikahjustuste voi

muudelpdhjusteltekkinudaukudepeale.

Pange sobilik elektrood (NR.5, JOON. G) padruni kiilge ja keerake kinnituskruvi kinni.

Puhastageauklik pindjakontrollige, etseeolekstaiestipuhas ningetseal poleks maaretvoi

varvi.

Pangeplekitikkpaikaningvajutageelektroodsellevastu;vajutagepustolinuppuningliikuge

Uhtlasesriutmisedasi,jargidespunktkeevitusmasinatdé/puhkusetakte.

N.B.: Vajutage té6tades kergelt pustolile (3 - 4 kg) ja likuge mé6da méttelistjoont2 + 3 mm

pealekeevitatavaplekitlikiservasteemal.

Laitmatutulemusesaavutamiseks:

1- Argekeevitagemaandusekinnituskohastkaugemalkui 30 cm.

2- Kasutage pealekeevitamiseks maksimaalselt 0,8 mm paksuseid ja soovitatavalt
roostevabastterasestplekitiikke.

3- Pustoli edasi tdstmisel jargige seadme t66tsiikli takte. Liikuge edasi pausi ajal ning
peatuge,kuialgabkeevitamine.

Komplektikuuluvaeemaldajakasutamine(NR.1,JOON.G)
Seibidekiilgehaakiminejatombamine

Selle keevitustiilibi kasutamiseks tuleb elektroodi kilge (NR.3, JOON. G) panna ja kinni
keerata padrun (NR.3, JOON. G) Haakige kiilge seib (NR.13, JOON. G), mis on eelpool
aratoodud juhiste jargi punktitud, ning alustage tdmbamist. T66 I6petamiseks keerake
eemaldajat90°,etseibkeevitatudkohakiiljestlahtittmmata.

Naeltekiilgehaakiminejatdmbamine

Selle keevitustiilibi kasutamiseks tuleb elektroodi kiilge (NR.1, JOON. G) panna ja kinni
keerata padrun (NR.2, JOON. G). Pange nael (NR.15-16, JOON. G), mis on eelpool
aratoodudjuhistejargipunktitud, padrunisse(NR.1,JOON.G),hoidesotsaeemaldajapoole
(NR.2, JOON. G). Peale ettevalmistavate to6de I6petamist laske padrun lahti ja alustage
tdmbamist. T66l6petamisekstdmmakepadrunithaamripoole,etnaelvaljavotta.

7. HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODE TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET

PUNKTKEEVITUSMASINOLEKSVALJALULITATUDJAVOOLUVORGUSTVALJAS.
Liilititulebkaasasolevalukuabilasendisse“O”blokeerida.

7.1 TAVAHOOLDUS
KORRALISTHOOLDUSTVOIBTEOSTADAKAMASINAGATOOTAVISIK.
- elektroodiotsalabimdddujakujukohaldamine/taastamine;
elektroodidejoondatusekontrollimine;
kaablitejaelektroodihoidjajahutusekontroll;
surudhusissevotufiltristkondensaadieemaldamine;
kontrollige,etseadmejakeevituskapatoitekaablidoleksidterved.

7.2 ERAKORRALINEHOOLDUS

ERAKORRALIST HOOLDUST TOHIB TEOSTADA AINULT ELEKTRI-JA
MEHHAANIKATOODE SPETSIALISTVOISIIS VASTAVAT KVALIFIKATSIOONIOMAV
ISIK.

A TAHELEPANU! ENNE PUNKTKEEVITUSMASINA VOI KEEVITUSKAPA

KATTEPANEELIDE EEMALDAMIST JASELLE SEES MISTAHES OPERATSIOONIDE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET SEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUSTVALJAS.

Vooluallolevaseadmesisemusekontrollimiselvdibtéddeteostajasaadarangaelektril6dgi,
kuitajuhtubkokku puutumapingeallolevate osadega, ja/véimehaanilisivigastusiliikuvate
osadevastuminekul.

Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja tookeskkonna

tolmusisaldusestséltuvate vaheaegadejarel punktkeevitusmasinatjakeevituskéappaning

eemaldage trafole, dioodimoodulile, toite klemmiliistule jne. kogunenud tolm ja
metalliosakesedkuivasurudhuga(maks.5bar).

Valtige dhujoa suunamist elektroonikaplaatidele — nende puhastamiseks kasutage kas

vagapehmetharjavdiselleksotstarbekssobivaidvahendeid.

Lisakssellelekasutagejuhust,et:

- Kontrollida,etjuhtmestikuisolatsioonolekstervejaetiihendusedeiolekseilahtildinudega
okstideerunud.

- Kontrollige, et trafo sekundaarpooli ja maanduslatte thendavad kruvid oleksid kindlalt
kinnikeeratudjaetneilpoleksokslideerumisevaillekuumenemisejalgi.

KUI SEADE EI TOOTA KORRALIKULT JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI
TEOTAMIST VOI TEENINDUSKESKUSE POOLE POORDUMIST
KONTROLLIGE,ET:

- Kui punktkeevitusmasina pealiiliti on kinni (asendis , | ”), pdleks roheline LED;
vastasel juhul on tegu rikkega toitesiisteemis (juhe, pistikupesa ja pistik,
kaitsekorgid,llemaaranepingelangusjne.).

- Kuvaril poleks haireteateid (vt. TAB. 1): kui alarm on I8ppenud, vajutage
keevitusseadme uuesti sisselllitamiseks nupule “START”; kontrollige, et jahutusdhk
saabtdrgetetaringeldaningvéahendagevajadusekorral té6tsiiklililituskestust.

- Sekundaarahela osade Ghenduste juures (6lgade aluseks olevad valudetailid — 6lad
—elektroodihoidjad)eiolekslahtilainudkruvisidvdineedeioleksokslideerunud.

- Keevitusparameetridsobiksidteostatavatéoga.
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APARATS ELEKTROPRETESTIBAS LODESANAI RUPNIECISKAJAI UN
PROFESIONALAILIETOSANAI

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins "punktmetinasanas aparats".

1. VISPARIGI DROSIBAS NOTEIKUMI
ELEKTROPRETESTIBAS LODESANAS LAIKA

Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par punktmetinaSanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar elektropretestibas lodéSanu
saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas lidzekliem un par darbibu
kartibu negadijuma laika.

PunktmetinaSanas aparats (tikai modeli ar pneimatiska cilindra piedzinu) ir
aprikots ar galveno slédzi, kas paredzéts avarijas gadijumiem, tas ir aprikots ar
sledzeni, lai to varétu noblokét pozicija "O" (atverts).

Slédzenes atslégu drikst dot tikai kvalificetam operatoram, kas ir instruéts par
vinpam uzticétiem pienakumiem un par iespéjamiem bistamibas avotiem, kas
saistiti ar So metinasanas procediiru vai ar punktmetinasanas aparata nolaidigu
izmantosanu.

Operatora prombatnes laika sledzim jabit pozicija "O" un tam jabit noblokétam ar
sledzenes palidzibu, kas ir aizslégta ar atslégu, turklat atslégai jabit iznemtai no
tas.

AN

- Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas
un likumdosanu.

- PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistemas,
kurai neitralais vads iriezeméts.

- Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam savieno$anas detalam.

- Neizmantojiet punktmetinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad
Iist.

- Metinasanas vadu pieslégSanas laika, ka ari sviru un/vai elektrodu jebkuru
planotas tehniskas apkopes darbu laika punktmetinasanas aparatam jabut
izslegtam un atslégtam no baroSanas tikla. Punktmetinasanas aparatos ar
pneimatisko cilindru galvenais slédzis ir janobloké pozicija "O" ar
komplektacija esosas sledzenes palidzibu.

Ta pati proceddra ir javeic, pievienojot to iidensvada tiklam vai slégta kontura
dzesésanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar adens dzesésanu), ka ari
jebkuru remontdarbu laika (arkartas tehniska apkope).

Ve VANV

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus vai
gazveida uzliesmojoSus produktus.

$1s vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena esoSos traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojosus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli elektrodu
tuvuma eso$o metinasanas iztvaikojumu novaksanaij; ir jaievada sistematiska
uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju un iztvaikosanas laiku.

POO®

- Vienmeér aizsargajiet acis ar atbilstoSu aizsargbril|u.
- Velciet aizsargcimdus un aizsargtérpus, kas ir pieméroti elektropretestibas
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lodésanai.

- TrokSpa Imenis: Ja 1pasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas
troksna iedarbibas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad
obligatiir jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli.

- Punktmetinasanas stravas plismas rezultata apkart punktmetinasanas
kontiram veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko
(pieméram, Pace-maker, elpoSanas aparati, metala protézes utt.).
Sadu iericu lietotajiem jaievéro atbilstosi piesardzibas noteikumi. Pieméram,
viniem jaaizliedz atrasties punktmetinaSanas aparata lietoSanas zona.

Sis punktmetinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz
ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav
nodrosinata atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku lielumu
majsaimniecibas videé.

iericu darbibai

Operatoram jalieto zemak noraditas procediras, lai samazinatu

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

- Savienojiet divus punktmetinasanas vadus (ja tie ir) péc iespéjas tuvak vienu
otram.-Sekojiet tam, lai jasu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no
punktmetinasanas kontura.

- Nekada gadijuma neaptiniet punktmetinaSanas vadus (ja tie ir) apkart
kermenim.

- Neveiciet punktmetinasanu, kameér jiisu kermenis atrodas punktmetinasanas
kontiraiekSpusé. Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena kermena puseé.

- Pievienojiet punktmetinaSanas stravas atgrieSanas vadu (ja tas ir) pie
metinamas detalas péc iespéjas tuvak metinama savienojuma vietai.

- Punktmetinasanas laika nestaviet blakus punktmetinasanas aparatam, ka ari
nesédiet un neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50cm).

- Sekojiet tam, lai punktmetinasanas kontiira tuvuma nebitu feromagnétisko
priekSmetu.

- Minimalais attalums:

-d=3cm,f=50cm (ZIM. H);
-d=3cm, f=50cm (ZIM. I);
-d=30cm (ZIM. L);
-d=20cm (ZIM. M) Studder.

AN

- Aklasesierice:

Sis punktmetinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz
ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav
nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari €kas, kuras ir
pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts neriipnieciskiem
meérkiem.

AN\ s A DO

AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS RISKS

PunktmetinaSanas aparata darbibas veids un apstradajamo detaju formu un

izméru mainigums nelauj izveidot integralo aizsardzibu pret augséjo

ekstremitasu saspiesanas bistamibu: pirksti, roka, apaksdelms.

Sisrisks irjasamazina ar piemérotu piesardzibas pasakumu palidzibu:

- Operatoram jabat kvalificetam vai instruétam par elektropretestibas
lodésanas darba procediru, izmantojot ST veida aparatiru.

- Janoverte risks katram veicamam darba tipam; ir jasagatavo aprikojums un
aizsargi, kas paredzéti apstradajamas detalas turéSanai un virziSanai
(iznemot gadijumus, kad tiek izmantota portativais punktmetinasanas
aparats).

- Visos gadijumos, kad detalas forma to atlauj, noreguléjiet attalumu starp
elektrodiem ta, lai gajiens nebutu lielaks par 6 mm.

- Sekojiet tam, lai vairaki cilvéki vienlaicigi neizmantotu vienu un to pasu



punktmetinasanas aparatu.

- Nepiedero$am personam ir jaaizliedz atrasties darba zona.

- Neatstajiet punktmetinasanas aparatu bez uzraudzibas: $aja gadijuma ta ir
obligati jaatvieno no barosanas tikla; punktmetindSanas aparatu ar
pneimatisko cilindru gadijuma uzstadiet galveno slédzi stavokli "O" un
noblokéjiet to ar komplektacija esosas slédzenes palidzibu, atsléga ir
jaiznem un jaiedod atbildigajam darbiniekam.

- APDEGUMU GUSANAS RISKS
Dazas punktmetinaSanas aparata detalas (elektrodi, sviras un blakus esoSas
zonas) var sasniegt temperatiru, kas lielaka par 65°C: ir obligati jaizmanto
atbilstosSie aizsargtérpi.
- APGASANAS UN KRITUMARISKS
- Novietojiet punktmetinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kuras
kravnesiba atbilst aparata svaram; piestipriniet punktmetinasanas aparatu
pie balstvirsmas (saskana ar Sis rokasgramatas nodajas "UZSTADISANA"
noradijumiem). Pretéja gadijuma, ja grida ir slipa vai nelidzena, balstvirsma ir
kustiga, pastav apgasanas risks.
- Ir aizliegts celt punktmetmasanas aparatu, iznemot gadijumus, kad tas ir
tie$a veida noradits $is rokasgramatas nodala "UZSTADISANA".

- NEPAREIZALIETOSANA
Ir bistami izmantot punktmetinasanas aparatu nolikiem, kuriem tas nav
paredzeéts (proti, kas atSkiras no elektropretestibas punktmetinasanas).

& AIZSARGIERICES UN AIZSARGI

Pirms punktmetlnasanas aparata pieslégSanas barosanas tiklam ir jauzstada
visas aizsargierices un korpusa kustigas detalas.
UZMANIBU! Veicot jebkadus darbus ar punktmetinaSanas aparata kustigajam
detalam, pieméram:

- Elektrodu nomaina vai tehniska apkope

- Sviruvai elektrodu pozicijas regulésana
PUNKTMETINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA (GALVENAJAM SLEDZIM JABUT NOBLOKETAM POZICIJA
"0", SLEDZENEI JABUT AIZSLEGTAI UN ATSLEGA IR JAIZNEM tas attiecas uz
modeliem ar PNEIMATISKO CILINDRU).

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1IEVADS

Mobilais elektropretestibas metinadSanas aparats (punktmetinaSanas aparats) ar

mikroprocesora vadibu, vidéjas frekvences invertora tehnologiju, trisfazu baro$anu un

lidzstravas izeju.

PunktmetinaSanas aparats ir aprikots ar pneimatisko spaili, kas tiek pilnigi dzeséta ar

gaisu. Pneimatiskaja spailé ir iebavéts transformatora un taisngrieza mezgls, kas

nodro$ina augstaku punktmetina$anas stravu un mazaku elektribas patérinu, neka

parastajiem punktmetind$anas aparatiem (punktmetind$anas aparats ir paredzéts

pieslégsanai elektrotikliem ar 16A droSinatajiem), ka arm garaku un vieglaku vadu

lietoSanu, kas atvieglo darbu un nodroSina lielaku darba radiusu un minimalu

magnétisku lauku apkart vadiem. PunktmetindSanas aparatam ir iepriek$ iestatitas

darba programmas visiem materialiem, visiem biezumiem un visiem instrumentiem,

papildus kuram var saglabat l1dz pat tris individualas programmas. Ar punktmetinaSanas

aparatu var metinat loksnes ar zemu oglekl|a saturu, neriso8a térauda loksnes, cinkotas

dzelzs loksnes un paaugstinatas stipribas térauda loksnes. Pievienojot papildus

kompaktu generatoru lauj izmantot pistoli Studder un veikt dazada veida automobilu

virsbives karsto apstradi.

Galvenie aparata raksturojumiir $adi:

- pievienota instrumenta automatiska noteikSana;

- iespéjaizveléties lietojamo instrumentu no vadibas panela;

- metinaSanas parametru automatiska izvéle, atkariba no materiala;

- metinaSanas parametru pielagosana;

- metinasanas parametru vizualizé$ana;

- punktmetinaSanas sprieguma vizualizéSana;

- punktmetinaSanas sprieguma kontrole;

- iek$&ja dzeséSana ar piespiedu gaisa kustibu un pneimatiska dzesésana ar vadamu
ieslégSanu.

2.2 SERIJAS PIEDERUMI

- Spailes balsts;

- Reduktora filtra mezgls (saspiesta gaisa padeve);

- Pneimatiska spaile ar vadu ar kontaktdaksu, ko var atvienot no generatora;
- Ratini.

- 14 kontaktu savienotajs.

2.3 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- Dazada garuma un/vai formu sviru un elektrodu pari pneimatiskajai spailei ar gaisa
dzeséSanu (skatiet rezerves dalu sarakstu).

- Kompakts generators lieto$anai ar Studder komplektu.

- Studder komplekts ar atsevis§ku masas vadu un kasti ar piederumiem.

3. TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNITE AR DATIEM (ZIM. A)

Pamatdati par punktmetind$anas aparata pielietoSanu un par ta raksturojumiem ir

izklastti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak.

- Fazu skaits un baro$anas Iinijas spriegums.

- BaroSanas spriegums.

- Tiklajauda nepartraukta rezima laika (100%).

- Tiklanominala jauda 50% partraukumaina darba rezima laika.

- Elektrodu maksimalais tuksgaitas spriegums.

- Maksimalais spriegums elektrodu issavienojuma laika.

- Sekundara strava nepartraukta rezima laika (100%).

- ArdroSibu saistiti simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala "Visparigas droSibas
prasibas elektropretestibas metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai lai

paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jasu punktmetinaSanas aparata precizas tehnisko

datu vértibas var atrast uz punktmetinasanas aparata eso$as plaksnites.

CONOURWN =

3.2 CITITEHNISKIE DATI
3.2.1 Punktmetinasanas aparats
Visparéji raksturojumi
- Elektropadeves spriegums
un frekvence
- Elektriskas aizsardzibas klase
- lzolacijas klase
- Korpusa aizsardzibas pakape
- DzeséSanas tips

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

H
IP 20
AF (piespiedu gaisa dzesésana)
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- Gabariti (GxPxA) : 650x500x900mm
- Svars : 40 kg
leeja
- Issavienojuma maksimala jauda (Scc) : 38,5kVA
- Jaudas koeficients pie Scc (coso) : 0,8
- Tikla paléninatas darbibas droSinataji  : 16A
- Tikla automatiskais slédzis : 16A (“C”- IEC60947-2)
- Baro$anas vads (L<4m) 4 x 2,5mm?
Izeja
- Sekundarais spriegums

tuk$gaitas rezima (U,d) : v
- Maksimala punktmetinasanas

strava (I, max) : 8kA
- MetinaSanas spéja : maks. 3 + 3mm
- Partraukumainas darbibas attieciba : 1,8%
- 95

Punkti/stunda metinot téraudu 3+3mm :
- Elektrodu maksimalais spéks :
Sviru sniegums :
- PunktmetinaSanas stravas reguléSana :
- PunktmetinaSanasilgumaregulé$ana :
Saspies$anas ilguma reguléSana

L1knes slipuma reguléSana

Uzturé$anas ilguma regulé$ana
DzeséS$anas ilguma regulé$ana

Impulsu skaita reguléSana

200daN

120mm standard

automatiska un programméjama
automatiska un programméjama

automatiska un programméjama

automatiska un programméjama

automatiska un programméjama

automatiska un programméjama

automatiska un programméjama

3.2.2 Generators Studder
Vlsparejl raksturojumi
Elektropadeves spriegums un

frekvence 565V ~ 1 faze - 80 Hz
- Elektriskas aizsardzibas klase : |
- lzolacijas klase : H
- Korpusa aizsardzibas pakape : 1P20
- DzeséSanas tips : AN (gaisa cirkulacija)
- Gabariti (LxWxH) 320x240x 180mm
- Svars: 15,5kg
leeja (*)
Izeja
- Sekundarais tuk$gaitas spriegums 9,5V
- Maksimala punktmetina$anas strava

(I, max) : 3kA

(*) PIEZIME: generatoru drikst barot tikai no punktmetinasanas aparata galvena bloka
specialas ligzdas Vedere le caratteristiche della puntatrice.

4. PUNKTMETINASANAS APARATAAPRAKSTS
4.1 KONTROLES UN REGULESANAS IERICES

4.1.1 Kontroles panelis (ZIM. B)

Punktmetinasanas parametru apraksts:

%

POWER  Jauda: punktmetinaSanas laika padodamas jaudas procents — diapazons no 5

1dz 100%.

SaspiesSanas ilgums: laiks, kuru pneimatiskas spailes elektrodi saspiez

punktmetinamas loksnes, nepadodot stravu; tas ir nepiecieSams, lai elektrodi
sasniegtu maksimalo iestatito spiedienu pirms stravas padeves — diapazons
no 10 lidz 50 cikliem (1 cikls =20 ms).

Liknes slipums: laiks, kurd strava sasniedz maksimalo iestatito vértibu.
Spailes pneimatiskaja impulsu rezima Sis laiks attiecas tikai uz pirmo impulsu -
diapazons no 0 Itdz 100 cikliem.

Punktmetinasanas ilgums: laiks, kuru punktmetindSanas strava paliek

gandriz nemainiga. Spailes pneimatiskaja impulsu rezima $is laiks attiecas uz
vienaimpulsailgumu - diapazons no 0,5 Iidz 100 cikliem (*).

DzesésSanas ilgums: (tikai impulsu punktmetinaSanai) laiks, kas paiet starp
vienu stravas impulsu un nakamo —diapazons no 0,5 IT1dz 20 dikliem.
ﬂ.ﬂ. Impulsu skaits: (tikai impulsu punktmetina$anai) punktmetinasanas stravas

impulsu skaits, katra impulsa ilgums atbilst iestatitam punktmetinaSanas
ilgumam —diapazons no 11idz 10 (**).

Uzturésanas laiks: laiks, kuru pneimatiskas spailes elektrodi paliek saskaré ar

loksném péc to piespieSanas, nepadodot stravu. Sai laika notiek metinama
punkta dzeséSana un metinama punkta kodola kristalizacija; $aja posma
metala tapa tiek paklauta spiediena iedarbibai, palielinot mehanisko pretestibu
—diapazons no 2 11dz 50 cikliem.
(*)PIEZIME: Iiknes ciklu un punktmetina$anas ciklu summa nedrikst parsniegt 100 (2
sekundes).
(**)PIEZIME: maksimalais iestatamais impulsu skaits ir atkarigs no viena impulsa
ilguma: punktmetinaSanas kopéjais efektivais ilgums nedrikst parsniegt 100 ciklus.

i
1-Taustins "A" ar divam funkcijam [l) :

a) BAZES FUNKCIJA [|} : punktmetinaSanas parametru seciga vizualizéSana:

et padodama jauda/strava, saspieéanas ilgums, Sliknes slipums,
punktmetinééanas ilgums, @ dzesesanas ilgums (tikaiimpulsu rezima),
nn impulsu skaits (tikai impulsu rezima), S uzturssanas ilgums.

b) SPECIALA FUNKCIJA pré : attéloto punktmetind$anas parametru izmaina: lai
pieklitu $ai funkcijai ir jaseko 6.2.2. paragrafa aprakstitds procediras
noradijumiem.

2 - Taustind "B" lietojamas funkcijas izvélei un lietojama piederuma
vizualizéSanai:



Pneimatiskas spailes funkcija ar lidzstravas punktmetinasanu:

punktmetinaSanas cikls sakas ar saspieSanu, tad strava palielinas saskana ar lkni, tad ir
punktmetinagana un beigas ir uzturésanas faze. So funkciju var izvéléties ar taustinu "B".

stravas

Pneimatiskas spailes funkcija ar "impulsu"

punktmetinasanu: punktmetinaSanas cikls sakas ar saspie$anu, tad strava palielinas
saskana ar Ikni, tad ir punktmetinaSanas posms, dzeséSanas posms, noteikts impulsu
skaits (sk. 4.1.1 Impulsu skaits) un beigas ir uzturéSanas posms.

ST funkcija uzlabo punktmetinasanas efektivitati loksném ar augstu plistamibas robezu,
cinkotam loksném vailoksném ar specialam aizsargplévém.

So funkciju var izvéléties ar taustinu "B".

I : Darbibas rezims "studder" (tikai ar "studder” komplektu).

leslédzot So funkciju, tiek atslégta pneimatiska spaile un funkciju var izvéléties ar
taustina "C" palidzibu.

I
H :Funkcija"ACCo": pneimatiskas spailes elektrodu piespiesana.

So funkciju var izvéléties, nospieZot un turot taustinu "B" apméram 3 sekundes (tikai
pneimatiskas spailes gadijuma). Uz displeja paradas "ACCo" un spailes gaismas diode
sak mirgot. STs funkcijas darbibas laika netiek padota strava! Vélreiz nospiediet taustinu
"B" un turietto apméram 3 sekundes, lai izietu no $Ts funkcijas.

A UZMANIBU!

ATLIKUSAIS RISKS! Ari $aja darbibas rezima pastiv augs$éjo ekstremitasu
saspieSanas risks: veiciet nepiecieSamus piesardzibas pasakumus (skatiet
nodalu par drosibu).

3-STUDDER pistoles funkcijas izvéles taustins "C" I :
Tas darbojas tikai, ja tiek lietots komplekts "studder":

VN x
L=o & Sadu materialu punktmetinasana: stieni, kniedes, paplaksnes, Tpasas
o4 paplaksnes ar piemérotiem elektrodiem.
l 1 @4mm skrivju punktmetinaSana ar piemérotu elektrodu.
25:6 o5
E ;@ 5+6mm skravju un @ 5mm knieZzu punktmetinasana ar piemeérotu
elektrodu.
AL : Viena punkta punktmetina$ana ar piemérotu elektrodu.
.;Q : LokSnu atlaidinaSana ar ogles elektrodu.
i :lelapu partraukumaina punktmetinasana ar piemérotu elektrodu.
_EL . Loks$nu sédinasana ar piemérotu elektrodu.

4 -Taustins "D" biezuma izvélei @ :

Laujizvéléties punktmetinaSanas programmu atkariba no metinatas loksnes biezuma.
Ja gaismas diode mirgo, tas nozimé, ka izvélétais biezums ir kritisks, ja metinasanai tiks
izmantots paslaik lietojams piederums; ja gaismas diode neiedegas, tas nozimé, ka
$adu biezumu nevar metinat ar paslaik pievienoto piederumu.

5 - Taustins "MATERIAL" ("leladét materialu™):
Lauj izvéléeties programmas, kas atbilst metindma materiala tipam (skatiet 6.3.
paragrafu)

6 - Taustini RECALL (ieladét) un SAVE (saglabat):

Ir aktivi tikai programmésanas rezima (skatiet 6.2.2. paragrafu). Tausting "SAVE" |auj
saglabat "individualaja" programma noteiktam instrumentam, biezumam un materialam
iestatito metinasanas ciklu. Taustin§ "RECALL" |auj ieladét "noklus&juma" vai
"individualo" metina$anas ciklu noteiktam instrumentam, biezumam un materialam.

A UZMANIBU! nospiezot vienlaicigi taustinus "RECALL" un "SAVE" masinas
iedarbinasanas laika, tiek visiem instrumentiem, biezumiem un materialiem tiek
ieladétas nokluséjuma programmas; tadéjadi, individualas programmas tiek
izdzéstas!

7 -Kodétajs:
Ir aktivs tikai programmésanas fazé. Lauj izmainit punktmetinaSanas un materiala
parametru vértibu, ka arTizvéléties programmu.

8 -Displejs:

Lauj attélot:

- Trauksmes signalus (skatiet4.2.1. paragrafu)

- Bridinajuma signalus (pieméram, O PEL = starp elektrodiem iz izol&joss materials, NO
CO = neviens instruments nav pievienots). Pilnu bridindjumu sarakstu skatiet 1.
tabuld). Spailes sarkana gaismas diode iedegas, kas paradas bridinajuma
signals.

"Strt" katrd masinas iedarbinasanas reizé vai darbibas atjauno$anai péc trauksmes
signala.

lestatitas jaudas procents [%].

PunktmetinaSanas ilgums, kas izteikts 50Hz ciklos (1 cikls =20 ms).
PunktmetinaSanas cikla izmantojama strava [A].

Metinamam loksném iestatiti materiali.

Burts "d", kas norada uz to, ka attélotajam parametram ir nokluséjuma vértiba.

9-Visparéjas trauksmes gaismas diode, punktmetinasana, programmésana:

ll Dzeltena visparéjas trauksmes gaismas diode: iedegas, kad ieslédzas
termostatiskas aizsargierices vai ieslédzas parsprieguma, nepietiekoSa
sprieguma, parak lielas stravas, fazes trikuma, gaisa trikuma trauksmes
signals.

-128 -

=
PRG

PunktmetinaSanas sarkana gaismas diode: deg visu punktmetinaSanas cikla
laiku.

Programmésanas sarkana gaismas diode: masina ir programmésanas fazé un
ar to nevar veikt nevienu punktmetinasanas ciklu.

10 - Taustins "START™:
Nospiediet pogu tikai péc uzraksta "Strt" paradi$anos uz displeja:
laujiedarbinat masinu pirms darba sakuma vai péc avarijas situacijas.

4.1.2 Spiedienaregulatora mezgls un manometrs

Lauj noregulét pneimatisko spailu elektrodu pielietojamo ar reguléSanas roktura
palidzibu (tikai pneimatiskajai spailei).

PIEZIME: lai sasniegtu visaugstako masinas efektivitati, tiek rekomendéts stradat
ar maksimalo atlauto spiedienu (8 bar).

4.2 DROSIBAS UN BLOKESANAS FUNKCIJAS

4.2.1 Aizsargierices un trauksmes signali

a) Termiska aizsardziba:
Ta ieslédzas punktmetinaSanas aparata parkarSanas gadijuma, ko izraisija
dzeséSanas gaisa trikums vai nepietieko$a plisma vai darba cikls, kas parsniedz
atlautos ierobeZojumus.

Uz aizsardzibas ieslég$anos norada dzeltenas gaismas diodes ( } ) iedeg$anas uz
vadibas panela.
Trauksmes signals tiek paradits uz displeja ar:
AL 1 =termiskas aizsardzibas bridinajuma signals (*).
AL 2 = sekundarais termiskais trauksmes signals.
AL 8 ="studder" termiskais trauksmes signals.
AL 12 = spailes termiskais trauksmes signals.
EFEKTS: kustibu blokéSana: elektrodu atvérSana (no cilindra tiek izlaists spiediens);
stravas blokésana (metinaSana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas "START" palidzibu péc temperatiras
atgrieSanas pielaujamajas robezas - dzeltenas gaismas diodes izslégSanas ( | ).
(*) PIEZIME: AL 1 paradas ar taja gadijuma, ja 14 kontaktu kontaktligzda "Studder”
(generatora aizmuguré) ir atvienota.
Jajums nav Studder komplekta, pievienojiet atbilstoSu 14 kontaktu spraudni.
b) Galvenais slédzis:
- Pozicija "O" = partraukts, var aizslégt ar slédzeni (skatiet 1. nodalu).

UZMANIBU! Pozicija "O" barosanas vada iek$éjas savienoSanas spailes
(L1+L2+L3) irzem sprieguma.
- Pozicija "I" = saslégts: punktmetinaSanas aparats tiek apgadats ar elektribu, bet
nedarbojas (GAIDISANAS REZIMS —irjanospiez poga "START").
- Avarijas rezims
a punktmetinaSanas aparata darbibas laika tiek atvienota stravas padeve (poz.
=>poz."Q"), tad tas izslédzas droSibas apstak|os:
- stravas padeve ir blokéta;
- elektrodi tiek atverti (no cilindra tiek izlaists spiediens);
-ir blokéta darbibas automatiska atjauno$ana.
c) Saspiesta gaisa drosibas ierice
lesledzas spiediena trikuma vai kritiena gadijuma (p < 3 bar) saspiesta gaisa avot3;
Uz ieslégSanos norada zinojuma "AL 6" paradiSanas uz displeja
EFEKTS: kustibu bloké&Sana: elektrodu atvérSana (no cilindra tiek izlaists spiediens);
stravas blokéSana (metina$ana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas "START" palidzibu, péc spiediena atgriesanas
pielaujamajas robezas (manometra radijums > 3 bar).
d) Izejas issavienojuma aizsargierice (tikai pneimatiskajai spailei)
Pirms metinaSanas cikla masina parbauda, vai punktmetinaSanas sekundara kontdra
poliem (pozitivajam un negativajam) nav nejausu kontaktpunktu.
Uz ieslégSanos norada zinojuma "AL 7" paradiSanas uz displeja.
EFEKTS: kustibu bloké&Sana: elektrodu atvér§ana (no cilindra tiek izlaists spiediens);
stravas blokéSana (metinaSana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas "START" palidzibu, péc Tssavienojuma célona
novérsanas).
e) Fazes trikuma aizsargierice
Uz ieslégSanos norada zinojuma "AL 11" paradi$anos uz displeja
EFEKTS: kustibu bloké&Sana: elektrodu atvérSana (no cilindra tiek izlaists spiediens);
stravas blokéSana (metinaSana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (nospiezot pogu "START").
f) Aizsardziba pret parspriegumu un nepietiekoSu spriegumu ~
Uz ieslégSanos norada zinojuma "AL 3" paradiSanas uz displeja PARSPRIEGUMA
gadijumaun"AL4" NEPIETIEKOSA SPRIEGUMA gadijuma.
EFEKTS: kustibu blokéSana: elektrodu atvér§ana (no cilindra tiek izlaists spiediens);
stravas blokéSana (metina$ana tiek partraukta).
ATJAUNO§ANA:_manuéIé (nospiezot pogu "START").
g) Poga "START" (ZIM. B-10).
Tairjanospiez, lai varétu vadit metinaSanu jebkura no $adiem gadijumiem:
- katrureizi, kad galvenais slédzis tiek ieslégts (poz. "O" => poz."I");
- péckatras droSibas/aizsardzibas iericu ieslegSanas reizes;
- péc energijas (stravas vai saspiestd gaisa) padeves atjauno$anas, ja ta tika
partraukta ar tikla vai avarijas slédzZa palidzibu.

5.UZSTADISANA

/N uzMANIBU! UZSTADOT PUNKTMETINASANAS APARATU UN VEICOT
ELEKTRISKOS UN _PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS PUNKTMETINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS
TIKLA.

ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS
Iznemiet punktmetindSanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas
atseviSkas dalas (ZIM. C).

5.2 PACELSANAS NOTEIKUMI
UZMANIBU: Visi $aja rokasgramata aprakstiti punktmetina$anas aparati nav aprikotas
ar céléjiericem.

5.31ZVIETOJUMS

UzstadiSanas zona atstajiet pietiekosi plaSu laukumu bez SkérSliem, kas nodroSinas
pilnTgi droSu piek|uvi vadibas panelim, galvenajam slédzim un darba zonai.
Parliecinieties, ka uz tas nav Skérs|u blakus dzeséSanas gaisa iepludes un izplides
caurumiem; turklat, parliecinieties, ka nevar tikt iestkti elektribu vadosSie putekli, kodigi



tvaiki, mitrums utt.

Novietojiet punktmetinad$anas aparatu uz plakanas virsmas no viendabiga un bliva
materidla, kurai ir atbilsto$a kravnesiba (skatiet "tehniskos datus"), lai izvairitos no
apgasanas vai bistamam nobidém.

5.4 PIESLEGSANAPIE TIKLA

5.4.1 Bridinajumi

Pirms jebkada elektriskd piesleguma veikS8anas parbaudiet, vai dati uz
punktmetinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vietd pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads iriezemets.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
sledzus:

-TipsA( ) vienfazes masinam;

-TipsB( ) trisfazu masinam.

PunktmetinaSanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

Pievienojot punktmetina$anas aparatu pie neriipnieciska baroSanas tikla, montétaja vai
lietotdja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta pievienot (nepiecieSamibas
gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.4.2 KontaktdakSa un rozete

Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (3P + Z) ar atbilsto$ajiem
raditajiem un sagatavojiet vienu baro$anas tiklam pievienotu un ar droS$inataju vai
automatisko magnetotermisko slédzi aizsargatu rozeti; atbilstoSajam iezemésSanas
izvadam jabat pieslégtam pie baro$anas Inijas zemé&juma vada (dzelteni-zals).
DroSinataju un magnetotermiska izslédzéja nominals un raksturojumi ir noraditi
paragrafa "CITI TEHNISKIE DATI".

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana batiski samazinas

razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase I) efektivitati, lidz ar ko batiski
pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgrekarisks).

5.5 PNEIMATISKAIS SAVIENOJUMS

- Sagatavojiet saspiesta gaisa [Tniju ar darba spiedienu 8 bar.

- Uzstadiet uz filtra-reduktora mezgla vienu no pieejamiem saspiesta gaisa
savienotajdetalam, kas ir piemérota uzstadiSanas vieta esoSajiem savienojumiem.

A Spailes raksturojumi ir atkarigi no saspiesta gaisa avota kvalitates, pie kura ir
pievienots aparats; kvalitativa avota darba spiedienam jabiit vismaz 6 bar.

5.6 PNEIMATISKAS SPAILES PIEVIENOSANA (Zim. D1)

lespraudiet polarizéto kontaktdakSu atbilsto$aja punktmetinaSanas aparata ligzda, tad
paceliet divas sviras, lai nostiprinatu kontaktdaksu.

Ja jus nelietojat Studder komplektu (pieejams péc pasitijuma), pievienojiet
atbilstosu 14 kontaktu spraudni (zim. D2).

PIEZIME: ja kontaktdak$a nav iesprausta, ta var brivi griezties gofréta caurulé, no ka ir
jaizvairas, lai iek$&jie vadu savienojumi nepasliktinatos.

A UZMANIBU! Bistams spriegums! Ir kategoriski aizliegts pievienot
punktmetinaSanas aparatam kontaktdakSas, kuras atSkiras no razotaja
paredzétajam kontaktdak§am. Neméginiet iebazt ligzda nekadus priek§metus!

5.7 STUDDER GENERATORA PIEVIENOSANA

A A Sis "Studder" pistoles baro$anas bloks ir jaizmanto tikai kopa ar
atbilstosu generatoru, kas ir tam paredzéts. UzstadiSanu drikst uzticét tikai tiem
darbiniekiem, kuri ir pilnvaroti veikt darbus ar elektroiekartam.

- lIraizliegts pievienot So iekartu elektrotiklam.

- Pievienojiet divas Studder generatora polarizétas kontaktdak$as pie atbilsto$am
metinaSanas aparata ligzdam un nostipriniet tas, ka paradits zim. E.

5.8 STUDDER PISTOLES SAVIENOSANAAR MASAS VADU (Zim. F)
- levietojiet DINSE spraudnus atbilsto$ajas ligzdas.

- lespraudiet vadibas vada savienotaju atbilstoSaja ligzda.

- Nav nepiecieSams pievienot saspiestu gaisu.

6. METINASANA (Punktmetinasana)

6.1 SAGATAVOSANAS DARBI

Uzstadiet galveno slédzi stavokli "O" un aizslédziet sledzeni!

Pirms jebkadu punktmetinaSanas darbu veikSanas ir javeic parbauzu virkne un

regulgjumi, kuru laikd galvenajam slédzim ir jabat stavokit "O" un slédzenei jabat

aizslégtai.

Savienojums ar elektribas un pneimatisko tiklu:

- Parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir veikti pareizi un saskana ar augstak
izklastitiem noradijumiem.

- Parbaudiet saspiestd gaisa savienojumu; pievienojiet baro$anas cauruli pie
pneimatiska tikla, noreguléjiet spiedienu ar reduktora roktura palidzibu, lai uz
manometra bitu vértiba, kas ir tuvu 8 bar (116 psi).

Spailes regulésana:

- Novietojiet starp elektrodiem starpliku, kuras biezums ir vienads ar loksnes biezumu;
parliecinieties, ka manuali pietuvinatas sviras ir paralélas un elektrodi atrodas uz
vienas ass (to uzgali sakrit).

Ir jaatceras, ka gajienam vienmér jabat lielakam par 5-6 mm [1dz punktmetina$anas
vietai, lai detalai pielietotu paredzé&to spéku.

NepiecieSamibas gadijuma noregulgjiet to, atslabinot sviru sprostskraves, kuras var
pagriezt vai parvietot abas pusés paraléli to asim; péc reguléSanas pabeig$anas
rapigi pieskruvéjiet sprostskruves vai sprosttapas.

6.2 PUNKTMETINASANAS PARAMETRU REGULESANA

Galvenais slédzis ir stavokli "I".

Uzgala diametru (8kérsgriezumu) un mehanisko blivéjumu nosaka $adi parametri:

- Elektrodu pielietojamais spéks.

- Punktmetinasanas strava.

- Punktmetina$anasilgums.

Pieredzes trikuma gadijuma tiek rekomendéts veikt dazus punktmetinasanas
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méginajumus, izmantojot loksnes ar tadu pasu kvalitati un biezumu ka apstradajamajam
loksném.

6.2.1 Spéka un piespieSanas funkcijas regulésana (tikai pneimatiskajai spailei)

Spéku var noregulét ar gaisa mezgla spiediena regulatora palidzibu (skatiet 4.1.2.

paragrafu).

Piespiesanas funkciju var izvéléties divos veidos:

a)No panela:
turiet taustinu "B" (zZim. B) nospiestu apméram_ 3 sekundes. Uz displeja paradas
"ACCo" un spailes gaismas diode sak mirgot. Sis funkcijas darbibas laika netiek
padota strava! Vélreiz nospiediet taustinu "B" un turiet to apméram 3 sekundes, lai
izietu no §Ts funkcijas.

b) No spailes:
nospiediet un atlaidiet spailes pogu un tad uzreiz nospiediet un turiet pogu. Spaile
aizveras un elektrodi tiek saspiesti, kamér poga nav atlaista. Uz displeja paradas
"ACCo" un spailes gaismas diode sak mirgot. Sis funkcijas darbibas laika netiek
padota straval

A UZMANIBU: aizsargcimdu lieto$anas gadijuma var bat griti izvéléties
piespieSanas rezimu no spailes. Tadéjadi, piespieSanas funkciju tiek
rekomendeéts palaist no paneja.

A UZMANIBU!

ATLIKUSAIS RISKS! Ari $aja darbibas rezima pastav aug$éjo ekstremitasu
saspieSanas risks: veiciet nepiecieSamus piesardzibas pasakumus (skatiet
nodalu par drosibu).

6.2.2 Punktmetinasanas stravas un ilguma regulésana (ZIM. B)

PunktmetinaSanas parametriir aprakstiti4.1.1. paragrafa.

Punktmetina$anas stravas un ilguma parametri tiek iestatiti automatiski, izvéloties
metindmas loksnes biezumu ar taustina D (zim.B) palidzibu vai izvEloties materialu.
SVARIGI:

Ja izvélétajam biezumam atbilsto$a gaismas diode mirgo, tas nozimé, ka nokluséjuma
vai iepriekSiestatita punktmetina$anas strava ir nepietiekosa, lai veiktu metinamo punktu
ar apmierinosu kvalitati.

MetinaSanas punkta izpildijums tiek uzskatits par pareizu, ja izstiepSanas parbaudes
laika tiek iznemts metina$anas punkta kodols no kadas no divam loksném.

6.2.3 Individualu punktmetinaSanas programmu saglabasana atmina (zim. B)

Pastav iespéja saglabat atmina trTs individualas punktmetina$anas programmas visiem

materialiem, biezumiem, instrumentiem, kas uz displeja tiek attélotas ka “Su_1" “Su_2"

“Su_3”, ar procediras “SAVE” palidzibu:

a) Izvélieties instrumentu, kuru ir paredzéts lietot.

b) Turiet taustinu A (zim. B) nospiestu apméram 3 sekundes, displejs mirgos un
ieslégsies gaismas diode "PRG".

c) Ar taustina A palidzibu izvélieties modificéjamo parametru un izvélieties vélamo
vertibu, grieZzot kodétaju.

d) Atkartojiet So operaciju visiem zim. B-1 redzamajiem parametriem, kuri irjamodificé.

e) Nospiediet pogu "SAVE" un izvélieties individualo programmu "St_1,2,3".

f) Turiet taustinu "SAVE" nospiestu apméram 3 sekundes, lai saglabatu parametru
vértibas izvélétaja individualaja programma (pirms taustina atlaiSanas uz displeja
japaradas uzrakstam "Yes").

g) Tagad masinair gatava punktmetinasanai.

PIEZIME: programmésanas laika punktmetina$anas aparats var padot stravu.

6.2.4 Punktmetinasanas programmu ieladéSana (zim. B)

Ar "RECALL" procediras palidzibu var ieladét nokluséjuma programmu (“rE_d”) vai

individudlu programmu (“rE_1", “rE_2", “rE_3"), kas atbilst dotajam instrumentam,

biezumam un materialam:

h) leslégt programmésanas reZzimu, ka noradits $1paragrafa b) punkta.

i) Nospiestun atlaist taustinu "RECALL".

1) Pagriezt kodétaju un izvéléties "rE_d" (noklus€juma programma) vai "re_1,2,3"
(personala programma).

m) Turiet taustinu "RECALL" nospiestu apméram 3 sekundes, lai ieladétu izvéléto
programmu (pirms taustina atlaiSanas uz displeja japaradas uzrakstam "Yes").

n) Tagad masinair gatava punktmetinasanai.

PIEZIME: Lai izietu no programmésanas rezima, nesaglabajot iestatitas vértibas, turiet

taustinu "A" nospiestu apméram 3 sekundes.

6.3 MATERIALA IESTATISANA (ZIM. B)

- Nospiediet pogu "MATERIAL", lai paraditu pieejamus materialus.

Ir pieejami $adi materiali:

FE= dzelzs loksnes ar zemu oglekla saturu;

StSt=nerlsosa téraudaloksnes;

FE zn = dzelzs loksnes ar zemu oglek|a saturu un ar cinkotu virsmu.

Hss = dzelzs loksnes ar augstu plistamibas robezu.

Arkodétaja palidzibu izvélieties vienu no pieejamajiem metinamajiem materialiem.
Nospiediet taustinu "MATERIAL" un turiet to apméram 3 sekundes: paradas
"RECALL"un"YES", materials tika izvéléts.

6.4 PUNKTMETINASANAS PROCEDURA

Visiem instrumentiem derigas operacijas:

- lzvéléties metinamo materialu (skatiet 6.3).

Izvéléties materiala biezumu (taustin§ D, zim.B).

Paradit prieksiestatitos punktmetina$anas parametrus (taustin§ A, zim.C)
NepiecieSamibas gadijuma pielagot punktmetinaSanas programmu (skatiet 6.2.2.
paragrafu).

6.4.1 PNEIMATISKA SPAILE

Izvélieties nepartrauktu vai impulsu punktmetinaSanas funkciju (skatiet taustina "B"
aprakstu4.1.1. paragrafa)

- Atbalstiet fiksétas sviras elektrodu pret vienu no metinamo lok$nu virsmam.
Nospiediet spailes roktura pogu, lai panaktu:

a)Loksnes saspieSanu starp elektrodiem.

b)Punktmetinasanas cikla palaiSanu ar strdvas padeves ieslég$anu, par ko

signalizé vadibas panela gaismas diode ( _g" ).

Atlaidiet pogu péc kada briza péc gaismas diodes ( _g") izslégSanas.
Punktmetinasanas beigas tiek paradita vidéja punktmetinaSanas strava (iznemot
sakotné&jo un beigu stravas Itkni) Stravas vértibu var izmaintt péc "bridinajuma"” signalu
sanems$anas (skatiet TAB.1).

Darba beigas novietojiet spaili atbilsto$aja balsta uz ratiniem.



A A UZMANIBU: bistams spriegums! Vienmér parbaudiet spailes

barosanas vada integritati; gofrétai aizsargcaurulei nedrikst bt sagrieztai, bojatai
vai saspiestai! Pirms spailes lietoSanas un tas lietoSanas laika sekojiet tam, lai
vads butu talu no kustigam detalam, siltuma avotiem, asam malam, Skidrumiem
utt.

A A UZMANIBU: Spailé ir ieblivéts transformatora, izolacijas un
taisngrieza mezgls, kas ir nepiecieSams punktmetinasanai; gadijuma, ja jums ir
Saubas par spailes integritati (péc kritieniem, spécigiem sitieniem utt.), atvienojiet
punktmetinasanas aparatu un sazinieties ar pilnvarotu servisa centru.

6.4.2 PISTOLE "STUDDER" '

UZMANIBU!

- Lai piestiprinatu vai nonemtu piederumus no pistoles patronas, lietojiet divas fiksétas
seSstdru atslégas, lai blokétu patronas grieSanos.

- Gadijuma, ja darbi tiek veikti ar durvim vai parsegiem, obligati pievienojiet masas sviru
pie SIm detalam, lai novérstu elektribas plismu caur Sarniriem, pievienojiet to
metinaSanas zonas tuvuma (gars stravas cel$ samazina metinata punkta efektivitati).

Masas vada pievieno$ana:

a) Novietojiet ftiru loksni péc tuvak darba vietai,
kontaktvirsmai.

b1) Piestipriniet vara stieni pie loksnes virsmas,
(metinasanai paredzéts modelis).
Punkta "b1" vieta (ja to ir grati izpildit praktiski), lietojiet $adu risinajumu:

b2) Pieslieniet paplaksni pie iepriek$ sagatavotas loksnes virsmas; ievietojiet paplaksni
vara stiena atveré un noblokéjiet to ar atbilstoSu komplektacija esoSo spaili.

kas atbilst masas stiena

izmantojot SARNIRSPAILI

Paplaksnes punktmetinasana, lai piestiprinatu masas izvadu Q
Uzstadiet pistoles patrona atbilstosu elektrodu (POZ.9, ZIM. G) un iespraudiet taja
paplaksni (POZ.13, ZIM. G).
Atbalstiet paplaksnl pret izvéléto zonu. NodroSiniet, lai tai pasa zona batu kontakts ar
masas izvadu; nospiediet degla pogu, piemetinot paplaksni, tad izmantojiet to
piestiprinasanai, ka aprakstits augstak.

FAVAVAVAV
Skravju, gredzenu, naglu, kniezu punktmetinasana iﬂ@*

levietojiet pistolé atbilstoSu elektrodu, iespraudiet taja elementu, kuru ir paredzéts
piemetinat, un atbalstiet to pret loksni vélamaja punkta; nospiediet pistoles pogu:
atlaidiet pogu tikai péc iestatita laika intervala beigam (izslédzas gaismas diode

)-

LoksSnu punktmetinasana tikai no vienas malas AL

Uzstadiet pistoles patrona atbilstosu elektrodu (POZ.6, ZIM. G) un piespiediet to pie

metinamas virsmas. Nospiediet pistoles pogu; atlaldlet pogu tikai péc iestatita laika

intervala beigam (izslédzas gaismas diode )

UZMANIBU! .

Maksimalais no vienas puses punktmetinamas loksnes biezums ir 1+1 mm. So

punktmetina$anas veidu nedrikst veikt uz virsbives neso$am konstrukcijam.

Lai iegltu labus lokSnu punktmetindSanas rezultatus ir janem véra dazi svarigi

piesardzibas pasakumi:

1 - Masas savienojumam jabat nevainojamam.

2 - Abam metinamam dalam jabat tiram un uz tam nedrikst bat krasas, ziedes, ellas.

3 - Metinamam dalam japieskaras viena otrai bez gaisa spraugas, nepiecieSamibas
gadijuma saspiediet tas kopa ar atbilstoSa instrumenta palidzibu, nevis ar pistoles
palidzibu. Parak liels spiediens noved pie sliktiem rezultatiem.

4 - Augs$éjas detalas biezums nedrikst parsniegt 1 mm.

5 - Elektroda smailes diametram jabat vienadam ar 2,5 mm.

6 - Labi pievelciet elektrodu blok€joSo uzgriezni, parbaudiet, vai metinaSanas vada
savienotajdetalas ir blokétas.

7 - PunktmetinaSanas laika piespiediet elektrodu ar nelielu spiedienu (3+4 kg).
Nospiediet pogu un |aujiet to [1dz izbeidzas punktmetina$anas laiks, tikai péc ta
attaliniet pistoli.

8 - Nekada gadijuma neattalinieties vairak ka uz 30 cm no masas stiprinasanas vietas.

Punktmetinasana un vienlaiciga specialo paplaks$nu vilk§ana W

Lai lietotu $o funkciju, ir jauzstada un Iidz galam japieskravé patrons (POZ.4, ZIM. G) pie
ekstraktora korpusa (POZ.1, ZIM. G), otrs ekstraktora gals ir japieake un japieskrave l1dz
galam pie pistoles (ZIM. G). lespraudiet specialo paplaksni (POZ.14, ZIM. G) patrona
(POZ.4, ZIM. G) , noblokgjot to ar atbilstosas skriives palidzibu (ZIM G). Novirziet to
vélamajé zona, noreguléjot punktmetinaSanas aparatu paplak$nu punktmetina$anai un
saciet vilkSanu.

Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai iznemtu paplaksni, to var atkartoti piemetinat
citviet.

Lok$nu uzsildi$ana un sédinasana _Q_LL
Saja darba rezima TAIMERIS péc nokluséjuma irizslégts: izvéloties metinaSanas ilgumu

uz displeja paradas "InF" (bezgaligs laiks).

Tadéjadi, operacijas ilgums tiek kontroléts manuali un tas atbilst pistoles pogas
turéSanasilgumam.

Stravas intensitate tiek reguléta automatiski atkariba no izvélétas loksnes biezuma.

Loks$nu uzsildisana _Q

Uzstadiet pistoles patrona ogles elektrodu (POZ.12, ZIM. G) un noblokéjiet to ar
gredzena palidzibu. Ar ogles elektroda palidzibu pieskarieties ieprieks notiritai zonai un
nospiediet pistoles pogu. Veiciet rinkveida kustibas no iek§puses uz arpusi, lai uzsilditu
loksni, kas péc sacietéSanas atgriezisies sava sakotné&ja stavokir.

Lai izvairitos no loksnes parmérigas atlaidinasanas, apstradajiet mazas zonas un uzreiz
péc §Ts operacijas noslaukiet ar mitru dranu, lai atdzesétu apstradato daju.

Loksnes sédinasana _r\U_
Saja pozicija, stradajot ar piemérotu elektrodu, var saplacinat loksnes, kuram ir lokalas
deformacijas.
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Partraukumaina punktmetinasana (lelapu piemetinasana) ﬁ

ST funkcija ir piemérota nelielu lok$nu Cetrstiru punktmetinasanai, lai parklatu caurums,

kas radusies korozijas vai cituiemeslu dé|. _

Uzstadiet patrona atbilstoSu elektrodu (POZ.5, ZIM. G) un rapigi pievelciet

sprostgredzenu. Notiriet apstradajamo vietu un parliecinieties, ka loksnes dala, kuru ir

paredzéts piemetinat, ir tira un uz tas nav ziedes vai krasas.

Uzstadiet detalu un pieslieniet pie tas elektrodu, tad nospiediet pistoles pogu un

nepartraukti turiet to, ritmiski virzieties uz priekSu, ievérojot punktmetinaSanas aparata

darba/partraukumuintervalus.

PIEZIME: Darba laikd nedaudz piespiediet loksni (3+4 kg), darba laika virzieties pa

taisnu Iiju 2+3 mm attaluma no jaunas piemetinamas loksnes malas.

Lai nodrosinatu labus rezultatus:

1- Neattalinieties vairak ka uz 30 cm no masas stiprinaSanas vietas.

2- Parklasanai lietojiet loksnes ar biezumu ne lielaku par 0,8 mm, ieteicams lietot
loksnes no nerliso$a térauda.

3- Ritmizégjiet virziSanos uz priekSu atbilstosi punktmetinaSanas aparata uzdoto ritmu.
Virzieties uz priekSu pauzes bridr, apstajieties punktmetinasanas bridr.

Komplektacija esoSa ekstraktora lietosana (POZ.1, ZIM. G)

Paplakspu pieadkéSanaun vilksana

Lai veiktu S0 operaciju ir jauzstada un japieskrave patrons (POZ.3, ZIM. G) pie elektroda
korpusa (POZ.1, ZIM. G). Pieakéjiet paplaksni (POZ.13, ZIM. G), novirzot to, ka
aprakstits ieprieké, un saciet vilk§anu. Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai izrgemtu
paplaksni.

Tapu pleakesana unvilk§ana

Lai veiktu S0 operaciju ir jauzstada un japieskrave patrons (POZ.2, ZIM. G) pie elektroda
korpusa (POZ.1, ZIM. G). lespraudiet tapu (POZ.15-16, ZIM. G), novirzot to patrona, ka
noradits ie_prieké (POZ.1, ZIM. G), turot uzgali ta, lai tas bdtu novirzits ekstraktora pusé
(POZ.2, ZIM. G). Péc iesprausanas atlaidiet patronu un saciet vilk§anu. Beigas velciet
patronu amura pusé, lai nonemtu tapu.

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES,

KA PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO
BAROSANAS TIKLA.
Sledzis ir janoblokeé pozicija "O" ar komplektacija esosas sledzenes palidzibu.

7.1 PLANOTA TEHNISKA APKOPE

PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

- elektroda uzgala diametra un profila pielago$ana/atjauno$ana;

- elektroduizlidzinasanas parbaude;

- vadu un spailes dzeséSanas parbaude;

- kondensata izlie$ana no saspiesta gaisa ieejas filtra;

- parbaudiet punktmetinaSanas aparata barosanas vada un spailes integritati.

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE o
ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN
MEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS PUNKTMETINASANAS APARATA VAI SPAILES PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANAS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA
PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

Veicot parbaudes, kad punktmetinaSanas aparata iek$€jas dalas atrodas zem
sprieguma, var gut smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma eso$am
detalam, ka ar1varievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un apkartéjas vides stavok|a,

parbaudiet punktmetinaSanas aparata un spailes iek8&jo dalu un notiriet uz

transformatora, diozu modula, baroSanas spailu panela esoSos puteklus un metala
dalinas ar sausa saspiesta gaisa palidzibu (maks. spiediens 5 bar).

Nevirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tiriSanai izmantojiet [oti

Izmantojiet So iespéju, lai:

- Parbauditu, vai uz vadu izolacijas nav bojajumu un vai savienojumi nav izlodzijusies
un oksidéjusi.

- Parbaudiet, vai transformatora sekundara tinuma un izejas stiepu / appinuma
savienotajskrives ir labi pieskrivétas un uz tam nav oksidéSanas un parkarsé$anas
pedu. _ _ o
GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS_PAMATIGAKU
PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES
CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSAS LIETAS:

- Kad punktmetinaSanas aparata galvenais slédzis ir saslégts (poz. " | "), iesleédzas
displejs; pretéja gadijuma probléma parasti ir baro$anas Inija (vadi, rozete un
kontaktdaksa, drosinataji, parmerigs sprieguma kritiens utt.).

- Uz displeja neparadas trauksmes signali (skatiet TAB. 1): kad izslégsies trauksmes
signals, nospiediet "START", lai ieslégtu punktmetinaSanas aparatu no jauna;
parbaudiet, vai dzeséSanas gaisa cirkulacija ir pareiza un nepiecieSamibas
gadijuma samaziniet darba cikla partraukumu rezimu.

- Sekundara kontira sastavdalu (sviru turétaji — sviras — elektrodu turétaji — vadi)
efektivitate nav pasliktinajusies izlodzijuso skravju vai korozijas dé|.

- MetinaSanas parametri ir pieméroti veicamajam darbam.
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7.1 OBMKHOBEHAMOAOPBXKKA...
7.2 N3BbHPEOHA NMOAOPBXKA

AMNAPATYPA 3A CBNPOTUBUTENHO 3ABAPABAHE 3A WHOYCTPUAIIHA U
NMPO®ECUOHATTHA YNOTPEBA.

3abenexka: B TekcTa, KOWTO cneABa We 6bAe M3NON3BaH TEPMUHBT ,anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe” .

1. OBLUU NMPABUIA 3A BE3OMNACHOCT NPU
CbMPOTUBUTENHOTO 3ABAPABAHE

OnepatopbT TpsibBa ga 6bAe AOCTaTbLYHO OCBEeAOMEH OTHOCHO Ge3omacHarta
ynotpe6a Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe M PpUCKOBeTe, CBbP3aHU C
pasnuyHMTE MeToAM Ha CbMPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MEpPKX 3a
6e3onacHOCT M IeNCTBME B KPUTUYHU CUTYaLIUM.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (CaMO BbB BepcuMTe CbC 3afencTBaHe C
NHeBMaTU4YeH LUMNUHABLP) e cHabaeH c rnaBeH MpeKbcBay C (pyHKUMM 3a
3afeiicTBaHe B KPUTUYHM CUTYaLIMK, OGOPYABaH C KaTUHAp 3a GrokupaHeTo My B
nonoxeHune “O” (oTBOPEHO) .

KnioubT Ha kaTuHapa TpsA6Ba Aa 6bAe Bpb4eH caMo Ha oneparopa, No3HaBaly, U
06y4yeH OTHOCHO M3BbLPLIBAHETO Ha Bb3MOXEHUTe My 33aJa4yu U Bb3MOXHUTE
OMacHOCTK, NPOU3THUYALUM OT TO3M MeToA Ha 3aBapsiBaHe UMK OT HeGpexHaTa
ynoTtpe6a Ha anapaTta 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe.

Mpu oTcbcTBME Ha onepaTopa, NpeKbCBaYbLT TPs6Ba Aa 6bAe nocTaBeH B
nonoxeHue “O” 6GrOKMpPaHO CbC 3aKMYeH KaTUHapP U 6e3 KoY.

AN

EnekTpuyeckata uHcTanauua Tpa6Ba Aa ObAe HanpaBeHa CbrNacHo
AelCcTBallMTe HOPMU U AeWCTBaLLMTe 3aKOHM 3a npeAnasBaHe OT TPYAOBU
3MononyKu.

AnapaTtbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsOBa Aa 6bAe CBbp3aH eANHCTBEHO ChC
3axpaHBalla cUCTeMa C HeyTparieH 3a3eMeH NPOBOAHUK.

YBepeTe ce, Aanv KOHTaKTbLT 3a efIeKTPUMYECKO 3axpaHBaHe € NpaBWUITHO
3a3eMeH.

[a He ce nanonsear kabenu c noBpeAeHa N3onauus Unmn pasxnabeHu Bpb3KK.
He n3nonsBaiTe anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbB BIlaXHa UMM MOKpa
cpeAa vunv Npv AbLXA.

CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HUTe Kabenu M Bcska onepaumsi No o6MKHOBEHa
noaapbXka BbpXy pameHeTe u/unu enekTtpoaute TpAGBa aAa 6baar
M3BBLPLIEHN NPU M3raceH W U3KMIOYEeH OT 3axpaHBaljaTa Mpexa anapat 3a
TO4YKOBO 3aBapsiBaHe. [lpy anapaTuTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C MHEBMaTU4YeH
UMAUHABP € HeobxoaMMo Aa ce Grnokupa rmaBHUA NpeKbCBay B MONIOXEHWe
“0” c npegocTaBeHUA KaTUHaPp.

Cbuwarta npoueaypa TpsAbBa ga Obae cnaseHa Npu CBbpP3BaHETO KbM
XuppaBnuyHaTa Mpexa MAM KbM oxnaxgawa eauHuua cbC 3aTBopeHa
cuctema (anapaTM 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXnaxaaHu € Boga) U npu
nonpaska (MU3BbHpeAHa NoAAPbKKA).

Ve WA/

[a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeWHepu, cbaoBe Unu TpbGonpoBoanu, KOUTO
CbAbpPXKaT UMK ca CbAbPXKaNY 3ananuMm TeYHU NN ra3oo6pasHm BellecTBa.
Oa ce usbsarsa pa6ora BbpXy MaTepuanu, NMOYUCTEHW C pas3TBOPUTENMN,
cbAbpXKaLm Xnop unu paéora B 65IM30CT [0 CIOMEHATUTe BelLecTBa.

[la He ce 3aBapsiBa BbpXy CbAoBe NoA HansraHe.

[da ce nocraBAT ganey oT paGoOTHOTO MSICTO BCSIKaKBU JIECHO 3ananumu
npeAaMeTU (HaNnpuMep: AbPBO, XapThs, Napuanu U T.H.).

[da ce noacurypu noaoxoAsiio NpPoOBeTPeHWe WM BeHTUNauus, KOMTo Aa
NO3BONAT OTBEXAAHETO HA NyLIeLuTe, MONy4YeHU Npu 3aBapsABaHeTo B 6nusoct
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A0 eneKTpoauTe, Heo6XxoAuM e cucTeMEH NoaxopA 3a oLeHKa Ha rpaHumuynTe Ha
usnaraHe Ha nyweuuTte, nonyyeHn npu 3aBapsiBaHe, cnopen TeXHUs CbhCTas,
KOHLUEeHTpauusa U NnpecTos B TaKaBa cpeaa.

PO®®

BuHaru npeanasBanTe o4nMTe CbC CLOTBETHUTE NpeAna3Hu ouuna.

HoceTte pbkaBuum n obnekno, nogxoasium 3a pabora npu CbLNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe.

Lllym: Ako nopaau ocoGeHO MHTEH3UBHU OMnepaLumn Ha ps3aHe ce YyCTaHOBU
HMBO Ha eXefHeBHO MepcoHanHo usnaraHe Ha wym (LEPd) paBHO unu no-
ronsimo ot 85db(A), e 3apgbmKMTENHa ynoTpe6ata Ha noAxoAsALLM CpeAcTBa 3a
NIMYHa 3awumTa.

7000060

MNpeMyHaBaHeTO Ha TOKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Npeav3BMKBa nosiBata Ha
enekTpomarHuTHu noneta (EMF), nokanuampaHu oKofo cuctemaTa 3a TO4KOBO
3aBapsiBaHe.

EneKkTpoMarHMTHUTE nosieTa MoraT Aa B3aUMOAEWCTBAaT C HAKOU MeAWLMHCKU
anapatu (Hanp. neic-MeKbpy, pecnupaTopu, MeTanHn NPoTe3n U T.H.).

Tps6Ba Aa ce npeanpueMarT aaekBaTHU NpeanasHU MePKU MO OTHOLLEHUWe Ha nuua,
KOUTO HOCAT TakuBa anapaTtu. Hanpumep aa ce 3abpaHu gocTbna A0 30HaTa,
KbAeTo ce paboTu c anaparta 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe.

To3u anapat 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OTroBapsi Ha U3UCKBAHUATA HAa TEXHUYECKUTE
CTaHAApTU 3a NpPOAYKT, KOMTO ce u3non3ea B MpoMMLINEHa cpeAa U C
npodecuoHanHa uen. He ce rapaHTMpa CbOTBETCTBME C OCHOBHUTe 6a3oBU
rpaHMLM Ha eKCMOo3ULIUS Ha XOpa Ha eNeKTPOMarHMTHU noneTa B JoMalliHa cpeaa.
OnepaTtopbT TpsAAGBa Aa M3Non3Ba crnefHuTe nNpoueaypy, Taka Yye Aa ce Hamanm
eKCno3nuusTa Ha efleKTPOMarHMTHU nosera:

®dukcupanTe 3aefHO, KOMKOTO Moxe no-6nm3o ABaTa kabGena 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe (aKo MMa TakuMBa).

CTpeMeTe ce rmaBaTa 1 TANOTO Aa 6bAaT Bb3MOXHO No-Aarneye oT cuctema 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

He yBuBaiiTe HUKOra OKOMno TANOTO KabenuTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ako MMa
TakuBa).

[a He ce 3acTaBa BbTpe B cuUcCTeMaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, 3a Aa ce
M3BBbPLUBa TOYKOBO 3aBapsiBaHe. [lBaTa kabena Aa ce AbpXaT OT e4Ha U cblia
CTpaHa Ha TAnoTo.

CBBbpXeTe U3XOAHUA KaGen Ha ToKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ako MMa TaKbB)
KbM pgeTalna 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, BBb3MOXHO Hau-6nuso pno
o6paboTBaHOTO CheaAnHEHue.

He 3aBapsBaiiTe 6nu3o Ao anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, cefHanu u
obnerHaTun Ha Hero (MMHMManHo pasctosiHue: 50cm).

He ocTaBsiiite hepomarHUTHM NnpegMeTH B 6GNMM30CT 4O CUCTEMAaTa 32 TOYKOBO
3aBapsBaHe.

MuHMManHo pascTosiHne:

-d=3cm,f=50cm (PUI. H);

-d=3cm,f=50cm (PUr.1);

-d=30cm (PUT.L);

-d=20cm (®UI. M) Studder.

AnapaTtypaoTknacA:

Tosu anapart 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe oTroBapsi Ha USUCKBaHUsATa Ha TEXHUYECKUTe
CTaHOapTu 3a NPOAYKT, KOWTO Ce U3nosnssa B €AUHCTBEHO B npoMuuinieHa cpega v

c npodyecMoHanHu uenu.

He ce rapaHTMpa HeEroBoTto CbLOTBETCTBME C

eneKTpoMmarHutTHaTa CbBMeCTUMOCT B XWIULWLHU Ccrpaau U Ha Te3u, KOUTO ca



CBBbp3aHM OUPEKTHO KbM 3axpaHBalia Mpexa C HUCKO HamnpexeHue, KOATO
3axpaHBa XuUInuwHUTe crpagu.

OPYTMPUCKOBE é & @

PUCK OT MPEMA3BAHE HA FOPHUTE KPAUHULIN

PexxuMuTe Ha (yHKUMOHMpaHe Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U

U3MeHuYMBOCTTa BbB dopmata M pa3mepuTe Ha oOpaboTBaHWMA AeTann

Bb3MNpPensATCTBaT OChLLIECTBABAaHETO Ha UHTErpupaHa 3almTa oT onacHocTTa 3a

npemMa3BaHe Ha ropHUTe KpalHULIM: NPbCTH, PbKa, NpeAHa YacT Ha pbKaTa.

PuckbT TpsbBa Aa 6bAe HamaneH kaTto ce npeAnpveMar CbOTBETHUTE

npeanasHyu MepKu:

- OnepaTopbT TpsA6Ba Aa MMa onuT Unu Aa 6bae ob6yyeH OTHOCHO MeToAUTe Ha
CBLMNPOTMBUTENHO 3aBapsiBaHe C TO3U TUN anapaTtypa.

- TpsbBa Aa 6bAe M3BbpLUEHA OLeHKa Ha pUCKa 3a BCEKU TUN paboTa, KoATo
TpAbBa Aa ce U3BLPLIK; Heo6xoAMMO e Aa ce NMOACUIYPU MOAXOAALLOTO
oGopyABaHe U MacKMpoBKa 3a NpuabpXaHe U BoAeHe Ha o6paGoTBaHUs
AeTann (c u3knoveHUe Ha ynorpeb6aTta Ha nopTaTMBeH anapaT 3a TOYKOBO
3aBapsBaHe).

- BbB BCMYKM crnyyau, KoraTo CTpyKTypaTa Ha JeTaina no3BonsiBa,
perynupanTe pa3cTOSHUETO Ha eNeKTPoANTe, Taka Ye XOAbLT Aa He cTaBa Mno-
AbAbLror6 mm.

- He nosBonsBanTe Ha MHOro xopa Aa paboTAT e4HOBPEMEHHO C €4MH U Cbly
anapart 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe.

- Tps6Bapa6bae 3abpaHeH AOCTHLNBT Ha BLHLLHKM XOpa A0 30HaTa Ha paborTa.

- He octaBsiTe 6e3 Haa3op anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe: B TO3U criyvyan
€ 3a4BLIKUTENHO Aa A U3KIMIYUTE OT 3aXpaHBallaTa Mpexa; npu anapaTute
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CbC 3afeiCTBaHe C MHeBMAaTM4YeH LMMUMHABLP,
nocraBeTe rmaBHUA NpekbcBay B “O” u ro 6nokupainTte ¢ npeaocTaBeHUs
KaTUHaPp, KNYbT TPAGBa Aa ce U3BaAM U CbXPaHABA OT OTTOBOPHO NnuLie.

- PUCKOT U3rAPAHUA
Hsikon yacTu Ha anapaTa 3a TOYMKOBO 3aBapsiBaHe (enekTpoau - pameHe M
cbCeAHUTe 30HU) MoraT Aa AOCTUrHAT TeMnepartypa Hag 65°C: HeobxoauMo e
Aa ce HOCY ChOTBETHOTO NpeanasHo obnekno.

- PUCK OT NPEOBPBLUAHE U NAOAHE

- MNocTtaBeTe amapaTa 3a TOYKOBO 3aBapABaHe BbPXYy XOPM3OHTarHa
NOBBLPXHOCT CbC CLOTBETHaTa TOBapONOHOCMMOCT; CBbpXeTe anapara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha MSICTOTO Ha NocTaBsiHe (KaKTO e npeaBuAEeHO B
paspen “UHCTANTALIMA” Ha HacTosAiweTo pbKoBOACTBO). B nporuseH
cnyyaw, Npu HakfoOHEHUM M HepaBHWU NoAoBe, NOABMXKHA MOBBLPXHOCT, Ha
KOSITO € NOCTaBeH anaparapa, CbLieCTBYBa PUCK OT NpeobpbLuaHe.

- 3abpaHeHo e moBAWMraHeTo Ha napaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OCBEH B
cryvyauTe, KoraTo e MU3pu4Ho npeaBuaeHo B pasgen “UHCTANNALINA” Ha ToBa
PBKOBOACTBO.

- HEXAPAKTEPHA YMOTPEBA
OnacHo e pa ce u3non3Ba anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a BCfKa
o6paboTka pasnuMyHa OT npeAaBuaeHaTa (TOYKOBO CbLMNPOTUBUTENTHO
3aBapsiBaHe).

SAWNTUNNPEONA3HUENEMEHTH

3awmTuTe M NOABMXKHMTE YacTW HA KOXYyXa Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
TpsAbBa Aa 6bAaT Ha MSACTOTO CU, NMpeAu anapaTbT Aa 6bAe CBbpP3aH KbM
3axpaHBallaTa Mpexa.
BHUMAHMUE! Bcsika pbYHa UHTEPBEHLMSA BbPXY AOCTHLNHUTE NOABUKHU YacTy Ha
anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe, Hanpumep:

- MoamsAHa uNu nopApbKKa Ha enekTpoanuTe

- PerynupaHe Ha nonoxeHWeTo Ha paMeHeTe UNu enekTpoauTe
TPABBA OA BbAE WU3BBLPLWUEHA MPU WU3rACEH WU U3KMNKYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA ANAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPSBAHE (IMMABEH
NPEKBbCBAY BIIOKUPAH B NMONOXEHUE “O” CBbC 3AKINKOYEH KATUHAP U
U3BAOEH KIKOY npu mopmenute cbc 3apenctBaHe ¢ MHEBMATUYEH
LUMNNHAOBP).

2.yBOA U OBLLO ONMUCAHUE

2.1yBo[

MogBwxHa WHCTanauuss 3a KOHTPONMMPaHO C MWKPOMPOLECOP CbMNPOTUBMTENHO
3aBapsiBaHe (anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe), CpeAHOYECTOTHa TEXHOIOMUs UHBEPTEP,
TpucasHo 3axpaHBaHe N NOCTOSIHEH TOK Ha M3Xoaa.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe € CHabaeH C MHeBMAaTWMYHW KIewy, WU3uano
oxnaxaaHu ¢ Bb3dyx. BbB BbTpellHaTa YacT Ha NMHeBMAaTUYHWUTE KNewmn ce Hamupa
rpynata 3a TpaHcdopMupaHe M TOoKou3npaBssliata rpyrna, KOMTO Mo3BonsBaT B
CpaBHEHVE C TpPaAULMOHHWTE anapaTu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, BUCOKWM TOKOBE Ha
TOYKOBO 3aBapsiBaHe M HUCKa KOHCyMauus OT mpexarta (amapaTbT 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe (PyHKLMOHMPA NO NHWUK € npeanasutenu oT 16A), nsnonssaHe Ha MHOTO
no-AbnrY 1 no-neku kabenu, 3a No-NecHo ynpasreHne W LIMPOKO None Ha AeiicTeue,
MVUHUManHU MarHUTHU NoneTa, Hanu4HW okorno kabenuTe. 3a BCcekn maTepunarn, 3a BCsika
pebenvHa M 3a BCEKM MHCTPYMEHT, anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe npeasnara
npeaBapuTenHo 3agafeHn paboTHM nNporpaMu 1 NO3BonsiBa 3anaMeTsiBaHETO Ha TpU
nepcoHanusnpaHu nporpamu. AnapatbT 3a TOMKOBO 3aBapsiBaHe Moxe fa pabotu c
namapuHu C HUCKO CbAbpXXaHWe Ha BbrnepoA, BbpXy NaMapuHu C Hepbxaaema
CTOMaHa, BbpXy MOLIMHKOBAHW XeresHn namapvHu W BbpXy BUCOKOYCTOMYMBU
cTomMaHeHn namapuhn. [lobaBsHeTO Ha KOMMaKTeH reHepaTop KaTo akcecoap
nossonsiea ynotpebara Ha nuctonet Studder 1 M3BbLPLUBAHETO HA MHOXECTBO TOMIUHHM
06paboTku cneLumndmryHN 3a CeKTopa Ha aBToKapocepunTe.

OCHOBHUTE XapaKTepuCTUKW Ha cucTemara ca:

- aBTOMaTUYHO Pa3no3HaBaHe Ha BKITIOYEHNSI UHCTPYMEHT;

1360p OT NaHena Ha MHCTPYMeHTa, KOWTo TpsibBa Aa ce 3non3aea;

aBTOMaTK4eH U3bop Ha 3aBapbYHUTE NapaMeTpy B 3aBUCUMOCT OT MaTepuana;
nepcoHanuavpaHe Ha 3aBapbyHUTE NapaMeTpu;

BU3yanuavpaHe Ha 3aBapbyHUTE NapameTpu;

BU3yanuanpaHe Ha Toka 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe;

KOHTPONMpaHe Ha Toka 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe;

BbTPELWHO OxnaxaaHe ¢ ¢opcvMpaH Bb3dyX W MHEBMATWYHO OXMaxaaHe C
KOHTPONMPaHO BKIOYBaHE.
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2.2 AKCECOAPUKBM CEPUATA

- lMopacTasku 3a knewyuTe;

- pyna unTbp Ha pegykTopa (3axpaHBaHe CbC CrbCTEH Bb3AYX);

- TMHeBMaTWYHM KNeLLM B KOMMNEKT ¢ kaben 1 Lwencen, U3Knio4BaLLy ce OT reHepaTopa;
- Konuuka.

- KoHektop 14 pin.

2.3 AKCECOAPMU IO 3AABKA

- [1BOVikM pameHe 1 enekTpoaM C AbIKMHA U/UnK pasnuyHa dopMa 3a NMHeBMaTUYHU
KneLly, oxnaxaaHu ¢ Bb3ayX (BK CNIMCHK C Pe3epBHM YacTh).

- KomnakreH reHepatop 3a ynotpe6a Ha Kut Studder.

- Kur studder, Bkntoysalw v oTaeneH 3amacsiBall kaben n KyTus 3a akcecoapy.

3. TEXHWYECKWN OAHHU

3.1 TABJIULIA C OAHHU (®PUT. A)

OCHOBHUTE AaHHK, CBbp3aHu ¢ ynoTpebaTta n paborata Ha anapaTa 3a TO4KOBO
3aBapsiBaHe, ca 0606LLeHn B Tabenarta ¢ TeXHUYeCKUTe XapakTePUCTUKN CbC
crnegHuTe 3HavYeHus:

- Bpoii Ha (hasnTe 1 4YecToTa Ha 3axpaHBaLLaTa INHUS.

- 3axpaHBaLLo HanpexeHune.

- MowHocT Ha Mpexata npu noctosiHeH pexum (100%).

- HoMuHanHa MOLLHOCT Ha MpexaTa C OTHOLLEHVWE Ha npekbeBaHe Ha 50%.

- MakcumarnHo HanpexeHue Npu nNpaseH Xo4 Ha enekTpoaunTe.

- MakcumaneH Tok C enekTpoan B KbCO CbeUHEHWe.

- Tok Ha BTOpMYHaTa HaMoTKa Ha TpaHcdopmaTopa nNpu NocTosiHeH pexxum (100%).
- CumBonu, oTHacsILWM ce fo 6e30nacHOCTTa, YXETO 3HaYEHKe e OTpa3eHo B rnasa 1
“O6Lua 6e3onacHOCT Npy CbNPOTUBUTENHOTO 3aBapsiBaHe”.

3abenexka: Taka npeactaBeHata Tabena C TEXHWYECKM XapaKTEPUCTMKU Mokassa
3HAYEHWETO Ha CUMBONWUTE W LMUGPUTE; TOYHWUTE CTOMHOCTU Ha TEXHWUYECKUTE
napameTpu Ha anapaTa 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa GbaaTt npoBepeHN AUPEKTHO
ot TabenaTa Ha MalLMHarTa.

ONO NS WN =

3.2 PYTU TEXHUYECKU OAHHU

3.2.1 Anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe

- 3axpaHBallo HanpexeHue nyecrtota ! 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Knac enektpuyecka 3awurta : |
- Knac Ha usonupaHe : H

- CreneH Ha 3awuTa Ha koprnyca IP 20
- Twn oxnaxpaHe AF (dopcupaHo Bb3ayLIHO oxnaxaaHe)
- Tabaputu (LxWxH) 650x500x900mm
- Terno 40kg
Bxop
- MakcrmanHa MoLHOCT npu

KbCO CbeanHeHwue (Scc) : 38,5kVA
- dakTop Ha MoLHoCTTa Npu Scc (cosy) 0,8
- VlHepumoHHM NpeanasuTtenu

Ha Mpexara : 16A
- ABTOMaTMYeH npekbcBay Ha Mpexara 16A (“C"- IEC60947-2)
- BaxpaHBaly kaben (L<4m) 4 x 2,5mm?
Usxopn
- BTopuyHO HanpexeHune

Ha npaseH xof, (U, d) : A%
- MakcumaneH Tok Ha TO4KOBO

3aBapsiBaHe (I, max) : 8kA

- Kanauutet Ha ToukoBO 3aBapsiBaHe max 3 + 3mm
- OTHowWeHne Ha npekbcBaHe : 1,8%
- Toukm/yac Bbpxy cTomaHa 3+3mm : 95
MakcumanHa cvuna Ha enektpoguTe 200daN
- WspapeHocT Ha pameHeTe 120mm standard
PerynupaHe Ha Toka 3a TO4KOBO
3aBapsiBaHe
PerynupaHe Ha BpemeTo 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe
PerynupaHe Ha BpemeTo Ha

aBTOMATUYHO W NporpammpyemMo

aBTOMAaTU4HO 1 NMporpammpyemo

npubnuxasaHe aBTOMaTUYHO W Nporpammpyemo
- Perynupane Ha BpemeTo Ha

nokaysaHe aBTOMATU4HO W Nporpammpyemo
- Perynupaxe Ha BpemeTo 3a

nogabpxaHe aBTOMATU4YHO M Nporpammpyemo
- PerynupaHe Ha BpemeTo Ha

oxnaxnaaHe aBTOMaTU4HO 1 MPOrpamMmpyemo

Perynupaxe Ha 6posi umnyncu: aBTOMaTUYHO ¥ NporpaMupyemo
3.2.2 NeHeparop Studder

O6LWM xapaKTepUCTUKMN

- 3axpaHBaLLo HanpexeHue n YecTota

565V ~ 1ph-80 Hz
- Knac Ha enekTpuyeckara 3awmta |

- KnacHaunsonauusaTa : H
- CreneHHa 3aluTa Ha obBMBKaTa : IP20
- Tvin Ha oxnaxaaHeTo : AN (ecTecTBeH Bb3ayXx)
- Mabaputn (LxWxH) 320x240x180mm
- Terno 15,5Kg
Bxoa (*)
Usxopn
- BropuyHo HanpexeHune HanpaseH xon  : 9,5V
- MakcmmaneH Tok Ha TO4KOBO

3aBapsiBaHe (I, max) : 3kA

(*) BABEJIEXKKA: reHepaTopbT ce 3axpaHBa CamMO 4pe3 CbOTBETHUTE BPbL3KM KbM
rmaBHaTa efduHMWLa Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe. [la ce nornegHat
XapaKTepuCTVKUTE Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

4. ONMUNCAHUE HA AMNMAPATA 3A TOYKOBO

3ABAPABAHE

4.1 YPEOU 3AKOHTPOI U PEFNYNIUPAHE

4.1.1 KontponeH naxven (PUl.B)

OnucaHue Ha NapameTpUTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe:



%
(]
POWER Power : NnpoueHT Ha oTaaBaHaTa MOLUHOCT npu TOYKOBO 3aBapsBaHe -

aunanasoH ot 510 100%.

Bpeme Ha npubnuxasaHe: BpEeMeTo, Mpe3 KOETO ErekTpoauTe Ha

NHEBMaTUYHUTE KIeLm Npubnuxasat NlamapuHuTe, BbpXy KOUTO TpsiGBa Aa ce
M3BbPLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe, 6e3 Aa oTaaBaTt TOK; HyXHO €, 3a Aa morat
enekTpoauTe Aa AOCTUIHaT 3a4afeHoTo MakcMMarnHo HansraHe, npeav Aa ce
otaage Tok - AnanasoH ot 10 Ao 50 uukbna (1 umkbn = 20ms).

BpeMe Ha nokauBaHe: BpemeTo, HEOGXOAMMO Ha Toka 3a JOCTUraHe Ha
3afjafeHaTa MakcumarsiHa CTOMHOCT. BbB (hyHKUMSITa MHEBMATUYHM KNELLM B
MMMNYICEH peXuM, ToBa BpeMe Ce Mnpurara camo Npu MbpBUS UMNYMC -
nunanasoH ot 0 go 100 yukbna.

BpeMe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe: BPEMETO, MPe3 KOETO ToKa Ha TOYKOBOTO

3aBapsiBaHe ce noaabpxa npubNM3NMTENHO MNOCTOsiHEH. BbB dyHKuusiTa
NMHEBMATWUYHM KMELLM B UMMNYNCEH PEXUM, TOBa BpeMe ce OTHacs camo 3a

NPOABLIMKUTENHOCTTA Ha OTAeneH wumnync -- guanasoH ot 0,5 go 100
umkbna(®).
BpemeTto Ha oxnaxpaHe: (CaMo 3a MMMYIICHO TOYKOBO 3aBapsiBaHe) BPeMeTo,

KOETO U3MUHABa MeXy eavH UMMYNC Ha ToKa U crieaBallms - AvanasoH ot 0,5
00 20 umkbna.

Bpon wmmnyncu: (camo 3a MMMYNCHO TOYKOBO 3aBapsiBaHe) Opon Ha
MMNyncuTe Ha TOoKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, BCEKM OT TaAX € C
NPOABLIDKUTENHOCT paBHa Ha 3afjafeHOTO BpeMe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe -
avanasoH ot 1 go 10(**).

Bpeme Ha noaabpxaHe: BpeMeTo, Npe3 KOeTo enekTpoauTe Ha

NMHEBMaTUYHUTE KMewWwu noaabpxkaT AOBNMXEHW TOKY-LI0 3aBapeHuTe
namapuHu, 6e3 ga otgasat Tok. [pe3 TO3n nepuwod crtaBa oxnaxpaHe Ha
TOuKaTa Ha 3aBapsiBaHe 1 KpUcTanuavpaHe Ha 3aBapeHoTO S4p0; HansraHeTo
B Ta3u hasa npasm No-rHO METANHOTO 3pbHLIE KaTo NOBULLIABA MEXaHUYHOTO
My CbNpOTUBNEHWE - AnanasoH ot 2 40 50 umkbna.

(*)3BABEJIEXXKA: cymata OT uMKNuUTe Ha nokayBaHe 1 UMKNMTE Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe
He Moxe Aa Haasuwwm 100 (2 cekyHan).

(**)SBABEJIEXKKA: makcumanHusiT 6por ummnyncu, KOWTo Moxe Aa ce 3agage 3aBucu ot
NPOABITKUTENHOCTTA Ha OTAENHUSI UMNYNC: o6LOTO edEKTUBHO BpPeMe Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe He Moxe aa Haasuwn 100 uukbna.

4
PRG
1-ByToH“A” c ABONHA hyHKUMA H} :

a) OCHOBHA ®YHKLUUA “} : nocnegoBaTenHo Bu3yanusnpaHe Ha napameTpute
32 TOYKOBO 3aBapsiBaHe:
-
rautn MOLLIHOCT/OTA@BaH TOK, © Bpeme Ha npubninkasaHe, & Bpeme Ha nokayBaHe,
Bpeme Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Bpeme Ha oxnaxaaHe (camo B MMnyrceH
pexuvm), TLI16poin “Mnyncuy (camo B UMnysceH pexum), & Bpeme Ha noaabpxaHe.

.4

(ase0)

CMNEUUAITHA ®YHKUMUA pre

TOYKOBO 3aBapsiBaHe: 3a fja ce CTUrHe [0 Tasu (hyHKLMs € HeoBXOAMMO Aia ce criefBa
npoueaypara, onnucaHa B naparpad 6.2.2.

b

-

! MpOMsiHA Ha BU3yanuaupaHuTe napameTpu Ha

2 - BytoH “B” 3a u36op Ha u3nonsBaHaTa (PYHKUUS U BU3yanu3upaHe Ha
W3NON3BaHUA UHCTPYMEHT:

=N/ 1 DYHKUMA NHEBMATUYHU KIeLwm C NOCTOSIHEH TOK 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe:

LUMKBITBT Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3amnoysa C Bpeme Ha npubnuxasaHe, Nnpogbiixasa ¢
BpeMe Ha nokayBaHe, BpEMe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe U 3aBbpluBa C BpemMe Ha
noaabpxaHe. Tasu dyHKUMSA Moxe fa ce usbepe c 6yToH “B”.

¢ ®YHKUMA NHEBMaTM4HMU Knewu ¢ “MMnynceH” TOK Ha TOYKOBO

3aBapsBaHe: LIuKkbnbT Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3anouBa C Bpeme Ha gobnuxasaHe,
npoagbikaBa C BpeMe Ha MokayBaHe, BpeMe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Bpeme Ha
oxnaxgaHe, cepus ot umnyncu (Bux 4.1.1 Bpon nmnyncu) n 3asbpLuBa C BpeMe Ha
noaabpxaHe.

Tasn yHKuMs nogobpsiBa cnoco6HOCTTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbpXy BanLoBaHW
namMapvHu, BbpXy MOLMHKOBaHW NamapuHW UMM BbpXy NaMapuHU CbC crieumaneH
3alUUTEH Crou.

Ta3su dyHKumMsA Moxe Aa ce n3bepe ¢ 6yToH “B”.

l : ®yHkuma studder (camo c kut studder).

M360opbT Ha Tasn yHKUMS GrokMpa NHEBMaTUYHWUTE Krelwy v no3sonsea u3bopa Ha
dyHKUMUTE Ha ByTOH “C”.

l
H: ®yHkumA “ACCo”: npubnuxaBaHe Ha eNneKTPoAUTE Ha MHEBMaTUYHUTE KNeLy.

Tasn dyHKUMs MOXe Aa ce usbepe kaTo ce AbpxXW HaTUcHaT B6yToH “B” 3a okomno 3
cekyHan (camo C MHeBMaTu4HW knewwm). Oucnneat Budyanusupa “ACCo” un
MHAMKaToOpHaTa namna Ha knewmre mura. B Ta3u dpyHkumsa He ce otaasa Tok! HatucHeTe
OTHOBO OyTOH “B” 3a okono 3 cekyHaw, 3a Aa nanesere oT pyHKUuaTa.

A BHUMAHME!
AOPYI PUCKOBE! B To31 pexuM Ha hyHKLIMOHMPaHe CbLLO CblecTBYBa PUCK OT
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npemMa3BaHe Ha FropHUTe KpaWHULUMW: Aa ce B3eMaT Heo6XoauMMuTe npeanasHu
MepKHM (BuX rnaBa 6e3onacHocT).

3-ByToH”C” 3au360p Ha pyHKuUK c nuctoneT STUDDER I :
Mma 3HadeHne camo, ako ce uanonasa kut “studder”:

A%
Lzok ToykoBO 3aBapsiBaHe Ha: LWM@TOBE, HUTOBE, Lanbu, cneunanHu
o8 Lanbm ¢ NOAXoAsLLM ENEKTPOAM.
1 : ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBE J 4mm C NOAXOASLL, eNEKTPOA.
25:6 @5
E . ToykoBO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBe & 5+6mm u HutoBe & 5mm C

NOAXOASLL eNTEKTPOA,

To4KoBO 3aBapsiBaHe eQVMHUYHA TOUKA C NOAXOASLL eMEKTPOA,.

3akansBaHe Ha JNlaMapuHN C BbIMepoaeH enekTpo.

MpekbCcHaTO TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a 3aKbprBaHe Ha namapuiHu C
NOAXOASILL eNEKTPOA,.

e ek lie

M3npassiHe Ha namapyHu C NOAXOASALL ENIEKTPOA.

4 -ByTtoH “D” 3an36op Ha ae6enuHaTa @ :

Mo3BonsiBa Aa ce NOCTaBW B Mporpama TOYKOBO 3aBapsiBaHe cnopes AebenvHarta Ha
MaTepuana, BbpXy KOTO TpsibBa a ce M3BbPLUM TOHKOBO 3aBapsiBaHe.

AKO MHOUKaTopHaTa namna mMura, o3Havyasa, Yye uabpaHata aebenviHa e KpuTuiHa 3a
13BbpLUBaHe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe C U3MOJ3BaHWS IHCTPYMEHT; ako MHAMKaTopHaTa
namna He CBeTHe O3HayaBa, Ye BbpXy TakaBa febernvHa He Moxe fa ce U3BbpLUM
TOYKOBO 3aBapsiBaHe CbC CBbP3aHUs B MOMEHTA UHCTPYMEHT.

5-ByToH “MATERIAL” (“3APEOU MATEPUAN”):
Mo3BonsiBa aa ce n3bepar nporpamute, KOUTO Ce OTHACAT 3a TUMa Matepuar, KOUTo
TpsibBa aa ce 3aBapv (BUx naparpad 6.3)

6 -ByToHM RECALL 1 SAVE:

AKTMBHM ca camO B pexuM nporpamupaHe (Bwx naparpad 6.2.2). BytoH “SAVE”
no3BorisiBa a ce 3anameTtu B nporpama “lepcoHanHn” 3aBapbyHns UMKbI, 3aJafeH 3a
onpeaeneH UHCTPYMeHT, aebennHa n matepuan. bytoHbT “RECALL” no3sonsiBa aa ce
n3BMKa 3aBapbyeH Uukbn DEFAULT unu “MNepcoHanHn” 3a onpefeneH WHCTPYMEHT,
nebenvHa v matepuan.

A BHUMAHMUE! npu epHoBpeMeHHO HaTUCckaHe Ha 6yToHn “RECALL” n “SAVE”
Npu nyckaHe Ha MallMHaTa, we 6baaT M3BUKaHM BCUYKM (haGpuyHKU Nnporpamu 3a
BCEKWU MHCTPYMEHT, Ae6GenunHa u maTepuan; Taka nepcoHanu3npaHuTe nporpamu
we 6bAaT U3ry6eHun!

7 -Konye wudpatop:
AKTUBEH camo BbB hasa nporpamupaHe. MosBonsiBa Aa ce U3MEHST CTOMHOCTUTE Ha
3aBapbyHUTE NapameTpu, MaTepuanuTe uaa ce usbepar nporpamure.

8 -Aucnnemn:

MNo3BonsiBa Aa ce Bu3yanuaunpa:

- CwrHanute Ha anapmuTe (Bux naparpad 4.2.1)

- lMpepynpeautennute curHanu ( Hanpumep: OP EL = nsonaumsa mexay enekrpoaute,
NO CO = HukakbB CBbp3aH WHCTPYMeHT). Bwx Tab.1 3a NbAHMSA CMUCHK C
npepynpexaexns). YepseHata MHAMKATOpHA NaMna Ha Krnewute cBeTBa Npwu
HanuMuueTo Ha NnpeAynpeAnTeneH curHan.

- “Strt” npu Bcsiko nyckaHe Ha MalLMHaTa Uny Npu Bb3obHOBsIBaHe Ha paboTarta cnej
anapmeH curHarn.

- lMpoueHTbT Ha 3aaafeHaTa MoLHOCT [%)].

- BpemeTo Ha napameTpuTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, u3pas3eHo B umknu ot 50Hz (1
umkbn =20ms).

- M3nonsBaHuAT TOK B LMKBA TOYKOBO 3aBapsiBaHe [A].

- 3apgapeHuTe matepvany 3a namapuHuTe, BbpXy KOWUTO TpsibBa Aa ce M3BbpLUM
TOMKOBO 3aBapsiBaHe.

- BykBata “d”, 3a ga nokaxe, 4Ye Bu3yanusupaHusi napaMmeTbp € To3W, 3agafeH
habpuyHo (default).

9 - UnamkaTopHa namna 3a o6wa anapma, TOMKOBO 3aBapsiBaHe, NporpaMmpanHe:

ll XKbnTa uHoukatopHa namna 3a oblwa anapma: cBeTBa MNpu Hameca Ha

TEPMOCTaTUYHUTE 3aLLUMTH, NPU HAMECa Ha anapMuTe 3a CBPbXHaNpexXeHue,
3a MO-HWCKO OT HYXXHOTO HanpeXeHue, CBPbX TOK, NUnca Ha dasa, nunca Ha
Bb30yX.

=
PRG

‘-IepBeHa MHOUKATOpHa namMmna TO4YKOBO 3aBapsBaHe:. CBEeTU npes3 uanoTto
BpemMe Ha NpoaAbIKUTENHOCT Ha UMKbI1a 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

YepBeHa MHAOMKaTOpHa namna nporpaMupaHe: MalmMHata € BbB hasa
nporpaMmpaHe U He MOXe Aa W3BbPLWM HUKAKbB LWMKbI1 Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe.

10 -ByToH“START"”:

ByToHBbT Aa ce HaTucka camo, KoraTo ce NosiBU HaaNUChT “Strt” Bbpxy ancnnes:
no3BonsiBa Ha MaluvHaTa Aa paboTyu Npy MbPBOHAYaNHOTO NMyCcKaHe U crned cutyauns
Ha 3agevicTBaHe Ha anapma.

4.1.2pyna perynartop 3a HansAAraHeTo ¥ MaHOMeTbp

MosBonsiBa fJa ce perynvpa ynpaxHsIBAHOTO HansraHe BbPXy enekTpoaute Ha
NHEBMAaTUYHWTE KMeLUM KaTo ce Bb3AencTBa BbpXy KOMYETO 3a perynupaHe (camo 3a
NMHEBMATUYHUTE KIELH).

3ABENEXKA: c uen aa ce nony4v makcMmanHa npou3BoAMTENHOCT OT MaluMHarTa,
ce npenopwb4Ba Aa paboTUTe BUHaru npyM MakcMMarHo No3BOJIEHOTO HansraHe (8
bar).



4.2 ®YHKLUUN BE3OMNACHOCT U BITIOKUPAHE

4.2.1 3awunTtn n anapmm

a) TepmuyHa 3awumra:
HamecBa ce B criyyaii Ha npekaneHo BUCOKa TeMnepaTtypa Ha anapaTta 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe, MpuuYMHEHa OT nuncata WM HeJocTaTbyHus AeOWT Ha Bb3gyX 3a
oxnaxaaHe U Nno-rofnsiM ot A0NyCTUMOTO paboTeH LmKbI.

Hamecata ce curHanusupa oT CBETBAHETO Ha XbiTaTa MHAMkaTopHa namna ( | )
BbPXY KOMaHAHWUS NaHern.

Anapmarta ce BU3yanuavpa Bbpxy AvCnnes c:

AL 1=TepMuyHa 3awmntHa anapma (*).

AL 2 = BTOpUYHa TEpMUYHA anapma.

AL 8 = TepmunyHa anapma studder.

AL 12 = TepmuyHa anapma Knewuu.

PE3YNTAT: GnokupaHe Ha ABWKEHWETO: OTBapsiHe Ha enekTpoauTe (LUMnuHObP
n3npassaHe); 6roknpaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € Bb3MNpensTCTBaHO).
Bb30OBHOBABAHE HA PABOTATA: pbuHO (Bb3gencTare Bbpxy byToHa “START”

cnej BpbliaHe Ha TeMmneparyparta B 40NYyCTUMUTE rpaHULN — U3racBaHe Ha XbrnTarta

mHankaTopHa namna ( | ))-
(*) BABEJIEXXKA: AL 1 ce 3ageiicTBa, opu U korato KoHTakTbT "Studder” 14 pin
(HamupalL ce Ha obpaTHaTa CTpaHa Ha reHepaTopa) € U3KITHoYeH.
Mpu nunca Ha Knt Studder cebpxeTe cneumanyus wencen 14 pin.
b) lNaBeH npekbcBay:
- MonoxeHne” O ” = oTBOpEHO, MOXeE Aia 6bae 3akntoyveHo (Bux rnasa 1).

A BHUMAHUE! B nonoxexnue “0O” BbTpewHute knemu (L1+L2+L3) 3a

cBbp3BaHe Ha 3axpaHBaLus kaben ca nof HanpexeHue.
- MonoxeHwne ” | ” = 3aTBOPEHO: anapara 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe ce 3axpaHBa, HO He
dyHkumoHupa (STAND BY —Tpsi6Ba aa ce HaTucHe 6yToH “START”).
- PYHKUMA KPUTUYHA CUTYaLUs
Mpu dyHKUMOHMPaLLY anapaT oTBapsHeTo (non.
crnmpaHeTo My nNpyv 6e3onacHu ycrosus:
- Bb3MNpensiTCTBaH ToK;
- 0TBapsiHe Ha enekTpoaa (LMNMHABLP U3npassaHe);
- Bb3MNpensiTCTBaHO € aBTOMaTUYHOTO pecTapTupaHe.
c) 3awmTa crbCTeH Bb3ayXx
Hamecsa ce B cnyyari Ha nunca unu cnag B HansiraHeTo (p < 3bar) Ha 3axpaHBaHETO
CbC CrbCTEH Bb3AYX;
Hawmecarta ce curHanusupa Bbpxy aucnnesi c Hagnuca “AL 6”
PE3YNTAT: 6nokvpaHe Ha [ABWKEHMETO: OTBapsiHe Ha enekTpoaute (UMNUHOBLP
n3npasBaHe); 6nokrpaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € Bb3MpenaTCTBaHO).
Bb30OBHOBABAHE HA PABOTATA: pbuHo (Bb3aeiicTBre BbpXxy 6yToHa “START”
crep BpbLUaHe Ha HansiraHeTo B AOMYCTUMWTE rpaHnLM (Moka3aHve Ha MaHoMeTbpa
>3bar).
d) 3awmTa KbCo cbeAnHeHNe Ha u3xoaa (Camo NHeBMaTUYHM Knelum)
Mpean Aa M3BbPLIM 3aBapbyHUSI LMKBI MaluMHaTa npoBepsiBa, Aanu mexay
nontocuTe (MONOXMUTENEH W OTpUuaTerieH) Ha BTOpWYHaTa cuctema 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe He Ca Bb3HVKHAMM CIy4aiHO KOHTaKTHN TOYKY.
Hamecara ce curHanuaunpa Bbpxy avcnnes c Hagnuca “AL7”.
PE3YNTAT: 6nokupaHe Ha [OBWXEHWETO: OTBapsHe Ha enektpoaute (LMIMHALP
n3npasBaHe); 6nokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € Bb3MpPenaTCTBaHO).
Bb30OBHOBABAHE HA PABOTATA: pbuHo (Bb3aeiicTBre BbpXxy 6yToHa “START”
cref OTCTpaHsIBAHETO Ha MpUYMHaTa 3a KbCO CbeVHEHNE).
e) 3awwmTta nunca Ha cpasa
Hamecara ce curHanuavpa Bbpxy aucnnes c Hagnuca “AL 117
PE3YNTAT: 6GrnokupaHe Ha OBWXEHWETO: OTBapsiHE Ha enekTpoaute (LMIMHALP
n3npassaHe); briokMpaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € Bb3NPenaTcTBaHo).
Bb30OBHOBABAHE HA PABOTATA: pbyHo (Bb3aencTaue Bbpxy 6yToHa “START”).
f) 3awwuTa cBpbXHanNpexeHue n HanpexeHWe NO-HUCKO OT HOPMaNHOTO
Hamecata ce cwurHanusumpa BbpXy pagucnness ¢ Hagnuca “AL 37 3a
CBPBXHAMPEXEHWE un c¢ “AL 4" 3a HAMPEXEHWE TMO-HWCKO OT
HOPMAJTHOTO.
PE3YNTAT: 6nokupaHe Ha [OBWKEHVWETO: OTBapsiHe Ha enekTpoaute (LUMIMHABLP
n3npa3ssaHe); 6riokvpaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € Bb3NpPensTCTBaHO).
Bb30BHOBABAHE HA PABOTATA: pbyHo (Bb3aeiicTne Bbpxy 6ytoHa “START”).
g) ByToH “START” (®PUT. B-10).
Heobxoanmo e HeroBoTo 3ajeiicTBaHe, 3a a MOXe [a ce kKoMaHABa onepauusTa no
3aBapsiBaHe Npu BCSIKO OT CIIEAHUTE YCIIOBUS:
- NPU BCSIKO 3aTBapsiHe Ha rMaBHuWs npekbesad (non.” O ”=>non.” | ”);
- Npu BCsIKa HaMeca Ha ycTpoiicTBaTta 3a besonacHocT / 3alwmTa;
-crief, NofHOBsIBaHE Ha 3axpaHBaHETO C eHeprusi (enekTpuyecka UMM CrbCTeH
Bb3AyX) NPeABapUTENHO NPEeKbCHATO NOPa/AM U3KIYBaHe Ha CeKLIMS U aBapyis.

5. UHCTAINMUPAHE

"1 "=>non. ” O ” ) onpegens

A BHUMAHMUE! BCUYKN OMEPALIMK MO UHCTANTMPAHE U ONEPALIUK NO

ENEKTPUYECKOTO U MHEBMATUYHO CBBbP3BAHE 1A CE U3BBPLUBAT CAMO
NPU HANBIIHO 3ATACEH U U3KNIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA,
ANAPAT 3ATOYKOBO 3ABAPABAHE.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA OA BbOAT U3BbLPLUBAHU
EOUMHCTBEHO OT OBYYEH WU KBAJIM®OUUWPAH 3A TA3U [OEWHOCT,
NEPCOHAI.

5.1 MOArOTOBKA
PasonakoBaiiTe anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, M3BbpPLUETE CBbP3BaHUSATA, KaKToO €
noco4eHo B Tasu rnaea (PUr. C).

5.2 HAYMHU 3A NOBOUTAHE
BHUMAHMUE: Bcuukn anapatv 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, ONMCaHW B HacToALWETO
pBKOBOACTBO ca 6e3 ycTponcTBa 3a NoBAUraHe.

5.3 MECTOMNONOXEHWUE

Onpegenete B 30HaTa Ha WHCTanupaHe AOCTaTbyHO OBLWMPHO NpocTpaHCcTBO 6e3
npensTCTBMS, Taka 4Ye [Ja rapaHTupa [ocTbna A0 KOMaHAHUA naHern, rnaBHUS
npekbCcBay M paboTHOTO MACTO, B MbIHa 6€30MacHOCT.

YBepete ce, Janu HAMa NpensATCTBUS Npef CbOTBETHUSI OTBOP 3@ BXOA W WU3X0A Ha
oxNnaxaalms Bb3AyX; B CbLLOTO BpEMe yBepeTe ce, Ye He Ce BCMyKBAT MpaLlnHKK,
KOPO3WBHU 13NapeHWsi, BNara v T.H.
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MocTaBeTe anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbpPXY paBHa NOBbPXHOCT OT XOMOTEHEH 1
KOMMaKTeH MaTepuar, Taka Ye fja U3gbpXxu TEXEeCTTa, (BUX “TeXHUYeckun AaHHU"), 3a aa
ce n3berHe onacHocTTa OT NpeobpbLLaHe U onacHo NpeMecTBaHe.

5.4 CBbP3BAHE C MPEXATA

5.4.1 MpepynpexaeHus

Mpean ga ce M3BbPLUM, KAKBOTO M Aa €NeKTPUYECKO CBbp3BaHe, NMpoBepeTe BbpXy
Tabenata C TEXHUYECKN XapakTepUCTVKM Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Januv
[JaHHWTe OTroBapsiT Ha HanpeXeHUeTo M 4YecToTaTa Ha Mpexata Npu MsSCTOTO Ha
MHCTanaums.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa 6bhe CBbp3aH E€AVHCTBEHO CbC
3axpaHBallia cUCTeMa CbC 3aHyMNeEH U 3a3eMeH NPOBOAHUK.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:

- TipsA() vienfazes masinam;

-TipsB ()trTsféiu masinam.

AnaparbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe He OTroBaps Ha u3nckeaHuaTa Ha ctaHgapT IEC/EN
61000-3-12.

Ako anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa ce CBbpXe KbM obLiecTBeHa
3axpaHBalla Mpexa , IMLETO ,KOeTo ro MHCTanmpa wnu nsnonssa Tpsbsa ga nposepw,
[anu moxe Aa 6bae cBbp3aH (ako e Heobxogumo, Aa ce HanpaBu KOHCynTauus ¢
pasnpenennTenHoTo ApY>XXeCTBO).

5.4.2 LLlencen v KOHTaKT

CebpxeTe 3axpaHBalumsa kaben ¢ HopmanuaupaH Lencen (3P+T) cbc cboTBeTHaTa
M3OPBXIMBOCT U NpeaBUAETe KOHTAKT 3a Mpexara, cHabaeH ¢ mpeanasvTeny umm
aBTOMaTU4YeH MarHMTOTEPMUYEH NPeKbCBaY; creLmanHarta 3asemsiBalla krnema Tpsiésa
fa 6bae cBbp3aHa CbC 3asemsiBall, NPOBOAHWK (KBMTO - 3efeH Ha LUBAT) Ha
3axpaHBaliara fMHus.

Kanauuteta n xapakTepucTukute Ha [eiCTBMETO Ha npeanasuTenute u Ha
MarHMTOTEPMUYHUA MpeKbecBady ca oTpaseHu B naparpad “APYTM TEXHUYECKU
OAHHW".

A BHUMAHME! HecnasBaHeTo Ha npaBwunaTta, U3NOXEHU no-rope npaBu
HeedmkacHa cuctemara 3a 6esonacHocT, npeaBuAeHa oT npoussoauTens (knac l)
C Npou3TMYalLuTe OT TOBa CEPMO3HM PUCKOBe 3a Xxopa (Hanp. enekTpuyecku yaap)
Wnu npeameTH (Hanp. noxap).

5.5MHEBMATUYHO CBbP3BAHE

- MpenBuaete NMHUS 3a CrbCTEH Bb3AYX ¢ paboTHO HansiraHe 8 bar.

- MoHTupaitTe Bbpxy rpynata unTbp Ha peaykTopa €AHO OT CbeduHeHusTa 3a
CrbCTEH Bb3dyX, C KOWTO pasnornarate, 3a Ja A NpuroguTe KbM HanuyHuTe
CbeMHEHNS Ha MSICTOTO Ha MHCTanupaHe.

A Paborata Ha knewuTe 3aBUCU OT KauyeCTBOTO HAa U3TOYHMKA Ha CrbCTeH

Bb3AYX, KbM KOWTO € CBbp3aHa MallMHaTa; Ka4eCTBOTO Ha TOYKaTa e rapaHTUpaHo
npv ynpaxHeH HaTUCK He MNo-ManbK oT 6 bar.

5.6 CBbP3BAHE HA MHEBMATUYHUTE KINELLU (®dur. D1)

BkapaiiTe nonspusnpaHus wencen Ha Knewute B cneuuanyms KOHTakT Ha anaparta 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe, crief ToBa NoBAWUrHETE ABaTa NOCTa, OKATO prKeMpaTte HambiHO
Lwencena.

Ako He ce nsnonssa Kut Studder (OnumnoHaneH), cBbpxeTe cneuunanHus wencen
14 pin (dur. D2).

3ABEJEXKA: ako He e BkapaH, Lwencena Ha knewure e cBoboaeH a ce BbpTu CpsiMo
rocppupaHaTa Tpb6a; Aa ce nsbsrsa NPeKOMepPHOTO BbPTEHE Ha Luencena, 3a Aa He ce
NnoBpeasT BbTPELIHUTE BPb3kU Ha kabenuTe.

A A BHUMAHMUE! Hannuune Ha onacHo HanpexeHue! Tpsa6Ba abconoTHO Aa
n36sAreate Aa CBbp3BaTe KbM KOHTaKTUTe Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe
wencenu, pasnu4yHN OT Te3n, KOMTO ca NpeABUAEHU OT npousBoauTens. He ce
onuTBaiTe Aa BKapBaTe HUKaKBU NpeAMeTH B KOHTaKTuTe!

5.7 CBbP3BAHE HAIEHEPATOPA STUDDER

A Tasu 3axpaHBawa eguHuua 3a nucroneTa studder Tpsi6Ba Aa ce usnonsea
eAMHCTBEHO B KOMOGMHauusi C noaxoasiuy reHeparop, npeaBuMaeH 3a uLenTa.
WHcTanupaHeTo Tpsi6Ba Aa 6bAe U3BBHPLUIEHO OT YMbIHOMOLLEH 3a U3BbPLIBaHE
Ha e MNHOCTU BbPXY eNeKTPMYecKn anapartu, nepcoHan.

- 3abpaHeHo e CBbP3BaHETO Ha Ta3un anapaTypa KbM efnleKTpuyeckaTa Mpexa.

- CBbpxeTe ABaTa NonspusnpaHu Lwencena Ha reHepaTtopa studder KbM CbOTBETHUTE
KOHTaKTV Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U MM (hMKCUpamnTe, KakTo e nokasaHo Ha
Pur.E.

5.8 CBbP3BAHE HA MUCTONETA STUDDER CBHbC 3AMACSABALUUA KABEN
(Pur.F)

- CebpxeTe wencenute DINSE B CbOTBETHUTE KOHTaKTU.

- Bkapalite koHekTOpa Ha KOMaHAHWS kaben B CbOTBETHUS KOHTAKT.

- CBbp3BaHETO Ha CrbCTEHUSI Bb3AyX HE € HeobXxoanMmo.

6.ABAPABAHE (ToukoBo 3aBapsiBaHe)

6.1 NIPEABAPUTENHN ONEPALIUA

FmaBeH npekbcBay B nonoxeHue "0” 1 3akmntoyeH kKaTuHap!

Mpeav Aa n3BbpLUMTE KaKBATO M Aa € ornepaLusi Mo TOYKOBO 3aBapsiBaHe e HeobxoaumMo

V3BBbPLLUBAHETO Ha Cepusi OT MPOBEPKM 1 HACTPOMKK, KouTo TpsibBa Aa ce HanpaBsiT C

rnaBeH NpekbcBay B nonoxeHune ” O” 1 CbC 3aKmnioYeH KaTuHap.

CBbp3BaHe C enekTpuyeckaTa M nHeBMaTUYHa Mpexa:

- [poBepeTe enekTpM4YecKOTO CBbp3BaHe, Aanv € W3BbPLUIEHO NPaBUMHO, Cropes
MHCTPYKLMMTE Mo-rope.

- [MpoBepeTe CBbP3BaHETO Ha CrbCTEHUS Bb3AyX; M3BbpLUETE CBbLP3BAHETO Ha
3axpaHBallata Tpbba C NHeBMaTU4HaTa Mpexa, perynupaiTe HansraHeTo ypes



KPBIMOTO KOMYe Ha peaykTopa, 4oKaTo He NpoveTeTe Ha MaHOMeTbpa CTOMHOCT
6nu3ka go 8 bar (116 psi).

Perynwpaue Ha Knewumre:
MoctaBeTe Mexay enekTpoauMTe MmaTepuan C ekBuBaneHTHa pgebenvHa Ha
pebenvHata Ha namapvHWTe 3a 3aBapsiBaHe; NpoBepeTe, Aanu pameHeTe,
[o6nKeHN pbYHO, Ca YycropegHW, a enekTpoauTe ce pasnonarat Ha ocTta
(BbpXxoBeTe UM CbBNAAaAT).
TpsibBa BuHaru ga ce uma B npeasug, Ye e Heobxoamm xop no-ronsm ot 5-6 mm
cnpsiIMo No3uLMATa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Taka Ye [a ce yrnpaxHu BbpXy AeTanna
npeaBuaeHaTa cuna.
M3BbplueTe, ako e HeobxoguMmo, kaTo pa3xnabute 6rnokupalimMTe BUHTOBE,
perynupaHe Ha pameHeTe, KOUTO MoraT Aa 6bAaT 3aBbpTEHW UMW pasMecTeHN B
[BETe MOCOKM Ha TsXHaTa OC; LOM PerynupaHeTo MPUKIIIOYM, CTErHeTe OTHOBO
cTapartenHo Aokpar 6rokupaLLmTe BUHTOBE U raiku.

6.2 PEFT'YNIUPAHE HA MAPAMETPUTE NPU TOYKOBO 3ABAPSIBAHE

aBeH npekbCcBaYy B nonoxeHue “I”.

MapameTpuTe, KOUTO MMaT 3HAYeHWe 3a OnpefensiHe Ha AuameTbpa (cekuus) u
MexaHW4HaTa yCTOMYMBOCT Ha ToYkaTa ca:

- Cwnara, ynpaxHsiBaHa OT enekTpoauTe.

- TokHa TO4KOBOTO 3aBapsiBaHe.

- Bpeme Ha ToukoBO 3aBapsiBaHe.

Mpw nunca Ha cneuucmrYeH ONUT € YMECTHO ia CE U3BbPLLAT HAKOJIKO ONTa Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe KaTo ce U3Mon3Ba naMapuHa CbC CbLLOTO kayecTBo U AebennHa kaTo Tasu
Ha paboTara, koaTo TpsibBa Aa ce M3BbPLLN.

6.2.1 PerynupaHe Ha cunata u (yHKUMA npubnukaBaHe (CaMO NMHeBMaTU4YHU
Knewum)
PerynupaHeTo Ha cunata ctaBa KaTo ce Bb3aeiiCTBa BbpXy perynaropa 3a HansiraHeTo
Ha rpynara 3a Bb3ayx (Bux naparpad 4.1.2).
MpubnwkaBaHeTo Moxe Aa 6be 36paHo Mo AiBa HauNHa:
a)OT naHena:
KaTo ce AbpPXKM HaTUcHaT 6yToH “B” oT ®ur.B 3a okono 3 cekyram . [incnnesAT nokassa
“ACCo0” 1 nHgukaTopHaTa namna Ha knewmTe mura. B 1asu dpyHkums He ce otaasa
Tok! HaTncHeTe oTHOBO 6yTOH “B” 3a okono 3 cekyHau, 3a Aa nanesere oT PyHKUmMsTa.
b)OT knewumre:
HaTUCHEeTe M oTnycHeTe ByTOHa Ha KknewwmTe M nocne BeAHara 3aapbxTe GyToHa
HaTucHat. Knewwmte npubnwkasaT W AbpXaT 3aTBOPEHW enekTpoauTe [0
cneapawoTo otnyckaHe Ha 6yToHa. Oucnneat nokasea “ACCo” M uHAMkatopHaTa
namna Ha knewmTe mura. B Tasun dpyHKums He ce otaaBa Tok!

A BHUMAHMUE: ynotpe6aTta Ha 3aliMTHM pbKaBULM MOXe Aa 3aTpyAHU nsbopa

3a npubnuxasaHe Ha knewumre. M 3aToBa ce npenopbYBa U3GOPBLT Ha hyHKLUATa
npubnuxkaBaHe Aa cTaBa OT nNaHena.

A BHUMAHMUE!

OPYTY PUCKOBE! B T031 pexxum Ha ¢hyHKLMOHUPaHe CbLLO ChLeCTByBa PUCK OT
npemMa3BaHe Ha ropHuWTe KpaWHMUM: Aa ce B3emaT Heo6xoaumuTe npeanasHu
Mepku (BUX rmaBa 6e3onacHocT).

6.2.2 PerynupaHe Ha TOKa U BpeMeHaTa 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe (DU B)
[MapameTpuTe Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe ca onucaHu B naparpadg 4.1.1

MapameTpuTe TOK M BpeMe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ce 3afaBaT aBTOMAaTU4HO, KaTo ce
n3bepe febenvHarta Ha NamapuHUTe 3a 3aBapsiBaHe ¢ 6yToH D Ha ¢our. B, npu nabopa Ha
martepwvan.

BAXHO:

Ako nHavKkaTopHaTta namna, CboTBeTCTBalLa Ha u3bpaHarta faebenvHa “mura”, osHa4asa
ye abpunyHUSAT TOK Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe “default” wnm nbpBOHauanHo
nporpammpaHus € HeloCTaTbyeH fja ce M3BbPLUM ToYKaTa Mo 3a40BONUTENEH HAUMH.
CuuTa ce 3a NpaBWUIHO U3MbIIHEHNETO Ha ToYKaTa, KoraTo npu OMUT 3a U3TernsHe, ce
npeaussMka M3Bax/AaHETO Ha sAPOTO Ha TodkaTa Ha 3aBapsiBaHe OT efHa OT ABeTe
namapuHu.

6.2.3 3anameTsiBaHe Ha NepcoHanu3vMpaH1MTe NPorpaMm 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe

(®wr. B)

Bb3MOXHO e fia 3anameTuTe TpU NepcoHanuanpaHn Nporpamm 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe,

yKa3aHu Ha gucnnes cboTBeTHo ¢ “Su_1"“Su_2”" “Su_3”, 3a Bceku maTepwuarn, aebenuna,

MHCTPYMEHT, Ype3 npouenypa “SAVE”:

a) WN3bepeTe MHCTPYMEHTa, KOMTO Bb3HAMepsiBaTe Aa U3ronaeare.

b) OpbxTe HaTucHaT 6yToH A oT dur. B 3a okono 3 cekyHau; AUCnneaT Mura u cBeTsa
nHaukaTtopHa namna “PRG”.

c) WN3bepete upe3 ByToH A napameTbpa, KOUTO TpsiGBa Aa Ce NMPOMEHMW U XenaHaTa
CTONHOCT KaTo BbPTUTE KONYETO LundpaTop.

d) MoBTopeTe onepauusita 3a BCUYKM napaMeTpu Ha cur. B-1, kouto Tpsibea ga ce
NPOMEHSAT.

e) HatucHete 6yToH “SAVE” n n3bepete nepcoHanHa nporpama “St_1,2,3".

f) OpbxTe HatucHaT GyToH “SAVE” 3a okono 3 cekyHau, 3a fda 3anametuTe
napameTpuTe Ha n3bpaHaTta nepcoHanHa nporpaMa (npeau Aa otnycHete 6yToHa,
TpsibBa fa npoyeteTe “Yes” Ha gucnnes).

g) CeramalunHaTa e rotoBa 3a U3BbpLUBaHe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

SABEJIEXKA: BbB (hasata Ha nporpamvipaHe anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe He MoXe

[la oTAaBa TOK.

6.2.4 U3BMKBaHe Ha NporpamMmm 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (Pur. B)

Bb3amoxHO e Ja ce wm3BMka dabpuyHa nporpama (‘rE_d”) wnu nepcoHanuaupanu

nporpamu (“rE_1", “rE_2", “rE_3"), oTHacsww ce 3a JageH WHCTPYMeHT, AebenunHa n

marepwuarn, ypes npoueaypa ‘RECALL”:

h) BneaTe B nporpammpaHe, KakTo e onmcaHo B To4ka b) Ha To3un naparpad.

i) HartucHete notnycHete 6yToH “RECALL”.

1) 3aBbpTeTe konyeto LWndpaTop unsbepete “rE_d” (dabpuyHa nporpama default) nnu
“re_17,“rE_2”, “rE_3” (nepcoHanHa nporpama).

m) ApbxTe HatucHat 6yToH “RECALL” 3a okono 3 cekyHau, 3a Aa n3svkarte nsbpaHarta
nporpamMa (npeav aa otnycHete 6yToHa, TpsAbBa Aa npoyeteTe “Yes” Ha aucnnes).

n) CeramaluvHaTa e roToBa 3a M3BbpLUBaHE Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

SABENEXKA: 3a pga u3nesete oT (pasata nporpamvpaHe 6e3 ga 3anameTuTe

3apapeHuTe cT

OWMHOCTM, APBXTE HAaTUCHAT BYTOH “A” 3a 0kono 3 cekyHau.
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6.3 AHABAHE HA MATEPUAIT (®UT. B)
- HatucHete 6yToH “MATERIAL”, 3a pga Busyanusaupate matepuanuTte Ha
pasnonoxeHve.
MartepuanuTe Ha pa3nonoxeHue ca:
FE=>xene3Hv naMapuHu ¢ HUCKO CbbpXXaHue Ha BbInepof;
StSt = namapuHn oT Hepbxgaema ctomaHa “inox”;
FE zn = Xene3Hu namapuHu C HUCKO CbAbpXaHWe Ha Bbrnepop, obpaboteHu c
MOBBPXHOCTHO NOLIMHKOBAHE.
Hss =>xene3Hn BanLloBaHn namapuHm

- W3bepete ¢ konyeTo WudpaTop mMatepuarna, BbpXy KOTo TpsibBa Aa ce M3BbpLuM
TOYKOBO 3aBapsiBaHe cpef Te3un, KOMTO ca Ha Pa3ronoXeHe.

- HatucHete 6yToH “MATERIAL” 3a okono 3 cekyHau: nosissea ce “RECALL” n “YES”;
mMartepuansT e 6un n3bpaH.

6.4 NMPOLIEAYPA NO TOYKOBO 3ABAPSIBAHE

Onepauuu, BanuaHu 3a BCUYKU MHCTPYMEHTH:

- WN3bepete maTepuana 3a 3aBapsiBaHe (BUx 6.3).

WN36epeTe nebenvHata Ha matepuana (bytoH D ot ¢pur.B).

- Busyanuaupaiite npeasapuTenHo 3afafeHvnTe napameTpy Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe
(6yToH Aot ¢pur.C)

EBeHTyanHo nepcoHanuaupanTe nporpamaTta Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe (BUX
naparpad 6.2.2).

6.4.1 THEBMATUYHU KNELLN

MN3bepeTe dyHKUMATA, HENPEKbLCHATO MMM MMMYNCHO TOYKOBO 3aBapsiBaHe (BUX
naparpad 4.1.1 onvcaHve 6yToH “B”)

MocTaBeTe enekTpoda Ha HEMOABWKHOTO pamo BbPXy MOBLPXHOCTTA Ha edHa OT
[BEeTe NamapuHu, BbpXy, KOUTO TpsiGBa Aa Ce U3BbPLLM TOYKOBO 3aBapsiBaHe.
HaTucHete 6yToHa BbpXy ApbXKaTa Ha KNeLuTe 1 LLie NoCTUrHeTe:

a) 3aTBapsiHe Ha NamapuHUTE MeXay eNeKTpoauTe.

b)MyckaHe Ha uuMkbna Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe C MNpPeMUHaBaHe Ha TOK,

CUrHanumaupaHo oT tHaukaTopHa namna ( g ) BbpPXY KOHTPOJTHUA NaHern.

OTnycHeTe ByTOHa HAKOMNKO MUra cnep u3racBaHeTo Ha MHAMKaTopHa namna (_g" ).
B Kkpasi Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe ce Noka3Bsa CPeAHUs TOK Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe
(C M3KNoYeHne Ha HaYarnHoTo M KpalHOTO NokayBaHe). CTOMHOCTTa Ha Toka MoXe Aa
ce peayBa c “‘npegynpeautentn’ curHanu (Bux TAB.1).

B kpasi Ha paboTaTta nocTaBeTe KNeLwmTe B CbOTBETHATA NOACTaBKa, KOSITO ce Hamupa
Ha konuykaTa.

A A BHUMAHME: Hanuuue Ha onacHo HanpexeHue! NMpoBepsiBaiTe BUHarn
LenocTTa Ha 3axpaHBaLuA kaben Ha knewuTe; npeanasHaTa roppupaHa Tpb6a,
He TpsGBa Aa O6bAe Haps3aHa, cyyneHa unu cmadkaHa! Mpeau M no Bpeme Ha
ynoTpe6a Ha knewuTte, NpoBepsiBanTe, Aanuv KabensbT e Aaney oT ABMXeLUTe ce
YacTu, U3TOYHWULIM Ha TOMJTINHA, PeXeLUU NOBBbPXHOCTU, TEYHOCTU U T.H..

A A BHUMAHMUE: knewuTe BKNOYBaT CLBKYMHOCTTa OT TpaHcdopmauums,
M3onauusa u TokomsnpaBsiHe, HEOGXOAMMM 3a TOYKOBOTO 3aBapsiBEHE; B Criyyau,
Yye CcblyeCcTBYBaT CbMHEHWUSI OTHOCHO LieNiocTTa Ha KnewuTe (mopaau napaHus,
CUNMHU ypapu U T.H.) MU3KN4YeTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U ce
KOHCYNTUpaWTe OTOPU3NPAH CEPBU3EH LIeHTbP.

6.4.2 MUCTONET STUDDER '

BHUMAHMUE!

- 3a pa dhukcupaTte nnu gemoHTMpaTe akcecoapu Ha/oT naTPoOHHWKA Ha nucTonera,
n3nonssante ABa HUKCUMpPaHW LUECTOTPaMHM KIoya, Taka Yye Aga npegorTeBpatute
3aBbPTAHETO Ha CaMusi NATPOHHWK.

- [Mpu n3sbpluBaHe Ha paboTa BbpXy BpaTh UK Kanauu, 3aAbiMKUTENHO CBbPXeTe CbC
3asemsBaLl NPbT Te3K YacTu, 3a Aa Bb3NpPenATcTBaTe NpeMMHaBaHETO Ha TOK Npe3
LIapHMpUTe 1 B BriM3oCT A0 30HaTa Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe (AbNrUTe NPexoan Ha
TOKa HamansBaT epuKacHOCTTa Ha ToukaTa).

CBbp3BaHe Ha 3aMacsABalLus kaben:

a) Wauuctere namapuHaTa Bb3MOXHO Hal-6rn30 40 ToYKaTa, B KOSTO Bb3HamepsiBaTe
Aa pabotuTe, BbpXy MNOBBLPXHOCT, CbOTBETCTBAlLA@ Ha MOBBPXHOCTTA Ha
3a3eMABaLLMA NPBT.

b1) ®ukcupante MeoHust NpbT Ha MOBLPXHOCTTA Ha NMamapuHaTa, KaTo usnonasare

LUAPHUPEH ObPXAY (Moaen 3a 3aBapsiBaHe).

Kato antepHatmBa Ha b1 (npu Bb3HMKBaAHE Ha TEXHUYECKM TPYOAHOCTU)

n3nonasanTe Apyr METOA;

3aBapeTe wanba BbpXy MNOBBLPXHOCTTA Ha NpeaABapuTEnHO noAroTeBeHaTa

namapuvHa; npekapaviTe wavibata npe3 oTBopa Ha MeAHWSI NPBLT U A Griokuparite ¢

nomMoLLTa Ha CbOTBETHaTa NpeAoCcTaBeHa cTsra.

b2

-

ToukoBo 3aBapsiBaHe Ha Wwai6a 3a (houkcupaHe Ha 3amacsiBalarta knema Q
MoHTupaiiTe B naTpoHHUKa Ha nucToneta cboTBeTHUA enektpos ([103.9, ®UI. G) n
BkapanTe Wwanbara (NMO3.13, OUI. G).
CnoxeTe wanbata B u3bpaHata 30Ha. [locTaBeTe B KOHTaKT, B CbliaTa 30Ha,
3amacsiBaliata knema; HaTucHeTe OyToHa Ha ropenkara Kkato W3BbpLIMTe
3aBapsiBaHETO Ha LwaibaTa, BbpXy KOsiTo TpsibBa a M3BbpLUMTE (PUKCUPAHETO, ONMUCAHO
npeam Tosa.

FAVA VAV
ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBE, Lak6u, rBO3Aen U HUTOBE LEQA

Ekunuparite nucToneta ¢ noaxoasiL, enekTpof, NocTaBeTe enemMeHTa 3a 3aBapsiBaHe 1
ro pasnonoXxeTe Ha faMmapuHaTa B XXefnaHaTta ToYKa; HaTucHeTe 6yTOHa Ha nuctonerta:
oTnycHeTe 6yTOHa, e[Ba Korato uamMuHe 3agjageHoTo Bpeme (I/ISFaCBaHe Ha 3eneHarta

MHAKMKATOpHa namna —g- )
ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha NamMapWHM CaMo OT efiHaTa CTpaHa AL
MoHTupanTe B NnaTpoHHWKa Ha nuctoneTta npeasuaerus enektpopg (M03.6, PUT. G)

HaTucKawvku BbpXy MOBLPXHOCTTA 3a 3aBapsiBaHe. HatucHete 6yTOHa Ha nucronerta,
OoTnycHeTe 6yTOHa, e[Ba Korato uamMuHe 3agageHoTo Bpeme (I/|3FaCBaH8 Ha 3eneHarta

WHOUKaTOpHa naMmna _g—



BHUMAHMUE!

MakcumanHaTa aebenviHa Ha namapuHata 3a 3aBapsiBaHe OT eaHaTacTpaHae: 1+1 mm.

To3an TWN TOYKOBO 3aBapsiBaHe He Ce Aofycka BbpXy HOCEWM CTPYKTypu Ha

KapocepusiTa.

3a nonyyaBaHe Ha NPaBWMHW Pe3ynTaTh Npu TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe Ha NnamapviHu e

HeobxoAMMO fa ce B3eMart Hsikou dhyHAaMeHTanHu NpeanasHu Mepku:

1 - besynpeyHo 3a3eMsBaLLO CBbp3BaHe.

2 -TounctBaHe Ha ABeETe CTpaHW, BbpXy KOUTO TpsibBa f[a Ce M3BbpLUM TOYKOBO
3aBapsiBaHe OT 1lakoBe, rpec, Macro.

3 -Yactute, BbpXy KOUTO TpsbBa Aa Ce U3BLPLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Tpsibsa da
6bgaT B KOHTaKT nomexay cu, 6e3 MeXOyXernssHO MpoCTPaHCTBO, ako e
HeobXxoAMMO HaTUCHeTe C MOMOLLTa Ha UHCTPYMEHT, a He ¢ nucTtoneTa. MNpekaneHo
CUIMHUS HAaTUCK BOAW A0 NOLLIW pe3yrTaTy.

4 - MakcumanHata gebenvHa Ha ropHus AeTaiin He Tpsibea Aa Haaeuwasa 1 mm.

5 - BbpxbT Ha enekTpoaa Tpsibea Aa e c gnamersp 2,5 mm.

6 - CterHete fo6pe ravikata, kosiTo 6riokupa enekTpoaa, NpoBEPETE Aanu KOHEKTOpUTE
Ha 3aBapbyYHUTE kabenu cbLLo ca BrokmpaHu.

7 -Korato ce u3BbpliBa TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe, MocTaBeTe efiekTpoda KaTo
ynpaxHuTe nek Hatuck (3+4 kg). HatucHeTe 6yToHa 1 3vakante aa nsreye BpeMeTo
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, efBa ToraBa ce otganevere c nuctoneTa.

8 - He ce otganeyvaBaite HuKora noseye oT 30 cm OT To4KaTa Ha MKcMpaHe Ha macara.

ToukoBo 3aBapsiBaHe U eQHOBpPeMEeHHO o6TAraHe Ha cneyuanHu Wamom ;

Ta3un yHKUMSI Ce U3BbPLLBA KaToO Ce MOHTMPa W 3aTerHe Aokpar natpoHHuka (M03.4,
UM G) Bbpxy kopnyca Ha ekctpakTopa (M03.1, Ul G), npukpenete n 3aTerHete
[oKpaw gpyraTa knema Ha ekctpakTopa Ha nuctoneta (PUI. G). Bkapavite cneunanHarta
wanba (M03.14, dUI. G) B natpoHHuka (M03.4, PUI G), kaTo s GnoknpaTe CbC
cboTBETHUSA BUHT (PUM. G). M3BbpLueTe TOYKOBO 3aBapsiBaHe B XenaHata 30Ha KaTto
perynupare anaparta 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe, KakTo Npy TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha waibu
1 3anoyHeTe 06 TAraHeTo.

Hakpas, 3aBbpTeTe ekcTpakTopa Ha 90°, 3a fa otaenuTe Wwanbara, KoATo Moxe Aa 6bae
3aBapeHa B HOBO MOMOXeHWe.

HarpsiBaHe n nanpaesiHe Ha namapvHmn 1&.
B 1031 onepatueeH pexum TAVUMEPBT e dabpuyHo ae3aktuBupaH: kato nsbupare

Bpeme Ha 3aBapsiBaHe ,ElVICI'IJ‘IeﬂT nokasea “InF” (beskpaiiHo Bpeme).

MpoAbIMKUTENHOCTTA HA OnepaunnTe ce perynpa pbyHo, Onpeaens ce oT BPeMETo,
npe3 KOeTo ce AbPXU HaTUCHaT ByToHa Ha nucToneTa.

MHTEH3MTETHT Ha ToKa ce perynupa aBToMaruyHo, cropes uibpanara gebenvHa Ha
namapuHara.

3atonnsHe Hanamapuuwre_»({

MoHTupaiite BbrnepoaHus enektpog (M0O3.12, ®UI G) B naTpoHHMKa Ha nuctonera
KaTo ro Griokupate c npbcTeHa. [JOKOCHETE C BbITIEPOAHUS BPbX, NPEOBapuUTENIHO
noyucTeHaTa 30Ha U HaTUcHeTe ByToHa Ha nucToneta. [le/icTBanTe OTBbH HAaBbTPE C
KPBroBO ABWXEHWE, 3a ia 3aTONNMTe NaMapuHaTa; kato ce BTBbpaU, TS e Bb3BbpHE
MbpPBOHAYANHOTO CY MOSIOXKEHME.

3a pa usberHeTe npekaneHoTo OTNyckaHe Ha NamapvHata, obpaboTBaiite Manku
yyacTbuM W BeaHara crieq onepauusita MMHETE C BNaXeH napuarn, 3a Aaa oxrnagure
06paboTeHns y4acTbk.

W3npaBsiHe Ha naMapuHu y
B TOBa nonoxeHwue kaTo ce paboTu CbC CbOTBETHUS €MEKTPOA, MoraT Aa ce U3rmagsT
lamapuHu, KOMTO ca C NIoKanuavpaHm Aegopmaumm.

MpekbcHaTo TO4koBO 3aBapsiBaHe (KbpneHe) i

Tasn dyHKUMS e nogxodsila 3a TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe Ha Marnkv namapuHeHu

NpaBobIbHWLM, 32 4a Ce NOKPUSAT OTBOPU, AbMKaLLM Ce Ha PbXXAa U APYTY NPULKHK.

MoctaBete cwboTBeTHUS enektpon (MO3.5, ®UI G) B naTpoHHWKa, 3aTerHere

6e3ynpeyHo ukcupalms npbeTeH. MNouncteTe kenaHata 30Ha U Ce yBepeTe, Ye

nap4yeTo namapuHa, BbpXy KOETO McKaTe [a U3BbpLUMTE TOHKOBO 3aBapsiBaHe € YNCTO,

6e3 rpec unv nak.

MocTaBeTe NapyeTo 1 pasmnonoXeTe Ha Hero enekTpoaa, crnea KoeTo HaTucHete ByToHa

Ha nucToneTa 1 ro ApbXXTe BUHArK HaTucHaT, pPUTMUYHO cCe NPUABWKBAaNTE Hanpea KaTto

crnegBate WHTepBanuTe paboTa/mouvBka oOnpeferieHu OT anapata 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe.

3ABEJIEXKA: [lo Bpeme Ha pabota, ynpaxHsiBanTe nek Hatuck (3+4 kg), npu tasm

onepauusi cnegBanTe mgeanHa nuHUS OT 2+3 mm OT Kpas Ha HOBWA AeTann 3a

3aBapsiBaHe.

3a ga nonyunte nobpwu pesynTaru:

1- He ce otaaneyasanTte Hukora noseye ot 30 cm OT TouKaTa Ha oMKeupaHe Ha macara.

2- W3nonaBaiiTe NOKpUBHM NamapviHu ¢ MakcumanHa agebenvHa 0,8 mm, no-gobpe e
aKo ca OT HepbXkaaema CToMaHa.

3- [BwxeHneTo Hanpep Tpsibea ga G6bAe pPUTMUYHO, C YecToTa, onpefensiHa OT
anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe. [pedBuxBaiTe ce Hanpes B MOMEHT Ha naysa,
cnuparTe B MOMEHT, KoraTo ce M3BbpLLBa TOHKOBO 3aBapsiBaHe.

YnoTtpe6aHa npegocTtaBeHus ekctpakTop (M03.1, DUTI. G)

BrnokupaHe n o6TAraHe Ha Wwanéum

Tasun yHKUMS Ce M3BbPLLBA KaTo ce MOHTUpa U 3aTerHe natpoHHuka (M03.3, U G)
BbPXy kopnyca Ha enektpoga (M03.1, ®UI. G). bnokupaiite waibarta (M03.13, U
G), 3aBapeHa, KakTo e onucaHO Mpeau ToBa U 3anodHeTe obTsraHeto. Hakpas
3aBbpTeTE ekcTpakTopa Ha 90° n oTaeneTe Wwaibarta.

BnokupaHe n o6TsAiraHe Ha wudToBE

Tasn dyHKUMSA ce U3BbpLLBA KaTo Ce MOHTUPA W 3aTerHe natpoHHuka (M03.2, dUI. G)
BbPXY kopnyca Ha enektpoga (M03.1, PUT. G). BkapainTe wmndra (M03.15-16, DUT. G),
3aBapeH, KaKkTo e onvcaHo npeau Toea, B natpoHHuka (M03.1, PUT. G) kaTto AbpxuTe
TepMuHana (kpas) usgbpnaH kbM ekctpakTopa (M103.2, dUI. G). LLlom npukniounte ¢
BKapBaHeTO, OTMyCHETE NaTPOHHUKA M 3arnodHeTe o6TsraHeTo. KaTto mnpukmioumn
onepauusaTa, sgbpnanTe naTpoHHMKa KbM YyKa, 3a fja u3saguTe WwudTa.

7.MOAAOPDBXKA

A BHMMAHUE! NPEOWN OA U3BBLPLUUTE ONEPALUMUTE NO NMNOAAPBXKA,

YBEPETE CE, YE ANAPATBT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E WU3rACEH U
U3KNOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.
Heo6xoaumo aa ce 6nokupa npekbcBaya B nonoxeHue “O” ¢ npegocraBeHus
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KaTUHap.

7.1 OBUKHOBEHA NOAAPBXKA

OMNEPAUUUTE NO OBUKHOBEHA MNMOOAPBXKA MOFAT OA BBbAOAT
N3BBbPLUEHU OT OMEPATOPA.

- U3paBHsIBaHe/Bb3CTaHOBsABaHE Ha AMaMeTbpa WM Ha npodwna Ha Bbpxa Ha
enekTpoaa;

npoBepka Ha NoApeXxAaHEeTo Ha eNeKkTpoauTe;

npoBepkKa Ha OXnaxxaaHeTo Ha kabenuTte 1 KneLmTe;

OTCTpaHsiBaHe Ha KOHAEH3a OT (PUNTbpa Ha BXOAA HA CrbCTEHUS Bb3AYX;

npoBepKa Ha LienocTTa Ha 3axpaHBaLLms kaben Ha anapaTa 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe 1
Ha KnewyuTe.

7.2N3BbHPEOHA NOAAOPBXKA

ONEPAUUUTE MO WU3BBHPEOHA NMOAOPBLXKA TPABBA OA BbOAT
N3BBbPLUBAHU EDUHCTBEHO OT EKCMNEPTEH U KBAITU®GULINPAH MEPCOHAN
B OBJIACTTA HA ENEKTPO-MEXAHUKATA.

A BHUMAHUE! NMPEOU OA OTCTPAHUTE NMAHENUTE HA AMNAPATA 3A
TOYKOBO 3ABAPABAHE UMW HA KNELWWUTE U OA NPOHUKHETE B HEFOBATA
BBbTPELUHA YACT, YBEPETE CE, YE ANNAPATBHT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E
W3rACEH U U3KIIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

EBeHTyanHu npoBepku, U3BbPLLBAHW NOA HanNpexXeHne BbB BbTPELLHOCTTA Ha anaparta
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, MoraT Ja npeav3BuKaT CEpUO3eH TOKOB yaap, MOPOAeH oT
OVPEKTHUS KOHTAKT C YacTW NMoA HanpexeHue W/unu HapaHsiBaHus, ObfhKally ce Ha
[VPEKTHUS KOHTAKT C ABUXKELLIN Ce YacTu.

MepuoanyHo M BCe Nak C YecToTa B 3aBMCUMOCT OT ynotpebarta u ycnosusita Ha

cpefata, orfefaiiTe BbTpellHaTa YacT Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U Ha

KnewuTe, 3a a OTCTPaHUTE Npaxa v MeTanH1Te YacTULW, KOUTO ca ce HaTpynanu Bbpxy

TpaHcdopmaTopa, Moayna AMOAN, 3axpaHBaLLys KIemopes v T.H., NOCPeaCTBOM CTpys

CrbCTEeH CyXx Bb3ayx (max 5 bar).

M3bsrsaiTe aa HacoyBaTe CTpysiTa CbC CrbCTEH Bb3[YyX BbPXY ENEKTPOHHWUTE CXeMU; 3a

TSIXHOTO NoYMcTBaHe TpsibBa Aa NpeaBUANTE MHOTO MeKa YeTka U creuuaniu 3a Tosa

pasTBOpUTENN.

MposepeTe cbLLO:

- Oanu usonauusita Ha kabenute He e MoBpedeHa WM Janu enekTpuyeckuTe
CbeaMHEHNs He ca pa3xnabeHn-okeugnpaHu.

- lMpoBepeTe, fJanu cBbp3BaliMTEe BUHTOBE Ha BTOPMYHATA HamoTka Ha
TpaHcdopmaTtopa Ha nocTtoBeTe / U3XodHWUTe crnnuToBe ca Aobpe 3aTerHatm u Hama
Creau OT OKUCIEHWE UMK CBPbXHarpsiBaHe.

NMPW EBEHTYANNHO HE3AJOBOJIUTENTHO ®YHKUWOHWPAHE W NMPEOVN OA
N3BBbPLNTE NO-CUCTEMHA NMPOBEPKA UMW A CE OEbPHETE KbM BALLNA
LIEHTBP 3A CEPBU3HO OBCIY>XBAHE, MPOBEPETE, AAT:

- lpu 3aTBOpPEeH rMaBeH NpekbCBaY Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (mon. “ | ”)
aucrneAtr Tpsbea ga CcBETW; B MNPOTMBEH cryvanl fedekTbT ce Hamupa B
3axpaHBalLlarta nMHus (kabenu, KOHTaKT v LWencern, NpeanasnTeny, npekoMepeH cnag
B HanpeXeHneTo, T.H.).

- [OucnnesiT He nokasea anapmeHuTe curHanu (Bwk TAB. 1): wom cnpe anapmara,
HaTucHeTe “START”, 3a pa pecTaptuparte anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe;
npoBepeTe NPaBWIMHOTO LMPKYNMpaHe Ha OXNaxaalms Bb3dyX W eBeHTyarnHo
Hamarere OTHOLLEHWNETO Ha NpeKbCBaHe Ha PaBOTHUS LIKbI.

- EnemeHTuTE, KOWUTO Ca YacCT OT BTOpUYHATa cUcTeMa (CbeAMHEHNS Ha AbpXaynTe Ha
pameHeTe-pamMeHe-pbKOXBaTKK 3a enekTpoamnTe-kabenu) He ca HeedukacHu, nopaau
pasxnabeHn BUHTOBE UMW OKUCIIEHNS.

- [Janv 3aBapb4HMTE NapamMeTpu ca NOAXOASALLM 3a paboTaTa, KOSTO Ce M3BbPLLBA.
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Allarme termico di sicurezza.

Allarme termico del circuito secondario
Allarme macchina sovra alimentata
Allarme macchina sotto alimentata

AL 6 Allarme mancanza aria compressa o
pressione dell'aria troppo bassa

AL 7 Cortocircuito accidentale del circuito di
puntatura

Allarme termico Studder

AL 11 Allarme mancanza fase di alimentazione

Allarme termico Pinza

5 6 7 8 9 10 11
]
12
@ 4 d o @ om omm ] g (g
13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
TAB.1 SEGNALAZIONI DEL DISPLAY - DISPLAY SIGNALS
Display Significato Meaning
o ACCo Funzione pneumatica di accostaggio attiva | The pneumatic squeeze function is ON
a E S o Cur Corrente elevata per l'utensile in uso Too much current for the tool used
o E = I | Co Nessun utensile connesso No tool connected
‘z‘ = E = | Opel Isolante tra gli elettrodi Insulation between electrodes
8 E ; g Int Ciclo di puntatura interrotto Welding cycle interrupted
7] ; Err Puntatura non conforme ai parametri Spot welding is not in accordance with the
< impostati pre set parameters

Safety thermal alarm
Secondary overheating alarm
Overvoltage alarm

Undervoltage alarm

Pressure failure or pressure drop in the
compressed air supply

The resistance welding circuit has been
accidentally short circuited

Studder overheating alarm
Phase failure alarm

Clamp overheating alarm
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(GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or
manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched
CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive
1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from
improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva
qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia,
dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo
secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di
consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed
indiretti.

(F) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de matériel ou
d'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie,
doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la
directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du
bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute
responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller tibernimmt die Gewahrleistung fir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter
Materialqualitédt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein.
Werden Maschinen zuriickgesendet, muR dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlie®end per FRACHTNACHNACHNAME
wieder zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgdter fallen, und nur dann,
wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gultig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung
bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuRerdem wird jede Haftung flr direkte und indirekte
Schaden ausgeschlossen.

(E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucién de las piezas que se deterioren por mala calidad
del material y por defectos de fabricacién en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas
entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se
consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si
esta acompafado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas,
se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(P) GARANTIA
Aempresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituigdo das pegas que porventura se deteriorarem
devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagéo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas
devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgdo, a quanto estabelecido, as
maquinas que sao consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia
tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo imprépria, adulteragdo ou descuido, sdo
excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit
van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde
machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de
machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat
is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten
uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(DK) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet
eller fabrikationsfejl i lebet af de ferste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes
FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa
betingelse af at de szelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedleegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes
forkert anvendelse, manipulering eller skadeslgshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(SF) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden
sisélld koneen kayttéénottopaivasta, mika iimenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne
palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC
mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata
vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.

(N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfare gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil
som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden, skal skikkes
FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifglge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de
selgesien av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er
utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter
idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, dven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas
tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som réknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och d& enbart om de
har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller
vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren franséger sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(GR) EITYHZH
H KaTaokeuaoTIKA eTalpia eyyudTal TNV KaAr AEITOUpYia TV PNXavwy Kol JEOUEUETAI va EKTEAETEI DWPEAV TNV AVTIKATAGTAON TUNUATWY O€ TTEPITITWAN PO0PAG TOUG ECAITIOG KAKNG
TTOI6TNTOG UAIKOU 1 EATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 unvwv attd Tnv nuepopnvia 8éong o€ Aeitoupyiag Tou pnxaviuatog emReRaiwpévn atrd 1o moToTroInTIKG. Ta unXavAuaTa
TTOU ETTIOTPEPOVTAI, akOUa Kal av gival o€ eyyunon, 8a otéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kai 8a emoTpépovtal pe £6oda NMAHPQTEA ZTON MNMPOOPIZMO. EgaipolvTal atmd Ta
OpIJOPEVA TA UNXAVAPOTA TTOU ATTOTEAOUV KATAVOAWTIKG ayaBd cUppwva pe Tnv eupwtraikr) odnyia 1999/44/EC pévo av TwhouvTal o€ KpATn péAn Tng EE. To mioTotoinTiké
€yyunong 10x0el uévo av ouvodeUETal aTTO ETTIONMUN ATTOdEIEN TTANPWHNAG ) aTTddEIgn TTapaAafig. Evdexoueva TTpoBARUaTa OPEINGUEVA OE KAKA XPron, TTapatroinon r auéAEia,
aTTokAgiovTal aTTo TNV £yyUNON. ATTOPPITITETAI, ETTIONG, KAOE UBUVN yia oTToladrTToTE BAGRN duean A €pean.
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(RU) FAPAHTUA
KomnaHus-nponssoguTerb rapaHTUpyeT Xopollylo paboTy malumHHoro obopyaoBaHusi U 06si3yetcs GecrnnatHo NMpou3BecTy 3aMeHy 4YacTeid, MMEIOLWMX HeWUCrnpaBHOCTHU,
ABMBLUMECS CMeACTBMEM NIOXOro kavyecTBa MaTepuana unu aedektoB NpousBoACTBa, B TedeHun 12 mecaueB ¢ gaTbl Mycka B 9KCNyaTaumio MalMHHOro obopyaoBaHus,
NpoCTaBreHHON Ha cepTudukate. BosBpalleHHoe 06opyaoBaHue, Aaxe HaxoasLweecs noa AeCTBMEM rapaHTUM, AOMKHO ObiTb HanpasneHo Ha ycnousix MOPTO ®PAHKO u
6yneT Bo3spawieHo B YKABAHHOE MECTO. M3 oroBopeHHOro Bbille UCKIYaeTCcs MaluMHHoe obopydoBaHue, cuuTarlleecs ToBapamMu notpebneHus, B COOTBETCTBUM C
eBponerickon ampektusoi 1999/44/EC, TonbKo B TOM Criyvae, ecriv oHv 6binm npoaaHbl B rocyfapcTeax, Bxoasiwmx B EC. FapaHTUiiHbIN cepTudmkaT cunTaeTcsl 4eNCTBUTENbHBIM
TOMNbLKO MPW YCMOBUM, 4TO K HEMY NpuUnaraeTcs ToBapHbIN Yek UMK TOBapOCOMNpoBoAMTENbHAsS HaknaaHas. HencnpaBHOCTH, BO3HUKLLME M3-3a HEMPaBUIIbHOTO UCMONb30BaHMS,
nop4un nnun HebpexHoro obpalleHnsi, He NMOKPbIBAIOTCSA AeCTBUEM rapaHTUm. [lononHMTENbHO NPOU3BOANTESNL CHUMAET ¢ cebs ntobyto OTBETCTBEHHOCTbL 3a Kakow-nmbo npsimoi
UIN Henpsimon yuep6.

(H) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerii izemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint gyartasi
hibabdl erednek a gép tizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhatd napjatol szamitott 12 honapon bellil. A cserélendé alkatrészeket még a jotallas keretében is
BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC
iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiinek, s az EU tagorszagaiban kerlltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitélevél mellékletével
érvényes. Anem rendeltetésszeril hasznalatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfelel6 gondossaggal valé kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba
barminem felel6sségvallalas minden kozvetlen és kdzvetett karért.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitd a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului
sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie,
se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei
europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de figsa de livrare.
Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijent este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata
de toate daunele provocate direct siindirect.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sig do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych
w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na
warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrdcone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra
konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaly sprzedane w krajach czionkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wylacznie, jezeli
towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.

(CZ)ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilt opotfebovanych z divodu $patné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12
mésicu od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje atoiv zaruéni dob& musibytodeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny
na NAKLADY PRIJEMCE. Na zékladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v
¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je pfedlozen spolu s Uétenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného
poskozeni nebo chybéjici pé€e nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.

(SK) ZARUKA
Vyrobca ruéi za spravnu cinnost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12
mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaruénom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM
POSTOVNYM a budl vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zéklade dohody vynimku tvoria stroje spadajlce do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za
predpokladu, Ze boli predané v &lenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predioZeny spolu s Gétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajtice z
nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatoénej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame Skody.

(SI) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplaéno zamenijal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji
vroku 12 mesecev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi e zanje Se velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroske stranke in bodo na
stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potroSnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le €e so bili prodani v drzavi €lanici EU. Garancijsko potrdilo je
veljavno le, ¢e sta mu prilozena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega
proizvajalec zavraa odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.

(HR/SCG ) GARANCIJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSte¢eni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih greSaka, u roku od 12
mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troskova prijevoza. Iznimka su
strojevi koji se vracaju kao potro$ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je
popracéen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno
odri€e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél
konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir
bus sugrazinti atgal PIRKEJO lé$omis. I$imtj auk$&iau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali biti laikomi plataus vartojimo prekémis
bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai,
susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(EE) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide téttu, 12 kuu
jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupéevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende
tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba
kategooriasse ja ainult siis, kui miiiidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi kittetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hélma riknemisi, mis on pdhjustatud
seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste vdi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspé&ju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razo$anas defektu dé| 12 ménesu laika kops
sertifikata noraditad masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nositamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosuta saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs
tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma,
ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas
izmantoSanas, noteikumu neievéroSanas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma raZotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

(BG) TAPAHUMA
dupmata npon3BoaMTEnN rapaHTvpa 3a 4o6POTO DYHKLMOHNPaHe Ha MaLLMHWUTE U ce 3adblhkasa Aa U3BbpLun 6e3nnaTHo nogMsiHaTa Ha YacTu, KOUTO ca ce MOBPEAUnU, 3apaam
HekaueCTBEH MaTepuan unu NnpousBoACcTBeHn AedekTu, Ao 12 Mecela OT AaTaTta Ha nyckaHe B AeiCTBIe Ha MalumHaTa, loka3aHa C rapaHUMoHHa kapTa. BbpHatnte MawwmHm,
[opu 1 B rapaHumsi, Tpsabea fa 6baat nanpateHu cbe SAMJTATEH MPEBOS3 v we 6baat BbpHatv ¢ HANNOXKEH MIATEX. C n3knioYeHne Ha MallMHUTE, KOMTO ce cumTar 3a
OBWKMMO MMYLLECTBO 3a NMOCTOSIHHO MOM3BaHe, KaKTo e yCTaHOBEHO OT eBponenckata avpektvea 1999/44/EC, camo ako MaluvHUTE ca NpoAaBaHW B CTPAHWU YNEHKU Ha
EBponeiickusi cblos. MapaHuMoHHaTa kapTa e BanuaHa, caMo ako e NpuapyxeHa oT duckaneH 60H nnv pasnucka 3a goctaska. HepegHocTuTe, npomaTnyalyym ot nolua ynotpeba
U HeGPEXHOCT, ca U3KIYEeHN OT rapaHumsTa. OCBeH TOBa Ce OTKIOHSBA BCSIKakBa OTFOBOPHOCT 3@ AUPEKTHU UMM UHOVPEKTHU LLETU.
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GB CERTIFICATE OF GUARANTEE RU FAPAHTUMHBIAN CEPTUDUKAT
I CERTIFICATO DI GARANZIA H GARANCIALEVEL

F CERTIFICAT DE GARANTIE RO CERTIFICAT DE GARANTIE
D GARANTIEKARTE PL CERTYFIKAT GWARANCJI

E CERTIFICADO DE GARANTIA Ccz ZARUCNILIST

P CERTIFICADO DE GARANTIA SK ZARUCNY LIST

NL GARANTIEBEWIJS Sl CERTIFICAT GARANCIJE
DK GARANTIBEVIS HR/SCG GARANTNILIST

SF TAKUUTODISTUS LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
N GARANTIBEVIS EE GARANTIISERTIFIKAAT

S GARANTISEDEL LV GARANTIJAS SERTIFIKATS
GR MMIZTOIOIHTIKO EITYHZHZ. BG FAPAHLUUOHHA KAPTA

MOD./MONT/MOf,./ URLAP/MUDEL / MOZEN / $t/ Br.

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum - E Fecha de compra - P

Data de compra - NL Datum van

aankoop - DK Kabsdato - SF Ostopaivamaéra N Innkjepsdato -

S Inképsdatum - GR Huepopnvia ayopde. - RU [arta npopgaxu - H Vasarlas kelte - RO Data
achizitiei - PL Data zakupu - CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - S| Datum nakupa -

NR./APIOM/ E./ C./HOMEP:

HATIOKYTIKATA

HR/SCG Datum kupnije - LT Pirkimo data - EE Ostu kuupéev - LV Pirk§8anas datums - BG JATA

GB Sales company (Name and Signature) Forhandler (Stempel og underskrift) Sl Prodajno podjetje (Zigin podpis)

| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) Aterforsaljare (Stdmpel och Underskrift) HR/SCG Tvrtka prodavatelj (Pecatipotpis)

F Revendeur (Chachet et Signature) GR Katdomnpa moknone  (Xdpayida kar vmoypadr) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
D Héndler (Stempel und Unterschrift) RU WTAMMOMNOANUCL (TOPrOBOIO NPEAMPUATUA) EE Edasimugi firma (Tempel ja allkiri)

E Vendedor (Nombre y sello) H Eladas helye (Pecsét ésAlairas) Lv |zplatitajs (Zimogs un paraksts)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) RO Reprezentant comercial ($tampila si semnatura) BG MPOOABAY (Moanuc n Meuar)

NL Verkoper (Stempel en naam) PL Firma odsprzedajaca  (Pieczec¢iPodpis)

DK Forhandler (stempel og underskrift) cz Prodejce (Razitko a podpis)

SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) SK Predajca (Peciatka a podpis)

The product is in compliance with:

Il prodotto & conforme a:

Le produit est conforme aux

Die maschine entspricht:

Het produkt overeenkomstig de

El producto es conforme as:

O produto & conforme as:

At produktet er i overensstemmelse med:

Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:
At produktet er i overensstemmelse med:

Att produkten ar i dverensstammelse med:

To Trpoidveival KATAOKEUAOUEVO CUUQWVA JE TN:
3asBnsieTcs, YTO U34enme COOTBETCTBYET:

A termék megfelel a kdvetkezdknek:

Produsul este conform cu:

Produktas atitinka:
Toode on kooskodlas:
Izstradajums atbilst:
[MpoaykTbT OTroBaps Ha:

Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:

Vyrobok je v sulade so:
Vyrobek je ve shodé se:
Proizvod je v skladu z:

Proizvod je u skladu sa:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE -
RICHTLIJN - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV -
DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA
OAHTIA - AUPEKTUBE - IRANYELYV - DIRECTIVA -
DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA -
SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI
- QAUPEKTUBA HA EC

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE -
RICHTLIJN - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV -
DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIREKTIV -
KATEYOYNTHPIA OAHTIA - AUPEKTUBE - IRANYELV
- DIRECTIVA - DYREKTYWA - SMERNICOU -
NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI - DIREKTYVA, -
DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - AUPEKTUBA HA EC

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE -
RICHTLIJN - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV -
DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA
OAHTIA - AUPEKTUBE - IRANYELYV - DIRECTIVA -
DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA -
SMERNICI - DIREKTYVA, - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI -
AWPEKTUBA HA EC

MD 2006/42/EC + Amdt LVD 2006/95/EC + Amdt EMC 2004/108/EC + Amdt
STANDARD STANDARD
EN 50063 EN 62135-2






