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) Spot welders

p Puntatrici

) Postes de soudage par points

) PunktschweiBmaschinen

p Soldadoras por puntos

p Aparelhos para soldar por pontos

p Puntlasmachines

p Punktsvejsemaskinens

) Pistehitsauskoneet

P Punktsveisemaskiner

) Haftsvetsar

p Movreg
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> Ponthegeszté

) Aparat de sudurd in puncte

) Spawarka punktowa

) Bodovaéka

) Bodovacka

) Toékalnik

) Stroj za toékasto varenje

P Taskinio suvirinimo aparatas

P Punktkeevitusmasin

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

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

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

LEGE DER G HREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A

LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGAC ON Y PROHIBICION ZAKAZOM.

LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E PROIBIDO. Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN

LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD PREPOVEDANO.

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

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

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

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

I\EZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YNOXPEQZHZ KAI AMTATOPEYZHS. Lv BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.

FEI-EéA OJIOB BE3OMNACHOCTW, OBA3AHHOCTU U 3AMNPETA. | BG JNE H,ﬂ HA 3HALIMTE 3A OMACHOCT, 3A0bIDKUTENTHU U 3A
LY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI. 3ABPAHA.

LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE /
DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE
CHOQUE ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - E FOR ELEKTRISK STED SAHKOISK N VAARA - FARE FOR ELEKTRISK ST@T - FARA FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOZ
HAEKTPOMAHZIAX - OMACHQCTL MOPAXEHUA SHEKTPM‘-IECKVIM TOKO MUTES VESZELYE - PERICOL, DE ELECTROCUTARE - NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU
ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM EZPECENS TVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - OPASNOST

STRUJNOG UDARA -ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT ELEKTROSOKABISTAMIBA OI'IACHOCTOTTOKOBY,ClAP

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO
HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK - FAREP. JSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISER@YK - FARAFOR
FRAN SVETSNING - KINAYNOZ KAHN% ZYFKOMHZHZ ONACHOCTb [IbIMOB CBAPKM - HEGESZTES KO ETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE
SUDURA NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVARNOST VARILNEGA DIMA -
:?KQ;S\E'JSSL?ED DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMUY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONMACHOCT OT NMYLUEKA NPU

DANGER OF EXPLOSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAQ - GEVAAR ONTPLOFFING -
SPRANGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKS LOSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOX EKPHZHZ - OTACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE
EXPLOZIE - NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO
PAVOJUS -PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - ONACHOCT OT EKCNNO3UA.

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI PORT DES VETEMENTS DE PRQTECTION OBLIGATOIRE DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IS T-OBLIGACION DE LLEVAR OB IGATO VESTUARIO DE P AO - TBESCHERMENDE KLEDIJ TE
DRAGEN PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - SUOJAVAATETUKSEN YTTO PAKOLLISTA FORPLIKTELSE A BR E VERNETﬁY OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYD AGG - YIOXPEQZH NA ®OPATE NPOZTATEYTIKA ENAYM - QBA AHHOCTI: HAOEBATb 3ALUMTHYIO OOEXAY - VED RUHA HASZNALATA KOTELEZ FOLOSIREA
IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATQRIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - POVINNE POUZITIE OCH YCH
PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSERIIETUST PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3SAIbIDKUTENHO HOCEHE HA NPEANA3HO OBJEKNO.

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT OBLIGACI N DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCI N - OBRIGAT RIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMEERE

NDSCHOE TE DRAG N L AT BRU BESKYTT LSES DSKI OJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANS
OBLIGATORISKT ATT BARA S| SH D KAR - I'IOX E FIPOZTATEYTIKA FANTIA OBA3AHHOCTb HAOEBATbH 3ALHV_|TH|;IE MEPYATKU - VEDOKESZTYU
ZNALATA KOTELEZ FOLOSIREA MANU ILOR DE PROTECTIE OBLIGAT - NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC -
PO\LINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZASCITN KAVICE OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES

PIRSTINES - KOHUSTUSLIKKANDA KAITSEKINDAID PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS SAABIMKUTENHO HOCEHE HA NMPEANA3HU PBHKABULIN.

DANGER OF FIRE - PERICOLOINCENDIO RISQUEDINCENDIE BRANDGEFAHR - PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO DE INCENDIO - GEVAAR VOOR BRAND - BRANDFARE - T, LIPALON
VAARA - BRANNFARE - BRANDRISK - KINAYNOZ [JYP| Z - ONACHOCTh MOXAPA - TUZVESZELY - PERICOL DE INCENDIU - NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - NEBEZPECI POZARU
-NEBEZPECENSTVOPOZIARU NEVARNOSTPOZARA OPASNOSTOD POZARA - GAISRO PAVOJUS - TULEOHT - UGUNSGREKA BISTAMIBA - OMACHOCT OT NOXAP.

DANGER OF CRUSHING UPPER LIMBS - PERICOLO SCHIACCIAMENTO ARTI SUPERIORI - RISQUE D'ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS - QUETSCHGEFAHR FUR DIE
OBEREN GLIEDMASSEN -PELIGRO DE APLASTAMIENTO DE LOS M ROS SUPERIORES - PERIGO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUP ORES GEV/ VOOQR
VERPLETTING BOVENSTE LEDEMATEN - FARE OR FASTKLEMNING AF DE ﬂVRE LEMMER YLARAAJOJEN PURISTU ISVAARA - FARE FOR A LEMM NE RI K FOR
MNING E RE _EXTREMITETERNA - KINAYNOZ ZYNOAIY QON - ONACHOCTb PA3&IABHVI HUA BEPXHUX % EUN % I1
SSZENYOM NAK VESZ LYE - PERICOL DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE NIEBEZPlECZENST (o] ZGNIECENIA KONCZYN RNYCH NEBEZPEC PRITLACEN
HORNICH KONCETIN - NEBEZPECENSTVO PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN - NEVARNOST ZMECKANIN ZGQRN UDOV - OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA -
¥§PSHUJ_}EI P?AAMIFILIIIIT{H SUSPAUDIMO PAVOJUS - ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT - AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS BISTAMIBA - ONACHOCT OT NPEMA3BAHE HA

DANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES - VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE QUEMADURAS - PERIGO DE QUEIMADURAS - GEVAAR VOOR
BRANDWONDEN - FARE FOR FORBRANDINGER - PALOVAMMOJEN VAARA - FARE FOR FORBRENNINGER - RISK FOR BRANNSKADA - KINAYNOZ EFKAYMATQN - ONACHOCTb
0XXOIOB - EGESI SERULES VESZELYE - PERICOL DE ARSURI - NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - NEBEZPECi POPALENIN - NEBEZPECENSTVO POPALENIN - NEVARNOST OPEKLIN
-OPASNOST OD OPEKLINA - NUSIDEGINIMO PAVOJUS - POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - ONTACHOCT OT U3rAPAHUA.
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DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD - PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI - DANGER CHAMPS MAGNETIQUES INTENSES - GEFAHR STARKER MAGNETFELDER - PELIGRO
CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - PERIGO POS M. ETICOS INTENSOS - GEVAAR INTENSE MAGNETISCHE VELDEN - FARE STARKE AGNETISKE FELTER -
VOIMAKKAIDEN MAGNEETTIKENTTIEN VAARA RE FOR IN]'ENSIVE MAGNETISKE FELT - RISK F R INTENSIVA MAGNETF LT KINAYNOZ ENTONQN HAEKTPOMAINHTIKQON
MNEAIQN - ONACHOCTb UHTEHCUBHbBIX MAFHV[THbIX MNOJEMW - INTE AGNESES MEZ LYE - PERICOL CAM AGNETICE TENSE - NIEBEZPIECZENSTW
SILNYCH POL MAGNETYCZNYCH - NEBEZPECI INTENZIVNICH MAGNETICKYCH POLI - NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH MAGNETICKYCH POLI - NEVARNOST MOCNIH
MAGNETNIH POLJ - OPASNOST OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS - OHT - TUGEVAD MAGNETVALJAD - SPECIGA
MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - ONMACHOCT OT CUNNHU MATHUTHU NONETA.

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -
PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES IGO E RADIACOES NAO IONIZANTES - GE VAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IK E-IONISERENDE STRALER -
IONISOI MATTOMAN SATEILYN VAA FARE UJONISERT STRALNING FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOZ MH IONIZONTQN AK BOAION - ONTACHOCTb HE
NOHU3UPYIOLLEW PA I/lA 1A - NEM INOGEN SUGARZ - PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJ CYM - NEBEZPECI
NEIONIZUJICIH ZA EBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ARI DENIA -N RNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMOPAVOJUS MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSAIZSTAROJUMABISTAMIBA OMNACTHOCT OT HE MOHU3UPAHO OBJTbYBAHE.

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE -
VAARA - NERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA - FENIKOZ KINAYNOZ, - OBLUIAA ONACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICQL GENERAL - OGOLNE
E%E?EﬁFéEAC%EENLLSl;VC\;%A(\:/?EggFﬁNE NEBEZPECI -VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA

WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION ORGANOS EN
MOVIMIENTQO - CUIDADO QRGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET ORGANEN IN BEWEGI G - PAS PA DELE | BEV. GELS VARO LIl KUVIAOSIA ADVARSEL: BEVEGELIGE DE|
VARNING FOR ORGAN | R RELSE I'IPOZOXH OPFANA ZE KINHZH - BHUMAHUE, YACTU BJJBVI)KEHMVI VIGYAZAT: LKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - ATENTIE PIESE N
MISCARE - UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - POZOR NA POHYBUJICI SESOUCAS -POZOR OHY] BUJUCESASUCASTI POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - POZOR DIJELOVI
UPOKRETU - DEMESIO'JUDANCIO DETALES - TAHELEPANU’LIIKUVADMASINAOSAD UZMANIBU KUSTIGASDAI,AS BHI/IMAHI/IE,U,BVI)KELLIVICEMEXAHM3MI/I

EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALIPROTETTIVI - P RTDESLUNETTESDEPROTECTIONOBLIGATOIRE DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE
ISTPFLICHT OBLIGACI N DE USAR GAFAS DE PROTECCI N OBRIGAEAODEVESTIR CULOSDEPROTECGAO VERPLICHTDRAGEN N BESCHERMENDE BRIL - PLIGTTILAT

VENDE KYTTELSESBRILLER - SUO. DE ATORISK A H A SEG VERN, ILLE OBLIGATORISKT ATT DA
SKY DSG AS GON - YNOXPEQZH NA d)OPA I'IPOZTETEYTIKA I'YAAIA - A3AHH CTb HOC Tb 3ALL|,MT E OYKM - VI D SZEM VEG VJSELETE KOTELEZ ESTE
OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - NAKAZNOSZENIAOKULAROWOCHRONNYCH POVINNOSTPOUZIVANIOCHRANNYCH BRYLI - POVINNOSTPOUZIVANIA
OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - KOHUSTUS
KANDA KAITSEPRILLE - PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - 3SA0BIIXUTENHO A CE HOCAT NPEAMA3HU O4YUNA.
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WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY OBBLIGO PROTEZIONE DELL’UDITO - PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT -

OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - OB IGA ORIO PROTEGER O OUVIDO - VERPLICHTE OORBESCHERMING PLIGT TIL AT ANVENDE HQREVAERN - KUU LOSUOJAUS
PAKOLLINEN - FORPLIKTELSE A BRUKE H@R - OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - YT EQXH NPOZITAZIAZ AKOHZ - OB! HOCTb 3Al VI ATb CIyX -
HALLASVEDELEM KOTELEZO - PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE NAKAZ OCHRONY SLUCHU - POVINNOST OCHRANY SLUCHU - POVINN, OCHRAN SLU - OBVEZNA

UPORABA GLUSNIKOV - OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID -
PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS -3AOBITKUTENHO IA CE HOCAT NPEANA3HU CPEICTBA 3A CNTYXA.

NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER Z| ITT_VERBOTEN - PROHIBIDO ESO A P ONAS NO AUTORIZADAS - PRQIBI% O DE ACESSO AS PESSOAS NAO A TORIZADAS -
TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSO EN ADGANG FORBUDT FOR_UVEDKOMMENDE - PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - PERSONER SOM IKKE ER
AUTORISERTEMAIKKE HAADGANG TIL APPARATEN - TILLTRADEFD ETFCRICKEAUKTORISERADEPERSONER AI'IAI'OPEYZH NPOZBAZHZ ZE MH EI'IITETPAMENAATOMA
-3A A AOCTYNA NOCTOPOHHUX JINL, - FEL NEM JOGOSI OTT SZEM SZAMARA S A BELEPES - ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS -
ZAKAZ D TE OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM_ - ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA
AIZLIEGTA -3ABPAHEH EAOCTBbMbT HA HEYMBJIHOMOLLEHU NTULIA.




WEARERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - VIETATO L’'USO DELLA PUNTATRICE Al PORTATORI DI
APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION INTERDITE DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS AUX PORTEURS D'APPAREILS MEDICAUX
ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES - TRAGERN VON ELEKTRISCHEN ODER ELEKTRONISCHEN LEBENSERHALTENDEN GERATEN IST DER UMGANG MIT DER
PUNKTSCHWEIRMASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES -
PROIBIDO O USO DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE EQUIPAMENTOS ELECTRICOS E ELECTRONICOS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE
PUNTLASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER
LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN - PISTEHITSAUSLAITTEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILTA, JOTKA
KAYTTAVAT ELINTOIMINTOJEN KANNALTA TARKEITA SAHKO- JA ELEKTRONILAITTEITA - BRUK AV PUNKTESVEISEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED LIVSVIKTIGE
ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA
HAFTSVETSEN - AMAFOPEYZH XPHEHE THE MONTAZ SE ATOMA NOY ®EPOYN HAEKTPIKEE KAl HAEKTPONIKES SYSKEYEZ ZQTIKHE ZHMAZIAS - UCTOJIb30BAHUE TOYEYHOM
KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MAILLWHbI 3AMNPELLAETCA NIOAAM, UMEIOLUMM HEOBXOAUMBIE ANA XWU3HU SNEKTPOHHLIE UMW ANEKTPUYECKUE MPUBOPLI - TILOS A
PONTHEGESZTO HASZNALATA AZON SZEMELYEK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBE ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEULTETVE - SE
INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $| ELECTRONICE VITALE - ZAKAZ UZYWANIA
SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCHA
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - ZAKAZ POUZIVANIA BODOVACKY OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI -
PREPOVEDANA UPORABA TOCKALNIKA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA ZA
TOCKASTO VARENJE OSOBAMA KOJE NOSE ZIVOTNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - SU TAS KINIO SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTROS IR ELEKTRONINIAIS |TAISAIS - PUNKTKEEVITUSMASINT El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - ELEKTRISKO VAl ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINASANAS APARATU -
3ABPAHEHA E YOTPEBATA HA ATMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE HA HOCUTENW HA ENEKTPUYECKWU U ENEKTPOHHU MEQULIMHCKN YCTPONCTBA.

PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - VIETATO L’'USO DELLA PUNTATRICE Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - UTILISATION
INTERDITE DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER
PUNKTSCHWEISSMASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - PROIBIDO O USO DO APARELHO
PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - HET GEBRUIK VAN DE PUNTLASMCHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN
- DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN - PISTEHITSAUSLAITTEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN
KANTAJILTA - BRUK AV PUNKTESVEISEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA
HAFTSVETSEN - AMATOPEYETAI H XPHZH THZ MONTAZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEZ NMPOXZOHKEZ - UCMOJIb3OBAHUE T0‘~IELIH”017I KOH"I'AKTHOI7I QBAPO‘-IHOVI MALUWHbI
3ANPELLAETCA NntoasM, UMEIOLLUMM METATINTMMECKUE NPOTE3bI - TILOS A PONTHEGESZTO HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - SE INTERZICE
FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - ZAKAZ UZYWANIA SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM
PROTEZY METALOWE - ZAKAZ POUZITI BODOVACKY NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - ZAKAZ POUZITIA BODOVACKY OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - PREPOVEDANA
UPORABA TOCKALNIKA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA ZA TOCKASTO VARENJE OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU TASKINIO
SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - PUNKTKEEVITUSMASINAT El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
METALLPROTEESE - CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINASANAS APARATU - 3AEPAHEHA E YMOTPEBATA HA AMAPATA 3A TOYKOBO
3ABAPABAHE HAHOCUTENIMHA METAITHU NPOTE3N.

DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTIMETALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE
PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO
LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - HET IS VERBODEN
METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BAERE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - METALLISTEN
ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT
BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - AMAFOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MATNHTIKEE NAAKETES - 3AMPELIAETCS
HOCUTb METANIMYECKUE NPEAMETbI, YACbI UM MATHUTHBIE MIIATbIIO - TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE
INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR S| A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH -ZAKAZ NOSENIKOVOVYCH PREDMETU, HODINEK AMAGNETICKYCH KARET -ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK AMAGNETICKYCH KARIET
- PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - DRAUDZIAMA
PRIE SAVES TURE TIMETALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JAMAGENTKAARTE - IRAIZLIEGTS VILKT
METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAITHU MPEAMETW, YACOBHMULM U MATHUTHU CXEMMW.

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - DER GEBRAUCH
DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - HET GEBRUIK IS
VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA
HENKILOILTA - BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONERATTANVI"\NDAAPPARATEN - AMATOPEYZH XPHZIHZ
ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - UCNOJIb30BAHUE 3ANPELLUAETCSA NIOAAM, HE UMEIOLLINM PASPELLUEHWUSA - TILOS AHASZNALATAAFEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA
- FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANYM OSOBAM - ZAKAZ
POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS
DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU- 3ABPAHEHO E
MNON3BAHETO OT HEYNbJIHOMOLLEHU NULLA.
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Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as
solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - Simbolo che indica la raccolta separata delle
apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di
rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut
éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte
Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgeman dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfalten
festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por
separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino
de dirigirse alos centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a
obrigacao de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - Symbool dat
wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde
vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske og elektroniske
apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret
indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerayksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eikd vilittda laitetta kunnallisena sekajitteend. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen & ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til
autoriserte oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anviandaren far inte sortera
denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZouBoAo Trou deixvel Tn
SiapopoTroinuévn oUAAOYN TWV NAEKTPIKWYV KIA NAEKTPOVIKWV CUOKEUWYV. O XpROTNG UTroXpeoUTal VO PNV S1I0XETEUEI OUTH TN CUOCKEUR GOV MIKTO
oTEPES AOTIKO ATTOBANTO, AAAG VO aTTEUBUVETAI O€ EYKEKPIPEVA KEVTPA OUAAOYNAG. - CUMBON, yKa3blBaloLWMi Ha pa3aenbHbI COop 3neKTpU4eckoro n
aneKkTpoHHoro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbiOpacbiBaTh AaHHOe 060pyAOBaHUE B Ka4eCcTBE CMELLaHHOro TBepAoro 6LIToBOro
oTxopaa, a 06s3aH obpawaTbcsa B crneuManuampoBaHHble LeHTpbl c6opa oTxonoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések
szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre
engedéllyel rendelkez6 hulladékgyiijté kozponthoz fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul
este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. -
Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadow
miejskich stalych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici
separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. UZivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale
obratit se s nim na autorizované sbérny. - Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat’
toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit' ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacuje loéeno zbiranje
elektricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavrecéi kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na
pooblaséene centre za zbiranje. - Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektriénih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat
kao obic¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir
elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atliekuy, bet privalo kreiptis j specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis tdhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on pé6rduda volitatud
kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no
citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparaturu municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat to
pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - CuMBON, KOMTO O3HayaBa pa3fenHO CbOupaHe Ha enekTpuyeckaTa M eneKTPOHHa anapartypa.
MonsBaTenAT ce 3agbmkaBa Aa He U3XBLPNA Ta3u anapaTypa KaTo CMeceH TBbpA oTnagbk B KOHTEMHEpUTe 3a CMeT, NOCTaBeHM OT o6lMHaTa, a
TpsOBa Aa ce 06 bpHe KbM crieLmanu3mpaHuTe 3a ToBa LIEHTPOBe.
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BHMUMAHUE! NEPEQ TEM, KAK UICNOJNb30BATb MALLUUHY, BHUMATEJIbHO NPOYUTATb PYKOBOACTBO MOJIb3OBATEA!
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HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

A INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD ........ocouerrererirsersirssssissssssessssaserssens s. 41 m
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A [[]] QAHIEE XPHEHE KAl EYNTHPHEHE ..oooovsosvesossesossesosessissesoseoses s ocA. 49 @
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A NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJE.........cooveveverersrsrsesesesesssesssssesssesssens str. 77

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

A m UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANUJE .........uueeeeeieeeecccsienes cvsennnns str. 81

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!
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DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!
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APPLIANCES FOR RESISTANCE WELDING FOR INDUSTRIAL AND
PROFESSIONAL USE

Note: In the following text the term “spot-welder” will be used.

1. GENERAL SAFETY RULES FOR RESISTANCE
WELDING

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

AN

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

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

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

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

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

When connecting the welding cables or carrying out any routine maintenance
operation on the arms and/or electrodes the spot-welder should be switched
off and disconnected from the power supply.

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

Ve WA/

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

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

Do not weld on pressurised containers.

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

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

WOO®

Always protect the eyes with suitable eye protectors.

Wear protective gloves and clothing suitable for resistance welding work.
Noise levels: If the personal daily exposure level (LEPd) is found to be greater
than 85db(A) due to particularly intensive welding operations, wearing
personal protection devices is compulsory.

HIOTIC TSI

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

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

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

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

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

which spot welding machines are in operation.

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

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

Fasten the two spot welding cables (if present) as close together as possible.
Keep head and trunk as far away as possible from the spot welding circuit.
Never wind spot welding cables around the body.

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

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

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

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

Minimum distance:

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

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

- d=30cm (Fig. H)

- d=20cm (Fig. I)

Class A equipment:

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

Both the operating method for the spot-welder and the variability in shape and
size of the piece being welded make it impossible to provide integrated
protection against the danger of the upper limbs being crushed: fingers,
hands, forearm.

Therisk should be reduced by appropriate preventive measures:

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

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

Whenever the shape of the piece allows it, adjust the electrode distance so
that the stroke does notexceed 6 mm.

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

Unauthorised persons should not be allowed in the working area.

Do not leave the spot-welder unattended: in such a case it should be
disconnected from the power supply.

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

RISK OF TIPPING AND FALLING
- Place the spot-welder on a level horizontal surface that is able to support its
weight; confine the spot-welder to the support surface (when required in the
“INSTALLATION” section of this manual). Otherwise with inclined or uneven
floors or moveable supporting surfaces there is the danger of tipping.
Never lift the spot-welder unless explicitly required by the “INSTALLATION”
section of this handbook.




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

& PROTECTIONS

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

- Electrode replacement or maintenance

- Adjusting the position of the arms or electrodes
SHOULD BE CARRIED OUT WITH THE SPOT-WELDER SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROMTHE POWER SUPPLY.

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

Mobile system for resistance welding ("spot welder") with microprocessor digital
control.

This manual refers to two system versions in relation to their maximum output current:
3kA or 2.5kA (see technical information plate).

The machine can be used to carry out numerous specific operations in the car
bodywork sector, or other similar sectors (hot sheet working, spot working, etc.)

2.1 MAIN CHARACTERISTICS
Model 3kA:
- Automatic welding parameters selection;

- Quick couplings for the welding cables;
- Automatic detection of the inserted tool:

' : Pneumatic air puller gun.
bodywork.

- Line overcurrent limitation atinput (cos¢ input check).

: The "Studder" gun is used in all procedures that can be selected
using the key (3).

: Manual clamp. Opposed spot welding of sheets that can be
accessed from both sides.

Used to draw dents on vehicle

Model 2.5kA:

- "Studder" gun connected permanently to the machine;
- Choice of five different spot welding systems;

- Multilevel adjustment of the spot welding energy;

- Line overcurrent limitation at input (cos¢ input check).

2.2 STANDARD ACCESSORIES
-Model 3kA:

- Studdergun

- Cable with earth clamp.

- Extractor

-Various electrodes.

- Consumables box.

- Model 2.5kA:
- Studder gun.
- Cable with earth clamp.
- Extractor.
- Electrode for star washer.
- Starwasher.

For more detailed information please refer to the updated catalogue.

2.3 ACCESSORIES
-Model 3kA:
- Manual clamp with cable pair.
- Straight arm pairs with electrodes of different lengths and/or shapes for manual
clamp (see spare parts list).
- Manual "C" clamp with cables.
- Trolley.

-Model 2.5kA:
- Consumables box.
-Trolley.

For other accessories please refer to the updated catalogue.

3.TECHNICAL DATA

3.1 RATING PLATE (FIG.A)

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

the rating plate and have the following meanings:

1-Number of phases and frequency of power supply.

2- Power supply voltage.

3- Rated mains power with 50% duty cycle.

4- Mains power with permanent running (100%)

5- Maximum loadless voltage over electrodes.

6- Maximum current when electrodes are shorted.

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

8- Currentto secondary when running permanently (100%).

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

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

on the rating plate of the spot-welder itself.

3.20THERTECHNICAL DATA

General specifications

- (*)Power supply voltage and frequency : 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
or 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Enclosure protection rating: IP 22
(*) The spot welder can be supplied with a 400V or 230V power supply; check the correct
value on the technical information plate

3kA model
Input
- Max. spot welding power (S max): 16.2 kVA
- Nominal power at 50% (Sn): 4 kVA

- Delayed main power line fuses: 16 A (400V )/ 25A (230V)

Output

- Secondary no-load voltage (U, max): 54V
- Max. spotting current (I, max): 3 kA

2.5kA model

Input

- Max. spotting power (S max): 15.6 kVA
- Nominal power at 50% (Sn): 2.5 kVA
- Delayed main power line fuses: 10 A (400V) /16 A (230V)
Output

- Secondary no-load voltage (U, max): 6V

- Max. spot welding current (l,max): 2.5kA

WEIGHT OF THE SPOT-WELDER TAB.1.
4.DESCRIPTION OFTHE SPOT-WELDER
4.1. CONTROL PANEL (FIG.B1)

1- Spot-welding time key @ : for upward or downward correction, within preset
limits, of spot-welding time with respect to the preset (factory default) value.

2- “Thickness” key + : used to select the thickness of the sheet to be spot-
welded.

3-Key for selecting functions with the studder gun:
This only has any meaning when the studder kitis used:

Lega Spot welding: pins, rivets, washers, special washers using suitable
electrodes.

4

a'n : Spot-welding @ 4mm screws using a suitable electrode.

05:6 ;5
Spot-welding @ 5-6mm screws and @ 5mm rivets using a suitable
electrode.

AL :  Spot-welding single spots using a suitable electrode.

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

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

The spot-welder automatically adjusts the welding time according to the chosen
sheet thickness.

4-LED's for selection of tool being used

\ tﬁ :Manually operated clamp. Opposed spot-welding on sheets that
can be reached from both sides.

: "Studder” gun used for all procedures that can be selected with key (3).

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

motor vehicle bodywork.
5- % :

Indicator LED “spot-welder at work”.

Thermal safeguard warning LED.

Indicates that the spot-welder has been shut down due to overheating on
the output bars, the welding cables or the tool being used. Reset is
automatic when the temperature returns within the allowed limits.

7. Power supply indicator LED's :
v : Low power supply voltage (spot-welder under-powered).
(/7;\\
NS

>/ : Normal power supply voltage (spot-welder powered correctly).

/\\
OO . High power supply voltage (spot-welder over-powered).

A WARNING: When the power supply is abnormal, with the over- or under-voltage
LED's lit up and an intermittent beep, we advise switching off the spot-welder to prevent



itbeing damaged.

4.2 CONTROL PANEL (FIG.B2)
1- Spot welding operation selection key

Allows the user to select the different spot welding operations.
2-Spotwelding function LEDs:

N
L=zoM :Forthe spot welding of : plugs, rivets, washers, special washers with the
correct electrodes.

: Forthe spot welding of @ 4mm screws with the correct electrode.

: Forthe spot welding of @ 5mm screws with the correct electrode.

: For sheetdrawing with carbon electrode.

}c h msS e

: For sheets upsetting with the correct electrode.

3- Keys for adjusting the spot welding energy:
The spot welding energy value of each spot welding function can be varied using these
keys

4-Display:

Shows the energy level set between a limited interval of increasing or decreasing
numbers: each figure increase/decrease corresponds to a higher/lower energy level.
Shows any alarm signals (A1, A2, A3, A4).

5- g : "Spot welder operating"” signalling LEDs.

ol

: Thermal safeguard signalling LED (A1,A2).
Signals that the spot welder has stopped because of overheating at the
output bars. Resetting is automatic when the temperature returns within
the permitted limits.
The display (4) shows "A1" when the thermostat cuts in during normal
use, and "A2" when the thermostat cuts in because of a fault (in this
case switch off the machine and contact the technical support centre).

7- m/-E: Main power line signalling LEDs (A3, A4):

n

()

& : Low power line voltage (spot welder being undersupplied). The display (4)
shows "A4".

(32)

>/ Normal power line voltage (spot welder being supplied correctly).

(3.2

(S )

Qf/ : High power line voltage (spot welder being oversupplied). The display (4)

shows "A3".
ATTENTION: Ifsupply isirregular, the oversupply or undersupply LED is illuminated,

and you hear an intermittent beep, it is advisable to switch off the spot welder to avoid
damagingit.

5. INSTALLATION

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

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

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

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

5.3 POSITION

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

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

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

5.4 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

5.4.1 Warnings

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

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

neutral conductor connected to earth.

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

5.4.2 Plug and socket

Connect the power supply cable to a standardised plug (3P + G only two pins are
used: INTERPHASE CONNECTION!) of adequate capacity and prepare a power
outlet protected by fuses or by an automatic circuit-breaker; the appropriate earth
terminal should be connected to the (yellow-green) earth conductor of the power line.
The capacity and specifications of the fuses and circuit-breaker are given in the
paragraph on “TECHNICAL DATA”.

Should more than one spot-welder be installed, distribute the power cyclically among
the three phases in order to obtain amore balanced load; e.g.:

spot-welder 1: power supply L1-L2;

spot-welder 2: power supply L2-L3;

spot-welder 3: power supply L3-L1.

A WARNING! Failure to observe the rules given above will invalidate the (class

1) safety system provided by the manufacturer causing serious risks to people
(e.g.electric shock) and objects (e.g. fire).

5.5 CONNECTING THE MANUAL CLAMP AND STUDDER GUN WITH EARTH
CABLE (only for model 3kA - FIG. C)

- Connectthe DINSE plugs to their corresponding sockets.

Insert the control cable connector into its socket.

6. (SPOT) WELDING

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

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

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

Only for model 3kA:

When using the manual clamp (Optional), remember that the force exercised by the
electrodes during the spot welding can be adjusted using the knurled nut (Fig. D);
turn it clockwise to increase the force in proportion to the increase in sheet thickness
but make the adjustment that allows the clamp to close (triggering the corresponding
microswitch) with very little effort.

Between the electrodes, slide a shim equivalent to the thickness of the sheets;
ensure that the arms, brought together manually, are parallel and that the electrode
holders are centred (tips coincide).

If necessary loosen the arm locking screws to adjust the arms by turning them both or
moving them in either direction along their axis; on completion secure the locking
screws tightly.

6.2 ADJUSTINGTHE (spot-welding) PARAMETERS

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

Force exerted by the electrodes.

- Spot-welding current.

- Spot-welding time.

If without specific experience, it is advisable to carry out some spot welding tests using
sheets of the same quality and of the correct thickness for the work to be carried out.
Correct spot execution can be verified by draw testing the sample. If the kernel of the
welding point can be extracted from one of the two sheets, execution is correct.

Model 3kA (Fig. B-1):

The current and spot welding time parameters are automatically adjusted by selecting
the thickness of the sheets to be welded using the key (2). The spot welder automatically
sets the best welding time. The standard value (DEFAULT) of the spot time can be
modified using the key (1), but must remain within the pre-set limits. As an example,

with a low supply voltage (LED ( ) lit) it may be necessary to slightly increase the
732

spot welding time, and viceversa if the (\2¢

¢ ) LED is lit. This modification is possible at
alltimes, in order to satisfy specific requirem

ents.

Model 2.5kA (Fig. B-2):

The current and spot welding time parameters are set automatically when the required
spot welding function is selected using the key (1). The standard value (DEFAULT) of
the energy emitted during spot welding can be modified using the "+" and "-" keys (3) but
must remain within the pre-set limits.

6.3 PROCEDURE

@ STUDDER GUNr

WARNING!
To fit or release the accessories on the studder chuck use the two fixed hexagon
wrenches to stop the chuck turning.
When operating on doors and bonnets the earth bar MUST be connected to the
same part to prevent current passing through the hinges, and the bar must always
be set near the welding area (if the current has to travel over long distances this will
reduce the efficiency of the weld).
Spot-welding time is automatic and depends on which studder procedure has
been selected.

Connecting the earth cable:

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

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

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



Spot-welding the grommet for anchoring the earth terminal Q

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

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

Connecting the earth cable (through spot welding earth):

a) Bare the sheet as close as possible to the point where you intend to work,

cleaning an area corresponding to the contact surface of the earth hexagon.

b) Connect the earth terminal (threaded earth electrode and corresponding
threaded hexagon) to the eyelet terminal on the earth cable and lock it using the
nuts and washers supplied for this purpose.

Fit the electrode-holder rod and corresponding electrode into the gun chuck;

place both the earth electrode and the gun electrode in contact with the bared

sheetand carry out the spot-weld.

d) Tilt and turn the rod to detach the spot-welding electrode; use gentle force to
tighten up the earth hexagon manually so as to obtain a good contact with the
sheet.

c)

PAVAV,VA
Spot-welding screws, washers, studs, rivets Lzoh
Fit the appropriate electrode to the studder, insert the item to be welded and place it
on the sheet at the desired point; press the button on the studder: release the button

only after the presettime (green LED —g._ goes off).

Spot-welding sheets from one side only L (only for model 3kA)

Fit the appropriate electrode to the studder chuck (POS.6, FIG. E) pressing on the
surface to be welded. Press the button on the studder and only release it after the
presettime (LED -%— goes off).

WARNING!

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

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

1- Aperfectearth connection.

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

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

The top piece should never be thickerthan 1 mm.
The diameter of the electrode tip should be 2.5 mm.

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

When spot-welding, put the electrode on the sheet, exert slight pressure (3-4 kg).

Press the button, weld for the preset time and only then take the studder away.
Never weld more than 30 cm from where the earth bar is fastened.

Connectthe earth to the lower sheet.

4-
5-
6-

7-

8-
9-

Simultaneous spot-welding and pulling on special grommets Q

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

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

Heating and upsetting sheets /8%

Operation duration is set manually, being determined by how long the gun
pushbutton is kept pressed.

The intensity of the current for the 3kA model is regulated automatically according to
the thickness of the selected sheet, while the intensity of the 2.5kA model can be
regulated using the"+" and "-" keys on the panel (Fig. B-2).

Place the carbon electrode (POS.12, FIG. E) in the gun spindle and lock it with the
ring nut. Touch the previously bared area with the carbon tip and press the gun
pushbutton. Operate from the outside to the inside using a circular movement to
warm the sheet which, becoming work-hardened, will return to its original position.
To stop the sheet from becoming too work-hardened cover small areas at a time and
immediately wipe with a damp cloth to cool the treated zone.

Upsetting sheet metal /8%
In this position, working with the appropriate electrode, it is possible to flatten sheets
that have undergone localised deformation.

Jogged spot-welding (Patching ﬂ only for model 3kA)

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

to rustorother causes.

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

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

be welded is clean and free of grease and paint.

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

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

welder.

N.B.: The spot-welder regulates work and pause time automatically according to the

selected sheet thickness. When working exert slight pressure (3-4 kg) and follow an

ideal line 2-3 mm from the edge of the new piece being welded.

To achieve good results:

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

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

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

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

Locking on and pulling grommets

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

Locking on and pulling pins

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

Spot welding and drawing on sheets

Put the tie rod complete with hammer and electrode in the gun, then place it against
the sheet at the required point. Press the gun pushbutton: release the pushbutton
afterthe settime (GREEN LED —=—switches off) and start drawing.

When finished, tilt and rotate the rod to remove the welding electrode, which can be
used again.

7. MAINTENANCE

A WARINING! BEFORE CARRYING OUT ANY MAINTENANCE OPERATION

MAKE SURE THE SPOT-WELDER HAS BEEN SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROMTHE MAIN POWER SUPPLY.

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

ROUTINE MAINTENANCE CAN BE CARRIED OUT BY THE OPERATOR
- adjustment/reset of electrode tip diameter and profile;

- electrode alignment checks;

- efficiency checks on cables and gun.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE SPOT-WELDER PANELS AND

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

If checks are made inside the spot-welder while it is live, this may cause serious
electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to direct
contact with moving parts.

Inspect the inside of the spot welder periodically, and in any case as frequently as
required by use and the surrounding conditions. Remove the dust and metal parts that
have deposited on the transformer, thyristors module, supply terminal board, etc. using
ajetof dry compressed air (max 5bar).

Do not direct the compressed air jet on the electronic boards; clean them using a
very soft brush or with the appropriate solvents.

Take the opportunity to:

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

Make sure that the connecting screws of the transformer secondary (if present) are
securely tightened and that there are no signs of oxidation or overheating.

IF SPOT-WELDER OPERATION IS UNSATISFACTORY, BEFORE PERFORMING
MORE SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR SERVICE CENTRE CHECK
WHETHER:

With the spot-welder main switch closed (pos.”1”) the green LED is on; if not the fault
isinthe power line (cables, outlet and plug, fuses, excessive voltage drop etc.).

The yellow LED is on (thermal safeguard triggered); wait until the LED goes off before
re-starting the spot-welder; if necessary, reduce the duty cycle.

The parts making up the secondary circuit (arm-holder castings arms electrode
holders cables) are inefficient due to loose screws or oxidation.

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

AN

Eseguire [linstallazione elettrica secondo
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 spentae
scollegata dalla rete di alimentazione.

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 WAV

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

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

Non saldare su recipientiin pressione.

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

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

POO®

- Proteggere sempre gliocchicon gli appositi occhiali di protezione.

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

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

QRGO

- 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

le previste norme e leggi

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

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

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

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

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

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

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

Non puntare vicino, seduti o appoggiati alla puntatrice (minima distanza:
50cm).

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di puntatura.
Distanza minima:

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

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

- d=30cm (Fig. H)

- d=20cm (Fig. )

2N

Apparecchiaturadiclasse A:

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

I\ scuneson 2\ [\ &

RISCHIO DISCHIACCIAMENTO DEGLIARTI SUPERIORI
La modalita di funzionamento della puntatrice e la variabilita di forma e
dimensioni del pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una
protezione integrata contro il pericolo di schiacciamento degli arti superiori:
dita, mano,avambraccio.
lirischio dev’essere ridotto adottando le opportune misure preventive:
L'operatore dev’essere esperto o istruito sul procedimento di saldatura a
resistenza con questatipologia di apparecchiature.
Dev’essere eseguita una valutazione del rischio per ogni tipologia di lavoro
da eseguire; & necessario predisporre attrezzature e mascheraggi atti a
sostenere e guidare il pezzo in lavorazione (salvo I'utilizzo di una puntatrice
portatile).
In tutti i casi ove la conformazione del pezzo lo renda possibile regolare la
distanza degli 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 & obbligatorio
scollegarla dalla rete di alimentazione.

RISCHIO DIUSTIONI

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

procedure

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).

@ PROTEZIONI E RIPARI

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

- Sostituzione o manutenzione degli elettrodi

- Regolazione della posizione di bracci o elettrodi
DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA PUNTATRICE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DIALIMENTAZIONE.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Impianto mobile per saldatura a resistenza ("puntatrice”) con controllo digitale a
microprocessore.

In questo manuale ci si riferisce a due versioni di impianto in funzione della massima
corrente di uscita: 3kA 0 2.5kA (vedere targa dati).

La macchina permette I'esecuzione di numerose lavorazioni specifiche del settore
autocarrozzeria o settori con lavorazioni analoghe ( lavorazioni della lamiera a caldo,
lavorazione a punti, ecc..)

2.1 PRINCIPALICARATTERISTICHE
Modello 3kA:

- Scelta automatica dei parametri di saldatura;
- Prese rapide pericavidisaldatura;

- Riconoscimento automatico dell'utensile inserito:
. Pistola "Studder" viene utilizzata in tutti i procedimenti

selezionabili conil tasto (3).
E tﬁ: Pinza ad azionamento manuale. Puntatura contrapposta di
lamiere accessibili da entrambi i lati.
! : Pistola Air puller ad azionamento pneumatico. Utilizzata per il
rinvenimento di ammaccature su carrozzerie di autoveicoli.
- Limitazione della sovracorrente dilinea all'inserzione (controllo cose d'inserzione).

Modello 2.5kA:

- Pistola "Studder" collegata in modo permanente alla macchina;

- Scelta tra cinque lavorazioni diverse di puntatura;

- Regolazione multilivello dell'energia di puntatura;

- Limitazione della sovracorrente dilinea all'inserzione (controllo cos¢ d'inserzione).

2.2 ACCESSORI DI SERIE
- Modello 3kA :
- Pistola studder.
- Cavo con morsetto dimassa.
- Estrattore con massa battente.
- Elettrodivari.
- Cassetta consumabili.

- Modello 2.5kA :
- Pistola studder.
- Cavo con morsetto dimassa.
- Estrattore con massa battente.
- Elettrodo per rondelle a stella.
-Rondelle a stella.

Perinformazioni dettagliate fare riferimento al catalogo aggiornato.

2.3 ACCESSORIARICHIESTA
- Modello 3kA:
- Pinza ad azionamento manuale con coppia cavi.
- Coppie bracci ed elettrodi con lunghezza e/o forma diversa per pinza manuale (v.
lista ricambi).
- Pinzaa "C" ad azionamento manuale con cavi.
- Carrello.

- Modello 2.5kA :
- Cassetta consumabili.
- Carrello.

Per altri accessori fare riferimento al catalogo aggiornato

3.DATITECNICI

3.1TARGA DATI (FIG.A)

| principali dati relativi al’impiego e alle prestazioni della puntatrice sono riassunti nella

targa caratteristiche col seguente significato.

1- Numero delle fasi e frequenza della linea dialimentazione.

2- Tensione dialimentazione.

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

4- Potenza direte a regime permanente (100%).

5- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

6- Corrente massima con elettrodiin corto-circuito.

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

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

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

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

direttamente sulla targa della puntatrice stessa.

3.2 ALTRIDATITECNICI

Caratteristiche generali

- (*) Tensione e frequenza di alimentazione: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
oppure 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Grado di protezione involucro: IP 22

(*) La puntatrice pud essere fornita con tensione di alimentazione 400V o 230V;
verificare il valore corretto in targa dati.

Modello da 3kA

Input
- Potenza max in puntatura (S max): 16.2 kVA
- Potenza nominale al 50% (Sn): 4 kVA

- Fusibili di rete ritardati: 16 A(400V) / 25A (230V)

Output

- Tensione secondaria a vuoto (U, max): 5.4V

- Corrente max di puntatura (I, max): 3 kA
Modello da 2.5kA

Input

- Potenza max in puntatura (S max): 15.6 kVA

- Potenza nominale al 50% (Sn): 2.5 kVA

- Fusibili di rete ritardati: 10 A (400V) / 16 A (230V)

Output
- Tensione secondaria a vuoto (U, max): 6V
- Corrente max di puntatura (l,max): 2.5kA

MASSA DELLA PUNTATRICE: TAB.1.

4.DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE
4.1 PANNELLO COMANDI (FIG. B1)

1- Tasto tempo puntatura @ : permette la correzione, in pit 0 in meno entro limiti
prestabiliti, del tempo di puntatura rispetto il valore preimpostato (default di fabbrica).

2- Tasto “spessore”
puntare.

permette la selezione dello spessore della lamiera da

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

AW
L=zoM :Puntatura di: spine, ribattini, rondelle, rondelle speciali con elettrodi

adatti.
o4
l : Puntatura di viti @ 4mm con adatto elettrodo.
25:6 o5
. Puntatura di viti @ 5-6mm e ribattini @ 5mm con adatto elettrodo.
AL : Puntatura singolo punto con adatto elettrodo.
..Q_yh : Rinvenimento lamiere con elettrodo al carbone. Ricalcatura lamiere con
adatto elettrodo.
i : Puntaturaintermittente per rappezzatura su lamiere con adatto elettrodo.

La puntatrice regola automaticamente il tempo di puntatura in funzione dello
spessore lamiera scelto.
4- Leds di selezione dell’'utensile utilizzato:

I : Pistola “Studder” viene utilizzata in tutti i procedimenti
selezionabili conil tasto (3).

‘ tp: Pinza ad azionamento manuale. Puntatura contrapposta di

lamiere accessibili da entrambiilati.

-
o 1

: Pistola Air puller ad azionamento pneumatico. Utilizzata per il
rinvenimento di ammaccature su carrozzerie di autoveicoli.

Led di segnalazione ”puntatrice in azione”.

Led di segnalazione protezione termica.

Segnala il blocco della puntatrice per sovratemperatura sulle barre di
uscita, cavi di saldatura, utensile utilizzato, il ripristino & automatico al
rientro della temperatura entro i limiti ammessi.

7- f\/-g: Leds di segnalazione tensione di rete:

o)

&

: Tensione direte bassa (puntatrice sottoalimentata).
(28)

¥/ : Tensione direte normale (puntatrice alimentata correttamente).

\;/(/ : Tensione direte alta (puntatrice sovralimentata).

A ATTENZIONE: In condizioni di alimentazione anomala, led sovra o sottotensione

illuminato e beep intermittente, & consigliato spegnere la puntatrice per evitare danni
alla stessa.

4.2 PANNELLO COMANDI (FIG.B2)
1- Tasto selezione delle funzioni di puntatura
Permette la selezione delle diverse funzioni di puntatura.
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2 -Led funzionidi puntatura:

AV
Lzo . Puntatura di: spine, ribattini, rondelle, rondelle speciali con gli elettrodi

adatti.
o4
! : Puntatura diviti@ 4mm con l'apposito elettrodo.
25
: : Puntatura diviti @ 5mm con I'apposito elettrodo.
_Q : Rinvenimento lamiere con I'elettrodo al carbone.
_Q_ : Ricalcaturalamiere con I'apposito elettrodo.

3-Tasti per laregolazione dell'energia di puntatura:
In ogni funzione di puntatura & possibile variare il valore dell'energia di puntatura
erogabile dalla macchina agendo su questi tasti.

4- Display:

Mostra il livello di energia impostato entro un intervallo limitato di numeri crescenti o
decrescenti con il seguente significato: allaumentare / diminuire della cifra corrisponde
un livello di energia maggiore / minore.

Mostra gli eventuali segnalidiallarme (A1, A2, A3, A4).

5- % : Leddisegnalazione "puntatrice in azione".

g

Led di segnalazione protezione termica (A1,A2).

Segnala il blocco della puntatrice per sovratemperatura sulle barre di
uscita, il ripristino & automatico al rientro della temperatura entro i limiti
ammessi.

Il display (4) visualizza “A1” quando interviene il termostato nell'uso
normale, e “A2” quando interviene il termostato in una condizione
anormale di guasto (in tal caso spegnere la macchina e contattare il
centro assistenza).

7- f\/-f: Leds di segnalazione tensione direte (A3, A4):

A

(i3]

\ : Tensione di rete bassa (puntatrice sottoalimentata). Il display (4) visualizza
A4

(72

\k/ : Tensione di rete normale (puntatrice alimentata correttamente).

919 : Tensione di rete alta (puntatrice sovralimentata). Il display (4) visualizza

“pgn

A ATTENZIONE: In condizioni di alimentazione anomala, led sovra o sottotensione

illuminato e beep intermittente, & consigliato spegnere la puntatrice per evitare danni
alla stessa.

5. INSTALLAZIONE

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

5.1 ALLESTIMENTO
Disimballare la puntatrice, eseguire il montaggio della parti staccate contenute
nellimballo.

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

5.3 UBICAZIONE

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

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

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

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

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

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

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

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita

dellinstallatore o dell'utilizzatore verificare che la puntatrice possa essere connessa
(se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

5.4.2 Spinae presa

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

La portata e la caratteristica d’intervento dei fusibili e dellinterruttore magnetotermico
sono riportate nel paragrafo “DATITECNICI”e TAB. 1.

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

puntatrice 1:alimentazione L1-L2;

puntatrice 2: alimentazione L2-L3;

puntatrice 3: alimentazione L3-L1.

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

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

5.5 COLLEGAMENTO PINZA MANUALE E PISTOLA STUDDER CON CAVO DI
MASSA (Solo per modello da 3kA - FIG.C)

- Collegare le spine DINSE nelle apposite prese.

- Inserire il connettore del cavo comando nella apposita presa.

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

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

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

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

Solo perilmodello da 3kA:

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

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

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

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI (in puntatura)

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

- Forza esercitata dagli elettrodi.

- Corrente dipuntatura.

- Tempo dipuntatura.

In mancanza di esperienza specifica &€ opportuno eseguire alcune prove di puntatura
utilizzando spessori di lamiera della stessa qualita e spessore del lavoro da eseguire.
Siconsidera corretta I'esecuzione del punto quando sottoponendo un provino a prova di
trazione, si provoca l'estrazione del nocciolo del punto di saldatura da una delle due
lamiere.

Modello da 3kA (Fig.B-1):

| parametri corrente e tempo di puntatura vengono regolati automaticamente
selezionando lo spessore delle lamiere da saldare con il tasto (2) la puntatrice calibrera
automaticamente il tempo di puntatura ottimale. Eventuali aggiustamenti del tempo
punto rispetto al valore standard (DEFAULT) si possono eseguire, entro limiti prefissati,

agendo sul tasto (1). Ad esempio ,con tensione di alimentazione bassa ( led ( )
acceso) potrebbe essere necessario aumentare leggermente il tempo di puntatura,

viceversa se & acceso il led ((3¢) ). Questa possibilita @ comunque sempre accessibile

all'utilizzatore per soddisfare particolari esigenze.

Modello da 2.5kA (Fig. B-2):

| parametri corrente e tempo di puntatura vengono impostati automaticamente
selezionando la funzione di puntatura desiderata tramite il tasto (1). Eventuali
aggiustamenti dell'energia erogabile in puntatura rispetto al valore standard
(DEFAULT) si possono eseguire, entro limiti prefissati, agendo sui tasti “+” e “-" (3).

6.3 PROCEDIMENTO

@ PISTOLA STUDDER '

ATTENZIONE!

- Perfissare 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 l'efficienza del punto).

- Il tempo di puntatura € automatico e dipende dal procedimento di puntatura
studder scelto.

Collegamento del cavo di massa:

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

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

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

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

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.

Collegamento del cavo di massa (tramite massa a puntare):

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 del’esagono di
massa.

b) Collegare il morsetto di massa ( elettrodo per massa filettato e relativo esagono
filettato) al terminale ad occhiello del cavo di massa bloccandolo con | dadie e
rondelle in dotazione.

c) Montare nel mandrino della pistola I'asta portaelettrodo e relativo elettrodo ;
mettere in contatto sulla ,lamiera messa a nudo , sia I'elettrodo di massa che
quello della pistola ed eseguire la puntatura.

d) Inclinare e ruotare l'asta per staccare I'elettrodo di puntatura; avvitare
manualmente I'esagono dimassa con leggera forzatura per ottenere un
contatto corretto con la lamiera.

a . . . '] SV
Puntatura viti, rosette, chiodi, rivetti L=zo&
Dotare la pistola dell’elettrodo adatto inserirvi I'elemento da puntare ed appogiarlo
alla lamiera sul punto desiderato; premere il pulsante della pistola: rilasciare il

pulsante solo dopo trascorso il tempo impostato (spegnimento led verde —%. )-

Puntaturalamiere da un solo lato AL(solo modello 3kA)
Montare nel mandrino pistola I'elettrodo previsto (POS.6, FIG. E) premendo sulla
superficie da puntare. Azionare il pulsante della pistola, rilasciare il pulsante solo

dopo trascorso il tempo impostato (spegnimento led verde —%— ).
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 I'altra, senza intraferro,
al bisogno pressare con un utensile, non con la pistola. Una pressione troppo
forte porta a cattivi risultati.

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

5- Lapuntadell’elettrodo deve possedere un diametro di 2.5 mm.

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

saldatura siano bloccati.

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

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

9- Collegare lamassa sullalamiera inferiore.

7

Puntatura e trazione contemporanea dirondelle speciali Q

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

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

Riscaldamento ericalco lamiere _(Z_.LJ_

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

L'intensita della corrente nel modello 3kA & regolata automaticamente in funzione
dello spessore della lamiera scelto, mentre nel modello 2.5kA si puo' regolare con i
tasti "+" e "-" del pannello (Fig. B-2).

Montare lelettrodo di carbone (POS.12, FIG. E) 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
'operazione passare uno straccio umido, cosi da raffreddare la parte trattata.

Ricalco lamiere _.Q_,LL
In questa posizione operando con 'apposito elettrodo si possono riappiattire lamiere
che hanno subito delle deformazionilocalizzate.

Puntatura intermittente (Rappezzatura i solo modelio 3kA)

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

fori dovuti alla ruggine o ad altre cause.

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

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

dilamiera 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.: Il tempo di lavoro e di pausa sono regolati automaticamente dalla puntatrice in

funzione dello spessore di lamiere scelto. 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.

Peravere buonirisultati:

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

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

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

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

Aggancio e trazione rondelle

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

Aggancio e trazione spine

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

Puntatura e trazione su lamiere

Montare nella pistola il tirante completo di battente ed elettrodo quindi appoggiarlo
alla lamiera sul punto desiderato. Premere il pulsante della pistola: rilasciare il
pulsante dopo il tempo impostato (spegnimento LED VERDE —g- ) ed iniziare la
trazione.

A operazione conclusa, inclinare e ruotare I'asta per staccare I'elettrodo di puntatura,
che puo essere riutilizzato.

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,

ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DIALIMENTAZIONE.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MAUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE
DALLOPERATORE:

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

- controllo allineamento degli elettrodi;

- controllo dell’efficenza di cavi e pistola.

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA PUNTATRICE ED

ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA
ESCOLLEGATA DALLA RETE DIALIMENTAZIONE.

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.

Ispezionare l'interno della puntatrice periodicamente e comunque con frequenza in

funzione dell'utilizzo e delle condizioni ambientali. Rimuovere la polvere e particelle

metalliche depositatesi su trasformatore, modulo tiristori, morsettiera alimentazione,
etc, mediante getto d’aria compressa secca (max 5bar).

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

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

Conl'occasione:

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

- Verificare che le viti di collegamento del secondario del trasformatore (se presenti)
siano ben serrate e non vi siano segni di ossidazione o surriscaldamento.

NELLEVENTUALITA” DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI

ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI ALVOSTRO CENTRO

ASSISTENZA ,CONTROLLARE CHE:

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

- Non sia acceso il led giallo (intervento protezione termica); attendere lo spegnimento
del led per riattivare la puntatrice; ed eventualmente ridurre il rapporto d’intermittenza
del ciclo dilavoro.

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

- | parametri di saldatura non 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”.

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR
POINTS

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

/N

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

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

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

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

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

- La connexion des cables de soudage et toute intervention d'entretien
ordinaire sur les bras et/ou électrodes doivent étre effectuées avec le poste de
soudage par points éteint et débranché du réseau d'alimentation.

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).
Vo 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
exemple bois, papier, chiffons, etc.).

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

POO®

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

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

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

700006006

- 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 prées 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.F)
- d= 3cm, f= 50cm (Fig. G)
- d= 30cm (Fig. H)
- d=20cm (Fig. I)

£\

- 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.

I\ wessnesneis £ i\ &)

RISQUE D'ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS

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

Lerisque doit étre réduit au moyen de mesures préventives opportunes

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

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

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

- Ne pas autoriser plusieurs personnes a utiliser simultanément le méme
poste de soudage par points.
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- Toutacces alazone de travail doit étre interdit aux personnes étrangéres au
service.

- Ne pas laisser le poste de soudage par points sans surveillance il est dans
ce cas obligatoire de le débrancher du réseau d'alimentation secteur.

- RISQUE DEBRULURES
Certaines parties du poste de soudage par points (€lectrodes - 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).
- 1l est interdit de soulever le poste de soudage par points, sauf cas
expressément prévu dans la section“INSTALLATION” de ce manuel.

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

& 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
ETDEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Installation mobile pour soudage par résistance (« poste de soudage par points ») avec
contréle numérique a microprocesseur

Ce manuel fait référence a deux versions du systeme en fonction du courant max. de
sortie: 3kA et 2.5kA (voir plaque des données).

La machine permet d'exécuter de nombreux usinages spécifiques du secteur de la
carrosserie ou autres comportant des usinages analogues (usinage de la tole a chaud,
usinage par points, etc.)

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

Modeéle 3kA ;

- Sélection automatique des paramétres de soudage,
- Prises rapides pour cables de soudage

- Reconnaissance automatique de l'outil inséré:

l : Le pistolet « Studder » est utilisé dans tous les procédés
sélectionnables avec la touche (3).
‘ l:p : Pince a actionnement manuel. Soudage en opposition de
téles accessibles des deux cotés.
l : Pistoler Air puller & actionnement pneumatique. Utilisé pour le
revenu des bossellements sur carrosserie vehicules.
- Limitation de la surintensité de ligne a I'introduction (contréle cos¢ d'insertion).

Modele 2.5kA:

- Pistolet "Studder" branché en permanence ala machine ;

- Sélection offerte entre cing types de pointage :

- Réglage multiniveaux de I'énergie de pointage ;

- Limitation de la surintensité de ligne a l'introduction (contréle coso d'insertion).

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE
-Modele 3kA:
- Pistolet studder
- Céble avec borne de masse
- Extracteur.
- Electrodes de différents types.
- Caissette consommables.

- Modeéle 2.5kA:
- Pistolet studder
- Cable avec borne de masse
- Extracteur.
- Electrode pour rondelles en étoile.
-Rondelles en étoile.

Pour des informations détaillées, se reporter au catalogue.

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE
-Modeéle 3kA:
- Pince a actionnement manuel avec paire cables.
- Paire bras et électrodes différentes longueurs et/ou formes pour pince manuelle
(voir liste piéces détachées)
- Pince & "C" a actionnement manuel avec cébles.
- Chariot.

-Modeéle 2.5kA:
- Caissette consommables.
- Chariot.

Pour les autres accessoires, se reporter au catalogue actualisé.

3.INFORMATIONSTECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)
Les informations principales concernant I'utilisation et les performances du poste de

soudage par points sontrésumées sur la plaquette caractéristiques avec la signification

suivante.

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

2-Tension d'alimentation.

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

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

5-Tension maximale a vide électrodes.

6 - Courant maximal avec électrodes en court-circuit.

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

8- Courantsecondaire a régime permanente (100%).

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

et des chiffres : les valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage

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

3.2 AUTRES INFORMATIONSTECHNIQUES
Caractéristiques générales

- (*) Tension et fréquence d'alimentation: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
ou 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Degré de protection boitier: IP 22
(*) Le poste de soudage par points peut étre fourni avec une tension d'alimentation de
400V ou 230V ;contrbler la valeur correcte sur la plaquette des données.

Modéle 3kA
Entrée
- Puissance max. de soudage par points (S max) : 16.2 kVA
- Puissance nominale a 50% (Sn) : 4 kVA

- Fusibles de réseau retardés : 16 A(400V) / 25A (230V)

Sortie

- Tension secondaire a vide (U, max) : 5.4V

- Courant max. de soudage par points(l,max) : 3 kA
Modeéle 2.5kA

Entrée

- Puissance max. de soudage par points (S max) : 15.6 kVA

- Puissance nominale a 50% (Sn) : 2.5 kVA

- Fusibles de réseau retardés : 10 A (400V) /16 A (230V)

Sortie
- Tension secondaire a vide (U, max) : 6V
- Courant max. de soudage par points(l,max) : 2.5 kA

MASSE DU POSTE DE SOUDAGE: TAB.1.

4.DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS
4.1 PANNEAU DES COMMANDES (FIG.B1)

1- Touche temps pointage @ : permet de corriger, en plus ou en moins et dans les
limites fixées, le temps de pointage par rapport a la valeur prédéfinie (configuration
par défautd'usine).

2- Touche « épaisseur » * : permet de sélectionner I'épaisseur de la tole a
pointer.

3- Touche de sélection des fonctions avec pistolet studder :
Uniquement avec utilisation du kit « studder » :

NV
LszoA : Pointage de: fiches, rivets, rondelles, rondelles spéciales avec
o4 électrodes adéquates.
! : Pointage de vis @ 4mm avec électrode adaptée.
25:6 o5

. Pointage de vis @ 5+6mm et rivets @ 5mm avec électrode adaptée.
AL : Pointage point seul avec électrode adaptée.

ZY .

ﬁ : Pointage intermittent pour rapiégage sur toles avec électrode adaptée.

Revenu tbles avec électrode au carbone. Refoulement tdles avec
électrode adaptée.

Le poste de soudage par points régle automatique le temps de pointage en fonction
de I'épaisseur de la tole choisie.

4- DELs de sélection de I'outil utilisé:

T

Le pistolet « Studder » est utilisé dans tous les procédés
sélectionnables avec la touche (3).

‘ tp: Pince a actionnement manuel. Pointage en opposition de tdles
accessibles des deux cotés.

! : Pistolet Air puller a actionnement pneumatique. Utilisé pour le revenu
des bossellements sur carrosserie véhicules.
5- % H

o [

DEL de signalisation "poste de soudage par points en service".

DEL de signalisation protection thermique.

Signale le blocage du poste de soudage du fait d'une surtempérature sur
les barres de sortie, cables de soudage, outil utilisé, le rétablissement
est automatique avec le retour de la température dans les limites
autorisées.

7- f\,-g DELs de signalisation tension secteur:
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& : Tension secteur basse (poste de soudage sous-alimenté).
()
\™") . Tension secteur normale (poste de soudage correctement alimenté).

{ )
i¢ . Tension secteur haute (poste de soudage suralimenté).

A ATTENTION : En conditions d'alimentation anormales, de DELs sous ou

surtension allumées et de bip intermittent, il est conseillé d'éteindre le poste de
soudage pour éviter toutendommagement de ce dernier.

4.2 PANNEAU DES COMMANDES (FIG B2)
1- Touche de sélection des fonctions de pointage
Permet de sélectionner différentes fonctions de pointage.

2- DEL fonctions de pointage :

L=oh . Soudage par points de : fiches, rivets, rondelles, rondelles spéciales avec
électrodes adaptées.

o4
1 : Soudage de vis @ 4mm avec électrode adaptée.
25

: : Soudage de vis @ 5mm avec électrode adaptée.
_.Q : Revenutoles avec électrode au carbone.

_LJ_ : Refoulement téles avec électrode adaptée.

3-Touches de réglage de I'énergie de pointage :
Chaque fonction de pointage permet de modifier la valeur de I'énergie de pointage
distribuée parlamachine au moyen de ces touches.

4-Ecran:

Indique le niveau d'énergie configuré dans un intervalle limité de nombres croissants ou
décroissants ayant la signification suivante :x l'augmentation ou la diminution du
nombre correspond a un niveau d'énergie supérieur/inférieur.

Montre les éventuels signaux d'alarme (A1, A2, A3, A4).

=

6- : DEL de signalisation protection thermique (A1,A2).

Signale le blocage du poste de soudage par points du fait d'une
surtempérature sur les barres de sortie, le rétablissement est
automatique avec le retour de la température dans les limites
autorisées.

L'écran (4) affiche "A1" avec l'intervention du thermostat en utilisation
normale, et "A2" quand le thermostat intervient en condition anormale
de panne (dans ce cas, éteindre la machine et contacter le centre
d'assistance).

DEL de signalisation « poste de soudage par points en service ».

7- A’-E: DELs de signalisation tension secteur (A3,A4):

A

i . . o

\ : Tension secteur basse (poste de soudage par points sous-alimenté).
L'écran (4) affiche "A4".

(72

\™"/ : Tension secteur normale (poste de soudage par points correctement
alimenté).

(32)

Q/(/ : Tension secteur haute (poste de soudage par points suralimenté). L'écran

(4) affiche "A3".

A ATTENTION: En conditions d'alimentation anormales, DELS sous ou surtension

allumées et bip intermittent, il est conseillé d'éteindre le poste de soudage par points
pour éviter toutendommagement de ce dernier.

5.INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS

D'INSTALLATION ET DE RACCORDEMENTS ,ELECTRIQ,UES ET PNEUMATIQUES
AVEC LEPOSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU SECTEUR.
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT ET
QUALIFIE.

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

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

5.3 EMPLACEMENT

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

Contréler I'absence d'obstacles a hauteur des ouvertures d'entrée ou de sortie de l'air
de refroidissement et qu'aucune poussiére conductrices, vapeurs corrosives, humidité,
etc., ne peut étre aspirée.

Positionner le poste de soudage par points sur une surface plane, homogéene et

compacte prévue pour en supporter le poids (voir « données techniques »), afin d'éviter
toutrenversement 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 systéeme d'alimentation
avec conducteur de neutre branché alaterre.

Ce poste de soudage par points ne répond pas aux exigences de la norme IEC/EN
61000-3-12

En cas de raccordement de ce dernier a un réseau d'alimentation publique, I'installateur
ou 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: seuls 2 pdles sont
utilisés : connexion INTERPHASE !) de débit adéquat, et prévoir une prise secteur
protégée par un fusible 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.

Le débit et la caractéristique d'intervention des fusibles et de linterrupteur
magnétothermique sont indiqués dans le paragraphe "INFORMATIONS
TECHNIQUES", TAB.1.

En cas d'installation de plusieurs postes de soudage, distribuer l'alimentation
cycliguement entre les trois phases afin d'obtenir une charge plus équilibrée, par
exemple:

poste de pointage 1:alimentation L1-L2;

poste de soudage 2 : alimentation L2-L3;

poste de soudage 3 : alimentation L3-L1.

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

systeme de sécurité prévu par le fabricant (classe I) et comporte des risques graves
pour les personnes (ex.choc électrique) etles appareils (ex. incendie).

5.5 CONNEXION PINCE MANUELLE ET PISTOLET STUDDER AVEC CABLE DE
MASSE (uniquement modéle 3kA - FIG. C)

- Connecterlesfiches DINSE dansles prises.

- Insérerle connecteur du cable de commande dans la fiche prévue.

6. SOUDAGE (PAR POINTS)

6.1 OPERATIONS PREALABLES

Avant toute opération de pointage, il est nécessaire d'effectuer une série de contréles et

de réglage avec l'interrupteur général en position “0”.

- Controler que le raccordement électrique est effectué conformément aux
instructions précédentes.

Uniquement modéle 3kA:

- En cas d'utilisation de la pince manuelle (en option), le réglage de la force exercée
par les électrodes en phase de pointage s'obtient au moyen de I'écrou moleté (Fig.
D); serrer dans le sens des aiguilles d'une montre pour augmenter la force en
proportion de l'augmentation de I'épaisseur des téles, en sélectionnant toutefois des
réglages permettant la fermeture de la pince (et I'actionnement correspondant du
micro-interrupteur) en exergant un effort trés limité.

- Interposer entre les électrodes une entretoise de méme épaisseur que les toles ;
contréler que les bras approchés manuellement sont paralléles et les électrodes sont
dans I'axe (pointes en correspondance).

Procéder au réglage, en desserrant si nécessaire les vis de fixation des bras qui
peuvent étre tournés ou déplacés dans les deux directions de leur axe ; une fois le
réglage effectué, serrer a nouveau soigneusement les vis de fixation.

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES (en pointage)

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

- Force exercée parles électrodes.

- Courantde pointage.

- Temps de pointage.

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

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

Modele 3kA (Fig.B-1):

Les parametres courant et temps de pointage sont réglés automatiquement en
sélectionnant I'épaisseur des toles a souder avec la touche (2). Le poste de soudage
par points calibre automatiquement le temps de pointage optimal. Des ajustements du
temps de point par rapport a la valeur standard (DEFAUT) peuvent si nécessaire étre
effectués dans des limites prédéfinies au moyen de la touche (1). Par ex., avec une

tension d'alimentation basse (DEL ( ) allumée) il peut étre nécessaire d'augmenter

légérement le temps de pointage, et vice versa si la DEL ( 30 ) est allumée. Cette
possibilité est toujours accessible pour répondre a des exigences particuliéres de
I'utilisateur.

Modele de 2.5kA (Fig. B-2):

Les parametres courant et temps de pointage sont réglés automatiquement en
sélectionnant la fonction de pointage désirée au moyen de la touche (1). Des
ajustements de I'énergie distribuée pour le pointage par rapport a la valeur standard
(DEFAUT) peuvent si nécessaire étre effectués dans des limites prédéfinies au moyen
destouches "+"et"-" (3).

6.3 PROCEDE

® PISTOLET STUDDER '

ATTENTION!

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

- En cas d'opération sur portes ou coffres, connecter obligatoirement la barre de
masse sur ces parties pour empécher tout passage de courant a travers les
charniéres, et toujours a proximité de la zone a souder (de longs parcours de
courantréduisent I'efficacité du point).

- Letemps de pointage est automatique et dépend du procédé de pointage studder
sélectionné.
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Connexion du cable de masse:

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

b1) Fixer la barre en cuivre & la surface de la téle au moyen d'une PINCE
ARTICULEE (modéle pour soudures).
Comme solution alternative au mode b1 (difficultés pratiques de traitement),
adopter la solution suivante :

b2) Pointer une rondelle sur la surface de la téle préparée au préalable ; faire passer
la rondelle a travers l'orifice de la barre en cuivre et la bloquer au moyen de I'étau
fourni.

Pointage rondelle pour fixage borne de masse Q

Sur le mandrin du pistolet, monter I'électrode prévue (POS.9, FIG. E) ety insérer la
rondelle (POS.13, FIG.E).

Poser la rondelle sur la zone sélectionnée ety mettre la borne de masse en contact ;
presser le poussoir de la torche en effectuant le soudage de la rondelle sur laquelle
effectuer la fixation comme décrit précédemment.

Connexion du cable de masse (viamasse a pointer):

a) Décaper la tole le plus pres possible du point d'intervention sur une surface
correspondant a la surface de contact de I'hexagone de masse.

b) Connecter la borne de masse (électrode pour masse filetée et hexagone fileté
correspondant) a la borne avec oeillet du cable de masse en le bloquant avec les
écrous et rondelles fournis.

c) Monter la tige porte-électrode et I'électrode correspondant sur la tige du mandrin
du pistolet ; sur la tole décapée, mettre en contact I'électrode de masse et celui du
pistolet et procéder au pointage.

d) Incliner et tourner la tige pour détacher I'électrode de pointage ; serrer
manuellement I'hexagone de masse en forcant Iégérement pour obtenir un
contact correctavec la tdle.

PAVAVAVAW
Pointage vis, rondelles, clous etrivets Lzoh
Equiper le pistolet de I'électrode adéquate et insérer I'élément & pointer en le posant
sur la téle au point nécessaire ; enfoncer le poussoir du pistolet ; relacher le poussoir

une fois le temps prédéfini écoulé (extinction de la DEL verte ).

Pointage tole d'un seul coté AL (uniquement modéle 3kA)
Sur le mandrin du pistolet, monter I'électrode prévue (POS.6, FIG. E) en pressant sur
la surface a pointer. Actionner le poussoir du pistolet et le relacher une fois le temps

prédéfini écoulé (extinction de la DEL ).

ATTENTION!

L'épaisseur maximale de la téle a pointer d'un seul cété est de 1+1 mm. Ce type de

pointage n'est pas autorisé sur les structures portantes de la carrosserie.

Pour obtenir des résultats de pointage des tdles corrects, certaines précautions

essentielles doivent étre adoptées :

1- Branchementde masse sans défaut.
2- Décapage des deux parties a pointer des traces éventuelles de vernis, graisse
ou huile.

Les parties a pointer doivent étre en contact I'une contre l'autre, sans entrefer ; si

nécessaire presser au moyen d'un outil, et non du pistolet. Une pression trop

forte entraine des résultats incorrects.

4- L'épaisseur de la piece supérieure ne doit pas dépasser 1 mm.

5- Lapointe de I'électrode doit présenter un diamétre de 2.5 mm.

6- Bien serrer|'écrou de blocage de I'électrode et contréler que les connecteurs des
cables de soudage sontbloqués.

7- Lors du pointage, poser I'électrode en exercant une légére pression (3+4 kg).
Enfoncer le poussoir et laisser s'écouler le temps de pointage avant d'éloigner le
pistolet.

8- Nejamais s'éloigner de plus de 30 cm du point de fixation de la masse.

9- Brancherlamasse surlatdle inférieure.

3

Pointage et traction simultanée de rondelles spéciales Q

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

Une fois I'opération terminée, tourner I'extracteur a 90° pour détacher la rondelle, qui
peut étre repointée en une nouvelle position.

Chauffage et refoulement tles ..Q_.U_

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

L'intensité du courant du modéle 3kA est réglée automatiquement en fonction de
I'épaisseur de la tdle, tandis que sur le modéle 2.5kA, le réglage s'effectue via les
touches "+" et "-" du panneau (Fig.B-2).

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

Pour éviter toute revenue excessive de la tole, traiter des zones réduites et passer un
chiffon humide sur ces derniéres immédiatement aprés l'opération pour refroidir la
partie traitée.

Refoulement toles _Q_'LL
Au moyen de I'électrode adéquate, cette position permet d'aplatir des téles ayant
subi des déformations localisées.

Pointage intermittent (rapiécage i uniquement modele 3kA)

Cette fonction permet de pointer de petits rectangles de téles pour recouvrir des
trous dus alarouille ou autre.

Installer I'électrode adéquate (POS.5, FIG. E) sur le mandrin, et serrer
soigneusement la bague de blocage. Décaper la zone intéressée et s'assurer que la
partie de tdle a pointer est propre et sans trace de graisse ou de peinture.

Positionner la piéce et y poser I'électrode, puis enfoncer le poussoir du pistolet en
maintenant le poussoir enfoncé, et avancer de fagon rythmique en suivant les
intervalles de fonctionnement/repos imposés par le poste de soudage.

N.B. : le temps de fonctionnement et de pause sont automatiquement réglés par le
poste de soudage en fonction de I'épaisseur de la tole sélectionnée. Durant le

traitement, exercer une légere pression (3+4 kg), et opérer en suivant une ligne

imaginaire a 2+3 mm du bord de la nouvelle piece a souder.

Pour obtenir des résultats corrects :

1- Nejamais s'éloigner de plus de 30 cm du point de fixation de lamasse.

2- Utiliser des toles 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 durantle pointage.

Utilisation de I'extracteur fourni (POS.1,FIG.E)

Enclenchement ettraction rondelles

Cette fonction s'effectue en montant et en serrant le mandrin (POS.3, FIG. E) sur le
corps de I'électrode (POS.1, FIG. E). Enclencher la rondelle (POS.13, FIG. E),
pointée comme décrit plus haut et démarrer la traction. Une fois I'opération terminée,
tourner I'extracteur a 90° pour détacher la rondelle.

Enclenchement ettraction fiches

Cette fonction s'effectuer en montant et en serrantle mandrin (POS.2, FIG.E) surle
corps de I'électrode (POS.1, FIG.E).Insérerlarondelle (POS.15-16, FIG.E), pointée
comme décrit plus haut sur le mandrin (POS.1, FIG. E) en maintenant la borne tirée
vers l'extracteur (POS.2, FIG. E). Une fois lintroduction effectuée, relacher le
mandrin et démarrer la traction. Une fois I'opération terminée, tirer le mandrin pour
enlever lafiche.

Pointage ettraction surtole

Monter sur le pistolet le tirant avec battant et électrode et le poser au point requis sur
la tole. Enfoncer le poussoir du pistolet : relacher le poussoir aprés le temps fixé
(extinction DEL VERTE ) etdébuter la traction.

Une fois l'opération terminée, incliner et tourner la tige pour détacher I'électrode de
pointage, qui peut étre réutilisée.

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.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE N |
LES OPERATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PAR L'OPERATEUR

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

- contrdle alignement des électrodes;

- contrdle du fonctionnement cables et pistolet.

7.2 ENTRETIEN CORRECTIF
LES OPERATIONS D'ENTRETIEN CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT
ETRE EFFECTUEES PAR UN PERSONNEL EXPERT ET QUALIFIE.

AATTENTION ! AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE

ET D'ACCEDER A L' INTERIEUR DE CE DERNIER, CONTROLER QUE LE POSTE
DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION.

Tout contrdle effectué sous tension a l'intérieur du poste de soudage risque

d'entrainer des chocs électriques graves dus a un contact direct avec les parties

sous tension et/ou des Iésions dues a un contact direct avec les organes en

mouvement.

Inspecter l'intérieur du poste de soudage par points périodiquement et en fonction de

son utilisation et des conditions ambiantes. Eliminer poussiéres et particules

meétalliques déposées sur transformateur, module thyristors, borniers d'alimentation,

etc., aumoyen d'un jet d'air comprimé sec (max. 5bars).

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

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

Procéder parla méme occasion aux contréles suivants :

- 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 (si prévues)
sontcorrectement serrées etl'absence de signe d'oxydation ou de surchauffe.

EN CAS DE FONCTIONNEMENT INCORRECT, ET AVANT DE PROCEDER A TOUT

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

CONTROLERLES POINTS SUIVANTS :

- Avec l'interrupteur général du poste de soudage fermé (pos.” 1”), la DEL verte doit

étre allumée ; dans le cas contraire, le probleme vient de la ligne d'alimentation

(cébles, prises et fiches, fusibles ou chutes de tension excessives, etc.).

La DEL jaune ne doit pas étre allumée (intervention protection thermique) ; attendre

I'extinction de la DEL pour réactiver le poste de soudage ; si nécessaire, réduire le

rapport d'intermittence du cycle de fonctionnement.

Le fonctionnement de s éléments faisant partie du circuit secondaire (fusions porte-

bras - bras - porte-électrodes - cables) ne doit pas étre compromis par des vis

desserrées ou un phénomene d'oxydation.

Les paramétres de soudage doivent étre adéquats au travail en cours d'exécution.
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WIDERSTANDSSCHWEISSGERATE FUR DIE
GEWERBLICHE NUTZUNG.

Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff “PunktschweiBmaschine”
verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE FUR DAS
WIDERSTANDSSCHWEISSEN

Der Bediener muB ausreichend in den sicheren Gebrauch der
PunktschweiBmaschine eingefiihrt und iliber die Risiken aufgeklart sein, die im
Zusammenhang mitWiderstandsschweiBverfahren bestehen. AuBerdem muB er
mit den entsprechenden Schutz- und NotfallmaBnahmen vertraut sein.

AN

- Die Elektroinstallation ist gemdB den einschlagigen Normen und
Unfallverhiitungsvorschriften vorzunehmen.

- Die PunktschweiBmaschine darf ausschlieBlich an eine Speiseanlage mit
geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Vergewissern Sie sich, daB die Stromsteckdose korrekt mit Schutzerde
verbundenist.

- Keine Kabel mit beschédigter Isolierung oder lockeren AnschluBstellen
verwenden.

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

- Der AnschluB der SchweiBkabel und planméBige Wartungen an den Armen

oder Elektroden diirfen nur bei ausgeschalteter, vom Versorgungsnetz
genommener PunktschweiBmaschine ausgefiihrt werden.
Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den AnschluB an das Wassernetz oder eine
Kiihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihlte
PunktschweiBmaschinen) sowie fiir Reparaturtitigkeiten (auBerplanméBige
Wartung).

Ve AN/

- Nichtauf Behéltern, GefdBen oder Rohrleitungen schweiBen, die entziindliche
Flussigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Vermeiden Sie es, auf Werkstoffen zu arbeiten, die mit chlorierten
Lésungsmitteln gereinigt wurden. Auch in der Nédhe dieser Stoffe darf nicht
gearbeitet werden.

- Nichtauf GefdBen schweiBen, die unter Druck stehen.

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

- Stellen Sie einen ausreichenden Luftaustausch sicher oder benutzen Sie
Hilfsmittel, die den SchweiBdampf aus der Néhe der Elektroden beférdern;
notwendig ist eine systematische Bewertung der Grenzwerte fiir
SchweiBdampfe in Abhédngigkeit von deren Zusammensetzung,
Konzentration und Einwirkungsdauer.

PWOO®

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 taglicher Expositionspegel (LEPd) von
mindestens 85db(A) erreicht, ist die Verwendung von geeigneter persénlicher
Schutzausriistung Pflicht.

QOREO®®

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

Die elektromagnetischen Felder kdnnen medizinische Hilfen beeintréachtigen (z.

B.Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

INDUSTRIELLE UND

Fiir 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 méglichst nahe
beieinander zu fixieren.

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

- Die PunktschweiBkabel (falls vorhanden) diirfen unter keinen Umstédnden um
den Korper gewickelt werden.

- Beim PunktschweiBen darf sich der Korper 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.F)

- d=3cm, f=50cm (ABB. G)
- d=30cm (ABB. H)

- d=20cm (ABB. )

2N

- GeratderKlasse A:

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und
zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertrdglichkeit in
Wohngebéuden einschlieBlich solcher Gebéude, die direkt liber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

I\ vesrnsnen 2 /N @

- 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

unmaéglich, 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 Artvon Gerit eingefiihrt sein.

- Fiir jede Art von Arbeit muB eine Risikobewertung vorgenommen werden;
Ausriistungen und Maskierungen miissen vorhanden sein, welche geeignet
sind, das Werkstiick zu tragen und zu fiihren (dies gilt nicht, wenn eine
tragbare PunktschweiBmaschine benutzt wird).

- Inallen Fiéllen, in denen die Beschaffenheit des Werkstiickes dies gestattet,
ist der Elektrodenabstand so einzustellen, daB 6 mm Hub nicht
iberschritten 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.

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

- KIPP-UND STURZGEFAHR
- Die PunktschweiBmaschine auf eine waagerechte Flache stellen, die in der
Lage ist, das Gewicht zu tragen; die PunktschweiBmaschine ist an der
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Auflagefliche zu verankern (wenn dies im Abschnitt “INSTALLATION” in
diesem Handbuch so vorgesehen ist). Andernfalls besteht bei geneigten
oder holprigen Béden und beweglichen Auflageflichen 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 geféhrlich (Widerstands-PunktschweiBung).

& 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 oder Wartung der Elektroden

- die Einstellung der Arm- oder Elektrodenstellung
DURFEN NUR AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEIBMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
Mobile Anlage zum WiderstandsschweiBen ("PunktschweiBmaschine") mit digitaler
Mikroprozessorsteuerung.

In diesem Handbuch werden zwei Anlagenversionen behandelt, die sich im
Ausgangshdchststrom von 3 kA oder 2.5 kA unterscheiden (siehe Daten auf dem
Typenschild).

Die Maschine erméglicht zahlreiche spezifische Bearbeitungen im Bereich
Autokarosserie oder in &hnlichen Arbeitsbereichen (Warmbearbeitung von Blechen,
Punktheftarbeiten etc.)

2.1 HAUPTEIGENSCHAFTEN

Modell 3kA:

- Automatische Einstellung der SchweiBBparameter;

- Schnellanschliisse fiir SchweiBkabel;

- Automatische Erkennung des eingesetzten Werkzeugs:

I : Die "Studder"-Pistole wird bei allen Verfahren eingesetzt, die
mit der Taste (3) ausgewahlt werden kénnen.
‘ tp: Handbetétigte Zange. Zweiseitiges Punktheften beidseitig
zugangiger Bleche.
l : Pneumatisch betatigte Air-Puller-Pistole. Wird zum Ausbeulen
von Autokarosserien verwendet.
- Begrenzungdes Leitungsiiberstroms beim Einschalten (Kontrolle Einschalt-cos).
Modell 2.5kA:
- "Studder"-Pistole permanent mit der Maschine verbunden;
- Fnfverschiedene PunktschweiBarbeiten stehen zur Wabhl;

- Mehrstufige Regelung der Punktschwei3energie;
- Begrenzung des Leitungsiiberstroms beim Einschalten (Kontrolle Einschalt-cose).

2.2 GRUNDZUBEHOR
-Modell 3kA:

- Studderpistole.

- Kabel mit Masseklemme.

- Zuggerét.

- Diverse Elektroden.

- Kasten mitVerschleiBteilen.

- Modell 2.5kA:
- Studderpistole.
- Kabel mit Masseklemme.
- Zuggerét.
- Elektrode fiir Zahnscheiben.
- Zahnscheiben.

Detaillierte Informationen enthélt der aktuelle Katalog.

2.3 SONDERZUBEHOR
-Modell 3k:
- Handbetatigte Zange mit Kabelpaar.
- Elektrodenhalterarme paarweise in abweichender Lange oder Form fir Handzange
(s. Ersatzteilliste).
- Handbetétigter SchweiBbligel mit Kabeln.
- Wagen.

-Modell 2.5kA:
- Kasten mit VerschleiBteilen.
-Wagen.

Weiteres Zubehér istim aktuellen Katalog verzeichnet.

3.TECHNISCHE DATEN

3.1 DATENSCHILD (ABB.A)

Die wichtigsten Daten zum Einsatz und zu den Leistungen der PunktschweiBmaschine
sind im Datenschild zusammengefaBt. Die Angaben haben folgende Bedeutung.

1- Anzahl der Phasen und Frequenz der Versorgungsleitung.

2-Versorgungsspannung.

3-Nennwert der Netzleistung bei Einschaltdauer 50%.

4- Anschlussleistung im Dauerbetrieb (100%).

5- Max. Leerlaufspannung an den Elektroden.

6 Hdchststrom bei ElektrodenkurzschluB3.

7-Sicherheitssymbole, deren Bedeutung in Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das

Widerstandsschweien” genanntist.
8- Strom zum Sekundarkreis im Dauerbetrieb (100%).

Anmerkung: Das beispielhaft genannte Schild gibt die Bedeutung der Symbole und
Ziffern nur naherungsweise wieder; die genauen technischen Datenwerte der in lhrem
Besitz befindlichen PunktschweiBmaschine mussen unmittelbar vom Typenschild der
PunktschweiBmaschine abgelesen werden.

3.2 SONSTIGETECHNISCHE DATEN
Allgemeine Eigenschaften

- (*) Versorgungsspannung und -frequenz: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
oder 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Schutzart der Hulle: IP 22
(*) Die PunktschweiBmaschine kann mit einer Versorgungsspannung von 400V oder
230V versehen sein; prifen Sie den korrekten Wert bitte auf dem Typenschild.

Modell 3kA
Input
- Héchstleistung beim PunktschweiBen S max): 16.2 kVA
- Nennspannung bei 50% (Sn): 4 kVA

- Trége Netzsicherungen: 16 A (400V) / 25A (230V)

Output

- Sekundére Leerlaufspannung (U, max): 5.4V

- Max. PunktschweiBBstrom (I,max): 3 kA
Modell 2.5kA

Input

- Héchstleistung beim PunktschweiBen (S max): 15.6 kVA

- Nennleistung bei 50% (Sn): 2.5 kVA

- Trége Netzsicherungen: 10 A (400V) /16 A (230V)

Output
- Sekundére Leerlaufspannung (U, max): 6V
- Max. PunktschweiB3strom (I, max): 2.5kA

GEWICHT DER PUNKTSCHWEIBMASCHINE: TAB.1.

4.BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
4.1 BEDIENFELD (ABB.B1)

1- Taste PunktschweiBdauer @ : Fur die Korrektur der PunktschweiBdauer nach

oben oder unten im Verhéltnis zum Sollwert innerhalb der festgelegten Grenzen (
Werkseinstellung).

2- Taste“Stéarke” "' : Einstellen der zu punktenden Blechstérke.

3- Taste zur Auswahl der Funktionen mit Studderpistole:
Sie hat nur bei Benutzung des "Studder-Kits” Bedeutung:

iLj.\E/'.\{.}QAA PunktschweiBen von: Stiften, Nieten, Unterlegscheiben,
Spezialscheiben mit entsprechenden Elektroden.

o4

1 . PunktschweiBen von Schrauben @ 4mm mit entsprechender
Elektrode.

25:6 5

II : PunktschweiBen von Schrauben @ 5 - 6mm und Nieten @ 5 mm mit
entsprechender Elektrode.

AL : EinzelpunktschweiBen mit geeigneter Elektrode.
VAR

i : Aussetzendes Punktschwei3en zum Ausbessern von Schadstellen auf
Blechen mit geeigneter Elektrode.

Blechanlassen mit Kohle-Elektrode. Blechrickverformung mit
geeigneter Elektrode.

Die PunktschweiBmaschine stellt die Punktschweidauer automatisch auf die
gewahlte Blechstarke ein.

4- Leds fiir die Auswahl des benutzten Werkzeuges:

l : "Studder’-Pistole, benutzt in allen mit der Taste (3) auswahlbaren
Verfahren.

\ tp : Handbetatigte Zange. Zweiseitiges PunktschweiBen von

beidseitig zuganglichen Blechen.

! : Pneumatisch betétigte Air-puller-Pistole. Benutzt zum Herausziehen
nach innen gewdlbter Karosserieverformungen.
5- % :

o [0

Signal-Led ”PunktschweiBmaschine in Aktion”.

Signal-Led Warmeschutz.

Meldet die AuBerbetriebsetzung der PunktschweiBmaschine wegen
Ubertemperatur der Ausgangsschienen, der SchweiBkabel oder des
benutzten Werkzeuges. Die Ricksetzung erfolgt automatisch beim
Absinken der Temperatur unter die Grenzwerte.

7- f\,-g :Signal-Leds Netzspannung:

)

: Zuniedrige Netzspannung (PunktschweiBmaschine unterversorgt).

[a¢

N

\™" . Normale Netzspannung (PunktschweiBmaschine korrekt versorgt).

‘.\
“)
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/\ /\
VIO

. Zuhohe Netzspannung (PunktschweiBmaschine tiberversorgt).

A VORSICHT: Bei anomalen Speisebedingungen, wenn die Leds fiir die Uber- oder

Unterspannung aufleuchten und ein aussetzender Piepton erschallt, sollte die
PunktschweiBmaschine ausgeschaltet werden, um Schéden zu vermeiden.

4.2 BEDIENFELD (ABB.B2)

1- Taste fiir die Auswahl der PunktschweiBfunktionen
Ermdglicht die Auswahl der verschiedenen Punktschwei3funktionen.

2 - Led PunktschweiBfunktionen:

FAVAVAVA
LEQJ& : Punkten von: Bolzen, Nieten, Unterlegscheiben, Sonderscheiben
o4 mit geeigneten Elektroden.
1 : Punkten von Schrauben @ 4mm mit der geeigneten Elektrode.
25
: : Punkten von Schrauben @ 5mm mit der geeigneten Elektrode.
._Q : Ausbeulen von Blechen mit Kohlenstoffelektrode.
_L\J_ : Einziehen von Blechen mit der geeigneten Elektrode.

3-Tasten fiir die Regulierung der PunktschweiBenergie:
Bei jeder PunktschweiBfunktion kann der Wert der von der Maschine bereitstellbaren
PunktschweiBenergie mit diesen Tasten verstellt werden.

4-Display:

Zeigt den eingestellten Energiepegel in einem begrenzten Intervall steigender oder
fallender Zahlen mit der folgenden Bedeutung: Der Erhéhung / Verringerung der Ziffer
entspricht ein hdherer/ geringerer Energiepegel (A1, A2, A3, A4).

s 7B
ol

Anzeige-Led "PunktschweiBmaschine in Aktion".

Anzeige-LedThermoschutz (A1,A2).

Sie zeigt die Stdérabschaltung der PunktschweiBmaschine wegen
Ubertemperatur an den Ausgangsschienen an. Die Ruckstellung erfolgt
automatisch, wenn sich die Temperatur wieder im zuldssigen
Wertebereich befindet.

Das Display (4) zeigt "A1", wenn der Thermostat bei normalem
Gebrauch einschreitet, "A2" erscheint, wenn der Thermostat in einer
Schadenssituation auslést (in diesem Fall bitte die Maschine
ausschalten und die Kundendienststelle kontaktieren).

7- f\/-g: Anzeige-Leds Netzspannung (A3, A4):

M

o

W : Zu geringe Netzspannung (untergespeiste PunktschweiBmaschine). Auf
dem Display (4) erscheint "A4".

(3)

\™/ : Normale Netzspannung (PunktschweiBmaschine korrekt gespeist).

¢ 7y hohe Netzspannung (lbergespeiste PunktschweiBmaschine). Das

Display (4) zeigt "A3".

A ACHTUNG: Bei anormalen Speisebedingungen leuchtet die Led fiir die Uber-

oder Unterspannung auf und gibt einen aussetzenden Piepton ab. Es wird empfohlen,
die PunktschweiBmaschine zur Vermeidung von Schéaden auszustellen.

INSTALLATION

A VORSICHT! ALLE ARBEITEN ZUR INSTALLATION, ZUR VORNAHME DER

ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN NUR
AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST. .

DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON ERFAHRENEM ODER FACHLICH QUALIFIZIERTEM
PERSONALVORGENOMMENWERDEN.

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

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

5.3 INSTALLATIONSORT

Halten Sie im Installationsbereich eine Flache frei, die groB genug und frei von
Hindernissen ist. Sie muB den vollkommen sicheren Zugang zur Steuertafel und zum
Hauptschalter gewéhrleisten.

Stellen Sie sicher, daB sich keine Hindernisse an dein Zu- und Abfuhrdffnungen der
Kuhlluft befinden. Ebenfalls dirfen keine leitenden Stdube, atzende Dampfe,
Feuchtigkeit u.a.angesaugt werden kénnen.

Stellen Sie die PunktschweiBmaschine auf einer planen Flache aus homogenen,
festem Material auf. Die Flache muf3 geeignet sein, das Gewicht der Maschine zu
tragen (siehe “technische Daten”), um Kippgefahr oder die Gefahr geféhrlicher
Bewegungen auszuschlieBen.

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

Bevor die elektrischen Anschlisse hergestellt werden, ist zu prifen, ob die Daten auf
dem Typenschild der PunktschweiBmaschine mit der Netzspannung und Frequenz am
Installationsort Gibereinstimmen.

Die PunktschweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem Speisesystem verbunden
werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

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

Wenn sie an ein o&ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der
Installierende oder der Betreiber pflichtgemaf 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 mit einem Normstecker geeigneter Hochstlast verbinden (3P+T
nur 2 Pole werden benutzt: INTERPHASENANSCHLUSS!) und eine Netzdose
vorsehen, die durch Schmelzsicherungen oder einen Leistungsschalter mit
thermischem und magnetischem Uberstromausléser geschitzt ist; der zugehérige
ErdungsanschluB muB mit dem Erdleiter (gelb-griin) der Versorgungsleitung
verbunden werden.

Die Hochstlast und Auslésemerkmale der Sicherungen und des Leistungsschalters
sindim Abschnitt“TECHNISCHE DATEN” aufgefiihrt, TAB. 1.

Wenn mehrere PunktschweiBmaschinen angeschlossen werden, muf3 die Speisung
zyklisch zwischen den drei Phasen verteilt werden, um eine ausgeglichenere Last zu
gewahrleisten.Beispiel:

PunktschweiBmaschine 1: Speisung L1-L2;

PunktschweiBmaschine 2: Speisung L2-L3;

PunktschweiBmaschine 3: Speisung L3-L1.

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

5.5 VERBINDUNG HANDZANGE UND STUDDER-PISTOLE MIT MASSEKABEL (
nur fiir das Modell 3kA - ABB. C)

- Die DINSE-Stecker in die zugehdérigen Aufnahmestellen einfiihren.

- Den Steckerdes Steuerkabels in die zugehérige Aufnahmestelle einfihren.

6. SCHWEISSEN (PunktschweiBen)

6.1 VORBEREITENDE TATIGKEITEN

Vor dem PunktschweiBen ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen

vorzunehmen, bei denen sich der Hauptschalter auf“ 0” befinden muf:

- Kontrollieren, ob der elektrische AnschluB nach den vorherigen Anleitungen
ausgefuhrtwurde.

Nurfurdas Modell mit 3kA:

Bei der Verwendung der Handzange (Sonderausstattung) ist zu beriicksichtigen,

dass die von den Elektroden beim Punkten ausgelibte Kraft mit der Rdndelmutter

(Abb. D) eingestellt werden kann; wird sie im Uhrzeigersinn gedreht (rechts), erhéht

sich die Kraft proportional zur Erhéhung der Blechstarke. Wahlt man jedoch

Einstellungen, welche das SchlieBen der Zange (und die Betdtigung des

Mikroschalters) erlauben, wird eine sehr begrenzte Kraft ausgelbt.

Zwischen die Elektroden ein PafBstiick legen, das der Starke der zu schwei3enden

Bleche entspricht; kontrollieren, ob die Arme, manuell angenéhert, parallel und die

Elektroden in der Achse liegen (libereinstimmende Spitzen).

Wenn nétig, die Einstellung ausfiuhren, indem man die Feststellschrauben der

Elektrodenhalterarme lockert, die drehbar sind und in beiden Richtung entlang ihrer

Achse versetzt werden kénnen; nach der Einstellung die Feststellschrauben wieder

festanziehen.

6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER (PunktschweiBen)

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

- Elektrodenkraft.

- PunktschweiBstrom.

- PunktschweiBdauer.

Wenn spezielle Erfahrungen fehlen, sollten an Blechen, welche die Qualitit und Dicke
der zu bearbeitenden Bleche haben, einige PunktschweiBungen zur Probe
vorgenommen werden.

Der Punkt gilt dann als korrekt ausgefihrt, wenn bei einer Zugfestigkeitsprifung der
SchweiBpunktkern einer der beiden Bleche herausgezogen wird.

Modell 3kA (Abb.B-1):

Die Parameter PunktschweiBstrom und PunktschweiBdauer werden automatisch
geregelt, wenn man die Dicke des zu schweiBenden Bleches mit der Taste (2) wéhlt. Die
PunktschweiBmaschine kalibriert automatisch die optimale Punktschweidauer.
Eventuelle Anpassungen der Punktungsdauer an Abweichung vom Standardwert
(DEFAULT) kénnen innerhalb bestimmter Grenzen mit der Taste (1) vorgenommen

werden. Beispielsweise konnte es bei zu geringer Versorgungsspannung ( Led ( )
leuchtet) notwendig sein, die PunktschweiBdauer leicht zu erhéhen und bei

Aufleuchten der Led ') das Gegenteil zu tun. Diese Moglichkeit steht dem Benutzer
fir besondere Anforderungen stets offen.

Modell 2.5kA (Abb. B-2):

Die Parameter PunktschweiBstrom und PunktschweiBdauer werden automatisch
geregelt, wenn man die gewilinschte PunktschweiBfunktion mit der Taste (2) wéhlt.
Eventuelle Anpassungen der bereitstellbaren PunktschweiBenergie in Abweichung
vom Standardwert (DEFAULT) kénnen innerhalb bestimmter Grenzen mit den Tasten

+”und “-”vorgenommen werden.

6.3VERFAHREN

® STUDDER-PISTOLE l

VORSICHT!

- Um die Zubehérteile von der Pistolenspindel zu nehmen oder sie dort zu
befestigen, werden zwei Sechskant-Maulschliissel benutzt, mit denen die Spindel
gegen Drehen gesichert wird.

- Bei Arbeiten an Tilren oder Motorhauben muf3 die Masseschiene unbedingt mit
diesen Teilen verbunden werden, um das Durchstrémen der Drehgelenke mit
SchweiBstrom zu verhindern. Sie ist auf jeden Fall in der Nahe des zu punktenden
Bereiches anzuschlieBen (lange Stromwege verringern die
PunktschweiBwirkung).

- Die Punktschwei3dauer wird automatisch vorgegeben und hdngt vom gewahlten
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PunktschweiBverfahren der Pistole ab.

AnschluB des Massekabels:

a) Das Blech so nahe wie mdglich am Punkt, an dem gearbeitet werden soll, blank
machen, und zwar auf einer Flache, deren GroBe der Kontaktflache der
Masseschiene entspricht.

b1) Die Kupferschiene an der Blechoberfliche fixieren, dabei wird eine
GELENKZANGE genutzt (Modell fiir SchweiBungen).

Alternativ zur Vorgehensweise b1 (Schwierigkeiten bei der praktischen
Umsetzung) kann folgende Lésung angewendet werden:

b2) Eine Unterlegscheibe auf die vorbereitete Blechflache punkten; die
Unterlegscheibe durch den Schlitz der Kupferscheine filhren und mit der
entsprechenden, im Lieferumfang enthaltenen Kliemme befestigen.

PunktschweiBen Unterlegscheibe fiir Befestigung des Masseanschlussesg
Die zugehérige Elektrode (POS. 9, ABB. E) in die Pistolenspindel einsetzen (POS.9,
ABB. E) und die Unterlegscheibe einlegen (POS.13, ABB.E).

Die Scheibe in der gewahlten Zone aufsetzen. Im selben Bereich den Kontakt des
Masseanschlusses herstellen; den Brennerknopf driicken und die Scheibe
schweiB3en, auf der wie vorstehend beschrieben der AnschluB fixiert wird.

AnschluB des Massekabels (mittels PunktschweiBmasse):

a) Das Blech so nahe wie méglich am Punkt, an dem gearbeitet werden soll, blank
machen, und zwar auf einer Flache, die in ihrer GréBe der Kontaktflache des
Masse-Sechskants entspricht.

b) Die Masseklemme (Gewindeelektrode flir Masse und zugehériger Sechskant-
Gewindeschraube) an die Endése des Massekabels anschlieBen und mit den
beiliegenden Muttern und Unterlegscheiben fixieren.

c) Die Elektrodenhaltestange und die zugehérige Elektrode in die Pistolenspindel
montieren; auf dem blank gemachten Blech den Kontakt der Masseelektrode
und der Pistolenelektrode herstellen und punktschweiB3en.

d) Die Stange neigen und drehen, um die PunktschweiBelektrode abzulésen; von
Hand den Massesechskant mit leichtem Druck aufschrauben, um einen
korrekten Kontakt mit dem Blech zu erzielen.

FAVAVaVa
PunktschweiBen von Schrauben, Unterlegscheiben, Ndgeln, Nieten L=zoh
Die Pistole mit der geeigneten Elektrode versehen, das zu punktende Element
einlegen und an der gewlinschten Stelle des Bleches aufsetzen; den Pistolenknopf
driicken: den Knopf erst loslassen, wenn die vorgegebene Zeit vergangen ist

(Erléschen der griinen Led ).

Einseitiges PunktschweiBen von Blechen AL(nurﬁir das Modell 3kA)
Die vorgesehene Elektrode in die Pistolenspindel einsetzen (POS.6, ABB. E) und auf
die zu punktende Flache driicken. Den Pistolenknopf betétigen und erst loslassen,

wenn die vorgegebene Zeit vorlber ist (Erléschen der Led ).
VORSICHT!

Die maximale Blechstérke, die einseitig gepunktet werden kann, betragt 1+1 mm.
Dieses PunktschweiBverfahren ist auf tragenden Karosseriestrukturen unzulassig.
Um einwandfreie Ergebnisse beim PunktschweiBen von Blechen zu erzielen,
missen einige grundlegende Bedingungen unbedingt gegeben sein:

1- Eintadelloser MasseanschluB3.

2- Die beiden zu punktenden Teile missen blank sein und vorher von Lack, Fett und
Ol befreitwerden.

Die zu punktenden Teile missen ohne Luftspalt miteinander in Kontakt stehen,
bei Bedarf mit einem Werkzeug zusammenpressen, nicht mit der Pistole. Zu
starker Druck kann zu schlechten Resultaten fiihren.
4- Das obere Werkstiick darf nicht dicker als 1 mm sein.
5- Die Elektrodenspitze muB3 einen Durchmesservon 2.5 mm haben.
6- Ziehen Sie die Feststelimutter der Elektrode fest an, prifen Sie, ob die Stecker
der SchweiBkabel fest sitzen.

Beim Punkten die Elektrode aufsetzen, dabei einen leichten Druck ausiibend (3 -
4 kg). Den Knopf driicken und die PunktschweiBdauer verstreichen lassen, erst
dann die Pistole entfernen.
8- Entfernen Sie sich niemals mehr als 30 cm vom Massebefestigungspunkt.
9- Die Masse mitdem unteren Blech verbinden.

3
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PunktschweiBen und gleichzeitiges Ziehen von Spezialscheiben Q

Fur diese Funktion wird die Spindel (POS. 4, ABB. E) montiert und auf dem Korpus
des Zuggeréates (POS.1, ABB. E) gut befestigt, das andere Ende des Zuggerétes in
die Pistole einhangen und grindlich festziehen (ABB. E). Die Spezialscheibe
(POS.14, ABB.E) in die Spindel (POS.4, ABB. E) einsetzen und mit der zugehérigen
Schraube befestigen (ABB. E). Die Scheibe wird in den gewlnschten Bereich
gepunktet, die PunktschweiBmaschine wird eingestellt wie beim PunktschweiBen
von Unterlegscheiben. Dann mit dem Ziehen beginnen.

Am SchluB das Zuggeréat um 90° drehen, um die Scheibe zu I6sen, die an einer
anderen Stelle erneut gepunktet werden kann.

Erhitzen und Riickverformung von Blechen _.Q_Q_

Die Dauer der Vorgénge wird manuell bestimmt, da sie von der Dauer abhéngt, fur
die der Pistolenknopf gedriickt wird.

Die Stromstarke beim Modell 3kA wird automatisch nach der gewéhlten Blechdicke
geregelt, wéhrend sie beim Modell 2.5kA mit den Tasten "+" und "-" des Bedienfeldes
geregeltwerden kann (Abb. B-2).

Die Kohlenstoffelektrode (Pos. 12, Abb. E) in das Spannfutter der Pistole einsetzen
und mit dem Schraubring feststellen. Mit der Kohlespitze den zuvor blank gelegten
Bereich beriihren und den Pistolenknopf driicken. Von auBen nach innen mit einer
kreisenden Bewegung vorgehen und so das Blech erwédrmen, das beim Verfestigen
in seine urspringliche Position zurtickkehrt.

Um zu vermeiden, dass das Blech zu stark angelassen wird, behandeln Sie kleinere
Zonen und gehen Sie sofort danach mit einem feuchten Tuch dariiber, um den
behandelten Bereich abzukihlen.

Riickverformen von Blechen _.Q_LJ\_
In dieser Stellung lassen sich mit der entsprechenden Elektrode Bleche wieder
glatten, die 6rtlich verformt wurden.

Aussetzendes PunktschweiBen (Ausbessern von Schadstellen 4 nur fiir das
Modell 3kA)

Diese Funktion eignet sich zum Aufpunkten kleiner Blechrechtecke, mit denen
Rostlécher oder andere Lécher abgedeckt werden haben.

Die geeignete Elektrode (POS.5, ABB. E) auf die Spindel setzen, die Feststell-
Ringmutter sorgféltig anziehen. Den gewinschten Bereich blank machen und
sicherstellen, daB das aufzupunktende Blechteil sauber und frei von Fett und Lack

ist.

Das Teil positionieren und die Elektrode darauf absetzen, dann den Pistolenknopf

driicken und gedriickt halten; rhythmisch vorriicken, den Arbeits-/Pausenintervallen

folgend, die von der PunktschweiBmaschine vorgegeben werden.

Zur Beachtung: Die Arbeits- und Pausendauer wird automatisch von der

PunktschweiBmaschine auf die gewahlte Blechstarke eingestellt. Wahrend der

Arbeit sollte ein leichter Druck ausgetibt werden (3 - 4 kg), gehen Sie auf einer

Ideallinie in 2 - 3mm Abstand vom Rand des neu aufzuschwei3enden Teiles vor.

Um gute Ergebnisse zu erzielen:

1- Entfernen Sie sich nicht weiter als 30 cm vom Befestigungspunkt der Masse.

2- Verwenden Sie Abdeckbleche mit einer Starke von héchstens 0,8 mm, am
besten aus rostfreiem Stahl.

3- Passen Sie den Bewegungsrhythmus beim Vorrlicken dem vorgegebenen Takt
der PunktschweiBmaschine an. Riicken Sie wéhrend einer Pause vor, und
verweilen Sieim Moment des Punktens.

Verwendung des im Lieferumfang enthaltenen Zuggeréates (POS.1, ABB.E)
Einhdngen und Ziehen der Scheiben

Fur diese Funktion wird die Spindel (POS.3, ABB. E) montiert und auf dem Korpus
der Elektrode (POS.1, ABB. E) festgezogen. Die Unterlegscheibe (POS.13, ABB. E)
einhéngen, die wie vorstehend beschrieben gepunktet wird, und mit dem Ziehen
beginnen. Am Ende das Zuggerdt um 90° drehen, um die Unterlegscheibe
abzulésen.

Einhéngen und Ziehen von Stiften

Fur diese Funktion wird die Spindel (POS.2, ABB. E) montiert und auf dem Korpus
der Elektrode (POS.1, ABB. H) festgezogen. Den Stift (POS.15-16, ABB. E), der wie
vorstehend beschrieben gepunktet wird, in die Spindel (POS.1, ABB. E) eintreten
lassen, das Endstiick zum Zuggerat gezogen haltend (POS.2, ABB. E). Nach dem
Einfihren die Spindel loslassen und mit dem Ziehen beginnen. Am Ende die Spindel
zum Hammer ziehen, um den Stift zu entnehmen.

PunktschweiBen und Ziehen auf Blechen

Das Zugelement einschlieBlich Schlagmasse und Elektrode in die Pistole montieren,
dann die Pistole am gewlinschten Punkt auf das Blech setzen. Den Pistolenknopf
driicken: Den Knopf nach der eingestellten Zeit loslassen (Erléschen der GRUNEN

LED ) und mitdem Ziehen beginnen.
Nach Abschluss dieses Vorgangs die Stange neigen und drehen, um die
wiederverwendbare PunktschweiBelektrode abzuldsen.

7. WARTUNG

A VORSICHT! VOR DER AUSFUHRUNG VON WARTUNGSTATIGKEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

7.1 PLANMASSIGEWARTUNG

PLANMASSIGE WARTUNGEN KONNEN VOM BEDIENER VORGENOMMEN

WERDEN:

- Anpassung / Wiederherstellung des Durchmessers und Profils der
Elektrodenspitze;

- Kontrolle der Elektrodenausrichtung;

- Kontrolle von Kabeln und Pistole auf Funktionsfahigkeit.

7.2 AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG _
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON FACHPERSONAL
AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK DURCHGEFUHRTWERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE PLATTEN DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

Werden Kontrollen durchgefithrt, widhrend das Innere der

PunktschweiBmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines

schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen

oder von Verletzungen beim direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

Das Innere der PunktschweiBmaschine regelméaiig mit einer Haufigkeit inspizieren, die

vom Gebrauch und den Umgebungsbedingungen abhangt. Staub und Metallteilchen,

die sich auf dem Transformator, dem Thiristorenmodul, dem Versorgungsklemmbrett

etc.abgesetzt haben, mit einem trockenen Druckluftstrahl entfernen (max. 5bar).

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten;

diese sind mit einer sehr weichen Blirste oder geeigneten Losungsmitteln zu reinigen.

Beidieser Gelegenheit:

- Prifen, ob die Kabel keine schadhaften Isolierstellen oder lockere, oxydierte
Verbindungen aufweisen.

- Prifen, ob die Anschlussschrauben der Trafo-Sekundérwicklung (falls vorhanden)
fest sitzen und keine Oxidations- oder Uberhitzungsspuren aufweisen.

BEI NICHT ZUFRIEDENSTELLENDEM BETRIEB, VOR DEM AUSFUEHREN

SYSTEMATISCHER KONTROLLEN ODER DER INANSPRUCHNAHME IHRES

KUNDENDIENSTCENTERS IST ZU KONTROLLIEREN, OB:

Bei geschlossenem Hauptschalter der PunktschweiBmaschine (Pos. "I”), die griine

Led aufleuchtet ; wenn das nicht der Fall ist, liegt der Defekt in der Versorgungsleitung

(Kabel, Dose und Stecker, Sicherungen, zu starker Spannungsabfall etc.).

Die gelbe Led darf nicht aufleuchten (Auslésen des Warmeschutzes); warten Sie das

Erléschen der Led ab, bevor die PunktschweiBmaschine wieder aktiviert wird; bei

Bedarf die Einschaltdauer des Arbeitszyklus herabsetzen.

Die Elemente des Sekundérkreislaufs (armtragende GuBteile - Arme

Elektrodenhalter - Kabel) dirfen keine lockeren Schrauben haben oder Oxydationen

aufweisen.

Die SchweiBparameter miissen der auszufiihrenden Arbeit entsprechen.
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APARATOS PARA SOLDADURA POR RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIALY
PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora por puntos”.

1.

SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR

RESISTENCIA

El

operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso seguro de la

soldadora por puntos y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con
los procedimientos de soldadura por resistencia, las relativas medidas de
protecciony los procedimientos de emergencia.

AN

/A

Hacer la instalacion eléctrica respetando las normas y leyes de prevencion de
accidentes previstas.

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

Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente conectada a la
tierra de proteccion.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.
No utilizar la soldadora por puntos en ambientes himedos o mojados o bajo
lalluvia.

La conexion de los cables de soldadura y cualquier intervencion de
mantenimiento ordinario en los brazos y/o electrodos deben ser efectuados
con la soldadora por puntos apagada y desconectada de la red de
alimentacion.

Debe respetarse el mismo procedimiento para la conexion alared de aguao 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).

N

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

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

No soldar en recipientes a 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
aptos para eliminar los humos de soldadura en la cercania de los electrodos;
es necesario adoptar un enfoque sistematico para la valoracion de los limites
de exposicion a los humos de soldadura en funciéon de su composicion,
concentracion y duracion de la exposicion.

POO®

Proteger siempre los ojos con las relativas gafas de proteccion.

Usar guantes y ropa de protecciéon 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.

HIOIIC TSI

[SAFE]

- 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 drea 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 alos 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
estan 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 a la
juntaen ejecucion.

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

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura por puntos.
Distancia minima:

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

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

- d= 30cm (Fig. H)

- d=20cm (Fig. I)
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Aparato declase 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 realizacién de

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

- Elriesgo debe reducirse adoptando las medidas de prevencién oportunas:

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

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

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

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

- Debe excluirse de lazona de trabajo las personas ajenas al mismo.

- No dejar sin vigilancia la soldadora por puntos: en este caso es obligatorio
desconectarla de lared de alimentacion.

RIESGO DE QUEMADURAS

Algunas partes de la soldadora por puntos (electrodos - brazos y areas
adyacentes) pueden alcanzar temperaturas superiores a los 65°C: es
necesario usar ropa protectora adecuada.

- RIESGO DEVUELCOY CAIDA
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- Conectar la soldadora por puntos en una superficie horizontal con una
capacidad adecuada a la masa; sujetar la soldadora por puntos al plano de
apoyo (tal y como se ha previsto en la seccion "INSTALACION" de este
manual). En caso contrario, con suelos inclinados o irregulares, planos de
apoyo moviles, existe el peligro de vuelco.



- Seprohibe elevar la soldadora por puntos, excepto en el caso expresamente
previsto enlaseccion “INSTALACION” de este manual.

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

@ PROTECCIONES

Las protecciones y las partes moviles del envoltorio de la soldadora por puntos
deben estar en la posicion adecuada, antes de conectarla a la red de
alimentacion.
{ATENCION! Cualquier intervencion manual en partes 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.

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL

Instalacion movil para soldadura por resistencia ("soldadora por puntos") con control
digital con microprocesador.

En este manual se hace referencia a dos versiones de instalacién en funcién de la
corriente maxima de salida: 3kA 0 2.5kA (véase chapa de datos).

La méquina permite la ejecucion de numerosas elaboraciones especificas del sector
de la carroceria de coches o sectores con elaboraciones andlogas (elaboracion de la
chapa en caliente, elaboracién por puntos, etc...)

2.1 PRINCIPALES CARACTERISTICAS

Modelo 3kA:

- Eleccién automatica de los parametros de soldadura,

- Tomas rapidas paralos cables de soldadura;

- Reconocimiento automatico de la herramienta introducida:

l . Pistola "Studder" se utiliza en todos los procedimientos que se
pueden seleccionar con latecla (3).

‘ tﬁ : Pinza de accionamiento manual. Soldadura por puntos

contrapuesta de chapas a las que se puede acceder por los

dos lados.
: Pistola Air puller de accionamiento neumatico. Se utiliza para
- Limitacién de la sobrecorriente de linea en la insercién (control cos¢ de insercion).

eltemplado de golpes en carrocerias de vehiculos.

Modelo 2.5kA:

- Pistola "Studder" conectada de manera permanente a lamaquina;

- Eleccion entre cinco elaboraciones diferentes de soldadura por puntos;

- Regulacién de varios niveles de la energia de la soldadura por puntos;

- Limitacion de la sobrecorriente de linea en la insercion (control cose de insercion).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE
-Modelo 3kA:
- Pistola studder.
- Cable conbornes de masa.
- Extractor.
- Electrodos varios.
- Cajade consumibles.

- Modelo 2.5kA:
- Pistola studder.
- Cable conbornes de masa.
- Extractor.
- Electrodo para arandelas en estrella.
- Arandelas en estrella.

Parainformacion detallada, consultar el catalogo actualizado.

2.3 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD
-Modelo 3kA:
- Pinza de accionamiento manual con par de cables.
- Par de brazos de electrodos con longitud y forma diferentes para pinza manual
(véase lista de recambios).
- Pinzaen "C" de accionamiento manual con cables.
- Carro.

-Modelo 2.5kA:
- Cajade consumibles.
- Carro.

Para otros accesorios consultar el catdlogo actualizado.

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 fases y frecuencia de la linea de alimentacion.

2- Tension de alimentacién.

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

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

5- Tensién méaxima sin carga en los electrodos.

6- Corriente maxima con electrodos en cortocircuito.

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

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

Nota: Elejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado de los simbolos y
de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora por puntos en su
posesion deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora por
puntos.

3.20TROS DATOSTECNICOS
Caracteristicas generales

- (*) Tensién y frecuencia de alimentacion: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
0 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Grado de proteccion del involucro: IP 22
(*) La soldadora por puntos puede suministrarse con tensién de alimentacién de 400V
0230V;comprobar el valor correcto en la chapa de datos.

Modelo de 3kA

Entrada
- Potencia méx. en soldadura por puntos (S max): 16.2 kVA
- Potencia nominal al 50% (Sn): 4 kVA

- Fusibles de red retrasados: 16 A (400V) / 25A (230V)

Salida

- Tensién secundaria sin carga (U, max): 5.4V

- Corriente max. de soldadura por puntos (I, max): 3 kA
Modelo de 2.5kA

Entrada

- Potencia méax. en soldadura por puntos (S max): 15.6 kVA

- Potencia nominal al 50% (Sn): 2.5 kVA

- Fusibles de red retrasados: 10 A (400V) /16 A (230V)

Salida
- Tensién secundaria sin carga (U, max.): 6V
- Corriente max. de soldadura por puntos (l,max.): 2.5 kA

MASA DE LA SOLDADORA POR PUNTOS: TAB.1.

4.DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS
4.1 PANEL DE MANDOS (FIG.B1)

1- Tecla del tiempo de soldadura por puntos @ permite la correccion, enmas o en
menos, dentro de los limites establecidos, del tiempo de soldadura por puntos
respecto al valor fijado (por defecto en fabrica).

2- Tecla “espesor”"‘t permite la seleccion del espesor de las chapas a soldar por
puntos.

3- Teclade seleccion de las funciones con pistola studder:
Tiene significado sélo si se utiliza el kit "studder":

Lfé\%\& Soldadura por puntos de: clavijas, roblones, arandelas, arandelas
especiales con electrodos adaptados.

24

1 1 Soldadura por puntos de tornillos @ 4mm con electrodo adecuado.

25+6 5

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

AL 1 Soldadura por puntos con punto individual con electrodo adecuado.

/A

i : Soldadura por puntos intermitente para remiendo en chapas con
electrodos adecuado.

Templado de las chapas con electrodo al carbén. Recalcado de
chapas con electrodo adecuado.

La soldadora por puntos regula automéaticamente el tiempo de soldadura por puntos
en funcién del espesor de la chapa elegido.

4- Leds de seleccion de la herramienta utilizada:

l : Pistola “Studder” se utiliza en todos los procedimientos que se pueden
seleccionar conlatecla (3).

* tﬁ . Pinza de accionamiento manual. Soldadura por puntos

contrapuesta de chapas a las que se puede acceder por los dos lados.

! : Pistola Air puller de accionamiento neumatico. Se utiliza para el
templado de abolladuras en carrocerias de coches.
5- % :

. [0

Led de sefalacion “soldadora por puntos en accion”.

Led de sefalacion de proteccion térmica.

Sefiala el bloqueo de la soldadora por puntos por sobretemperatura en
las barras de salida, cables de soldadura, herramienta utilizada, el
restablecimiento es automatico cuando la temperatura vuelve a los
limites admitidos.

7- f\/-g : Led de sefalacion de tensiondered :

M\

(i)

Y Tension de red baja (soldadora infra-alimentada).

()

¥/ : Tension de red normal (soldadora alimentada correctamente).
0 : Tension de red alta (soldadora sobre- alimentada).

A ATENCION: En condiciones de alimentacion anémala, con los led de infra y

sobretension iluminados y bip intermitente, se aconseja apagar la soldadora por
puntos para evitar dafios a lamisma.
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4.2 PANEL DE MANDOS (FIG.B2)
1- Teclade seleccion de las funciones de soldadura por puntos
Permite la seleccion de las diferentes funciones de soldadura por puntos.
2-Led de funciones de soldadura por puntos:
PAVAVAVA
L=zoM : Soldadura por puntos de: clavijas, roblones, arandelas, arandelas
especiales con los electrodos adaptados.

: Soldadura por puntos de tornillos @ 4mm con electrodo adecuado.

: Soldadura por puntos de tornillos @ 5mm con electrodo adecuado.

: Templado de las chapas con electrodo al carbén.

<IN

: Recalcado de chapas con electrodo adecuado.

3-Teclas paralaregulacion de la energia de soldadura por puntos:
En cada funcién de la soldadura por puntos se puede variar el valor de la energia de
soldadura por puntos que puede ser distribuido por la maquina usando estas teclas.

4-Pantalla:

Muestra el nivel de energia fijado en un intervalo limitado de nimeros crecientes o
decrecientes con el siguiente significado: al aumentar o disminuir la cifra corresponde
un nivel de energia mayor o menor.

Muestra las eventuales sefales de alarma (A1, A2, A3, A4).

s B
ot

Led de sefalacion "soldadora por puntos en accion".

Led de sefalacion de proteccion térmica (A1,A2).

Sefiala el bloqueo de la soldadora por puntos por sobretemperatura en
las barras de salida, el restablecimiento es automatico cuando la
temperatura vuelve a los limites admitidos.

La pantalla (4) visualiza "A1" cuando interviene el termostato durante el
uso normal, y "A2" cuando interviene el termostato en una condicién
anormal de averia (en este caso apagar la maquina y ponerse en
contacto con el centro de asistencia).

7- f\,-g: Led de sefialacion de tension de red (A3, A4):

: Tension de red baja (soldadora infra-alimentada) La pantalla (4) visualiza
v

: Tension de red normal (soldadora alimentada correctamente)

" : Tension de red alta (soldadora sobre- alimentada). La pantalla (4) visualiza
AR

A ATENCION: En condiciones de alimentacién andémala, con los led de infra y
sobretensién iluminado y bip intermitente, se aconseja apagar la soldadora por puntos
para evitar dafios a la misma.

5. INSTALACION

/\ ATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION Y
CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA POR PUNTOS
RIGUROSAMENTE APAGADA Y 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.

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

5.3 UBICACION

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

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

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

5.4 CONEXION A LA RED

5.4.1 Advertencias

Antes de efectuar cualquier conexién eléctrica, compruebe que los datos de la chapa
de la soldadora correspondan a la tensién y frecuencia de red disponibles en el lugar de
instalacion.

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

La soldadora por puntos no cumple los requisitos de lanorma 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 Enchufe y toma

Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado (3P+T: se utilizan sélo 2
polos: conexion INTERFASICA!) con una capacidad adecuada y preparar una toma
de red protegida por fusibles o por interruptor automatico magnetotérmico; el relativo
terminal de tierra debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de
alimentacion.

La capacidad y la caracteristica de intervencién de los fusibles y del interruptor
magnetotérmico se indican en el parrafo “DATOS TECNICOS”, TAB.1.

Si se instalan mas soldadoras por puntos, distribuir la alimentacién de manera ciclica
entre las tres fases, de manera que se realice una carga mas equilibrada; ejemplo:
soldadora 1 :alimentacién L1-L2;

soldadora 2 :alimentacién L2-L3;

soldadora 3 : alimentacién L3-L1.

A {ATENCION! 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 DE LA PINZA MANUALY PISTOLA STUDDER CON CABLE DE
MASA (solo para el modelo de 3kA - FIG. C)

- Conecte las clavijas DINSE en las tomas relativas.

- Introduzca el conector del cable de mando en la toma relativa.

6. SOLDADURA (Soldadura por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

Antes de efectuar cualquier operacion de punteado, es necesario efectuar una serie de

comprobaciones y regulaciones, que se deben realizar con el interruptor general en

posicién“0”.

- Controle que la conexidon eléctrica esté correctamente efectuada segun las
instrucciones precedentes.

Solo para el modelo de 3kA:

- Utilizando la pinza manual (Opcional), tener presente que la regulacién de la fuerza
ejercida por los electrodos en fase de soldadura por puntos se obtiene usando la
tuerca moleteada (Fig. D); enroscar en sentido horario (hacia la derecha) para
aumentar la fuerza proporcional al aumentar el espesor de las chapas, eligiendo en
cualquier caso regulaciones que permitan el cierre de la pinza (y relativo
accionamiento del microswitch) ejerciendo un esfuerzo muy limitado.

- 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).

- 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; unavez finalizada la regulacién apretar con cuidado los tornillos de bloqueo.

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS (en soldadura por puntos)

Los pardmetros que intervienen para determinar el didmetro (seccion) y la sujecién
mecanica del punto son:

- Fuerza ejercida porlos 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 que se debe efectuar.

Se considera correcta la ejecucién 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.

Modelo de 3kA (Fig.B-1):

Los parametros de corriente y tiempo de soldadura por puntos son regulados
automaticamente seleccionando el espesor de las chapas a soldar con la tecla (2). La
soldadora por puntos calibrard automaticamente el tiempo de soldadura por puntos
6ptimo. Eventuales ajustes de tiempo de punto respecto al valor estandar (DEFAULT)
se pueden efectuar, dentro de los limites prefijados, usando la tecla (1). Por ejemplo,

con tensién de alimentacion baja (led ( Y ) encendido) podria ser necesario aumentar
Iige[amente el tiempo de soldadura por puntos, en caso contrario esta encendido el led

(3¢). En cualquier caso, el utilizador puede acceder siempre a esta posibilidad para
satisfacer necesidades especiales.

Modelo de 2.5kA (Fig. B-2):

Los parametros de corriente y tiempo de soldadura por puntos se configuran
automaticamente seleccionando la funcién de soldadura por puntos deseada con la
tecla (1). Eventuales ajustes de la energia que se puede distribuir en soldadura por
puntos respecto al valor estandar (DEFAULT) se pueden efectuar, dentro de los limites
prefijados, usando las teclas "+"y "-" (3).

6.3 PROCEDIMIENTO

@ PISTOLA STUDDER '

jATENCION!

- 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.

- Enelcaso 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 (largos recorridos de
corriente reducen la eficiencia del punto).

- Eltiempo de soldadura por puntos es automatico y depende del procedimiento de
soldadura por puntos studder elegido.

Conexion del cable de masa:

a) Elimine cualquier tipo de revestimiento de la chapa lo mas cerca posible del
punto en el que se quiere operar, en una superficie que corresponda con la
superficie de contacto de la barra de masa.

b1) Fijar la barra de cobre a la superficie de la chapa aprovechando una PINZA
ARTICULADA (modelo para soldaduras).

Como alternativa a la modalidad b1 (dificultad de actuacion practica) adoptar la
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
bloguearla con el relativo borne incluido.
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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.E) e introducir la
arandela (POS.13, FIG.E).

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 fijaciéon como se ha descrito antes.

Conexion del cable de masa (con masa para soldar por puntos):

a) Elimine cualquier tipo de revestimiento de la chapa lo mas cerca posible del
punto en el que se quiere operar, en una superficie que corresponda con la
superficie de contacto del hexdagono de masa.

b) Conectar el borne de masa (electrodo para masa roscado y relativo hexagono
con rosca) al terminal de ojal del cable de masa bloqueandolo con las tuercas y
arandelasincluidas.

c) Montar en el mandril de la pistola la barra portaelectrodo y relativo electrodo;
poner en contacto en la chapa sin revestimiento tanto el electrodo de masa
como el de la pistola y efectuar la soldadura por puntos.

d) Inclinar y girar la barra para sacar el electrodo de soldadura por puntos;
enroscar manualmente el hexdgono de masa con un ligero forzado para
obtener un contacto correcto con la chapa.

SV
Soldadura por puntos de tornillos, arandelas, clavos, rivetes L 2.2 &
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

verde —=a—).

Soldadura por puntos de chapas por un solo lado LL (solo para el modelo de
3kA)

Montar en el mandril de la pistola el electrodo previsto (POS.6, FIG.E) apretando en
la superficie a soldar por puntos. Accionar el pulsador de la pistola, soltar el pulsador

solo una vez transcurrido el tiempo fijado (apagado del led —%— ).

jATENCION!

Maximo espesor de la chapa a soldar por puntos, por un solo lado 1+1 mm. No se
admite la 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
presion demasiado fuerte lleva a malos resultados.

4- Elespesorde lapieza superior no debe superar 1 mm.

5- Lapuntadel electrodo debe tener un didmetro de 2.5 mm.

6- Apretar bien la tuerca que bloquea el electrodo, comprobar que los conectores
de los cables de soldadura estén bloqueados.

7- Cuando se suelda por puntos, apoyar el electrodo ejerciendo una ligera presién
(3+4 kg). Apretar el pulsador y dejar transcurrir el tiempo de soldadura por
puntos, sélo entonces alejarse con la pistola.

8- Noalejarse nunca mas de 30 cm del punto de fijacién de la masa.

9- Conectarlamasa en la chapa inferior.

Soldadura por puntos y traccion contemporanea de arandelas especiales Q
Esta funcion se efectia montando y ajustando a fondo el mandril (POS.4, FIG.E) en
el cuerpo del extractor (POS.1, FIG.E), enganchar y ajustar a fondo el otro terminal
del extractor en la pistola (FIG.E). Introducir la arandela especial (POS.14, FIG.E)
en el mandril (POS.4, FIG.E) bloqueédndola con el tornillo relativo (FIG.E). Soldarla
por puntos en la zona afectada regulando la soldadora por puntos para la soldadura
de las arandelas y comenzar la traccion.

Al final, girar el extractor 90° para sacar la arandela, que puede ser repuntada en
una nueva posicion.

Calentamiento y recalco de chapas _Q_Q_

La duracidn de las operaciones es manual y esta determinada por el tiempo durante
el cual se mantiene apretado el pulsador de la pistola.

La intensidad de la corriente en el modelo 3kA se regula automaticamente en
funcion del espesor de la chapa elegido, mientras que en el modelo 2.5kA se puede
regularconlas teclas "+"y "-" del panel (Fig. B-2).

Montar el electrodo (POS.12, FIG. E) en el mandril de la pistola bloqueéndolo 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,
volverd 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.

Recalco de chapas _.Q_.Q_
En esta posicion usando el relativo electrodo se puede aplanare chapas que ha
sufrido deformaciones localizadas.

Soldadura por puntos intermitente (remiendo 4 solo para el modelo de 3kA)
Esta funcién es adecuada a la soldadura por puntos de pequefios rectangulos de
chapa que cubran agujeros debidos a la oxidacién o a otras causas.

Poner el relativo electrodo (POS.5, FIG. E) 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 o sin grasa o 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 dado por la soldadora por puntos.

Nota importante: Los intervalos de tiempo de trabajo y de pausa estan regulados
automaticamente por la soldadora por puntos en funcion del espesor de chapas
elegido. Durante el trabajo ejercer una ligera presion (3+4 kg), operar siguiendo una
lineaideal a 3+4 mm del borde de la nueva pieza a soldar.

Paratener buenos resultados:

1- No alejarse mas de 30 cm del punto de fijacion de la masa.

2- Usar chapas con una cobertura con un espesor maximo de 0,8 mm, mejor de
acero inoxidable.

Para el movimiento de avance seguir el ritmo de la cadencia dictada por la
soldadura por puntos. Avanzar en el momento de pausa, pararse en el momento
de soldadura por puntos.

3

Utilizacion del extractor incluido (POS.1, Fig. E)

Enganchey traccion de arandelas

Esta funcion se efectia montando y ajustando el mandril (POS.3, Fig. E) en el
cuerpo del electrodo (POS.1, Fig. E). Enganche la arandela (POS.13, Fig.E)
punteada como se ha descrito antes, e inicie la traccion. Al final girar el extractor 90°
parasacarlaarandela.

Enganchey traccion de clavijas

Esta funcién se efectia montando y ajustando el mandril (POS.2, Fig. E) en el
cuerpo del electrodo (POS.1, Fig. E). Hacer entrar la clavija (POS.15-16, FIG.E),
punteada como se ha descrito anteriormente en el mandril (POS.1, FIG.E)
manteniendo tirado el terminal hacia el extractor (POS.2, FIG.E). Una vez acabada
la introduccidn, soltar el mandril y comenzar la traccion. Al finalizar tirar el mandril
hacia el martillo para sacar la clavija.

Soldadura por puntos y traccion en chapas

Montar en la pistola el tirante con batiente y electrodo después apoyarlo en la chapa
en el punto deseado. Apretar el pulsador de la pistola: soltar el pulsador después del
tiempo fijado (apagado LED VERDE )y comenzar la traccion.

Una vez concluida la operacion, inclinar y girar la barra para separar el electrodo de
soldadura por puntos, que puede volver a ser utilizado.

7. MANTENIMIENTO

A jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE

MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS ESTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

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

- adecuacion / restablecimiento del diametro y del perfil de la punta del electrodo;

- control de la alineacion de los electrodos;

- control de la eficiencia de cables y pistola.

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
PUNTOS Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA
POR PUNTOS ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tensién en el interior de la soldadora
por puntos pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el
contacto directo con partes en tensién y/o lesiones debidas al contacto directo
con érganos en movimiento.

Revisar el interior de la soldadora por puntos periédicamente y en cualquier caso con
una frecuencia que esté en funcion de la utilizacién y las condiciones ambientales.
Quitar el polvo y las particulas metalicas depositadas en el transformador, en las
paredes internas de la maquina, etc, mediante un chorro de aire comprimido (max. 5
bar).

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es
necesario limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.
Aprovechando la ocasion:

Comprobar que los cableados no presenten dafos en el aislamiento, o las
conexiones que se haya aflojado u oxidado.

Comprobar que los tornillos de conexién del secundario del transformador (si estan
presentes) estén bien ajustados y no haya signos de oxidacion o recalentamiento.

SI SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO SATISFACTORIO Y ANTES DE
EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DE DIRIGIRSE A SU
CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLE QUE:
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Con el interruptor general de la soldadora por puntos cerrado (pos. “I") el led verde
esté encendido; en caso contrario el defecto reside en la linea de alimentacion
(cables, tomay enchufe, fusibles, caida excesiva de tension, etc).

No esté encendido el led amarillo (Intervencién de la proteccion térmica); esperar el
apagado del led para volver a activar la soldadora por puntos; y eventualmente
reducir la relacién 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 pardmetros de soldadura no sean adecuados al trabajo que se estd 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 proteccéao e aos processos
de emergéncia.

/N

- 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 alimentac@o com condutor de neutro conexo ao fio terra.

- Assegurar-se que a tomada de alimentacgao seja correctamente conexa ao fio
terrade proteccao.

- Nao utilizar cabos com isolamento desgastado ou com conexées
desapertadas.

- Nao utilizar o aparelho para soldar por pontos em ambientes humidos ou
molhados ou sob achuva.

- A conexao dos cabos de soldadura e qualquer intervencdo de manutencéao

ordinaria sobre os bracos e/ou eléctrodos devem ser efectuadas quando o
aparelho para soldar por pontos estiver desligado e desconexo da rede de
alimentacéao.
0O mesmo processo deve ser respeitado para a conexao arede hidricaouaum
refrigerador de circuito fechado (aparelhos para soldar por pontos
refrigerados com agua) e em cada caso de intervengées de reparacdo
(manutencao extraordinaria).

Ve AN/

- 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 substéancias inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos,etc.).

- Assegurar-se uma troca de ar adequada ou meios aptos para tirar os fumos de
soldadura nas proximidades dos eléctrodos; é necessaria uma abordagem
sistematica para a avaliacédo dos limites a exposicédo dos fumos de soldadura
em funcdo da composicdo dos mesmos, concentracdo e durabilidade da
propria exposicao.

POO®

- Proteger sempre os olhos com os apropriados 6culos de proteccao.

- Vestir luvas e roupa de proteccao adaptas aos trabalhos com soldadura com
resisténcia.

- Ruido: Se, devido a operacdes de soldadura especialmente intensivas, é
verificado um nivel de exposicédo didria pessoal (LEPd) igual ou maior de
85db(A), € obrigatorio o uso de meios adequados de proteccao individual.

- 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 protec¢do adequadas para com os portadores
desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagao 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 exposicdo 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 no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura por pontos (se presente) a
peca a soldar por pontos o mais préximo possivel a juncdo em execucao.

- Nao soldar por pontos perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar por
pontos (distancia minima: 50cm).

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura por
pontos.

- Distancia minima:
-d=3cm,f=50cm (Fig.F)
-d=3cm,f=50cm (Fig. G)
-d=30cm (Fig.H)
-d=20cm (Fig.l)

- 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. Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade
electromagnética nos edificios domésticos e naqueles ligados directamente a
uma rede de alimentacao de baixa tensdo que alimenta os edificios para o uso
doméstico.

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 dimensdes da peca em trabalho impedem a

realizacdo de uma proteccéo integrada contra o perigo de esmagamento dos

membros superiores: dedos, méo, antebraco.

Orisco deve ser reduzido utilizando as oportunas medidas preventivas:

- O operador deve ser experto ou treinado sobre o processo de soldadura
com resisténcia com este tipo de equipamentos.

- Deve ser efectuada uma 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 utilizagcdo de um aparelho para
soldar por pontos portatil).

- Emtodos os casos onde a conformacao 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
obrigatério desconecta-lo da rede de alimentacéo.

- RISCODE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho para soldar por pontos (eléctrodos - bragos 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
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soldar por pontos (quando for previsto na seccdo “MONTAGEM” deste
manual). No caso contrario, 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 seccao “MONTAGEM” deste manual.

- USOIMPROPRIO
E perigosa a utilizacdo do aparelho para soldar por pontos para qualquer
trabalho diferente daquele previsto (soldadura com resisténcia por pontos).

@ PROTECCOES

As protecgdes e as partes moéveis do invélucro do aparelho para soldar por
pontos devem ser em posicao,antes de conecta-lo arede de alimentacéao.
CUIDADO! Qualquer intervengdo manual sobre partes méveis acessiveis do
aparelho para soldar por pontos, por exemplo:

- Substituicdo ou manutencao dos eléctrodos

- Regulacao da posicao de bracos ou eléctrodos
DEVE SER EFECTUADA QUANDO O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS
ESTIVER DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTACAO .

2.INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

Equipamento mével para soldadura por resisténcia ("aparelho de soldar por pontos")
com controlo digital com microprocessador.

Neste manual estao descritas duas versdes de equipamento em fungao da corrente
maxima de saida: 3kA ou 2.5kA (veja placa de dados).

A maquina permite a execuc¢ao de inimeros processamentos especificos do sector de
carrogaria de automdveis ou sectores com processamentos semelhantes
(processamentos da chapa de ago a quente, processamento por pontos, etc..)

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

Modelo 3kA:

- Escolha automatica dos parametros de soldadura;

- Tomadas rapidas para os cabos de soldadura;

- Reconhecimento automatico da ferramenta aplicada:

l : Pistola "Studder" é utilizada em todos os procedimentos que
podem ser seleccionados com a tecla (3).
‘ EQ: Pinca com accionamento manual. Soldadura por pontos
contraposta de chapas acessiveis em ambos os lados.
! . Pistola Air puller com accionamento pneumatico. Utilizada para
arrumar os amassados em carrogarias de veiculos.
- Limitagdo da sobrecarga de corrente de linha na introducdo (controlo cos.¢ de
introducé&o).

Modelo 2.5kA:

- Pistola "Studder" ligada de forma permanente a maquina;

- Escolha entre cinco processamentos diferentes de soldadura por pontos;

- Regulagao multinivel da energia de soldadura por pontos;

- Limitagdo da sobrecarga de corrente de linha na introdugao (controlo cos¢ de
introducéo).

.2 ACESSORIOS DE SERIE
Modelo 3kA :

- Pistola studder.

- Cabocomborne de terra.

- Extractor.

- Eléctrodos varios.

- Caixa de consumiveis.

N

Modelo 2.5kA :

- Pistola studder.

- Cabocomborne de terra.

- Extractor.

- Eléctrodo para anilhas estrela.
- Anilhas estrela.

Parainformagdes pormenorizadas consulte o catdlogo actualizado.

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Modelo 3kA :
- Pinga com accionamento manual com par de cabos.
- Par de bragos e eléctrodos com comprimento e/ou formato diferente para pinga
manual (ver lista de pecas sobressalentes).
- Pingaem "C" com accionamento manual com cabos.
- Carrinho.

- Modelo 2.5kA :
- Caixa de consumiveis.
- Carrinho.

Para outros acessdrios consulte o catalogo actualizado.

3.DADOSTECNICOS

3.1PLACADEDADOS (FIG.A)

Os principais dados relativos a utilizagédo e as performances do aparelho para soldar

por pontos sao recapitulados na placa das caracteristicas com o seguinte significado.

1-Numero das fases e frequéncia dalinhade alimentacéo.

2- Tensdo de alimentagao.

3- Poténcia nominal de rede com relagéo de intermiténcia do 50%.

4- Poténcia de rede em regime permanente (100%).

5-Tensao maxima a vacuo aos eléctrodos.

6 - Corrente méxima com eléctrodos em curto-circuito.

7- Simbolos referidos a seguranga cujo significado € indicado no capitulo 1 “Seguranga
geral para a soldadura de resisténcia”.

8- Corrente no secundario em regime permanente (100%).

Nota: O exemplo de placa presente indica o significado dos simbolos e dos algarismos;
os valores correctos dos dados técnicos do aparelho para soldar por pontos que vocés
possuem devem ser detectados directamente na prépria placa do aparelho para soldar
por pontos.

3.20UTROS DADOSTECNICOS
Caracteristicas gerais

- (*) Tenséo e frequéncia de alimentagéo: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
ou 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Grau de protecgéo do invélucro: IP 22
(*) O aparelho de soldar por pontos pode ser fornecido com tenséo de alimentagao
400V ou 230V; verifique o valor correcto na placa de dados

Modelo de 3kA

Input
- Poténcia max em soldadura por pontos (S max): 16.2 kVA
- Poténcia nominal a 50% (Sn): 4 kVA

- Fusiveis de rede lentos: 16 A (400V) / 25 A (230V)

Output

- Tensao secundaria em vazio (U, max): 5.4V

- Corrente maxima de soldadura por pontos (l,max): 3 kA
Modelo de 2.5kA

Input

- Poténcia max em soldadura por pontos (S max): 15.6 kVA

- Poténcia nominal a 50% (Sn): 2.5 kVA

- Fusiveis de rede lentos: 10 A (400V) /16 A (230V)

Output
- Tensao secunddria em vazio (U, max): 6V
- Corrente maxima de soldadura por pontos (I,max): 2.5 kA

MASSA DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS: TAB.1.

4. DESCRICAO DO APARELHO PARA SOLDAR POR
PONTOS

4.1 PAINEL DE COMANDOS (FIG.B1)

1- Tecla do tempo de soldadura por pontos @ : permite a correcgdo, a mais ou a
menos, dentro dos limites pré-estabelecidos, do tempo de soldadura por pontos
respeito ao valor pré-configurado (default de fabrica).

2- Tecla da “espessura”* 1 permite a seleccdo da espessura da chapa a soldar
por pontos.

3- Teclade selecgéo das fungdes com pistola studder:
Tem significado somente utilizando o conjunto "studder”:

FAVAVAVaW

Lzoh : Soldadura por pontos de: fichas, rebites, arruelas, arruelas
especiais com eléctrodos adequados.

o4

1 : Soldadura por pontos de parafusos @ 4mm com eléctrodo
adequado.

25:6 o5

by : Soldadura por pontos de parafusos @ 5+6mm e rebites @ 5mm com

eléctrodo adequado.

AL : Soldadura por pontos de ponto individual com eléctrodo adequado.

..Q_Q_ : Témpera das chapas com eléctrodo de carvado. Recalque das
chapas com eléctrodo adequado.

i . Soldadura por pontos intermitente para remendo sobre chapas

com eléctrodo adequado.

O aparelho para soldar por pontos regula automaticamente o tempo de soldadura
por pontos em fungdo da espessura da chapa escolhida.

4-Indicadores luminosos de seleccao do utensilio utilizado:

l : Pistola ”"Studder” é utilizada em todos os processos que podem ser
seleccionados com a tecla (3).

k tp : Pinga de accionamento manual. Soldadura por pontos

contraposta de chapas acessiveis por ambos os lados.

: Pistola Air puller de accionamento pneumatico. Utilizada para a témpera
de esmagamentos sobre carrocarias de veiculos automéveis.

Indicador luminoso de sinalizacdo “aparelho para soldar por
pontos activo”.

Indicador luminoso de sinalizacédo da proteccao térmica.

Assinala o bloqueio do aparelho para soldar por pontos por
sobretemperatura nas barras de saida, cabos de soldadura, utensilio
utilizado; a restauragcdo é automatica quando a temperatura entrar
dentro dos limites aceites.

7- ﬂ/-g : Indicadores luminosos de sinalizacéo da tenséao de rede :

D

: Tensdo de rede baixa (aparelho para soldar por pontos subalimentado).
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\™"/ . Tensao de rede normal (aparelho para soldar por pontos alimentado
correctamente).

QL/ . Tensao de rede alta (aparelho para soldar por pontos sobrealimentado).

A CUIDADO: Em condi¢des de alimentagdo anémala, indicadores luminosos sobre

ou sobtensao iluminados e beep intermitente, é aconselhado desligar o aparelho para
soldar por pontos para evitar prejuizos ao mesmo.

4.2 PAINEL DE COMANDOS (FIG.B2)
1- Teclade seleccao das funcoes de soldadura por pontos
Permite a selecgao das vérias fungdes de soldadura por pontos

2- Led de funcées de soldadura por pontos:

FAVAVAVAV
L=zoM : soldadura por pontos de: pinos, rebites, anilhas, anilhas especiais com
os eléctrodos apropriados.

o4
l : Soldadura por pontos de parafusos @ 4mm com o eléctrodo apropriado.
a5

-‘- : Soldadura por pontos de parafusos @ 5mm com o eléctrodo apropriado.
._Q : Reparagdo de chapas de ago com o eléctrodo de carbono.

_,LJ_ : Forja de chapas com o eléctrodo apropriado.

3-Teclas para aregulacao da energia de soldadura por pontos:
Em cada funcdo de soldadura por pontos é possivel variar o valor da energia de
soldadura por pontos distribuida pela maquina actuando nestas teclas.

4-Ecra:

Mostra o nivel de energia configurado num intervalo limitado de niumeros crescentes ou
decrescentes com o significado a seguir: com o aumento / diminuicdo do valor
corresponde um nivel de energia maior/menor.

Mostra os eventuais sinais de alarme (A1, A2, A3, A4).

s TE
ol

Led de sinalizacdo "aparelho de soldar por pontos em ac¢ao".

Led de sinalizagcao da proteccao térmica (A1,A2).

Sinaliza o bloqueio do aparelho de soldar por pontos devido a
sobreaquecimento nas barras de saida, a restauragao é automatica
quando a temperatura volta nos limites admitidos.

O ecré (4) visualiza "A1" quando intervém o termdstato no uso normal, e
"A2" quando intervém o termdstato numa condi¢cdo anormal de avaria
(nesse caso desligue améquina e contacte o centro de assisténcia).

7- f\/-g: Leds de sinalizacdo de tensao de rede (A3, A4):

&

: Tensdo baixa de rede (aparelho de soldar por pontos com alimentagao
baixa). O ecréa (4) visualiza "A4".

>

\¥/ : Tensdo normal de rede (aparelho de soldar por pontos alimentada
correctamente).

59

\)f/ : Tens&o alta de rede (aparelho de soldar por pontos com alimentagéo alta).

O ecré (4) visualiza "A3".
ATEN(,‘f\O: Em condi¢des de alimentagcdo anormal, led de alta ou baixa tenséo

iluminado e bip intermitente, é recomendavel desligar o aparelho de soldar por
pontos para evitar danos ao mesmo.

5. MONTAGEM

ACUIDADO! EFECTUAR TODAS AS OPERAGCOES 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.

5.2 MODALIDADES DE LEVANTAMENTO
CUIDADO: Todos os aparelhos para soldar por pontos descritos neste manual sédo
desprovidos de dispositivos de levantamento.

5.3 LOCALIZAGAO

Reservar na zona de montagem uma area suficientemente ampla e sem obstaculos
adequada para garantir a acessibilidade ao painel de comandos, ao interruptor geral e
adrea de trabalho com absoluta seguranca.

Assegurar-se que nao hajam obstdculos em correspondéncia das aberturas de
entrada ou saida do ar de refrigeragéo, verificando que ndo possam ser aspirados pés
condutivos, vapores corrosivos, humidade etc.

Posicionar o aparelho para soldar por pontos sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto adequada para sustentar o peso do mesmo (veja-se “dados
técnicos”) para evitar o perigo de inversdo ou 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 & tensdo e frequéncia de rede
disponiveis no lugarde montagem.

O aparelho para soldar por pontos deve ser conexo exclusivamente a um sistema de
alimentagao com condutor de neutro ligado ao fio terra.

O aparelho de soldar por pontos ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-3-
12.

Se 0 mesmo for ligado a uma rede de alimentacao publica, o instalador ou o utilizador
sdo responsdveis para controlar que o aparelho de soldar por pontos possa ser
conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuicdo).

5.4.2 Fichaetomada

Ligar ao cabo de alimentagc&o uma ficha normalizada ( 3P+T : séo utilizados somente
2 poélos: conexao INTERFASICA!) de capacidade adequada e predispor uma tomada
de rede protegida dos fusiveis ou do interruptor automatico magnetotérmico ; o
apropriado terminal de terra deve ser conexo ao condutor de terra (amarelo-verde) da
linha de alimentagao.

A capacidade e a caracteristica de intervencdo dos fusiveis e do interruptor
magnetotérmico sao indicadas no paragrafo “DADOS TECNICOS”, TAB.1.

No caso forem montados mais aparelhos para soldar por pontos, distribuir a
alimentacdo ciclicamente entre as trés fases de maneira tal a realizar uma carga mais
equilibrada; por exemplo:

aparelho para soldar por pontos 1:alimentagao L1-L2;

aparelho para soldar por pontos 2: alimentagéo L2-L3;

aparelho para soldar por pontos 3: alimentagéo L3-L1.

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 CONEXAO DA PINGA MANUAL E PISTOLA STUDDER COM CABO DE MASSA
(somente para o modelo de 3kA - FIG.C)

- Ligarasfichas DINSE nas apropriadas tomadas.

- Inserir o conector do cabo de comando na apropriada tomada.

6. SOLDADURA (Soldadura por pontos)

6.1 OPERACOES PRELIMINARES

Antes de efectuar qualquer operagao de soldadura por pontos, é necesséaria uma série

de verificagdes e regulagdes a serem efectuadas com interruptor geral em posicao “0”.

- Controlar que a conexdo eléctrica seja efectuada correctamente segundo as
instrugdes anteriores.

Somente para o modelo de 3kA:

- Utilizando a pinga manual (Opcional), considere que a regulagao da forca exercida
pelos eléctrodos na fase de soldadura por pontos é obtida actuando na porca
ranhurada (Fig. D); apertar no sentido horario (dextrorso) para aumentar a forga
proporcional ao aumento da espessura das chapas, escolhendo em todo o caso
regulagcdes que permitem o fechamento da pinga (e relativo accionamento do
microswitch) exercendo um esforgo muito limitado.

- Interpor entre os eléctrodos uma espessura equivalente a espessura das chapas;

verificar que os bragos, aproximados manualmente, resultem paralelos e os

eléctrodos no mesmo eixo (pontas coincidentes).

Efectuar a regulacéao, se for necessario, desapertando os parafusos de bloqueio dos

bragos que podem ser rodados ou deslocados em ambos os sentidos ao longo do

eixo dos mesmos; no final da regulacdo apertar cuidadosamente os parafusos de
blogueio.

6.2 REGULACAO DOS PARAMETROS (na soldadura por pontos)

Os parametros que intervém a determinar o didmetro (sec¢ao) e a resisténcia
mecanica do ponto sdo:

- Forga exercida pelos eléctrodos.

- Corrente de soldadura por pontos.

- Tempo de soldadura por pontos.

Se nao tiver experiéncia especifica é oportuno executar alguns ensaios de soldadura
por pontos utilizando espessuras de chapa com a mesma qualidade e espessura do
trabalho a executar.

Considera-se correcta a execugao do ponto quando submetendo um ensaio a prova de
traccéo, provoca-se a extracgao do nucleo do ponto de soldadura por uma das duas
chapas.

Modelo de 3kA (Fig.B-1):

Os parametros da corrente e do tempo de soldadura por pontos sdo configurados
automaticamente seleccionando a espessura das chapas a soldar com a tecla (2). O
aparelho de soldar por pontos calibrard automaticamente o tempo de soldadura por
pontos excelente. Eventuais ajustes do tempo do ponto em relagéo ao valor standard
(DEFAULT) podem ser executados, nos limites pré-fixados, actuando na tecla (1). Por

exemplo, com tens&o baixa de alimentagéo (led ( 4 ) aceso) podera ser necessario
aumentar ligeiramente o tempo de soldadura por pontos, vice-versa se estd aceso o led

). De qualquer forma esta possibilidade é sempre acessivel ao utilizador para
satisfazer exigéncias especificas.

Modelo de 2.5kA (Fig. B-2):

Os parametros de corrente e tempo de soldadura por pontos sdo configurados
automaticamente seleccionando a fungao de soldadura por pontos desejada através
datecla (1). Eventuais ajustes da energia que é distribuida na soldadura por pontos em
relagdo ao valor standard (DEFAULT) podem ser executados, nos limites pré-fixados,
actuando nasteclas "+"e"-" (3).

6.3 PROCESSO

@ PISTOLA STUDDER '

CUIDADO!

- Para fixar ou desmontar os acessérios do mandril da pistola utilizar duas chaves
fixas hexagonais de maneira aimpedir a rotagao do préprio mandril.

- No caso de operagao sobre portas ou capotas ligar obrigatoriamente a barra de
massa sobre estas partes para impedir a passagem de corrente através das
dobradicas, e em todo o caso perto da zona a soldar por pontos (longos percursos
de corrente reduzem a eficiéncia do ponto).
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- O tempo de soldadura por pontos é automatico e depende do processo de
soldadura por pontos studder escolhido.

Conexao do cabo de massa:

a) Tiraraverniz dachapa o mais perto possivel ao ponto em que quiserem operar,
para uma superficie correspondente a superficie de contacto da barra de
massa.

b1) Fixar a barra de cobre a superficie da chapa utilizando uma PINCA

ARTICULADA (modelo para soldaduras).

Em alternativa & modalidade b1 (dificuldades de execugao prética) escolher a

solugéo:

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.

b2

-

Soldadura por pontos da arruela para bloqueio do terminal de massa Q
Montar no mandril da pistola o apropriado eléctrodo (POS.9, FIG. E) e inserir no
mesmo a arruela (POS.13, FIG.E).

Apoiar a arruela na zona escolhida. Pér em contacto, na mesma zona, o terminal de
massa; premer o botéo da tocha fazendo a soldadura da arruela na qual efectuar o
bloqueio conforme descrito anteriormente.

Conexao do cabo de massa (mediante massa para soldar por pontos):

a) Tirara verniz da chapa o mais perto possivel ao ponto em que quiserem operar,
para uma superficie correspondente a superficie de contacto do hexagono de
massa.

b) Ligar o borne de massa (eléctrodo para massa rosqueado e relativo hexagono
rosqueado) ao terminal em forma de argola do cabo de massa bloqueando-o
com as porcas e as arruelas entregues.

¢) Montar no mandril da pistola a haste porta-eléctrodo e relativo eléctrodo ; pérem
contacto na chapa em que foi tirada a verniz seja o eléctrodo de massa que
aquele da pistola e efectuar a soldadura por pontos.

d) Inclinar e rodar a haste para tirar o eléctrodo de soldadura por pontos; apertar
manualmente o hexdgono de massa com um leve arrombamento para obterum
contacto correcto com a chapa.

FAvAVaVa
Soldadura por pontos de parafusos, arruelas, pregos, rebites L=oM4
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 botdo da pistola: libertar o
botédo somente depois de ter passado o tempo configurado (desligamento do

indicador luminoso verde )-

Soldadura por pontos de chapas somente por um lado AL (somente para o
modelo de 3kA)

Montar no mandril da pistola o eléctrodo previsto (POS.6, FIG. E) 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!

Maxima espessura da chapa que pode ser soldada por pontos, somente por um lado

1+1 mm . N&o é aceite esta soldadura por pontos sobre estruturas portantes da

carrogaria.

Para obter resultados correctos na soldadura por pontos das chapas é necessario

tomar algumas precaugdes fundamentais:

1- Uma conexao de massa perfeita.

2- As duas partes a soldar por pontos devem ser limpadas de eventuais vernizes,
graxa, 6leo.

3- As partes a soldar por pontos devem ser em contacto uma com a outra, sem
entreferro; quando for preciso, prensar com um utensilio, nédo com a pistola. Uma
pressédo demasiada forte produz maus resultados.

4- Aespessuradapeca superiorndo deve superar 1 mm.

5- A ponta do eléctrodo deve possuir um diametro de 2.5 mm.

6- Apertar bem a porca que bloqueia o eléctrodo, verificar que os conectores dos
cabos de soldadura sejam bloqueados.

7- Quando se soldar por pontos, apoiar o eléctrodo exercendo uma leve pressdo
(3+4 kg). Premer o botao e fazer passar o tempo de soldadura por pontos,
somente naquela altura afastar-se com a pistola.

8- Nunca afastar-se mais de 30 cm do ponto de bloqueio da massa.

9- Conectaramassa nachapainferior.

Soldadura por pontos e traccdo contemporanea de arruelas especiais Q
Esta funcdo efectua-se montando e apertando no fundo o mandril (POS.4, FIG. E)
no corpo do extractor (POS.1, FIG. E), enganchar e apertar no fundo o outro
terminal do extractor na pistola (FIG. E). Inserir a arruela especial (POS.14, FIG. E)
no mandril (POS.4, FIG. E), bloqueando-a com o apropriado parafuso (FIG. E).
Solda-la por pontos na zona interessada regulando o aparelho para soldar por
pontos como para a soldadura por pontos das arruelas e iniciar a tracgao.

No final rodar o extractor de 90° para tirar a arruela, que pode ser de novo soldada
por pontos em uma nova posicao.

Aquecimento e recalque das chapas _Q_LL

A duragdo das operagdes é manual sendo determinada pelo tempo onde se
mantém carregado o botdo da pistola.

A intensidade da corrente no modelo 3kA é regulada automaticamente em funcéo
da espessura da chapa escolhida, enquanto no modelo 2.5kA pode-se regular com
asteclas "+" e "-" do painel (Fig.B-2).

Monte o eléctrodo de carbono (POS.12, FIG. E) no mandril da pistola bloqueando-o
com o aro. Toque com a ponta do carbono a area anteriormente descoberta e
empurre o botdo da pistola. Actue da parte externa para a interna com um
movimento circular de modo a esquentar a chapa que, endurecendo, voltara na sua
posigéo original.

A fim de evitar que a chapa amolega muito, trate pequenas areas e logo depois da
operacdo passe um pano humido, de forma a esfriar a parte tratada.

Recalque das chapas _Q_Uh
Nesta posigdo, operando com o apropriado eléctrodo, podem ser
achatadas chapas que sofreram umas deformacdes localizadas.

de novo

Soldadura por pontos intermitente (Remendo .4 somente para o modelo de
3kA)
Esta fungéo 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. E) no mandril, apertar

cuidadosamente o aro de bloqueio. Tirar a verniz na zona interessada e assegurar-

se que a pecga 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 botdo da pistola

tendo sempre premido o botdo, avangar ritmicamente seguindo os intervalos de

trabalho/folga dados pelo aparelho para soldar por pontos.

N.B.: O tempo de trabalho e de pausa sé@o regulados automaticamente pelo

aparelho para soldar por pontos em fun¢éo da espessura de chapas escolhida.

Durante o trabalho pressionar levemente (3+4 kg), operare seguindo uma linha ideal

a2+3mmdo bordo da nova pega a soldar.

Paraterbons resultados:

1- N&o 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
agoinoxidavel.

3- Ritmar o movimento de avangamento 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.E)

Engate e traccao das arruelas

Esta funcao efectua-se montando e apertando o mandril (POS.3, FIG. E) no corpo
do eléctrodo (POS.1, FIG. E). Enganchar a arruela (POS.13, FIG. E), soldada por
pontos conforme descrito anteriormente e iniciar a tracg¢ao. No final rodar o extractor
de 90° paratiraraarruela.

Engate e traccao das fichas

Esta funcao efectua-se montando e apertando o mandril (POS.2, FIG. E) no corpo
do eléctrodo (POS.1, FIG. E). Fazer entrar a ficha (POS.15-16, FIG. E), soldada por
pontos conforme descrito anteriormente no mandril (POS.1, FIG. E) tendo puxado o
proprio terminal para o extractor (POS.2, FIG. E). Quando a introdugéo for acabada,
libertar o mandril e iniciar a tracg¢&o. No final puxar o mandril para o martelo ao fim de
desenfiaraficha.

Soldadura por pontos e traccao em chapas
Monte o tirante na pistola com o batente e o eléctrodo, depois apoie-o na chapa no
ponto desejado. Carregue o botdo da pistola: solte o botdo depois do tempo

configurado (desligamento LED VERDE ) einicie atracgéo.
Terminada a operacdo, incline e rode a haste para desprender o eléctrodo de
soldadura por pontos, que pode ser reutilizado.

7. MANUTENCAO

A CUIDADO! ANTES DE EFECTUAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,

ASSEGURAR-SE QUE O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA
DESLIGADO EDESCONEXO DA REDE DE ALIMENTACAO.

7.1 MANUTENCAO ORDINARIA .

AS OPERACOES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER EFECTUADAS
PELO OPERADOR:

- adequacao/restauragao do diametro e do perfil da ponta do eléctrodo;

- controlo do alinhamento dos eléctrodos;

- controlo da eficiéncia de cabos e pistola.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA i

AS OPERACOES DE MANUTENGCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL TREINADO OU QUALIFICADO
EM AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A CUIDADO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO PARA SOLDAR
POR PONTOS E ACEDER AO INTERIOR DO MESMO, ASSEGURAR-SE QUE O
APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA DESLIGADO E DESCONEXO DA
REDE DE ALIMENTACAO.

Eventuais controlos efectuados sob tensao no interior do aparelho para soldar

por pontos podem provocar choque eléctrico grave causado por contacto

directo com partes em tensdo e/ou lesdes devidas ao contacto directo com

érgaos em movimento.

Inspeccione periodicamente a parte interna do aparelho de soldar por pontos e de

qualquer maneira com a frequéncia em funcdo da utilizagdo e das condigdes

ambientais. Remova a poeira e as particulas metalicas que se depositaram no

transformador, médulo tiristores, régua de bornes de alimentagéo, etc., mediante jacto

de arcomprimido seco (max 5bar).

Evitar de dirigir o jacto de ar comprimido nas fichas electrénicas; prover a eventual

limpeza das mesmas com uma escova muito macia ou apropriados solventes.

Aproveitar a ocasido para:

- verificar que as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento ou conexdes
desapertadas- oxidadas.

- Verifique que os parafusos de ligagédo do secundério do transformador (se presentes)
estejam bem apertados e ndo haja sinais de oxidagao ou sobreaquecimento.

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:

- Com interruptor geral do aparelho para soldar por pontos fechado (pos. “17) o

indicador luminoso verde seja ligado; em caso contrario, o defeito esta na linha de

alimentacéo (cabos, tomada e ficha, fusiveis, excessiva queda de tenséo, etc.).

Néo seja ligado o indicador luminoso amarelo (intervengédo de protecgédo térmica);

aguardar o desligamento do indicador luminoso para activar de novo o aparelho para

soldar por pontos e eventualmente reduzir a relagdo de intermiténcia do ciclo de

trabalho.

Os elementos que fazem parte do circuito secundario (fusdes do porta-bragos -

bragos porta-eléctrodos - cabos ) ndo sejam ineficazes devido a parafusos

desapertados ou oxidagoes.

Os parametros de soldadura ndo sejam adequados ao trabalho em execugéo.
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AL

TOESTELLEN VOOR LASSEN MET WEERSTAND VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Nota: In de volgende tekst wordt de term “puntlasmachine” uitgelegd.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET LASSEN MET
WEERSTAND

De operator moet voldoende ingelicht zijn over het veilig gebruik van de
puntlasmachine en de risico's verbonden met de procedures van het lassen met
weerstand, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en de procedures bij
noodgeval.

AN

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene nhormen en wetten
van preventie arbeidsongevallen.

- De puntlasmachine mag uitsluitend aangesloten worden op een
voedingssysteem met een neutrale geleider verbonden met de aarde.

- Controleren of het voedingscontact correct is aangesloten op de
beschermende aarding.

- Geen kabels gebruiken met versleten
verbindingen.

- De puntlasmachine niet gebruiken op vochtige en natte plaatsen of in de
regen.

- Deverbinding van de laskabels en alle ingrepen van gewoon onderhoud op de
armen en/of de elektroden moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde
puntlasmachine die losgekoppeld is van het voedingsnet.

Dezelfde procedure moet in acht worden genomen voor de aansluiting op de
waterleiding of op een koelingsunit met gesloten circuit (met water gekoelde
puntlasmachines) en alleszins voor ingrepen van herstelling (buitengewoon

onderhoud).
Vo VAN

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die ontvlambare vloeibare of
gasachtige producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen schoongemaakt met chloorhoudende
solventen of in de nabijheid van deze substanties.

- Nietlassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare substanties (vb. hout, papier, vodden, enz.) uit de buurt van
de werkzone houden.

- Een adequate luchtverversing voorzien ofwel geschikte middelen om de
lasrook in de nabijheid van de elektroden af te zuigen; er is een systematische
benadering noodzakelijk voor de evaluatie van de limieten van de blootstelling
aan de lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van
de blootstelling zelf.

POO®

De ogen altijd beschermen met een speciale veiligheidsbril.

- Handschoenen en beschermende kledij dragen die geschikt zijn voor de
lasoperaties met weerstand.

- Lawaai: Indien omwille van bijzonder intensieve lasoperaties een niveau van
persoonlijke dagelijkse blootstelling (LEPd) geverifieerd wordt dat gelijk is
aan of hoger dan 85db(A), is het gebruik van adequate individuele
beschermingsmiddelen verplicht.

LA OIQIC SIS

- De doorgang van de puntlasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het circuit van
puntlassen.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische

toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor de

dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de

gebruikszone van de puntlasmachine verboden worden.

isolering of met loszittende

Deze puntlasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het
product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling

aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee kabels van puntlassen (indien aanwezig) zo dicht mogelijk samen
bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het circuit van
puntlassen houden.

- De kabels van het puntlassen (indien aanwezig) nooit rond het lichaam
draaien.

- Niet puntlassen met het lichaam midden in het circuit van puntlassen. Beide
kabels langs hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

- De retourkabel van de stroom van puntlassen (indien aanwezig) verbinden
met hette puntlassen stuk zo dicht mogelijk bij de naad in uitvoering.

- Niet puntlassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de puntlasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het circuit van
puntlassen laten.

- Minimum afstand:
-d=3cm,f=50cm (Fig.F)
-d=3cm, f=50cm (Fig. G)
-d=30cm (Fig.H)
-d=20cm (Fig.l)

- Apparatuurvanklasse A:

Deze puntlasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en
voor professionele doeleinden. De overeenstemming met de
elektromagnetische compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor
huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een
voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

N resmunscos 2 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.

- Er moet een evaluatie van het risico gemaakt worden voor elke typologie
van het uit te voeren werk; er moeten uitrustingen en maskers voorbereid
worden om het stuk in bewerking te ondersteunen en te begeleiden
(behalve het gebruik van een draagbare puntlasmachine).

- Alleszins daar waar de vorm van het stuk dit vereist, is het mogelijk de
afstand van de elektroden te regelen zodanig dat de 6 mm van aanslag niet
overschreden worden.

- Voorkomen dat meerdere personen tegelijkertijd met dezelfde
puntlasmachine werken.

- De werkzone moet verboden zijn aan vreemde personen.

- De puntlasmachine niet onbewaakt achterlaten: in dit geval is het verplicht
ze los te koppelen van het voedingsnet.

- 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 steunvlak (wanneer voorzien in het gedeelte “INSTALLATIE” van
deze handleiding). Zoniet, in geval van geinclineerde of onregelmatige
bevloeringen en mobiele steunvlakken, bestaat het gevaar van kanteling.
- Het ophijsen van de puntlasmachine is verboden, behoudens het geval dat
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uitdrukkelijk voorzien is in het gedeelte “INSTALLATIE” van deze
handleiding.

- ONJUIST GEBRUIK
Het gebruik van de puntlasmachine is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking
die verschilt van diegene die voorzien is (puntlassen met weerstand).

A DE BESCHERMINGEN

De beschermingen en de beweeglijke gedeelten van het omhulsel van de
puntlasmachine moeten op hun plaats zijn voordat de machine zelf wordt
aangesloten op het voedingsnet.
OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op toegankelijke beweeglijke gedeelten
van de puntlasmachine, bijvoorbeeld:

- Vervanging of onderhoud van de elektroden

- Regeling van de stand van de armen of elektroden
MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE
PUNTLASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD ISVANHETVOEDINGSNET .

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Beweeglijke installatie voor weerstandlassen ("puntlasmachine") met digitale controle
met microprocessor.

In deze handleiding wordt verwezen naar twee versies van installatie in functie van de
maximum uitgangsstroom: 3kA of 2.5kA (zie plaat gegevens).

De machine staat de uitvoering toe van talrijke specifieke bewerkingen van de sector
autocarrosserie of sectoren met analoge bewerkingen ( bewerkingen van de platen
warm, bewerking met punten, enz..)

2.1 HOOFDKENMERKEN

Model 3kA:

- Automatische keuze van de parameters van hetlassen;
- Snapmofverbindingen voor de laskabels;

- Automatische herkenning van het gebruikt werktuig:

I : Pistool "Studder": wordt gebruikt in alle werkwijzen die
geselecteerd kunnen worden met de toets (3).
‘ l:p: Tang met manuele activering. Tegenovergesteld puntlassen
van platen te bereiken langs beide kanten.
l : Pistool Air puller met pneumatische activering. Gebruikt voor
het bijwerken van deuken in de carrosserie van voertuigen.
- Beperking van de te hoge stroom van de lijn bij de inschakeling (controle cose van
inschakeling).

Model 2.5kA:

- Pistool "Studder" op permanente wijze verbonden met de machine;

Gekozen tussen vijf verschillende bewerkingen van puntlassen;

Multiniveau regeling van de energie van het puntlassen;

Beperking van de te hoge stroom van de lijn bij de inschakeling (controle cose van
inschakeling).

N

.2 SERIETOEBEHOREN
Model 3kA :

- Pistool studder.

- Kabel metmassaklem.

- Extractor.

- Verschillende elektroden.

- Bak slijtende componenten.

Model 2.5kA :

- Pistool studder.

- Kabel metmassaklem.

- Extractor.

- Elektrode voor sterdichtingsringen.
- Sterdichtingsringen.

Voor gedetailleerde inlichtingen de bijgewerkte catalogus raadplegen.

2.3TOEBEHOREN OP AANVRAAG
- Model 3kA:
- Tang metmanuele activering met koppel kabels.
- Koppels armen en elektroden met verschillende lengte en/of vorm voor manuele
tang (zie lijst reserveonderdelen).
- "C"-tang met manuele activering met kabels.
- Wagentje.

- Model 2.5kA :
- Bak slijtende componenten.
-Wagentje.

Voor andere toebehoren de bijgewerkte catalogus raadplegen

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT GEGEVENS (FIG.A)

De hoofdgegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine staan

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis.

1- Aantal fasen en frequentie van de voedingslijn.

2- Voedingsspanning.

3- Nominaal netvermogen met intermittentieverhouding van 50%.

4- Vermogen van netaan permanentregime (100%).

5- Maximum spanning leeg naar de elektroden.

6 - Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.

7- Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis staat aangeduid in het
hoofdstuk 1“Algemene veiligheid voor het weerstandslassen”.

8- Stroom naar secundairaan permanentregime (100%).

Nota: Het voorbeeld van kentekenplaat geeft een aanduiding van de betekenis van de
symbolen en de cijfers; de juiste waarden van de technische gegevens van de
puntlasmachine in uw bezit kunnen rechtstreeks worden genomen op de
kentekenplaat van de puntlasmachine zelf.

3.2 ANDERETECHNISCHE GEGEVENS
Hoofdkenmerken

- (*) Voedingsspanning en -frequentie : 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
ofwel 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Beschermingsgraad omhulsel: IP 22
(*) De puntlasmachine kan geleverd worden met voedingsspanning 400V of 230V; de
correcte waarde verifiéren op de plaat met de gegevens

Model van 3kA

Input
- Max vermogen in puntlassen (S max): 16.2 kVA
- Nominaal vermogen aan 50% (Sn): 4 kVA

- Trage zekeringen van net: 16 A (400V) /25 A (230V)

Output

- Secundaire spanning leeg (U, max): 5.4V

- Max stroom van puntlassen (I,max): 3 kA
Model van 2.5kA

Input

- Max vermogen in puntlassen (S max): 15.6 kVA

- Nominaal vermogen aan 50% (Sn): 2.5 kVA

- Trage zekeringen van net: 10 A (400V) /16 A (230V)

Output
- Secundaire spanning leeg (U, max): 6V
- Max stroom van puntlassen (I,max): 2.5kA

MASSA VAN DE PUNTLASMACHINE: TAB.1.

4.BESCHRIJVING VAN DE PUNTLASMACHINE
4.1 BEDIENINGSPANEEL (FIG. B1)

1- Toets tijd puntlassen @ . staat de correctie toe, meer of minder binnen
vooringestelde limieten, van de tijd van het puntlassen tegenover de vooringestelde
waarde | (default fabrieksaf).

2-Toets “dikte” "' : staat de selectie toe van de dikte van de te puntlassen
metalen plaat.

3-Selectietoets van de functies met studderpistool:
Heeft alleen betekenis wanneer men de kit "studder” gebruikt:

PAVAVAVAY
L=zoh Puntlassen van: stekkers, klinknagels, sluitringen, speciale sluitringen
o4 met gepaste elektroden.
1 . Puntlassen van schroeven @ 4mm met gepaste elektrode.
25:6 5

z : Puntlassen van schroeven @ 5:6mm en klinknagels @ 5mm met
gepaste elektrode.

Puntlassen enkel punt met gepaste elektrode.

Bijkomen metalen platen met elektrode met kool. Overtrekken metalen
platen met gepaste elektrode.

k ke
-

Intermitterend puntlassen voor verstellen op metalen platen met
gepaste elektrode.

De puntlasmachine regelt automatisch de tijd van het puntlassen in functie van de
gekozen dikte van de metalen plaat.

4- Leds van selectie van gebruikt werktuig:

T

: "Studder”-pistool wordt gebruikt in alle procedures die
geselecteerd kunnen worden met de toets (3).

\ tﬁ : Grijper met manuele activering. Tegengesteld puntlassen van
metalen platen toegankelijk langs beide kanten.

: Air puller-pistool met pneumatische aandrijving. gebruikt voor
het bijkomen van deuken op de carrosserie van voertuigen.

Led van signalering "puntlasmachine in werking”.

Led van signalering thermische beveiliging.

Signaleert de blokkering van de puntlasmachine voor overtemperatuur
op de uitgangsbalken, laskabels, gebruikt werktuig, het herstel is
automatisch bij de terugkeer van de temperatuur binnen de toegestane
limieten.

7- m.; : Leds van signalering netspanning:
Y : Lage netspanning (puntlasmachine ondervoed).

: Normale netspanning (puntlasmachine correct gevoed).

: Hoge netspanning (puntlasmachine overvoed).

A OPGELET: In condities van een abnormale voeding, met verlichte leds van over-

of onderspanning en intermitterende biep, raadt men aan de puntlasmachine uit te
schakelen teneinde schade aan de machine zelf te voorkomen.
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4.2 BEDIENINGSPANEEL (FIG.B2)
1- Toets selectie van de functies van puntlassen
Staat de selectie toe van de verschillende functies van puntlassen.

2 - Led functies van puntlassen:

NV
Lesob . Puntlassen van: stekkers, klinkbouten, sluitringen, speciale sluitringen

o4 met geschikte elektroden.

1 : Puntlassen van schroeven @ 4mm met de speciale elektrode.
@5

‘- : Puntlassen van schroeven @ 5mm met de speciale elektrode.
_.Q : Bijwerking platen met de koolelektrode.

_,LJ_ : Opstuiken van platen met de speciale elektrode.

3-Toetsen voor de regeling van de energie van puntlassen:

In iedere functie van puntlassen is het mogelijk de waarde van de energie van het
puntlassen, verdeelbaar door de machine, te veranderen door in te grijpen op deze
toetsen.

4-Display:

Toont het ingesteld niveau van energie binnen een beperkt interval van toenemende of
afnemende nummers met de volgende betekenis: met het vermeerderen/verminderen
van het cijfer stemt een groter/kleiner niveau van energie overeen.

Toontde eventuele alarmsignalen (A1, A2, A3, A4).

B
of!

Led van signalering "puntlasmachine in werking".

Led van signalering thermische bescherming (A1,A2).

Signaleert de blokkering van de puntlasmachine wegens te hoge
temperatuur op de uitgangsbalken, het herstel is automatisch bij de
terugkeer van de temperatuur binnen de toegestane limieten.

De display (4) visualiseert "A1" wanneer de thermostaat ingrijpt in het
normaal gebruik, en "A2" wanneer de thermostaat ingrijpt in een
abnormale omstandigheid van storing (in dit geval de machine
uitschakelen en de assistentiedienst contacteren).

7- f\,-g: Leds van signalering netspanning (A3, A4):

~
N
N

&=

: Lage netspanning (puntlasmachine ondervoed). de display (4) visualiseert
ALY

)

: Normale netspanning (puntlasmachine correct gevoed).

N
&)

: Hoge netspanning (puntlasmachine overvoed). De display (4) visualiseert
AR

OPGELET: In omstandigheden van abnormale voeding, met led van te hoge of te
lage spanning en intermitterende biep, is het aangeraden de puntlasmachine uit te
schakelen om schade aan de machine te voorkomen.

5. INSTALLATIE

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
UITGEVOERDWORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING
De puntlasmachine uitpakken, de montage uitvoeren van de losgekoppelde gedeelten
bevatin de verpakking.

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 metde aarde.

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 contact
Met de voedingskabel een genormaliseerde stekker ( 3P+T : er worden slechts 2

polen gebruikt: INTERFASEN verbinding!) met een adequaat vermogen verbinden
en een contact van het net voorbereiden datbeschermd is door zekeringen of door een
automatische thermomagnetische schakelaar ; de desbetreffende terminal van de
aardeaansluiting moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen ) van de
voedingslijn.

Het vermogen en de karakteristieken van ingreep van de zekeringen en van de
thermomagnetische schakelaar staan aangeduid in de paragraaf “TECHNISCHE
GEGEVENS”, TAB.1.

Ingeval er meerdere puntlasmachines geinstalleerd worden, moet men de voeding
cyclisch verdelen tussen de drie fasen zodanig dat men een meer evenwichtige
belasting realiseert, bijvoorbeeld:

puntlasmachine 1:voeding L1-L2;

puntlasmachine 2: voeding L2-L3;

puntlasmachine 3: voeding L3-L1.

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 VERBINDING MANUELE GRIJPER EN STUDDER-PISTOOL MET
MASSAKABEL (alleen voor het model van 3kA - FIG. C)

- De stekkers DINSE in de desbetreffende contacten steken.

- De connector van de bedieningskabel in het desbetreffend contactinvoeren.

6. LASSEN (Puntlassen)

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

Voordat men gelijk welke operatie van puntlassen uitvoert, moet men een reeks

nazichten en regelingen uitvoeren met de hoofdschakelaarin de stand “0”.

- Controleren of de elektrische aansluiting correct werd uitgevoerd volgens de vorige
instructies.

Alleen voor het model van 3kA:

- Gebruikmakend van de manuele tang (Optional), er rekening meehouden dat de
regeling van de kracht uitgeoefend door de elektroden in de fase van puntlassen
bekomen wordtdoor in te grijpen op de kartelmoer (Fig. D); vastdraaien in de richting
van de wijzers van de klok (rechts) om de kracht te vermeerderen proportioneel met
het vergroten van de dikte van de metalen platen, en hierbij regelingen kiezen die
het sluiten van de grijper toestaan (en bijhorende activering van de microswitch) en
hierbij een heel beperkte kracht gebruiken.

- Tussen de elektroden een spie plaatsen die overeenstemt met de dikte van de
metalen platen; verifiéren of de manueel benaderde armen, parallel zijn en de
elektroden in as liggen (samenvallende punten).

- Indien nodig de regeling uitvoeren en hierbij de blokkeerschroeven van de armen
loszetten die in beide richtingen langs hun as kunnen gedraaid of verplaatst worden;
op heteinde van de regeling de blokkeerschroeven zorgvuldig vastdraaien.

6.2 REGELINGVAN DE PARAMETERS (in puntlassen)

De parameters die ingrijpen om de diameter (doorsnede) en de mechanische houding
van de punt te bepalen zijn:

- Krachtuitgeoefend door de elektroden.

- Stroomvan puntlassen.

- Tijdvan puntlassen.

Bij gebrek aan een specifieke ervaring is het best enkele proeven van puntlassen uit te
voeren gebruikmakend van stukken plaat van dezelfde kwaliteit en dikte als het uit te
voeren werk.

De uitvoering van het punt wordt als zijnde correct beschouwd wanneer men met een
test van trekproef het uittrekken veroorzaakt van de kern van het laspunt uiteenvan de
twee platen.

Model van 3kA (Fig.B-1):

De parameters stroom en tijd van puntlassen worden automatisch geregeld wanneer
men de dikte van de te lassen platen selecteert met de toets (2). De puntlasmachine zal
automatisch de optimale tijd van puntlassen kalibreren. Eventuele bijwerkingen van de
tijd punt in vergelijking met de standaardwaarde (DEFAULT) kunnen uitgevoerd
worden, binnen vooraf bepaalde limieten, door in te grijpen op de toets (1).
Bijvoorbeeld, met een lage voedingsspanning ( led ( v
van puntlassen lichtjes te moeten vermeerderen, omgekeerd, indien de led (
brandt. Deze mogelijkheid is in ieder geval altijd toegankelijk voor de gebruiker om te
voldoen aan bijzondere vereisten.

) aan) kan het nodig zijn de tijd

Model van 2.5kA (Fig. B-2):

De parameters stroom en tijd van puntlassen worden automatisch ingesteld wanneer
men de gewenste functie van puntlassen selecteert middels de toets (1). Eventuele
bijwerkingen van de verdeelbare energie in puntlassen in vergelijking met de standaard
waarde (DEFAULT) kunnen uitgevoerd worden, binnen vooraf bepaalde limieten, door
inte grijpen op de toetsen "+"en "-" (3).

6.3 PROCEDURE

® STUDDER-PISTOOL l

OPGELET!

- Omde accessoires van de boorkop van het pistool te monteren of te demonteren
moet men twee zeshoekige sleutels gebruiken zodanig datmen 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).

- De tijd van het puntlassen is automatisch en is afhankelijk van de gekozen
procedure van het puntlassen studder.

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 contactopperviak
van de massabalk.

b1) De koperen balk vasthechten aan het oppervlak van de metalen plaat gebruik
makend vaneen GEARTICULEERDE GRIJPER (model voor lasoperaties).

In alternatief van de modaliteit b1 (moeilijkheid van praktische aandrijving) de
volgende oplossing gebruiken:

b2) 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.
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Puntlassen sluitring voor vasthechting massaterminal Q

In de boorkop van het pistool de desbetreffende elektrode monteren (POS.9, FIG. E)
en de sluitring erin voegen (POS.13, FIG.E).

De sluitring doen steunen in de gekozen zone. Op dezelfde zone de massaterminal
in contact brengen; de drukknop van de toorts indrukken en hierbij hetlassenvan de
sluitring activeren waarop de vasthechting moet uitgevoerd worden zoals eerder
beschreven werd.

Verbinding van de massakabel (middels te puntlassen massa):

a) De schoongemaakte metalen plaat zo dicht mogelijk bij het punt brengen
waarop men wenst te werken voor een oppervlak dat overeenstemt met het
contactoppervlak van de zeshoek van massa.

b) De massaklem ( elektrode per schroefdraadmassa en bijhorende
schroefdraadzeshoek) verbinden met de terminal met gat van de massakabel
en deze blokkeren met de moeren en sluitringen in dotatie.

c) Inde boorkop van het pistool de staaf elektrodehouder en bijhorende elektrode
monteren; zowel de elektrode van massa als die van het pistool in contact
brengen op de schoongemaakte metalen plaat en het puntlassen uitvoeren.

d) De staafinclineren en draaien om de elektrode van het puntlassen los te maken;
de zeshoek van massa manueel vastdraaien met lichte kracht om een correct
contact met de metalen plaat te bekomen.

Puntlassen schroeven, rozetten, spijkers, klinknagels L%A

Het pistool uitrusten met de geschikte elektrode en er het te puntlassen element
invoeren en doen steunen op de metalen plaat op het gewenst punt; de drukknop
van het pistool indrukken: de drukknop alleen loslaten nadat de ingestelde tijd

verstreken is (uitgaan groene led —%— )-

Puntlassen metalenplaten langs een enkele kant AL (alleen voor het model
van 3kA)

In de boorkop van het pistool de voorziene elektrode monteren (POS.6, FIG. E) en
hierbij drukken op het te puntlassen opperviak. De drukknop van het pistool
activeren, de drukknop alleen loslaten nadat de ingestelde tijd verstreken is (uitgaan

led ).

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- De twee te puntlassen gedeelten mogen geen sporen van verf,
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 hetbovenste 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, verifieren 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.

9- De massa verbinden op de onderste plaat.

vet of olie

Puntlassen en gelijktijdige trek van speciale sluitringen Q

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en tot op het einde toe
vast te zetten (POS.4, FIG. E) op het lichaam van de extractor (POS.1, FIG. E), het
ander uiteinde van de extractor aanhaken en tot op het einde toe vastdraaien op het
pistool (FIG. E). De speciale sluitring invoeren (POS.14, FIG. E) in de boorkop
(POS.4, FIG. E), en blokkeren met de desbetreffende schroef (FIG. E). Deze
puntlassen in de geinteresseerde zone en hierbij de puntlasmachine regelen zoals
voor hetpuntlassen 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_.U_

De tijdsduur van de operaties is manueel, gezien deze bepaald wordt door de tijd dat
men de drukknop van het pistool ingedrukt houdt.

De intensiteit van de stroom in het model 3kA wordt automatisch geregeld in functie
van de gekozen dikte van de plaat, terwijl in het model 2.5kA deze geregeld kan
worden met de toetsen "+" en "-" van het paneel (Fig. B-2).

De koolelektrode (POS.12, FIG. E) monteren in de draaikop van het pistool en deze
hierbij blokkeren met de aansluitring. Met de punt van de steenkool de eerder
blootgelegde zone aanraken en drukken op de drukknop van het pistool. Ingrijpen
van buiten af naar de binnenkant met een cirkelvormige beweging, zodanig dat de
plaat verwarmd wordt die zich zo verstevigt en terugkeert naar haar originele stand.
Om te vermijden dat de plaat teveel onthardt, moet men kleine zones behandelen en
onmiddellijk na de operaties erover gaan met een vochtige vod, om het behandelde
gedeelte afte koelen.

Overtrekken metalen platen _.Q_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 alleen voor het model van 3kA)

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. E) 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.: De tijd van werk en pauze worden automatisch geregeld door de
puntlasmachine in functie van de gekozen dikte van de metalen plaat. Tijdens het
werk moet men een lichte druk uitoefenen (3+4 kg), en werken volgens een ideale
lijn 23 mm van de boord van het nieuw te lassen stuk.

Om goede resultaten te hebben:

1- Zich nietverder 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.E)

Aanhaken en trek sluitringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien
(POS.3, FIG. E) op het lichaam van de elektrode (POS.1, FIG. E). De sluitring
aanhaken (POS.13, FIG. E), 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. E) op het lichaam van de elektrode (POS.1, FIG. E). De stekker
(POS.15-16, FIG. E), gepuntlast zoals eerder beschreven werd, invoeren in de
boorkop (POS.1, FIG. E) en hierbij de terminal zelf getrokken houden naar de
extractor (POS.2, FIG. E). Wanneer de invoer voltooid is, de boorkop loslaten en het
trekken beginnen.Op heteinde de boorkop naarde hamer trekken om de stekker uit
te trekken.

Puntlassen en tractie op platen

In het pistool de trekker, volledig met lade en elektrode, monteren, en deze
vervolgens doen steunen op de plaat op het gewenste punt. Drukken op de
drukknop van het pistool: de drukknop loslaten nadat de ingestelde tijd verstreken is

(uitschakeling GROENE LED ) ende tractie starten.
Wanneer de operatie voltooid is, de staaf schuin houden en draaien om de elektrode
van het puntlassen, die terug gebruikt kan worden, los te maken.

7. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN ONDERHOUD UITVOERT,

MOET MEN CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD IS
ENLOSGEKOPPELDVANHETVOEDINGSNET.

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 van de efficiéntie van kabels en pistool.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
OP GEBIED VAN ELEKTRICITEIT EN MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE PUNTLASMACHINE

WEGNEEMT
CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD

EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT MOET MEN
IS EN

LOSGEKOPPELDVAN HETVOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant
puntlasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken te wijten aan

van de
een

rechtstreeks contact met de gedeelten onder spanning en/of letsel te wijten aan
een rechtstreeks contact met organen in beweging.

De binnenkant van de puntlasmachine regelmatig controleren enin ieder geval meteen
frequentie in functie van het gebruik en de milieuomstandigheden. Stof en metalen
deelties wegnemen die zich hebben afgezet op transformator, module thyristor,
klemmenbord voeding, enz, middels straal droge perslucht (max 5bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische kaarten; zorgen voor
hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel en geschikte solventen.
Bijgelegenheid:

Verifiéren of de bekabelingen geen schade hebben aan de isolering en of de
verbindingen nietloszitten of geoxydeerd zijn.

Verifiéren of de verbindingsschroeven van het secundair deel van de transformator
(indien aanwezig) goed vastgedraaid zijn en of er geen tekens van oxydatie of
verhitting zijn.

INDIEN DE WERKING EVENTUEEL ONBEVREDIGEND IS, EN VOORDAT MEN
MEER SYSTEMATISCHE NAZICHTEN UITVOERT OF ZICH WENDT TOT EEN
ASSISTENTIEDIENST, MOET MEN CONTROLEREN OF:
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Met de hoofdschakelaar van de puntlasmachine gesloten (pos. ” | ”) de groene led
brandt; zoniet ligt het defect in de voedingslijn (kabels, contact en stekker,
zekeringen, excessieve val van spanning, enz.);

De gele led mag niet branden (ingreep thermische beveiliging); wachten tot de led
uitgaat om de puntlasmachine terug te activeren; en eventueel de
intermittentieverhouding van de werkcyclus verminderen.

Of de elementen die deel uitmaken van het secundair circuit (fusies armhouders -
armen - elektrodehouders - kabels ) niet inefficiént zijn omwille van loszittende
schroeven of oxydatie.

De parameters van het lassen geschikt zijn voor het werk in uitvoering.
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APPARATURTIL MODSTANDSSVEJSNINGTIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL
BRUG
Bemaerk: | den nedenstaende tekst anvendes udtrykket “punktsvejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSREGLER VED
MODSTANDSSVEJSNING

Operatoren skal have tilstreekkeligt kendskab til, hvordan punktsvejsemaskinen
anvendes sikkert, og vaere klar over de risici, der er forbundet med
modstandssvejsning, de sikkerhedsforanstaltninger, der skal traeffes, samt
hvordan man skal forholde sig i nadsituationer.

/N

- Den elektriske installering skal foretages i henhold til de gaeldende standarder
og love vedrarende forebyggelse af ulykker.

- Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med
neutral ledning, der er tilsluttet jordforbindelsen.

- Man skal sorge for, at stikkontakten er rigtigt forbundet med
jordforbindelsesanlzegget.

- Dermaikke anvendes ledninger med dérlig isolering eller lase forbindelser.

- Punktsvejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige eller vade omgivelser eller
udendeors i regnvejr.

- Punktsvejsemaskinen skal veere slukket og frakoblet netforsyningen, nar
svejseledningerne tilkobles eller der foretages hvilken som helst form for
ordinzer vedligeholdelse pa arme og/eller elektroder.

Man skal overholde den samme procedure ved tilslutning til vandforsyningen
eller en koleenhed (punktsvejsemaskiner med vandafkeling) samt ved hvilken
som helst reparation (ekstraordinzer vedligeholdelse).

Ve VAN

- Der mé ikke svejses pa beholdere, kar eller ror, som indeholder eller har
indeholdt braendbare 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 brandbare materialer (sasom tree, papir,
arbejdsstedet.

- Man skal sorge for, at der er tilstreekkelig udluftning eller indrette anordninger
til udledning af rogen fra svejseprocessen i naerheden af elektroderne; det er
nodvendigt at foretage systematiske vurderinger af graenserne for udszaettelse
for ragen fra svejseprocessen, hvorved man skal tage hojde for dennes
sammensatning, koncentration og udsaettelsens varighed.

PWOO®

Man skal altid beskytte ojnene med szerlige beskyttelsesbriller.

- Anvend beskyttelseshandsker og klader, der egner sig til
modstandssvejsning.

- Stagjniveau: Brugeren har pligt til at anvende egnede personlige veernemidler,
hvis den personlige, daglige udszettelse (LEPd) pa grund af sarligt intensive
svejseprocesser nar op pa eller overstiger 85db(A).

7000006

- 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 grundlaaggende graenser for personers

klude, osv.) fra

udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljger.

Brugeren skal folge nedenstaende for at begrense udszttelsen for

elektromagnetiske felter:

- Fastgor de to punktssvejsekabler (sdfremt de forefindes) sa taet som muligt pa
hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sa
punktssvejsekredslgbet.

- Vikl under ingen omstendigheder 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 punktsvejsestromreturkablet (safremt det forefindes) til det emne, der
skal punktsvejses, sa teet som muligt pa samlingen.

- Undlad at punktsvejse i neerheden af punktsvejsemaskinen, samt at sidde pa
eller laene sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i naerheden af punktsvejsekredslgbet.

- Minimal afstand:
-d=3cm,f=50cm (Fig.F)
-d=3cm,f=50cm (Fig. G)
-d=30cm (Fig.H)
-d=20cm (Fig.l)

- 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 etlavspandingsnet,der forsyner husholdninger.

ATILBAGEVERENDERISICI é & ®

- FARE FORFASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER

Punktsvejsemaskinens funktionsmader og arbejdsemnets variable former og

mal yder en integreret beskyttelse mod faren for fastklemning af de ovre

lemmer:fingrene, haenderne, underarmen.

Risikoen skal begraenses ved at treeffe passende forholdsregler:

- Operatogren skal rade over den fornedne erfaring eller oplering til at
foretage modstandssvejsning med denne slags apparater.

- Man skal vurdere risiciene forbundet med alle slags arbejdsopgaver: Der
skal indrettes udstyr og masker, som er i stand til at stotte og fore
arbejdsemnet (med mindre der anvendes en barbar punktsvejsemaskine).

- Hvis arbejdsemnets form gor det muligt, skal man regulere afstanden
mellem elektroderne, sdledes at arbejdslzengden ikke overstiger 6 mm.

- Man skal serge 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.

- FARE FOR FORBRZENDINGER
Nogle dele af punktsvejsemaskinen (elektroder - arme og nzerliggende
omrader) kan na en temperatur pa over 65°C: Det er ngdvendigt at anvende
egnede beskyttelsesklzaeder.

langt vek som muligt fra

- RISIKO FORVAELTNING OG STYRT

- Stil punktsvejsemaskinen pa en vandret flade, der kan holde til dens vagt;
fastger 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.

- Deterforbudt at haeve punktsvejsemaskinen, med mindre dette udtrykkeligt
erangivetiafsnittet INSTALLERING” af denne vejledning.

- FORKERT ANVENDELSE

Det er farligt at anvende punktsvejsemaskinen til hvilken som helst anden
forarbejdning end den forventede (modstandssvejsning).

AN

Afskaermingerne og de bevaegelige dele af punktsvejsemaskinens hus skal
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placeres rigtigt, for maskinen tilkobles netforsyningen.
GIV AGT! Ethvert manueltindgreb pa svejsemaskinens tilgaengelige, bevaegelige
dele, sdsom:

- Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne

- Regulering af armenes eller elektrodernes stilling
SKAL FORETAGES, EFTER AT MAN HAR SLUKKET FOR
PUNKTSVEJSEMASKINEN OG FRAKOBLET DEN NETFORSYNINGEN .

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Beerbart anleg til modstandssvejsning ("punktsvejsemaskine")
mikroprocessorstyring.

| denne vejledning omtales to versioner af anlaegget, afhaengigt af den maksimale
udgangsstrem: 3kA eller 2.5kA (se typeskiltet).

Maskinen ger det muligt at udfere en lang reekke seerlige bearbejdninger pa
bilveerksteder eller i brancher, hvor der foretages lignende arbejde (varmbearbejdning
af metalplader, punktsvejsning osv.)

med digital

2.1 HOVEDEGENSKABER

Model 3kA:

- Automatisk valg af svejseparametrene;

- Hurtigstik til svejsekablerne;

- Automatisk genkendelse af det tilkoblede vaerktoj:

l : "Studder"-pistolen anvendes i alle de procedurer, der kan
veelges med knappen (3).
k tp : Tang med manuel aktivering. Modsat punktsvejsning af
metalplader, der er tilgeengelige pa begge sider.
! : Air puller pistol med pneumatisk aktivering. Anvendes til
udbedring af buler pa keretgjers karosseri.
- Begreensning af overstrem pa linjen ved tilkobling (kontrol cos¢ ved tilkobling).

Model 2.5kA:

- "Studder" pistol permanent forbundet til maskinen;

- Valg mellem fem forskellige punktsvejsebearbejdninger;

- Flerniveau indstilling af punktsvejseenergien;

- Begraensning af overstrem pa linjen ved tilkobling (kontrol cos¢ ved tilkobling).

2.2 STANDARDTILBEHOR
- Model 3kA:

- Studder-pistol.

- Kabel med jordklemme.

- Udtreekker.

- Diverse elektroder.

- Sliddelboks.

- Model 2.5kA:
- Studder-pistol.
- Kabel med jordklemme.
- Udtreekker.
- Elektrode til stjerneunderlaggskiver.
- Stjerneunderlaggskiver.

For udferlige oplysninger henvises der til det opdaterede katalog.

2.3TILBEHOR,DER KANBESTILLES
- Model 3kA:
- Tang med manuel aktivering med kabelpar.
- Arm- og elektrodepar med forskellig lzengde og/eller form til handbetjent tang (jf.
reservedelliste).
- "C"-tang med manuel aktivering med kabler.
- Vogn.

- Model 2.5kA:
- Sliddelboks.
-Vogn.

For andettilbehar henvises der til det opdaterede katalog

3.TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG.A)

De vigtigste data vedrerende punktsvejsemaskinens anvendelse og preestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med felgende betydning.

1- Netforsyningens faseantal og frekvens.

2- Netspaending.

3- Netforsyningens maerkeeffekt ved et intermittensforhold pa 50%.

4- Netforsyning ved permanenttilforsel (100%).

5- Maksimalspaending til elektroderne uden belastning.

6- Maksimalstrem med kortsluttede elektroder.

7- Sikkerhedssymboler, hvis betydning er opfert i Kapitel 1 “Almen sikkerhed ved
modstandssvejsning”.

8- Sekundaer stram ved permanenttilfersel (100%).

Bemeerk: Formalet med ovenstdende eksempel pa et specifikationsmeerkat er at
forklare symbolernes betydning; de ngjagtige veerdier og tekniske data gaeldende for
jeres punktsvejsemaskine skal afleeses pa den pageeldende svejsemaskines
specifikationsmaerkat.

3.2 ANDRETEKNISKE DATA
Almene egenskaber

- (*) Netspaending og frekvens: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
eller 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Kassens beskyttelsesklasse: IP 22
(*) Punktsvejsemaskinen kan leveres med forsyningsspaending pa 400V eller 230V;
kontrollér den korrekte vaerdi pa typeskiltet

Model pa 3kA
Input
- Maks. effekt under punktsvejsning (S max): 16.2 kVA
- Meerkeeffekt ved 50% (Sn): 4 kVA

- Forsinkede netsikringer: 16 A (400V) /25 A (230V)

Output

- Sekunder tomgangsspaending (U, max): 5.4V

- Maks. Punktsvejsningsstrem (l,max): 3 kA
Model pa 2.5kA

Input

- Maks. effekt under punktsvejsning (S max): 15.6 kVA

- Meerkeeffekt ved 50% (Sn): 2.5 kVA

- Forsinkede netsikringer: 10 A (400V) /16 A (230V)

Output
- Sekundar tomgangsspaending (U, max): 6V
- Maks. punktsvejsningsstrem (l,max): 2.5kA

PUNKTSVEJSEMASKINENS V/EGT : TAB.1.
4.BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN

4.1 BETJENINGSPANEL (FIG.B1)

1- Punktsvejsetid knap @: Giver mulighed for rettelse, i op- eller nedadgaende
retning, dog indenfor fastsatte greenser, af punktsvejsningens varighed i forhold til
den forindstillede veerdi (fabriksindstilling).

2- "Tykkelse” knap + Giver mulighed for at indstille tykkelsen pa den metalplade,
som punktsvejsningen skal udfgres pa.

3- Knap til valg af funktionerne med studder-pistol:
Geelderkun, hvis “studder’-seettet anvendes:

A%AA : Punktsvejsning pa: stik, nitter, underlagsskiver, seerlige
underlagsskiver med egnede elektroder.

o4

l : Punktsvejsning af skruer @ 4mm med egnet elektrode.

25:6 o5

: Punktsvejsning af skruer @ 5-6mm og nitter med egnet elektrode.

AL : Punktsvejsning enkelt punkt med egnet elektrode.

_.QJL : Udretning af metalplader med kulstofelektrode.Stukning af
metalplader med egnet elektrode.

i : Intermittenspunktsvejsning til lapning af metalplader med egnet

elektrode.

Punktsvejsemaskinen regulerer automatisk punktsvejsningens varighed alt efter
metalpladens tykkelse.

4- Signallamper for indstilling af det anvendte vaerktaj
: “Studder”-pistolen anvendes til alle de procedurer, der kan

veelges med knappen (3).

k t; : Tang med manuel aktivering. Modsat punktsvejsning pa

metalplader, der er tilgaengelige pa begge sider.

1 Air puller pistol med pneumatisk aktivering. Anvendes til
udretning af buler pé keretojers karrosseri.

Signallampe, der giver meddelelse om "punktsvejsemaskine i
gang".

Signallampe, der giver meddelelse om udlgsning af varmesikring.
Giver meddelelse om speerring af punktsvejsemaskinen som folge af
overophedning af udgangsstaenger, svejsekabler, det anvendte veerktej;
genopretningen foretages automatisk, s& snart temperaturen igen
befinder sig indenfor de tilladte greenser.

7- /\,-5 : Signallamper vedrgrende netspaending ;

A~
g

\ : Lav netspaending (for lav spaending til punktsvejsemaskinen).
(53

\>" . Normal netspaending (korrekt spaending til punktsvejsemaskinen).

(32)
“\)\;/‘ : Hgjnetspaending (for hgj spaending til punktsvejsemaskinen).

A GIV AGT: | tilfeelde af unormal spaendingstilfersel samt hvis signallamperne
vedrgrende for hgj eller for lav spaending lyser, og man hgrer en raekke efterfglgende
biplyde, anbefales det at slukke for punktsvejsemaskinen for at undga, at den lider
skade.

4.2 BETJENINGSPANEL (FIG.B2)
1- Knap til valg af punktsvejsefunktioner
Giver mulighed for at vaelge forskellige punktsvejsefunktioner.

2 - Lysdioder for punktsvejsefunktioner:

FAVAVAVAY
L=zoh : Punktsvejsning af: stifter, nitter, underlagsskiver, saerlig underlagsskiver

o4 med egnede elektroder.

1 : Punktsvejsning af skruer @ 4mm med seerlig elektrode.
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; : Punktsvejsning af skruer @ 5mm med szerlig elektrode.
._Q : Udbedring af metalplader med kulelektrode.

_LJ_ : Stukning af metalplader med seerlig elektrode.

3- Knapper til indstilling af punktsvejseenergi:
I hver punktsvejsefunktion er det muligt at variere veerdien for den punktsvejseenergi,
som maskinen kan levere, ved hjeelp af disse knapper.

4-Display:

Viser det indstillede energiniveau indenfor et interval begraenset af stigende eller
faldende tal med folgende betydning: En stigning / et fald af tallet svarer til et hgjere /
lavere energiniveau.

Viser eventuelle alarmsignaler (A1, A2, A3, A4).

-
ol

Lysdioder, der giver besked om "punktsvejsemaskine i gang".

Lysdioder, der giver besked om varmesikring (A1, A2).

Giver besked om sperring af punktsvejsemaskinen pga.
overtemperatur pa udgangsstangerne genopretnmgen foregar
automatisk, nar temperaturen igen befinder sig indenfor de tilladte
greenser.

Displayet (4) viser "A1", nar termostaten udlgses under almindelig drift
og "A2", nar termostaten udlgses ved en unormal fejltilstand (i sa fald
skal maskinen slukkes, og der skal rettes henvendelse til et
servicecenter).

7- f\/-g: Signallamper for netspaending (A3, A4):

n

I

J : Lav netspaending (utilstreekkelig stromtilfarsel til punktsvejsemaskinen).
Displayet (4) viser "A4".

(7

N Almindelig netspaending (rigtig stremtilfarsel til punktsvejsemaskinen).

\) O 1 Hoj netspaendmg (for stor stremtilfarsel til punktsvejsemaskinen). Displayet

(4) viser "A3".
GIV AGT: | tilfeelde af unormal stremitilfersel, lysdiode for hgj eller lav netspaending

teendt og intermitterende biplyde anbefales det at slukke for punktsvejsemaskinen for
atundga beskadigelse deraf.

INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKET SOM HELST INDGREB, DER VEDRORER INSTALLATION SAMT
TILSLUTNINGTIL EL-OGTRYKLUFTFORSYNINGEN. .
TILSLUTNINGEN TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DEN FORNGDNE
ERFARING OG FAGLIGE FORUDSATNINGER.

5.1 INDRETNING
Fjern emballagen fra punktsvejsemaskinen, montér de lgse dele, der befinder sig i
emballagen.

5.2 LOFTEMETODER
GIV AGT: Alle de punktsvejsemaskiner, der fremstilles i neerveerende vejledning,
leveres uden lgfteanordninger.

5.3 PLACERING

Sorg for, at der er tilstreekkelig 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 stevpartikler,
korroderende dampe, fugtm.v.

Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan, kompakt flade af ensartet materiale, der kan
holde til veegten (jf. Tekniske data) for at undga fare for veeltning eller farlige
forskydninger.

5.4 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

5.4.1 Advarsler

For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man forvisse sig om, at
punktsvejsemaskinens meerkedata stemmer overens med netspaendingen og-
frekvensen painstalleringsstedet.

Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med neutral
ledning, der er tilsluttet jordforbindelsen.

Punktsvejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis punktsvejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installatoren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
nedvendigt henvendelse til energiselskabet).

5.4.2 Stik og stikkontakt

Forbind fodeledningen med et standardstik (3F+J : Der anvendes kun 2 poler:
INTERFASE forbindelse!) med en passende kapacitet og der skal indrettes en
netstikkontakt, der er beskyttet med sikringer eller en automatisk termisk
sikkerhedsafbryder; den seerlige jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens
jordledning (den gul-grgnne).

Sikringernes og den termiske sikkerhedsafbryders kapacitet og udlgsningsegenskaber
eropfortiafsnittet “TEKNISKE DATA”, TAB.1.

Hvis der installeres mere end én punktsvejsemaskine, skal stramforsyningen fordeles
cyklisk mellem de tre faser, saledes at der opnas en mere afbalanceret belastning,
f.eks.:

Punktsvejsemaskine 1:forsyning L1-L2;

punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-L3;
punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-L1.

A GIV AGT! Hvis ovennavnte forskrifter tilsidesaettes, fungerer det af
fabrikanten indrettede sikkerhedssystem ikke (klasse 1), hvorved der opstar
alvorlig fare for personulykker (f.eks. elektrisk stad) og materielle skader (f.eks.
brandfare).

5.5 FORBINDELSE AF DEN MANUELLE TANG OG STUDDER-PISTOLEN TIL
JORDLEDNINGEN (kun for modellen pa 3kA - FIG.C)

- Forbind DINSE-stikkene med de dertil beregnede stikkontakter.

- Seetstyrekablets konntektoriden dertil beregnede stikkontakt.

6. SVEJSNING (Punktsvejsning)

6.1 INDLEDENDE INDGREB

For der foretages hvilket som helst punktsvejsearbejde, skal der foretages en rakke

eftersyn og reguleringer, dog farst efter at hovedafbryderen er blevet stillet pa “0”.

- Kontrollér om tilslutningen til elforsyningen er blevet foretaget rigtigt i
overensstemmelse med anvisningerne ovenfor.

Kun for modellen pa 3kA:

Hvis den manuelle tang anvendes (ekstraudstyr), skal man tage hgjde for, at den
kraft, som elektroderne udever under punktsvejsningen, reguleres ved hjeelp af den
riflede matrik (Fig. D); man skal dreje den med uret (til hgjre) for at age kraften i takt
med foragelsen af metalpladernes tykkelse; man skal imidlertid vaelge reguleringer,
som ger det muligt at lukke tangen (og dermed at aktivere mikrokontakterne) uden
besveer.

- Anbring et afstandsstykke mellem elektroderne, hvis tykkelse svarer til
metalpladernes; kontrollér om armene, som er blevet rykket teettere pa hinanden
med handkraft, er parallelle og elektroderne befinder sig pa akse (spidserne ud for
hinanden).

- Regulér efter behov ved at lasne armenes blokeringsskruer, som kan drejes eller
beveeges i begge retninger langs med deres akse; stram blokeringsskruerne
omhyggeligtigen, nar reguleringen er udfort.

6.2 REGULERING AF PARAMETRENE (under punktsvejsning)

Folgende parametre er med til at bestemme punktets diameter (tveersnit) og mekaniske
styrke:

- Elektrodernes kraft.

- Punktsvejsestrammen.

- Punktsvejsetiden.

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
udferes.

Punktsvejsningen anses for at veere udfert korrekt, nar det ved en treekprave lykkes at fa
svejspunktets kerne ud af en af de to metalplader.

Modellen pa 3kA (Fig. B-1):

Parametrene punktsvejsestram og —tid reguleres automatisk ved at veelge tykkelsen pa
de metalplader, der skal svejses, med knappen (2). Svejsemaskinen kalibrerer
automatisk den optimale punktsvejsetid. Punktsvejsetiden kan om nedvendigt justeres
i forhold til standardveerdien (DEFAULT), indenfor faste graenser, ved hjzelp af knappen

) teendt), kan det

veere ngdvendigt at age punktsvejsetiden ganske lidt, det modsatte hvis lysdiode ( ( )( )
ertendt. Brugeren har dog altid adgang til denne valgmulighed for at opfylde saerilge
behov.

(1). Hvis forsyningsspaendingen for eksempel er lav (lysdiode (

Modellen pa 2.5kA (Fig. B-2):

Parametrene punktsvejsestrom og —tid indstilles automatisk ved at veelge den gnskede
punktsvejsefunktion med knappen (1). Energien, der leveres under punktsvejsningen,
kan om ngdvendigt justeres i forhold til standardvaerdien (DEFAULT), indenfor faste
graenser, ved hjeelp af knapperne "+"og "-" (3).

6.3 FREMGANGSMADE

® STUDDER-PISTOL '

GIVAGT!

- Der skal anvendes to faste sekskantnegler til at fastgere og aftage tilbehoret pa
pistolens opspaendingsdorn for at undga, at opspaendingsdornen drejer.

- Hvis der arbejdes pa dere eller motorhjelme, er det strengt nadvendigt at forbinde
jordstangen med disse dele for at undgd, at der kommer strem gennem
haengslerne, og under alle omstaendigheder i naerheden af det omrade, hvor
punktsvejsningen skal foretages (lange stramgennemgangsveje givere ringere
punktsvejseresultater).

- Punktsvejsetiden reguleres automatisk afhesengig af den valgte studder-
punktsvejseproces.

Forbindelse af jordledningen:

a) Ryd en flade svarende til jordstangens kontaktflade pa metalpladen s& teet som
muligt pa det sted, hvor man skal arbejde.

b1) Fastger kobberstangen til metalpladens flade ved hjeelp af en LEDDELT TANG
(model beregnettil svejsning).
Som alternativ til fremgangsméaden b1 (som kan veere sveer at udfere), kan man
anvende denne lgsning:

b2) Punktsvejs en underlagsskive pa den forberedte metalplades overflade; for
underlagsskiven gennem &bningen i kobberstangen og spaer den med den
medfglgende klemme.

Punktsvejsning af underlagsskive til fastgoring af jordklemme Q

Montér den seerlige elektrode pa pistolens opspaendingsdorn (POS.9, FIG. H) og
indseet underlagsskiven (POS.13, FIG. H).

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 ifglge ovenstaende anvisninger.

Forbindelse af jordledningen (med jord til punktsvejsning):
a) Ryd en flade svarende til jordsekskantens kontaktflade p& metalpladen sa teet
som muligt pa det sted, hvor man skal arbejde.
b) Forbind jordklemmen (jordelektrode med gevindskeering og tilherende sekskant
med gevindskeering) til jordledningens @skenendeklemme og spaer den med
de medleverede metrikker og underlagsskiver.
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c) Montér elektrodeholderen og den tilherende elektrode i pistolens
opspeendingsdorn;  bring jordelektroden og pistolens i kontakt pa den
forberedte metalplade og foretag punktsvejsningen.

d) Heeld holderen og drej den for at tage punktsvejseelektroden af; skru
jordsekskanten pa med handkraft og stram en lille smule, saledes at der opnas
en passende kontakt med metalpladen.

Punktsvejsning af skruer, som, nitter JL/.\E/'.\{EA
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 grenne signallampe slukkes).

Punktsvejsning af metalplader pa én side AL (kun for modellen pa 3kA)
Montér den rigtige elektrode pa pistolens opspaendingsdorn (POS.6, FIG. E) og pres
pa den flade, hvor der skal punktsvejses. Tryk pa pistolens knap og slip ferst knappen,

nar den indstillede tid udlgber (den grenne signallampe slukkes).

GIVAGT!

Maksimal tykkelse for metalplader, der kan svejses, pa én side 1+1 mm. Denne

punktsvejsemetode ma ikke anvendes pa karrosseriets baerende dele.

For at opnd de gnskede resultater ved punktsvejsning pa metalplader, skal man

treeffe nogle grundlaeggende forholdsregler:

1- Jordforbindelsen skal vaere upéklagelig.

2- Fjernlak, fedtog olie fra de to dele, der skal punktsvejses.

3- Delene, der skal punktsvejses, skal veere i bergring med hinanden, uden
mellemlzeg; pres om nadvendigt med et veerktej, dog ikke med pistolen. Hvis der
presses for hardt, opnas der ikke tilfredsstillende resultater.

4- Den gverste dels tykkelse ma ikke overstige 1 mm.

5- Elektrodens spids skal have en diameter pd 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 udove et let
pres (3+4 kg). Tryk pa knappen og fiern forst pistolen, nar punktsvejsetiden
udleber.

8- Man ma under ingen omstaendigheder komme mere end 30 cm vak fra
jordingens fastgeringssted.

9- Forbind jord pa den nederste plade.

Punktsvejsning og samtidig traekning af saerlige underlagsskiver@

Denne funktion foretages ved at montere opspaendingsdornen og stramme den helt
ibund (POS.4, FIG. E) pa udtagningsanordningens hoveddel (POS.1, FIG.E), seet
udtagningsanordningens anden endeklemme pa pistolen og stram den helt i bund
(FIG.E). Seet den szerlige underlagsskive (POS.14, FIG. E) pa opspaendingsdornen
(POS.4, FIG. E) og spzer den med den dertil beregnede skrue (FIG. E). Foretag
punktsvejsningen i det enskede omrade, hvorved punktsvejsemaskinen skal
reguleres som ved punktsvjesning af underlagsskiver, og pabegynd treekningen.
Nar man er forbi, skal man dreje udtagningsanordningen 90° for at tage
underlagsskiven af; denne kan punktsvejses igen pa et andet sted.

Opvarmning og stukning af metalplader _Q_LL

Arbejdets varighed er manuelt og afhaenger derfor af, hvor lang tid pistolens trykknap
holdes nede.

P& modellen 3kA reguleres stramstyrken automatisk alt efter tykkelsen p& den valgte
metalplade, mens den pa modellen 2.5kA kan reguleres med knapperne "+" og"-"
pa panelet (Fig.B-2).

Seetkulelektroden (POS.12, FIG. E) i pistolens spindel, og spzer den med lasebolten.
Beror det afdeekkede omrade med kulspidsen, og pres pa pistolens knap. Start pa
ydersiden og arbejd indad med en rund beveegelse, s& metalpladen opvarmes og
formes, s& den kommer tilbage til udgangsstillingen.

For at undga, at metalpladen bratkeles for meget, skal man kun arbejde pa sma
omrader ad gangen, og straks efter behandlingen skal der stryges en fugtig klud
henover omradet, s& det afkoles.

Stukning af metalplader _Q_EJ_
| denne stilling har man mulighed for at udflade metalplader med deformationer ved
hjeelp af den dertil beregnede elektrode.

Intermittens punktsvejsning (Lapning .4 kun for modellen pa 3kA)

Denne funktion egner sig til punktsvejsning af mindre rektanguleere metalplader for
atdeaekke huller, der skyldes rust eller andre faktorer.

Seet den dertil beregnede elektrode (POS.5, FIG. E) pa opspaendingsdornen, og
stram lasebolten omhyggeligt. Ryd arbejdsfladen og serg for, at den metalplade, som
punktsvejsningen skal foretages pa er ren, 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; fortseet arbejdet i en takt svarende til arbejds-

/hvileintervallerne, der fastseettes af punktsvejsemaskinen.

N.B.: Arbejds- og hviletiden reguleres automatisk af punktsvejsemaskinen alt efter

metalpladernes tykkelse. | lobet af arbejdet skal man udove et let tryk (3+4 kg) og

folge enideel linie 2+3 mm fra kanten pa& det nye emne, der skal svejses.

Sédan opnar man gode resultater:

1- Man ma 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- Fremforingsbeveegelsen 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.E)

Paszetning og traekning af underlagsskiver

Denne funktion foretages ved at montere opspsendingsdornen og stramme den
(POS.3, FIG. E) pa elektrodens hoveddel (POS.1, FIG. E). Paseet underlagsskiven
(POS.13, FIG. E), efter at punktsvejsningen deraf er foretaget ifelge anvisningerne
ovenfor, og pabegynd traeekningen. Nar dette er gjort, skal udtreekkeren drejes 90° for
atlosne underlagsskiven.

Paszetning og traeekning af stifter

Denne funktion foretages ved at montere opspaendingsdornen og stramme den
(POS.2, FIG. E) pa elektrodens hoveddel (POS.1, FIG. E). For stiften (POS.15-16,
FIG.E), efter at punktsvejsningen deraf er foretaget ifglge anvisningerne ovenfor, ind
i opspaendingsdornen (POS.1, FIG. E), hvorved endestykket skal treekkes over mod
udtreekkeren (POS.2, FIG. E). Nar den er blevet sat ind, skal man slippe
opspandingsdornen og pabegynde treekningen. Til slut skal man traeekke
opspaendingsdornen hen mod hammeren for at tage stiften ud.

Punktsvejsning og treekning af metalplader
Montér treekstangen inkl. anslag og elektrode, og placér den sa pa metalpladen pa
det enskede sted. Tryk pa knappen pé pistolen. Slip knappen efter den indstillede tid

(slukning GRON lysdiode ), og start traekningen.
Nar arbejdet er udfert, hzeld og drej pinden for at tage punktsvejseelektroden af, da
denkan genanvendes.

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! SORG FOR, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG

FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKET SOM HELST
VEDLIGEHOLDELSESARBEJDE

7.1 ORDINAERVEDLIGEHOLDELSE

DEN ORDINAERE VEDLIGEHOLDELSE KAN UDFQRES AF
MASKINOPERATQREN.

- tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;
- kontrol om elektroderne er placeret lige;

- kontrol af kablernes og pistolens funktion.

7.2 EKSTRAORDINZAR VEDLIGEHOLDELSE .

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF PERSONALE, DER RADER OVER DEN FORNGDNE ERFARING
ELLER KOMPETENCE PA EL-OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS PANELER FOR

AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i maskinen, mens den tilfores spanding, kan der
opsta alvorlige elektriske stod som folge af direkte kontakt med dele under
spaending og/eller l&sioner pa grund af direkte kontakt med dele i bevaegelse.
Undersag punktsvejsemaskinen indvendigt med jeevne mellemrum, afhzengigt af
anvendelsen og forholdene i omgivelserne. Fjern stov og metalpartikler fra transformer,
tyristormodulet, klemkassen osv. med tor trykluft (maks. 5 bar).

Pas pa ikke at rette trykluftstrdlen 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 er lose eller rustne.

- Undersag, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundeere kreds (safremt
den forefindes) er godt strammede, samt at der ikke er tegn pa oxydering eller
overophedning.

ITILFAELDE AF UTILFREDSSTILLENDE DRIFT SKAL MAN FOR MAN FORETAGER

GRUNDIGERE EFTERSYN ELLER MAN HENVENDER SIG TIL ET

SERVICECENTER, KONTROLLERE FOLGENDE:

- Nar punktsvejsemaskinens hovedafbryder er lukket (pos. ” | ”) skal den grenne

signallampe lyse;i modsat fald er der en fejl pa forsyningslinien (kabler, stikkontakt og

stik, sikringer m.v.).

Den gule signallampe ma ikke lyse (udlgsning af varmesikring);

punktsvejsemaskinen ma forst tilkobles igen, nar signallampen er slukket; nedsaet

desuden om ngdvendigt driftscyklussens intermittensforhold.

At det sekundeere kredslabs komponenter (sammenkoblinger armholdere arme

elektrodeholdere kabler) ikke fungerer darligt pa grund af lose skruer eller rust.

Om svejseparametrene passer til det arbejde, der skal udfares.
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VASTUSHITSAUSLAITTEETTEOLLISUUS-JA AMMATTIKAYTTOON.
Huom:Tekstissa laitteesta kdytetdén termia “pistehitsauslaite”.

1.VASTUSHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS

Kayttdjalla on oltava tiedossaan laitteen turvalliseen kdytto6n tarvittavat tiedot ja
hénelle on kerrottava vastushitsaukseen liittyvistd vaaroista, vastaavista
varotoimista ja toimenpiteisté hatétilanteen sattuessa.

AN

- Séahkéasennus tulee suorittaa voimassa olevia maarayksia ja onnettomuuksia
estdvien lakien mukaisesti.

- Pistehitsauslaite tulee kytked yksinomaan neutraalilla johtimella maahan
kytkettyyn sédhkénsyéttéjarjestelméén.

- Varmista, ettd sdhkdpistoke on asianmukaisesti kytketty suojamaahan.

- Ald kéyté kaapeleita, joiden eriste on huonontunut tai liittimet 16ystyneet.

- Pistehitsauslaitetta ei tule kayttdd kosteissa tai mairissd tiloissa eika
sateessa.

- Kun hitsauskaapeleita kytketdédn tai varsia ja/tai elektrodeja huolletaan,
pistehitsauslaite on sammutettava ja irrotettava sdhkoverkosta.
Edella mainitut ohjeet koskevat niin ikdén vesijarjestelmaa tai suljetun piirin
jadhdytysjarjestelméda kytkettdessad (vesijddhdytteiset pistehitsauslaitteet)
seka kaikkia muita korjauksia (erityishuolto).

Ve AN/

- Ala hitsaa siilioitd, astioita tai putkistoja, jotka sisaltdvit tai jotka ovat
sisédltdneet syttyvia nesteité tai kaasuja.

- Valtd hitsaamasta klooriliuottimilla puhdistettuja materiaaleja tai téllaisten
aineiden ldheisyydessé.

- Aléd hitsaa paineenalaisia séilioita.

- Poista kaikki syttyvat aineet pois tyéskentelyalueelta (esim. puu, paperi,
rievut, jne.).

- Huolehdi riittdvésta ilmavaihdosta tai poista hitsaussavu elektrodien lahelta
asiaan soveltuvalla tavalla; hitsaussavulle altistumisen rajat on méaaritettava
systemaattisesti savun koostumuksen, pitoisuuden ja altistumisen
perusteella.

POC®®

- Suojaa silmasiaina asianmukaisilla suojalaseilla.

- Kaytéd vastushitsaukseen sopivia kdsineité ja suojavaatteita.

- Melu: Jos erityisen raskaissa hitsaustéissd henkilékohtainen, melulle
altistumisen paivittdisannos (LEPd) on yhta suuri tai suurempi kuin 85 db(A),
on asianmukaisten, henkil6kohtaisten suojavarusteiden kaytté pakollista.

QOO

- Pistehitsausvirran kulku aiheuttaa sdhkdmagneettisten kenttien (EMF)
syntymisen pistehitsauspiirin ympéristossa.

Sahkomagneettiset kentét voivat aiheuttaa héirioitd muutamien lddkinnallisten

laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja néiden laitteiden kayttdjille.

Esimerkiksi on kiellettavéa paasy pistehitsauslaitteen kayttéalueelle.

Taméa pistehitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympaéristéssa

ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia.

Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa henkiléiden sdhkdmagneettikentille

altistumiseen liittyen kotitalousymparistéssa.

Kéyttdjan on tehtdvd seuraavat toimenpiteet niin, ettd vdhennetdan

sdahkomagneettikentille altistumista:

- Kiinnita kaksi pistehitsauskaapelia (jos olemassa) yhdessa mahdollisimman
lahelle.
- Pidérakenteen péé jarunko mahdollisimman kaukana pistehitsauspiirista.
- Ala koskaan kierra pistehitsauskaapeleita (jos olemassa) rakenteen ympdrille.
- Ala pistehitsaa rakenteen ollessa pistehitsauspiirin keskell4. Pidd molemmat
kaapelit rakenteen samalla puolella.
- Liitd pistehitsausvirran paluukaapeli (jos mukana) pistehitsattavaan
kappaleeseen mahdollisimman ldhelle tehtévéa liitosta.
- Ald pistehitsaa pistehitsauslaitteen ldhelld, istuen tai nojaten siihen
(minimietéisyys: 50cm).
- Aldjata ferromagneettisia esineitd pistehitsauspiirin 1ahelle.
- Minimietdisyys:
-d=3cm,f=50cm (KUVAF)
-d=3cm,f=50cm (KUVA G)
-d=30cm (KUVA H)
-d=20cm (KUVAI)

- A-luokan laitteistot:

Taméa pistehitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristéssa ja
ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia.
Sahkomagneettista yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdytt6én varattuun
matalajénnitteiseen sdhkoverkkoon suoraan kytketyisséa rakennuksissa.

N s 2 NS

YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA

Pistehitsauslaitteen toimintatavan ja tydstettdvdn kappaleen muotojen ja

mittojen vaihtelevuuden johdosta yldraajojen, sormet, kisi, késivarsi,

puristumista estdvaa kokonaissuojausta ei ole voitu toteuttaa.

Puristumisvaaraa on vihennettédva asianmukaisilla varotoimilla:

- Kayttdjdn on oltava kokenut tai tdméntyyppisen vastushitsauslaitteen
kayttoon koulutettu henkil6.

- Mahdolliset vaarat on arvioitava tydkohtaisesti; tyokoht: 1 on
jarjestettdva vélineet ja suojukset tydstettdvdn kappaleen tukemista ja
ohjausta varten (kannettavia pistehitsauslaitteita lukuun ottamatta).

- Elektrodien etédisyys on sdadettdva siten, etté liike ei ylitd 6 mm:4 aina, kun
se on tydstettédvan 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
kytkettéva irti sdhkdverkosta.

- PALOVAMMOJENVAARA
Pistehitsauslaitteen tietyt osat (elektrodit - varret ja alueet ndiden ympérilld)
voivat kuumentua yli 65°C:een. Asianmukaisten suojavaatteiden kédytté on
vélttamatonta.

- YMPARIKAANTYMISEN JA KAATUMISENVAARA
- Pistehitsauslaite tulee sijoittaa tasaiselle, sen painon kantavalle pinnalle;
pistehitsauslaite tulee kiinnittaa tukitasoon (mikéli tihdn on annettu ohjeet
tdmén kéayttéohjeen osassa "ASENNUS”). Muussa tapauksessa laite
saattaa kaatua vinoilla tai epatasaisilla pinnoilla tai jos tukitaso on liikkuva.
- Pistehitsauslaitteen nostaminen on kielletty, paitsi jos siihen ole annettu
lupa tdmén kayttéohjeen osassa“ASENNUS”.

- ASIAANKUULUMATON KAYTTO
Pistehitsauslaitteen kéayttd muuhun kuin sille tarkoitettuun kaytt66n on
vaarallista (pistevastushitsaus).

AN

Pistehitsauslaitteen suojukset ja rungon liikkuvien osien on oltava paikoillaan
ennen kuin laite kytketdan sahkéverkkoon.
HUOMIO! Kaikki manuaaliset, pistehitsauslaitteen liikkuviin osiin kohdistuvat
toimenpiteet, kuten:

- elektrodien vaihtaminen ja huoltaminen
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- varsien tai elektrodien paikan sdiataminen
ON SUORITETTAVA PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA
SAHKOVERKOSTAIRTIKYTKETTYNA.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Siirrettdvéa vastushitsausasennus ("pistehitsauslaite") digitaalisella ohjauksella
mikroprosessorilla.

Téssé ohjekirjassa viitataan kahteen asennusversioon maksimiulostulovirran mukaan:
3kA tai 2.5kA (katso tietokyltti).

Koneella on mahdollista tehdad useita autonkorialan tai muiden samantapaisia tydstoja
tekevien alojen erityistdité (levyn kuumatyésto, pistetyétjne.)

2.1 PAAOMINAISUUDET

Malli 3kA:

- Hitsausparametrien automaattinen valinta;

- Nopeat pistorasiat hitsauskaapeleille;

- Asennetun ty6kalun automaattinen tunnistus:

I 1 "Studder-ruiskua kaytetddn kaikissa menetelmissa, jotka
valitaan nédppdaimella (3).
‘ EQ: Kasikayttdinen pihti. Molemmilta puolilta késiteltdvissa olevien
levyjen pistehitsaus vastakkain.
' : Air puller —ruisku pneumaattisella kaytolld. Kaytetdan
autonkorien lommojen nuorrutukseen.
- Linjanylivirran rajoitus kytkettédessé (kytkenndn cos¢ -ohjaus).

Malli 2.5kA:

- "Studder"-ruisku on yhdistetty koneeseen pysyvasti;

- Valinta viiden eri pistehitsausty&stén valilla;

- Pistehitsausenergian monitasoinen s&éto;

- Linjan ylivirran rajoitus kytkettaessé (kytkennan cos¢ -ohjaus).

2.2 SARJAVARUSTEET
- Malli 3kA:
- Studder-ruisku.
- Kaapelimaadoitusliittimella.
- Poistolaite.
- Erielektrodeita.
- Sulakelaatikko.

- Malli 2.5kA:
- Studder-ruisku.
- Kaapeli maadoitusliittimella.
- Poistolaite.
- Elektrodi hammaskiekoille.
- Hammaskiekot.

Katso péivitetty luettelo lisétietoja varten.

2.3TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Malli 3kA:
- Késikayttdinen pihti kaapeliparilla.
- Erinpituiset ja/tai—malliset varsiparit ja elektrodit kasipihdille (ks. varaosalista).
- Kasikéyttéinen "C"-pihti kaapeleilla.
- Karry.

- Malli2.5kA:
- Sulakelaatikko.
- Karry.

Katso péivitetty luettelo muita tarvikkeita varten.

3.TEKNISETTIEDOT

3.1TYYPPIKILPI (KUVAA)

Tarkeimmat tiedot pistehitsauskoneen kayttdmisestd ja sen ominaisuuksista on

tiivistetty tyyppikilpeen seuraavin merkityksin.

1-Virransyéttélinjan vaiheiden lukumé&éra ja taajuus.

2-Virransyo6ton jannite.

3-Verkon nimellisvoimakkuus 50%:n jaksottaisuussuhteella.

4-Verkkoteho pysyvéssé tilassa (100%).

5-Tyhjékaynnilla elektrodien maksimijénnite.

6 Suurin virta elektrodeissa oikosulun aikana.

7-Turvallisuussymbolit, joiden merkitys selitetdédn luvussa 1 “Vastushitsauksen yleinen
turvallisuus”.

8- Virta kaksipiiriin pysyvassa tilassa (100%).

Huomio: Esitetty esimerkkikilpi ilmoittaa ohjeellisesti symboleiden ja lukujen
merkityksen hallussanne olevan pistehitsauskoneen teknisten tietojen tarkat arvot
on katsottava suoraan kyseisen pistehitsauskoneen kilvesta.

3.2MUUTTEKNISETTIEDOT
Yleiset ominaisuudet

- (*) Virransy6ton jannite ja taajuus: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
tai 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Paaéllyssuojan aste: IP 22
(*) Pistehitsauslaitteeseen voidaan sy6ttda séhkojannitettd 400V tai 230V; tarkasta
oikea arvo tietokyltisté.

Malli 3kA

Syo6ttd

- Maksimiteho pistehitsauksessa (S max): 16.2 kVA
- Nimellisteho 50 % (Sn): 4 kVA
- Hitaat verkkosulakkeet: 16 A (400V) /25 A (230V)
Anto

- Toissijainen tyhjékayntijannite (U, max): 5.4V
- Pistehitsauksen maksimivirta (I, max): 3 kA

Malli 2.5kA
Syéttd
- Maksimiteho pistehitsauksessa (S max): 15.6 kVA
- Nimellisteho 50 % (Sn): 2.5 kVA

- Hitaat verkkosulakkeet: 10 A (400V) /16 A (230V)

Anto
- Toissijainen tyhjékayntijéannite (U, max): 6V
- Pistehitsauksen maksimivirta (I, max): 2.5 kA

PISTEHITSAUSKONEEN MASSA: TAULUKKO 1.

4.PISTEHITSAUSKONEEN KUVAUS
4.1 OHJAUSTAULU (KUVA B1)

1- Pistehitsausajan néppdin O] 1 mahdollistaa pistehitsausajan korjauksen
suhteessa esisdadettyyn arvoon (tehtaan asettama default-arvo), suurimmassa ja
pienimmaéssé etukateen asetettujen rajojen puitteissa.

2- “Paksuus”-nappdin *: mahdollistaa pistehitsattavan levyn paksuuden valinnan.

3- Studder-pistoolin toimintojen valintandppéin:
On merkitysté vain kayttdesséa "studder’-pakettia:

l%ﬁs : Piikkien, metallinkiinnityselementtien, pulttimutterin aluslevyjen, ja
pulttimutterin erikoisaluslevyjen pistehitsaus sopivilla elektrodeilla.

24

l : Ruuvien @ 4mm pistehitsaus sopivalla elektrodilla.

25:6 5

E . Ruuvien @ 5+6mm ja metallinkiinnityselementtien @ 5mm pistehitsaus
sopivalla elektrodilla.

AL : Yksittdisen pisteen pistehitsaus sopivalla elektrodilla.

—Q—Un_ Levyjen korjaus hiilielektrodilla. Levyjen korjaus sopivalla elektrodilla.

i : Jaksottainen pistehitsaus levyjen paikkaamiseksi sopivalla elektrodilla.

Pistehitsauskone sddnndstelee automaattisesti pistehitsausajan valitun levyn
paksuuden mukaan.

4- Kéytettdvan tyékalun valodiodindyton merkinnét:

T

"Studder”-pistoolia kaytetdan kaikissa ndppdimen avulla valittavissa
menetelmissa (3).

\ tp . Késitoiminto pihdit. Vastakkainen pistehitsaus levyille, joihin
paésee kasiksi molemmilta puolilta.

l : Air puller-pistooli pneumaattistoiminnolla.
moottoriajoneuvojen korien lommojen korjaamiseen.

Kéytetdédn
Valodiodindyton merkinta ”pistehitsauskone toiminnassa”.

Lampoésuojauksen valodiodindyton merkinta.

Merkitsee pistehitsauskoneen keskeytysté johtuen ylikuumenemisesta
ulostulotangoilla, hitsauskaapeleilla, kéytettavélla tydkalulla, toiminnan
palautus on automaattinen lampétilan palatessa hyvéksyttyihin rajoihin.

7- f\,-g : Verkkojénnitteen valodiodindytén merkinta:
X : Matala verkkojannite (pistehitsauslaitteessa liian alhainen virransyétto).
\™"/ . Normaali verkkojannite (pistehitsauslaitteessa normaali virransyotto).

L . Korkea verkkojannite (pistehitsauslaitteessa liian korkea virransy6tto).

A HUOMIO: Tilanteessa, jossa virransy6ttd on poikkeuksellinen, yli- tai alijénnitteen

valodiodindytén merkinnat palavat seké& kuuluu katkonainen &animerkki, on
suositeltavaa sammuttaa pistehitsauskone sille koituvien vaurioiden vélttdmiseksi.

4.2 OHJAUSTAULU (KUVA B2)
1- Pistehitsaustoimintojen valintanéppéin
Mahdollistaa eri pistehitsaustoimintojen valinnan

2 - Pistehitsaustoimintojen valodiodi:

PAVAVAVAW
L=zoh : Pistehitsaus: tapit, niitit, valilevyt, erikoisvélilevyt sopivilla elektrodeilla.
o4

i : Ruuvien @ 4mm pistehitsaus sopivalla elektrodilla.
@5

‘- : Ruuvien @ 5mm pistehitsaus sopivalla elektrodilla.
_;Q : Levyjen nuorrutus hiilielektrodilla.

_Q_ : Levyjen tyssdys sopivalla elektrodilla.
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3 - Pistehitsausenergian saatépainikkeet:
Jokaisessa pistehitsaustoiminnossa on mahdollista muuttaa koneen tuottamaa
pistehitsausenergian arvoa naité ndppaimia kayttamalla.

4- Nayttéruutu:

Néayttaé asetetun energian tason joko nousevilla tai laskevilla numeroilla rajatulla vélill&a
seuraavin merkityksin: luvun nousua/laskua vastaa suurempi/pienempi energian taso.
Néayttad mahdolliset halytysmerkit (A1, A2, A3, A4).

5- . Valodiodi "pistehitsauslaite toiminnassa".

o7

Termisen suojauksen valodiodi (A1,A2).

limoittaa pistehitsauslaitteen lukkiutumisen ylikuumentumisen vuoksi
ulostulopalkeilla, ennalleenpalautus on automaattinen [dmpétilan
palatessa sallittuihin rajoihin.

Néyttéruudulla (4) nakyy "A1" termostaatin keskeyttdessa normaalissa
kaytéssd ja "A2" termostaatin keskeyttdessd epéatavallisessa
vikatilanteessa (tdssd tapauksessa sammuta kone ja ota yhteytta
huoltopalveluun).

7-/QE. Verkkojinnitteen valodiodit (A3, Ad):

\J . Matala verkkojénnite (pistehitsauslaite saa lilan vahan virtaa).
Nayttéruudulla (4) nakyy "A4".

: Normaali verkkojannite (pistehitsauslaite saa oikeanlaisesti virtaa).

"¢ Korkea verkkojannite (pistehitsauslaite saa liilkaa virtaa). Nayttéruudulla (4)
nakyy "A3".

HUOMIO: Epatavallisissa virransyéttétilanteissa palaa yli- ja alijannitteen valodiodi ja

kuuluu piippausaani, suositellaan pistehitsauslaitteen sammuttamista sille koituvien
vaurioiden vélttdmiseksi.

5. ASENNUS

A HUOMIO! SUORITA KAIKKI SAHKOPIIRIN JA PAINEILMAPURISTIMEN
ASENNUS- JA KYTKENTATOIMINNOT, KUN PISTEHITSAUSKONE ON
HUOLELLISESTISAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
AINOASTAAN SIIHEN ERIKOISTUNUT TAI KOKENUT HI§NKILC") SAA SUORITTAA
SAHKOPIIRIN JA ILMANPAINEPURISTIMEN KYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU
Ota pistehitsauskone pakkauksesta, suorita pakkauksessa olevien erillisten osien
kokoaminen.

5.2 NOSTOTAPA
HUOMIO: Kaikki tdssd ké&sikirjassa kuvatut pistehitsauslaitteet ovat ilman
nostotarvikkeita.

5.3 SIJOITTAMINEN

Varaa asennuspaikaksi tarpeeksi tilava ja esteetdn paikka, joka takaa taysin turvallisen
paasyn ohjauspdydalle, pdakatkaisimelle ja tydskentelyalueelle.

Varmista, ettd jadhdytysilman syott6- ja poistoaukkojen edessa ei ole esteité ja ettd
iimassa ei ole sdhkdé johtavia polyja, sydvyttavia hdyryja, kosteutta, jne.

Sijoita pistehitsauskonekone tasaiselle ja materiaaliltaan yhtendiselle tasolle, joka
kestaé sen painon (ks. "tekniset tiedot”), jotta véltetddn kaatumisen vaara tai vaaralliset
vahingoittumiset.

5.4 KYTKENTA VERKKOON

5.4.1 Varoitukset

Ennen sédhkdékytkentdjen tekemisté tarkista, etté pistehitsauskoneen kilvessa ilmoitetut
tiedot vastaavat asennuspaikan kaytettévissé olevan verkon jannitetta ja taajuutta.
Pistehitsauskone tulee liittdé ainoastaan syéttdjarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

Pistehitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Mikéli laite kytketdén julkiseen séhkdverkkoon, on asentajan tai kayttdjan vastuulla
varmistaa, voidaanko pistehitsauslaite liittdd siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sdhkdnjakeluverkon hoitajalta).

5.4.2 Pistoke ja pistorasia

Liitd s&hkokaapeliin riittavéllé kapasiteetilla varustettu pistoke (3P+T: kéytetdén vain
kahta napaa: VALIVAIHEINEN kytkenta!) ja kdyté verkkopistorasiaa, joka on suojattu
sulakkeilla tai ldmpdmagneettiautomaattikatkaisimella; asianmukainen maadoitus
litetd&n syé6ttolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).

Sulakkeiden ja ldmpémagneettikatkaisijan kapasiteetti ja keskeytystoiminnon
ominaisuudet iimoitetaan kappaleessa “TEKNISET TIEDOT”, TAB.1.

Jos verkkoon liitetddn useampia pistehitsauslaitteita, syéttd on jaettava jaksoittain
kolmen vaiheen kesken niin, ettd kuormitus on tasapainossa, esim.:

pistehitsauslaite 1: sy6ttd L1-L2;

pistehitsauslaite 2: sy6ttd L2-L3;

pistehitsauslaite 3: sy6ttd L3-L1.

A HUOMIO! YIld olevien ohjeiden laiminlyéminen tekee valmistajan
suunnitteleman turvajérjestelmédn (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilovahinkojen (esim. sdhkéisku) tai aineellisten vahinkojen (esim.
tulipalo) vaaran.

5.5 KASIPIHTIEN JA STUDDER-PISTOOLIN KYTKENTA MAADOITUSKAAPELIIN
(vain mallille 3kA - KUVA C)

- Yhdista DINSE-pistokkeet sopiviin pistokerasioihin.

- Aseta ohjauskaapelin liitin sopivaan pistorasiaan.

6. HITSAUS (Pistehitsaus)

6.1 ALKUVALMISTELUT

Ennen minké&anlaisten pistehitsaustoimenpiteiden suorittamista on tehtévé joukko
tarkastuksia ja sdatoja padkatkaisimen ollessa “O” asennossa.

- Tarkasta, ettd séhkokytkenta on suoritettu oikein edell olevien ohjeiden mukaisesti.
Vain mallille 3kA:

- Kaésipihtia (lisatarvike) kdyttdessa muista, etté elektrodien kdyttdmén voiman saatoé
pistehitsausvaiheessa saadaan kéyttdmaélla pyalletyd mutteria (Kuva D); ruuvaa
my6tapéivadn (vasemmalta oikealle) lisétéksesi suhteellista voimaa sitd mukaa, kun
levyjen paksuus kasvaa, valiten kuitenkin sd&adét, jotka mahdollistavat pihtien
sulkemisen (ja vastaavan microswitch:n toiminnon) kdyttéden hyvin rajallista voimaa.
Aseta elektrodien véliin levyjen paksuutta vastaava vali; tarkasta, ettd kéasin
l&hennetyt varret ovat samansuuntaiset ja elektrodit akselilla (yhtenevéiset kérjet).
Jos tarpeellista, niin sdadéa I6ysédmalla varsien kiinnitysruuveja, joita voidaan
pydrittdé tai siirtdd molempiin suuntiin niiden akselia pitkin; sdadén lopuksi, kirista
huolellisesti kiinnitysruuvit.

6.2 PARAMETRIEN SAATO (pistehitsauksessa)

Parametrit, jotka maérittelevat hitsauspisteen halkaisijan (leikkaus) ja mekaanisen
pitdvyyden ovat:

- Elektrodien kayttdmé voimakkuus.

- Pistehitsausvirta.

- Pistehitsauksen kesto.

Erityiskokemuksen puuttuessa kannattaa tehdad joitakin pistehitsauskokeita
kéyttdmalld samanlaisia ja —paksuisia levyjé kuin tehtdvéssé tydssa.

Piste on tehty oikein silloin, kun tekemélld vetokoe, saadaan aikaan hitsauspisteen
ytimen poisléht6 yhdesté levysta.

Malli 3kA (Kuva B-1):

Pistehitsauksen virran ja ajan parametrit sdatyvat automaattisesti valitsemalla
hitsattavien levyjen paksuus nappéimell& (2). Pisehitsauslaite mitoittaa automaattisesti
optimaalisen pistehitsausajan. Mahdollisia pisteen ajan sé&atéjé suhteessa
standardiarvoon (DEFAULT) voidaan tehda tietyissa rajoissa kayttdmalla ndppainté (1).

Esimerkiksi virransy6tén jéannitteen ollessa matala ( valodiodi ( A ) palaa) saattaa olla

tarpeellista lisété pistehitsausaikaa hiukan ja painvastoin, mikéli valodiodi ( ) )) palaa.
Tamé vaihtoehto on kuitenkin aina kéyttdjan saatavilla erityisvaatimuksien
tayttamiseksi.

Malli 2.5kA (Kuva B-2):

Pistehitsauksen virran ja ajan parametrit sdatyvat automaattisesti valitsemalla haluttu
pistehitsaustoiminto néppéimella (1). Mahdollisia pistehitsauksessa tuotettavan
energian saatdjd suhteessa standardiarvoon (DEFAULT) voidaan tehd& tietyissé
rajoissa kdyttamalla ndppaimia "+"e "-" (3).

6.3 MENETTELY

- STUDDER-PISTOOLI '

HUOMIO!

- Kiinnittddksesi ja purkaaksesi pistoolin akselin tarvikkeet kdyta kahta kiinteda
kuusikulmaista avainta silla tavalla, etté itse akselin py6rinté estyy.

- Tehtédessa toimenpiteitd oville tai auton konepelleille yhdistd ehdottomasti
maadoitusjohto néihin osiin, jotta virrankulku saranoiden kautta estyy, kuitenkin
pistehitsattavan alueen l&heisyyteen (pitkat virran etdisyydet vahentavat
hitsauksen tehokkuutta).

- Pistehitsausaika on automaattinen ja riippuu valitusta studder-pistehitsauksen
menetelmésté.

Maadoituskaapelin kytkenta:

a) Tuo puhdistettu levy mahdollisimman lahelle tydstettavaksi aiottua kohtaa, pinta-
alaltaan maadoitusjohdon kosketuskohdan pinta-alaa vastaava. R

b1) Kiinnitd kuparitanko levyn pintaan hyédyntden JAKOLIITINTA
(pistehitsausmalli).
Vaihtoehtoisesti b1 tavasta (kdytdnnén toteutusvaikeus) kayta ratkaisua:

b2) Pistehitsaa aikaisemmin valmistellun levyn pinnalle pulttimutterin aluslevy; vie
pulttimutterin aluslevy kuparitangon aukon Ildpi ja kiinnitd se sopivalla
varusteissa olevalla liittimell&.

Pulttimutterin_ aluslevyn pistehitsaus maadoituksen
kiinnitykseksi

Kokoa pistoolin akseliin sopiva elektrodi (ASENTO 9, KUVA E) ja aseta siihen
pulttimutterin aluslevy (ASENTO 13, KUVAE).

Laita pulttimutterin aluslevy valitulle alueelle. Yhdistd samalla alueella
maadoituspéate; paina palavaa painonappia toteuttaen pulttimutterin aluslevyn, jolle
suoritat edelld kuvatun kiinnityksen, hitsauksen.

lopulliseksi

Maadoituskaapelin kytkenta (pistehitsattavan massan kautta):

a) Laita paljas levy mahdollisimman lahelle sitd kohtaa, jota aiotaan késitella,
kuusikulmioliittimen kosketuspinta-alaa vastaavalle alalle.

b) Yhdistd maadoitusliitin (elektrodi kierteinen liitintd ja vastaavaa kierteista
kuusikulmiota varten) maadoituskaapelin silmukkapaéatteeseen sulkemalla se
varusteissa olevilla muttereilla ja pulttimutterin aluslevylla.

c) Kokoa elektrodinkannattimen tanko ja vastaava elektrodi pistoolin akselille;
yhdistd puhdistetulla levylld maadoituksen elektrodi ja pistoolin elektrodi ja
suorita pistehitsaus.

d) Taivuta ja pyoéritd tankoa irrottaaksesi pistehitsauselektrodin; ruuvaa
kuusiokulmioliitin ké&sin vé&héiselld voimalla saadaksesi oikeanlaisen
kosketuksen levylla.

Ruuvien, pulttimuttereiden aluslevyn, piikkien ja metallinkiinnityselementtien

FAVAVAVAW
pistehitsaus L=zQMA

Varusta pistooli sopivalla elektrodilla, aseta siihen pistehitsattava osa ja laita se
levylla haluttuun kohtaan; paina pistoolin painonappia: p&dasta painonappi vasta, kun

asetettu aika on kulunut (vihredn valodiodinayton sammuminen).

Levyjen pistehitsaus vain toiselta puolelta AL (vain mallille 3kA)
Kokoa pistoolin akseliin aiottu elektrodi (ASENTO 6, KUVA E) painaen
pistehitsattavalle pinnalle. Kdynnisté pistoolin painonappi, paésté painonappi vasta,
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kun asetettu aika on kulunut (valodiodindytén _g" 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 vélttdmé&ténta tehda joitakin

olennaisia varotoimenpiteita:

1- Moitteeton maadoituskytkenta.

2- Kahden pistehitsattavan osan téytyy olla puhdistettuja mahdollisista lakoista,
rasvoistaja 6ljysta.

3- Pistehitsattavien osien taytyy olla kosketuksessa keskendédn ilman valia,
tarvittaessa purista jollakin tyékalulla, &la pistoolilla. Liian voimakas puristus
aiheuttaa huonoja tuloksia.

4- Suuremman kappaleen paksuus eisaaollayli1 mm.

5- Elektrodin kérjen halkaisija taytyy olla 2.5 mm.

6- Purista hyvin mutteri, joka sulkee elektrodin, tarkasta, ettd hitsauskaapeleiden
johtimet on suljettu.

7- Pistehitsausvaiheessa aseta elektrodi kevyttd puristusta kéyttden (3+4 kg).
Paina nappia ja odota pistehitsausajan kuluminen, jolloin vasta loittone pistoolin
kanssa.

8- Alaloittone koskaan yli 30 cm maadoitukseen kiinnitetysta kohdasta.

9- Liitd maadoitus alalevylle.

Erikoispulttimutterin aluslevyn pistehitsaus ja samanaikainen poisveto@
Taméa toimenpide suoritetaan kokoamalla ja kiristdimaélla akseli loppuun asti
(ASENTO 4, KUVA E) vetokappaleeseen (ASENTO 1, KUVA E), pisté kiinni ja kirista
loppuun asti vetolaitteen toinen paa pistoolille (KUVA E). Aseta erikoispulttimutterin
aluslevy (ASENTO 14, KUVA E) akselille (ASENTO 4, KUVA E), sulkemalla se
sopivilla ruuveilla (KUVA E). Pistehitsaa se halutulle alueelle saatden
pistehitsauskone, kuten pulttimutterin aluslevyjen pistehitsausta varten ja aloita
poisvetdminen.

Lopuksi, kierra vetolaitetta 90° irrottaaksesi pulttimutterin aluslevyn, joka voidaan
pistehitsata uudelleen uuteen asentoon.

Levyjen lammittdminen ja korjaaminen _Q_LL

Toimenpiteiden kesto on késikayttdinen, silld se maaraytyy sen ajan mukaan, kun
ruiskun painiketta pidetdan painettuna.

Virran voimakkuus mallissa 3kA sdatyy automaattisesti valitun levyn paksuuden
mukaan, kun taas mallissa 2.5kA se voidaan s&atda taulun ndppaimilla "+" ja "-”
(Kuva B-2):

Kokoa hiilielektrodi (ASENTO 12. KUVA E) ruiskun karaan lukitsemalla se renkaalla.
Kosketa hiilen paalla aikaisemmin puhdistettua aluetta ja tyénna ruiskun painiketta.
Tee pyorivéa liiketté ulkoa sisélle pain niin, ettd lammitetdén levy, joka lujittuessaan
palautuu alkuperéiseen asentoonsa.

Valttddksesi levyn palautumisen liikaa késittele pienid alueita ja pyyhi heti
toimenpiteen jélkeen kostealla pyyhkeellé késitellyn osan jadhdyttdmiseksi.

Levyjen korjaaminen _.Q_LJ_
Toimimalla tdssa asennossa sopivalla elektrodilla voidaan litistdd uudelleen levyt,
jotka ovat saaneet paikallisia epdmuodostumia.

Jaksoittainen pistehitsaus (Paikkaaminen 4 vain mallille 3kA)

T&ma toiminto sopii levyn pienten suorakulmien pistehitsaukseen niin, etta peitetdan

ruosteen tai muista syisté aiheutuneet reiat.

Laita sopiva elektrodi (ASENTO 5, KUVA E) akselille, kiristé huolellisesti metallinen

sulkijarengas. Puhdista haluttu alue ja varmista, ettd pistehitsattavan levyn osa on

puhdas eika siiné ole rasvaa tailakkaa.

Aseta kappale paikalleen ja laita siihen elektrodi, paina sitten pistoolin painonappia

pitden se aina alhaalla, etene tahdissa seuraten pistehitsauskoneen méaaraamia

tyé/lepoaikoja.

HUOMIO: Pistehitsauskone saéatelee automaattisesti tyon ja tauon ajat valitun levyn

paksuuden mukaan. Tyén aikana k&ytd kevyttd puristusta (3+4 kg), tydskentele

seuraten 2+3 mm:n ihannelinjaa uuden hitsattavan kappaleen reunasta.

Saadaksesi hyvid tuloksia:

1- Alé loittone yli 30 cm Maadoitukseen kiinnitetysta kohdasta.

2- Kaytd maksimipaksuudeltaan 0,8 mm péalylevyja, mielellddn hapettumatonta
teréstéa.

3- Rytmit4 etenemisliike pistehitsauskoneen sanelemassa tahdissa. Etene tauon
aikana, pyséhdy pistehitsaushetkella.

Varusteissa olevan vetolaitteen kdytté (ASENTO 1, KUVAE)

Pulttimutterin aluslevyjen kiinnittdminen ja poisveto

Tama toiminto suoritetaan kokoamalla ja kiristdmaélla akseli (ASENTO 3, KUVA E)
elektrodin runkoon (ASENTO 1, KVA E). Kiinnita pulttimutterin aluslevy (ASENTO
13, KUVA E), pistehitsattuna, kuten aikaisemmin on kuvailtu, ja aloita vetdminen.
Lopuksi, kierré vetolaitetta 90° pulttimutterin aluslevyn irrottamiseksi.

Piikkien kiinnittdminen ja poisveto

Tama toiminto suoritetaan kokoamalla ja kiristdmalla akseli (ASENTO 2, KUVA E)
elektrodin runkoon (ASENTO 1, KUVA E). Aseta piikki sisédn (ASENTO 15-16,
KUVA E), pistehitsattuna edella kuvaillun mukaisesti akseliin (ASENTO 1, KUVA E)
pitden itse vetolaitteen paata vedettyna (ASENTO 2, KUVA E). Toimituksen loppuun
saattamiseksi paasté akseli ja aloita vetdminen. Veda sitten akselia vasaraa kohti
poistaaksesi piikin.

Pistehitsaus ja venytys levyilla

Kokoa ruiskuun sululla varustettu vetolaite seké elektrodi ja aseta se sitten levylle
haluttuun kohtaan. Paina ruiskun painiketta: 16yséa painike asetetun ajan jélkeen
(VIHREAVALODIODI =& sammuu) ja aloita veto.

Toimenpiteen loputtua kallista ja pyo6ritd sauvaa uudelleen kéytettdvéan
pistehitsauselektrodin irrottamiseksi.

7. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN SUORITTAMISTA VARMISTA,

E]_'TA__ PISTEHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET:

- elektrodin kérjen poikkileikkauksen ja halkaisijan sovittaminen/ennalleen palautus;
- elektrodien rivityksen tarkastaminen;

- kaapeleiden ja pistoolin tehokkuuden tarkastus.

7.2 ERIKOISHUOLTO L

AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN TAI KOKENUT SAHKOMEKANIKKA-ALAN
ASIANTUNTIJAHENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOMIO! ENNEN PANEELIEN POISTAMISTA TAl PISTEHITSAUSKONEEN

SISALLA TYOSKENTELYA VARMISTA, ETTA PISTEHITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Mahdolliset tarkistukset pistehitsauskoneen sisdlld silloin, kun

pistehitsauskoneessa on jannitteitd, voivat johtaa vakavaan sahkéiskuun

koskettaessa suoraan jannitteellisiin osiin, ja/tai laitteen liikkuvien osien

aiheuttamaan loukkaantumiseen.

Tarkasta pistehitsauslaitteen sisdpuoli jaksottain sekd aina kéaytt6tiheyden ja

ympardivien olosuhteiden mukaan. Poista muuntajalle, tyristorimoduulille, virransyéton

litdntékotelolle jne. keréé&ntynyt pély ja metallihiukkaset kuivalla paineilmasuihkulla

(max 5bar).

Vélta paineilmasuihkun kohdistamista elektronisiin kortteihin; huolehdi niiden

mahdollisesta puhdistuksesta erittdin pehmeadlld harjalla tai tarkoituksen mukaisilla

liuottimilla.

Suorita samalla seuraavat huoltotoimenpiteet:

- Tarkasta, ettd kaapeleissa ei ole eristysvaurioita tai irtonaisia hapettuneita litoksia.

- Tarkasta, ettd muuntajan toision liitosruuvit (jos mukana) on hyvin kiristetty ja ettei
niissa ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

JOS KONE EI TOIMI KUNNOLLA, ENNEN SYSTEMAATTISIA

KORJAUSTOIMENPITEITA TAI HUOLTOPISTEESEEN YHTEYTTA OTTAMISTA

TARKISTA, ETTA:

vihred valodiodinéyttd syttyy pistehitsauskoneen péékatkaisimen ollessa suljettuna

(asento ” | ”); jos valodiodindyttd ei syty, vika on syéttdlinjassa (kaapelit,

sahkdpistorasia, pistoke, sulakkeet, lian matala jannite, jne.).

Jos keltainen valodiodindytté palaa (lAmpdsuojakeskeytys); odota, etta

valodiodindyttd sammuu ennen kuin kdynnistat pistehitsauskoneen uudelleen; ja

vahenna tarvittaessa tydjakson keskeytyssuhdetta.

sivupiiriin kuuluvissa osissa (varsienpitimet - varret elektrodinkannattimet - kaapelit)

eiole I8ystyneitd ruuveja tai hapettumia.

hitsausparametrit ovat sopivat suoritettavaan tydstéon.
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APPARATER FOR SVEISING MED MOTSTAND FOR INDUSTRIBRUK OG
FAGBRUK.
BEMERK:i teksten nedenfor blir termen “punktesveiser” brukt.

1. GENERELLE SIKKERHETSNORMER FOR SVEISING
MED MOTSTAND

Operatoren ma ha tilstrekkelig kjenndom om normene for sikkert bruk av
punktesveiseren og vare informert om risikoer som gjelder sveiseprosedyren
med motstand, tilsvarende forholdsregler og prosedyrer i nadsituasjoner.

AN

- Utfor den elektriske installasjonen i samovar med ulykksforebyggende
normer og lover.

- Punktesveiseren mébare koples til et stromsystem med noytral jordeledning.

- Forsikre deg om at stromuttaket er korrekt koplet til jordeledning.

- Brukaldri kabler med darlig isolering eller Iasne koplinger.

- Brukaldri punktesveiseren i fuktige eller vate miljoer eller i regn.

- Koplingen av sveisekablene og alle normale vedlikeholdsprosedyrer pa
armene og/eller elektrodene ma utfores med punktesveiseren slatt fra og
frakoplet fra stromsnettet.

Samme prosedyre skal brukes for kopling till vannettet eller til en kjoleenhet
med lukket krets (punktesveiser med vannavkjoling) og for
reparasjonsinngrep (spesielt vedlikeholdsarbeid).

Ve 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 nzerheten
av slike vaesker.

- Du skal 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 sveisergyken i
nzerheten av elektrodene fjernes lett; du trenger en systematisk metod for a
vurdere utsettelsesgrensene for sveisergyken i disses sammensetning,
konsentrasjon og varighet av utsettelsen.

POSO®

Beskytt alltid oyene med tilsvarende vernebriller.

- Ha pa deg hansker og verneklaer som er lempelig til bearbeidelsen som skal
utfores med sveising med motstand.

- Stoy: hvis sveiseprosedyren er meget intensiv og operatoren er utsatt for et
hoyt personlig utsettelsesniva hver dag (LEPd) tilsvarende eller overstigende
85db(A), ma spesielle individuelle verneutstyr brukes.

QOREOE®

- 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 ngdvendig & 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 felt i hjemmet for mennesker.

Operatoren skal bruke folgende prosedyrer for a minke all kontakt med

elektromagnetiske felt:

- Installer de to punktesveisekablene sa naere 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 & oppholde deg eller stotte deg ved helt nzere
punktsveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

- Laaldrig magnetiske formal av jern veere i naerheten av punktsveisekretsen.

- Mindste avstand:
-d=3cm,f=50cm (Fig.F)
-d=3cm,f=50cm (Fig.G)
-d=30cm (Fig. H)
-d=20cm (Fig.l)

- 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.

JINg— /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 4 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 & bruke utstyr og holder som stotter stykket som skal
bearbeides (hvis du ikke bruker en baerbar punktesveiser).

- | hvert fall, hvis stykket gjor det mulig, skal du regulere elektrodenes
avstand slik at den ikke overstiger 6 mm.

- Forhindre at flere personer arbeider samtidlig med samme punktesveiser.

- Arbeidssonen ma veere forbudt for uautoriserte personer.

- La aldri punktesveiseren veare uten tilsyn: hvis nedvendig, ma du absolutt
kople den bort fra stremnettet.

- RISIKOER FOR FORBRENNINGER
Noen deler av punktesveiseren (elektroder armer og nzerliggende omrader)
kan na temperaturer som overstiger 65°C: da ma du ha pa dig passende
vernekleer.
- RISIKOER FORVELTING OG FALL
- Plasser punktesveiseren pa en horisontal overflate med korrekt kapasitet i
forhold til massen: fest punktesveiseren pa stotteskiven (hvis nedvendig
som er forklart i avsnittet “INSTALLASJON” i denne handboka). Ellers, hvis
gulvet er i skraning eller ujevnt eller hvis stotteskivene er bevegelige, kan
apparaten velte.
- Det er forbudt 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).

A VERNEUTSTYRENE

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa punktesveiseren ma veare i korrekt
stilling, for du kopler den til stromnettet.
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ADVARSEL! Alle manuelle operasjoner som skal utfores pa punktesveiserens
bevegelige deler, f.eks.:

- Utskifting eller vedlikehold av elektrodene

- Regulering av armenes eller elektrodenes stilling
MA UTFORES MED PUNKTESVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET
STROMNETTET.

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Bevegelig aleggi for motstandssveising (punktesveising) med digital
mikroprosessorkontroll.

| denne handboka, refererer vi til to versione av anlegg i samsvar med maks.
utgangsspenning: 3kA eller 2.5kA (se dataskiltet).

Maskinen muliggjer utforelse av ulike bearbeidelser som er spesifike for bilsektorn eller
sektorer med lignende bearbeidelser (bearbeidelser med varme metallplater,
punktebearbeidelse osv.).

2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER
Modelle 3kA:

- Automatisk valg av sveiseparametrene;
- Hurtigguttak til sveisekable;

- Automatisk identifisering av utstyret som erisatt:
: "Studder"-pistolen blir brukt i alle prosedyrene som kan velges

med tasten (3).
‘ l:p: klemme med manual aktivering. Motsatt punktesveising med
plater som er tilgjengelig fra begge sidene.
' : Air puller-pistol med pneumatisk aktivering. Blir brukt til & dekke
defekter pa kjoretoyenes karosseri.
- Begrensetoverspenningiinnsetningslinjen (kontroll cosginnsetning).
Modelle 2.5kA:
- "Studder"-pistol som er koplet permanent til maskinen.
- Valg mellom fem ulike punktesveiseprosedyrer.

- Regulering av punktesveisespenningen pa flere nivaer.
- Begrensetoverspenningiinnsetningslinjen (kontroll cos@innsetning).

2.2 SERIETILBEHGR
- Modelle 3kA:
- "Studder"-pistol.
- Kabel med jordeledning.
- Ekstraktor.
- Ulike elektroder.
- Boks med forbruksprodukter.

- Modelle 2.5kA :
- "Studder"-pistol.
- Kabel med jordeledning.
- Ekstraktor.
- Elektrod til stiernerondeller.
- Stjernerondellere.

For detaljertinformasjon, se den oppdaterte katalogen.

2.3TILBEHOR PA ANBEFALING
- Modelle 3kA :
- Klemme med manual aktivering med kabelpar.
- Armpar og elektroder med en lengde og/eller form som skiller seg fra den manuale
klemmen (se reservedelslisten).
- "C"-klemme med manual aktivering ved hjelp av kabler.
- Vogn.

- Modelle 2.5kA :
- Boks med forbruksprodukter.
-Vogn.

Forandre tilbeher, se den oppdaterte katalogen.

3.TEKNISKA DATA

3.1 DATASKILT (FIG.A)

Hoveddata som gjelder punktesveiserens bruk og prestasjoner star pa skiltet med

karakteristikker med falgende betydning.

1- Antall faser og frekvense i stramforsyningslinjen.

2- Nettspenning.

3- Nominal nettstrem med periodisk frekvense pa 50%.

4- Nettspenning av permanent type (100%).

5- Maksimal tomgangsspenning ved elektrodene.

6- Maksimal stram med kortslutning av elektrodene.

7- Symboler som gjelder sikkerheten, med forklaringer som er angitt i kapittel 1 “
Generell sikkerhet for motstandssveising”.

8- Sekundaerstrom av permanent type (100%).

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
Generelle karakteristikker

- (*) Spennino og nettfrekvense: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
eller 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Karosseriets beskyttelsesgrad: IP 22
(*) Punktesveisebrenneren kan bli levert med en stremforsyning pa 400V eller 230V;
kontroller korrekt verdi pa dataskiltet.

Modelle 3kA

Inngang
- Maks. punktesveiseeffekt (S max): 16.2 kVA
- Nominaleffekt 50% (Sn): 4 kVA
- Forsinket nettsikringer: 16 A (400V) / 25 A (230V)
Utgang
- Sekunder tomgangsspenning (U, max): 5.4V
- Maks. Punktesveisespenning (I,max): 3 kA

Modelle 2.5kA
Inngang
- Maks. punktesveisespenning (S max): 15.6 kVA
- Nominal spenning ved 50% (Sn): 2.5 kVA

- Forsinket nettsikringer: 10 A (400V) /16 A (230V)

Utgang
- Sekundar tomgangsspenning (U, max): 6V
- Maks. Punktesveisespenning (I,max): 2.5 kA

Jordeledning til punktesveiseren: TAB.1.

4.BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN

4.1 KONTROLLPANEL (FIG.B1)

1- Tast for punktesveisingens tid @ for & rette forinnstilt punktesveisetiden i forhold
til forinnstilt verdi, innenfor spesielt innstilte grenseverdier (fabrikksverdier).

2- Tast for“tykkelse”"': for valg av tykkelse pa platen som skal sveises.

3-Tast for valg av funksjoner med studder-pistol:
Bare hvis du bruker "studder’-settet:

AAEI'.\E\E& Punktesveising av: kontakter, nagler, mutterpakningr, spesielle
mutterpakningr med egnet elektroder.

o4

1 . Punktesveising av skruer @ 4mm med egnet elektrod.

25:6 @5

s . Punktesveising av skruer @ 5+6mm og nagler @ 5mm med egnet

elektrod.

AL : Punktesveising av enkelte punkter med egnet elektrod.

Lage plater med kullelektrod. Omstrukturering av plater med egnet
elektrod.

Wa'R
X

Periodisk punktesveising for & lage plater med egnet elektrod.

Punktesveiseren regulerer automatisk punktesveisetiden i overensstemmelse med
tykkelsen pa platen du valgt.

4-Lysindikatorer for valg av brukt verktoy:

:“Studder”-pistol som skal brukes for alle prosedyrer som kan
velges ved hjelp av tast (3).

tﬁ :Klemme med manuell aktivering. Punktesveisingen ligger pa
plater som er tilgjengelige frabegge sidene.

:Air Puller-pistol med pneumatisk aktivering. Skal brukes for a
lage defekter pa kjgretoyskarosserier.

Lysindikatorer ”punktesveiserigang”.

Lysindikator for termisk vern.
Angir blokkering av punktesveiseren pa grunn av altfor hay
temperatur ved utgangsstengene, sveisekablene, verktoyet som
er brukt. Tilbakestillingen pa null skjer automatisk da
temperaturen blir normal igjen.

7- : Lydindikatorer for nettspenning:

n

U : Lav nettspenning (punktesveiseren er forsynt med for litt strom).
)

\™/ . Normal nettspenning (puntesveiseren er forsynt pa korrekt mate).

7

<2
| ~ i
20 Hoy nettspenning (punktesveiseren er forsynt med altfor mye strom).

A FORSIKTIG: i tilstand av gal stremforsyning, lyser lysindikatorene for over- eller

underspenning og en akustisk signal blir produsert. Da skal du sla fra punktesveiseren
for & unngé skader.

4.2 KONTROLLPANEL (FIG.B2)
1- Tast for valg av punktesveisefunksjoner
Muliggjer valg av ulike punktesveisefunksjoner.

2 - Led for punktesveisefunksjoner:

PAVAVAVAY
L=zoh : Punktesveising av: kontakter, pinner, brikker, spesialbrikker med egnet
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elektroder.

o4
1 : Punktesveising av skruer @ 4mm med tilsvarende elektrod .
@5

-‘- : Punktesveising av skruer @ 5mm med tilsvarende elektrod .
__,,Q : Behandling av plater med kullelektrod.

_U_ : Omforming av plater med tilsvarende elektrod .

3-Taster for regulering av punkte4sveisespenningen:
For hver punktesveisefunksjon kan du variere punktesveiseverdiet fra maskinen ved &
trykke pa disse tastene.

4- Skjerm:

Viser spenningsnivaet som er innstilt i begrensete intervaller med stigende eller
fallende nummer med denne betydning: da nummeret gker/minker tilsvarer nummeret
et storre/mindre spenningsniva.

Visar eventuale alarmsignaler (A1, A2, A3, A4).

-
ol

Signaleringslysdiod "punktesveiserigang".

Signaleringslysindikator for termisk vern (A1, A2).

Signalerer blokkering av punktesveiseren ved overtemperatur ved
utgangsstengene. Tilbakestilling skjer automatisk da temperaturen gar
tilbake til tillatte grenser.

Skjermen (4) viser "A1" nar termostaten inngriper ved normalt bruk og
"A2" nar den inngriper i feiltilstand (i dette fallet ska du sla fra maskinen
og henvende deg til assistanse).

7_/\,-5: Nettspenningens indikasjonslysdioder (A3, A4):

o)

7 :Lav nettspenning (underforsynt punktesveiser). Skjermen (4) viser "A4".

)
[A)
\™"/ :Normal nettspenning (punktesveiseren er korrekt forsynt).

/TN
(%)
3¢ :Hay spenning (overforsynt punktesveiser). Skjermen (4) viser "A3".

ADVARSEL: i tilstand av defekt spenningsforsyning, da lysindikatorene for over- eller

underspenning lyser med et intermittent lyd, anbefaler vi deg & sla fra
punktesveiseren for & unnga skade pa den.

5. INSTALLASJON

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 UTFQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER IDETTE FELTET.

5.1 INSTALLASJON
Pakk ut punktesveiseren, utfar monteringen av delene som befinner seg i emballasjen.

5.2 LOFTEMODUS
FORSIKTIG: Alle punktesveiser som er beskrevet i denne handboka er ikke utstyrt med
loftanordning.

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 hayre med inngangs- eller utgangsapningene for
avkjelingsluften og kontroller at stramfgrende stov, korroderende anger, fukt etc. ikke
kan suges opp.

Plasser punktesveiseren pa en flatt overflate av et material som er jevnt og kompakt og
egner seg for & klare vekten (se "Tekniska data”) for & unngé at den velter eller beveger
seg pé farligmate.

5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarslinger

Far 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 neytral ledning med
jordeledning.

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 en normalisert stromkontakt til kabelen (3P+T: bare 2 poler blir brukt;
INTERFAS-kopling!) av egnet kapasitet og forbered en nettkontakt med beskyttelse av
sikringer eller automatisk magnetisk/termisk bryter; jordeledningsterminalen skal
koples til jordeledning (gulgrenn) i stremforsyningslinjen.

Kapasiteten og sikringenes og den magnetisk/termiske bryterens
inngrepskarakteristikker star i stykke “TEKNISKA DATA”, TAB.1.

Hvis du installerer flere punktesveiser, skal du fordele stramforsyningen pa syklisk mate
mellom de tre fasene slik at du oppnar en mer balansert last; eksempel:

punktesveiser 1:stremforsyning L1-L2;
punktesveiser 2: stramforsyning L2-L3;
punktesveiser 3: stramforsyning L3-L1.

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 naerheten (f.eks. elektrisk stot) og
materielle skader (f.eks. brann).

5.5 TILKOPLING AV MANUELL KLEMME OG STUDDER-PISTOL MED
JORDELEDNING (kun til modelle 3kA - FIG. C)

- Kople DINSE-kontaktene til tilsvarende uttak.

- Sett inn kontakten pa kontrollkabelen i tilsvarende uttak.

6. SVEISING (PUNKTESVEISING)

6.1 PRELIMINAERE OPERASJONER

For du utfer punktesveising, mé du utfere en serie kontroller og reguleringer som skal

utferes med hovedbryteren pa “0”.

- Kontroller at den elektriske koplingen blitt utfert i overensstemmelse med
forutgdende instrukser.

Kun tilmodelle 3kA:

- Bruk den manuale tangen (option) og husk pa at reguleringen av kraften mot

elektrodene under punktesveisefasen oppnas ved & dreie mutteren (Fig. D); stram

den i retning med klokken (hoyre) for & eke kraften proporsjonerlig med okning av

platens tykkelse, og velg reguleringer som muliggher lukking av klemmen (og

tilhgrende aktivering av mikrobryteren) ved hjelp av et meget begrenset trykk.

Still en tykkelse mellom elektrodene og den skal tilsvare platenes tykkelse; kontroller

at armene, som beveges manuelt, er parallele og at elektrodene er i aksen

(punktene sammenfaller).

- Utfer reguleringen, hvis nedvendig, ved a lasne armenes blokkeringsskruer som kan
dreies eller beveges langs aksen; etter reguleringen, skal du stramme
blokkeringsskruene med stort omhu.

6.2 REGULERING AV PARAMETRENE (for punktesveising)

Parametrene som gjelder bestemmelse av diameter (tverrsnitt) og mekanisk tethet i
punktesveisingen er:

- Kraftsom elektrodene er utsatt for.

- Punktesveisestrom.

- Punktesveisetid.

Hvis du ikke har spesifike erfaringer skal du utfere noen provesveisinger ved & bruke
platermed samme tykkelse, type og kvalitet som stykket som skal bearbeides.

Husk p& korrekt utferelse av punkten da du tester traksjonen og kjernen av
punktesveisingen kommer ut fraen av de to platene.

Modelle 3kA (Fig.B-1):

Parametrene for spenning og punktesveisetid er regulert automatisk ved & velge
tykkelse pa platene som skal sveises med tasten (2). Punktesveiseren kalibrerer
automatisk optimal punktesveisetid. Eventuelle tidsreguleringer i forhold til
standardverdiet (DEFAULT) kan utferes innenfor faste grenser ved a+ trykke pa tasten

(1). F. eks. Med en lav spenningsforsyning (lysindikatoren ( ) lyser) kan det bli
nodvendig a lett gke tiden for punktesveiseprosedyren. Samme gjelder hvis

lysindikatoren lyser ( /></ ). Denne muligheten er alltid tilgjengelig for brukeren for &
oppfylle brukerens krav.

Modelle 2.5kA (Fig. B-2):

Spenningsparametrene og punktesveisetiden blir automatisk stillt inn ved & velge
punktesveiseprosedyren du gnsker ved hjelp av tasten (1). Eventuelle reguleringer av
spenningen blir forsynt under punktesveisingen i forhold til standardverdiet (DEFAULT)
kan gjeres innenfor fste grenser, ved & trykke pa tastene "+" og "-" (3).

6.3 PROSEDYRE

- STUDDER-PISTOL

FORSIKTIG!

- For a feste eller demontere tilbeher fra pistolens spindel, skal du bruke to faste
sekskantsngkler for & forhindre at spindelen roterer.

- Hvis du arbeider p& derer eller panzer, skal du kople jordeledningsstangen til
disse deler for & forhindre strempassasje gjennem ganggjern og i hvert fall i
nzerheten av omradet som skal punktesveises (lange strembaner minker
punktesveisingens effektivitet).

- Tiden for punktesveisingen er automatisk og beror pa valgt punktesveiseprosedyr
med studder-pistol.

Kopling av jordeledning:

a) Still platen sa naere som mulig til punkten som du skal bearbeide, for en overflate
som tilsvarer kontaktoverflaten for jordeledningsstangen.

b1) Fest kobberstangen ved platens overflate ved & brukke en KLEMME MED
LEDDER (modell for sveising).
Som alternativ dimodus b1 (vanskelig a utfere praktisk) kan du bruke Igsningen:

b2) Fest en pakning med punktesveising pa en overflate av platen som du forberett
tidigere; la pakningen passere gjennem &pningen pa kobberstangen og blokker
den ved hjelp av klemmen som medfolger.

Punktesveising av pakning for a feste jordeledning til Q

Monter elektroden i pistolens spindel (POS.9, FIG. E) og settinn pakningen (POS.13,
FIG.E).

Stett pakningen i valgt omrade. Still jordeledningsterminalen i kontakt i samme
omradet; trykk pa sveisebrennerens tast for & aktivere sveising av pakningen som du
skal feste i overensstemmelse med beskrivelsen ovenfor.

Kopling av jordeledning (ved hjelp av punktemasse):

a) Still platen s& naere som mulig den punkte hvor du skal utfere bearbeidelsen for
en overflate som tilsvarer kontaktoverflaten i jordeledningsenheten.

b) Kople jordeledningsklemmen (elektrod for gjenget masse og tilherende gjenget
sekskantsenhet) til ringterminalen pa jordeledningen og blokker den ved hjelp
av mutrene og pakningne som medfalger.

c) Monter elektrodholderstangen og tilherende elektrod i spindelen pé pistolen;
forsikre deg om at bade jordeledningselektroden og pistolelektroden er i
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kontakt og utfer punktesveisingsprosedyren.

d) Still stangen i skréning og drei den for & fierne elektroden fra punktesveiseren;
stram jordeledningsenheten manuelt ordentlig for & oppna en korrekt kontakt
med platen.

PAVAVAVaN
Punktesveising av skruer, mutrer, spider, nagler =04
Utstyr pistolen med egnet elektrod og sett inn elementet som skal sveises og sttt det
pa platen ved ensket punkte; trykk pa pistolens tast; slipp tasten bare etter innstilt tid

(den grenne lysindikatoren slokker).

Punktesveising av en sida av platene AL (kun tilmodelle 3kA)
Monter egnet elektrod i pistolens spindel (POS.6, FIG. E) og trykk pa overflaten som
skal punktesveises. Aktiver pistolens tast, slipp den bare etter innstilt tidsperiod

(lysindikatoren slokker).

FORSIKTIG!

Maksimal tykkelse pa platen som kan bearbeides pa bare en sideer 1+1 mm . Denne

type av punktesveising er ikke tilllat pa karosseriets baerende strukturer.

For & oppné korrekt resultat i punktesveisingen av platene, skal du felge noen viktige

forholdsregler:

1- Perfektkopling av jordeledning.

2- Detomelene som skal punktesveises ma veere frie fra lakk, fett, olje etc.

3- Delene som skal punktesveises ma veere i kontakt med hverandre, uten
mellomrom, og hvis ngdvendig kan du bruke et verktoy for & presse den men ikke
pistolen. Et altfor stort trykk fer til utilstrekkelige resultater.

4- Tykkelsen pa den gvre delen maikke overstige 1 mm.

5- Elektrodspissen ma ha en diameterpa 2.5 mm.

6- Stram mutteren som blokkerer elektroden og kontroller at sveisekablenes
kontakter er blokkert.

7- Nar du utfer punktesveisingen, skal du stette elektroden ved a trykke lett pa den
(3+4 kg). Trykk pa tasten og la punktesveisingstiden ga, bare i denne situasjonen
skal du gé baklengs med pistolen.

8- Gaaldribortmerenn 30 cm fra jordeledningens festepunkte.

9- Kople jordeledningen til den undre platen.

Punktesveising og samtidig trekking av spesialpakninger Q

Denne funksjonen skal utfgres ved & montere og stramme spindelen helt til slutt
(POS.4, FIG. E) pa uttrekksenhetens struktur (POS.1, FIG. E), feest og stram
uttrekksenhetens terminal pa pistolen helt til slutt (FIG. E). Sett inn spesialpakningen
(POS.14, FIG.H) i spindelen (POS.4, FIG. E), blokker den ved hjelp av den spesielle
skruen (FIG. E). Utfer punktesveisingen i omradet og regular den som i
punktesveisingen av pakninger og start operasjonen.

Da prosedyren er slutt, drei uttrekksenheten i 90° for & fierne pakningen, som kan
punktesveises igjeniny stilling.

Oppvarming og omstrukturering av plater _Q_Q_

Varigheten foér operasjonene er manual og beror pa den tid som du holder
pistoltasten nedtrykt.

Spenningsverdiet for modelle 3kA er regulert automatisk i samsvar med tykkelsen
pa den plate du har valgt, mens for modelle 2.5kA kan man regulere verdiet med
tastene “+”og “-”pa panelet (Fig.B-2).

Monter kullelektroden (POS.12, FIG. E) i spindelen pa pistolen og blokker den med
ringen. Bruk kullspissen for & rgre ved omradet du tidigere gjort bart og trykk pa
pistoltasten. G& frem utifra og bruk en sirkelbevegelse for & varme platen som da gar
tilbake till dens opprinnelige posisjon.

For & unnga att platen forandrer seg altfor meget, skal du behandle sma omréden og
umiddelbart etter operasjonen bruke en fuktet trase for & avkjole delen som er
behandlet.

Omstrukturering av platene _Q_Um
| denne stillingen kan du arbeide med elektroden og flatte platene som blitt
deformert.

Periodisk punktesveising (lage i kun tilmodelle 3kA)

Denne funksjonen er egnet for punktesveising av sméa rektangler av platen for &
dekke hull som beror pa rust eller andre arsaker.

Plasser elektroden (POS.5, FIG. E) pa spindelen, stram festeringen ordentlig.
Rengjor omradet og forsikre deg om at platen som du skal punktesveise er ren og fri
frafetteller lakk.

Plasser stykket der og statt elektroden mot den, trykk pé pistolens tast og hold den
nedtrykt; ga frem i rytmiske intervaller av arbeid/hvile som angis av punktesveiseren.
Bemerk: arbeidstiden og pausetiden er regulert automatisk av punktesveiseren i
forhold til tykkelsen pé valgt plate. 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 & oppna bra resultat:

1- Gaaldrimerenn 30 cm bort frajordeledningens festepunkte.

2- Bruk dekselplater med en maksimal tykkelse pa 0,8 mm, hvis mulig av rustfritt
stal.

Regular fremgangsbevegelsen i samovar med rytmen som gis av
punktesveiseren. Ga frem under pause og stopp under punktesveiserens
funksjon.

3

Bruk av uttrekkeren som medfolger (POS.1,FIG.E)

Feste og installere pakninger

Denne funksjonen skal utfores ved & montere og stramme spindelen (POS.3, FIG. H)
pa elektroden (POS.1, FIG. E). Fest pakningen (POS.13, FIG. E), 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.E)
pa elektroden (POS.1, FIG. E). Sett inn kontakten (POS.15-16, FIG. E), etter
punktesveising i spindelen som er beskrevet ovenfor (POS.1, FIG. E) og trekk
terminalen mot uttrekkeren (POS.2, FIG. E). Etter innsetning skal du lippe spindelen
og begynne installasjonen. Etterpa skal du trekke spindelen mot hammeren for a
fierne kontakten.

Punktesveising og trekking pa plater
Monter trekkeenheten med plate og elektrod pa pistolen og still den pé platen i gnsket
stilling. Trykk pa pistoltasten: slipp tasten etter innstilt tid (GR@NN LED-indikator

slokker —%— ) og begynn trekkeprosedyren.
Etter operasjonen, skal du stille stangen i skraning og dreie den for a fierne
punktesveiseelektroden som kan brukes igjen.

7. VEDLIKEHOLD

A FORSIKTIG! FOR DU UTFOR VEDLIKEHOLDSPROSEDYRENE, SKAL DU

FORSIKRE DEG OM AT PUNKTESVEISEREN ER SLATT FRA OG KOPLET BORT
FRASTROMSNETTET.

7.1 ORDINARIEVEDLIKEHOLD

ORDINARIE VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER KAN UTFQRES AV OPERATOREN:
- tilpasning/tilbakestilling av diameter og profil for elektrodspissen;

- kontroll av elektrodenes oppstilling;

- kontroll av kablenes og pistolens effektivitet.

7.2 EKSTRA VEDLIKEHOLD |
ALT EKSTRA VEDLIKEHOLD MA UTFORES BARE AV KVALIFISERT PERSONAL
MED ERFARINGER IDET ELEKTRISKE-MEKANISKE FELTET.

A FORSIKTIG! FOR DU FJERNER PANELENE FRA PUNKTESVEISEREN OG

FAR ADGANG TIL DENS INNVENDIGE DELER, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
PUNKTESVEISEREN ER SLATT FRA OG KOPLET BORT FRA STROMNETTET.

Eventuelle kontroller som blir utfart med spenningen pa i punktesveiseren, kan

fore til alvorlig elektrisk stot pa grunn av direkte kontakt med stromforende deler

ogl/eller direkte kontakt med bevegelige deler.

Inspekter punktesveiseren innvendig regelmessig og i hvert fall i samsvar med bruket

og miljgforholdene. Fjerne stav og metallpartikler fra transformatoren, tyristormodulen,

kabelfestene osv.med tor tryckluft (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.

| dette fallet:

- Kontroller at kablene ikke har isoleringsskader eller koplinger som lgsnet eller blitt
oksidert.

- Kontroller at koplingsskruene pa transformatorn (hvis installert) er godt strammet og
atder ikke ertegn 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.” 1) lyser den grenne lysindikatoren;

ellers befinner seg defekten i stramlinjen (kabler, kontakt og uttak, sikringer, altfor

stort stramfall etc.).

Den gule lysindikatoren lyser ikke (inngrep av termisk vern); vent til lysindikatoren

slokker for & omaktivere punktesveiseren; og eventuelt minke den regelmessige

operasjoneniarbeidssyklusen.

Elementene som utgjer sekundeerkretsen (fusjon mellom armholder armer

elektrodholder kabler) ma ikke veere ineffektive pa grunn av skruer som lgsnet eller

blitt oksidert.

Sveiseparametrene erikke egnet for arbeidet som skal utferes.
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OBS: | den text som foljer kommer termen “héftsvets” att anvédndas.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
MOTSTANDSSVETSNING

Operatoren maste vara val informerad om hur héftsvetsen ska anvéndas pa ett
sakert satt och om de risker som hanger samman med motstandssvetsning, om
de respektive sdkerhetsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

N

- Genomfdr den elektriska installationen i enlighet med tillimpliga normer och
regler fér forebyggande av olycksfall.

- Haftsvetsen far bara anslutas till ett matningssystem forsett med nolledare
anslutenttill jord.

- Forsékraer om atteluttaget dr korrekt anslutet till skyddsjordningen.

- Anvéand inte kablar med skadad isolering eller med I6sa anslutningar.

- Anvand inte haftsvetsen i fuktig eller vat miljé eller i regn.

- Anslutningen av svetskablarna och alla ingrepp for ordinarie underhall pa
armar och/eller elektroder maste ske med héftsvetsen avstédngd och
frankopplad fran elnatet.

Samma procedur méaste féljas fér anslutningen till vattenforsorjningsnatet
eller till en kylningsenhet med sluten krets (vattenkylda héftsvetsar) och vid
allaingrepp for reparation (extra underhall).

Ve AN/

- Svetsa inte pa behallare eller r6r som innehaller eller som har innehallit
brandfarliga @mnen i flytande form eller i gasform.

- Undvik att arbeta pa& material som rengjorts med kloridbaserade
I6sningsmedel eller i nérheten av sddana @mnen.

- Svetsainte pa behallare under tryck.

- Avlagsna allt brandfarligt material fran arbetsomradet (t.ex. tra, papper, trasor,
etc.).

- Forsékra er om att ventilationen ér tillracklig eller anvand er av hjdlpmedel
som avldgsnar roken fran svetsningen i narheten av elektroderna. Det ar
nédvandigt att pa ett systematiskt satt bedoma granserna for exponeringen
for rok fran svetsningen i enlighet med deras sammansittning, koncentration
och exponeringens langd.

POO®

- Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda skyddsglasogon

- Bar skyddshandskar och skyddsplagg som &r lampliga fér
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.

QOREOB®

- Punktsvetsstrommens genomgang fororsakar uppkommandet av
elektromagnetiska félt (EMF) som lokaliseras runt punktsvetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk

utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstimmelse med de grundlidggande begrénsningarna fér maénsklig
exponering av elektromagnetiska félti hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa féljande forfaranden fér att minska exponeringen av de
elektromagnetiska félten:

Fixera enheten sa néra de tva punktsvetskablarna (i forekommande fall) som
mdjligt.

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 forekommande fall) till
arbetsstycket att punktsvetsa ska anslutas sa 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.F)

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

-d=30cm (Fig.H)

-d=20cm (Fig.I)

Apparatav klass A:

Denna punktsvets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast
d4r avsedda att anvédndas inom industrin och fér professionellt bruk.
Overensstimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som &r direkt kopplade till ett elndt med lagspéanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A ATERSTAENDE RISKER é & ®

Lampliga skyddsatgéarder ska vidtas fér personer som bér en sadan utrustning. -

Till exempel kan de forbjudas tilltrade till det omrade som punktsvetsen anvénds
vid.
Denna punktsvets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som enbart ar
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RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA

Héaftsvetsens funktionssitt och det bearbetade styckets varierande form och

dimensioner gor det oméjligt att tillverka ett integrerat skydd mot faran for

kldmning av de 6vre extremiteterna: fingrar, hdnder, underarmar.

Dennarisk maste begransas genom att tillampa lampliga skyddsatgéarder:

- Operatéren maste vara kunnig eller trinad for motstandssvetsning med
dennatyp av apparat.

- Man maste genomféra en bedémning av risken for alla olika typer av
arbeten som ska utforas, man maste forbereda verktyg och skydd som har
till uppgift att stéda och leda det bearbetade stycket (férutom da man
anvander sig av en barbar hiftsvets).

- | alla de fall da styckets utformning gér det méjligt, ska man reglera
elektrodernas avstand pa ett sadant satt att man inte 6verskrider ett slag pa
6mm.

- Forhindra att flera personer arbetar samtidigt med samma héftsvets.

- Det maste vara forbjudet fér obehdriga personer att komma in pa
arbetsomradet.

- Lamna inte héftsvetsen obevakad: i sadant fall &r det obligatoriskt att
koppla fran den fran elnétet.

RISK FOR BRANNSKADA
Vissa delar av héftsvetsen (elektroder armar och intilliggande omraden) kan
uppna temperaturer pa 6ver 65° C: man maste bara lampliga skyddsplagg.

RISKFORTIPPNING OCH FALL

- Placera héftsvetsen pa en horisontal yta med lamplig barkapacitet for dess
massa, fast héftsvetsen vid underlaget (ndr det indikeras i avsnittet
“INSTALLATION” i denna bruksanvisning). | annat fall, med lutande eller
ojamnt underlag eller I16sa fastpunkter, foreligger risk fér tippning.

- Det ar férbjudet att lyfta upp haftsvetsen, forutom i de fall da det indikeras
uttryckligeniavsnittet“INSTALLATION” i denna bruksanvisning.

FELAKTIG ANVANDNING
Det ar farligt att anvéanda héaftsvetsen for all annan bearbetning @n den den ar
avsedd for (motstandshéaftsvetsning).



AN

Skydden och de rérliga delarna av héftsvetsens hélje maste sitta pa plats innan
apparaten ansluts till eInétet.
VIKTIGT! Varje manuellt ingrepp pa héftsvetsens atkomliga rérliga delar, till
exempel:

- Byte eller underhall av elektroderna

- Reglering av armarnas eller elektrodernas position .
MASTE GENOMFORAS MED HAFTSVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET.

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Mobil anldggning fér motstandssvetsning ("punktsvets") med digital styrning via
mikroprocessor.

Den har handboken refererar till tvd anlaggningsversioner som atskilis av deras
maximala utgangsstrom: 3kA eller 2.5kA (se mérkskylten).

Maskinen tillater utférandet av ett flertal bearbetningar som é&r specifika for
bilplatssektorn och fér andra omraden med liknande arbetsuppgifter (varmbearbetning
av plat, punktning osv.).

2.1HUVUDEGENSKAPER

Modell 3kA:

- Automatiskt val av svetsparametrarna.
- Snabbkopplingar till svetskablarna.

- Automatisk igenkanning av detinkopplade verktyget.
. "Studder"-pistolen anvands fér samtliga svetsmetoder som

valjs med knappen (3).
t tp : Tang med manuell manévrering. Dubbel punktsvetsning av

platar som arberdrbara fran bada sidorna.

l : Pistol Airpuller med pneumatisk mandvrering. Tilldmpas for att
rikta skador pa bilplaten.

- Begrénsningav linjens 6verstrém vid tillslag (kontroll coso vid tillslag).

Modell 2.5kA:

- "Studder"-pistol som &r permanent ansluten till maskinen.

- Valmellan fem olika punktsvetsningar.

- Justering av olika nivaer for punktsvetsenergi.
- Begrénsning av linjens 6verstrém vid tillslag (kontroll coso vid tillslag).

2.2 STANDARDUTRUSTNING
- Modell 3kA:

- Studder-pistol.

- Kabel med jordklamma.

- Utdragare.

- Diverse elektroder.

- Box for férslitningsdetaljer.

- Modell 2.5kA:
- Studder-pistol.
- Kabel med jordklamma.
- Utdragare.
- Elektrod for stjarnbrickor.
- Stjarnbrickor.

For detaljerad information hanvisas till uppdaterad katalog.

2.3TILLBEHOR PA BEGARAN
- Modell 3kA:
- Tang med manuell manévrering och kabelpar.
- Ett par armar och elektroder med annan langd och/eller form f6r ting med manuell
mandvrering (se reservdelslista).
- "C"-tdng med manuell mandvrering och kablar.
- Vagn.

- Modell 2.5kA:
- Box for férslitningsdetaljer.
-Vagn.

Férandratillbehér hdnvisas till uppdaterad katalog.

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG.A)

Den viktigaste informationen géllande héftsvetsens anvandning och prestationer

sammanfattas pa informationsskylten, och har féljande betydelse.

1- Matningslinjens fasantal och frekvens.

2- Matningsspanning.

3- Elnétets nominella effekt med intermittensférhallande 50%.

4- Elnétets effekt vid permanent drift (100%).

5- Elektrodernas maximala spanning pa tomgang.

6 Maximal strom med elektroderna i kortslutning.

7- Symboler som hénvisar till sékerheten, vars betydelse beskrivs i kapitel 1 “Allmanna
sakerhetsanvisningar fér motstandssvetsning”.

8- Sekundar strém vid permanent drift (100%).

OBS: Det exempel pa skylt som illustreras indikerar bara symbolernas och siffrornas
bertdelse. De exakta vardena for just er haftsvets tekniska data maste Idsas av direkt pa
skylten pa sjélva haftsvetsen.

3.2 OVRIGATEKNISKA DATA
Allmdnna egenskaper

- (*) Matningsspénning och -frekvens: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
eller 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Hoéljets skyddsgrad: IP 22
(*) Punktsvetsen kan levereras med matningssp@nningen 400V eller 230V.
Kontrollera pa méarkskylten att vardet dverensstammer

Modell pa 3kA
Input
- Maxeffekt vid punktsvetsning (S max): 16.2 kVA
- Nominell effekt vid 50% (Sn): 4 kVA

- Foérdréjda natsakringar: 16 A (400V) /25 A (230V)

Output

- Sekundéar tomgangsspanning (U, max): 54V

- Max punktsvetsstrém (I,max): 3 kA
Modell pa 2.5kA

Input

- Maxeffekt vid punktsvetsning (S max): 15.6 kVA

- Nominell effekt vid 50% (Sn): 2.5kVA

- Fordrdjda natsékringar: 10 A (400V) /16 A (230V)

Output
- Sekundéar tomgangsspanning (U, max): 6V
- Max punktsvetsstrom (I, max): 2.5 kA

HAFTSVETSENS MASSA: TAB.1.

4.BESKRIVNING AV HAFTSVETSEN
4.1 MANOVERPANEL (FIG.B1)

1- Knapp for héftsvetstid @: gor det mdjligt att korrigera tiden fér héftsvetsning,
uppat eller nedatinom de forinstallda granserna, jaAmfért med det férinstéllda vardet
(fabriksstandard).

2- Knapp fér “tiocklek”* : gor det majligt att vélja tjocklek pa den plat som ni har for
avsikt att haftsvetsa.

3- Knapp fér val av funktioner med studder-pistol:
Betyder att man bara anvénder "studder’-kitet:

L’;\&{\A Héftsvetsning av: stift, nitar, brickor, speciella brickor med hjélp av
lampliga elektroder.

o4

! 1 Héftsvetsning av skruvar @ 4 mm med hjalp av l&mplig elektrod.

25:6 5

Héftsvetsning av skruvar @ 5+6 mm och nitar @ 5mm med hjélp av
l&mplig elektrod.

Haftsvetsning av enkel punkt med hjélp av Il&mplig elektrod.

'R
Al

éterstéllning av platens ursprungliga form inifrdn med kolelektrod.
Aterstéllning av platens ursprungliga form utifrdin med hjalp av
l&mplig elektrod.

ﬁ . Intermittent haftsvetsning for lagning av platar med hjalp av Iamplig
elektrod.

Héftsvetsen reglerar haftsvetstiden automatiskt efter den plattjocklek som valts.

4-Lysdioder for val av anvént verktyg:

T

\ tﬁ : Tang med manuell drift. Motsatt haftsvetsning av platar pa vilka
man kan komma atbéada sidorna.

"Studder”-pistol som anvénds for alla tillvdgagangsséatt som kan
véljas med knappen (3).

! : Air puller-pistol med pneumatisk drift. Anvands for aterstalining av
skador pa motorfordonskarosseri inifran.
5- % :

. [0

Lysdiod for "héftsvets i funktion”.

Lysdiod for ingrepp av termoskydd.

Indikerar att haftsvetsen blockerats pa grund av 6vertemperatur pa
stavarna fér utmatning, svetskablarna eller det anvénda verktyget.
Aterstéliningen sker automatiskt nér temperaturen sjunkit under de
tillatna grédnserna.

7_f\,-5 :Lysdioder fér ndtspénning:

=

: Lag natspénning (haftsvetsen matas med fér 1&g spanning).

C

o)
N

\¥/ . Normal natspanning (haftsvetsen matas korrekt).
(52)
Y/ Hég natspanning (haftsvetsen matas med for hég spanning).

A VIKTIGT: Om energiférsériningen &r onormal, d.v.s. om lysdioderna fér hog eller
l&g spénning lyser och ett pipljud hors, rekommenderar vi er att stdnga av héftsvetsen
for att undvika skador pa densamma.

4.2 MANOVERPANEL (FIG. B2)
1- Knapp fér val av punktsvetsfunktionerna
Anvénds for att vélja de olika punktsvetsfunktionerna.

2 - Lysdiod for punktsvetsfunktioner:

FAVAVAVAY
L=zoh : Punktsvetsning av: tappar, nitar, brickor, specialbrickor med anpassade
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elektroder.

24
! : Punktsvetsning av skruvar @ 4mm med en sérskilt avsedd elektrod.
@5

; : Punktsvetsning av skruvar @ 5mm med en sérskilt avsedd elektrod..
.ﬁ : Riktning av plat med kolelektrod.

_LJ_ : Stukning av pldt med en sérskilt avsedd elektrod.

3- Knappar fér justering av punktsvetsenergin:
Varje punktsvetsfunktion férutser méjligheten att med hjalp av denna knapp variera
punktsvetsenergin som kan férdelas av maskinen.

4-Display:

Visar energinivan som stéllts in inom ett begrénsat intervall av nummer i stigande eller
fallande ordning med fdljande betydelse: en 6kning / minskning av siffran motsvarar ett
steg hdgre /lagre energiniva.

Visareventuellalarm (A1, A2, A3, A4).

-
ol

Lysdiod for signalering av "punktsvets i drift".

Lysdiod for signalering av 6verhettningsskydd (A1,A2).

Signalerar att punktsvetsen har blockerats pga. Overhettning av
utgadngsstangerna. Svetsens drift aterstdlls automatiskt nar
temperaturen har sjunkitinom de tillatna granserna.

Displayen (4) visar "A1" nar termostaten utléser under normal funktion,
och "A2" nar termostaten utléser vid en funktionsstérning pga. ett fel (om
sa arfallet ska du sténga av maskinen och kontakta vart servicecenter).

7- f\/-g: Lysdioder for signalering av nidtspéanning (A3, A4):

N

o

Y : Lag natspanning (punktsvetsen far for lite strom). Pa displayen (4) visas
ALY,

‘/o,:\\‘

\™"/ : Normal natspanning (punktsvetsen far korrekt strom).

59 | |

2/ Hoég natspanning (punktsvetsen far for mycket strom) Pa displayen (4)

visas "A3".

VARNING: Vid felaktig stromforsorjning (tand lysdiod for hog eller 1ag spénning och
intermittent signal) rekommenderar vi att du stanger av punktsvetsen fér att undvika
attden tar skada.

5. INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR ALLA ARBETSMOMENT FOR INSTALLATION, ELEKTRISK

OCH PNEUMATISK ANSLUTNING MED HAFTSVETSEN AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET. . i
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.

5.2 TILLVAGAGANGSSATT FORLYFT
VIKTIGT: De héftsvetsar som beskrivs i denna bruksanvisning &r inte utrustade med
négon lyftanordning.

5.3 PLACERING

Valj en installationsplats med tillrackligt stort utrymme och utan hinder, s att det ar latt
att komma at kontrollpanelen, huvudstrémbrytaren och arbetsomradet (elektroderna)
under sakra férhallanden.

Forsékra dig om att det inte finns ndgonting som blockerar 6ppningarna for kylluftsintag
och kylluftsutslépp. Forsékra dig vidare om att ledande dammpartiklar, fratande angor,
fukt osv.inte sugs inikylluftsanlaggningen.

Placera haftsvetsen pa en slét yta bestdende av homogent och kompakt material som
ar lampligt for att bara upp dess vikt (se “tekniska data”), detta for att undvika risk for att
dentippar eller rér sig pa ett farligt satt.

5.4 ANSLUTNING TILL ELNATET

5.4.1 Anvisningar

Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsékra sig om att de varden som
indikeras pa informationsskylten pa haftsvetsen motsvarar den nétspénning och -
frekvens som finns tillganglig pa installationsplatsen.

Haftsvetsen far bara anslutas till ett elektriskt system som &r férsett med en nolledare
anslutentill jord.

Punktsvetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett elnat for allmén elférsérining &r det installatérens eller
anvéndarens ansvarighet att kontrollera att punktsvetsen kan anslutas (om nédvandigt,
vand dig till distributionssystemets eloperator).

5.4.2 Stickpropp och uttag

Anslut en normaliserad stickpropp av lamplig kapacitet till matningskabeln (3P+T:
enbart 2 poler anvidnds: INTERFAS-anslutning!) och férbered ett natuttag skyddat
med séakringar eller med en automatisk termomagnetisk strémbrytare. Den terminal
som aravsedd for jord maste anslutas till elnétets jordledare (gul/gron).

Séakringarnas och den termomagnetiska brytarens kapacitet och ingreppsegenskaper
indikeras i paragrafen “TEKNISKA DATA”, TAB.1.

Om fler &n en héftsvets installeras, skall stromférsdrjningen férdelas cykliskt éver de tre
faserna for attfa en jAmnare belastning, till exempel:

héftsvets 1:matning L1-L2;

haftsvets 2: matning L2-L3;

héftsvets 3: matning L3-L1.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sdkerhetssystemet som

konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk
for skada pa person (t.ex. elektrisk stot) och sak (t.ex. brand).

5.5 ANSLUTNING AV MANUELLTANG OCH STUDDER-PISTOL MED KABEL FOR
MASSA (géller endast fér modellen pa 3kA - FIG.C)

- Anslut stickpropparna DINSE till de fér detta avsedda uttagen.

- Forinkontaktdonet pa styrkabeln i det fér detta avsedda uttaget.

6. SVETSNING (Héaftsvetsning)

6.1 FORBEREDELSER

Innan nagot arbetsmoment for héftsvetsning pabdrjas méaste man genomfora en serie

kontroller och instéllningar med huvudstrombrytaren lastilaget“O”.

- Kontrollera att den elektriska anslutningen &r korrekt gjord i enlighet med ovan givna
anvisningar.

Gailler endast for modellen pa 3kA:

- Vid anvandning av tdngen med manuell mandvrering (tillval) ska du tdnka pa att

kraften som utdvas av elektroderna vid punktsvetsning justeras genom att vrida pa

den rafflade muttern (Fig. D); Skruva at muttern medsols for att 6ka kraften

proportionerligt i férhallande till platarnas tjocklek. Vélj en instéllning som gér det

méjligt att stdnga tangen (och den tillhérande mikrobrytaren) med ett begransat

tryck.

Placera ett mellanldgg, som har samma tjocklek som platarna som skall haftsvetsas,

mellan elektroderna. Kontrollera att armarna ar parallella nér de ndrmas varandra

manuellt, samt att elektroderna befinner sigilinje (spetsarnailinje).

- Utfor regleringen, om det behévs, genom att lossa pa skruvarna fér blockering av
armarna, som kan vridas eller flyttas i bada riktningarna langs deras axel. Drag
noggrannt at skruvarna for blockering igen efter att regleringen avslutats.

6.2INSTALLNING AV PARAMETRAR (vid héftsvetsning)

De parametrar som avgér svetspunktens diameter (sektion) och mekaniska hallfasthet
arfoljande:

- Denkraftsom utvas av elektroderna.

- Haftsvetsstrom.

- Haéftsvetstid.

Om sarskild erfarenhet saknas rekommenderar vi att du férst goér nagra
provpunktsvetsningar. Anvéand platstycken av samma kvalitet och tjocklek som det for
arbetet som ska utforas.

Punktsvetsningen anses som korrekt utférd om svetspunktens fog sticker ut frdn en av
de tva platarna nér det svetsade provstycket utsétts for ett dragprov.

Modell pa 3kA (Fig.B-1):

Parametrarna for punktsvetsningens strém och tid justeras automatiskt nar du véljer
tjockleken pa platarna som ska svetsas med knappen (2). Punktsvetsen staller
automatiskt in den optimala punktsvetstiden. Det gar att utfra en eventuell justering av
punktsvetstiden i forhallande till standardvéardet (DEFAULT) inom de forbestdmda
gréansvardena genom att trycka pa knappen (1). Till exempel: vid lag natspanning ( tand

lysdiod ( ) ) kan det vara nédvandigt att 6ka punktsvetstiden nagot, och vice versa

om det ar lysdioden ( /)() ) som &r tdnd. Denna méjlighet ar alltid tillgénglig for
anvéndaren for att kunna fillfredsstélla eventuella speciella krav.

Modell pa 2.5kA (Fig. B-2):

Parametrarna fér punktsvetsningens strdm och tid stélls automatiskt in néar du véljer
6nskad punktsvetsfunktion med knappen (1). Det gar att utféra en eventuell justering av
fordelad punktsvetsstrom i férhallande till standardvardet (DEFAULT) inom de
férbestdmda gransvardena genom att trycka pa knapparna "+"e "-" (3).

6.3TILLVAGAGANGSSATT

@ STUDDER-PISTOL '

VIKTIGT!

- For att fasta eller demontera tillbehdren pa pistolens chuck ska man anvénda sig
av tva fasta sexkantiga nycklar for att férhindra att sjélva chucken roterar.

- Om man utfor svetsarbeten pa dorrar eller huvar maste man ansluta staven for
masa till dessa delar for att undvika att strémmen passerar genom gangjérnen,
och hur som helst i ndrheten av det omrade som ska héaftsvetsas (om strommen
maste ledas langt minskar svetspunktens effektivitet).

- Tiden for héftsvetsning ar automatisk och beror pa det tillvdgagangssatt for
bultsvetsning som valts.

Anslutning av kabel fér massa:

a) Frilagg platen sa nara den punkt i vilken ni har for avsikt att utféra svetsningen
som majligt, pa en sa stor yta som motsvarar kontaktytan pa staven fér massa.

b1) Fast staven av koppar vid platens yta med hjlp av en LEDAD TANG (modell for
svetsning).
Alternativt till b1 (om det &r svart att genomféra praktiskt) kan man ga tillvéga pa
féljande satt:

b2) Haftsvetsa fast en bricka pa den del av platens yta som férberetts. 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 fér mass a Q

Montera dit den for detta avsedda elektroden i pistolens chuck (POS.9, FIG. E) och
forin brickan (POS.13, FIG.E).

Placera brickan i det omrade som valts. Satt terminalen fér massa i kontakt, inom
samma omrade, och tryck pa knappen pa skarbrannaren for att svetsa fast brickan,
vid vilken man sedan kan fasta staven fér massa pa det séatt som beskrivits ovan.

Anslutning av kabeln for massa (med hjélp av punktsvetsjord):

a) Frilagg en yta pa platen som motsvarar kontaktytan pa sexkanten fér massa, sa
néradetomréde i vilket man har fér avsikt att arbeta som méjligt .

b) Anslut klimman fér massa (gédngad elektrod fér massa och tillhérande gdngad
sexkant) till terminalen med 6gla pa kablen fér massa, blockera den med hjélp
av muttrarna och brickorna som leveraras tillsammans med anordningen.

c) Montera dit elektrodhéllarstaven och den tillhérande elektroden i chucken pa
pistolen, satt bade elektroden fér massa och elektroden pa pistolen i kontakt
med den yta pa platen som frilagts och utfér haftsvetsningen.

d) Luta och vrid staven for att lossa elektroden for haftsvetsning, skruva at
sexkanten fér massa manuellt med en latt forcering, for att uppna en korrekt
kontakt med pléaten.
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Héftsvetsning av skruvar, brickor, spikar, nitar L=zoh
Montera dit en 1&mplig elektrod pa pistolen och fér in det element som ska
haftsvetsas. Placera féremalet i fraga mot den dnskade punkten pa platen. Tryck pa
knappen pa pistolen. Slapp knappen forst efter att den forinstéllda tiden forflutit (den

grénalysdioden - slocknar).

Héftsvetsning av platar pa ena sidan LL (géller endast for modellen pa 3kA)
Montera dit den for detta avsedda elektroden i pistolens chuck (POS.6, FIG. E) och
tryck mot den yta som ska haftsvetsas. Tryck pa knappen pé pistolen och slépg

knappen forst efter att den férinstéllda tiden forflutit (den gréna lysdioden

slocknar).

VIKTIGT!

Den maximala tjockleken for platar som ska haftsvetsas bara pa ena sidan &ar 1+1

mm. Det &r inte tillatet att anvdnda denna typ av héftsvetsning pa karrosseriets

béarande strukturer.

For att uppné korrekta resultat vid haftsvetsningen av platarna, méste man vidta

vissa atgarder som &r av avgérande betydelse:

1- Enperfekt anslutning av massa.

2- De tva delarna som ska héftsvetsas maste befrias fran eventuellt lack, fett och
olja.

3- De delar som ska haftsvetsas maste vara i kontakt med varandra, utan
mellanrum. Ett for hogt tryck leder till daliga resultat.

4- Det 6vre styckets tjocklek farinte éverstiga 1 mm.

5- Elektrodens spets maste ha en diameter pa 2.5 mm.

6- Drag at muttern som blockerar elektroden ordentligt,
svetskablarnas kontaktdon sitter fast ordentligt.

7- Nar man héaftsvetsar ska man trycka latt med elektroden (3+4 kg). Tryck pa

knappen och lattiden fér haftsvetsning forflyta, forst nar denna tid gatt ska man ta

bort pistolen.

Héftsvetsa aldrig mer an 30 cm fran den punkt i vilken anordningen fér massa ar

fast.

Anslutjordkabeln till den undre platen.

kontrollera att

8
9

Samtidig haftsvetsning och dragning med speciella brickor Q

Denna funktion genomférs genom att man monterar dit chucken (POS.4, FIG. E)
och drar &t den ordentligt pa extraktorns kropp (POS.1, FIG. E), fast sedan och drag
at extraktorns andra terminal pa pistolen (FIG. E). For in den speciella brickan
(POS.14, FIG. E) i chucken (POS.4, FIG. E), fast den med hjélp av den for detta
avsedda skruven (FIG. E). Haftsvetsa brickan i det aktuella omradet, stéll in
héftsvetsen som fér haftsvetsning av brickor, och pabérja dragningen.

Efter att arbetsmomentet har avslutats, ska man vrida extraktorn med 90° for att
lossa brickan, som sedan kan héftsvetsas igen i en annan position.

Uppvéarmning och aterstéllning av platens ursprungliga form utifran _Q_'LL
Arbetsmomentens varaktighet bestdms manuellt eftersom det beror pa hur ldnge du
haller pistolknappen intryckt.

Strémintensiteten pa modell 3kA justeras automatiskt beroende p& den valda
tjockleken pa platen, medan den pa& modellen 2.5kA justeras med hjalp av
knapparna "+"e "-" pa manéverpanelen (Fig. B-2).

Montera kolelektroden (POS.12, FIG. E) i pistolens spindel och blockera den med
lasmuttern. Lat kolspetsen komma i kontakt med det omrade som du tidigare
forberett och tryck pa pistolens knapp. Rér pistolen utifrdn och indt med en
cirkulerande rorelse s& att platen varms upp och pa sa satt atergar till den
ursprungliga formen.

Behandla sma omraden i taget for att undvika att platen riktas f6r mycket och gnid
den behandlade delen med en fuktig trasa direkt efterat fér att fa den att kallna.

Aterstéillning av platens ursprungliga form utifran _Q_LJ\_
| denna position kan man, med hjélp av den fér detta avsedda elektroden, platta till
platar som blivit lokalt deformerade.

Intermittent haftsvetsning (Lagning av hal ﬁ géller endast for modellen pa

3kA)

Denna funktion lampar sig fér héftsvetsning av sma platrektanglar, for att tacka 6ver

hél som orsakats av rost eller andra faktorer.

Montera den for detta avsedda elektroden (POS.5, FIG. E) pa chucken och drag at

lagret for blockering noggrannt. Frildgg det aktuella omradet och férsékra 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 pa pistolen

och hall den intryckt medan ni flyttar fram elektroden rytmiskt i enlighet med

haftsvetsens intervaller fér arbete/vila.

OBS: Tiden for arbete och vila regleras automatiskt av haftsvetsen efter den

plattjocklek som valts. Tryck latt under arbetet (3+4 kg) och arbeta ldngs med en

imaginér linje 2+3 mm fran kanten pa det nya stycket som ska héaftsvetsas.

For att uppna ett bra resultat:

1- Arbetainte meran 30 cm fran den punktivilken anordningen fér massa ar fést.

2- Anvéand er av 6vertackande platar med en maximal tjocklek pa 0,8 mm, helst av
rostfritt stal.

3- Anpassa frammatningsrytmen till det intervall som ges av héftsvetsen. Flytta
fram elektroden under pausen och stanna vid héftsvetsningen.

Anvindning av den extraktor som levereras tilsammans med maskinen
(POS.1,FIG.H)

Fastkrokning och dragning med brickor

Denna funktion genomfdrs genom att man monterar dit chucken (POS.3, FIG. E) och
drar at den pa elektrodens kropp (POS.1, FIG. E). Kroka fast brickan (POS.13, FIG.
E), som haftsvetsats fast pa det satt som beskrivits ovan, och pabérja dragningen.
Efter att arbetsmomentet har avslutats ska man vrida extraktorn med 90° for att lossa
brickan.

Fastkrokning och dragning med stift

Denna funktion genomférs genom att man monterar dit chucken (POS.2, FIG. E) och
drar at den pa elektrodens kropp (POS.1, FIG. E). For in stiftet (POS.15-16, FIG. E),
som haftsvetsats fast pa det satt som beskrivits ovan, i chucken (POS.1, FIG. E)
medan ni héller terminalen spand mot extraktorn (POS.2, FIG. E). Efter att
inférningen avslutats ska man slédppa chucken och pabérja dragningen. Efter att
arbetsmomentet har avslutats ska man dra chucken mot hammaren fér att dra ut
stiftet.

Punktsvetsning och dragning pa platar
Montera dragdonet komplett med slagverktyg och elektrod i pistolen och placera det
mot platen pa den 6nskade punkten. Tryck pa pistolens knapp och slépp inte upp den

férréin den forinstéllda tiden har I6pt ut (den GRONA LYSDIODEN —S— slécks ) och
starta dragningen.

Efter arbetsmomentets genomférande ska du luta och vrida stdngen sa att
punktsvetselektroden lossar for att ateranvéandas vid ett senare tillfélle.

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! INNAN NI UTFOR INGREPPEN FOR UNDERHALL MASTE NI

FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN HAR STANGTS AV OCH
FRANKOPPLATS FRAN ELNATET.

7.1 ORDINARIE UNDER_HALL . .
ARBETSMOMENTEN FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN:

- anpassning/aterstalining av elektrodspetsens diameter och profil,

- kontroll av att elektroderna ar instéllda i linje,

- kontroll av kablarnas och pistolens funktionsduglighet.

7.2 EXTRA UNDERHALL .
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRO-MEKANISKA OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD °FFI_‘_&N ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR HAFTSVETSENS
PANELER OCH PABORJAR ARBETET IDESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i haftsvetsens inre nar denna ar under spanning
kan ge upphov till allvarlig elektrisk st6t p.g.a. direkt kontakt med komponenter
under spdnning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.
Kontrollera regelbundet punktsvetsens inre, och i varje fall s ofta som krdvs av
anvéndandet och omgivningsférhallandena. Avlidgsna damm och metallpartiklar som
lagts sig pa transformatorn, tyristormodulen, anslutningsplinten etc. genom att
anvénda torr tryckluft (max 5bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt

dessamed en mycket mjuk borste eller med fér detta avsedda I6sningsmedel.

Passa samtidigt pa att gora foljande:

- Kontrollera att samtliga elkopplingar &r vél atdragna, att de inte ar oxiderade och att
kabelisoleringen &rintakt.

- Kontrollera att anslutningsskruvarna pa transformatorns sekundéarkrets (i
forekommande fall) &r val atdragna och att det inte finns spar av oxidering eller
Sverhettning.

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTALLANDE SKALL DU GORA

FOLJANDE INNAN DU GOR MER INGAENDE OCH SYSTEMATISKA INGREPP

OCH INNAN DU VANDER DIG TILL DIN KUNDTJANST:

Kontrollera att den gréna lysdioden lyser nar haftsvetsens huvudstrémbrytare ar

paslagen ( lage “I*). Om den &r inte lyser star felet att finna i matningslinjen (kablar,

uttag och stickpropp, sakringar, alltfér stora spanningsfall, 0.s.v.).

Kontrollera att den gula lysdioden inte lyser (om sa &r falletindikeras att termoskyddet

utldsts). Vanta tills kontrollampan slocknar och starta sedan haftsvetsen igen, minska

eventuellt arbetscykelns intermittensférhallande.

Kontrollera att komponenterna i sekundarkretsen (armhéllare, armar,

elektrodhallare, kablar) inte fungerar oftillfredsstéllande pa grund av daligt tilldragna

skruvar eller oxidering.

Kontrollera att svetsparametrarna &r passande for det arbete du har for avsikt att

utféra.
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Inueiwon: ZTo Keipevo Tou akoAouBei Ba xpnoipoTtrolgital o 6pog “révra”.

1. TENIKH AX®AAEIA TIA TH XYITKOAAHZIH
ANTIZTAZHZ

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVaI ETTAPKWG EVNHEPWHEVOG WG TTPOG TNV aoPaAn Xpron
NG MOVTAG Kal TTANPOPOPNUEVOG VIO TOUG KIVOUVOUG TTOU OUVSEOVTal UE TIG
S1ad1KaCiEG OUYKOAANONG ME AVTIOTAOT), TO OXETIKA METPO TTPOCTACIAG KAl T
HETPa dpEONG ETEPRAONG.

/N

- EkTeAéoTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTAON CUMPWVA HE TOUG TTPOBAETTOPEVOUG
KOVOVIOHOUG KOl VOHOUG OTTOPUYNRG OTUXNHATWYV.

- H movra mpémmel va ouvdEéeTal ATTOKAEIOTIKA 0 oUOTNUA TPOPOdOTiag ME
YEIWHEVO OUBETEPO AYWYO.

- BeBaiwleite 611 n TPila TPOoPodoaiag eival cwoTd ouvdedepévn oTn YEiwan
TPOCTACIAG.

- Mnv xpnoipotolgite kKaAwdia pe @OBappévn pHOVWON 1 pE XOAAPWHEVEG
guvdioeig.

- Mnv XpnOINOTIOIEITE TNV TTOVTA O€ UYPd 1} Bpeypéva TepIBAAAOVTA } KATW AT
Bpoxn.

- H ouvdeon Twv KaAwdiwv cuykOAANONG KOl OTTOINSATIOTE EVEPYEID TOKTIKAG
emépBaong oToug Bpaxioveg Ko/ oTa NAEKTPOSIA TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI HE
TNV WOVTa OBNOTNA KAl aTToouvdedePévn a1rd TO SikTUO TPOPOdOUTiag.

H iS1a Si1adikagia wpérel va TnpeiTal yia Tn ouvdeon oT1o udpikoé SikTuo N o€
povada yugng KAEIOTOU KUKAWUATOG (TTOVTEG TTOU YUXOVTAI ME VEPO) KaI OE
KAOBE TTEPITITWON EMTEUBACEWY ETTIOKEVNG (EKTOKTNG CUVTAPNONG).

Ve WA/

- Mnv ouykoMAeite oe Soxeia I CWANVWOEIG TTOU TIEPIEXOUV N TTEPIEiXAV
€UPAEKTA UAIKG UYPd N aépia.

- ATo@eUyeTE VO OUYKOAAEITE O€ UAIKA KaBapIiouéva HE XAWPIWHEVA 1) KOVTA O€
TTapOpoIa UAIKA.

- Mnv ouykoAAegite o€ Soxeia utrd Tigon.

- ATTopaKpUVETE QTTO TNV TEPIOXN Epyaoiag OAa Ta eO@AeKTa UAIKA (TT.X. §UAO,
XopTi, TaAIOTTaVA KATT.).

- ESao@alilete katdAAnAn aAAayn aépa i péca a@AipEONG TWV KATTVWV
OUYKOAANONG KOVTA oTa NAEKTPOSIO. MPETTEI VA EKTIHOUVTAI CUCTNHATIKA T
opia £kBeang oTOoUg KATTVOUG OUYKOAANONG o€ cuvdpTnon Tng olvleong, TNg
OUYKEVTPWONG Kal TNG Bi1dpKelag EkBEoNg OTOUG iBI0UG.

POO®

I'IpocTuTeur.Ts TTAVTO T HATIO JE TA E151KE YUOAIA TTPOOTACTOG.

- ®opdre ydvTia Kai EvEUpaTA TTPOCTATiaG KATAAANAX TTPOG TIG KOTEPYATIEG ME
OUYKOAANON avtioTaong.

- OopufornTta: Av glaiTiog €I16IKA EVTOTIKWV EVEPYEIWV OUYKOAAnong
SlamioTwveTal éva emiTeEdo aTOpIKAG npepnolag €ékBeong (LEPd) ico n
avwrepo Twv 85db(A), eival uTTOXpewTIKA N XpPRon KATAAANAwV péowv
ATOMIKNAG TTPOCTATIAG.

HIOTIC TSI

- H®31éAeuon Tou pelATOG TTOVTAPITHATOG SNUIOUPYEI NAEKTPOHAYVNTIKG TTESia
(EMF) yUpw a1r6 To KUKAWHO TTOVTAPiTHATOG.

Ta nAekTpopayvnTikd Tedia PTOopoUv va TTaPEUBOUV UE OPICHEVEG IATPIKEG
ouokeuég (TrX. Pace-maker, avatrveuoTApEeG, METOAAIKEG TTPOOORKEG KATT.).
Mpérrel va AapBdavovral KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA METPA WG TTPOG TO ATOHA TTOU
PEpPouV TETOIOU £idOUG CUOKEUEG. MNa TTapadelyua va aTrayopeUeTal N Tpéopaon
aTNV TEPIOXA XPONG TNG TTOVTAG.

AuTA N TTOVTA IKAVOTIOIEI TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG YIO OTTOKAEIOTIKNA
Xprnon oe Biounxaviké mwepIBAAAOV yia eTayYEAPATIKO OKOTTO. Agv gyyudTtal n

AVTATTOKPION OTA BACIKA OpIa TTOU a@OPOUV TNV £KBeCon Tou avBpwITou oTA
NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia O€ OIKIOKO TrEPIBAAAOV.

O xeploTAG TPEmel va £@apuodel TiG akOAouBeg Biadikaocieg woTe va

TmeplopideTal n £EKBEO OTA NAEKTPOUAYVNTIKA TrESia:

- ZTEPEWVETETE padi 600 To SUVATOV TTI0 KOVTA Ta duo KaAwSia TTovTapiouaTog
(av utrdpyouv).

- AlaTnpeiTe To KEPAAI KOl TOV KOPHO TOU CWHATOG 6GO TO SUVATOV TTIO HOKPUA
oT1T6 TO KUKAWHA TTOVTOPITHATOG.

- Mnv TuAiyeTe TTOTE Ta KAAWSIO TTOVTAPioPATOG (aV UTTAPXOUV) YUpW aTTd TO
owya.

- Mnv TTOVTAPETE ME TO CWHA AVAPECTH OTO KUKAWHA TTOVTAPIOHATOG. AlIOTNPEITE
ApPOTEPA Ta KAAWSIA TNV iB10 TTAEUP TOU CLWHATOG.

- Zuvd£éoTe TO KAAWSIO ETTIOTPOPNG TOU PEUPATOG TTOVTAPIOMATOG (aV UTTAPXET)
oT1o HETAAAO TTPOG TTOVTApIOHA 600 To SuvaTOVv O KOVTA OTO OnMEio
oUvdeoNGg UTTO EKTEAEDT).

- Mnv movrdpeTte KOVTd, KOBIOMEVOI I} OKOUMTTIOHEVOI TTAVW OTNV TTOVTA
(eAaxioTn aréoTaon: 50cm).

- Mnv a@nvere oO1dnpopaAyvNTIKA OVTIKEIHEVA KOVTA OTO KUKAWMO
TTOVTAPIOHATOG.

- EAayiotnamoéoraon:

-d=3cm,f=50cm (EIK. F)
-d=3cm,f=50cm (EIK. G)
-d=30cm (EIK. H)
-d=20cm (EIK.1)

£\

- ZUOKEUN KaTnyopiagA:
AuTA N TTOVTA IKAVOTTOIET TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT TTPOIOVTOG Yia
ammoKA&IOTIK XpRon o€ Blounxavikd mepIBAAAov Kal yla €TTayyEAUATIKO
OKOTTO. Agv EyyudTal N AVTATTOKPION OTNV NAEKTPOMAYVNTIKN CUMBATOTNTA OE
OIKIOKO TTEPIBAAAOV Kal OTTOU UTTAPXEl ApEoT 0UVOEDT o€ BikTUO TpOoPodoaiag
XOUNAARG TAONG TTOU TPOPOJOTEI KATOIKIES.

A YNOAEINOMENOI KINAYNOI é & ®

- KINAYNOZ ZYNOAIWYHZI TONANQ MEAQN

O T1poTOg AgiTOUpYiaGg TG TOVTAG Kal N 31aQopoTroinon OXAMATOG Kal

S100TAOEWYV TOU HETAAAOU TTPOG KATEPYATia, EuTrodi{ouv TNV UAotroinon piag

OAOKANPWTIKAG TTPOCTACIAG ATTd TOUG KIVEUVOUG GUVBAIYNG TWV AVw HEAWV:

daxTUAa, XEPI, TTAXUG.

O KivBuvog TTpETTeEl va EAATTWVETAI UIOBETWVTOG Ta KATAAANAQ TTPOANTITIKG

péTPO:

- O XEIPIOTAG TTPETTEI VA Eival TTETTEIPAPEVOG KOI EVIIMEPWHEVOG WG TTPOG TN
S1001KACiol GUYKOAANGNG UE AVTIOTAOT JE AUTEG TIG TUTTOAOYIEG UNXOVWV.

- Npémel va ekTeleital pio eKTipnon Tou KIVEUVOu yia KAOe TutroAoyia
epyaoiag Tmou Tpémel va ekteAeoTei. Eival avaykaio va mwpodiadétovral
EYKATAOTAOEIG Kal B1aTdelIg KATAAANAES yia va oTnpifouv kai odnyolv To
HETAAAO KATEPYOTIAG (EKTOG TNG XPAONG HIAG POPNTAS TTOVTAG).

- Zg OAEg TIG TTEPITITWOEIG OTTOU N Mop@oAoyia Tou peTGAAoU To KaBIoTA
duvard, pubuioTE TNV ATTOOTAON TWV NAEKTPOSiwWV WOTE va pnv
EeepviwvTal 6 mm SiaSpoung.

- Mnv emiTpémeTe o€ MEPIOCTOTEPA ATOUA VO EPYAJOVTOI CUYXPOVWG PE TRV
idla TovTa.

- HTrepioxn epyacioag TpETmel va aTrayopeUeTal o€ EEva ATOMA.

- Mnv a@nivere a@UAAXTn TNV TTOVTA: O€ OUTAV TNV TEPITTWON gival
UTTOXPEWTIKG VO TNV aTTOCUVSETETE atrd TO SiXTUO TPpOYPOSOUiag.

KINAYNOZ EFTKAYMATQN

Mepikd TUAPATA TNG MNXOAVAG TrovTapiopaTog (nAekTpodia Bpayxioveg Kal
KOVTIVEG TTEPIOXEG) MTTOPOUV VO PTACOUV O& BEPUOKPATiEg TTAVW aTrd 65°C:
€ival aTrapaiTNTO VA POPATE KATAAANAC TTPOCTATEUTIKG EVEUHATA.

KINAYNOI ANATPOMHZ KAINTQZHZ
ZuvB£0TE TNV TTOVTA O€ OPIJOVTIA ETTIPAVEIA Kq'rq)\)\n)\ng IKAVOTNTAG TTPOG TN
pada. ZrafepoTroIinaTe oTo EMiTTEdO OTAPIENG TN MNXaAvA (6Tav TTpoBAETETAI
oto ke@dAaio “EFKATAXTAZH” autoU TOU E€yxeipidiou). Ze avTiBeTn
WEPITMTWOT, KEKAIMEVA A avwpala dameda, Kivntd emimeda oTAPIENG,
UTTAPXEI O KivOUVOG avaTPOTTAG.

- AmayopeUeTal n aviywon TG TOVTAG, €KTOG TNG TEPITITWONG TOU
mwpofBAémeTal pntd oto kKe@dAaio “EFKATAXTAZIH” autoU ToOU
gyxeipidiou.

- MHKATAAAHAH XPHZH
Eivar emkivduvn n XpAon Tng mOVTAG Yid OTOIOSATIOTE KATEPYATia

- 49 -



S10¢OoPETIKA a1r6 TNV TTPORBAETTOHEVN (OUYKOAANON PE AVTIOTAOT S10 TTOVTWV).

YA

O1 TTpooTACiEG KAl T KIVNTA MEPN TOU TTEPIBARPATOG TNG MNXAVAG TTPETTEN VA Eival
TOTTOBETNHEVA OTN BECN TOUG TTPIV TN OUVOEDN OTO NAEKTPIKO SiKTUO;
MPOZOXH! OtroiadATToTE XEIPWVAKTIKA £TEUBACN OE TPOCITA KIVNTA pépn TG
HNXavng, omwg . X:

- AvTikatdoTaon ] ouvTAPNon Twv NAEKTPOdiwv

- PUBpion tng 8éong Twv Bpaxiovwy A NAekTpodiwv
MNPENEINA EKTEAEITAIME TH MHXANH ZBHZTH KAIAMOXYNAEAEMENH AMO
TOAIKTYO TPO®OAOZIAE.

2.EIZAIrQrH KAITENIKH NEPIFrPA®H

KivntA eykatdoTaon yia ouykOAAnon avtiotaong ("movra") ue yneeiako EAeyxo TTou
€KTEAEITAI HEOW PIKPOETTEEEPYQOTH.

AuTO TO £YXEIPIDIO avaPEPETal O€ BUO EKDOXEG EYKATATOOTAONG avAAOYa WE TO PEYIOTO
pelpa e¢dd0U: kAR 2.5kA (BA. TIIVOKIOO TEXVIKWY OTOIXEIWV).

H pnxavr emTtpéTmel TNV ekTEAEDN TTOAUGPIBUWY EISIKWY KATEPYOOIWY OTOV TOUED TWV
AUAgWHATWY N O€ TOUEIG HE AVAAOYEG KATEPYATIES (KATEPYQTiEG Aapapivag v Bepuw,
KOTEPYOOIO PE TTOVTOUG KATT.).

2.1 KYPIAXAPAKTHPIZTIKA

MovrTéAo 3kA:

- AUTOHOTN ETTIAOYH TWV TTOPAUETPWY GUYKOAANDNG,
- TaxuTTpigeg yia Ta KaAwdia GUYKOAANaNG,

- AuTéuOTN AVAYVWPICT TOU EYKATECTNUEVOU EPYAAEioU:
: Mool "Studder" xpnoipoTroieital ag OAeg TIG dIOdIKOTIEG TTOU

€TMAEyovTal UE TO TIAAKTPO (3).
k tp : NaBida xeipokivnTng evepyotroinong. AVTIMETWITO TTOVTAPIGHUO

yla AGPapiVEG TTOU TTPOOEYYICOVTaI ATTO AUPOTEPEG TIG TTAEUPEG.

! : MioTéAl Air Puller pe evepyotroinon agpiou. XpnoipoTrolgital yia
TNV OTTOKATACTAON KTUTTNUATWY O€ APASWHATA AQUTOKIVITWY.

- MNepiopiopdg Tou UTTEPEUPATOG YPAUUNG KATA TNV EvTagn (EAEyX0g cose EvTagng).

MovTéAo 2.5kA:

- MioTéAI "Studder" TTou guvdéeTal Pdvipa oTn Pnyavn,

- EmAoyn avapeoa og TévTe IAQOPETIKEG KATEPYATIEG TTOVTAPIOMATOG,

- PUBuion ToAAaTTAWV ETTITTES WV TNG EVEPYEIQG TTOVTAPIOUATOG,
- MepIopIoPOG TOU UTTEPEUPATOG YPAUUAG KOTA TNV €vTagn (EAeyXog cose £viagng).

2.2. BAZIKA EEAPTHMATA
MovTéAo 3kA:

- MoToAl studder.

- KaAwdio pe akpodEKTN GWHATOG.
- E¢aywyéag.

- Aidpopa nAekTpodia.

- KagéAa avaAwoIpwy.

MovTéAo 2.5kA:

- MioTtoéA studder.

- KaAwdio pe akpodEKTN CWHATOG.

- E€aywyéag.

- HAekTp6dI10 Yia podéAeg o€ OxXANa aaTepPIoU.
- PodéAeg o€ oxrjpa aoTepiol.

Mo AetrTopepei TTANPOQOpPiEG avapepBEiTE OTOV EVNUEPWHEVO KATAAOYO.

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPAITEAIA

MovréAo 3kA:

- N\aBida xelpokivnTng evepyoTroinang pe Celyog KaAwdiwy.

- Zguyn Bpaxiovwy Kal NAEKTPOSIa pe SIGPOPETIKG PAKOG KaI/f OXAHa yIa XEIpoKivnTn
AaBida (BA. AioTa avTOAAGKTIKWY).

- A\aBida T0TTOU "C" X€IpOKIVNTNG EVEPYOTTOINONG HE KOAWDIA.

- Kaporol.

MovTéAo 2.5kA:
- KaoéAa avTaAAOKTIKWY @Bopag.
- Kaporol.

MNa aAAa e§apTipata ava@epbeite GTOV EVNPEPWHEVO KATAAOYO.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 NINAKIAAAEAOMENQN (EIK.A)

Ta KkUpla OTOIXEID OXETIKA PE TN XPAON Kal TIG atmodOoelg TNG pnXavAag oTigng

ouVOWICoVTaI OTNV TEXVIKN TTIVAKIOA PE TIG AOKOAOUBEG £VVOIEG.

1- ApIBu6G @acewy Kal guXvOTNTA YPOAUMPAG TPOPOd0Tiag.

2- Taon 1popodoaiag.

3- OvopaoTikA 100G BIKTUOU e oxéon dlaAsiTroucag Aeitoupyiag 50%.

4- loxUg dikTUoU O€ HOVIHO KaBeTTWS (100%).

5- MéEyioTn 160N o€ avoIKTO KUKAWHG OTA NAEKTPOBIA.

6 - MéyioTo peUpa e NAEKTPODIO O€ BPayUKUKAWUA.

7- ZOYPBoAa avo@epouEVa OTNV ao@AAEld n €vvold TwV OTIOIWV avaypAaQETal OTO
Ke@AAaio 1 “Tevik ac@dAeia yia Tn GUYKOAANoN avTioTaong”.

8- Aeutepelov peUpa o€ pévigo kaBeoTws (100%).

Znueiwon:  To Trapddelypa TNG TIVOKIdAG €ival HOVO eVOEIKTIKO TNG £vvolag Twv
OUPBOAWY Kal Twv Yneiwv. O aKkPIREIG TINEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TNG PNXAVAG
oTigNG aTnV KaToxA oag SiaBAdovTal oTNV TIVOKIdA TG iIdIAG TNG MNXAVAG.

3.2 AAAATEXNIKA ZTOIXEIA
FevIKd XaPOAKTNPIOTIKA

- (*) Téon kai ouxvoTNTa TPOPOBOTIaG: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
i 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- BaBuog mpooTaciog TepIBARUATOG: IP 22
(*) H movTa ptropei va TrpounBeutei pe Tdon Tpogodoaoiag 400V ) 230V. EAéyEte Tn
OWOTA TIMA OTNV TTIVAKIOA TEXVIKWY OTOIXEIWV.

MovTtéAo 3kA:

Input

- Méyiotn 100G oTo TrovTdpIiopa (S max): 16.2 kVA
- OvopaarTikn 1006 010 50% (Sn): 4 kVA
- KoBuoTtepnuéveg ao@dAeieg OIKTUOU: 16 A (400V) / 25 A (230V)
Output

- Aeutepelouoa Taon ae avoixtd KukAwua (U, max): 54V
- MéyioTo peUpa TTovtapiopatog (I, max): 3 kA

MovTtéAo 2.5kA:

Input

- Méyiotn 10x0g oTo TrovTdpIiopa (S max): 15.6 kVA
- OvopaoTikn 10XUg 610 50% (Sn): 2.5kVA

- KoBuoTtepnuéveg aopdAeieg OIKTUOU: 10 A (400V)/ 16 A (230V)

Output
- Aeutepevouoa Taan o€ avoixTo KUkAwpa (U, max): 6V
- MéyioTo peUpa Trovtapiopatog (I, max): 2.5 kA

Mada pnxavig oTigng: MIN.1.
4.NEPIFPA®H MHXANHZ ZTI=ZHZ

4.1 NINAKAZ EAEMXOY (EIK.B1)

1- TIAAKTPO XpOVOU OTigNg @ :emTpéTel Tn 816pBwaon, BETIKA A apvnTIKA, péoa o€
TTpoKaBopIoPEVa OPIA, TOU XPOVOU OTIENG O€ OXEON WE TNV TTPOKABOPICUEVN TIUA
(default epyooTtaaiou).

2- MAAKTPO “Tdyx0og” : EMTPETTEI TNV ETTIAOYR TTAXOUG Aapapivag TTpog aTign.

3- MAAKTPO MIAOYNAG TWV AEITOUPYIWYV PE TTIOTOAI studder:
Exel évvola pévo av xpnoiyoTroleite TOKIT "studder”:

SV . ’ . s ’ s .
L=od : 57ign oe: akidec, kKalavokapa, PodEAEC, EIDIKEC PODEAEC e KATAAANAQ

NAEKTPOAIA.
o4
1 : ZTign o€ Bideg W 4mm pe katdAANAo NAekTpddIo.
25+6 5
E : 2Tign o€ Bideg W 5x6mm kai kalavokappa W 5mm pe kardAAnAo
NAEKTPOBIO.
AL : Mevopwvévo anueio pe KatdAANAo nAekTpodIio.

-'—'Q _Un_: Emavagopd Aapopivwv pe nAekTpddio amd davBpaka. ZUvOAiwn
Aapopivwy pe KATAAANAO NAEKTPOBIO.

i : AlaAgitTrouca aTign yia pTTdAwpa o€ Aapapiveg ue KAaTadAANAo NAeKTPOdIO.

H pnxavi puBuiCel autéuata 10 XPOVO OTIENG OE OUVAPTNON TOU ETTEAEYUEVOU
Trayoug Aapapivag.

4- \uyVvieg eTTIAOYAG XPNOILOTTOIOUHEVOU EpYaAgiou:

l : Motéhl "Studder” ypnoipotroigital e 6Aeg T diadikagieg TTou
€TMIAéyovTal e TO TTARKTPO (3).

\ l:p : NaBida  xelpokivnTng €vepyotroinong. XTaupwth  OTign

Aapapivwy TTou TTpooeyyidovTal aTré auPOTEPEG TIG TTAEUPEG.

! :MotéM Air puller evepyotroinong agpiou. XpnoidoTiolEiTal yia TNV
QTTOKATAOTAON KNAIBWY O€ AUAgWHATA AUTOKIVATWY.

Auxvia onpavong ”pnxaving oTigng o€ evépyeia ”.

Auxvia opavong OeppIKRG TPOCTACIOG.

Inuaivel TNV PTTAOKH TNG PNXAVAG OTIENG VIO UTTEPBEPUAVON OE UTTAPEG
€€000U, KOAWSIO OUYKOAANONG, XPNOIYOTIOIOUPEVO €PYOAEio, N
aTTOKATAOTOON €ival auTtduaTn oTnv EMOTPOYN TNG Beppokpaaiag oTa
ATTOOEKTA OpIaL.

7. GE

1 Auxvieg opavong tdong SikTuou :

n

[i3)

W1 Taon SikToou XaunAr (UNXavig OTIENS UTIOTPOPOBOTNHEVN).

(23)

>/ Tdon dikTUoU KAVOVIKA (MNXAVAG OTiENG KAvoVIKa Tpo@odoTnuévn).
e

‘QYQ : Taon SikTUoU UYNAR (UNXAVAG OTIENG UTTEPTPOPOSOTNUEVN).

A MPOZOXH: ot ouvbrkeg avwpaAng Tpopodoaiag, pe Auxvieg UTTép ) uTTé TAon
PWTIOPEVEG KOl JE DIOKEKOUPEVO GRA, GUVIOTATAI va OBACETE TN YNXavn oTigng WoTe
va atro@uyeTe BAGBeg oTnv idia.

4.2 NINAKAZ EAETXOY (EIK. B2)
1-NMAARKTPO ETMIAOYAG TWV AEITOUPYIWV TTOVTAPITHATOG
EmTpétrel Tnv emAoyn Twv S10QEPWYV AEITOUPYIWY TTOVTAPIOUATOG

2-Auyvia AgITOUPYIGWYV TTOVTOPICHATOG:

AW
Lzoh Movtdpiopa oe: Teipoug, Kap@id, PodEAeg, €10IKEG POdEAEG pe Ta
KATAAANAQ NAEKTPODIA.
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o4

‘ : Movrapiopa og Bideg /£ 4mm pe TO €I10IKO NAEKTPODIO.
25

: : Movtapiopa o€ Bideg £ 5 mm pe 10 €10IKO NAEKTPODIO.
_.Q : Emavagopd Aapapivwv pe nAekTpddio atré dvBpaka
_,LJ_ 1 ZOUPOKAOTTNUA Aauapivwy e To €18IKO NAEKTPODIO.

3-NMARKTPA yIa TN pUBPION TNG EVEPYEING TTOVTAPITHATOG:
e k@Oe AciToupyio TTOVTapiOMATOG UTTOPEl va PETOBANBEl n Ty NG evépyelag
TTOVTAPIOPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TN MNXAVHA EVEPYWVTAG O€ AUTA TA TTARKTPA.

4-006vn:

Agiyvel TO €TMITTEDO EVEPYEIOG TTOU PUBNIOTNKE péoa o€ €va TTEPIOPIOPEVO DIGAEIPA
aplBpwv Tou augdvovTtal f eAaTTwWvovTal e TNV akdhoubn €évvoia: oTnv
augnon/eAdTTwon Tou Wn@eiou avTIOTOIXEl €va  UWPNAOTEPO/KOTWTEPO  ETTITTEDO
EVEPYEING.

Agiyvel Ta evdexdueva orjuata ouvayeppou (A1, A2, A3, A4).

5- g . Auxvia ofpavong "movrag o€ Asitoupyia”.

ol

: Auyvia onpavong Bgpuikig TpooTaaoiag (A1, A2).

Agixvel TO PTTAOKGPIOUO TNG TTOVTOG yia UTTEPBEPUAVON OTIG UTTAPEG
£€6d0u. H atmokatdoTaaon gival autéuatn 6Tav n BepUOKPATia ETTIOTPEWEI
OTa OTTOBEKTA OpIal.

H 0B6vn (4) eppavicer "A1" otav Trapepfaivel o BepUOCTATNG OTNV
Kavovikf xpnon kai "A2" étav TrapepBaivel 0 BEpUOCGTETNG GE AVWHAAO
KOBeoTWG PBAGRNG (OTnVv TrEPITITWON QUTA OBACTE TN PNXOvr Kai
ETTIKOIVWVAOTE PE TO OEPRIG CUPTTAPACTACNG TTEAATWOV).

7. - Auyviec orpavong Téong Siktdou (A3, Ad):

N

(28]

\ : Taon dikTUou xaunAn (Trévra utrotpo@odoTnuévn). H 08dévn (4) deixvel
"A4"

()

N : Tadon SIKTUOU KAVOVIKH (TTOVTA OWoTA TPOPOdOTNUEVN).

(32

i

/. Taon SIKTUoU UYNAF (TTOVTA UTTEPTPOOBOTNWEVN). H 086N (4) epgavidel
"AZ"

MPOZOXH: Xe¢ ouvOrikeg avwpaAng Tpogodoaiag, We Auxvia utrép ) uTréTOONG
avaupévn Kal OIOKEKOUUEVOU NXOU, CUVIOTATalI va OBACETE TNV TTOVTA WOTE va
atropeuxBoUv BAGReg oTnv idia.

5. ETKATAZTAZH

AI’IPOZOXH! EKTEAEITE OAEX TIZ ENEPFEIEZ EIKATAZTAZHZI, TIZ
HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ KAGQZ KAI TIZ ZYNAEZEIZ AEPA ME TH MHXANH
ITIZHZ ANOAYTA ZBHZTH KAI AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ KAI Ol XZYNAEZEIZ AEPA NPENEI NA
EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO MEMNEIPAMENO H EIAIKEYMENO
NPOZQMNIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUOKEUAOTE TN PUNXAVH, EKTEAEDTE TNV EYKOTACTOO TWV PEVWUWHEVWY TUNPATWY
TTOU TTIEPIEXOVTAI OTN CUOKEUATIQ.

5.2 TPONMOZANYWQIHE
MPOZOXH: OAgg ol unXavEég oTi§NG TToU TTEPIYPAPOVTAI OTO TTAPOV eyXEIPidio dev
S106éTouv ouoTAMATA AVUYPWONG.

5.3 TONOGETHZH

AlaBéaTe 0TV TTEPIOXN €YKATAOTOONG £va XWPO ETTOPKWG EUPUXWPO KOl XWPIg
€UTTODIa, KATAAANAO yia va gyyudTal n TpGoRacn OTOV TTHVAKA XEIPIOUWY, OTO YEVIKO
SIKOTITN KaI GTNV TTEPIOXT EPYATiag a€ TTARpn ao@AAEia.

BeBaiwbeite 611 dev uTtdpyouv euTrddia oTa avoiyyata €106dou A e§6dou Tou aépa
Wugng, €AEyXOVTOG VA PNV avappo@ouvTal ETTAYWYIKEG OKOVEG, BIABPWTIKOI aTHOI
UypOoia KATT.

ToTroBeTACTE TN UNXAvH O€ ETTITTEdN ETTIPAVEIA OPOIOPOPPOU KAl GUPTTAYOUS UAIKOU,
KOTAAANAN TTPOG TO BAPOG (BAETTE "TEXVIKA OTOIXEIR”) WOTE VA aTTOPEUYETAI O KiVOUVOG
QAVOTPOTIAG I HETAKIVAOEWV.

5.4 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

5.4.1 NposidoTtroINceig

Mpiv ekTeAéaeTE OTTOIOONATTOTE NAEKTPIKT GUVOEDT, BEBaIWOEITE OTI TO OTOIKEID TTIVAKIDAG
TNG MNXAVAG GTIENG QVTIGTOIXOUV OTNV TAON KAl GUXVOTNTA BIKTUOU BI0BECIUG OTOV TOTTO
£YKATAOTOONG.

H pnxavn oTigng mpétmel va ouvdEeTal atrokAEIOTIKG o€ oUaTnua TPoPodoaiag PE
YEIWPEVO aywyO OUBETEPOU.

H mrévTa Sev TTEpIAAUBAVETAI OTIG OTTAITATEIG TOU KavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.

Av ouvdeBei og dnudalo dikTuo TpoPodoaiag, eival eubBuvn Tou 18IKOU eykaTdoTAONG 1
Tou XpAoTn va emaAnBevoel 6T n TOVIO PTTopEil va ouvdebei (av  avaykaio,
OupBoUAeuTEITE TOV POpED TOU DIKTUOU SIAVOUAG).

5.4.2 PeupatoARTITNG KO TTPid00

YuvdéoTe OTO KaAwalo Tpo@odoaiag pia kavovikotroinuévn Tpila (3P+T:
XpnoipotroioUvtal pévo 2 oloi: AIAQGAZIKH ouvdeon!) katdAAnAng amédoong
Kal TwpodiaBéoTe pia Tpifa SIKTUOU TTPOOCTEUOUEVN OATTO aO@AAEIEG N
HayvnNToBePUIKO S10KOTITN. To £151KO TEPHATIKO YEIWANG TTPETTEl VO OUVSEDET OTOV
aywyo yeiwong (KiTpIvo-Trpdaivog) TG YPauHAG TPOPod0aiag.

H a1r6800n Kol Ta XapakTnPIoTIKA ETTEPBACNG TWV GOPAAEIWV KOI TOU HayvNTOBEPHIKOU
S1aKOTITN avaypdgovTal aTnv Trapdypa@o “TEXNIKAZTOIXEIA”, MIN.1.

Av eykaTaoTaB0UV TTEPIOTOTEPEG UNXAVEG OTIENG, DIAVEUETE TNV TPOPOdOTia KUKAIKG
METAGU TWV TPILV PACEWY WAOTE VA TIPAYUATOTTOINTETE £Va TTIO ICOPPOTTNHEVO POPTIO.
MNa apadeiyya:

pnxavn oTigng 1: pogodoaia L1-L2;

pnxavn oTigng 2: pogodoaia L2-L3;

unxavn oTigng 3: Tpogodoaia L3-L1.

A MNPOZOXH! H pn T1ApPNOn TwWV OaVWTéPWV KAVOVWYV KaBIOTA
AVOTTOTEAECHATIKO TO OUOTNHO OO@AAEIOG TTOU TIPORAETTETANI OTTO TOV
KOTOOKEVAOTH (KaTnyopia l) pe eTrak6AouBoug ocoBapoug KIvEUvVoug yia Ta dTopa
(1r.X. nAekTpoANgia) Kol TTpAyMaTA (TT.X. TTUPKAYId).

5.5 ZIYNAEXIH XEIPOKINHTHZ AABIAAX KAI MNIZTOAIOY STUDDER ME
KAAQAIO ZOMATOZX (uévo yia povrédo 3kA-EIK. C)

- Zuvdéote Tigakideg DINSE oTig e181kég Trpideg.

- EioGyeTte TO 0UVOETO TOU KOAWDIOU XEIPIOPWY OTNV EIBIKA TTPICa.

6. ZYTKOAAHZH (ZTi€n)

6.1 MPOKATAPKTIKEXZ ENEPIEIEZ

Mpiv ekTeAéoeTE OTIOIOBATIOTE €VEPYEIR OTIENG, €ival aTmapaitnTeg pIa O€Ipd amod

€TTOANBEUOEIG KOl PUBPICEIG TTOU TTPETTEI VO EKTEAECTOUV HE YEVIKO DIOKOTITN Ot Béon

nQn,

- EMéygre 6T n nAekTpIKfp OUVOEON eival ekTEAEOPEVN OWOTA CUPOWVA PE TIG
TTPONYOUPEVEG OdNYiEG.

Movo yia povtédo 3kA:

- XpnoigotroiwvTtag Tn Xelpokivntn AaBida (6traloval). AdBete uréywn 611 n pUBUion
TnNG dUvapng TToU GOKETaI aTTd T NAEKTPOdIA KATA TO TTOVIAPIOHA ETTITUYXGVETAl
evEPYWVTAG 0To gaypé TTagiuadi (Eik. D). BidwoTe de§i60TPOPaA Yia va au§noETE TN
dUvaun avéloya pe TV aldgnon Tou TTAXoug Aapapivwy, €TTIAEyovTag woTOCO
pubpioelg TTou emTPETTOUV TO KAEITINO TNG AaRidag (KaI OXETIKA EVEPYOTTOINGN TOU
microswitch) aokwWvTag pia TTOAU TrEpiopIguévn dUvaun.

- TomoBeoTrOTE avAPETA OTA NAEKTPODIA £va TTAXOG I00BUVONO PE TO TTAXOG TWV
Aapapivwy. ETTaAnBelaTe 611 o1 Bpaxioveg, XEIPOKivNTa TTAQICIWUEVOI, TIPOKUTITOUV
TTapAdAAnAol kai Ta NAekTPOdIa o€ Gova (AIXUEG TTOU VO GUUTTITITOUV).

- Kavte 1N pl0BuION, av eival amapaitnto, Aaokdpovtag TIG BIGEG EUTTAOKAG TwV
Bpaxidvwy TTou PTTopoUV va TTEPIOTPAPOUV A WETOKIVNOOUV Of OPPOTEPESG TIG
KOTEUBUVOEIG KATG TOV agovda Toug. XT0 TEAOG pUBNIONG OQPOAIGTE TTPOCEKTIKA TIG
Bideg EUTTAOKAG.

6.2 PYOMIZH TQN MAPAMETPQN (oTn oTign)

O1 TrapdaueTpol Tou cupBaAAouv aTov KOBoPIoPO TNG BIUETPOU (TOUAG) KaI TOU
HUNXavikoU KPpATAUATOG TOU onEiou givai:

- Aokoupevn d0vaun atd Ta NAeKTPOdIa.

- Pevpaorigng.

- XpdvogaTigng.

2 TIEPITITWON TIOU OEV KOTEXETAN €IOIKA TTEIPA, TTPETTEI VO EKTEAEOTOUV OPICHUEVEG
QOKIMEG TTOVTOPIOUATOG XPNOIHMOTIOIVTAG TTaXN Aauapivag idIag TToIdTNTaG Kal TTAX0UG
TNG EPYATiag TTPOG EKTEAEDT).

OtwpeiTal owaoTA N ekTéAeon Tou TTévTou 6T1aV UTTORAAAOVTOG éva Seiypa o€ DOKIUA
€AENG, TTPOKaAEITaI N E§aywyr) TOU TTUPHva TOU OnuEiou GUYKOAANONG aTTd pia ao Tig
U0 Aapapiveg.

MovréAo 3kA (Eik. B-1):

O1 Trapdpetpol pedua Kol XPOVOG TTOVTAPIOMATOG TTPocdlopidovTal  autépaTta
€TMAEYOVTOG TO TTAXOG TwV Aapapivwy TTou Ba ouykoAAnBoUv pe To TTARKTPO (2). H
TovVTa Ba TTpoadiopioel autdpaTta To BEATIOTO XPOVO TTOVTOAPIOWATOG. EVOEXOUEVEG
S10pBwOEIg Tou Xpdvou TTOVToU o€ oxéan We TNV Tiur oTdvTtapvt (DEFAULT) ptropolv
va ekTeAeoTolv, péoa ot TTpokaBopiopéva Opla, evepywvTtag ato TARKTpo (1). MNa

TTOPAdEIYa, ME XaunAr Tdon Tpogodoaiag (Auxvia ( f ) avaypévn) Ba pytropouoe va
eival avaykaio va augnBei eAappd o xpdvog TToVTapioUaTog, avTioTpo@a OTav eival
avappévn n Auyvia ( (3 ¢) ). Autr) n duvaTtdTnTa gival TTAVTOTE TTIPOCITH ATIO TO XEIPIOTH
WOTE VA IKAVOTTOIOUVTAI EIDIKEG AVAYKEG.

MovrtéAo 2.5kA (Eik. B-2):

O1 TapdueTpol pedua Kal XPOvVOG TTovTapiopatog Trpocdiopifovial  autéuata
€MAEyovTag TNV €mMOUPNTA AcIToupyia TTovTapiopaTog pe 1o TARKTPO (1). Evoexoueveg
OI0pBWOEIG TNG EVEPYEIQG TTOU TTAPEXETAlI OTO TTOVIAPIOUA OE OXEON ME TNV TIUNA
otavtapvt (DEFAULT) utropolv va ekteAeaTolv, péoa o€ TTpokabopiopéva opia,
EVEPYWVTAG OTA TTARKTPA "+" Kai "-" (3).

6.3 AIAAIKAZIA

@ MIZTOAISTUDDER l

NMPOZOXH!

- Mo va eyKaTaoTACETE 1 aQAIPECETE TA EEAPTANATA ATTO TO TOOK TOU TTIGTOAIOU
XPNOIPOTIOINOTE U0 OTABEPE €EAYWVIKG KAEIDIG WOTE va €UTTODICETE TNV
TIEPIOTPOPI) TOU TOOK.

- Xg TIEPITITWON EVEPYEIQG OE TTOPTEG ) KATTO QUTOKIVIATWY OUVOEDTE UTTOXPEWTIKA
TNV PTTEPA CWHPATOG OE AUTA Ta PEPN YIa va UTTODICETE TO TIEPATUA PEUPATOG
aTTd TOUG MEVTECEDEG Kal, TTAVIWG, KOVIA OTNV TTEPIOXN TTPOG OTIign (MEYAAES
B100PONEG PEUPATOG EAATTWIVOUV TNV OTTOTEAECUATIKOTNTA TOU GNUEIOU PAPNG).

- O xpdvog aTigng eivar autéuaTtog kal e§apTdTal amd Tnv mAeypévn diadikagia
oTi¢ng studder.

20vdeon KaAwdiou owpaTOG:

a) AToyupvwoTE TN Aapapiva 600 To duvaTtdv TTIo KOVTE GTO ONMEIO KATEPYaaiag,
yla pia €mM@AveEID avTIoTOIXOUPEVN OTNV ETTIPAVEIA ETTAPAG TNG MTTAPAG
OWHATOG.

b1) ZrepewaTe TN XAAKIVN UTTAPA OTNV ETIQAVEIQ TNG AAPapivag XPNOIUOTIOIVTAG
pia AIAPOPQMENH AABIAA (uovTéAO yIo GUYKOANATEIG).

EvaMakTikG oTov TpoTro b1 (dUOKOAiG TTPOKTIKAG EKTEAEONG) UIOBETACTE TN
Adon:

b2) MovTapeTe pia podéAa OTNV ETTIPAVEIR TNG AAPOPIVAG TTOU EXETE TTPONYOUPEVWG
eTtolpaoel. MNepdote TN PodéAa amd Tn OXIOWR TNG MTTApag XaAkoU Kol
OTABEPOTTOINOTE TNV E TOV EISIKO TIPOUNOEUOUEVO OPIXTAPA.

2Ti§n poSEAag Yo OTEPEWOT) TEPHATIKOU CWHATOG Q

EykaTaoTrOTE OTO TOOK TOU TTIGTOAIOU TO €101KO NAekTPOdIo (OEZH.9, EIK. E) Kai
BaATe péoa Tn podéda (OEXH.13, EIK. E).

AKOUUTIAOTE TN podéAa OTN ETTIAEYPEVN TTEPIOXT. OEOTE O€ £TTAQPH, TNV idIa TTEPIOXN,
TO TEPUATIKO owpaTog. MEaTe TO TTARKTPO AGUTTOG KAVOVTAG TN GUYKOAANGN Tng
POodEAG OTNV OTTOIC B EKTEAEDTE TN OTEPEWGT OTIWG TTEPIYPAPETAI TTIO TIAVW.

2Uvdeon KaOAWSiou CWHATOG (HECW CWHATOG YIA TTOVTAPIoHA):

a) AmoyupvwoTe Tn Aapapiva 600 TO SuvaTév IO KOVTG OTO ONMEi0 TTPOG
KaTEPYOOia, yia £va eBaddV avTioToIXo PE TNV ETTIPAVEID ETTAPHG TOU EAYWVOU
OWHATOG.

b) ZuvdéoTe TOV AKPOBEKTN OWHATOG (OTTEIPWTO NAEKTPODIO CWHATOG Kal
OXETIKO OTTEIPWTO E§AYWVO) OTO TEPUATIKO TUTTOU BNAIGG TOU KaAwdiou owpaTog
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OTOBEPWTTOIWVTAG TOV E TA TTAgINEDIN KAl TIG PODEAEG TTOU TTPOUNBeUoVTal.

c) EykataotioTe 010 TOOK TTIOTOAIOU TO NAEKTPODIO Kal TN OXETIKN paRdo oTAPIENG.
©¢0Te O€ ETTOQA GTNV OTTOYUPVWUEVN Aapapiva TOGO TO NAEKTPOBIO CWHPATOG
600 €KEiVO TOU TTIOTOAIOU Kl EKTEAEDTTE TN OTigN.

d) épvete Kal TTEPIOTPEWTE TN PARDO yia va aTTOKOAAACETE TO NAEKTPODIO OTIgNG.
BidwaoTe xelpokivnta 10 €§Aywvo OWPOTOG ME eAagpd dlvaun yia va
TIPOKAAECETE TNV APEDN ETTAQN WE TN Aapapiva.

PAVAVA VAW
I1ign Bideg, kap@id, mptoivia L=o A
E@odidoTe 10 MOTOM pE TO KATAAANAO NAEKTPOBIO, BAATE HETA TO OTOIXEIO TTPOG OTIEN
KOl OKOUWTIAOTE TO OTn Aapapiva oto €mBuuntd onueio. Méote 10 TAAKTPO
ToTOAIOU: aTTEAEUBEPWOTE TO TTANKTPO HOVO a@oU TTEPATE! O TIPOYPAUUATIOUEVOG

XPOVOG (GBTINO TTPGOIVNG Auxvia —Sa—).

ZTi§n Aapapivwv aré pia pévo rAeupd AL (movo yia povTého 3kA)
EykataoTrioTe 01O TOOK TOTOAIOU TO TTPOBAETTONEVO NAeKTPOdI0 (OEZH.6, EIK. E)
médovtag oTnv em@dveia TTPog oTign. Evepyotroifote 10 TTARKTPO TTIOTOAIOU,
aTTEAEUBEPWOTE TO TTAAKTPO POVO G@OU TIEPACEI O TTPOYPANHATIONEVOG XPOVOG
(oBnaoipo Auyviag —g-— )

MNPOXZOXH!

MéyioTo éyog TNG Aapapivag Tpog aTign, atré pia povo TAeupd 1+1 mm . Aev gival
aTTOOEKTHA AUTH N OTiEN O€ PEPOUTEG KATAOKEUEG APAGWHATWV.

Ma va emTeuxBoUv owoTa amoTeAéopaTa oTn aTign Twv Aapapivwy gival arrapaitnto
VO UIOBETATETE OPIOPEVEG BATIKEG TIPOPUAAEEIG:

1- Mia dmrTaioTn cUvOeon CWHATOG.

2- Ta duo pépn TTPOG OTIEN TTPETTEI va OTTOYUPVWOOoUV atrd evdexoueva Bepvikia,
NITTVTIKA, Addia.
Ta yépn TPOG OTiEN TTPETTEI va gival O€ £TTAPH TO €va PE TO GAAO, Xwpig dIdKEVO,
OTNV avAyKn QOKAOTE TTiEaN YE £va epYaAEio, OxI Je TO TNIOTOAL. Mia TTOAU Sduvarh
Trieon odnyei o doxnua atroteAéopara.
4- To TTaX0G ToU ETTAVW KOPUaTIOU BeV TTPETTEI va uTTEPRaivel TO T mm.

5- H aixun Tou nAektpodiou TTpETTel va €XEl DIAPETPO 2.5 mm.

6- Z@ahiote KaAd 1O TTAgIUGd! TTOU PTTAOKAPEI TO NAEKTPSDIO, BeRaiwdeite OTI OI
oUvOea oI KAAWDIWV GUYKOAANONG gival UTTAOKAPIGUEVOI.

OTav TTOVTAPETE, GKOUPTIAOTE TO NAEKTPOBIO AOKWVTOG Hia eAa@pd TTiean (3x4
kg). Miéote 1O TTAAKTPO KaI APACTE va TTEPACEI O XPOVOG OTigNG, MOVO TOTE
QATTOMAKPUVOEITE UE TO TTIOTOAL.

Mnv atropokpUveaTe TTOTE TTEPICCOTEPO aTTO 30 CM AT TO ONUEIO OTEPEWONG
TOU GWUATOG.

2uvO£OTE TO OWHA OTNV KATW Aapapiva.

3

7

8

9

Z1ign ka1 oUyxpovn €AEN €161kwV podeAwv Q

AUTA N AeiToupyia eKTEAEITAI EYKABIOTWVTAG KOl OQANIOVTAG PEXPI TO TEPUA TO TOOK
(GEXH.4, EIK. E) oT10 A6 Tou e€aywyéa (OEXH. 1, EIK. E), yatdWwoTe Kal opalioTe
UEXPI TO TEPUA TO GAAO TEppOTIKS Tou e§aywyéa oTo TaToAI (EIK. E). TotroBetroTe
TNV €181k podéAa (OEXH.14, EIK. E) oto Took (OEZH.4, EIK. E) ptrAokapovTdg Tnv
pe Tnv e1d1kn Bida (EIK. E). MovtdpeTé TV 0TV evOIapepOpEVN TrEpIoX pubpidovtag
TN MNXAVH OTIENG OTTWG yIa TN OTIEN TwV POJEAWV KOl apXioTE TNV EAEN.

2710 TEAOG, TTEPICTPEWTE TOV e€aywyéa Katd 90° yia va aTToKOACETE TN podEAa TTOU
yTTopei va {avatrovtapioTei o€ véa Béan.

Oépuavon Kal aroTUTTwon Aauapivwv _Q _,L\J_

H didpkela Twv evePYEIWV pUBUICeTaI XEIPOKIVNTA EQOTOV KaBopideTal atrd To XPOvo
TTOU dIOTNPEITAI TIIECUEVO TO TTARKTPO TOU TTIGTOAIOU.

H évraon Tou pelpatog oto poviého 3kA puBpiletal autéuara avahoya peE TO
eTTIAeypéVO TTAXOG TNG Aapapivag, evw oTo JovTéNo 2.5kA pTtropei va puBpioTei ue Ta
TAAKTPa "+" kai "-" Tou Tivaka (Eik. B-2).

EykataotioTe 10 nAekTpddio amd avBpaka (ZHM. 12, EIK. E) otov dgova Tou
TOTOAIOU UTTAOKAPOVTAG TO PE TO BIdWTS daKTUAIO. AyyigTe e TNV aiXur) Tou GvBpaka
TNV TIEPIOX] TTOU TIPONYOUUEVWS EEBEPVIKWOOTE Kal TIECTE TO TTIAKTPO TOU
ToToAIoU. EvepynaTe atrd £€w TTPOG T HEC PE KUKAIKN Kivnon waTe va BeppdveTe
Tn Aapapiva Tou, apupnAatnuévn, Ba eTIOTPEWEI OTNV aPXIKA TNG BEon.

lMa va amo@uyeTe TNV UTTEPBOAIKNA £TTavVAPOPA TNG AAUAPIVOG, KATEPYOAOTEITE MIKPEG
TIEPIOXEG KO APECWG PETA TNV EVEPYEIT TIEPATTE £va UYPO TTAVI, WWOTE VO KPUWOETE
TNV KATEPYOAOPEVN TIEPIOXT.

AtrotUTTWON Adpapivwv ..Q_LJ_
€ QUTAV T B€on evePYWVTAG PE TO €IBIKO NAEKTPODIO UTTOPEITE VA ETTITTEOWOETE
AQpOPIVEG TTOU £XOUV UTTOOTE| TOTTIKEG TTAPAPOPPUICEIG.

AlaAgiTrouca oTin (MITaAwpa ﬁ Ho6vo yia povtédo 3kA)

AuTA n Aermoupyia gival Kat@AANAN yia Tn oTign PIKPWY opBoywviwv Aapapivag €101

WOTE VA KOAUWETE TPUTTEG OPEINOUEVEG O OKOUPIA } O GAAEG QITIEG.

TotroBeTrOTE TO €10IKO NAekTPOBIO (OEZH.5, EIK. E) 0TO TOOK, 09i¢TE E TTPOCOXN TO

BidwTd dakTUMO OTEPEWONG. ATIOYUUVWOTE TNV €vOIOPEPOUEVN TIEPIOXA Kal

BeBaiwBeite 6TI TO KOPUATI Adpapivag TTou BEAETE va TTOVTAPETE ival kaBapd Kail dev

TTapouaiddel ykpdaoa ) Bepvikia.

ToTToBETACTE TO KOPPATI KOI OKOUUTTAOTE TO NAEKTPODIO, TTECTE OTN OUVEXEID TO

TIAAKTPO TTIOTOAIOU KPATWVTAG TTAVTA TTIECHEVO TO TTARKTPO, TTPOXWPENOTE PUBUIKG

akoAouBwvTag Ta SIoAEippaTa Epyaciag/avaTrauang Trou divel n unxave.

MPOZOXH: O xpdvog epyaaiag kai TrTalong pubuidovral autéuara atd Tn PNXovh

aTigNg o€ ouvaptnon Tou emAgypévou TTAyoug Aapapivwy. Kartd tnv epyacia

QAoKAOTE pia eAa@pd trieon (3x4 kg), evepyRoTe AKOAOUBWVTAG HIA IBEATH) YPOUMNA O€

23 mm a1rd TNV AKPn TOU VEOU KOPMATIOU TTPOG CUYKOAANG.

MNa va £xeTe KAAG atroTeAéTpaTa:

1- Mnv atmopakpuveoTe TePIcadTeEPO ammd 30 cm atd To OnUEIo OTEPEWONG TOU
OWPATOG.

2- XpnopoToleite Aapapiveg kGAuwng péyioTou Traxoug 0,8 mm kaAlTepa av amoé
avogeidwTo xdAuBa.

3- Awate otnv kivnon 10 puBud TToU UTTOJEIKVUETAI OTIO Tn MNXavr oTigng.
MpoxwpeiTte TN OTIYUA TTAUONG, GTAPATATE TN OTIYA TNG OTIENG.

Xprion Tou TpopnBeudpevou e§aywyéa (OEZH 1, EIK. H)

Fardwpa kai €EA§n podéAeg

AuTA n AeIToupyia ekTeAgiTal eyKaBIOTWVTAG Kal o@aAifovtag To Took (OEXH 3, EIK.
E) oto owpa Tou nAekTpodiou (OEZH 1, EIK. E). Fat{woTe Tn podéAa (OEZH13, EIK.
E), Toviapiopévn OTwg TEPIYPA@PETAI TTPONYOUNEVWG, KOl apXioTe TNV €Agn. 1o
TEAOG TTEPIOTPEWTE TOV EGAYWYED KATA 90° yia va aTTOKOAAATETE T podEAT.

Fardwpa kai €Agn akidwv

AuTn n AeIToupyia ekTeAgiTal EyKaBIOTWVTAG Kal o@aAifovtag To Took (OEZH 2, EIK.
E) o10 owpa Tou nAektpodiou (OEZH 1, EIK. E). Kavte TV akida va gloxwpnoel
OEZX. 15-16, EIK. E), oviapiopévn 6TTwg Treplypa@eTal TTPONYOUPEVWG GTO TOOK
(©EZH 1, EIK. E) kpatwvTag Tpapnyuévo To TEpUATIKG TTPog Tov egaywyéa (OEZH 2,
EIK. E). Z10 TéAOG TNG £10XWPNONG APAOTE TO TOOK Kal apXioTe TNV €AEN. X10 TEAOG

TPABETE TO TOOK TTPOG TO OPUPI YIa VA EGAYETE TNV AKidA.

Movrdpiopa kal éA§n o Aapapiveg

EykataoTtoTe aT1o TOTOA TOV EAKUCTAPA PE TO NAEKTPOBIO KAl OKOUUTTACTE TO OTN
Aapapiva oto €mBuunté onueio. Miéote 10 TTAAKTPO TOU TTIOTOAIOU, OQAOTE TO
TTAAKTPO PETA TOV TTPOadIopIopévo Xpodvo (aBraipo MPAZINHZ AYXNIAZ —g-— ) Kai
apyioTe TNV €AgN.

OTtav oAokAnpwoei n evépyeia, dwoTe KAion oTn paRdo Kal TTEPIOTPEWTE TNV WOTE VA
aTTOKOAANBEi TO NAEKTPOBIO TTOVTAPICHATOG, TTOU PTTOPET va EavayPnoioTIoInoEi.

7. ZYNTHPHZH

A NMPOZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXZYNTHPHZHZ,

BEBAIQOEITE OTI H MHXANH ZTI=HZ EINAI ZBHZTH KAI ATOZYNAEAEMENH
AMO TOAIKTYO TPO®OAOZIAZ.

7.1 TAKTIKHZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAOYNTAI AMNO TO
XEIPIZTH

- TIpOCapUOYH/aTToKATAcTaoN SIOPETPOU KOl TTPO®IA aXuG NAekTpodiou,

- €AeyXoG euBuypapuIong NAEKTPOdIWY ,

- €Aeyxog atrodoTiKOTNTAG KaAwdiwv Kal TTIoTOAIOU.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA
EKTEAOYNTAI ANMOKAEIZTIKA ANO NMPOZQMNIKO NEMEIPAMENO H
EIAIKEYMENO ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MNPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TA TAMMAO THZ MHXANHZ ZTIZHZ KAI

EMEMBETE XTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI H IAIA EINAI ZBHZTH KAI
AMOZYNAEAEMENHATINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ

Evdexopevol éAeyxol HE NAEKTPIKN TAON OTO ECWTEPIKO TNG MNXAVAG OTi§NG

HTTOpOUV Va TTpoKaAéoouv ocoBapd kiviuvo nAekTpotrAnsiag atmré dueon

ETTAQPN JE péPN UTTO TAON KO/ TPAUHATA OPEIAOUEVA OE AUEOT ETTAPN ME

opyava o€ Kivnon.

EmBewpeite EPIODIKA TO ECWTEPIKO TNG TIOVTAG Kal TIAVTWG avaAoya Pe Tn Xprion Kai

TIG ouvbrkeg Tou TIEPIBAAAOVTOG. A@aipeite oKOvn Kal PETAAAIKG CwuaTtidia TTou

EVATTOBETOVTOI OTO PETAOKNUATIOTH, JOVTOUA BupioTOpwY, aKpodEKTEG TPOPOdOTiag

KATT. e Enpo Tremmeapévo aépa (max Sbar).

ATTOQeUYETE VA KATEUBUVETE TO CUUTTIEOHEVO QP TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG

TTAQKETEG KAl PPOVTIOTE VIO TOV KABAPIOHO TOUG UE Hia TTOAU poAakid BoupTtoa i

KaTadAANAa S1aAuTIKA.

Me tnv eukaipia:

- BeBaiwbeite 611 01 GUVdETUONOYiEG dev TTapouaiddouv BAGRN oTn pévwaon A XaAapég-
0&eIdwEveg OUVOEDEIG,

- BeBaiwBeite 611 01 Bideg agUvdEONG TOU OeUTEPEUOVTOG TOU UETOOXNUATIOTH (av
uTtdpxouv) eival KoAd o@aAiopéveg kal Oev UTTdpXouv onuata ogeidwaong 1
uTTEPBEPAVONG.

~E ENAEXOMENH NEPINTQXH MH IKANOIMOIHTIKHZ AEITOYPIIAZ KAI MPQTOY

MPOBEITE XTHN EKTEAEXH MIO XYITHMATIKON EZAKPIBQXEQN H

AMNEYOYNOEITE XTO KENTPO TEXNIKHXZ BOHOEIAZ, EAEF=TE OTI:

- Me KA€I0TO yevIKS BIaKOTTTN punxavig (B€on “I”) n rpdoivn Auxvia gival avappévn,
g€ avTIOETN TTEPITITWAON TO EAGTTWHA BPIOKETAI GTN YPAPUT TPOPodoaiag (KaAWdIA,
@IG KAl PEUMATOAATITNG, AOPAAEIEG, UTTEPBOAIKA TITWOTN TAGNG KATT).

- Na pnv givar avappévn n kitpivn Auxvia (eTéuacn BepIKAG TTPOCTACTAG), AVAUEVETE
TN OBACINO TNG AUXVIOG YIO VO ETTAVEPYOTIOINCETE TN PNXavhA oTi¢ng. Evoexopévwg
eAATTWOTE TN OX€0N dlaAEiTTOUCOG AEITOUPYIaG TOU KUKAOU EpYaCiag.

- Ta otoixeia Tou deuTepeUovia KUKAOU (EVWOEIG PopEéwv Bpayiovwy, Bpaxioveg,
@opeiG NAekTPodiwv) dev aTTOdIdOUV ETTAPKWG €LaITIAG XaAaPWY BIdWV N
o&EIdWOEWV.

- O1TTapAuETPOI GUYKOAANDNG €ival akaTAAANAEG TTPOG TNV EpYaCia TTOU eKTEAEITAL.
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OBOPYOOBAHMUE AN KOHTAKTHOM CBAPKWU (COMPOTUBIIEHWMEM) Ansi
MNPOMBILUNEHHOIO UMPO®ECCUOHANBHOIO UCMONIb3OBAHUA.
Mpumeyanune: [lanee no TekcTy OyaeT ucnonb3oBaTbCA TEPMUH “ToveyvHas
KOHTaKTHas cBapo4Has MawmnHa”.

1. OBWAA TEXHWUKA BE3OMACHOCTWU AOnsd
KOHTAKTHOWU CBAPKU (COMPOTUBIEHUEM)

OnepaTtop AomkeH OblTb O3HakoMneH C 6e3onacHbIM WUCNONb3OBaHMEM
TOYEYHOM KOHTaKTHON CBapOYHOW MalWHbl U NPOMH(OPMMPOBAH O pUCKaX,
CBS13aHHbIX C BbINONTHEHNEM KOHTAKTHOM CBapKu, C COOTBETCTBYIOLMMU MepamMm
3alWMThbI U aBapUINHLIMU NpoLieAypaMm.

AN

- BbINONHUTL aneKkTpuUyeckoe coefAnHeHME, B COOTBETCTBUE C AeNCTBYOLWUMHU
HOPMaMM 1 NpaBuamMmmn TeXHUKKU 6e3onacHocTu.

- TouyeuyHaa KOHTaKTHas CBapOYHasA MallMHa AOJDKHA COeAMHATHLCA TONMbKO C
CUCTEMOW NUTAHUA C HYNeBbIM NPOBOAHWKOM, COEAMHEHHbIM C
3a3eMreHueMm.

- [poBepuUTb, YTO po3eTKa NMUTAHUA NPaBUNILHO COeAMHEHa C 3aWUTHbIM
3a3emrieHueMm.

- He wucnonb3oBaTb kabenu c noBpexAeHHOW W3onNAUUEA WU C
ocnabneHHbIMU COeAUHEHUSIMU.

- He ncnonb3oBaTb TOYEYHYIO KOHTAKTHY0 CBapOYHYI0 MALIUHY BO BIaXHbIX
WINU CbIPbIX NOMELLEHUSIX, NOA A0XKAEM.

- CoeauHeHue kabenen cBapku u niob6oe nnaHoBoe TexoGCnyXuMBaHME Ha

KPOHLUTEMHaX U/MNu anekTpoAax AOMKHbI BbINOMHATLCA NPU BbIKIIOYeHHOW
TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapO4YHOW MalluHe, OTCOeAWHEHHOM OT CceTu
nuTaHuA.
ToT Xe nNopAAOK AOMXeH BbINONMHATLCA ANA NOACOeAMHEHUA K
BOAONPOBOAHOW CETU MNMU K GroKy oxnaxAeHusi C 3aKpbITbIM KOHTYpPOM
(TouyeuHble KOHTaKTHble CBapoO4Hble MALWWHbI C BOAHBLIM OXJIaXAEeHMeM) U B
nwob6om cnyvyae, AnNs onepauuin No peMOHTY (BHennaHoBoe
Texo6cnyxXuBaHue).

Ve WA/

- He npoBoauTb cBapo4HbIX PaGoT Ha KOHTeMHepax, eMKOCTAX Unu Tpy6ax,
KOTOpble coaepXanu Unu copepxart XWUAKMe WUNKM rasoobpasHbie roproune
BelyecTBa.

- He npoBoauTb cBapouHbIX paGoT Ha MaTepuanax, 4UCTKa KOTOPbIX
npoBoAUNach XJIOPOCOAEPXKALMMU PacTBOPUTENSIMU UMK NOGNN30CTU OT
yKa3aHHbIX BelLecTB.

- He npoBoauTb cBapKy Ha pesepByapax nog AaBrieHueMm.

- Y6upatb c paGoyero mecta Bce roptouve martepuansl (Hanpumep, AepeBo,
Gymary, TPANKM U T.4.).

- O6ecneunTb 4OCTATOMHYIO BEHTUMALMIO paboyero MecTa unm nosfib3oBaThCs
crneuManbHbIMU BbITSXKKaMWU ANsl yAaneHust AbiMa, oGpasyiolerocsi B
npouecce CBapku psifoM C 3neKkTpogaMu; Heob6XoouMO perynsipHo
oueHMBaTb CTeneHb BO3AENCTBUS AbIMOB, B 3aBMCMMOCTM OT UX COCTaBa,
KOHLIEHTPaLUM U NPOAOMIKUTENBHOCTY BO3AENCTBUSA.

POO®

Bceraa 3awmwathk rnasa cneymanbHbIMMY 3aLlMTHBIMY O4KaMU.

- 0O6sAzaTenbHO HageBaTb cneuvanbHYK 3alMTHYHO OAeXAYy U nepyaTku,
nopxoasiume Ans BbINONTHEHUS KOHTaKTHOM CBapKU.

- llym: ecnu BcneacTBue BbINOMHEHUSI OCOGEHHO MHTEHCUBHOW CBapku
onpeaensieTca eXxeAHeBHbIA YpOoBeHb BO3AeNCTBUA Ha nepcoHan (LEPd),
paBHbIW unu npesbiwawwmn 85db(A), aBnserca o6a3aTenbHbIM HOLWEHWE
MHAMBUAYanbHbIX 3aWUTHLIX CPEACTB.
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- MpoxoxAaeHne Toka TOYEYHOW CBapkM NPUBOAUT K BO3HUKHOBEHWIO
3neKTpoMarHuTHbIx noneu (EMF), HaxoasLmxcs pAAOM C KOHTYPOM TOYe4HOMU
CBapKu.

OneKkTpoMarHUTHble MONSi MOTyT OTpULATENbHO BAMATL Ha HeKoTopble

MeAULMHCKME annapaTtbl (Hanpumep, BoAuTeNnb CepAeYHOro pUTMa,

pecnupaTopbl, MeTannmMyeckme NpoTesbI UT. A4.).

Heob6xoanMmMoO npuHATL COOTBETCTBYHOLME 3alUTHblE Mepbl B OTHOLUEHWUU

nogein, UMelWUX YyKasaHHble annapatbl. Hanpumep, cnepyet 3anpeTuTb

[0CTYyN B 30HY paboThbl annapaTta TOMe4YHOW CBapKu.

3TOT annapaT TOYEYHOW CBapKku yAOBMNETBOPSIeT TEXHUYECKUM CTaHpapTam

m3pgenus ANs UCNONb30BaHWUA WCKIIOYUTENbHO B MPOMBILWLNIEHHOW cpede B

npod)eccuoHanbHbIX Uensx. He rapaHTupyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbIM

npepenam, KacarLWUMcs BO3AeUCTBUA Ha YenoBeka 3N1eKTPOMarHMTHbIX nonen

B ObITOBbIX YCNIOBUSIX.

OnepaTtop AoMmKeH ucnonb3oBaTb crieAylolue npoueaypbl Tak, 4ToG6bI

COKpaTUTb BO3AeNCTBUE MeKTPOMarHUTHbIX Nonewn:

- TpukpenuTb BMecTe Kak MOXHO Gnuxe aBa kabensi To4e4HOM CBapku (ecnu
OHU MMeloTCA).

- [epxaTb ronoBy W TYNOBULLE KaK MOXHO Aanblie OT KOHTypa TO4Ye4YHOW
CBapKu.

- Hukoraa He HamaTbIBaTb Kabenu TOYe4YHON CBapKMU (€Criv UMeLoTCs1) BOKpYT
Tena.

- He BecTu ToueyHyo CBapKy, eCriv Balle Teflo HAXoAUTCSl BHYTPU CBapOYHOro
KOHTYypa To4ye4yHol cBapku. [lepxaTb 06a kaGens c ogHOM M TOW e CTOPOHbI
Tena.

- CoeAvHUTbL OGpaTHbIN Kabenb TOka TOYEYHOW CBapKu (ecnu uMmeeTcs) C
[eTanbio, Ha KOTOPOW WAET TOoYeYyHas CBapKa, Kak MOXHO Onuxke K
BbINONTHAEMOMY COEAMHEHMIO.

- He BecTu TouYeYHy0 CBapKy pAAOM CO CBapOYHbIM annapaToMm, CUAs Ha HeM
WNY onupasicb Ha CBapoOYHbIA annapaTt TOYe4YHOW CBapku (MUHMManbHoe
paccTtosiHue: 50 cm).

- He octaBnATb cheppumarHuTHble NpeamMeTbl PAAOM C KOHTYPOM TOYEYHOW
CBapkKu.

- MwuHumanbHoe paccTosiHue:

-d=3cm,f=50cm (PUC. F)
-d=3cm,f=50cm (PUC. G)
-d=30cm (PUC.H)
-d=20cm (PUC.I)

- O6opyaoBaHue knaccaA:

9TOT annapaT TOYeYHOW CBapKU YAOBMETBOPSET TEXHUYECKOMY CTaHAapTy
u3penusa ANsi UCMONb30BaHUSI UCKIIOUYUTENBHO B NPOMBILINIEHHOW cpeae B
npodreccrmoHanbHbIX Lensx. He rapaHTUpyeTcs COOTBETCTBME TPeGOBaHUAM
3MEeKTPOMarHUTHON COBMECTUMOCTH B GbITOBLIX MOMELLEHUSAX U B NOMELLEHUSIX,
NPsIMO COEAMHEHHbIX C 3MEKTPOCeTbI0 HMU3KOro HanpsikeHWs, nogaroLien
nuTaHue B 6bITOBbIE NOMELLEHUS.

AOCTATO‘-IHHEPMCKVI é & ®

- PUCKPA3OABIIUBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEW

MNopspok paboTbl TOYEYHON KOHTAKTHOW CBAapO4YHOW MAalUUHbI U BapuaHTbI

copm n pasmepoB obpabaTbiBaeMoi AeTanu He MO3BOMAKT OCYLIEeCTBUTb

BCTPOEHHYIO 3aLUMTY OT ONMAcCHOCTM pa3faBrMBaHWA BEPXHUX KOHEYHOCTEW:

nanbLeB, KUCTeN, Npeansieyni.

Puck MoXeT ObITb yMEHbLUEH, NyTeM NPUHATUSA COOTBETCTBYOLLMX Mep:

- Onepatop AomkeH GbiTb O3HaKOMIeH ¢ 6e30MacHbLIM WCMONb30BaHMEM
TOYEYHOW KOHTAaKTHOW CBapO4YHOW MalUMHbI, MPUMEHUTENBHO K AAHHOMY
BuAy o6opyaoBaHUs.

- [omxHa 6bITb NPOBeAeHa OLieHKa pUCKa AJIA KaKAO0ro TMNa BbINOMHAEMOW
paboTbl; Heo6xoAMMO NpeAocTaBUTL 06GopyAOBaHUE M IKPaHbI, Moryliue
nopaepxuBaTb M HanpaBnsiTb AeTanb (3a MCKMOYEHUEM criyvyaeB
MCNONb30BaHUA NePeHOCHOW TOYeYHON KOHTAaKTHOM CBapOYHOM MaLUMWHbI).

- Bo Bcex cnyyvasx, koraa 3To no3sonsieT hopma AeTanu, oTperynupoBaTtb
paccTosiHue 3NeKTPOoAOoB, YTOObI He NpeBbIlWwannck 6 MM xoaa.

- BocnpensatcTBOBaTb OAHOBPEMEHHOW paboTe HECKONbKUX 4YeroBeK C
OZIHOV TOYEYHOW KOHTaKTHOM CBapOYHOW MaLLMHOW.

- 3anpeljaeTcsi BXoa NOCTOPOHHUX B pabouyto 30HY.

- He ocTtaBnsATb 6€3 Hag3opa TOYEUHYH0 KOHTaKTHY0 CBapOYHY0 MALUUHY: B
3TOM crly4ae ABNsieTcs 005A3aTeNbHbIM OTCOEANHUTDL €€ OT CeTU MUTaHUSA.

- PUCKOXoros
HekoTopble YacT¥ TO4E€YHOW KOHTAaKTHOW CBapO4HON MalUWHbI (3NeKTpoabl
KPOHLITEMHbI M Mpuneralwolme y4yacTkMu) MOryT AOCTUraTb TemnepaTtypbl
cBblle 65°C: He06X04MMO HOCUTL CNeLManbHYIO 3aLWUTHYIO oaexay.

-  PUCKOMNPOKUAObIBAHUA UNAOQEHUA
- Pa3aMecTUTb TOYEYHYI0 KOHTAKTHYI CBapoO4YHYI MalWHY Ha
FrOpPU3OHTanNbHO NOBEPXHOCTU C COOTBETCTBYHOLLEN FPy30MoALEMHOCTLIO;
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NPUKPENUTbL K ONMOPHOM MOBEPXHOCTU TOYEYHYIO KOHTAKTHYI0 CBapOYHYO
MalunHy (Korga 3To npegycmotpeHo B paspene “YCTAHOBKA” paHHoro
pykoBoAcTBa). B npoTMBHOM criyyae, Npy HaKMOHHOM UMM LWaTaKoLWweMcs
none, MepPeHOCHbIX OMOPHbIX MOBEPXHOCTAX, CyLIeCTBYeT PMUCK
ONpPOKMAbIBaHUSA.

- 3anpewaerca NoAbLEM TOYEYHOM KOHTAaKTHOM CBAapPO4HOW MallWHbI, 3a
WUCKIIOYEeHUeM cny4vyaeB, KOHKPETHO NpeAyCMOTPEeHHbIX B pa3sgene
“YCTAHOBKA” atoro pykoBoacTBa.

- UCNONb30BAHUE HE MO HABHAYEHUIO
OnacHO MCMNoNb30BaTb TOYEYHYHD KOHTAaKTHYHO CBapOYHYK MaluMHy Ans
nw6oro Buaa o6paboTku, oTnuyarwerocs OT NPeAyCMOTPEHHOro
(KOHTaKTHas To4e4Hasi cBapKa).

3almTbl M NOABMXHbIE 4YacTM KoOpryca TOYEYHOW KOHTAaKTHOW CBapo4YHOMN
MaLUVHbI AOMKHbI HAXOAUTBLCA B HY)XHOM MOJIOXKEHUW, A0 COEAVHEHUS C CETbI0
NUTaHUA.
BHUMAHMUE! Jio6Gas pyyHas onepauusi Ha NMOABWXHbLIX AOCTYMHbIX YacTsx
TOYEYHOM KOHTAKTHOW CBapOYHOW MalUMHBbI, Hanpumep:

- 3ameHa unm Texo6enyXnBaHne INeKTpoaoB

- PerynupoBaHue nNonoxeHus KPOHWTEWHOB WY 31eKTPOAOB
OOMKHO BbINONHATLCA MPU OTKNIOYEHHOW U OTCOEAWHEHHOW OT
CETUMUTAHUA TOYEYHOU KOHTAKTHOU CBAPOYHOW MALLUUHE).

2. BBEOEHUE U OBLLUEE OINMNCAHUE

MepeHocHasi cBapoyHas ycTaHOBKa C conpoTvBrieHMem ("annapat KOHTaKTHOW
TOYEYHOM cBapkMn") C LM POBLIM yNpaBneHnem Ha OCHOBE MUKponpoLieccopa.

B HacTosleM pYyKOBOACTBE pacCMaTpuBalTCs ABE€ MOAENM YCTaHOBKW, B
3aBVICMMOCTY OT MaKCMMasibHOro BbIXoAHOro Toka: 3 KA nnn 2.5 KA (cMoTpu Tabnuyky
[OaHHbIX).

O6opynoBaHve MO3BOMSET BbIMOMHATE MHOTOYUCIIEHHbIE BUAbI KOHKPETHbLIX TUMOB
06paboTkv Ans aBTOMOGUMBHOTO CEeKTopa Unu obnactein ¢ aHanormyHbIMU BUAAMU
06paboTku (ropsivast obpaboTka NUcTa, TOHeYHasi KOHTaKTHas cBapka, U T. A.)

2.1 OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKU

Mopgenb 3KA:

- ABTOMaTU4eckuii BbI6op napamMeTpoB CBapKU;

- bBbIcTpble po3eTkn Ans coeanHeHns kabenen cBapku;

- ABTOMaTnueckoe pacnoaHaBaHWe BCTaBIIEHHOrO MHCTPYMEHTa:

T

: MucTonert "Studder" ncnonb3yeTcsi BO BCex onepawmsix cBapku,
BbIG1paeMbIx KHOMKoW (3)

1 3axuMm ¢ pyyHbiM npuBopoM. O6paTHasi KOHTaKTHasi cBapka
TUCTOB, AOCTYM K KOTOPLIM UMEETCs C 06ENX CTOPOH.

:Muctonet Air puller nHeBmMaTuyeckoro AencTBUSA.

Mcnonb3yeTcss Ans ucnpaBrneHUss BMSITUH Ha  Koprycax
aBTOMOGUNEn.

OrpaHmueHme CBEepXTOKa NTMHUU BKIMIOYEeHUA (KOHTpOJ'Ib COos@ BK]'I}OLIeHI/Iﬂ).

Mo,qenb 2.5KA:

MucTtonet "Studder" NOCTOSAHHO COEAMHEH C oﬁopy,qosaHmeM

Bb160p 13 NATU pa3nnyHbIX BUAOB KOHTAKTHOWM CBaPKM;

- PerynupoBaHue pasHbiX ypOBHe SHEPIMN KOHTaKTHOW CBapKy;
OrpaHu4eHvie CBepXToKa NMHUM BKITIOYEHWST (KOHTPOIb COS( BKITOYEHUS).

2.2 CEPUMHBLIE MPUHAONEXHOCTHU
Mopensb 3 KA:

- MucTonert studder.

- Kabenb ¢ 3akMMOM Macchl.

- OKcTpakTop.

- Pa3nuyHble anekTpoabl.

- AWk pacxogHbIX MaTepuarnos.

Mogenb 2.5 KA:

- Muctoner studder.

- Kabenb c 3axxvmMom Macchbl.

- OKCTpaKTop C yAapHOW MaccoW.

- OnekTpopa Ans 3Be3avathix Wwanb.
- 3Be3guaTble Wanbsbl.

MoapobHas nHpopmaums npueeaeHa B 0GHOBMNEHHOM KaTarnore.

2 3 NPUHAOQNEXXHOCTU MO TPEBOBAHUIO
- Mopgensb 3 KA:
- Knewm ¢ pyyHbIM NprBOAOM C napoii kabenen.
- Mapa KpOHLUTENHOB W 3MNEKTPOAOB C Pa3HON ANUHON M/Mnn OpPMON AN PYYHbIX
Knewien (CM. nepeyeHb 3anyacrten).
- Knewm B cbopme "C" ¢ py4HbIM NpMBOAOM C Kabensmu.
- Tenexka.

Mogenb 2.5 KA:
- AWK pacxofHbIX MaTepuarnos.
- Tenexka.

Moapo6Has nHopmaums npusegeHa B 06HOBNEHHOM KaTasnore.

3. TEXHUWMECKUE OAHHbIE

3.1 TABJIUMKA OAHHbIX (PUC.A)

OCHOBHblE [aHHble, OTHOCSILLMECS K WCMOMb30BAHUIO W  3KCMyaTaunOHHbIM

XapakTepucT1KaM TOHYEYHOM KOHTaKTHOM CBapOYHO MaLUMHbl 0606LLeHbl Ha Tabnuyke

[aHHbIX, CO CNeayoLLMMMN 3HAYEHUSIMU.

1- KonuuecTtBo a3 v yactota NMHUM NUTaHus.

2- HanpskeHue nUTaHus.

3- HomuHanbHas MOLLHOCTb CETM C COOTHOLLEHWEM NpepbiBUCTOCTH 50 %.

4- Aeutepetov peUpa o€ povigo KaBeaoTws (100%).

5- MakcumarnbHoe HanpsbkeHue Ha anekTpogax 6e3 paboTsbl.

6 - MakcMmarbHbI TOK C 3N1eKTpoAaMm Npu KOPOTKOM 3aMblKaHWUN.

7- CumBOnbI, OTHOCSILLMECST K BE30MacHOCTH, Ybe 3HaYeHWe npuBedeHo B rmase 1
“ObLast 6e3onacHOCTb ANs CBapKuW 3reKTPOCONpPOTMBNEHNEM .

8- BTOpWYHBIV TOK Npy NOCTOsIHHOM pexume (100 %).

MpumeyaHne: Ha npuBeaeHHo Ans npumepa Tabnuyke ykasaHbl NpubnusnTenbHble

3Ha4YeHMs CUMBOMOB N UMMP; TOYHbIE BEMUYMHBI TEXHUYECKUX napameTpoB Baluew
TOYEYHOWN KOHTaKTHOW CBapOYHON MalUWHbl AOMKHbI GblTb B3ATHI C Tabnmuku camon
TOYEYHOWN KOHTaKTHON CBAPOYHOM MaLLMUHbI.

3.2MPOYUE TEXHUYECKUE JAHHbIE
O6wue xapaKTepucTukun

- (*)HanpsbkeHve u yactoTa NUTaHUS: 400 B(380 B-415 B) ~ 1 cpa3a-50/60 Iy
unu 230 B(220 B-240 B) ~ 1 ¢pa3a-50/60 'y
- Knacc 3awumtbl kopnyca: IP 22
(*) CBapoyHbI annapaTt KOHTaKTHOW CBapKkn MOXET MOCTaBMNATLCA C HanpsKeHnem
nutanust 400 B wmnu 230 B; HeobxogMmo MpOBEpPUTH MPaBUMbHYK BEMUYUHY,
yKa3aHHyo Ha Tabnnyke faHHbIX.

Mogenb 3 KA
Beoga
- Makc. MOLLHOCTb KOHTaKTHOW cBapku. (S max): 16.2 KBA
- HomuHanbHasa mowwHocTb npun 50% (Sn): 4 KBA
- 3ameaneHHble NpegoxpaHnTeny ceTu: 16 A (400B) / 25 A (230B)
BbiBOg
- BtopuyHoe xonocToe HanpsikeHue (U, max): 54B
- Makc. Tok KoHTakTHOW cBapku (I, max): 3 KA
Mopenb 2.5 KA
Beoga
- Makc. MOLHOCTb KOHTaKTHOW cBapku. (S max): 15.6 KBA
- HomuHanbHas mowHocTb npu 50% (Sn): 2.5 KBA

- 3amenneHHble NpefoXpaHUTenu ceTu: 10 A (400B)/ 16 A (230B)

BbiBOO
- BrtopuyHoe xonocToe HanpsikeHue (U, max): 6B
- Makc. Tok KOHTaKTHoW cBapku (I, max): 2.5KA

Macca To4e4YHOW KOHTaKTHOW cBapo4YHON MawwuHbl: TAB. 1.

4. ONMUCAHME TOYEYHON KOHTAKTHOW CBAPOYHOU

MALUUHbI
4.1 NAHENb YNPABNEHUA (PUC. B1)

1- KHonka BpeMeHU TOYe4HOMW CBapku @ : NMO3BOMSIET KOPPEKTUPOBKY, B CTOPOHY
YBEMUYEHUSI UNN YMEHbBLLEHUS B YCTAHOBIIEHHbIX Npeaenax, BpeMeHN To4e4HOn
CBapku MO CPaBHEHWIO C 3apaHee 3afaHHbIM 3HayeHVWeM ( Mo yMOMYyaHulo Ha
3aBoje).

2- KHonka “TonwuHbl” * : NO3BONSIET BbIOOP TOMNLMHLI CBAPUBAEMOTO TOUEYHOW
cBapkoW nucra.

3- KHonka Bbibopa chyHkUmiA npy nomoLum nuctoneTa “studder”:
MmeeT 3HayeHne TonbKo, ncnosnb3yst Habop “studder”:

PAVAVAVAY
Lzoh ToueyHasi cBapka: LUTbIPEN, 3aKnernok, Wwaib, crneumanbHbIX Wanb
o4 Npy1 NOMOLLM NOAXOASALLMX 3NEKTPOAOB.
; : ToyeyHas cBapka BWHTOB & 4 MM Npu MOMOLLUM NOAXOASILLEro
anekTpoaa.
25:6 @5 POA
s : ToyeyHas cBapka BUHTOB & 5+6 MM U1 3aknenok & 5 mm npu

NOoMOLLU noagxoadLLero anekrpoaa.

ToyeuHas CBapka OTAENbHON TOYKM, npy nomMmoLun nogxogsiiero
anekTpoaa.

kI
-

OTnyck MeTanfimMyeckMx nWUCTOB, NpW MOMOLUM YIMEpPOAUCTOro
anektpoga. Ocagka MeTaniM4yeckux fUCTOB, MpW MOMOLLM
NOAXOASILLEro 3NeKTpoaa.

(S

MpepbiBUCTas TodeYHas cBapka [Ans HaHEeCeHUs! 3annarT Ha JIUCT,
NP1 NOMOLLM NMOAXOASLLEro aeKTpoaa.

ToyeyHas KOHTaKTHas CBapo4yHaa MallnHa aBTOMaTUYeCKU perynupyetr Bpemsa
TOYEYHOWN CBApPKK, B 3aBUCUMOCTW OT TOMLLUMHBI Bbl6paHHO|’0 nucra.

4- CurHanbHble Aol BbIGopa UCMonb3yeMoro MHCTPYMeHTa:
: MucTonerT “studder” ucnonb3ayeTcs Npu BCex Npoueaypax, Bbionpaembix

KHOMKOM (3)
* tp [JepxaTtenb C pyyHbIM NpuBoAOM. ToyeuHasi cBapka C

HanoXxeHWeM MeTannMyeckux NIMCToB, JOCTYN K KOTOPbIM UMEETCS C
06enx CTopoH.

' : MucToneT Air puller ¢ nHeBMaTuyeckum NpMBoAOM. Vcnonb3yetca Ans
OTrMycka BMSITUH Ha Ky3oBax aBToMobunen.

CurHanbHbIW AnopA "ToYeyHasi KOHTAKTHaA CBapo4YHasA MaluuHa B
aencteue”.

CurHanbHbIN AMOA TENNOBOM 3alUUThI.

CurHanuavpyeT OMOKMPOBKY TOYEYHOW CBapOYHOM MalluuHbl U3-3a
neperpeBa Ha BbIXOAHbIX LUTaHrax, kabensx cBapku, WCMOMb3yeMOoM
MHCTPYMEHTE, BOCCTAHOBMEHWE aBTOMaTU4eckoe nocrne Bo3BpaLleHus
TemMneparypbl B 4ONYCTUMbIE Npeaensl.

CurHanbHble guoabl HanpsXeHus ceTu:

7.

: Huskoe HanpsixeHue ceTu (ToYeuHas KOHTaKTHasi CBapoyHas MallvHa He
nony4aeT JOCTAaTOMHOTO NUTaHUS).

\!// :Hopmaanoe Hanps>XeHne cetn (TO‘-IB‘-IHa?I KOHTakTHaa cBapo4Has
MalnHa nony4aet HeOﬁXO,Cl,I/IMOe I'IVITaHVIe).

: Bblcokoe HanpsikeHue ceTu (ToueYHasi KOHTaKTHas CBapoYHas MaluuHa
nony4aeT n3bbITOYHOE NUTaHUE).
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ABHMMAHME: Mpy aHoMambHbIX YCMOBMSIX MUTaHWUSA, CUrHanbHble AvoAbl
CBEPXHAMNPSPKEHNS! Y HEAO0CTAaTOMHOTO HaMpshKeHUs1 3aropatoTcsi, U 3BY4YUT 3BYKOBOM
nepemexaroLMnCcs CUrHan; pPeKkoMeHAYEeTCs BbIKMIOYUTb TOYEYHYI CBapOYHYH
MalLLUHY, YTOGbI n36exaTb ee NoBPEXAEHNS.

4.2MAHENb YNPABJIEHUA (PUC. B2)
1- KHonka Bbi6opa (yHKLMIN KOHTaKTHON CBapkun
Mo3BonsieT Nnpon3BoauTb BbIOOP PasnuyHbiX PYHKUMIA KOHTAKTHON CBapKU.

2- Ceetoauop hyHKLMIA KOHTAaKTHON CBapKu:

AV .
Lzoh : KonraktHas cBapka: LWTbIpW, 3aknenku, wanbsbl, crneunansHble
ot LWanGbl NpYBapUBatOTCS NOAXOAALLMMM BNEKTPOAAMM.

1 . KoHTakTHas cBapka BUHTOB & 4 MM creumasbHbIM 311eKTPOAOM.

@5

: . KoHTaKTHas cBapka BUHTOB & 5 MM crieumasibHbIM 311eKTPOAOM.

_;Q . WcnpasneHue NUCTOB NP MOMOLLY YTOSbHbIX 3NEKTPOA0B.

_Q_ . Micnpaenexue NUCTOB NP NOMOLLY CMeLmMasnbHOro aNekTpoaa.

3- KHonKu ans perynupoBaHUsi 3Heprum KOHTaKTHOW CBapKu:
B kaxgon (byHKUMU KOHTAKTHOM CBapku MOXHO W3MeHsiTb 3HaYeHue 3SHEepruu
KOHTaKTHOM CBapKw, Noaasaemor 060pyaoBaHUEM, HaXXUMas Ha AaHHbIE KHOMKK.

4- Oucnnemn:

MokasaTb 3afaHHblii YPOBEHb 3HEpPruy B OrpaHNYeHHOM WHTepBarne HapacTaloLmx
UM yObIBAIOLLMX YPOBHEN CO CMEAyOLLMM 3HaYeHNEM: YBENUYEHUIO /| YMEHbLLIEHUIO
LMppbl COOTBETCTBYET GOSMbLLNIA/ MEHBLLWIA YPOBEHL SHEPTUN.

[Noka3biBaeT pa3nuyHble curHans Tpesorn (A1,A2,A3,A4).

5 "B
o 1

: CBetoauoa curHanusaumm "obopyaoBaHMe KOHTAKTHOW CBapKu
paGoraet".

: CBeToAnoA cUrHanu3saumv TemnepatypHomn sawutbl (A1, A2).

MokasbiBaeT OnokMpoBKYy annapata KOHTaKTHOW CBapku u3-3a
CMULLKOM BbICOKOW TeMmnepaTypbl Ha BbIXOAHbIX CTEPXHSX,
BOCCTaHOBMNEHNE aBTOMaTU4yeckoe nocne BO3BpalleHus
Temneparypbl B 4ONYCTUMblE Npeaensl.
Oucnnen (4) nokasbiBaeT "A1" korga cpabaTbiBaeT TepMocTaT npu
HOpManbHOM MCMonb3oBaHuK, 1 "A2", koraa TepmocTat cpabaTbiBaeT
B COCTOSIHMM HEUCNpaBHOCTM (B 3TOM Cryyae HYXHO BbIKIIOUYUTb
obopynoBaHue 1 06paTUTLCS B LLEHTP TEXCEPBUCA).

: CurHanbHble cBeTOoANOAbI HanpskeHus cetu (A3, Ad):

;

Hun3koe HanpsbxkeHue ceTu (KOHTaKTHbIV annapart, NonyyaroLLnii
HepocTaToyHoe nuTaHue). Avucnnen (4) nokasbiBaeT "A4".

<)

¥/

HopmanbHoe HanpsixeHve ceTu (KOHTaKTHbI annapart, nonyyaroLwmii
npaBurbHOE NUTaHue).

Bblcokoe HanpsixeHne ceTv (KOHTaKTHbIM annapart, nony4aroLwui
n36bITOuHOE nNuTaHue). Aucnneii (4) nokasbiaet "A3".

BHUMAHMUE: B aHOManbHbIX yCNOBUSIX MUTaHKSA, 3aropaeTcst CBETOANOL, HA3KOTO Uin
BbICOKOrO HanpshKeHWs U NoAaeTcs YepeayoLLmMiics 3BykoBOW curHan. B Takom cnyvae
pEeKoMeHAYyeTCs BbIKMIOYNTb CBApOYHbIA annapaT KOHTaKTHOW CBapku, 4YTOObI
n3bexarb NpuynHeHns yuiepba obopyaoBaHuio.

5. YCTAHOBKA

A BHUMAHUE! BbINONMHUTL BCE ONEPAUMU NO YCTAHOBKE WU
QNEKTPUYECKOMY U NMHEBMATUYECKOMY NOAOCOEOMWHEHWUIO C
OTKNIOYEHHOA U OTCOEAWHEHHOW OT CETWU MUTAHUSA TOYEYHOW
KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALLIUHbI.

ANEKTPUYECKME WU TMHEBMATUYECKWE COEAOWHEHWA OOMXHbI
BbIMONMHATLECA TONbKO OMbITHBIM UK KBANTMOULIMPOBAHHbLIM
NMEPCOHAJIOM.

5.1 OCHALLEHUE
PacnakoBaTb TO4E€4HYI0 CBApOYHYIO MaLLUMHY, BbIMNOMHNTL MOHTaX OTAENbHbIX YacTen,
HaxoAALLMXCA B yNakoBKe.

5.2MOPAO0OKNOAOBEMA
BHUMAHUE: Bce TOYeuyHble CBapO4Hble MallUWHbI,
PYKOBOZACTBE, HE UMEIOT YCTPONCTB NOAbEMA.

OnncaHHble B HacCTosALlEeM

5.3 PACNONOXEHUE

Moa 30HY ycTaHOBKM criegyeT OTBECTM AOCTaTOMHO MPOCTOPHYIO Mnowagb, He
MMeIoLLYI0 MpenaTcTBUN, obecneynBaloLllylo AOCTYN K NaHenu ynpasneHus, K
rnaBHOMY BbIKITHOHATENIO 1 K paboyeii 30He B yCNOoBKSX NONHOM 6e3onacHocTu.
MpoBepuTb, 4TO OTCYTCTBYIOT NPENSTCTBUA PSAOM C OTBEPCTUAMU BXOAA UKW BbIXOAA
BO37yXa OXNaxAeHWs!, U MPOBEPUTL, YTO HE MOTYT 3acachiBaTbCsi NPOBOAALLAS Mbifb,
KOPPO3WBHbIA Map, BnarauT. .

YCTaHOBUTb TOYEYHYIO KOHTAKTHYHO CBAPOYHYIO MALLMHY Ha MIOCKYI0 MOBEPXHOCTb U3
OHOPOAHOIrO M MIOTHOrO Matepuana, crnocobHylo BblAepxuBaTb Bec (CMOTPU
"TeXHUYECKME AaHHblE"), YTOGbI M3GEXaTh ONacHbIX CMELLLEHUI UM ONPOKMAbIBAHMWI.

5.4 COEAVNHEHME C CETblO

5.4.1 NMpeaynpexaeHns

Mepepn Tem, Kak BbINOMHATL Kakne-nnbo anekTpuyeckme CoeanHeHNst, NPOBEPUTb, YTO
[aHHble, yka3aHHble Ha Tabrnuuyke TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBApOYHOW MalluHBbI,
COOTBETCTBYIOT HAMPSHKEHUIO U YacTOTE CETU, UMEIOLLIeCs B MeCTe YCTaHOBKU.
ToyeyHas cBapoyHas MalLMHa JOMKHA COEAUHSTLCSA TOMbKO C CUCTEMOW NUTaHUS C
HeWTparbHbIM NPOBOAHUKOM, NOACOEANHEHHbBIM K 3a3eMIIeHUIO0.

CBapoyHblii annapaT TOYeYHOW CBapKU He COOTBETCTBYET TpeboBaHWsIM cTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.

Ecnn annapat coeanHseTcs ¢ 06LIECTBEHHON CETbIO 3MIEKTPONUTAHUSA, MOHTaXHUK
UK nonb3oBatenb 0653aH NPOBEPUTL BO3MOXHOCTb COeMHEHUS annapaTta To4e4HON

cBapku (ecnu TpebyeTcsl, NMPOKOHCYNLTMPOBATLCA C KOMMaHuew, ynpasnsiollen
pacnpefenuTenbHOM CETbIO).

5.4.2 Bunka v po3eTka

CoeanHuTb ¢ kabenem nuTaHna ctangapTHyto BUIKy (3P+T : ucnonb3yloTcs ToNbKO
2 nonioca: coeauHeHne MEX®PA3HOE!) cooTtBeTcTBylOWEN MOLWHOCTA W
NoAroToBUTb PO3ETKY CETU, 3aLUMULLEHHYIO NPEAOXPAHUTENSMU UM aBTOMATUYECKUM
TEPMOMArHUTHLIM BbIKMIOYaTENEM; CheuuanbHbliA TEpMUHAN 3a3eMIeHUst OOIKEH
6blTb COEAMHEH C NPOBOAHUKOM 323EMIEHUS ()KENTO-3eMEeHbIM) TIMHUM MUTaHWS.
MoluHoCTb 1 xapakTepucTuka cpabaTtbiBaHWs NpegoxpaHuTenein i TepMoMarHTHOro
BbIKMo4aTens npueeaeHsl B naparpadge “TEXHUYECKUE OAHHBLIE’E TAB. 1.

Ecnn ycraHaBnMBaeTCsl HECKONbKO TOYEYHbIX KOHTAKTHbIX CBapOYHbIX MallUWHBbI,
crnegyet pacnpegenutb NUTaHWe LMKIUYHO Mexay Tpemsi dasamu, Tak, 4ToObl
€03AaTb ypaBHOBELLEHHYIO Harpy3Ky; npumMep:

TOYeYHas KOHTaKTHas cBapoYHas MawvHa 1: nutanve L1-L2;

TOYEeYHas KOHTaKTHasi CBapoyHast MallvHa 2: nuTtanue L2-L.3;

To4eYHast KOHTaKTHasi cBapoyHas MawwuHa 3: nutanue L3-L1.

A BHUMAHUE! Heco6ntoaeHne npvBeAeHHbIX Bbille NpaBui genaeTt cuctemy
6e3onacHoOCTU, NpeAoCTaBlIeHHY0 Npou3BoauTenem, HegencTBeHHom (knacc )
C BbITEKalOWMM U3 ITOrO0 CEpPbe3HbIM PUCKOM Ans noaen (Hanpumep,
3NEeKTPOLUOK) U NpeAMeTOB (Hanpumep, noxap).

5.5 COEOMHEHUE PYYHOIO OEPXATENA U NUCTONETA “STUDDER” C
KABEJIEM MACCBbI (Tonbko ans mogenu 3 KA -PUC. C)

- BcraButbk Bunku DINSE B cooTBeTCTBYlOLLME THE3AA.

- BcTaButb coeanHuTens kabens ynpaBneHusi B COOTBETCTBYHOLLEE THE3AO.

6. CBAPKA (To4yeuHas cBapka)

6.1 MPEABAPUTENbHBLIE ONEPALIUA

Mepen BbINOMHeHMeM MO6OM onepaumny TOHEYHON CBApKW HEOBXOOAMMO BbIMOMHUTL

psif NpoOBEPOK W perynvpoBaHWi, MPOBOAUMBIX C [NaBHbIM BblknlovaTtenem B

nonoxexum “0”:

- [MpoBepuTb, 4YTO 3NeKTpUYecKoe COeAUHEHWEe BbIMOIHEHO MNpaBUIbHO, B
COOTBETCTBME C NPeALLIECTBYIOLLMU MHCTPYKLIUSIMU.

Tonbko ans mogenu 3 KA:

- Vcnonb3ys pyqHoi 3axum (onumst), crneayeT yunTbiBaTb, YTO perynupoBaHue cunbl,
OKasblBaeMoW 3MeKTpoAamMM Ha dTane KOHTaKTHOM CBapku, 4OCTUraeTcsi NOBOPOTOM
pucbnerHon ravikm (Puc. D); 3akpyTWTb B HampaBneHWU MO YacoBOW CTpernke
(HanpaBo) ANst yBENMUYEHUSt CUIbl, NPOMOPLIMOHANIBHO YBESIMYEHWIO TOMLLMHbI
MeTannmMyeckMx nWUCToB, BbiBMpas Takoe perynupoBaHue, KOTOpoe MO3BOMNUT
3aKkpbiTMe pJepxartenst (M COOTBeTCTBylllee MpuBeAeHWe B [eicTBue
MWKPOBBIKIIOYATENS ), TPON3BOAS O4EHb OrPaHNYEHHOE yCUnme.

- MomecTTb Mexay anekTpogamu Npoknagky C TOMLMHOW, PaBHOW TOMLMHE
MeTannmMyeckmx JIMCTOB; MPOBEPUTb, YTO KPOHLUTENHbI, CBEAEHHbIE BPYYHYHO,
ocTalTca napannenbHbIMU W 3NeKTPOAbl  pacrnonaraloTca Mo ocu  (KOHLbl
coBnagatot).

- BbimonHutb perynupoBanue, ecnu TpebyeTcsi, ocnabvB BWHTbI OGrNOKMPOBKM
KPOHLUTENHOB, KOTOpble MOXHO MOBOpPayMBaTh WM nepemMelaTe B 06oux
HanpaBneHusx BAOMb OCU; MO OKOHYAHWIO perynupoBaHus TLLATENbHO 3aKpyTUTb
6rMOKMPOBOYHBIE BUHTI.

6.2 PEF'YNIMPOBAHUE NAPAMETPOB (npu To4ye4HoM cBapke)

MapameTpbl, BRvsOWME Ha onpeaeneHne avametpa (CeYyeHus)) U MexaHU4YecKomn
NMPOYHOCTU TOYKU, CrieaytoLme:

- ycunue, okasbiBaeMoe ariekTpogamu;

- TOK TOMEYHOW CBapKW;

- BPeMs TO4EYHOW CBapKu.

Mpu OTCYTCTBUM KOHKPETHOTO OMbITa PaboTbl CNEAYET BbINOMHUTL HECKOSbKO NPOBHbIX
CBapOK, MCMOMb3ysi MIUCT TAKOrO Xe KayecTBa W TOMLWWMHBI, YTO 1 obpabaTbiBaeMbli
JINCT.

Cuutaercsi, 4TO cBapka TOYKM MpoBedeHa MNpaBWUNbHO B TOM Cryyae, €cnu npu
UCMbITaHUN Ha pa3pblB NPOUCXOAMUT BbIXOA HAPYXY sipa TOYKWU CBApKW U3 OAHOTO U3
ABYX IINCTOB.

Mopens 3 KA (Puc.B-1):

MapameTpbl TOKa M BpPeMeHW CBapku PErynupyloTcsi aBTOMaTu4ecku, BblGupas
TOMNLLUMHY CBApMBaEMOTO JIMCTa, MPU NOMOLLM KHOMKY (2). AnnapaTt TO4eYHOl CBapku
aBTOMaTM4ecku kanubpyeT onTUManbHOe BpeMsi TouveyHoW cBapku. MoxHO
perynvpoBaTtb BpeMsl CBapku TOYKM OTHOCWTEMbHO CTaHAapTHOro 3HaudeHusi (MO
YMOJTYAHWIO), B 3apaHee onpeaeneHHbIX npeaenax, Bo3aencTsys Ha KHomky (1).

Hanpymep Npn HU3KOM HaMpsKeHUM NuTaHUs (cBeToamoa ( ) ropuT) MoXeT BbiTb
HeobXoAMMO HEMHOIO YBENUYUTL BPEMSI KOHTAKTHOWM TOUEYHON CBapKM, B MPOTUBHOM

cnyyae roput ceetogmod ( (3¢) ). OTa BO3MOXHOCTL BCerda AOCTynHa Ans
nonb3oBaTens, Ans yqoBNETBOPEHUS 0COObIX TpeGoBaHUIA paboThl.

Mopensb 2.5 KA (Puc. B-2):

[MapameTpbl TOKa M BpEMEHW KOHTaAKTHOM TOYEYHOW CBapKu 3a4al0TCs aBTOMaTUYeCKm,
BblOUpas Tpebyemyto YHKLMIO KOHTaKTHON CBapKuW, Npu nomoLuy kHonkm (1). MoxHo
perynupoBaTb 3HEpPrul KOHTAKTHOW TOYEYHOW CBAPKM TOYKM OTHOCUTENbHO
cTaHpapTHoro 3HaveHus (MO YMOITYAHMUIO), B 3apaHee onpeaeneHHbIX npegenax,
BO3eNCTBYS Ha KHOMKM "+" n"-" (3).

6.3 NMOPAOOK CBAPKU

@ NUCTONET “STUDDER” '

BH/MAHUE!

- Ana dukcaumm unuv aemoHTaxa MpWHAANEXHOCTEN C OnpasBku nucTonera
crnegyet UCMonb3oBaTb ABa (PUKCUPOBAHHBLIX LUECTUrPaHHbIX Khoya, YToObl
nomeLLaTb onpaske BpaLLaTbCs.

- B cnyyae npoeeaeHus pabot Ha ABepsix UNu Ky3oBax, 06s3aTenbHO COeanHUTL
nosiocy 3a3eMIeHNs Ha 3TUX YacTsX, YTOObI BOCNPENSTCTBOBATL NPOXOXKAEHUIO
TOKa Yepes LUapHUpbl, U PSAOM C 30HOW, Ha KOTOPOW MPOBOAUTCS KOHTAKTHas
cBapkKa (A7IMHHbIE MY TN NPOXOXAEHMUS TOKA CHUXAIOT MPOYHOCTb TOYKM).

- Bpemsi ToyeuHOM cBapku aBTOMaTnyeckoe, W 3aBUCWUT OT BblIOpaHHON
npoueaypbl TO4e4Hol ceapku “studder”.

CoepaunHeHue kabens maccbl:

a) Ou4MCTUTL y4aCTOK NNCTa Kak MOXHO Brnvke K TOUKe, Haj KOTopo HeobxoanuMo
paboTatb, NNOLWaAbi0, COOTBETCTBYIOLLEN KOHTAKTHOM NOBEPXHOCTU NOMOCh!
3a3eMIIeHust. .

b1) MpukpenuTb MeaHbI NPYT K NOBEpXHOCTU nucTa, ucnonbays LUAPHUPHbBIV
OEPXATENb (Mogenb ans csapku).

B «kayecTtBe anbrepHaTuMBbl NYHKTY b1 (CNOXHOCTM B MNpaKTU4ECKOM
NpYMEHEHNN) CMONb30BaTh APYron cnocob:
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b2) Mpunaste wWwaby K NOBEPXHOCTM 3apaHee MNOArOTOBIIEHHOIO INCTa;
nponycTuTb Waiby Yepes oTBepcTUe MedHOro npyTa u 3abrnokvuposatb Npu
MOMOLLY CrieLMarnbHOro 3ax1mMa B KOMeKTe.

ToyeyHas cBapKa Waibbl Ans mKcaLumm 3axxuma 3asemMneHus K

MoHTMpoBaTb B onpaBky nucToneTa cneumanbHbid anektpog (MO3. 9, PUC. E) n
BCTaBuTb Wwawby (M03. 13, PUC. E).

MomecTuTb Wanby Ha BblﬁpaHHbM yyacTok. [pMBECTU B KOHTAKT Ha TOM Xe yyacTke
TEPMUHAs Macchl; HaxaTb KHOMKY FOpenku, BKIHOYMB CBapKy Wainbbl, Ha KOTOpoit
CcreayeT BbINOMHUTL PUKCALIMIO, KaK ONMCAHO paHee.

CoepAunHeHune kabens maccbl (NP NOMOLLM Macchbl, HA KOTOPOW NPOBOAUTCA

KOHTaKTHasi CBapKa):

a) OuMCTUTb y4yacToK NuCTa, Kak MOXHO Brvbke K TOMy MecCTy, rae NpeacTouT
pabotaTtb, C Nnowaablo, paBHOW MOBEPXHOCTU KOHTaKTa LUECTUrpaHHUKa
Macchl.

b) CoeamHuts 3axum 3a3emneHvs (pe3bbOBON 3NeKTpoAd Ans Maccbl U
COOTBETCTBYIOLUMIA PEe3bOOBOM LLUECTUIPAHHUK) C METNEBbIM TEePMUHANoM
kabens Macchbl, 3ab10KMpoBaB ero Lwanbamu v raikamm B KOMMIEKTE.

c) MoHTupoBaTb Ha OMpaBKy MNWCTONETa CTEPXeHb, HECYLUMA 3NeKTpon W
COOTBETCTBYIOLUMIA 3NEKTPOL ; CBECTU B KOHTAKT Ha OYULLEHHOM fUCTe, Kak
3MEKTPO MaCChl, Tak ¥ ANEKTPOA NUCTONETA, U BbIMOMHUTL TOYEYHYHO CBaPKY.

d) HaknoHuTb 1 NOBEpHYTb CTEPXEHb, ANsi OTCOEAVHEHUS ANEKTPOAA TOYEYHO
CBapKu; BPYYHYHO MPUKPYTUTb LLUECTUIPAHHUK Macchl C NIETKUM MpUNoXeHneM
ycunusi, ansi o6ecneveHns NpaBuIibHOIO KOHTaKTa MUCTa.

PAVAVVaW
ToueuHas cBapka BUHTOB, Wai16, rBo3aeit, 3aknenok LzoA
OcHacTUTb NUCTONET NOAXOAALUMM 3MEKTPOAOM, BCTaBUTL CBAPUBAEMbIV 3NIEMEHT
M MOMECTUTL Ha NIUCT B TpebyeMyto TOUKY; HaxaTb KHOMKY MucTonera: oTnyCcTuTb
KHOTKY TOMbKO MOCIe TOro, Kak NpoiaeT 3aaaHHoe BpeMs (BbIKMoYeHe 3er1eHoro

curHanbHoro anoda —g-_ ).

TouyeyHasi cBapka MeTarfIMYecKMX JFIMCTOB TOMbKO C OA4HOMW CTOPOHbI AL
(Tonbko ansa mopenu 3 KA)

MoHTVpoBaTh Ha onpaeky NMcToneTa NpeaycMoTpeHHsbI anekTpoga (MO3. 6, PUC.
E), Haxunmas Ha NOBEpPXHOCTb TOYEYHOW CBapku. HaxaTb Ha KHOMKy nucronerta,
OTMYCTUTb KHOMKY TOMbKO MOCIIe TOro, Kak NPOoLUIo 3ajaHHoe BpeMsi (BbIKIIOYEHVE

CUrHanbHoOro Anoaa
BHUMAHMUE! MaKcmmaanaﬂ cBapvBaemMas TOMwMHa nucTa, TONMbKO C OAHOM
CTOpPOHbI 1+1 MM. 3Ta TodeyHas cBapka HEeAOoMyCTMMa Ha HecyLuMX CTPyKTypax
Ky30Ba.

[Ina nonyyeHus NpaBUNbHbIX PE3ynbTATOB NPY TOYEYHON CBapKe MeTannmnyeckmnx
NUCTOB Heo6XoaMMO MNPUHSATHL CcleayloliMe OCHOBoOMonarawline Mepbl

NpeaoCTOPOXHOCTU:

1- BesynpeyHoe coeavHeHMe Macehbl.

2- [1Be YacTu TOYEYHOI CBApKU OOIMKHbI OblTb MOMHOCTLIO OYMLLEHBI OT KPacok,
Macer, KOHCUCTEHTHOW CMa3Ku.

3- [1Be 4acTu TOYEYHOW CBapKu AOMKHbI ObiTb B KOHTaKkTe Apyr ¢ apyrom, 6es
MEXIYXENe3Horo NpocTpaHcTaa, Npu He06XoANMOCTH, NPUAABUTL AeTanu Npu
NOMOLLY MHCTPYMEHTa, He ncnonb3ys nuctonet. CNvLWIKOM CUMbHOE AaBneHne
[aeT Nnoxue pesynsrartbl.

4- TonwmHa Gonbluei AeTanu He 4OMmKHa NpeBblwaTh 1 MM.

5- HakoHe4Huk aneKkTpoaa AOMmKeH UMETb AMaMeTp, paBHbIv 2.5 MM.

6- 3aTsHYTb XOpOLWIO raiky, OnoKMpYIOLLY0 3MeKTpPoA, NPOBEPUTH,

coeanHuTenu kabenei ceBapku 6r10KMPOBaHbI.

Korza BbinonHsieTcsi cBapka, MOMeCTUTL 3MeKTPO/, OKa3biBasi Nerkoe AaBneHne
(3+4 «r). HaxaTb KHOMKYy M AaTb NPONTM HeOOXOAMMOe AnNs TOYEYHON CBapKu
BpeMsi, nocrne aToro y6paTtb nUcToner.

8- Hukorga He ynanatbcesi 6onee, 4yem Ha 30 CM OT TOYUKM KpenseHus Macehbl.

9- CoeanHNUTb Maccy C HUXKHUM TUCTOM.

4yTo

~
)

ToyeyHas cBapka M O4HOBPEMEHHO HaTs)KeHMe cneuuanbHbIX Want Q

OTa PYHKLWMSA BINOMHSAETCA, MOHTUPYS M 3aKpy4mBas Ao koHua onpasky (M03. 4,
PWUC. E) Ha kopnyce akcTpaktopa (M03. 1, PUC. E), MNpukpenutb 1 3akpyTnTb J0
KOHLUA@ [pyron TepMuHan 3KcTpaktopa Ha nucTtonete (PUC. E). BcrasuTb
cneunansHyto wainby (MO3. 14, PUC. E) B onpasky (MO3. 4, PUC. E), bnokupys
cneunanesHeiM BuHTOM (PUC. E). Mpunaste B Tpebyemoi 3oHe, perynupys
TOYEYHYIO KOHTaKTHYIO CBApOYHYIO MalLUHY, Takke, Kak 1 Ans TO4e4HOW CBapku
wanb, n Ha4YaTb HaTsKeHUe.

Mo okoH4aHuIo, NoBEePHYTbL 9KCTPaKTOp Ha 90° Ans oTcoeaAnHEeHWs Wwawbbl, koTopas
MOXeET BbITb NpUnasiHa B HOBOE NMONOXeHMe.

HarpeB v BbinpsiMneHne MeTannn4yeckux MMCToB _Q_y_

[nutenbHoCTb oOnepauuii BbIOMPaeTCs Bpy4Hylo, C Y4YEeTOM TOro, YTO OHa
onpeaensieTcst BDEMEHEM HaXaTusl Ha KHOMKY N1cTorneTa.

MHTeHcmBHOCTBL Toka y Moaenu 3 KA perynupyetcs aBToMaTuyecku, B 3aBUCHMOCTM
oT BblGpaHHON TOMWMHBI nncTa, a y modenu 2.5 KA MOXHO perynupoBaTtb
WHTEHCUBHOCTb KHoMKamu "+" n "-" nanenu (Puc. B-2).

YctaHoBUTb yronbHbid anektpop (M03.12, PUC. E) B cTepxeHb nucroneTa,
3abnoknpoBaB ero Npu MOMOLUM 3aXUMHOrO Konbua. [OTPOHYTbCSA YronbHbIM
HaKOHEYHVMKOM [0 OYULLEHHOW MpedBapuTEnbHO 30HbI U HaXaTb Ha KHOMKY
nucronerta. [lenctBoBaTb CHapYXu NO HaNpPaBNeHWUIo BHYTPb, BbIMOJHSSA KPyroBble
OBWKEHUst Ans Toro, 4tobbl HarpeTb NUCT, KOTOPbIA CTaHeT Gonee XeCcTKUM U
BEPHETCSI B NepBOHaYaribHOE NONOXeHMe.

YUT06bI n36exaTh M36bITOYHOro OTNyCKa NucTa, cnegyet obpabaTeiBaTe HeGonbLLne
yyacTKu M cpasy e nocrne onepauuv npoBoauTb no obpaboTaHHOMY y4vacTKy
BMaXXHOM TKaHbHO.

KanbkupoBaHue MeTannnyeckmx nMcTos _Q_Q_
B artoit nosuuuu, pabotas co creumanbHbIM 3MEKTPOAOM, MOXHO caenarb
MIOCKMMM METasNMYeckme NMCTbl, NOCTpaaaBLUne OT MECTHO Aedopmaumi.

MpepbiBUCTas TouyeyHas cBapka (HanoXeHue «3annartbi» i TonbKo Ans
mopenu 3KA)

OT1a yHKUMA NoaxoauT Ofs TOYEYHOW CBapKuM MarneHbKMX MpsSIMOYrofibHUKOB
nvicTa, Ans Toro, 4ToGbl 3akpbiBaTb OTBEpPCTUSsi, obpa3oBaBLUMECS BCreacTBue
hOpMUPOBaHUS PXKaBUMHBI UMW MO APYTM NPUYMHAM.

YctaHoBuTb cneumanbHbii anektpog (MO3. 5, PUC. E) Ha onpasky, TwatenbHo
3aTSHYTb 3aXMMHOE KombLo. OYNCTUTL HEOOXOANMBIN YHacTOK U MPOBEPUTbL, YTO
KYCOK N1cTa, Ha KOTOPOM BbINOSTHSIETCA CBapKa, YACTbIN U HE UMEET crefoB Macna
WM KpaCKW.

YCTaHOBUTb KyCOK ¥ MOMECTUTb Ha HEro anekTposd, HaxaTb Ha KHOMKy nucTonera,
[Aepxa KHOMKY MOCTOSIHHO HaXaToW, MpoABWraTbCsl Brepes PUTMUYHO, criedys
MHTepBanaMm paboTbl/oTAbiXxa, AaHHbIM TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapO4YHOW
MaLLUHOW.

NPUM.: Bpems paboTbl 1 nay3a perynupyoTcst aBToMaTu4ecku, CaMoin TO4eYHON
KOHTaKTHOW CBapOYHOW MAalUMHOW, B 3aBUMCMMOCTM OT TOMNWMHbI BbIGPAHHbIX

MeTannmyeckmx nuctos. Bo Bpems paboTbl okasbiBaTh nerkoe gaenexue (3+4 Kr),

AencTBoBaTb, cneays naeanbHON MMHUK, PacnonoXeHHON Ha 2+3 MM Kpas HOBOW

cBapuBaeMon getanu.

[N nony4eHns XOpoLUNX pe3ynbTaToB:

1- He ynanatbcs 6onee, 4em Ha 30 CM OT TOUKM KpENTEHUst Macehbl.

2- /cnonb3oBaTb MeTannnyeckme fMUCTbl 3aKpbITUSi C MakCMMarbHOW TOMLMUHOW
0,8 MM; nyyLue, ecnu cTarnb HepxaBeloLLas.

3- [euxeHne Bneped OOMKHO ObiTb PUTMUYHBLIM, C 4acTOTOW, 3adaBaeMoWt
TOYEYHOWN KOHTaKTHOW CBapOYHOW MalunHow. [MNpoaBuratbesi Bnepea B MOMEHT
nay3bl, OCTaHaBNMNBaTbCA B MOMEHT TOYEYHOW CBApPKM.

Ucnonb3oBaHue akcTpakTopa B komnnekte (M103.1,PUC.E)

3auenneHue n TAra wamnob

Ota hyHKUMA BbINONHSAETCS, yCTaHaBNuBas 1 3akpyuvsas onpasky (M03. 3, PUC.
E) Ha kopnyce anektpoaa (MO3. 1, PUC. E). 3auenutsb waiiby (MO3. 13, PUC. E),
npunasiHHylo, Kak OnMMcaHo paHee, W HauMHaTb TAry. Mo OKOHYaHUIO, MOBEPHYTb
aKcTpakTop Ha 90° ANns oTcoeaAMHEHUs LWanbbl.

3auenneHue u TAra wrbipen

OTa hyHKUMA BbINONHSAETCS, ycTaHaBNuBas u 3akpyyvsas onpasky ([103. 2, PUC.
E) Ha kopnyce anektpoga (IM03. 1, PUC. E). Aatb oty Wtkipto (MO3. 15-16, PUC.
E), npunasHHomy, kak onucaHo paHee, B onpaBky ([103. 1, PUC. E), nepxa
TepMUHan HaTsHYTbIM NO HanpasneHuto K akctpaktopy (MO3. 2, PUC. E). Mocne
3aBeplUeHNs BBEAEHUS OTMYCTWUTb OMpaBKy W HauuHaTb TAry. o okoHYaHun
MOTSIHYTb ONPaBKyY MO HaNPaBMNeHUIo K MOMOTKY, YTOObI BbIHYTh LUITbIPb.

ToueuHasn CBapKau TsdranucToB
YcTaHOBUTb B UCTONET TAry co CTBOpKOVI W 3rNeKTpoaoM, U 3aTEM MOMECTUTL €ro Ha
NCT B Hy)KHOI7I Toyke. HaxaTtb Ha KHOMKY nucroneta: OTNyCTUTb KHOMKY Mo

ucTeyeHuu sapaHHoro Bspemenu (3EMNEHBIN CBETOAMON —=-
BbIKITKOYAETCA) v HaunHath TAry.

Mocne 3aBeplUeHWsl OMepalUuu HaKMOHUTb M MOBEPHYTb CTepXKeHb Ans
OTCOEAVHEHMUsI 3NeKTPOAa KOHTAKTHOW CBAapKM, KOTOPbIA MOXHO MCMONb30BaTh
MOBTOPHO.

7. TEXOBCIYXXUBAHUE

A BHUMAHMUE!

NEPEA BbINONHEHWEM OMNEPALMA MO

TEXOBCINYXWUBAHUIO, MPOBEPUTb, YTO TOYEYHAA KOHTAKTHAA
CBAPOYHAA MALLMHA BbIKITIOYEHA U OTCOEAUHEHA OT CETUNMUTAHUA.

7.1 NNNAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE
ONEPALIMU MO NJTAHOBOMY TEXOBCITY>KUBAHUIO MOT'YT BbIMNONTHATLCA
OMEPATOPOM.

afanTauusa/BocCTaHOBIEHME AnameTpa 1 Podua HAKOHEYHMKA ANeKTPoaa;
KOHTPOIb BblpaBHUBaHWUSA ANEKTPOAOB;
KOHTpOnb 3hheKTUBHOCTM kabenen n nuctToneTa.

7.2 BHENJTIAHOBOE TEXOBCIYXXUBAHUE

OMNEPALUWUN NO BHEMNJAHOBOMY TEXOBCITYXXUBAHUIO LOOJIXHbI
BbIMNONHATLCA TONbKO ONbITHbIM WUINKU KBAJIMGULMNPOBAHHLIM B
ANEKTPOMEXAHWUYECKOW OBJIACTU MEPCOHATIOM.

A BHUMAHME! MEPEQ TEM, KAK CHWUMATb TMAHENN TOYEYHOW

KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALLUHbI

W NONnyyYuntb AOCTYN K EE

BHYTPEHHEW YACTW, YBEOUTbCSH, YTO TOYEYHASA KOHTAKTHAS
CBAPOYHAS MALLIMHA BbIKIIOYEHA U OTCOEAUHEHA OT CETUTUTAHUA.

MpoBepKku, BbINONHAEMbIe NOA HanpsXXeHWeM BHYTPU TOYEYHOW KOHTaKTHOM

CBapo4YHOW MallUHbI

MOryT MNPUBECTU K Cepbe3HOMY MOopaxeHuto

3MEeKTPUYECKUM TOKOM, BCIeACTBME NPSIMOrOo KOHTaKTa € YacTAMM nop
HanpsHkeHUeMm u/unu paHeHUsIM, BCrieAICTBUE KOHTAKTa C YaCTAMMU B ABMXKEHUM.
Mepuoanyeckn NPOBEPATb BHYTPEHHIOW 4YacTb annapara KOHTaKTHOW CBapku, B
3aBMCMMOCTM OT YCIOBUIA UCMONb30BaHUs U OKpy»KatoLlei cpefbl. YaansTb nbinb U
YacTuubl MeTanna, oTknablBatoLmecs Ha TpaHcopMaTope, TMPUCTOPHOM Moayne,
KNEMMHUWKE MUTaHUA U T. ., HanpaBnsisi Ha HUX CTPYIO CYXOro CKaToro Bo3ayxa (Makc. 5
6a

p)-
VI36era'rb HanpaensATb CTPYK CXaToro BO3AyXa Ha 3J1eKTPOHHble nnaThbl;

Npou3BeCT! WX OYUCTKY MPU MOMOLUM OYEHb MSArKOM LUETKM WMU MOAXOASLMX
pacTBopuTenen.
OOHOBPEMEHHO:

B CITYYAE TJIOXOW PABOTHI,

MpoBeputb, 4TO kabenenpoBogka He WMEET MOBPEXOEeHUA B W30NAUMM WK
ocnabneHHbIX 3apXXaBeBLLUX COEANHEHUN.

MpoBepuUTb, YTO BUHTLI COEAMHEHUS1 BTOPUYHOTO KOHTYpa TpaHcdopmatopa (ecnu
MMEETCs1) XOPOLLO 3aKpYyYeHbl U Ha HUX HET CIIe0B OKUCHEHWS MU Neperpesa.
MEPEO TEM, KAK BbIMNOJIHATL BOJIEE

OETANbHBIE MPOBEPKW WIWN OBPALWATBCA K BALWEMY LEHTPY
TEXMOMOLW, MPOBEPUTb, YTO:

[Mpu 3aKpbITOM rMaBHOM BbIKIOYATENE TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBApOYHOM MaLUWHbI

(no3. ” | ) 3eneHblii cBETOAMOA FOPUT; B TOM Cryyae, €Crn OH He ropuT, AedekT

OTHOCUTCA K NUHUU NUTaHUA (Kaﬁenm, BUNKa W pos3eTka, npenoxpaHutenu,

130bITOYHOE NaieHNe HanpPsXKeHWs, U T. 4.).

- YTO He BKNIOYUNCH XENTbIN CUTHAmNbHbIN Anop (cpabaTbiBaHNe TEMNMOBOW 3aLLUThI);
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NOAOXKAATb BbIKITIOYEHWS CUTHaNBHOrO Anoda Ans NOBTOPHOM akTUBaLMM TOYEYHON
KOHTaKTHOW CBapOYHON MaLUMHbI; CriedyeT CHU3UTb COOTHOLLEHWE NPEePbIBUCTOCTH
paboyero umkna.

OrnemeHTbl, CoCTaBNAOLWME BTOPUYHBIA KOHTYP (NNaBku AepxaTenei KpOHLWTeRHOB
- KPOHLLTEHOB - AepXaTereii 3aN1eKTPOAO0B) HE NOTepsiny paboTocnocobHOCTb, 13-3a
ocnabneHHbIX BUHTOB UMW PXXaBYUHBI.

MapameTpbl CBapKW NOAXOAAT ANSA BbINOMHSAEMO paboTb.
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ELLENALLAS-HEGESZTO BERENDEZESEK IPARI ES PROFESSZIONALIS
FELHASZNALASRA.

Megjegyzés: A kovetkezd szovegben a
alkalmazni.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ
ELLENALLAS-HEGESZTESRE VONATKOZOAN

A kezelének kell6 informacidval kell rendelkeznie a ponthegeszté biztonsagos
hasznalatarol és tajékozottnak kell lennie az ellenallas-hegesztési eljarasokkal
kapcsolatos veszélyekrél, a vonatkozé védelmi rendszabalyokrél és a
vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.

AN

- Végezze el az elektromos Osszeszerelést a balesetvédelmi normak és
szabalyok el6irasai szerint.

- A ponthegesztét kizarélag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

- Gyo6zdédjon meg arrol, hogy a tapaljzat helyesen csatlakoztatva van a
foldeléshez.

- Nehasznaljon sériilt szigetelésii vagy meglazult csatlakozasu kabeleket.

- Nehasznaljaa ponthegeszt6t nedves, nyirkos kérnyezetben vagy esében.

- A hegesztékabelek csatlakoztatasat és barmilyen, a hegesztékarokon
és/vagy elektrodakon végrehajtandé rendes karbantartasi miiveletet
kikapcsolt és a taphalézatbol kicsatlakoztatott ponthegesztével kell
elvégezni.

Ugyanazt az eljarast kell kdvetni a vizhalézatba vagy egy zart rendszerii
hiitéegységhez (vizhiitéses ponthegeszték) torténd bekotésnél és minden
javito beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

VAN

- Ne hegesszen olyan tartalyokon, edényeken vagy csévezetékeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmazhattak;

- Keriilje a klértartalmu oldészerekkel tisztitott alapanyagokon vagy az ilyen
szerek kozelében torténé munkavégzést.

- Nehegesszen nyomas alatt all6 edényeken.

- Tavolitson el a munkateriiletr6l minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelel6 szell6zést vagy a hegesztési miiveletek
kovetkeztében képzodott fiistok eltavolitasara alkalmas eszkozoket az
elektrédak koézelében; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztési
muveletek kovetkezteben kepzodott fistok expozwlos hataralnak

“ponthegeszt6” kifejezést fogjuk

expozicio |dotartamanak fuggvenyeben

POS®

- Mindig védje a szemét megfelel6 védészemiiveggel.

- Az ellenallas-hegeszté megmunkalasokhoz alkalmas védékesztyiit és
véddruhazatot viseljen.

- Zajszint: Ha rendkiviil intenziv hegesztési miiveletek miatt 85db(A)-nek
megfelel6 vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd) észlelhetd, akkor a
megfelel6 egyéni védbeszk6zok hasznalata kotelezo.

- A ponthegeszté aram athaladasa a ponthegeszté aramkor kornyékén

lokalizalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.
Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl.
lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Pace-maker,

Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelelé ovintézkedéseket kell hozni.
Példaul meg kell tiltani a ponthegeszté gép hasznalati térségének
megkozelitését.

Ez a ponthegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok
kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben,
professzionalis célbol valo, kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott azon
hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember
elektromagneses tereknek val6 kitételére vonatkoznak.

A kezelének a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses

tereknek valé kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehetd legkozelebb a két ponthegeszté kabelt
(havannak).

- Tartsaafejétés atorzsétalehetd legtavolabb a ponthegeszté aramkortol.

- Sohane csavarjaaponthegeszté kabeleket (ha vannak) a teste koré.

- Ne ponthegesszen ugy, hogy a teste a ponthegeszté aramkor kozott van.
Tartsa mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

- Csatlakoztassa a ponthegeszté aram (ha van) visszavezeté kabelét a
ponthegesztendé munkadarabhoz a leheté legkozelebb a készitendd
varrathoz.

- Ne ponthegesszen a ponthegeszté gép mellett, arra lilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

- Nehagyjon ferromagneses targyakat a ponthegeszté aramkor kozelében.

- Minimum tavolsag:

-d=3cm,f= 50cm(FABRA)
-d=3cm,f= 50cm(GABRA)
-d=30cm (H ABRA)
-d=20cm (IABRA)

2N

- Aosztalyaberendezés:

Ez a ponthegeszté gép megfelel azon miszaki termékszabvany
kovetelményeinek, amely meghatarozza az ipari kornyezetben, professzionalis
célbol valé, kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses
kompatibilitasnak valé megfelelése a lakéépiiletekben és a haztartasi célu
hasznalatra az épiileteket ellatd, kisfesziiltségli taphalézathoz kozvetleniil
csatlakoztatott épuiletekben.

A MARADEK KOCKAZATOK é & ®

AFELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK KOCKAZATA

A ponthegeszté6 miikodési moédozata és a megmunkalas alatt 1évé darab

alakjanak és méreteinek valtozatossaga megakadalyozzak egy egységes

védelem megvalésitasat a felsé végtagok osszenyomasanak kockazataval

szemben: ujjak, kéz, alkar.

A kockazat lecsokkentése sziikséges a megdfeleld megel6z6 intézkedések

meghozatala Gtjan:

- A kezeldnek tapasztalattal kell rendelkeznie vagy tajékozottnak kell lennie

az ilyen tipusu berendezéssel végrehajtandé ellenallas-hegesztési

eljarasrol.

El kell végezni a kockazat felmérését minden végrehajtandé munkatipusra

vonatkozoan; olyan felszerelések és hegesztdmaszkok beszerzése

szilkséges, amelyek a megmunkalasban lévé darab megtartasanal és

vezetésénél alkalmasak (kivéve a hordozhaté ponthegeszté hasznalatat).

Minden olyan esetben, ahol a munkadarab formaja azt lehet6vé teszi, allitsa

be az elektrodak tavolsagat oly médon, hogy ne haladja meg a 6 mm-es

szakaszt.

- Akadalyozza meg, hogy tobb személy dolgozzon egyidejiileg ugyanazzal a
ponthegesztével.

- A munkavégzési zonaba valé belépést idegen személyeknek meg kell
tiltani.

- Ne hagyja orizetleniil a ponthegesztot:
kicsatlakoztatasa a taphalézatbol.

- EGESISERULES KOCKAZATA
A ponthegeszt6 egyes részei (elektrodak — hegesztokarok és a koriilotte 1évo
részek) 65°C -nal magasabb homérsékleteket érhetnek el: megfeleld
védoéruhazat viselete sziikséges.

ilyen esetben kotelezé a

- FELBORULASES LEESES KOCKAZATA
- Helyezze a ponthegesztét a tomegének megfelelé teherbirasu, vizszintes
feliiletre; rogzitse a ponthegesztét a tamaszfeliilethez (ahogy az a jelen
hasznalati utmutaté “BESZERELES” bekezdésében el6 van irva). Ellenkezé
esetben, lejtés vagy nem egybefiiggé padlézatoknal, elmozdulé
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tamaszfeliileteknél a felborulas veszélye fennall.
- A ponthegeszté felemelése tilos, kivéve a jelen hasznalati utmutato
“BESZERELES” bekezdésében kifejezetten elSirt esetet.

- NEMMEGFELELO HASZNALAT
A ponthegeszté hasznalata veszélyes barmilyen olyan megmunkalasnal,
amely az eléiranyzott megmunkalastol (ellenallas-ponthegesztés) kiilonbozik.

& BIZTONSAGI ES VEDELMI ESZKOZOK

Aponthegeszt6 védelmeit és a burkolat eltavolithato részeit a helyiikre kell tenni,
miel6tt azt a taphalézatba csatlakoztatja.
FIGYELEM! A ponthegesztd eltavolithato és megkozelitheté részein végzett,
barmilyen kézi beavatkozast, példaul:
- Az elektrodak cseréjét vagy karbantartasat
- Hegesztékarok vagy elektrédak poziciéjanak szabalyozasat
KIKAPCSOLT ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
PONTHEGESZTOVEL KELL ELVEGEZNI.

2.BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Hordozhatd ellenallas-hegeszté készilék ("ponthegeszt6"), mikroprocesszoros,
digitalis ellenérzéssel.

Ebben a felhasznalasi utmutatéban két berendezés-valtozatra utalunk a maximalis
kimend aram fuggvényében: 3kAvagy 2.5kA (lasd az adattablazatot).

A gép lehetévé teszi a karosszériajavitas terliletén és hasonldé megmunkalasokat
végzd szektorokban szamos sajatos munka végrehajtasat (lemez melegen torténd
megmunkalasa, ponthegesztéses eljaras, stb.).

2.1 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

3kA-s modell:

- Ahegesztési paraméterek automatikus kivalasztasa;
- Gyorscsatlakozok a hegesztékabelek szamara;

- Abeillesztett szerszam automatikus felismerése:

' : "Studder" pisztoly, amely a (3)-as gombbal kivalaszthato,
minden eljarasnal hasznalhato.
‘ tgz Kézi mikodtetést csipesz. Mindkét oldalrdl megkdzelithetd
lemezeken egymassal szembeni ponthegesztés.
' : Pneumatikus mikodtetést Air puller pisztoly. A gépjarmivek
karosszériajan Iévé horpadasok hékezelésére hasznalatos.
- Avezeték tularamanak korlatozasa a beillesztésnél (beillesztési coso ellenérzése).

2.5kA-s modell:

- Allandéan a géphez csatlakoztatott "Studder” pisztoly;

- Otkilénb6z6 ponthegesztési eljaras kozotti valasztas;

-Aponthegesztési energia tobbszintl bedllitasa;

-Avezeték tularamanak korlatozasa a beillesztésnél (beillesztési cosg ellenérzése).

2.2 SZERIA KIEGESZITOK
- 3kA-s modell:
- Studder pisztoly.
- Kabel foldelészoritoval.
-Kihtzo.
- Kulonféle elektrodak.
- Fogyodalkatrész doboz.

- 2.5kA-s modell :
- Studder pisztoly.
- Kabel féldelészoritoval.
-Kihuzo.
- Elektroda csillagos alatétekhez.
- Csillagos alatétek.

Részletes informacidkkal kapcsolatban olvassa el a felUjitott katalogust.

2.31GENYELHETO KIEGESZITOK
- 3kA-s modell :
- Kézi mikodtetési csipesz kabelparral.
- Eltéré hosszUsagu és/vagy formaju hegesztékar- és elektrédapar a kézi csipeszhez
(lasd cserealkatrész-listat).
- Kézi mlikodtetésli "C" csipesz kabelekkel.
- Kocsi.

- 2.5kA-s modell:
- Fogyodalkatrész doboz.
- Kocsi.

Atobbikiegészitével kapcsolatban olvassa el a felGjitott katalogust.

3. MUSZAKIADATOK

3.1ADAT-TABLA (AABRA)

A ponthegesztd hasznalatara és teljesitményére vonatkozd, alapveté adatok a

karakterisztikak tablazataban vannak feltlintetve a kdvetkezd jelentéssel.

1- Atapvonal fazisszama és frekvencidja.

2-Tapfesziltség.

3- Haldzati névleges teljesitmény 50%-o0s viszonylagos bekapcsolasiidével.

4- Alland6 Gzemi haldzati teljesitmény (100%).

5- Maximalis Uresjarasi feszlltség az elektrodaknal.

6- Maximalis aram az elektrodaknal rovidzarlatnal. i

7- Biztonsagra vonatkozo6 jelek, amelyek jelentése az “Altalanos biztonsagi szabalyok
azellenallas-hegesztéshez” 1. bekezdésben van feltiintetve.

8- Allandé Uizemi szekunder aram (100%).

Megjegyzés: A tablan feltiintetett példa tajékoztato jellegli a jelek és a szamok

jelentését illetéen; a tulajdonaban Iévé ponthegeszté miszaki adatainak pontos

értékeit kozvetlenll a ponthegeszté tablajan kell leolvasnia.

3.2EGYEB MUSZAKIADATOK
Altalanos karakterisztikak
- (*) Tapfeszliltség és frekvencia: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz

vagy 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Burkolat védelmifokozata: P22

(*) A ponthegesztét 400V vagy 230V tapfesziltséggel szallitjuk; vizsgélja meg az
adattablazaton Iévé helyes értéket.

3kA-s modell
Bemenet
- Max. teljesitmény ponthegesztésnél (S max): 16.2 kVA
- Névleges teljesitmény 50%-on (Sn): 4 kVA

- Késleltetett halézati biztositok: 16 A (400V) /25 A (230V)

Kimenet

- Uresjarasi szekunder fesziiltség (U, max): 5.4V

- Max. ponthegesztd aram (I, max): 3 kA
2.5kA-s modell

Bemenet

- Max. teljesitmény ponthegesztésnél (S max): 15.6 kVA

- Névleges teljesitmény 50%-on (Sn): 2.5 kVA

- Késleltetett halézati biztositok: 10 A (400V) /16 A (230V)

Kimenet
- Uresjarasi szekunder fesziiltség (U, max): 6V
- Max. ponthegeszté aram (I, max): 2.5 kA

APONTHEGESZTO TOMEGE: 1. TABL.

4, APONTHEGESZTO LEIRASA
4.1 VEZERLOPANEL (B1 ABR.)

1-Ponthegesztési id6 gomb @ : lehetévé teszi a ponthegesztési id6 javitasat az
elére meghatarozott hatarértékeken belll, az elére beallitott értékhez (gyari
alapbeallitas) képest.

2-“Vastagsag” gomb "': lehetévé teszi a ponthegesztésre szant lemez
vastagsaganak kivalasztasat.

3-Studder pisztolyos funkcidkat kivalaszté gomb:
Csak a “studder” készlet hasznalatakor van jelentésége:

A
Lzoh . Csapok, szegecsek, alatétek, specidlis alatétek ponthegesztése
ot megfeleld elektrédakkal.
1 : @ 4mm-es csavarok ponthegesztése megfelel6 elektrodaval.
25:6 o5
: @ 5+6mm-es csavarok és @ 5mm-es szegecsek ponthegesztése
megfeleld elektrédaval.
iL : Egyetlen pont ponthegesztése megfeleld elektrodaval.

. Lemezek hokezelése szénelektrodaval. Lemezek préselése megfeleld
elektrédaval.

. Szaggatott hegesztés lemezeken, megfelel6 elektrédaval végrehajtando
foltozasokhoz.
A ponthegeszt6 automatikusan, a kivalasztott lemezvastagsag fliggvényében
beallitja a ponthegesztésiidét.
4-Afelhasznalt szerszam kivalaszté led-ek:

: A“Studder” pisztolyt a (3)-as gombbal kivalaszthato

valamennyi eljarasnal kell felhasznalni.

: Kézi mikodtetésl csipesz. Mindkét oldalrél megkoézelithetdé
lemezeken egymassal szembeni ponthegesztés.

' : Pneumatikus mikodtetést Air puller pisztoly. A gépjarmivek
karosszériajan 1évé horpadasok hdkezelésére hasznalatos.

: "Miikodésben Iévé ponthegeszté” kivalaszto led.

: Termikus védelem kijelz6 led.
A ponthegeszt6 leallasat jelzi a kimeneti rudaknal, hegesztékabeleknél,
fehasznalt szerszamnal fellépd tulmelegedés miatt, a visszaallitas
automatikus a hémérsékletnek az elfogadott hatarértékek kdzé torténd
visszatérése utan.

: Halozati fesziiltség kijelz6 led-ek:

. Alacsony halozati feszlltség (rosszul taplalt ponthegesztd).

AN

( ”~e

\,‘QJ : Normal haldzati fesziiltség (helyesen taplalt ponthegesztd).
(2.2

()

Q»;«/ : Magas halézati fesziiltség (tultaplalt ponthegesztd).

A FIGYELEM: Rendellenes aramellatasi feltételek mellett, tulfesziltséget vagy

alacsony fesziltséget jelz6, vilagitd led-ek és szaggatott sipolasok esetén a
ponthegesztd kikapcsolasa javasolt a karosodasanak elkerilése végett.

4.2VEZERLOPANEL (B2 ABRA)
1- Ponthegesztési funkciokat kivalaszt6 gomb
Lehetdvé teszi a kiilonféle ponthegesztési funkciok kivalasztasat.

2 - Ponthegesztési funkcidkat jelz6 led-ek:

PAAVAVaM
Lzod : Csapok, szegecsek, alatétek, specidlis alatétek ponthegesztése
megfeleld elektrodakkal.
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1 : @ 4mm-es csavarok ponthegesztése megfeleld elektrodaval.
a5

-‘- : @ 5mm-es csavarok ponthegesztése megfeleld elektrodaval.
._Q : Lemezek hékezelése szénelektrédaval.

_L\J_ : Lemezek préselése megfelel6 elektrédaval.

3- Gombok a ponthegesztési energia szabalyozasahoz:

Minden ponthegesztési funkcidban valtoztatni lehet a gépbdl kiadhaté ponthegesztési
energia értékét e gombok benyomasa utjan.

4- Kijelzo:

A novekvé vagy csOkkend szamokkal behatarolt intervallumon belil beallitott
energiaszintet mutatja, a kdvetkez6 jelentéssel: a szamjegy ndévekedésének /
csOkkenésének egy nagyobb / kisebb energiaszint felel meg.

Az esetleges vészjelzéseket mutatja (A1, A2, A3, A4).

-
ol

"Mikodésbenlévé ponthegeszté” kivalaszto led.

Termikus védelem kijelz6 led (A1,A2).

A ponthegeszt6 ledllasat jelzi a kivezetd rudaknal fellépd tulmelegedés
miatt, a visszaallitds automatikus a hémérsékletnek az elfogadott
hatarértékek k6zé torténd visszatérése utan.

A kijelz6 (4) megjeleniti az "A1"-t, amikor a termosztat a rendes
hasznalat soran lép kdzbe és "A2"-t, amikor a termosztat rendellenes
meghibasodasi allapot miatt avatkozik be (ilyen esetben kapcsolja ki a
gépet és forduljon a vevészolgalathoz).

7-/GE. Hal6zatifesziiltség kijelz6 led-ck (A3, Ad):

e

: Alacsony halézati fesziiltség (rosszul taplalt ponthegeszt6). A kijelzd (4)
"A4"-tjelenitmeg.

<\
®)

\™"/ . Normal halozati fesziltség (helyesen taplalt ponthegesztd).
(32)
i : Magas haldzati feszlltség (tultaplalt ponthegesztd). A kijelz6 (4) "A3"-t

jelenitmeg.
FIGYELEM: Rendellenes aramellatasi feltételek mellett, tulfesziltséget vagy

alacsony fesziiltséget jelz6, vilagitd led-k és szaggatott sipolasok esetén a
ponthegeszté kikapcsolasa javasolt a karosodasok elkerilése végett.

5. 0SSZESZERELES

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 VEGEZHETI EL.

5.1 ELRENDEZES
Csomagolja ki a ponthegeszt6t, szerelje 6ssze a csomagban talalhatd kilonallé
részeket.

5.2 FELEMELES MODOZATA
FIGYELEM: A jelen haszndlati Utmutatéban ismertetett valamennyi ponthegeszté
emel6szerkezetek nélkiil van leszallitva.

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zonaban egy kell6képpen tagas és akadalyoktdl mentes
teriiletet, amely lehetévé teszi a vezérl6panelhez, a f6kapcsoléhoz és a
munkaterilethez valé hozzajutast teljesen biztonsagos koértlmények kozott.
Gy6z6djon meg arrél, hogy nincsenek akadalyok a hiit6levegé bemeneti vagy kimeneti
nyilasai elétt, ellendrizve azt, hogy ne tudjon beszivni vezetéképes porokat, korréziot
kivaltd gézoket, nedvességet stb.

Helyezze a ponthegesztét egy homogén és szilard anyagbdl allé, sik fellletre, amely a
sulya elbirasara alkalmas (lasd “miszaki adatok”), a felbillenés vagy veszélyes
elmozdulasok kockazatanak elkeriilése érdekében.

5.4 CSATLAKOZTATAS AHALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés

Barmilyen villamos 6sszekoéttetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a ponthegesztd
tablajan feltlintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezésre allé haldzati
feszlltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

A ponthegesztét kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

A ponthegeszté gép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek nem felel
meg.

Ha azt egy kdzszolgaltaté taphalézathoz kotik be, a beszerelé vagy a felhasznald
felelésségébe tartozik annak vizsgélata, hogy a ponthegeszt6 gép csatlakoztathato-e
(szlikség esetén konzultaljon a disztribucios halézat kezel6jével).

5.4.2 Csatlakoz6dugé és aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy szabvanyositott, megfelel6 teljesitmény
csatlakozodugét (3P + T: csak 2 polust kell hasznalni: INTERFAZISOS
csatlakozas!) és készitsen el6 egy biztositékokkal vagy termomagneses, automata
megszakitéval védett, halézati csatlakozoéaljzatot; az adott foldel6 kapcsot a tapvonal
foldvezetékehez (sarga-z6ld) kell csatlakoztatni.

A biztositékok és a termomagneses megszakito teliesitménye és beavatkozasi
jellemzéi a“MUSZAKIADATOK” bekezdésben és az 1. TABL.-ban vannak feltiintetve.
Amennyiben tdbb ponthegesztét szerel be, akkor ciklikusan ossza el az aramellatast a
harom fazis kdzott oly moédon, hogy egy kiegyensulyozottabb terhelés valésuljon meg;

példaul:

1. ponthegeszt®: L1-L2 aramellatas;
2. ponthegeszt6: L2-L3 aramellatas;
3. ponthegesztd: L3-L1 aramellatas.

A FIGYELEM! A fentemlitett szabalyok figyelmen kiviil hagyasa hatastalanna
teszi a gyarto altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly), amely stlyos
veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és
dolgokra (pl. tiizvész) vonatkozéan.

55 A KEZI CSIPESZ ES A STUDDER PISZTOLY CSATLAKOZTATASA
FOLDKABELLEL (csak a 3kA-s modell szamara - C ABRA)

- Csatlakoztassa a DINSE dugdkat a megfelel6 aljzatokba.

- lllessze be atapkabel csatlakozoét a megfelel6 aljzatba.

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

Barmilyen ponthegesztési miivelet végrehajtasa el6tt egy sorozat vizsgalat és

szabalyozas elvégzése szlikséges a fékapcsold “O” pozicidba allitasa mellett.

- Ellendrizze, hogy az elektromos bekétést helyesen, a korabbi utasitasok szerint
elvégezte.

Csak a 3kA-s modell szamara:

- A kézi csipesz (Opciondlis) felhaszndldsanal vegye figyelembe azt, hogy a

ponthegesztési fazisban az elektrodak dltal gyakorolt nyomaoerd beéllitasa a recézett

anyacsavar forgatasaval végezhetd el (D Abra); csavarja el azt az 6rajarassal

megegyezd (jobb) irdnyban a lemezek vastagsaganak névekedésével aranyosan a

nyomoerd noveléséhez, kivalasztva olyan szabalyozasokat, amelyek lehet6vé teszik

acsipesz zarasat (és a mikrokapcsol6 vonatkozé mikddését), nagyon korlatozott

mértékd erd kifejtése mellett.

Helyezzen az elektrédak kézé a lemezek vastagsagaval megegyezd lapot; vizsgalja

meg, hogy a kézzel egymashoz kozelitett hegesztékarok parhuzamosak-e és az

elektrédak tengelyvonalban vannak-e (egybees6 hegyek).

Szlkség esetén végezze el a bedllitast a hegesztékarok rdgzitécsavarjainak

meglazitasaval, amelyeket el lehet forgatni vagy tolni mindkét iranyban a tengelyik

mentén; a bedllitas végén gondosan huzza meg a rogzité csavarokat.

6.2 APARAMETEREK BEALLITASA (ponthegesztésnél)

A pont atméréjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozo
paraméterek a kovetkezdk:

- Az elektrédak altal kifejtett nyoméerd.

- Hegeszt6 aram.

- Ponthegesztésiidé.

Sajatos tapasztalat hidanyaban ajanlatos néhany ponthegesztési proba elvégzése
ugyanolyan minéségl lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

A hegesztési pont kialakitasa helyesnek tekinthetd akkor, amikor egy probaanyagot
egy huzéprobanak kitéve a hegesztési pont magjat kihiizza a kétlemez egyikébdl.

3kA-s modell (B-1 Abra):

A hegeszt6 aram és a ponthegesztési id6 paraméterei automatikusan keruinek
szabalyozasra, a hegesztésre szant lemezek vastagsaganak (2)-es gombbal torténé
kivalasztasaval. A ponthegeszté automatikusan bedllitia az optimalis ponthegesztési
id6t. Az (1)-es gomb mikodtetésével el lehet végezni a ponthegesztési id6 esetleges
javitasait az elére meghatarozott hatarértékeken belil, a standard értékhez

(ALAPBEALLITAS) képest. Példaul alacsony tapfesziiltségnél ( vilagité led ( [
))sz[]kségessé valhat a ponthegesztési id6 kismeértéki novelése, ellenkez6 esetben

akkor, haa ( (%) ) led vilagit. Ez a lehet6ség egyébként mindig elérhet6 a felhasznalo
szamara, amikor kiilonleges elvarasoknak kell eleget tennie.

2.5kA-s modell (B-2 Abra):

A hegesztéaram és a ponthegesztési id6 paraméterei automatikusan keriinek
szabalyozasra a kivant hegesztési funkcio (1)-es gommbal torténd kivalasztasaval. El
lehet végezni ponthegesztésnél a kibocsathato energia esetleges javitasait, az elére
meghatarozott hatarértékeken belill, a standard értékhez (ALAPBEALLITAS) képest a
"+"és"-" (3) gombok benyomasaval.

6.3ELJARAS

O®STUDDERPISZTOLY '

FIGYELEM!

- A tartozékoknak a pisztoly szoritétokmanyara valé rogzitéséhez vagy az arrol
torténd leszereléséhez két fix hatszdgletl kulcsot hasznaljon, megakadalyozva
ezadltal a szoritétokmany elforgasat.

Ajtokon vagy motorhazfedeleken végzendé miiveletek esetén kotelezd a foldeld
rad csatlakoztatasa ezekhez a részekhez azért, hogy megakadalyozza az aram
athaladasat a sarokpantokon keresztiil és mindenesetre a ponthegesztésre szant
zéna koézelében (hosszU aram utvonalak lecsdkkentik a ponthegesztés
hatékonysagat).

A ponthegesztési id6 automatikus és a kivalasztott studder ponthegesztési
eljarastol fugg.

Afoldkabel csatlakoztatasa:

a) Vigye a letisztitott lemezt a lehet6 legkézelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni
kivan és tegye a foldeld rid érintkezési fellletéhez hozzaéré fellletre.

b1) Régzitse a rézrudat a lemez feliiletéhez egy CSUKLOS FOGO felhasznalasaval
(hegesztésre alkalmas modell).
A b1 moédozat alternativajaként (gyakolati megvaldsitds nehézsége), a
kévetkezé megoldast alkalmazza:

b2) Hegesszen egy alatétgyrit a korabban el6készitett lemez fellletére; vezesse at
az alatétgydrita rézrud nyilasan és régzitse a tartozékként nyujtott szoritoval.

Alatétgyliri ponthegesztése a foldel6 kapocs rogzitéséhez Q

Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba a megfelel6 elektrodat (9.POZ., E ABRA)
ésillessze be az alatétgydriit (13. POZ., E ABRA).

Tamassza az alatétgylrit a kivalasztott zonara. Hozza érintkezésbe a foldels
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.

Afoldkabel csatlakoztatasa (a ponthegeszt6 foldel6csucson keresztiil):

a)Vigye a letisztitott lemezt a lehetd legkdzelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni
kivan és tegye a foldel6 hatszog érintkezési feluletéhez hozzaéré felliletre.

b)Csatlakoztassa a foldeld szoritét (menetes elektréda féldeléshez és a vonatkozo
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menetes hatszdg) a foldkabel szemes kapcsahoz és rogzitse a tartozékként
nyujtott anyacsavarokkal és alatétgydrikkel.

c)Szerelje fel a pisztoly szoritétokmanyaba az elektrédafogd rudjat és a
hozzatartozo elektrodat; hozza érintkezésbe a letisztitott lemezzel ugy a féldeld
elektrodat, mint a pisztoly elektrédajat és végezze el a ponthegesztést.

d)Dontse meg és forgassa el a rudat a ponthegeszt6 elektréda levalasztasahoz;
kézzel, enyhén meghuzva csavarja be a foldel6 hatszdget a lemezzel valé helyes
érintkezés megvalositasahoz.

Csavarok, alatétek, szogek, szegecsek ponthegesztése .&%ﬁs
Tegye be a pisztolyba az alkalmas elektrodat, illessze be a ponthegesztésre szant
elemet és helyezze alemezen a kivant pontra; nyomja meg a pisztoly gombjat: csak a

beallitott id6 eltelte utan engedje kia gombot (z6ld led kialvasa —g-—).

Lemezek ponthegesztése csak egy oldalon LL (csak a 3kA-s modell szdmara)
Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba az eldirt elektrédat (6. POZ., E ABRA) és
nyomja a ponthegesztésre szant fellletre. Miikddtesse a pisztoly gombjat, csak a

beallitottid6 eltelte utan engedie ki a gombot (zéld led kialvasa =S ).

FIGYELEM!

A ponthegesztheté lemez maximalis vastagsaga csak az egyik oldalon 1+1 mm .
Nem engedélyezett ez a ponthegesztés a karosszéria tartdszerkezetén.

A lemezek ponthegesztésében helyes eredmények eléréséhez néhany alapvetd
dvintézkedés betartasa szlikséges:

1- Kifogastalan foldel6 csatlakozas.

2- A két, ponthegesztésre szant részt az esetleges festékektdl, zsirtdl, olajtol
letisztitott allapotban kell alkalmazni.

A két, ponthegesztésre szant résznek egymassal érintkeznie kell, 1égrés nélkl,

szllkseg esetén egy. szerszammal nyomja Ossze és nem a pisztollyal. A tul
erbteljes 6sszenyomas rossz eredményekhez vezet.

4- Afels6 darab vastagsaga nem haladhatja megaz 1 mm-t.

5- Azelektroda hegyének 2.5 mm atmérével kell rendelkeznie.

6- Jol huzza meg az elektrédat rogzité anyacsavart, vizsgalja meg, hogy rogzitve
vannak-e a hegesztékabelek csatlakozoi.

Amikor ponthegesztést végez, akkor az elektrédat enyhe nyomas kifejtésével
tamassza 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.

9- Csatlakoztassa a féldelécsucsot az alsé lemezhez.

3
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Specialis alatetgyuruk egyldeju ponthegesztése és kihtizasa Q

Ez afunkcié ugy haJthato végre, hogy fel kell szerelni a a szoritétokmanyt (4. POZ., E
ABRA) a kihtiz6 egységre (1. POZ., E ABRA) és alaposan meg kell hazni, majd
rakapcsolni a kihuzé masik végét a pisztolyra (E ABRA) és erésen megszoritani.
lllessze be a specidlis alatétgydrit (14. POZ., E ABRA) a szoritétokmanyba (4. POZ.,
E ABRA) és a megfeleld csavarral régzitse (E ABRA). Hegessze az érdekelt zénara,
miutan beallitotta a ponthegesztét az alatétgylriik ponthegesztésére és kezdje el a
kihuzast.

Avégén forgassa el a kihuzot 90°-kal az alatétgylrl levalasztasahoz, amelyet ismét
ponthegesztenilehet egy Uj pozicidba.

Lemezek melegitése és préselése _Q_LJ\_

A miveletek idétartama kézi jellegll, mivel az az id6é hatarozza meg, amig a pisztoly
gombjat benyomva tartjak.

A 3kA-s modellnél az aramerésség szabalyozésa automatikus a kivalasztott
lemezvastagsag fliggvényében, mig a 2.5kA-s modellnél &llitani lehet a panel "+" és
"-"gombjaival (B-2 Abra).

Szerelje fel a szénelektrédat (12. POZ., E ABRA) a pisztoly szoritétokmanyaba és a
gylrivel régzitse. Erintse meg a szén hegyevel a korabban megtisztitott fellletet és
nyomja meg a pisztoly gombjat. Kivilrdl befelé haladva, kérkérés mozgassal
dolgozzon, felmelegitve ezaltal a lemezt, amely megkeményedve visszatér az
eredeti pozicidjaba.

Annak elkeriiléséhez, hogy a lemez tulsagosan felmelegedjen, kis fellileteket
kezeljen és a mivelet utan azonnal térdlje at egy nedves ronggyal, lehiitve ezzel a
kezeltrészt.

Lemezek préselése _Q
Ebben a poziciéban a megfelel6 elektrédaval dolgozva ismét 0ssze lehet lapitani
olyan lemezeket, amelyek helyi alakvaltozasokon mentek keresztil.

Szaggatott ponthegesztés (Foltozas i csak a 3kA-s modell szamara)

Ez a funkcio kis, negyszég alaku lemezek ponthegesztésére alkalmas,

rozsdasodasbol vagy mas okokbol eredd lyukak betakarasahoz.

Tegye a megfeleld elektrodat (5. POZ., E ABRA) a szorltotokmanyra gondosan

szoritsa meg a rogzitégydrit. Tisztitsa le az érdekelt fellletet és gy6z&djon meg arrdl,

hogy a ponthegesztésre szantlemezdarab tiszta és nincs rajta zsir vagy festék.

Helyezze el a munkadarabot és tdmassza ra az elektrodat, majd nyomja meg a

pisztoly gombjat és azt tartsa mindig benyomva, mikdzben ritmikusan tolja elére,

figyelembevéve a ponthegesztd altal megadott munka/sziinet intervallumokat.

Megjegyzés: A munka és a szinet idejét a ponthegesztd automatikusan

szabalyozza a kivalasztott lemezvastagsag fliggvényében. A munkavégzés

folyaman enyhe nyomast gyakoroljon ra (3+4 kg), a hegesztendé uj darab pereméto|

lehetdség szerint 2+3 mm —re alakitson ki egy vonalat.

Ajo eredmények eléréséhez:

1- Ne tavolodjon el 30 cm-nél tavolabb a féldelés rogzitési pontjatol.

2- Legfeljebb 0,8 mm-es vastagsagu takarélemezt alkalmazzon, amely jobb, ha
rozsdamentes acélbol van.

3- Utemezze az el6tol6 mozgast a ponthegesztd altal megszabott ritmusban.
Haladjon el6re a sziinet pillanataban és alljon meg a ponthegesztés pillanataban.

Atartozékként nyujtott kihiiz6 felhasznalasa (1. POZ., E ABRA)

Alatétgydiriik rakapcsolasa és kihtizasa

Ez a funkci¢ ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (3. POZ., E
ABRA) az elektroda testre (1. POZ., E ABRA) és azon meg kell szoritani. Kapcsolja ra
a korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett alatétgyrit (13. POZ., E ABRA) és
kezdje el a kihuzast. A végéen forgassa el a kihuzot 90°-kal az alatétgy(ri
levélasztasahoz.

Csapok rakapcsolasa és kihuzasa

Ez a funkci¢ ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (2. POZ., E
ABRA\) az elektroda testre (1. POZ., E ABRA) és azon meg kell szoritani. Vezesse be
a korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett csapot (15-16. POZ., E ABRA) a
szoritétokmanyba (1. POZ., E ABRA) igy, hogy a végét tolja a kihtizé felé (2.POZ.,E
ABRA). A beillesztés végén engedije el a szoritétokmanyt és kezdje el a kihtizast. A
végén hlizza a szoritétokmanyt a kalapacs felé a csap kivételéhez.

Ponthegesztés és kihuizas lemezeken
Szerelje be a pisztolyba a beverével és elektrodaval kiegészitett kihuzét, majd
tdmassza a lemezre a kivant ponton. Nyomja meg a pisztoly gombjat: a beallitott idé

eltelte utan engedije kia gombot (ZOLD LED kialvasa ) és kezdje el a kihuzast.
Amlvelet befejeztével dontse meg és forgassa el a rudat a ponthegeszté elektroda
levélasztasahoz, amelyet Gjra fel lehet hasznalni.

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT

GYOZODJON MEG ARROL, HOGY APONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVAES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA .

7.1 RENDES KARBANTARTAS B .
ARENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT AKEZELO ELVEGEZHETI:
- azelektréda hegy atméréjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;

- azelektrédak sorbarendezésének ellenérzése;

- akabelek és a pisztoly hatékonysaganak ellenérzése.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
SZEMELY VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A PONTHEGESZTO PANELJEINEK ELMOZDITASA ES A

BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A
PONTHEGESZT® KIVAN KAPCSOLVA ES ATAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

A fesziiltség alatt 1évé ponthegeszton beliili esetleges ellenérzések sulyos

aramiitést okozhatnak, melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel valé

kozvetlen érintkezés eredményez és/vagy olyan sériiléseket valthatnak ki,
amelyek a mozgasban lévé részekkel valo kozvetlen érintkezés kovetkezményei
ldészakonként és mindenesetre a haszndlattdl és a kornyezeti feltételektdl fliggd
gyakorisaggal ellendrizze a ponthegesztd belsejét. Tavolitsa el a transzformatorra,
tirisztoros modulra, aramellatas kapocslécére stb. rakddott port és fémrészecskéket
szdraz, slritett leveg6sugar (max. 5bar) segitségével.

Keriilje a siiritett levegé sugarnak az elektronikus kartyakra val6 iranyitasat;

végezze el azok esetleges tisztitasat egy nagyon puha kefével vagy megfelel6

oldoszerekkel.

Alkalomszerien:

- vizsgélja meg, hogy nem latszanak-e sériilések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult- eloxidalédott csatlakozasok.

- Vizsgélja meg, hogy a transzforméator szekunder oldaldnak ¢sszekétd csavarjai (ha
vannak) j6l meg legyenek huzva és azokon ne mutatkozzanak oxidacié vagy
tulmelegedés jelei.

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB

VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI

SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZT, HOGY:

- A ponthegeszt6 zart f6kapcsoldja esetén (" | "poz.) a z6ld led vilagitson; ellenkezé

esetben a meghibasodas a tapvonalban van (kabelek, csatlakozéaljzat és —dugd,

biztositékok, tulzott feszlltségesés, stb.).

Ne vilagitson a sarga led & (termikus védelem beavatkozasa); varja meg a led

kikapcsolasat a ponthegesztd Ujrainditasahoz; és esetleg csokkentse le a

munkaciklus viszonylagos bekapcsolasiid6t.

A szekunder halozat részét képezd elemek (studder pisztoly — foldeld csatlakozasok

hegeszt6kartartd Ontvények — hegeszt6karok — elektrédafogok) ne legyenek

hatastalanok 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 suduré in puncte”.

1. SIGURANTA GENERALA PENTRU SUDURA PRIN
REZISTENTA

Operatorul trebuie si fie suficient de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului de sudura in puncte si informat asupra riscurilor care pot proveni din
procedeele de sudura prin rezistenta, asupra masurilor de protectie si asupra
procedurilor de urgenta.

AN

Efectuati instalatia electrica potrivit normelor in vigoare si legilor de protectie
impotriva accidentelor.

Aparatul de sudura in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Asigurati-va ca priza de alimentare are oimpamantare corecta.

Nu folositi cabluri cu izolatia deteriorata sau cu conexiunile slabite.

Nu folositi aparatul de sudura in puncte in spatii umede, ude sauin ploaie.
Conectarea cablurilor de sudura si orice interventie de intretinere obignuita la
brate si/sau la electrozi trebuie efectuate cu aparatul de sudurain puncte oprit
sideconectat de lareteaua de alimentare.

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 WA/

Nu sudati containere, recipiente sau conducte care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati sa lucrati cu materiale curatate cu solventi clorurati sau in apropierea
acestor substante.

Nu sudati recipiente aflate sub presiune.

indepértati din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex. lemn, hartie,
carpeetc.).

Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace pentru aspirarea fumurilor de
sudura in apropierea electrozilor; este necesara o abordare sistematica
pentru evaluarea limitelor de expunere la fumurile de sudura in functie de
compozitia i de concentratia acestora, precum si de durata expunerii.

POO®

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.

[SAFE]

7100000

Trecerea curentului de punctare provoaca aparitia unor campuri

electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale (ex.
Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
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.

Sanuinfagoare 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).

Séa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de punctare.
Distanta minima:

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

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

-d=30cm (Fig.H)

-d=20cm (Fig.l)

2N

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 & ®
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RISC DE STRIVIRE AMEMBRELOR 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 céate ori conformatia piesei o permite, reglati distanta dintre
electrozi astfel incat sa nu se depaseasca 6 mm.

Este interzisa folosirea aparatului de sudura in puncte de catre mai multe
persoane in acelasi timp.

Accesul persoanelor neautorizate in zona de lucru trebuie s fie interzis.

Nu lasati aparatul de sudura in puncte nesupravegheat: in _acest caz

este obligatoriu sa il deconectati de la reteaua de alimentare;

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
corespunzatoare masei; legati paratul de sudura in puncte de planul de
sprijin (cand este previzut 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$IADAPOSTURI

Protectiile si partile mobile ale invelisului aparatului de sudura prin puncte
trebuie safie pe pozitie, inainte de conectareala reteaua de alimentare.
ATENTIE! Orice interventie manuala asupra unor parti mobile accesibile ale
aparatuluide sudurain puncte, de exemplu:

- Inlocuirea sauintretinerea electrozilor

- Reglarea pozitiei bratelor sau electrozilor o
TREBUIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE DECONECTAT
DE LARETEAUA DE ALIMENTARE.

2.INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

Instalatie mobila pentru sudura prin rezistenta ("aparat de sudura in puncte") cu control
digital cu microprocesor.

In acest manual ne referim la doud versiuni ale instalatiei, in functie de curentul maxim
de iesire: 3kAsau 2.5kA (a se vedea placa cu datele tehnice).

Aparatul permite executarea a numeroase lucrari specifice din domeniul tinichigeriei
auto sau din domenii cu lucrari asemanatoare (prelucrarea tabelei la cald, lucrari in
puncte etc.)

2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI
Modelul 3kA:

- Alegerea automata a parametrilor de sudura;
- Prize rapide pentru cablurile de sudura;

- Recunoasterea automata a sculei conectate:
: Pistoletul "Studder" este utilizat in toate procedeele ce pot fi

" selectate cutasta (3).
k tp : Cleste cu actionare manuala. Punctare contrapusa a unor table
accesibile de pe ambele parti.
! : Pistolet Air puller cu actionare pneumatica. Utilizat pentru
indreptarea tablei caroseriilor de autovehicule.
- Limitarea supracurentuluiliniei la cuplare (control cos¢ de cuplare).
Modelul 2.5kA:
- Pistolet "Studder" conectat in mod permanent la aparat;
-Alegere intre cincilucrari diferite de punctare;

- Reglare multi-nivel a energiei de punctare;
- Limitarea supracurentuluiliniei la cuplare (control cose de cuplare).

2.2 ACCESORII DE SERIE
- Modelul 3kA:
- Pistolet studder.
- Cablu cuborna de masa.
- Extractor.
- Diferiti electrozi.
- Casetd consumabile.

- Modelul 2.5kA:
- Pistolet studder.
- Cablu cuborna de masa.
- Extractor.
- Electrod pentru saibe dantelate.
- Saibe dantelate.

Pentru informatii detaliate, consultati catalogul actualizat.

2.3ACCESSORIILACERERE
- Modelul 3kA:
- Cleste cu actionare manuala cu pereche de cabluri.
- Perechi de brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferita pentru cleste manual (v.
lista piese de schimb).
- Cleste in forma de "C" cu actionare manuala cu cabluri.
- Carucior.

- Modelul 2.5kA:
- Caseta consumabile.
- Carucior.

Pentru alte accesorii, consultati catalogul actualizat

3.DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE (FIG.A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura in puncte
suntmentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele semnificatii:

1- Numarul fazelor si frecventalliniei de alimentare.

2- Tensiune de alimentare.

3- Puterea nominala a retelei cu raport de intermitenta de 50%.

4- Puterearetelei de alimentare in regim permanent (100%).

5- Tensiune maxima in gol la electrozi.

6- Curentmaxim cu electrozi in scurt-circuit.

7- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata in
capitolul 1 "Masuri de siguranta generale pentru sudura prin rezistenta".

8- Curentsecundar in regim permanent (100%).

Nota: Exemplul de pe placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste

semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului

de sudura in puncte achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a

aparatului respectiv.

3.2ALTE DATE TEHNICE

Caracteristici generale

- (*) Tensiune sifrecventa de alimentare: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
sau 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Gradde protectie invelis: P22
(*) Aparatul de sudura n puncte poate fi alimentat cu tensiune de alimentare 400V sau
230V; verificati valoarea corecta pe placa cu datele tehnice

Modelul de 3kA

Input

- Putere max la punctare (S max): 16.2 kVA
- Putere nominala la 50% (Sn): 4 kVA
- Sigurante fuzibile de retea cu intarziere: 16 A (400V) / 25 A (230V)
Output

- Tensiune secundara in gol (U, max): 54V
- Curent max de punctare (I,max): 3 kA

Modelul de 2.5kA

Input

- Putere max la punctare (S max): 15.6 kVA
- Putere nominala la 50% (Sn): 2.5kVA

- Sigurante fuzibile de retea cu intarziere: 10 A (400V)/ 16 A (230V)

Output
- Tensiune secundara in gol (U, max): 6V
- Curent max de punctare (I, max): 2.5kA

MASAAPARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE: TAB.1.

4. DESCRIEREAAPARATULUIDE SUDURAIN PUNCTE
4.1 PANOU DE COMANDA (FIG.B1)

1- Tasta timp punctare @ : permite corectarea, in plus sau in minus intre limitele
stabilite, a timpului de punctare fata de valoarea prestabilitd (default din fabrica).

2- Tasta “grosime”"': permite selectarea grosimii tablei de punctat.
3- Tasta de selectare a functiilor cu pistolet studder:
Are semnificatie numai folosind kitul "studder":

SV
L=0d  :Punctarede: stifturi, nituri, saibe, saibe speciale cu electrozi potriviti.
o4
1 : 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. Aplatizare table cu electrod
adecvat.

:Punctare intermitenta pentru peticire pe table cu electrod adecvat.
Aparatul de sudura in puncte regleaza in mod automat timpul de punctare in functie de
grosimea aleasa a tablei.

4- Leduride selectare a sculei utilizate:

: Pistolul "Studder" este utilizat in toate procedeele ce pot fi
selectate cu tasta (3).

=

: Clesti cu actionare manuald. Punctare contrapusa de table
accesibile de pe ambele parti.

: Pistol Air puller cu actionare pneumatica. Utilizat pentru
indreptarea tablei caroseriilor de autovehicule.

5- % : Led de semnalizare al functionarii maginii.
6- : Led de semnalizare a protectiei termice.
Semnaleaza blocarea aparatului din cauza supra-incalzirii pe barele de

iesire, cablurile de sudura, scula utilizata; restabilirea este automata la
revenirea temperaturii la limitele admise.

7- : Led pentru semnalarea tensiunii retelei:
: Tensiunea retelei scazuta (aparat sub-alimentat).

: Tensiunea retelei normala (aparat alimentat corect).

: Tensiunea retelei ridicata (aparat supra-alimentat).

A ATENTIE: in conditii de functionare necorespunzatoare (leduri sub/supra tensiune

iluminate si bip intermitent), se recomanda debransarea de la reteaua electrica, pentru
evitarea deteriorarii aparatului.

4.2 PANOU DE COMANDA (FIG. B2)
1- Tasta de selectare a functiilor de punctare
Permite selectarea diferitelor functii de punctare.
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2- Led functii de punctare:

PAVAVAVAW
Lz0A :Punctare de: stifturi, nituri, saibe, saibe speciale cu electrozi

corespunzatori.
4
l : Punctare de suruburi @ 4mm cu electrod adecvat.
@5
‘ : Punctare de suruburi @ 5mm cu electrod adecvat.
_.Q :indreptare table cu electrod de carbon.
_,Q_ : Aplatizare table cu electrod adecvat.

3-Taste pentrureglarea energiei de punctare:
Actionand asupra acestor taste in orice functie de punctare, se poate schimba valoarea
energiei de punctare furnizata de aparat.

4-Display:

Arata nivelul de energie stabilit intr-un interval limitat de numere crescatoare sau
descrescatoare, avand urmatoarea semnificatie: la cresterea / descresterea cifrei
corespunde un nivel de energie mai mare / mai mic.

Arata eventualele semnale de alarma (A1,A2,A3,A4).

5- g . Ledde semnalizare "aparatin functiune".

of!

Led de semnalizare a protectiei termice (A1,A2).

Semnaleaza blocarea aparatului din cauza supra-incalzirii pe barele de
iesire; restabilirea este automata la revenirea temperaturii intre limitele
admise.

Pe display (4) este afisat "A1" cand termostatul intervine in timpul
folosirii normale si "A2" cand termostatul intervine intr-o situatie
anormala de defectiune (in acest caz, opriti aparatul si contactati centrul
de asistenta).

7- m’-E: Leduri pentru semnalarea tensiunii retelei (A3, A4):

Y/ : Tensiunea retelei scazuta (aparat sub-alimentat). Pe display (4) este afisat
v

: Tensiunea retelei normaléa (aparat alimentat corect).

: Tensiunea retelei inalta (aparat supra-alimentat). Pe display (4) este afigat
e

ATENTIE: In conditii de alimentare anormal3, led de supra sau sub tensiune iluminat

si bip intermitent, se recomanda oprirea aparatului pentru a evita deteriorarea
acestuia.

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $1 CONECTARE
ELECTRICA S| PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE
ESTE OPRIT $IDECONECTAT DE LARETEAUAALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE Sl PNEUMATICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Scoateti aparatul din ambalajul sau original si montati piesele aferente prezente in
ambalaj.

5.2 MODALITATIDE 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 exista obstacole in fata deschizaturilor pentru intrarea si iesirea
aerului de racire; in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira prafuri conductoare, aburi
corozivi, umiditate, etc.

Pozitionati aparatul pe o suprafata 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

Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa de
retea disponibile la locul instalarii corespund cu datele de pe placa indicatoare a
aparatului de sudura in puncte.

Aparatul de sudura prin puncte trebuie sa fie conectat numaila un sistem de alimentare
cu conductor de nul legatla pamant.

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 : sunt folositi numai 2
poli: conectare INTERFAZICA') cu capacitate corespunzatoare si predlspunetl [¢)
priza de retea protejatda cu sigurante fuzibile sau cu un intrerupator automat
magnetotermic; terminalul de Tmpamantare trebuie conectat la conductorul de

fmpamantare (galben-verde) al liniei de alimentare.

Capacitatea si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a intrerupatorului
magnetotermic sunt mentionate in paragraful "DATE TEHNICE". 1.

In cazul in care se instaleaza mai multe echipamente de sudura in puncte, distribuiti
alimentarea ciclic intre faze astfel incat sa se realizeze o sarcind mai echilibrata;
exemplu:

aparatul de sudura in puncte 1: alimentare L1-L2;

aparatul de sudura in puncte 2: alimentare L2-L3;

aparatul de sudura in puncte 3: alimentare L3-L1.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasal) cu riscuri
grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

5.5 CONECTAREA CABLULUI DE MASA PENTRU CLESTELE CU ACTIONARE
MANUALA $I PENTRU PISTOLETUL "STUDDER" (numai pentru modelul 3KA -
FIG.C)

- Conectati mufele DINSE la adaptoare.

- Introduceti conectorul cablului de comanda in priza respectiva.

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATII PRELIMINARE

Tnainte de efectuarea oricarei operatii de punctare sunt necesare o serie de verificari gi

reglari de efectuat cu intrerupatorul general in pozitia "O".

- Controlati ca bransarea electrica este efectuatd corect potrivit instructiunilor
precedente.

Numai pentru modelul 3kA:

- Folosind clestele manual (Optional), tineti cont ca reglarea fortei exercitate de
electrozi in faza punctarii se obtine actionand asupra piulitei crestate (Fig. D); rotind
n sensul acelor de ceasornic (spre dreapta) se creste proportional forta de apasare
n raport de cresterea grosimii tablei; nu reduceti niciodata forta mai mult decéat sa se
permita inchiderea bratelor (si a microintrerupatorului).

- Asezati intre electrozi o probéa 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).

- Efectuatireglarea, 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 de fixare.

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR (la punctare)

Parametrii care intervin pentru alegerea diametrului (sectiunii) si a etangarii mecanice a
punctului sunturmatoarele:

- Forta exercitata de electrozi.

- Curentde punctare.

- Timpde 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.

Se considera corectd executia unui punct de sudura atunci cand, incercand sa
desprindem tablele, se provoaca extragerea miezului punctului de sudura dintr-una din
cele doua table.

Modelul de 3kA (Fig. B-1):

Parametrii curent si timp de punctare sunt reglate in mod automat, selectand grosimea
tablelor de sudat cu tasta (2). Aparatul va calibra automat timpul optim de punctare.
Eventualele ajustéri ale timpului de punctare fata de valoarea standard (DEFAULT) se
pot efectua, intre limitele stabilite, cu ajutorul tastei (1). De exemplu, cu tensiunea de

alimentare scazuta (ledul ( ¥/ ) aprins) ar putea fi necesaré cresterea usoara a

timpului de punctare, invers daca este aprins ledul ( (3¢) ). Aceasta posibilitate este
mereu accesibila utilizatorului pentru satisfacerea unoreX|gente deosebite.

Modelul de 2.5kA (Fig. B-2):

Parametrii curent si timp de punctare sunt reglati automat, selectand functia de
punctare doritd cu ajutorul tastei (1). Eventualele ajustari ale energiei furnizate la
punctare fata de valoarea standard (DEFAULT) se pot efectua, intre limitele stabilite,
actionand asupra tastelor "+" si "-" (3).

6.3 PROCEDEU

@ PISTOLET STUDDER '
ATENTIE!
- Lademontarea si montarea accesoriilor in mandrina pistoletului folositi doua chei
hexagonale fixe pentru a evita rotirea mandrinei in timpul lucrului.
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).
- Timpul de punctare este automat si depinde de procedeul de punctare studder
ales.

Conectarea cablului de masa:

a) Curatati tabla intr-un loc cat mai aproape de locul unde se va suda, pe o
suprafata corespunzatoare suprafetei de contact al bornei de masa.

b1) Fixati borna de cupru la suprafata tablei folosind un CLESTE DE PUNCTARE
ARTICULAT (model pentru suduri).
Ca alternativa la modalitatea b1 (dificultate de realizare) adoptati urmatoarea
solutie:

b2) Sudati o saiba la suprafata tablei pregatite inainte, iar apoi treceti-o prin fanta
bornei de cupru si fixati tot ansamblul cu borna din dotare.

Punctarea unei saibe pentru fixarea bornei de masa Q

Montati in mandrina pistoletului electrodul special (POZ.9, FIG. E) si introduceti
saiba (POZ 13,FIG.E).

Asezati saiba in pozitia dorité. In acelasi timp puneti borna de masa in contact cu
tabla; apasati pe butonul pistoletului sudand astfel saiba pe care se efectueaza
fixarea dupa cum s-a aratat maiinainte.
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Conectarea cablului de masa (prin masa de punctare):

a) Curatati tabla intr-un loc cat mai aproape de locul unde se va suda, pe o suprafata
corespunzatoare suprafetei de contact a hexagonului de masa.

b)Conectati borna de masa (electrod pentru masa filetat si hexagonul filetat
respectiv) la terminalul cu orificiu al cablului de masa, blocandu-I cu piulitele si
saibele din dotare.

c) Montati in mandrina pistoletului tija port-electrod si electrodul respectiv; puneti in
contact pe tabla curatata, atat electrodul de masa céat si cel al pistoletului si
efectuati punctarea.

d)Incllnatl si rotiti tija pentru a despnnde electrodul de punctare; ingurubati manual
hexagonul de masa prin fortare usoara pentru a obtine un contact corect cu tabla.

AVAVVaW
Punctarea suruburilor, saibelor, niturilor si a cuielor L=oh
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 verde —g-)

Punctarea tablelor dintr-o singura parte AL (numai pentru modelul 3kA)
Montati electrodul potrivit in mandrina pistoletului (POZ.6, FIG. E) si apasati pe
suprafata ce urmeaza a fi punctata. Actionati asupra butonului pistoletului i eliberati

butonul numai dupa ce timpul reglat s-a scurs (stingerea ledului verde —%—)

ATENTIE!

Aparatul permite punctarea tablelor, dintr-o singura parte pentru o grosime a tablei

de 1+1 mm. Punctarea pe structurile portante ale caroseriei nu este admisa.

Pentru a obtine o punctare corecta va sfatuim sa luati anumite masuri de prevedere

fundamentale:

1-Legatura cablului de masa sa fie impecabila.

2- Indepartau de pe cele doua parti ce urmeaza a fi sudate orice urma de vopsea,
unsoare sau ulei.

3- Asigurati un contact perfect intre partile ce urmeaza a fi sudate (evitati formarea
"Intre-fierului"); pentru aceasta va puteti folosi de scule potrivite, dar in nici un caz
de pistoletul de sudura. O presiune prea mare duce la rezultate mai proaste.

4-Grosimea piesei sa nudepaseasca 1 mm.

5- Electrodul 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-In timpul punctarii, exercitati asupra electrodului o ugoara presiune (3+4 kg).
Apasati butonul pistoletului si asteptati pana cand se termina timpul de sudura,
dupa care puteti indeparta pistoletul.

8- Nu va indepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a bornei de masa.

9- Conectati masa pe tabla inferioara.

Punctarea si tractiunea simultana a saibelor speciale Q

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ.4, FIG. E)
la corpul extractorului (POZ.1, FIG. E); celalalt capat al extractorului se va monta la
pistolet (FIG. E). Introduceti saiba speciald (POZ.14, FIG. E) in mandrina (POZ 4,
FIG. E), si blocati-o cu surubul adecvat (FIG. E). 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
ntr-o noua pozitie.

incalzirea siindreptarea tablei _Q_.U_

Durata operatiei este manuala, fiind determinata de timpul in care se tine apasat
butonul pistoletului.

Intensitatea curentului la modelul 3kA este reglata automat in functie de grosimea
tablei alese, iar la modelul 2.5kA se poate regla cu tastele "+" si "-" de pe panou (Fig.
B-2).

Montati electrodul de carbon (POZ.12, FIG. E) in mandrina pistoletului si blocati-l cu
inelul de blocare. Se atinge tabla cu electrodul de carbon, dupa ce tabla a fost
curatata si se apasa pe butonul pistoletului. Se incepe de la margine cétre interior, cu
o migcare circulara, incalzind astfel tabla, care varevenila pozitia initiala ca urmare a
tensiunilorinduse.

Pentru a preveni intinderea prea puternica a tablei, se recomanda sa se lucreze pe
suprafete mici si apoi sa se rdceasca imediat zona prelucrata cu o carpa umeda.

indreptarea tablei_ X

In aceasta pozitie, folosind electrodul adecvat se pot aplatiza table care au suferit
deformarilocalizate.

Punctarea intermitenta (Peticirea .4 numai pentru modelul 3kA)

Aceasta functie permite fixarea unor bucati mici de tabla pentru a acoperi orificiile

provocate de rugina sau de alti agenti.

Montati in mandrina pistoletului electrodul special (POZ.5, FIG. E) 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 Tn locul dorit, apasati-o cu electrodul apoi actionati butonul pistoletului;

tinand tot timpul apasat butonul, avansati ritmic urmarind intervalele lucru/pauza

date de aparat.

N.B.: Durata pauzei este reglata automat de aparat in functie de grosimea tablei. in

timpul lucrului exercitati o presiune ugsoara (3+4 kg); actlonatl urmarind o linie ideala

situatéala2+3mmdela marginea bucatii de tabla pe care o sudati.

Pentru a obtine rezultate bune:

1-Nu va indepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a bornei de masa.

2- Utilizati tabla speciala de acoperire sau, si mai bine, tabl& din otel inox cu grosimea
max.0,8 mm.

3- Asigurati o migcare ritmica de avans in concordanta cu cadenta dictata de aparat.
Avansati in timpul pauzei si opriti-va in timpul punctarii.

Folosirea extractorului din dotare (POZ.1, FIG. E)

Acrosarea si tragerea saibelor

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ.3, FIG. E)
la corpul electrodului (POZ.1, FIG. E). Se acroseaza saiba (POZ.13, FIG. E), 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 realizeazd montand si strangand bine mandrina (POZ.2, FIG. E)
la corpul electrodului (POZ.1, FIG. E). Introduceti cuiul (POZ.15-16, FIG. E), sudat
dupa cum a fost descris mai sus, in mandrina (POZ 1,FIG. E), al carui capat este tras
spre extractor (POZ.2, FIG. E). Cand introducerea este completa, eliberati mandrina

siincepeti tragerea. La sfarsit trageti mandrina spre extractor si scoateti cuiul.

Punctare si tractiune pe table
Montati in pistol tirantul prevazut cu batator si electrod, apoi sprijiniti-l pe tabla in
punctul dorit. Apasati butonul pistoletului: eliberati butonul numai dupa ce timpul

reglat s-a scurs (stingerea LEDULUI VERDE ) siincepeti tractiunea.
La incheierea operatiunii, inclinati si rotiti tija pentru a detasa electrodul de punctare,
care poate fi reutilizat.

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE iNTRETINERE

ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA IiN PUNCTE ESTE OPRIT Sl
DECONECTAT DE LA RETEAUADEALIMENTARE.

71 INTRETINERE OBI$NUITA

OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR:

- adaptarea/restabilirea diametrului si a profilului varfului electrodului;

- controlul alinierii electrozilor;

- controlul eficientei cablurilor si a pistoletului.

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 CARCASEI APARATULUI DE
SUDURA IN PUNCTE PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA,
ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA
DEALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura in
puncte pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub
tensiune si/sau leziuni datorate contactului direct cu parti in migcare.

Verificati interiorul aparatului de sudura in puncte perlodlc sau frecvent, in functie de

utilizare si de conditiile ambientale. Inlaturat| praful si particulele metalice depuse pe

transformator, modul tiristoare, cutie cu borne alimentare etc. prin insuflarea cu aer
comprimat uscat (max 5bar bar).

Evitati mdreptarea jetulm 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 circuitului secundar al transformatorului (daca
sunt prezente) sa fie bine stranse si sa nu existe semne de oxidare sau de supra-
incalzire.

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE

CORESPUNZATOARE $I INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Avandinchis mtrerupatorul general al aparatului (poz. " | ") ledul verde este aprins; in
caz contrar, defectiunea rezida in linia de alimentare (cabluri, priza si stecher,
sigurante fuzibile, excesiva cadere de tensiune, etc).

- Nueste aprins ledul galben (interventie protectie termica); asteptati stingerea ledului
pentru a reactiva aparatul de sudura in puncte si eventual reduceti raportul de
intermitenta al ciclului de lucru.

- Elementele care fac parte din circuitul secundar (pistolet studder — legatura la masa
— cabluri - port-brate - brate - port-electrozi) nu sunt ineficiente din cauza suruburilor
slabite sau a oxidarilor.

- Parametrii de sudura nu sunt adecvati regimului de lucru.
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Uwaga: W dalszej czesci instrukcji stosowana jest nazwa “spawarka punktowa”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
OPOROWEGO

Operator powinien byc odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywania spawarki punktowej, powinien byc réwniez poinformowany o

zagrozeniach zwiazanych z procesami

spawania oporowego oraz o

odpowiednich srodkach ochronnych i procedurach awaryjnych.

AN

Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

Spawarke punktowa nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

Upewnic¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

Nie uzywac spawarki punktowej w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas deszczu.

Podtaczanie przewodow spawalniczych oraz wszelkie operacje rutynowej
konserwacji na ramionach i/lub elektrodach powinny by¢ wykonywane po
wylaczeniu spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania.

Te sama procedure nalezy réowniez sledzi¢ podczas podiaczania do sieci
wodnej lub do urzadzenia do chtodzenia z obwodem zamknigtym (spawarki
punktowe chiodzone woda) a w kazdym razie podczas operacji naprawy
(nadzwyczajna konserwacja).

Ve WA/

Nie spawaé¢ pojemnikéw, zbiornikéw lub przewodéw rurowych, ktére
zawieraja lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

Nie wykonywaé¢ operacji na materialach 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¢ sig, czy w poblizu elektrod znajduje si¢ odpowiednia wentylacja
powietrza lub odpowiednie sSrodki stuzace do usuwania dymoéw
spawalniczych; systematycznie sprawdza¢ w celu dokonania oceny granic
narazenia na dziatanie dyméw spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu,
stezenia i czasu trwania samego narazenia.

POO®

Zawsze chronié¢ .oczy za pomocg specjalnych okularéw ochronnych

Nosi¢ rekawice i odziez ochronna odpowiednie dla operacji wykonywanych
podczas spawania oporowego.

Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegoélnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy obowigzkowo zastosowac¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej.

QRO

Przeptywajacy prad punktowania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu
punktowania.

Pola elektromagnetyczne moga naklada¢ sie¢ na funkcjonowanie aparatury

medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie s$rodki ochronne w stosunku do oséb
stosujacych te urzadzenia. Na przykiad 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 czlowieka na pola

elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowaé 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 si¢ najdalej mozliwie od obwodu
spawalniczego podczas punktowania.

Nie owijaj nigdy przewodoéw spawalniczych, (jezeli wystepuja) wokét ciata
podczas punktowania.

Nie wykonuj potaczen punktowych podczas przebywania w zasiegu obwodu
spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej
strony ciata.

Podtacz przewoéd powrotny pradu spawania punktowego, (jezeli wystepuje)
do przedmiotu, na ktorym wykonywane jest potaczenie punktowe, najblizej
jak tylko jest to mozliwe do wykonywanego potaczenia.

Nie wykonuj potaczen punktowych w poblizu spawarki punktowej, nie siadaj i
nie opieraj sie o niq podczas wykonywania operacji, (minimalna odlegtos¢:
50cm).

Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania punktowego.

Minimalna odlegtos¢:

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

-d=3cm,f=50cm (Rys. G)

-d=30cm (Rys.H)

-d=20cm (Rys.I)

AN

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 podiaczone bezposrednio do sieci zasilajacej
niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku domowego.

A RYZYKA SZCZATKOWE & @
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NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH

Tryb funkcjonowania spawarki punktowej oraz zmiennos¢ ksztattu i

wymiaréow obrabianego przedmiotu uniemozliwiaja zrealizowanie

zabezpieczenia przed niebezpieczenstwem zgniecenia konczyn goérnych:
palce, reka, przedramie.

Zredukowaé¢ 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;
przygotowa¢ odpowiednie oprzyrzadowanie i ostony stuzace do
podtrzymywania i prowadzenia poddawanego obrébce przedmiotu (za
wyjatkiem zastosowania przenosnej spawarki punktowej).

- W kazdym przypadku, w ktérym budowa przedmiotu umozliwia wykonanie
tego typu operacji, wyregulowac odlegtos¢ elektrod w taki sposob, aby nie
przekroczy¢ 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 odtaczyé¢ je od sieci zasilania;

RYZYKO OPARZEN
Niektore czesci spawarki punktowej (elektrody - ramionai strefy przylegajace)
moga osiagnac¢ temperature przekraczajaca 65°C: nalezy nosi¢ odpowiednia




odziez ochronna.

- RYZYKO PRZEWROCENIA | UPADKU

- Ustawic spawarke na powierzchni poziomej o nosnosci odpowiedniej dla jej
ciezaru; 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 wywrocenia 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 podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy umiescic¢
zabezpieczenia oraz ruchome czesci obudowy spawarki punktowej w
odpowiednim potozeniu.
UWAGA! Wszelkie operacje wykonywane w trybie recznym na ruchomych
dostepnych czesciach urzadzenia, takie jak na przyktad:

- Wymiana lub konserwacja elektrod

- Regulacja potozeniaramion lub elektrod
POWINNY BYC WYKONYWANE PO WYLACZENIU URZADZENIA | ODLACZENIU
OD SIECIZASILANIA.

2.WPROWADZENIE |OGOLNY OPIS

Przenos$na instalacja do spawania oporowego ("spawarka punktowa") z
mikroprocesorowym sterownikiem cyfrowym.

W tej instrukcji obstugi nawigzuje si¢ do dwéch wersji instalacji, w zaleznosci od
maksymalnego pradu wyjsciowego: 3kA lub 2.5kA (sprawdz na tabliczce
zZnamionowe;j).

Urzadzenie umozliwia wykonywanie wielu rodzajéw obrébki, specyficznych dla sektoru
karoserii samochodowych lub dla tych sektoréw, w ktérych wykonywany jest ten rodzaj
obrobki (obrébka blach na gorgco, obrébka punktowa, itp..)

2.1 GLOWNE PARAMETRY

Model 3kA:

- Automatyczne ustawianie parametréw spawania;

- Szybkozlaczki przeznaczone dla przewoddw spawalniczych;
- Automatyczne rozpoznawanie zamontowanego narzedzia:

l : Pistolet "Studder" jest uzywany we wszystkich procesach
ustawianych z pomoca przycisku (3).
t tp: Kleszcze uruchamiane w trybie recznym. Spawanie punktowe
przeciwlegte blach dostepnych z obu stron.
l : Pistolet Airpuller uruchamiany pneumatycznie. Uzywany do
podnoszenia wgniecen w karoseriach pojazdéw
samochodowych.
- Ograniczenie przetezenia linii podczas wiaczania urzadzenia (sterowanie cose
wiaczenia).

Model 2.5kA:

- Pistolet "Studder" podtaczony na state do urzadzenia;

Wybor sposrod pigciu réznych rodzajéw spawania punktowego;

Wielopoziomowa regulacja energii spawania punktowego;

Ograniczenie przetgzenia linii podczas wigczania urzadzenia (sterowanie cos
wiaczenia).

.2 AKCESORIA W ZESTAWIE

Model 3kA:

- Pistolet studder.

- Przewdd z zaciskiem masowym.

- Wyciagacz uderzeniowy.

-Ro6zne elektrody.

- Skrzynka z materiatami zuzywalnymi.

N

Model 2.5kA:

- Pistolet studder.

- Przewdd z zaciskiem masowym.

- Wyciagacz uderzeniowy.

- Elektroda przeznaczona dla podktadek gwiazdkowych.
- Podktadki gwiazdkowe.

Aby uzyskac szczegdtowe informacje odwotaj sig do zaktualizowanego katalogu.

2.3 AKCESORIANA ZAMOWIENIE
- Model 3kA:
- Kleszcze uruchamiane rgcznie zdwoma przewodami.
- Dwa ramionai elektrody o réznej dtugosci i/lub ksztatcie, przeznaczone dla kleszczy
uruchamianych recznie, (patrz wykaz czesci zamiennych).
- Kleszcze w ksztalcie litery ,C" uruchamiane recznie, z przewodami.
- Wozek.

- Model 2.5kA:
- Skrzynka z materiatami zuzywalnymi.
-Wozek.

W przypadku zamawiania innych akcesoriow odwotaj si¢ do zaktualizowanego
katalogu

3.DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKAZNAMIONOWA (Rys. A)

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki punktowej sg podane na
tabliczce znamionowej o nastgpujacym znaczeniu:

1- llo$¢ faz oraz czgstotliwos$¢ linii zasilania.

2- Napigcie zasilania.

3- Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzadzenia.

4- Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

5- Maksymalne napiecie jatowe na elektrodach.

6- Maksymalny prad w przypadku zwarcia elektrod.

7- Symbole dotyczace bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w rozdziale 1
“Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania oporowego”.

8- Prad wtérny przy ustalonym stanie pracy (100%).

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;

doktadne wartosci danych technicznych spawarki punktowej znajdujacej sig¢ w

Waszym posiadaniu nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

3.2POZOSTALE DANE TECHNICZNE
Gtéwne parametry

- (*) Napiecie i czestotliwos¢ zasilania: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
lub 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Stopien zabezpieczenia obudowy: P22
(*) Spawarka punktowa moze by¢ dostarczana z napigciem zasilania 400V lub 230V;
sprawdz prawidtowg warto$¢ na tabliczce znamionowej

Model 3kA

Wejscie

- Maks. moc podczas spawania punktowego (S max): 16.2 kVA
- Moc znamionowa przy 50% (Sn): 4 kVA
- Bezpieczniki sieciowe zwloczne: 16 A (400V) / 25 A (230V)
Wyjscie

- Napiecie wtérne jatowe (U,max): 54V
- Maksymalny prad spawania punktowego (I, max): 3 kA

Model 2.5kA

Wejscie

- Maks. moc podczas spawania punktowego (S max): 15.6 kVA
- Moc znamionowa przy 50% (Sn): 2.5 kVA

- Bezpieczniki sieciowe zwioczne: 10 A (400V) / 16 A (230V)

Wyjscie
- Napiecie wtérne jatowe (U, max): 6V
- Maksymalny prad spawania punktowego (I, max): 2.5kA

UZIEMIENIE SPAWARKIPUNKTOWEJ: TAB.1.

4. OPIS SPAWARKIPUNKTOWEJ
4.1 PANEL STERUJACY (RYS.B1)

1-Klawisz czasu punktowania @ 1 umozliwia korekte zwiekszajacg Iub
zmniejszajaca czasu punktowania, w granicach wstepnie ustalonych w stosunku do
wartosci ustawionej wstepnie (domysine ustawienie fabryczne).

2- Klawisz “grubos’é”"‘: umozliwia ustawienie grubosci blachy przeznaczonej do
punktowania.
3- Klawisz ustawiania funkcji pistoletu studder:
Posiada znaczenie wytacznie w przypadku uzywania zestawu”studder”:
iLA.é.\?é\& :Punktowanie nastepujacych elementéw: rurki, gwozdzie, podkfadki,
podkfadki specjalne z zastosowaniem odpowiednich elektrod.

o4
1 : Punktowanie wkretéw @ 4mm z zastosowaniem odpowiedniej elektrody.
25

26 o5
iy :Punktowanie wkretéw @ 5+6mm oraz gwozdzi @ 5mm z zastosowaniem
odpowiedniej elektrody.

:Punktowanie pojedynczego punktu z zastosowaniem odpowiedniej
elektrody.

:Podnoszenie blach z zastosowaniem elektrody weglowej. Speczanie
blach z zastosowaniem odpowiedniej elektrody.

:Punktowanie przerywane stuzace do fatania blach z zastosowaniem
odpowiedniej elektrody.

Spawarka punktowa automatycznie reguluje czas punktowania w zaleznosci od

ustawionej grubosci blachy.

4- Diody ustawiania uzywanego narzedzia:

. Pistolet "Studder" jest uzywany we wszystkich procesach
ustawianych za pomoca klawisza (3).

L

. Kleszcze uruchamiane w trybie recznym. Punktowanie
przeciwlegle blach dostepnych z obu stron.

T/

. Pistolet Airpuller uruchamiany pneumatycznie. Uzywany do
podnoszenia wgniecen na karoseriach pojazdéw
samochodowych.

:Dioda sygnalizujaca ”dziatanie spawarki punktowej”.

i

: Dioda sygnalizujaca zabezpieczenie termiczne.

Sygnalizuje blokade spawarki punktowej w wyniku przegrzania drazkéw
wyjéciowych, przewodoéw spawalniczych, uzywanego narzedzia, reset
nastgpuje automatycznie po powrocie do dopuszczalnych granic
temperatury.

7'/,“\\ :Diody sygnalizujace napigcie sieci:
:;;‘\\ :Niskie napiecie sieci (zbyt niskie zasilanie spawarki punktowe;j).
>\‘{< : Zwykte napiecie sieci (spawarka punktowa jest zasilana prawidtowo).
Q:) :Wysokie napiecie sieci (zbyt wysokie zasilanie spawarki punktowe;j).

A UWAGA: W warunkach nieprawidtowego zasilania, przy swiecacych sig diodach
przepiecia lub zbyt niskiego napiecia i przerywanym sygnale dzwiekowym zaleca sig
wytaczy¢ spawarke w celu uniknigcia uszkodzenia.

4.2 PANEL STERUJACY (RYS.B2)
1- Przycisk wyboru funkcji spawania punktowego
Umozliwia wybieranie réznych funkcji spawania punktowego.
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2- Dioda funkcji spawania punktowego:

PAVAVAVAW
L=zoMh : Spawanie punktowe nastepujacych elementéw: rurki, nity, podkiadki
oraz specjalne podktadki, z zastosowaniem odpowiednich elektrod.

o4
l : Spawanie punktowe $rub @ 4mm z zastosowaniem specjalnej elektrody.
@5

‘ : Spawanie punktowe $rub @ 5mm z zastosowaniem specjalnej elektrody.
_.Q : Podnoszenie blach z zastosowaniem elektrody weglowe;j.

_LJ\_ : Speczanie blach z zastosowaniem odpowiedniej elektrody.

3-Przyciski umozliwiajace regulacje energii spawania punktowego:
Wecisnigcie tych przyciskow umozliwia zmiang wartosci energii dostarczanej przez
urzadzenie w kazdej funkcji spawania punktowego.

4-Wyswietlacz:

Wyswietla poziom energii ustawiony w zakresie ograniczonym przez wartosci rosnace
lub malejace, ktére posiadajg nastepujace znaczenie: wiekszej / mniejszej wartosci
odpowiada odpowiedni wiekszy / mniejszy poziom energii.

Wyswietla ewentualne sygnaty alarmowe (A1,A2,A3,A4).

5 5
g

Dioda sygnalizujaca "funkcjonowanie spawarki punktowej".

Dioda sygnalizujgca zabezpieczenie termiczne (A1, A2).
Sygnalizuje zablokowanie spawarki punktowej w wyniku przegrzania
drazkéw wyjsciowych; reset nastepuje automatycznie po powrocie do
dopuszczalnych granic temperatury.

W przypadku zadziatania termostatu podczas zwyktego uzytkowania
urzadzenia, wyswietlacz (4) wyswietla "A1"; "A2" jest natomiast
wyswietlany w przypadku, kiedy termostat zadziata podczas stanu
nieprawidtowego czyli usterki, (w tym przypadku wytacz urzadzenie i
skontaktuj sie z centrum serwisowym).

7- f\,-E: Diody sygnalizujace napigcie sieci (A3, A4):

@D

: Niskie napiecie sieci (zbyt stabe zasilanie spawarki
Wyswietlacz (4) wysSwietla "A4".

punktowej).

\™/ . Zwykie napiecie sieci (spawarka punktowa jest zasilana prawidtowo).

(32
QQ : Wysokie napigcie sieci (zbyt silne zasilanie spawarki punktowej).
Wyswietlacz (4) wyswietla "A3".

UWAGA: W warunkach nieprawidtowego zasilania, przy $wiecacych sie diodach
zbyt wysokiego lub zbyt niskiego napiecia oraz przy przerywanym sygnale
dzwigkowym, zaleca sie wytaczy¢ spawarke w celu uniknigcia uszkodzenia.

5.INSTALOWANIE

AUWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA ORAZ PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE NALEZY BEZWZGLEDNIE WYKONAC PO
UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI PUNKTOWEJ | ODLACZENIU JEJ OD
SIECIZASILANIA. ;
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE POWINNY BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

5.1 WYPOSAZENIE
Rozpakowa¢ urzadzenie i zamontowaé odtgczone czesci znajdujace sie w
opakowaniu.

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
przeszkdd, ktéra moze zagwarantowa¢ w peini bezpieczny dostep do panelu
sterujacego, wytacznika gtéwnego oraz obszaru roboczego.

Upewni¢ sig, ze poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie
znajdujg sie przeszkody, sprawdzajac, czy nie sg zasysane pyly przewodzace, opary
korozyjne, wilgog, itd..

Ustawi¢ spawarkeg 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 przesuniec.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5.4.1 Zalecenia

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtgczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy
dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg warto$ciom napiecia i czgstotliwosci
sieci, bedacymi do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke punktowg nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podfaczonym do uziemienia.

Spawarka punktowa nie spetnia wymogoéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podfaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora lub
uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka punktowa moze zostaé do niej
podtaczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym
siecig dystrybuciji).

5.4.2 Wtyczka i gniazdko

Podtaczy¢ kabel zasilajagcy do znormalizowanej wtyczki (3B+U zostang

wykorzystane tylko 2 bieguny: podtaczenie MIEDZYFAZOWE!) o odpowiednim
przeptywie pradu i przygotowac gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki
lub automatyczny  wytacznik magnetotermiczny; podtaczy¢ specjalny zacisk
uziemiajacy do przewodu uziomowego (z6tto-zielony) linii zasilania.

Przeptyw i parametry zadziatania bezpiecznikéw oraz wytgcznika
magnetotermicznego sg podane w paragrafie “DANE TECHNICZNE” orazw TAB. 1.

W przypadku zainstalowania kilku spawarek punktowych nalezy cyklicznie rozdzieli¢
zasilanie pomiedzy trzy fazy, w taki sposéb, aby zrealizowa¢ bardziej wyréwnowazone
obcigzenie; na przyktad:

spawarka punktowa 1: zasilanie L1-L2;

spawarka punktowa 2: zasilanie L2-L3;

spawarka punktowa 3: zasilanie L3-L1.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen powoduje nieskuteczne
dziatanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego przez producenta (klasy
1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok elektryczny)
orazdla przedmiotéw (np. pozar).

5.5 PODLACZENIE KLESZCZY URUCHAMIANYCH RECZNIE ORAZ PISTOLETU
STUDDERZ PRZEWODEM MASOWYM (tylko dla modelu 3kA -RYS. C)

- Podtaczy¢ wtyki typu DINSE do specjalnych gniazd.

- Wiozy¢ tacznik kabla sterujgcego do odpowiedniego gniazda.

6. SPAWANIE (Punktowanie)

6.1 OPERACJEWSTEPNE

Przed wykonaniem wszelkich operacji punktowania nalezy przeprowadzi¢ nastepujace

weryfikacje i regulacje, po uprzednim ustawieniu wytacznika gtéwnego w pozycji “O”.

- Sprawdzi¢, czy podtaczenie elektryczne zostato wykonane prawidtowo, zgodnie z
wyzej podanymi wskazéwkami.

Tylko dla modelu 3kA:

- W przypadku uzywania kleszczy recznych (opcjonalne) nalezy pamigtaé, ze
regulacja nacisku wywieranego przez elektrody w fazie spawania punktowego jest
uzyskiwana poprzez regulacje nakretki radetkowanej (Rys. D); dokreci¢ w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara (prawoskretny), aby zwigkszy¢ nacisk
proporcjonalnie do zwigkszenia grubosci blach, wybierajac jednakze te regulacje,
ktére umozliwiaja zamkniecie kleszczy (i odnosne uruchomienie przetacznika
mikroswitch) wywierajac znacznie ograniczona site.

- Wiozy¢ pomiedzy elektrody podktadke o grubosci réwnej grubosci blach; sprawdzi¢,
czy ramiona, dosunigte recznie sg réwnolegte oraz czy elektrody sg ustawione w osi
(koncowki pokrywaja sie).

- Jezeli to konieczne wykona¢ regulacje poluzowujac $ruby blokujace ramiona, ktére
moga by¢ obracane i przesuwane w obu kierunkach wzdtuz ich osi; w celu wykonania
regulacji nalezy mocno dokreci¢ wkrety blokujace.

6.2 REGULACJA PARAMETROW (punktowanie)

Parametry, ktore okreslajg $rednice (przekroéj) oraz szczelno$¢ mechaniczng punktu sg
nastepujace:

- Nacisk wywierany przez elektrody.

- Prad spawania punktowego.

- Czas trwania spawania punktowego.

Z braku specyficznego do$wiadczenia wskazane jest wykonanie kilku préb spawania
punktowego, z zastosowaniem podktadek wykonanych z blachy tej samej jakosci i
grubosci, co blacha przeznaczona do obrébki.

Punkt zostanie uznany za wykonany prawidtowo, jezeli podczas wykonywania préby
rozciggania na prébce, rdzen wykonanego punktu zostanie wyjety z jednej z dwdch
blach.

Model 3kA (Rys. B-1):

Parametry pradu i czas spawania punktowego sg regulowane automatycznie, po
ustawieniu grubosci blach, przeznaczonych do spawania, z pomocg przycisku (2).
Spawarka punktowa automatycznie wykalibruje optymalny czas spawania
punktowego. Ewentualne regulacje czasu wykonywania punktu, w stosunku do
wartosci standardowych (DOMYSLNE), moga byé wykonywane w granicach wstepnie
ustalonych, po wcisnieciu przycisku (1). Na przyktad, w przypadku niskiego napiecia

zasilania (dioda ( [ ) $wieci sie), moze stac sie konieczne lekkie zwigkszenie czasu

spawania punktowego, i odwrotnie, jezeli $wieci sie dioda ( (3¢) ). Ta mozliwos¢ jest w
kazdym razie zawsze dostepna dla uzytkownika, umozliwiajac zaspokojenie
szczegodlnych wymagan.

Model 2.5kA (Rys. B-2):

Parametry pradu i czasu spawania sg ustawiane automatycznie z pomocg przycisku
(1), poprzez dokonanie wyboru funkcji spawania punktowego. Ewentualne
dostosowania energii, dostarczanej podczas spawania punktowego, w stosunku do
wartosci standard (DOMYSLNA), sa mozliwe w ustalonych wcze$niej granicach, z
pomoca przyciskow "+"i"-" (3).

6.3 PROCES PUNKTOWANIA

@ PISTOLET STUDDER '

UWAGA!

- Aby przymocowac¢ lub wyja¢ akcesoria z trzpienia pistoletu nalezy uzywa¢ dwa

plaskie klucze szesciokatne, w taki sposdb, aby zapobiec obracaniu sig trzpienia.

- W przypadku wykonywania operacji na drzwiach lub pokrywach silnika nalezy
obowiazkowo podtaczy¢ drazek uziemiajacy do tych elementéw, aby zapobiec
przeptynigciu pradu przez zawiasy, a w kazdym razie nalezy podiaczy¢ drazek w
poblizu obszaru przeznaczonego do punktowania (dtugi przebieg pradu redukuje
skuteczno$¢ punktu).
Czas punktowania jest automatyczny i zalezy od wybranego procesu
punktowania studder.

Podtaczenie przewodu masowego:

a) Oczysci¢ blache jak najblizej jest to mozliwe do miejsca, w ktérym zamierza sie
spawaé, na powierzchni odpowiadajacej powierzchni stykowej drazka
uziemiajacego.

b1) Przymocowa¢ miedziany drazek do powierzchni blachy wykorzystujac
ZACISKIPRZEGUBOWE (model przeznaczony do spawania).

Lub w alternatywie do trybu b1 (trudnos$ci z praktyczna realizacjq) zastosowacé
nastepujace rozwigzanie:

b2) Umiesci¢ podktadke na powierzchni blachy uprzednio przygotowanej; wlozyé
ja przez szczeline miedzianego drazka i zablokowac¢ specjalnym zaciskiem
znajdujacym sie w wyposazeniu urzgdzenia.
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Punktowanie podktadki umozliwiajace przymocowanie zacisku masowego Q
Zamontowac w trzpieniu pistoletu odpowiednig elektrode (POZ.9, RYS. E), nastepnie
wiozy¢ podktadke (POZ.13, RYS. E).

Umiesci¢ podktadke w wybranym miejscu. Zacisng¢ w tym samym miejscu zacisk
masowy; wcisngg¢ przycisk uchwytu spawalniczego wykonujac spawanie podktadki,
ktéra nalezy przymocowad, jak opisano wyzej.

Podtaczenie przewodu masowego (z pomoca masy do spawania punktowego):

a) Oczyscic¢ blache, najblizej jak tylko jest to mozliwe do miejsca, w ktérym zamierza
sie spawaé, na powierzchni odpowiadajgcej powierzchni stykowej
szesciokatnego drazka uziemiajgcego.

b) Podtaczy¢ zacisk masowy (gwintowana elektroda uziemiajaca i odpowiednia
Sruba szesciokgtna z gwintem) do zacisku oczkowego przewodu masowego
przykreci¢ nakretkii podktadki, znajdujace sie w wyposazeniu urzadzenia.

c) Wiozyé do trzpienia pistoletu drazek elektrodowy i odpowiednig elektrode;
przytozy¢ do oczyszczonej blachy zaréwno elektrode uziemiajaca jak i elektrode
pistoletu i wykonac¢ punktowanie.

d) Przechyli¢ i obréci¢ drazek, aby oderwac elektrode uzywang podczas spawania
punktowego; dokrecié recznie szesciokatny drazek uziemiajacy wywierajgc lekki
nacisk, aby umozliwi¢ odpowiedni kontakt z blacha.

SV
Punktowanie wkretow, podktadek, gwozdziinitow LzoA
Zalozy¢ odpowiednig elektrode do pistoletu, wiozy¢ element przeznaczony do
punktowania i przytozy¢ do blachy w wybranym miejscu; wcisng¢ przycisk pistoletu:
zwolnié przycisk dopiero po uptynieciu ustawionego czasu (zgasniecie zielonej diody

=)

Punktowanie blachy z jednej strony AL (tylko dlamodelu 3kA)

Wiozy¢ do trzpienia pistoletu odpowiednig elektrode (POZ.6, RYS. E) naciskajac na

powierzchnig przeznaczong do punktowania. Wcisna¢ przycisk pistoletu i nastepnie

zwolni¢ dopiero po uptynigciu ustawionego czasu (zgasnigcie zielonej diody —%—).

UWAGA!

Maksymalna grubos$é blachy przeznaczonej do punktowania z jednej strony wynosi

1+1 mm . Ten rodzaj spawania nie jest dozwolony na konstrukcjach nosnych

karoserii.

Aby uzyska¢ prawidtowe wyniki podczas spawania punktowego blach nalezy

zastosowac kilka podstawowych $rodkéw ostroznosci:

1- Bezbtedne podtaczenie masy.

2- Dwie strony przeznaczone do punktowania powinny byé oczyszczone z

ewentualnych lakieréw, smaru, oleju.

Strony przeznaczone do punktowania powinny stykaé sie ze sobg, pomiedzy nimi

nie powinna wystgpowac szczelina powietrzna, jezeli jest to konieczne docisng¢

za pomoca specjalnego narzedzia, nie uzywac do tego celu pistoletu. Zbyt mocne
docisniecie powoduje uzyskanie ztych wynikéw.

4- Grubos$¢ gérnego elementu nie moze przekracza¢ 1 mm.

5- Koncéwka elektrody powinna mie¢ $rednice 2.5 mm.

6- Mocno dokreci¢ nakretke blokujaca elektrode, sprawdzié, czy taczniki przewoddw
spawalniczych sg zablokowane.

7- Podczas spawania punktowego przytozy¢ elektrode wywierajac lekki nacisk (3+4
kg). Wcisna¢ przycisk i odczeka¢ az uptynie czas punktowania, dopiero wtedy
odsungg pistolet.

8- Nie odsuwac¢ nigdy pistoletu na odlegto$¢ przekraczajaca 30 cm od punktu
przymocowania masy.

9- Podtacz mase do blachy dolne;j.

3

Punktowanie i jednoczesne rozciagganie specjalnych podkladek@

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokreceniu trzepienia do kornca
(POZ.4, RYS. E) na obudowie wyciggacza (POZ.1, RYS. E), zaczepi¢ i dokreci¢ do
konca drugi zacisk wyciggacza na pistolecie (RYS. E). Wiozy¢ specjalng podktadke
(POZ.14, RYS. E) do trzpienia (POZ.4, RYS. E), przykrecajac specjalng $ruba (RYS.
E). Umiesci¢ ja w odpowiednim miejscu regulujagc spawarke punktowa jak w
przypadku spawania punktowego podktadek i rozpoczaé rozcigganie.

Po zakonczeniu operacji nalezy obréci¢ wyciagacz o 90°, aby zdja¢ podktadke, ktéra
moze by¢ ponownie uzywana do punktowania w nowym miejscu.

Ogrzewanie i speczanie blach _Qk

Czas trwania operacji jest wiec manualny, poniewaz jest okreslany przez czas, w
ciggu ktérego przycisk pistoletu pozostanie wcisniety.

Natgzenie pradu w modelu 3KA jest regulowane automatycznie, w zaleznos$ci od
grubosci wybranej blachy, podczas, kiedy w modelu 2.5kA moze by¢ regulowane
przyciskami"+"i"-"z panelu (Rys. B-2).

Zatoz elektrode weglowg (POZ.12, RYS. E) na trzpien pistoletu i zablokuyj ja
dokrecajgc nakretke. Przytéz koncéwke weglowg do miejsca uprzednio
oczyszczonego i wcisnij przycisk pistoletu. Przesuwaj si¢ ruchem okreznym od
zewnatrz do wewnatrz, ogrzewajgc w ten sposob blache, ktéra twardniejac powraca
do potozenia poczatkowego.

Aby zapobiec zbytniemu odpuszczaniu blachy nalezy wykonywaé operacje na
niewielkich obszarach i bezposrednio po jej zakonczeniu przetrze¢ poddawane
obrébce miejsce wilgotng szmatka, aby w ten sposéb schiodzié je.

Speczanie blach ..Q_y_

Uzywaijac specjalnej elektrody w tym potozeniu jest mozliwe ponowne sptaszczenie
blach, ktére ulegty zlokalizowanemu znieksztatceniu.

Punktowanie przerywane (Latanie i tylko dlamodelu 3kA)

Ta funkcja przeznaczona jest do punktowania matych prostokatéw blachy,

pokrywajgc w ten sposéb otwory spowodowane przez rdze lub inne przyczyny.

Wiozy¢ specjalng elektrode (POZ.5, RYS. E) do trzpienia, doktadnie dokreci¢ tulejke

mocujacg. Oczys$ci¢ powierzchnie, na ktérej zostanie wykonana operacja i upewnié

sie, czy czesc¢ blachy, ktérg zamierza sie poddaé punktowaniu jest czysta oraz czy

zostat z niej usuniety smar lub lakier.

Odpowiednio ustawi¢, nastepnie przytozy¢ elektrode, wcisna¢ przycisk pistoletu i

trzymac caty czas wcisniety, przesuwac rytmicznie $ledzac przerwy praca/przerwa

wyznaczone przez spawarke.

N.B.: Czas pracy i przerwy jest regulowany automatycznie przez spawarke, w

zaleznosci od grubosci zastosowanej blachy. Podczas pracy nalezy wywieraé lekki

nacisk (3+4 kg), wykonywa¢ operacje w linii, w odlegto$ci 2+3 mm od krawedzi

nowego przedmiotu przeznaczonego do spawania.

Aby uzyskac¢ dobre wyniki nalezy pamietac, aby:

1-Nie odsuwac sie nigdy na odlegto$¢ powyzej 30 cm od punktu przymocowania
masy.

2- Stosowac blachy ostonowe o maksymalnej grubosci 0,8 mm, najlepiej jezeli ze
stali nierdzewne;j.

3- Nadawac rytm podczas przesuwania do przodu z miarowos$cig wyznaczana przez
urzadzenie. Przesuwac sie do przodu podczas przerwy, zatrzymywac sie podczas
punktowania.

Zastosowanie wyciagacza znajdujacego sie w wyposazeniu urzadzenia
(POZ.1,RYS.E)

Zaczepianie i rozciaganie podktadek

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokreceniu trzpienia (POZ.3, RYS.
E) na obudowie elektrody (POZ.1, RYS. E). Zaczepi¢ podktadke (POZ.13, RYS. E),
utozong jak opisano wyzej i rozpoczaé rozcigganie. Po jego zakonczeniu obréci¢
wyciggacz 0 90°, aby oderwac podktadke.

Zaczepianie i rozciaganie kotkow

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokreceniu trzpienia (POZ.2, RYS.
E) na obudowie elektrody (POZ.1, RYS. E). Wiozy¢ kotek (POZ.15-16, RYS. E),
przymocowany jak opisano wyzej do trzpienia (POZ.1, RYS. E) przytrzymujac zacisk
naciggniety w strone wyciggacza (POZ.2, RYS. E). Po zakonczeniu wprowadzania
kotka nalezy zwolni¢ trzpien i rozpoczaé rozcigganie. Po jego zakonczeniu
pociagnac trzpien w kierunku miotka, aby wyja¢ kotek.

Spawanie punktowe i rozciaganie blach

W16z do pistoletu ciegno wraz z elementem uderzajacym i elektroda, i umies¢ je w
wybranym miejscu. Wcisnij przycisk pistoletu: zwolnij przycisk dopiero po uptynieciu
ustawionego czasu, (zgasnigcie ZIELONEJ DIODY —%— )irozpocznij rozciaganie.

Po zakonczeniu operacji przechyl i obré¢ drazek, aby oderwac elektrode uzywang
do spawania punktowego, ktéra moze zosta¢ ponownie uzyta.

7. KONSERWACJA

AUWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI NALEZY

UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZONAOD SIECIZASILANIA.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA )

OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

- dostosowanie/reset Srednicy oraz profilu koncéwki elektrody;

- kontrola ustawienia elektrod w linii;

- kontrola skutecznosci przewodéw i pistoletu.

7.2NADZWYCZAJNAKONSERWACJA A

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI URZADZENIA | DOSTANIEM SIE DO

JEGO WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZOSTALO ONO WYLACZONE |
ODLACZONE OD SIECIZASILANIA.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki

punktowej, moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym powodowanym przez

bezposredni kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napigciem i/llub przez

bezposredni kontakt zelementami znajdujacymi sie w ruchu.

Okresowo sprawdzaj wnetrze spawarki, a w kazdym razie z czestotliwoscig zalezng od

jej zastosowania oraz od warunkéw srodkowiskowych. Usuwaj kurz oraz czasteczki

metalowe osadzajace sie na transformatorze, modutach tyrystorowych, skrzynce

zaciskowej zasilania, itp, z pomocga suchego strumienia sprezonego powietrza (max

5bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne;

mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka szczoteczka lub odpowiednimi

rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy:

- Sprawdzié, czy na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji lub czy
podiaczenia elektryczne nie sg poluzowane-utlenione.

- Sprawdz, czy $ruby zlaczne wtérnego transformatora, (jezeli wystepujg) sa mocno
dokrecone oraz czy nie sg widoczne $lady utleniania lub przegrzania.

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIATECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Po zamknieciu wytacznika gléwnego spawarki punktowej (poz.” ” | ”) zielona dioda

Swieci sie; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie na linii zasilania (kable,

gniazdko i wtyczka, bezpieczniki, nadmierny spadek napiecia, itp).

Nie Swieci sie zotta dioda (zadziatanie zabezpieczenia termicznego); odczekaé na

zgasniecie diody przed ponownym wigczeniem urzadzenia i ewentualnie

zredukowac tryb pracy urzadzenia podczas cyklu roboczego.

Elementy bedace czescig obwodu wtérnego (pistolet studder — podtaczenie masy —

przewody - odlewane uchwyty ramion - ramiona — uchwyty elektrodowe) nie utracity

swojej skutecznosci 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
PROFESIONALNIPOUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,bodovacka“ na oznaceni

bodovaciho svarovaciho pfistroje.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO
ODPOROVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatec¢né vyskolen k bezpeénému pouziti bodovacky a musi
byt informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.

AN

- Vykoneijte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni trazam.

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 prostredi nebo za desté.

Zapojeni svarovacich kabeli a libovolny druh ukonu fadné udrzby na
ramenech a/nebo elektrodach musi byt proveden pfi vypnuté bodovacce,
odpojené od napajeciho rozvodu.

Stejny postup je tfeba dodrzet také pfi pripojovani k rozvodu vody nebo k
chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a v
kazdém pripadé pro ukony oprav (mimoradna udrzba).

Ve WA/

Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vy¢isténych chlorovymirozpoustédly nebo
v blizkosti jmenovanych latek.

Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. drevo, papir,
hadry atd.)

- Zabezpeéte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostifedky pro odstranovani
svarovacich dymu z blizkosti elektrod; mezni hodnoty expozice svafovacim
dymum v zavislosti na jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfijejich vyhodnocovani.

POS®

- Pokazdé si chraiite o¢i pfisluSnymi ochrannymi brylemi.

- Pouzivejte ochranné rukavice a dal$i osobni ochranné pracovni prostredky,
vhodné pro pracovni €¢innosti s odporovym svarovanim.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svarovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85db(A) nebo tuto
hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné pracovni
prostredky.

P06

- Prichod bodovaciho proudu zptisobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okolibodovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviovat ¢innost nékterych zdravotnich
zafizeni (napf. pacemakert, respiratort, kovovych protéz apod.).

Proto je treba pfijmout nalezita ochranna opatreni vici nositeliim téchto zarizeni.
Naptiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti bodovaciho pristroje.

Tento bodovaci pristroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim

ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuéi
elektromagnetickym polim neni vdomacim prostredi zaru¢eno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici vuci
elektromagnetickym polim:

Pripevnit oba bodovaci kabely (jsou-li souc¢asti) spolecné co nejblize.

Udrzovat hlavu a trup co nejdale od bodovaciho obvodu.

Nikdy si neovijet bodovaci kabely (jsou-li souc¢asti) kolem téla.

Neprovadét bodovani s télem nachazejicim se uprostfed bodovaciho obvodu.
Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

Pripojit zemnici kabel bodovaciho proudu (je-li souéasti) k dilu uréenému k
bodovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Neprovadét bodovani v blizkosti bodovaciho pristroje ani na ném nesedét a
neopirat se o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti bodovaciho obvodu.
Minimalnivzdalenost:

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

-d=3cm,f=50cm (OBR. G)

-d=30cm (OBR. H)

-d=20cm (OBR.I)

AN

- Zarizenitridy A:

Tento bodovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. NenizajiSténa elektromagneticka kompatibilita vdomacich budovach a
v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

A ZBYTKOVARIZIKA é & ®

RIZIKO PRITLACENI HORNICH KONCETIN

Rezim éinnosti bodovacéky a rtiznorodost tvarii a rozmérti obrabéného dilu

branirealizaciintegralni ochrany proti nebezpeci pfitlaceni hornich koncetin:

prstu, ruky a predlokti.

Riziko musi byt snizeno pfijetim vhodnych preventivnich opaétini:

- Obsluha musi byt tvofena zkuSenym personalem nebo personalem
vyskolenym ohledné procesu odporového svarovani s timto druhem zafizeni.

- Musi byt provedeno vyhodnoceni rizika pro kazdy druh provadéné pracovni
¢innosti; je tfreba pripravit zafizeni a masky slouzici k drzeni a vedeni
obrabéného dilu (s vyjimkou pouziti prenosné bodovacky).

- Pokazdé, kdyz to tvar dilu umoziuje, je tieba sefidit vzdalenost elektrod tak,
aby nedoslo k prekro¢eni drahy 6 mm.

- Zabrante tomu, aby s bodovac¢kou pracovalo vice osob sou¢asné.

- Musi byt zabranéno pfistupu cizich osob do pracovniho prostoru.

- Nenechavejte bodovacku bez dozoru: V takovém pripadé je povinné odpojit ji

od napdjeci sité;

RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody — ramena a pfilehlé plochy) mohou
dosahovat teploty vys$sinez 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
uvedenoyv ¢asti,INSTALACE“ tohoto navodu.

NESPRAVNE POUZITI

Pouziti bodovacky pro libovolny druh pracovni c¢innosti,

vymezeného (bodové odporové svarovani), je nebezpecné.

A OCHRANAA OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajeci siti se ochranné kryty a pohyblivé
soucasti obalu bodovacky musi nachazet v predepsané poloze.

odlisny od
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UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah do pristupnych pohyblivych souéasti
bodovacky, napfiklad:

- Vyména nebo udrzba elektrod

- Sefizeni polohy ramen nebo elektrod . 3 . .
MUSI BYT PROVEDEN PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD NAPAJECI
SITE.

2.UVODAZAKLADNIPOPIS

Ptenosné svarfovaci zafizeni pro odporové svarovani (,bodovaci svafovaci pfistroj"
nebo zkracené ,bodovacka") s digitalnim oviadanim prostrednictvim mikroprocesoru.
Tento navod se vztahuje ke dvéma verzim zafizeni v zavislosti na maximalnim
vystupnim proudu: 3kAnebo 2.5 kA (viz identifikacni Stitek).

Stroj umozriuje realizaci ¢etnych druhd pracovni ¢innosti, specifickych pro karosarsky
odbor nebo pro obdobné druhy pracovni ¢innosti (zpracovani plechu za tepla, bodovani
apod.)

2.1 ZAKLADNi VLASTNOSTI

Model 3kA:

- Automaticka volba svafovacich parametr(;

- Zasuvky pro svafovaci kabely, umoznujici rychlé pfipojeni a odpojeni;

- Automaticka identifikace vlozeného nastroje:
: Pistole ,Studder", ktera se pouziva pfi vSech postupech

volitelnych tlagitkem (3).
‘ tg: Klesté s manualnim ovladanim. Bodovani z protilehlé strany u
plecht pfistupnych z obou stran.
l : Pistole Air puller s pneumatickym ovladanim. Pouziva se pro
vyrovnani pomackanych ploch na karoseriich automobilt.
- Omezeni sitového nadproudu pfi zapnuti (kontrola zapinaciho cose).
Model 2.5kA:
- Pistole ,Studder", trvale pfipojena ke stroji;
-Volba z 5 odli§nych pracovnich ¢innosti bodovani;

- Viceuroviiova regulace energie bodovani;
- Omezeni sitového nadproudu pfi zapnuti (kontrola zapinaciho cose).

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVi
Model 3kA:

- Pistole studder.

- Kabel se zemnici svorkou.

- Vytahovak s pfiklepovym zemnénim.
- Ruzné elektrody.

- Zasuvka na spotfebni material.

Model 2.5kA :

- Pistole studder.

- Kabel se zemnici svorkou.

- Vytahovak s pfiklepovym zemnénim.
- Elektroda pro véjifové podlozky

- Véjifové podlozky.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:
- Model 3kA:
- Klesté s manualnim ovladanim, vybavené dvojici kabel.
- Dvojice ramen s elektrodami s odli$nou délkou a/nebo tvarem pro manualni klesté
(viz seznam nahradnich dil().
- Klesté ve tvaru ,C" s manualnim ovladanim, vybavené kabely.
- Vozik.

- Model 2.5kA:
- Zasuvka na spottebni material.
-Vozik.

Ohledné ostatniho pfislusenstvi konzultujte aktualizovany katalog.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (OBR.A)

Hlavni Udaje tykajici se pouZiti a vlastnosti bodovaciho svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifikanim $titku a jejich vyznam je nasleduijici:

1- Pocet fazi a frekvence napajeciho vedeni.

2- Napajeci napéti.

3- Jmenovity vykon sité se zatéZovatelem 50%.

4- Vykon sité s permanentnim rezimem (100%).

5- Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

6- Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

7- Symboly vztahujici se k bezpecnostnim normam, jejichz vyznam je uveden v
kapitole 1,Zakladni bezpe¢nostni pokyny pro odporové svafovani*.

8- Proud na sekundarnim vinuti s permanentnim rezimem (100%).

Poznamka: Uvedeny pfiklad $titku ma pouze indikativni charakter poukazujici na

symboly a orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaji vaseho svarovaciho

pfistroje musi byt odecitany pfimo z identifikacniho Stitku samotného bodovaciho

svarovaciho pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE
Zakladni vlastnosti

- (*) Napajeci napéti a frekvence: 400V (380V-415V) ~ 1fazové-50/60 Hz
nebo 230V(220V-240V) ~ 1fazové-50/60 Hz
- TFida ochrany obalu: IP 22
(*) Bodovacka mUze byt dodana s napajecim napétim 400V nebo 230V; zkontrolujte
spravnou hodnotu na identifikaénim Stitku.

Model 3kA
Vstup
- Max. vykon pfi bodovani (S max): 16.2 kVA
- Jmenovity vykon pfi 50% (Sn): 4 kVA
- Pomalé sitové pojistky: 16 A (400V) / 25 A (230V)
Vystup
- Sekundarni napéti naprazdno (U, max): 54V
- Max. bodovaci proud (I, max): 3 kA
Model 2.5kA
Vstup
- Max. vykon pfi bodovani (S max): 15.6 kVA
- Jmenovity vykon pfi 50% (Sn): 2.5kVA
- Pomalé sitové pojistky: 10 A (400V)/ 16 A (230V)
Vystup
- Sekundarni napéti naprazdno (U, max): 6V

- Max. bodovaci proud (I, max): 2.5kA

UZEMNENi BODOVACIHO SVAROVACIHO PRISTROJE: TAB. 1

4.POPIS BODOVACIHO SVAROVACIHO PRISTROJE

4.1 OVLADACI PANEL (OBR.B1)

1-Tlacitko doby bodovani @ : Umoznuje korekci doby bodovani jejim zvySenim
nebo snizenim vic¢i pfednastavené hodnoté (inicializa¢ni hodnota nastavena ve
vyrobnim zavodé) v ramci stanoveného rozmezi.

2-Tlaéitko ,,tlou§t’ka“+ : Umoziiuje volbu tloustky plechu uréeného k bodovani.

3- Tlacitko volby funkci's pistoli studder:
Ma vyznam pouze pfi pouziti sady ,studder*:

A s L e ~ s . > . .
= :Bodovani: kolikd, nytd, podlozek, specialnich podloZek s vhodnymi
Lzoh :Bod kolik t dlozek Inich podlozek hod

elektrodami.
o4
1 : Bodovani §roublt @ 4mm s vhodnou elektrodou.
25:6 o5
I : Bodovani sroubti @ 5+6mm a nytd @5 mm s vhodnou elektrodou.
AL : Bodovani samostatného bodu s vhodnou elektrodou.
_Q_k Vyrovnani promacknutych plechG s uhlikovou elektrodou. Pé&chovani
plecht s vhodnou elektrodou.
i :Prerusované bodovani pro zalatani plechi s vhodnou elektrodou.

Bodovaci svafovaci pfistroj automaticky reguluje doby bodovani na zakladé zvolené
tloustky plechu.

4- LED volby pouzitého nastroje:
:Pistole ,Studder”, kterd se pouziva pfi vSech postupech

volitelnych tlacitkem (3).
\ tﬁ :Klesté s manualni aktivaci. Bodovani z protilehlé strany u

plechu pfistupnych z obou stran.

! :Pistole Air puller s pneumatickou aktivaci. PouzZiva se pro
vyrovnani pomackanych ploch na karoseriich automobilu.

5- g :LED signalizace ,probihajici ¢innosti bodovaciho svarovaciho
pristroje“.

: LED signalizace zasahu tepelné ochrany.

Signalizuje zablokovani bodovaciho svafovaciho pristroje nasledkem
prili§ vysoké teploty na vystupnich ty€ich, svafovacich kabelech,
pouzitém nastroji. Obnoveni c&innosti po poklesu teploty zpét do
povoleného rozmezi je automatické.

7- :LED signalizace sitového napéti:

=

: Prili§ nizké sitové napéti (podpéti napajeni bodovaciho svafovaciho

v
pfistroje).
K!’ / : Bézné sitové napéti (spravné napajeny bodovaci svarovaci pfistroj).
5¢)
\)& : Prilis vysoké sitové napéti (pfepéti napajeni bodovaciho svafovaciho

pfistroje).

A UPOZORNENI: V podminkach poruchového napajeni bude rozsvicena LED
podpéti nebo prepéti a bude vydavan prerusovany akusticky signal; v takovém pfipadé
se doporucuje vypnout bodovaci svafovaci pfistroj, aby se predeslo jeho poskozeni.

4.2 OVLADACI PANEL (OBR. B2)
1- Tlacitko pro volbu funkci bodovani
Umozriuje provést volbu moha funkci bodovani.

2- LED ¢innosti bodovani:

SV
L=z0A :Bodovani: kolikli, nytd, podlozek, specidlnich podlozek s vhodnymi

elektrodami.
o4
l : Bodovani §roubu @ 4mm s vhodnou elektrodou.
@5
! : Bodovani Sroubt @ 5mm s vhodnou elektrodou.
.ﬁ : Vyrovnani promacknutych plechli s uhlikovou elektrodou.
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— : Péchovani plechi s vhodnou elektrodou.

3- Tlacitka nastaveni energie bodovani:
V kazdé funkci bodovani je mozné prostfednictvim téchto tlacitek ménit hodnotu
bodovaci energie, kterou stroj dokaze poskytnout.

4- Displej:

Znazornuje nastavenou Uroven energie v ramci intervalu stoupajicich nebo klesajicich
cisel s nasledujicim vyznamem: Zvyseni / snizeni €islice odpovida vy$Si/ nizsi droveri
energie.

Znazornuje pfipadné signaly alarmu (A1,A2,A3,A4).

B
g

LED signalizace ,,probihajici €éinnosti bodovacky".

LED signalizace zasahu tepelné ochrany (A1, A2).

Signalizuje zablokovani bodovacky nasledkem pfili§ vysoké teploty na
vystupnich ty€ich; obnoveni &innosti po poklesu teploty zpét do
povoleného rozmezi je automatické.

Displej (4) znazorniuje ,A1" pfi zasahu termostatu pfi béZném pouziti a
LA2" pfi zadsahu termostatu v poruchovém stavu (v takovém pfFipadé
vypnéte zafizeni a obratte se na stfedisko servisni sluzby).

7./ Q. LED signalizace sitového napéti (A3, Ad):

n

“‘/ vy . . ”, . vyr v 'y . ~ . .

J : PFili§ nizké sitové napéti (podpéti napajeni bodovacky). Displej (4)
zobrazuje ,A4"

(52

\>"/) . B&znésitové napéti (spravné napajena bodovacka).

a2

¢ : Prili§ vysoké sitové napéti (pfepéti napajeni bodovacky). Displej (4)
zobrazuje ,A3".

UPOZORNEN:I: V podminkach poruchového napajeni bude rozsvicena LED podpéti

nebo prepéti a bude vydavan preruSovany akusticky signal; v takovém pfipadé se
doporucuje vypnout bodovacku, aby se predeslo jejimu poSkozeni.

5.INSTALACE

/\ 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 MUS| BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM NEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovaci svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych ¢&asti
nachazejicich se v obalu.

5.2ZPUSOB ZVEDANI
UPOZORNENI: Zadny z bodovacich svafovacich pfistroji popsanych v tomto navodu
nenivybaven zafizenim pro zvedani.

5.3 UMISTENI

Vyhradte pro instalaci dostate¢né Siroky prostor, zbaveny prekazek, ktery dokaze
zajistit pIné bezpecny pfistup k ovladacimu panelu, k hlavnimu vypinacia k pracovnimu
prostoru.

Ujistéte se, ze se v blizkosti otvorli pro vstup nebo vystup vzduchu nenachazeji
prekazky, a zkontrolujte, aby nedochazelo k nasavani vodivého prachu, korozivnich
vypar(, vihkosti apod.

Umistéte bodovaci svarovaci pfistroj na rovny povrch z homogenniho a kompaktniho
materidlu, s nosnosti odpovidajici jeho hmotnosti (viz ,technické udaje”), aby se
predeslo nebezpedi prevraceni nebo nebezpeénym posuntim.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni

Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
bodovaciho svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci rozvodu, ktery je k
dispozici v misté instalace.

Bodovaci svafovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.

Bodovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

PFi pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uZivatel odpovida za ovéreni toho,
zda Ize bodovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce rozvodné sitée).

5.4.2 Zastrcka azasuvka

Pfipojte napdjeci kabel k normalizované zastréce (3P+T : budou pouzity pouze 2
poly: MEZIFAZOVE pripojeni!) s vhodnou kapacitou a ptipravte zasuvku elektrického
rozvodu, chranénou pojistkami nebo automatickym jistiCem; pfislusna zemnici svorka
musi byt pfipojena k zemnicimu vodici (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

Kapacita a charakteristika zasahu pojistek a jistice jsou uvedeny v odstavci
,TECHNICKE UDAJE“avTAB. 1.

P¥i instalaci vétsiho poctu bodovacich svafovacich pfistrojl je tfeba zajistit cyklickou
distribuci napajeni mezifaze tak, aby doslo k realizaci vyvazenéjsi zatéze; naptiklad:
bodovaci svafovaci pfistroj 1: napajeni L1-L2;

bodovaci svafovaci pfistroj 2: napajeni L2-L3;

bodovaci svafovaci pfistroj 3: napajeniL3-L1.

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).

5.5ZAPOJENi MANUALNICH KLESTi A PISTOLE STUDDER SE ZEMNICIM
KABELEM (pouze pro model 3kA - OBR. C)

- Zasurite zastréky DINSE do pfisluSnych zasuvek.

- Zasurite konektor ovladaciho kabelu do pfislu§né zasuvky.

6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

PFed provedenim libovolného ukonu bodovani je tfeba provést sérii kontrol a sefizeni,

které musi byt zrealizovany s hlavnim vypinaéem v poloze ,,0.

- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno spravné, podle vy$e uvedenych
pokyn(.

Pouze pro model 3kA:

- Pripouziti manualnich klesti (voliteIné pfisluSenstvi) méjte na paméti, Ze sefizeni sily,
kterou elektrody pusobi ve fazi bodovani, se dosahuje prostfednictvim vroubkované
matice (obr. D); zaSroubujte ji ve sméru hodinovych ruci¢ek (doprava) za ucelem
zvy$eni sily umérné tloustce plechl, avSak v kazdém piipadé zvolte sefizeni, které
umozni zavfeni klesti (a pfisluSnou aktivaci mikrospinace) pfi pouziti malé sily.

- Vlozte mezi elektrody desticku s tloustkou odpovidajici tloustce plech; zkontrolujte,

zda budou ramena po svém manualnim pfiblizeni vzajemné paralelni a elektrody v

jedné ose (s odpovidajicimi hroty).

Dle potfeby provedte sefizeni uvolnénim pojistnych Sroubl ramen, kterd mohou byt

nato¢ena nebo posunuta v obou smérech podél své osy; na zavér sefizeni dukladné

dotahnéte pojistné Srouby.

6.2 NASTAVENi PARAMETRU (bodovani)

Parametry, které se podileji na uréeni priméru (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 kouskl plechu stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznaduiji plechy, na
kterych ma byt vykonana pracovni ¢innost.

Bodovy svar se povazuje za spravné provedeny, kdyZ poté, co je vzorek podroben
zkousce v tahu, dojde k vytaZzeni jadra bodu svaru z jednoho ze dvou plechu.

Model 3kA (obr. B-1):

Parametry proudu a doba bodovani jsou regulovany automaticky volbou tloustky
plecht ur€enych ke svafovani; volba se provadi tlacitkem (2). Bodovacka automaticky
nastavi optimaini dobu bodovani. Pfipadna doladéni doby bodového svaru vzhledem
ke standardni (PREDNASTAVENE) hodnoté mohou byt provedena v ramci
stanoveného rozmezi tlacitkem (1). Napfiklad pfi nizkém napajecim napéti (

)) by mohlo byt potfebné lehce zvysit dobu bodovani a opa¢né pfi

rozsviceni LED ((3¢) ). Tato mozZnost je v kazdém pFipadé stale pfistupna uZivateli kvdli
uspokojeni specifickych potieb.

Model 2.5kA (obr. B-2):

Parametry proudu a doby bodovani budou nastaveny automaticky, volbou pozadované
funkce bodovani prostfednictvim tlacitka (1). Pfipadna doladéni doby energie
dodavané pfi bodovém svaru vzhledem ke standardni (PREDNASTAVENE) hodnoté
mohou byt provedena v rdmci stanoveného rozmezi tladitky ,+"a,-" (3).

6.3 PRACOVNIi POSTUP

OPISTOLE STUDDER I
UPOZORNENI!

- Pro upevnéni nebo demontaz prisluSenstvi ze sklicidla pistole pouzijte dva pevné
hexagonalni kli¢e, abyste zabranili ota¢eni samotného sklicidla.

- V pfipadé ukonu na dvefich nebo kapotach povinné pfipojte zemnici ty¢ k témto
soucastem, abyste zabranili prichodu proudu pres zavésy a vSeobecné v blizkosti
prostoru bodovani (dlouhé drahy proudu snizuji G¢innost bodu).

- Doba bodovani je automaticka a zavisi na zvoleném postupu bodovani studder.

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 médénou tyé na povrchu plechu s pouzitim CLENENYCH KLESTI
(model pro svafovani).
Jako alternativu ke zptsobu b1 (v pfipadé potizi s praktickou realizaci) mizete
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
prislu$enstvi.

Pribodovani podlozky pro upevnéni zemnici koncovky@

Namontujte do skli¢idla pistole pfislusnou elektrodu (POS. 9, OBR. E) a nasadte

podlozku (POZ. 13, OBR. E).

Ulozte podlozku do zvoleného prostoru. Ve stejném prostoru pfivedte do styku

zemnici koncovku; stisknutim tlacitka pistole aktivujete pfivareni podlozky, na které

bude moZné provést upevnéni vyse uvedenym zpisobem.

Pripojeni zemniciho kabelu (prostfednictvim bodového uzemnéni):

a) Odhalte plech co nejblize k bodu, v némz ma byt zrealizovan svar, aby se dosahlo
plochy odpovidajici kontaktni ploSe zemniciho Sestihranu.

b) Pripojte zemnici svorku (elektrodu pro uzemnéni se zavitem a pfisluSnym
Sestihranem se zavitem) ke koncovce v podobé ocka zemniciho kabelu a zajistéte
jimaticemi a podlozkami z pfisluSenstvi.

c) Namontujte do skli¢idla pistole ty¢ku drzaku elektrody a pfisluSnou elektrodu;
privedte do styku s odhalenym plechem zemnici elektrodu i elektrodu pistole a
provedte bodovani.

d) Naklorite a otocte ty¢ku za ucelem oddéleni bodovaci elektrody; manualné
zaSroubujte zemnici Sestihran s pouzitim mirné sily pro dosazeni spravného styku
s plechem.

Bodovani Sroubu, pojistnych podlozek, hfebik, nyta L2864
Vybavte pistoli elektrodou vhodnou pro vloZeni bodovaného prvku a opfete ji o plech v
pozadovaném bodé; stisknéte tlacitko pistole: tlacitko uvolnéte teprve po uplynuti

nastavené doby (zhasnuti zelené LED -g._).
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Bodovani plechii pouze z jedné strany AL (pouze pro model 3kA)
Namontuijte do skli¢idla pistole potfebnou elektrodu (POZ. 6, OBR. E) a pfitlacte na
povrch uréeny k bodovani. Aktivujte tlagitko pistole a uvolnéte jej teprve po uplynuti

nastavené doby (zhasnuti zelené LED —=-).

UPOZORNENI!

Maximalni tloustka plechu, ktery Ize bodovat z jedné strany, je 1+1 mm. Tento druh

bodovani neni pfipustny na nosnych strukturach karoserie.

Pro dosazeni spravnych vysledku bodovani plechl je tfeba pfijmout néktera zakladni

opatreni:

1- Dokonalé zemnici spojeni.

2- Z obou soucasti, které maji byt spojeny bodovanim, se musi odstranit pfipadné
laky, tuky a oleje.

3- Soucasti ur€ené k bodovani se musi vzajemné dotykat bez vzduchové mezery;
dle potfeby je k sobé vzajemné pfitlaéte s pouzitim nastroje - nepouzivejte pro
tento Gcel pistoli. P¥ili§ silné pfitlaceni povede k nespravnym vysledkum.

4- Tloustka horniho dilu nesmi pfekrogit 1 mm.

5- Hrot elektrody musi mit primér 2.5 mm.

6- Dobfe dotahnéte matici, ktera blokuje elektrodu, a zkontrolujte, zda jsou dotazené
konektory svafovacich kabelu.

7- P¥i bodovani opfete elektrodu plsobenim 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.

9- P¥ipojte uzemnéni ke spodnimu plechu.

Soucasné bodovani a tah specialnich podlozek Q

Tato funkce se provadi montazi skli¢idla (POZ. 4, OBR. E) a jeho dotazenim na doraz
na téleso vytahovaku (POZ. 1, OBR. E) a zachycenim a dotazenim dal$i svorky
vytahovaku na pistoli (OBR. E) na doraz. VloZte specialni podlozku (POZ. 14, OBR.
E) do sklicidla (POZ. 4, OBR. E) a zajistéte ji pfislusnym Sroubem (OBR. E).
Priboduite ji na pfislusné misto a nastavte bodovaci svarovaci pfistroj pro bodovani
podlozZek a zahajte tah.

Na zavér pootocte 0 90° kvuli odpojeni podlozky, kterda muze byt pfibodovana do nové
polohy.

Ohfev a péchovani plechu _Q_AU_

Doba trvani ukonu je vzhledem k tomu, Ze je uréena dobou stisknuti tlacitka pistole,
manualni.

Intenzita proudu u modelu 3kA je regulovana automaticky v zavislosti na zvolené
tloustce plechu, zatimco v pfipadé modelu 2.5KA ji Ize nastavovat tlacitky ,+" a ,-"
panelu (obr. B-2).

Namontujte uhlikovou elektrodu (POZ. 12, OBR. E) do skli¢idla pistole a zajistéte ji
kruhovou matici. Dotknéte se hrotem uhliku pfedem odhalené plochy a stisknéte
tlacitko pistole. Plsobte zvenc&i smérem dovnitt kruhovym pohybem za u¢elem ohrati
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.

Péchovaniplecht _.Q_,L\J_
V této poloze je pfi pouziti pfislusné elektrody mozné znovu rozmacknout plechy,
které byly vystaveny lokalnim deformacim.

PreruSované bodovani (Zalatani i pouze pro model 3kA)

Tato funkce je vhodna na bodovani malych obdélnikd plechu, aby se zakryly otvory

zpUsobené rzi nebo jinymi pfi¢inami.

Nalozte do skli¢idla pfisluSnou elektrodu (POZ. 5, OBR. E) a fadné dotadhnéte

upeviiovaci kruhovou matici. Odhalte pfisluSnou ¢ast a ujistéte se, ze kus plechu,

ktery ma byt pfibodovan, je o€istény 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 bodovym svafovacim pfistrojem.

POZN.: Doby prace a pauzy jsou regulovany automaticky bodovym svafovacim

pristrojem v zavislosti na zvolené tloustce plechu. Béhem pracovni €innosti lehce

pritlacte (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 body upevnéni uzemnéni.

2- Pouzijte kryci plechy s maximalni tloustkou 0,8mm, nejlépe z nerezové oceli.

3- Udélte pohybu dopfedu rytmus odpovidajici rytmu bodovaciho svafovaciho
pristroje. Posun dopfedu vykonavejte béhem pauzy a zastavte se v okamziku
bodovani.

Pouziti vyhazovaku z prislusenstvi (POZ. 1, OBR. E)

Uchyceni atah podlozek

Tato funkce se provadi montazi a uzavienim skli¢idla (POZ. 3, OBR. E) na télesu
elektrody (POZ. 1, OBR. E). Uchytte podlozku (POZ. 13, OBR. E), pfibodovanou
vy$e uvedenym zplisobem, a zahajte tah. Na zavér otocte vytahovak o 90° kvuli
odpojeni podlozky.

Uchyceni a tah koliku

Tato funkce se provadi montazi a uzavienim sklicidla (POZ. 2, OBR. E) na télesu
elektrody (POZ. 1, OBR. E). Nechte kolik (POZ. 15-16, OBR. E), pfibodovany vyse
uvedenym zpusobem (POZ. 1, OBR. E), vejit do skli¢idla tahanim za samotnou
koncovku smérem k vytahovaku (POZ. 2, OBR. E). Po ukon&eni vkladani uvolnéte
skli¢idlo a zahajte tah. Po ukon&eni uvedeného tkonu potahnéte skli¢idlo smérem ke
kladivu, aby se kolik vyviéknul.

Bodovani plechui tahem
Namontujte do pistole tahlo spolu s pfiklepovym dilem a elektrodou a poté jej opfete o
plech v pozadovaném misté. Stisknéte tlacitko pistole: Tlacitko uvolnéte teprve po

uplynuti nastavené doby (zhasnuti ZELENE LED ) azahajte tah.
Po dokonéeni ukonu naklonite a otocte ty¢ku za icelem oddéleni bodovaci elektrody,
kterou Ize znovu pouzit.

7.UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE

BODOVACIi SVAROVACi PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

7.1 RADNA UDRZBA _ N o

UKONY RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA:
- pfizpusobeni/obnoveni priméru a profilu hrotu elektrody;
- kontrola vyrovnani elektrod;

- kontrola u¢innosti kabel a pistole.

7.2MIMORADNAUDRZBA o ] 5
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-STROJNi OBLASTI.

AUPOZORNEN“ PRED SEJMUTIM PANELU BODOVEHO SVAROVACIHO

PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE BODOVACI
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti bodového svarovaciho pristroje pod

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky,

zpusobenymi pfimym stykem se souéastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem

s pohybujicimi se sou¢astmi.

Pravidelné kontrolujte vnitfek bodovacky, a to v intervalech zavisejicich na pouziti a

podminkach prostfedi. Odstrarite prach a kovové Castice, které se ukladaji na

transformatoru, na modulu tyristori, na svorkovnici napajeni apod. prostfednictvim

proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 5bar).

Zabrante nasmérovani proudu stlaéeného vzduchu na elektronické karty;

zabezpecéte jejich pFipadné ocisténi velmi jemnym kartda¢em nebo vhodnymi

rozpoustédly.

PFitéto prilezitosti:

- Zkontrolujte, zda kabelaze nevykazuji po$kozeni izolace nebo uvolnéné -
zoxidované spoje.

- Zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby sekundarniho vinuti transformatoru (jsou-li
soucasti) dobfe utazené a zda nevykazuiji stopy po oxidaci nebo pfehrati.

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Pfi zapnutém hlavnim vypinaéi bodovaciho svarovaciho pfistroje (poz. , | “) bude

zelena LED rozsvicena; v opaéném pfipadé porucha spociva v napajecim vedeni

(kabely, zastrcka a zasuvka, pojistky, nadmérny pokles napéti atd.).

Neni rozsvicena Zlutd LED (zasah tepelné ochrany); v pfipadé jejiho rozsviceni

vyckejte pfed opétovnou aktivaci bodového svarovaciho pfistroje na jeji zhasnuti; a

pfipadné snizte hodnotu zatéZovatele pracovniho cyklu.

Prvky tvofici soucast sekundarniho obvodu (pistole studder - pfipojeni uzemnéni -

kabely - odlitky drzakd ramen - ramena - drzaky elektrod) nejsou net¢inné nasledkem

uvolnénych nebo zoxidovanych Sroub(.

- Parametry svafovani nejsou nevhodné pro provadénou pracovni ¢innost.
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Poznamka: V nasledujicom 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.

AN

- Vykonajte elektricku inStalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi na
predchadzanie irazom.

- Bodovacéka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, ze napajacia zasuvka je spravne pripojena a vybavena zemniacim
vodi¢om.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Nepouzivajte bodovacku vo vihkom alebo mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Zapojenie zvaracich kablov a akykol'vek druh riadnej adrzby na ramenach
alalebo elektrodach musi byt vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej od
napajacieho rozvodu.

Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo k
chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou) av
kazdom pripade pri opravach (mimoriadna tdrzba).

Ve WA/

- Nezvarajte nadoby, zasobniky alebo potrubia, ktoré obsahuju alebo
obsahovalizapalné kvapalné alebo plynné latky.

- Nerezte materialy vycistené chlérovymi rozpustadlami alebo v blizkosti
tychto latok.

- Nezvarajte zasobniky pod tlakom.

- Odstranite z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd'’.).

- Zabezpecte si vhodni vymenu vzduchu alebo prostriedky na odstrarfiovanie
zvaracich dymov z blizkosti elektréd; medzné hodnoty vystavenia sa
zvaracim dymom v zavislosti na ich zloZeni, koncentracii a dizke samotnej
expozicie, vyzaduju systematicky pristup priich vyhodnocovani.

VOO®

Zakazdym si chrante o¢i prisluSnymi ochrannymi okuliarami.

- Pouzivajte ochranné rukavice a dalSie osobné ochranné pracovné
prostriedky, vhodné pre pracovné ¢innosti spojené s odporovym zvaranim.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivhych operaciach zvarania
kazdodenne vystaveni hluku s uroviiou (LEPd) rovnajicou sa alebo
prevysujucou 85db(A), je povinné pouzivat vhodné osobné ochranné
pracovné prostriedky.

700006006

- Prechod bodovacieho prudu spésobuje 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 voéi 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 zaru¢ené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa
expozicie os6b elektromagnetickym poliam vdomacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat’ nasledujuce postupy, aby znizila expoziciu

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit’ dva bodovacie kable (ak su suc¢ast'ou) spolu, podfa moznosti ¢o
najblizsie.

- Udrziavat’ hlavu a trup tela, €o mozno najd'alej od bodovacieho obvodu.

- Nikdy sineovijat’bodovacie kable (ak si su¢ast'ou) okolo tela.

- Nebodovat', nachadzajtic sa telom uprostred bodovacieho obvodu. Udrziavat’
obidva kable na tej istej strane tela.

- Pripojit zemniaci kabel bodovacieho prudu (ak je sucastou) ku dielu
uréenému na bodovanie, €o najblizsie k realizovanému spoju.

- Nebodovat'v blizkosti bodovacieho pristroja, ani na iom nesediet’ a neopierat’
saon (minimalna vzdialenost’: 50cm).

- Nenechavat' feromagnetické predmety v blizkosti bodovacieho obvodu.

- Minimalnavzdialenost’
-d=3cm,f=50cm (OBR.F)
-d=3cm,f=50cm (OBR. G)
-d=30cm (OBR. H)
-d=20cm (OBR.1)

£\

- 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 vdomacich budovach av
budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napdtia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

VNN /N <

RIZIKO PRITLACENIAHORNYCH KONCATIN

Rezim ¢innosti bodovacky a ré6znorodost’ tvarov arozmerov obrabaného dielu

brania realizacii integralnej ochrany proti nebezpeéenstvu pritlacenia

hornych kon¢atin: prstov, ruky a predlaktia.

Riziko musi byt’znizené prijatim vhodnych preventivnych opatreni:

- Obsluha musi mat’ nalezité skasenosti, alebo musi byt’ vySkolena ohladne
procesu odporového zvarania s tymto druhom zariadeni.

- Musi byt vykonané vyhodnotenie rizika pre kazdy druh pracovnej ¢innosti;
je potrebné pripravit’ zariadenie a pripravky sliziace na drzanie a vedenie
obrabaného dielu (s vynimkou pouzitia prenosnej bodovacky).

- Zakazdym, ked to tvar dielu 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;

- RIZIKO POPALENIN
Niektoré sucasti bodovacky (elektrédy — ramena a prilahlé plochy) mozu
dosahovat’ teploty vyssie ako 65°C: je potrebné pouzivat’ vhodny ochranny
odev.

- RIZIKO PREVRATENIAAPADU

- Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnost'ou odpovedajicou
jei hmotnosti; pripevnite bodovacku k uloZnej ploche (ak sa to vyzaduje
casti , IN§TALACIA“ 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 akykofvek druh pracovnej cinnosti,
vymedzeného (bodové odporové zvaranie), je nebezpecny.

odlisny od
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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.

2.UVODAZAKLADNY POPIS

Prenosné zvaracie zariadenie na odporové zvaranie (,bodovy zvaraci pristroj" alebo
skratene ,bodovacka") s digitalnym ovladanim prostrednictvom mikroprocesoru.

Tento navod sa vztahuje na dve verzie zariadenia, v zavislosti od maximalneho
vystupného prudu: 3kAalebo 2.5 kA (vid identifikacny §titok).

Stroj umoznuje realizaciu pocetnych druhov pracovnej &innosti, $pecifickych pre
karosarsky odbor alebo pre obdobné druhy pracovnej ¢innosti (spracovanie plechu za
tepla, bodovanie, atd.)

2.1 ZAKLADNE VLASTNOSTI

Model 3kA:

- Automaticka volba zvaracich parametrov;

- Zasuvky pre zvaracie kable, umozriujice rychle pripojenie a odpojenie;
- Automaticka identifikacia vioZzeného nastroja:

l : Pistol ,Studder", ktord sa pouziva pri vSetkych postupoch
volitelnych tla¢idlom (3).
k: tg: KlieSte s manualnym ovladanim. Bodovanie plechov z
protilahlej strany, pristupnych z obidvoch stran.
l : Pistol Air puller s pneumatickym ovladanim. Pouziva sa na
vyrovnanie pretlacenych plechov na karosériach automobilov.
- Obmedzenie sietového nadprudu pri zapnuti (kontrola zapinacieho cose).

Model 2.5kA:

- Pistol' ,Studder" trvalo pripojena k zariadeniu;

-Volba z 5 réznych pracovnych ¢innosti bodovania;

- Viacuroviiova regulacia energie bodovania;

- Obmedzenie sietového nadprudu pri zapnuti (kontrola zapinacieho cose).

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO
- Model 3kA:
- Pistol studder.
- Kabel so zemniacou svorkou.
- Vytahovac s priklepovym uzemnenim.
-Rozne elektrédy.
- Zasuvka na spotrebny material.

Model 2.5kA :

- Pistol studder.

- Kabel so zemniacou svorkou.

- Vytahovac s priklepovym uzemnenim.
- Elektroda pre vejarové podlozky.

- Vejarové podlozky.

Podrobnejsie informacie mozete ziskat precitanim aktualizovaného katalogu.

2.3 VOLITELNE PRiISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
- Model 3kA:
- KlieSte s manualnym ovladanim, vybavené dvojicou kablov.
- Dvojicaramien s elektrédami s odliSnou dizkou a/alebo tvarom pre manuaine klieste
(vid'zoznam nahradnych dielov).
- Klieste v tvare ,C" s manualnym ovladanim, vybavené kablami.
- Vozik.

- Model 2.5kA:
- Zasuvka na spotrebny material.
-Vozik.

Ohladne ostatného prisluSenstva si precitajte aktualizovany kataldg.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STiTOK (OBR.A)

Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti bodového zvaracieho pristroja, su

uvedené naidentifikaénom Stitku a ich vyznam je nasledovny:

1- Pocet faz a frekvencia napajacieho vedenia.

2- Napajacie napatie.

3- Menovity vykon siete so zatazovatelom 50%.

4- \/ykon siete s permanentnym rezimom (100%).

5- Maximalne napatie naprazdno na elektrédach.

6- Maximalny prud so skratovanymi elektrédami.

7- Symboly vztahujuce sa k bezpe¢nostnym normam, vyznam ktorych je uvedeny v
kapitole 1,Zakladné bezpecnostné pokyny pri odporovom zvarani*.

8- Prud na sekundarnom vinuti s permanentnym rezimom (100%).

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma len informativny charakter, upozorfiujuci na

symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasho bodového

zvaracieho pristroja musia byt od¢itané priamo z identifikatného $titku samotného

bodového zvaracieho agregatu.

3.2. DALSIE TECHNICKE UDAJE
Zakladné viastnosti

- (*)Nap4jacie napétie a frekvencia: 400V (380V-415V) ~ 1fazové-50/60 Hz
alebo 230V(220V-240V) ~ 1fazové-50/60 Hz
- Trieda ochrany obalu: 1P 22

(*) Bodovacka méze byt dodana s napajacim napatim 400V alebo 230V; skontrolujte

spravnu hodnotu naidentifikacnom §titku.

Model 3kA
Vstup
- Max. vykon pri bodovani (S max): 16.2 kVA
- Menovity vykon pri 50% (Sn): 4 kVA
- Pomalé sietové poistky: 16 A (400V) / 25 A (230V)
Vystup
- Sekundarne napatie naprazdno (U, max): 54V
- Max. bodovaci prud (I, max): 3 kA
Model 2.5kA
Vstup
- Max. vykon pri bodovani (S max): 15.6 kVA
- Menovity vykon pri 50% (Sn): 2.5kVA
- Pomalé sietové poistky: 10 A (400V)/ 16 A (230V)
Vystup
- Sekundarne napatie naprazdno (U, max): 6V

- Max. bodovaci prud (I, max): 2.5kA

UZEMNENIE BODOVEHO ZVARACIEHO PRISTROJA: TAB. 1

4.POPIS BODOVEHO ZVARACIEHO PRISTROJA
4.1 OVLADACI PANEL (OBR.B1)

1- Tlac¢idlo doby bodovania @: umoznuje korekciu doby bodovania, jej zvySenim
alebo znizenim v ramci stanoveného rozmedzia, voci prednastavenej hodnote
(inicializa¢na hodnota nastavena vo vyrobnom zavode).

2-Tlacidlo ,,hrabka“"': umoznuje volbu hrubky plechu uréeného na bodovanie.
3- Tlacidlo volby funkcii s piStofou studder:
Ma vyznam len pri pouziti sady ,studder*:

.&Aé\%\& :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.

AL :Bodovanie samostatného bodu s vhodnou elektrédou.

_.Q_:Uu :Vyrovnanie stlacenych plechov s uhlikovou elektrédou. Pechovanie
plechov s vhodnou elektrédou.

4 :Preru$ované bodovanie s vhodnou elektrodou na zaplatanie plechov.

Bodovy zvaraci pristroj automaticky reguluje dobu bodovania na zaklade zvolenej
hrabky plechu.

4- LED volby pouzitého nastroja:
: Pistol' ,Studder”, ktora sa pouziva pri vSetkych postupoch

volitefnych tlacidlom (3).
\ tp :KlieSte s manualnou aktivaciou. Bodovanie plechov z

protilahlej strany, pristupnych z obidvoch stran.

l : Pistol’ Air puller s pneumatickou aktivaciou. Pouziva sa na
vyrovnanie pretlacenych plechov na karosériach automobilov.
5. %

ol

:LED signalizacie ,prebiehajucej ¢innosti bodového zvaracieho
pristroja“.

:LED signalizacie aktivacie tepelnej ochrany.

Signalizuje zablokovanie bodového zvaracieho pristroja nasledkom
prili$ vysokej teploty na vystupnych ty¢iach, zvaracich kabloch alebo
pouzitom nastroji. Po poklese teploty na stanovenu Uroveri sa ¢innosti
obnovi automaticky.

7- o :LED signalizacie siet'ového napatia:
J :Prili§ nizke sietové napatie (podpétie napajania bodového zvaracieho
. pristroja).
( ,r\
% :Bezné sietové napétie (spravne napajanie bodového zvaracieho
- pristroja).
/5 2\
3¢) i o . A . A
\)S/ :Prili§ vysoké sietové napétie (prepatie napajania bodového zvaracieho
pristroja).

A UPOZORNENIE: V podmienkach poruchového napajania bude rozsvietena LED
podpétia alebo prepéatia a bude vydavany preruSovany akusticky signal; v takom
pripade sa odporuca vypnut bodovy zvaraci pristroj, aby sa predislo jeho poSkodeniu.

4.2 OVLADACI PANEL (OBR. B2)
1- Tlaéidlo pre volbu funkcii bodovania
Umoziiuje volbu réznych funkcii bodovania.

2- LED funkcii bodovania:
PAVAVAVAW
L2902 : Bodovanie: kolikov, nitov, podlozZiek, Specialnych podloziek vhodnymi
elektrodami.
o4
! : Bodovanie skrutiek @ 4mm vhodnou elektrédou.
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@5

: : Bodovanie skrutiek @ 5mm vhodnou elektrédou.
_;Q : Vyrovnanie stlaenych plechov uhlikovou elektrédou.
y

— : Pechovanie plechov vhodnou elektrédou.

3-Tlacidla pre nastavenie energie bodovania:

V kazdej funkcii bodovania je mozné, prostrednictvom tychto tla¢idiel, menit hodnotu
bodovacej energie, ktoru stroj dokaze poskytnut.

4-Displej:

Znazornuje nastavenu Uroveri energie v ramci intervalu stupajucich alebo klesajucich
¢isel s nasledujucim vyznamom: ZvySeniu / zniZeniu &islice odpoveda vyssia / nizsia
uroven energie.

Znéazornuje pripadné signaly alarmu (A1,A2,A3,A4).

B
ol

LED signalizacie ,prebiehajticej éinnosti bodovacky".

LED signalizacie aktivacie tepelnej ochrany (A1,A2).

Signalizuje zablokovanie bodovacky nasledkom prili§ vysokej teploty na
vystupnych tyCiach; po poklese teploty na stanovenu uroven sa €innost’
obnovi automaticky.

Displej (4) znazorfiuje ,A1" pri zasahu termostatu pri beZznom pouziti, a
LA2" pri zasahu termostatu v poruchovom stave (v takom pripade
vypnite zariadenie a obratte sa na stredisko servisnej sluzby).

7- f\,.; . LED signalizacie sietového napitia (A3, A4):

% Prilis nizke sietové napatie (podpatie napajania bodovagcky). Displej (4)
zobrazuje ,A4".

)
" 1 Bezné sietové napétie (spravne napdjanie bodovacky).

(3¢) . o . sy sp o L . .
\19 : Prili§ vysoké sietové napatie (prepatie napajania bodovacky). Displej (4)
zobrazuje ,A3".

UPOZORNENIE: V podmienkach poruchového napajania bude rozsvietena LED
podpétia alebo prepétia a bude vydavany preruSovany akusticky signal; v takom
pripade sa odporuca vypnut bodovacku, aby sa predislo jej poSkodeniu.

5.INSTALACIA

AUPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A

ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRI VYPNUTOM BODOVOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD
NAPAJACIEHO ROZVODU. o 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.

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 Siroky priestor, bez prekazok, ktory dokaze zaistit
bezpecény pristup k ovladaciemu panelu, k hlavnému vypinacu a k pracovnému
priestoru.

Uistite sa, Ze sa v blizkosti otvorov pre vstup alebo vystup vzduchu nenachadzaju
prekazky a skontrolujte, aby nedochadzalo k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych
vyparov, vihkosti, a pod.

Umiestnite bodovy zvaraci pristroj na rovny povrch z homogénneho a kompaktného
materialu, s nosnostou odpovedajucou jeho hmotnosti (vid ,technické udaje”), aby sa
predislo nebezpecenstvu prevratenia alebo 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 napétiu 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.

Bodovaci pristroj nesplia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti inStalatér, alebo uzivatel, zodpoveda za overenie
toho, ¢i je mozné bodovaci pristroj pripojit (podia potreby musi konzultovat spravcu
rozvodne;j siete).

5.4.2 Zastrcka azasuvka

Pripojte napajaci kabel k normalizovanej zastrcke (3P+T : budd pouzité len 2 pély:
MEDZIFAZOVE pripojenie!) s vhodnou kapacitou a pripravte zasuvku elektrického
rozvodu chranenu poistkami alebo automatickym isti¢om; prisluSna zemniaca svorka
musi byt pripojena k zemniacemu vodicu (Zltozelenému) napajacieho vedenia. ;
Kapacita a charakteristika zasahu poistiek a isti¢a st uvedené v odstavci ,TECHNICKE
UDAJE“avTAB. 1.

Pri inStalacii va¢sieho poétu bodovych zvaracich pristrojov je potrebné zaistit' cyklickt
distribuciu napajania medzifazy tak, aby doslo k vyvazenejSej zatazi; napriklad:
bodovy zvaraci pristroj 1: napajanie L1-L2;

bodovy zvaraci pristroj 2: napajanie L2-L3;

bodovy zvaraci pristroj 3: napajanie L3-L1.

A UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat’ za
nasledok vyradenie bezpeénostného systému navrhnutého vyrobcom (triedy I) z
¢innosti, s naslednym vazinym ohrozenim osoéb (napr. zasah elektrickym
pradom) a majetku (napr. poziar).

5.5 ZAPOJENIE MANUALNYCH KLIESTi A PISTOLE STUDDER SO ZEMNIACIM
KABLOM (len pre model 3kA - OBR. C)

- Zasunite zastréky DINSE do prislusnych zasuviek.

- Zasuiite konektor ovladacieho kabla do prisluSné zasuvky.

6.ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE OPERACIE

Pred samotnym bodovanim je potrebné vykonat sériu kontrol a nastaveni, ktoré musia

byt vykonané s hlavnym vypina¢om v polohe ,,0*.

- Skontrolujte, ¢i bolo elektrické zapojenie vykonané spravne, podla vyssie uvedenych
pokynov.

Len pre model 3kA:

- Pri pouziti manualnych kliesti (volitelné prisluSenstvo) majte na pamati, Ze sila,

ktorou elektrody pdsobia vo faze bodovania, sa nastavuje prostrednictvom

vrubkovanej matice (obr. D); zaskrutkujte ju v smere hodinovych ruci€iek (doprava)

kvoli zvySeniu sily Umernej hrubke plechov, avSak v kazdom pripade zvolte

nastavenie, ktoré umozni zatvorenie kliesti (a prislusnu aktivaciu mikrospinaca) pri

pouziti malej sily.

Vlozte medzi elekirody dosticku s hrabkou odpovedajucou hrubke plechov;

skontrolujte, ¢i su ramena po ich manualnom priblizeni vzajomne paralelné a

elektrody v jednej osi (s odpovedajucimi hrotmi).

Podla potreby vykonajte nastavenie, uvolnenim poistnych skrutiek ramien, ktoré

mdzu byt natocené alebo posunuté v obidvoch smeroch pozdIz ich osi; po nastaveni

dokladne dotiahnite poistné skrutky.

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV (bodovania)

Parametre, ktoré sa ovplyviiuju priemer (prierez) a mechanicku odolnost bodového
zvarusu:

- Sila pdsobenia elektrod.

- Bodovaci prud.

- Doba bodovania.

V pripade chybajucich skiusenosti je vhodné vykonat' niektoré skusky bodovania na
kuskoch plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hrabku ako plechy, ktoré maju byt
bodované.

Bodovy zvar sa povazuje za dobry, ked na vzorke pri skiske v tahu dojde k vytiahnutiu
jadrabodu zvaru z jedného z dvoch plechov.

Model 3kA (obr. B-1):

Parametre pridu a doba bodovania su regulované automaticky, volbou hribky plechov
uréenych na zvaranie, tlacidlom (2). Bodovacka automaticky nastavi optimalnu dobu
bodovania. Pripadné doladenie doby bodovania vzhfadom k S$tandardnej
(PREDNASTAVENEUJ) hodnote, méze byt vykonané, v ramci stanoveného rozmedzia,

tlacidlom (1). Napriklad pri nizkom napajacom napéti ( rozsvietena LED ( A ) ) by
mohlo byt potrebné mierne zvy$enie doby bodovania a opacne pri rozsvieteni LED (

: ). Tato moznost je v kazdom pripade stale pristupna uzivatelovi kvoli Specifickému
staveniu.

Model 2.5kA (obr. B-2):

Parametre pridu a doby bodovania budu nastavené automaticky, volbou pozadovanej
funkcie bodovania prostrednictvom tlacidla (1). Pripadné doladenia energie dodavanej
pri bodovom zvare vzhladom k Standardnej (PREDNASTAVENEJ) hodnote, méZze byt
vykonané, v ramci stanoveného rozmedzia, tlacidlami . +"a ,-" (3).

6.3 PRACOVNY POSTUP

@ PISTOL STUDDER '

UPOZORNENIE!

- Na upevnenie alebo demontaz prisluSenstva zo skluovadla pistole pouzite dva
pevné hexagonalne kli¢e, aby ste zabranili ota¢aniu samotného sklucovadia.

- V pripade bodovania na dverach alebo kapotach povinne pripojte zemniacu ty¢ k
tymto suc€astiam, aby ste zabranili prechodu prudu cez zavesy, a vo vSeobecnosti v
blizkosti bodovania (dlhé drahy prudu zniZuju u€innost bodovania).

- Doba bodovania je automaticka a zavisi od zvoleného postupu bodovania studder.

Pripojenie zemniaceho kabla:

a) Odkryte plech ¢o najblizSie k miestu zvaru tak, aby ste ziskali plochu
odpovedajlcu kontaktnej ploche zemniacej tyce. . )

b1) Upevnite medenu ty& na povrch plechu s pouzitim CLENENYCH KLIESTI (model
pre zvaranie).
Ako alternativu k spdsobu b1 (v pripade tazkosti s praktickou realizaciou) mézete
prijat nasledujuce rieSenie:

b2) Pribodujte podlozku na povrch vopred pripraveného plechu; nechajte prejst
podlozku cez drazku v medenej tyCi a zaistite ju prisluSnou svorkou z
prislusenstva.

Pribodovanie podlozky pre upevnenie zemniacej koncovky@

Namontujte do skfucovadla pistole prislusnu elektrédu (POZ. 9, OBR. E) a nasadte
podlozku (POZ. 13, OBR. E).

Ulozte podlozku do zvoleného priestoru. V tom istom priestore privedte do styku
zemniacu koncovku; stlacte tlacidlo pistole, ¢im aktivujete privarenie podlozky, na
ktorej bude mozné vykonat upevneni vyssie uvedenym spdsobom.

Pripojenie zemniaceho kabla (prostrednictvom bodového uzemnenia):

a) Odkryte plech ¢o najblizSie k miestu zvaru tak, aby ste ziskali plochu odpovedajicu
kontaktnej ploche zemniaceho Sesthranu.

b) Pripojte zemniacu svorku (elektrédu pre uzemnenie so zavitom a prislusnym
Sesthranom so zavitom) ku koncovke v podobe o¢ka zemniaceho kabla a zaistite
jumaticami a podlozkami z prisluSenstva.

c) Namontujte do sklucovadla pistole ty¢ku drziaka elektrédy a prislusnu elektrédu;
privedte do styku s odkrytym plechom zemniacu elektrédu aj elektrédu pistole a
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pribodujte.

d)Naklorite a otocte tycku kvoli oddeleniu bodovacej elektrédy; manudine
zaskrutkujte zemniaci Sesthran s pouzitim miernej sily na dosiahnutie spravneho
styku s plechom.

Bodovanie skrutiek, poistnych podloziek, klincov, nitov JLAE/}%\A
Vybavte pistol elektrédou vhodnou na vloZenie bodovaného prvku a oprite ju o plech
v pozadovanom bode; stlacte tlacidlo pistole: uvolnite tlacidlo az po uplynuti

nastavenej doby (zhasnutie zelenej LED -g._).

Bodovanie plechov len z jednej strany AL (len pre model 3kA)
Namontujte do sklu¢ovadla pistole potrebnu elektrédu (POZ. 6, OBR. E) a pritlacte o
povrch uréeny k bodovaniu. Aktivujte tlacidlo pistole a uvolnite ho az po uplynuti

nastavenej doby (zhasnutie zelenej LED —Sa-).

UPOZORNENIE!

Maximalna hrubka plechu, ktory je mozné bodovat z jednej strany je 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 ur€ené na bodovanie sa musia vzajomne dotykat bez vzduchovej
medzery; podla potreby ich k sebe vzajomne pritlacte pouzitim nastroja -
nepouzivajte na tento ucel pistol. Prili§ 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- Pri bodovani oprite elektrédu pésobenim miernym tlakom (3+4 kg). Stlacte tlacidlo
a nechajte uplynut dobu bodovania; az potom oddialte pistol.

8- Nevzdalujte sa viac ako 30 cm od bodu uzemnenia.

9- Pripojte uzemnenie k spodnému plechu.

Sucasné bodovanie a tah Specialnych podloiiekQ

Tato funkcia sa vykonava montazou skluovadla (POZ. 4, OBR. E) a jeho
dotiahnutim na doraz na teleso vytahovaca (POZ. 1, OBR. E), a zachytenim a
dotiahnutim na doraz dalSej svorky vytahovaca na pistol' (OBR. E). VloZte Specialnu
podlozku (POZ. 14, OBR. E) do sklu¢ovadla (POZ. 4, OBR. E) a zaistite ju prisluSnou
skrutkou (OBR. E). Pribodujte ju na prislusné miesto a nastavte bodovy zvaraci
pristroj pre bodovanie podloziek a zahajte tah.

Na zaver pootocéte o 90° kvéli odpojeniu podlozky, ktorda moze byt pribodovana do
novej polohy.

Ohrev a pechovanie plechov _(Z_,LJ_

Doba trvania ukonov, vzhladom k tomu, Ze je uréena dobou stlacenia tlacidla pistole,
je manualna.

Intenzita pridu u modelu 3KkA je regulovana automaticky v zavislosti od zvolenej
hrubky plechu, zatial €o v pripade modelu 2.5kA je mozné ju nastavit tlacidlami ,+" a -
"na paneli (obr. B-2).

Namontujte uhlikovu elektrodu (POZ. 12, OBR. E) do skluovadla 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 pévodnej polohy.

Aby sa zabranilo nadmernému vydutiu, pracujte na malych plochach a hned po tejto
Cinnosti pretrite zvar vihkou handrou, aby ste ochladili oSetrenu ¢ast'.

Pechovanie plechov _Q_ph
V tejto polohe, pri pouziti prislusnej elektrédy, je mozné znovu vyrovnat plechy, ktoré
boli vystavené lokalnym deformaciam.

PreruSované bodovanie (Zaplatanie i len pre model 3kA)

Tato funkcia je vhodna na bodovanie malych obdlIznikov plechu kvoli zakrytiu otvorov

spdsobenych hrdzou alebo vzniknutych zinych dévodov.

NaloZte do skluc¢ovadla prisludnu elektrédu (POZ. 5, OBR. E) a riadne dotiahnite

upeviiovaciu kruhovu maticu. Odkryte prislusnu ¢ast' a uistite sa, Ze kus plechu,

ktory ma byt pribodovany, je oCisteny od tuku a laku.

Umiestnite diel a priloZte nari elektrodu. Potom stlacte a drzte stlacené tlacidlo piStole

a rytmicky sa posuUvajte dopredu, pricom dodrziavajte intervaly prace/oddychu

ur¢ené bodovym zvaracim pristrojom.

POZN.: Doby prace a pauzy su regulované automaticky bodovym zvaracim

pristrojom v zavislosti od zvolenej hrubky plechu. Po¢as pracovnej Cinnosti mierne

pritlacte (3+4 kg) a postupujte pozd|z idealnej ¢iary 2+3 mm od okraja bodovaného

dielu.

Na dosiahnutie dobrych vysledkov:

1- Nevzdalujte sa viac ako 30 cm od bodu uzemnenia.

2- PouZite krycie plechy s maximalnou hrubkou 0,8mm, najlepsie z nerezovejocele.

3- Pohybuijte piStolou dopredu v rytme odpovedajicom rytmu bodového zvaracieho
pristroja. Posun dopredu vykonavajte po¢as pauzy a zastavte sa v okamihu
bodovania.

Pouzitie vyt'ahovaca z prislusenstva (POZ. 1, OBR. E)

Uchytenie a t'ah podloziek

Tato funkcia sa vykonava montazou a uzatvorenim sklu¢ovadla (POZ. 3, OBR. E) na
telese elektrody (POZ. 1, OBR. E). Uchytte podlozku (POZ. 13, OBR. E),
pribodovant vyssie uvedenym spésobom a zahajte tah. Na zaver otocte vytahovac o
90° kvoli odpojeniu podlozky.

Uchytenie a t'ah kolikov

Téato funkcia sa vykonava montazou a uzatvorenim sklu¢ovadla (POZ. 2, OBR. E) na
telese elektrody (POZ. 1, OBR. E). Na to, aby sa kolik (POZ. 15-16, OBR. E)
pribodovany vyssie uvedenym spésobom (POZ. 1, OBR. E) vosiel so sklu¢ovadla pri
tahani za samotnu koncovku smerom k vytahovacu (POZ. 2, OBR. E). Po ukonéeni
vkladania uvolnite skfucovadlo a zahajte tah. Po ukonéeni uvedeného Ukonu
potiahnite sklu¢ovadlo smerom ku kladivu kvdli vyvle€eniu kolika.

Bodovanie plechov tahom
Namontujte do pistole tiahlo spolu s priklepovym dielom a elektrédou, a potom ju
oprite o plech v poZadovanom mieste. Stlacte tlacidlo pistole: uvolnite tlacidlo az po

uplynuti nastavenej doby (zhasnutie ZELENEJ LED —g-—) a zahajte tah.

Po dokonc&eni Ukonu naklonte a otocte tycku kvoli oddeleniu bodovacej elektrédy,
ktord je mozné znovu pouzit.

7.UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANiIM UKONOV UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
BODOVY ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

7.1 RIADNAUDRZBA | L

RIADNU UDRZBU MOZE VYKONAVAT OBSLUHA:

- prispdsobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrody;
- kontrola vyrovnania elektrdd;

- kontrola Gginnosti kablov a pistole.

7.2MIMORIADNAUDRZBA . ] ]
MIMORIADNA UDRZBA MUSi BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM
PERSONALOM ALEBO PERSONALOM KVALIFIKOVANYM V ELEKTRICKO-
STROJNOM ODBORE.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV BODOVEHO ZVARACIEHO

PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE BODOVY
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri bodového zvaracieho pristroja pod

napatim moézu sposobit’ zasah elektrickym prddom s vaznymi nasledkami,

sposobenymi priamym stykom so stcastami pod napatim a/alebo priamym

stykom s pohybujicimi sa éast’ami.

Pravidelne kontrolujte vnutro bodovacky, a to v intervaloch, ktoré zavisia na pouziti a

podmienkach prostredia. Odstrafite prach a kovové Castice, ktoré sa ukladaju na

transformatore, ma module tyristorov, na svorkovnici napéjania, atd., prostrednictvom

prudu suchého stlaéeného vzduchu (max. 5bar).

Nesmerujte prud stlaéeného vzduchu na elektronické karty; ocistite ich velmi

jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pritejto prilezitosti:

- Skontrolujte, & kable nemaju poskodenu izolaciu alebo &i nie su uvolnené -
zoxidované spoje.

- Skontrolujte, ¢i su spojovacie skrutky sekundarneho vinutia transformatora (ak su
sUcastou) dobre dotiahnuté, a ¢i nevykazuju stopy po oxidcii alebo prehriati. )
V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED VYKONANIM
SYSTEMATICKEJ KONTROLY, SKOR AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, CI:

- Prizapnutom hlavnom vypinaci bodového zvaracieho pristroja (poz. , | “) bude zelena
LED rozsvietena; v opa¢nom pripade porucha spociva v napajacom vedeni (kable,
zastréka a zasuvka, poistky, nadmerny pokles napétia, atd'.).

Nie je rozsvietena ZIta LED (aktivacia tepelnej ochrany); v pripade jej rozsvietenia
vyckajte pred opatovnou aktivaciou bodového zvaracieho pristroja na jej zhasnutie; a
pripadne znizte hodnotu zataZovatela pracovného cyklu.

Prvky tvoriace sucast sekundarneho obvodu (pitole studder - pripojenie uzemnenia
- kéble - odliatky drziakov ramien - ramena - drziaky elektréd) nie su neucinné
nasledkom uvolnenych alebo zoxidovanych skrutiek.

parametre zvarania nie su vhodné pre vykonavanu pracovnu ¢innost.
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NAPRAVE ZA UPOROVNO VARJENJE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO
RABO
OPOMBA: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz "to¢kalnik".

1. SPLOSNA VARNOST ZA UPOROVNO VARJENJE

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju tockalnika, o
nevarnostih, povezanih s procesom uporovnega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

AN

- Elektricne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi in zakoni o
varnosti pridelu.

- Tockalnik se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno
niclo.

- Prepricajte se, daje vti€nica za napajanje pravilno priklju¢ena na ozemljitev.

- Neuporabljajte kablov z iztroSeno izolacijo in ali zrazmajanimi spojniki.

- Tockalnika ne uporabljajte v viaznem 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.

Enak postopek je treba upostevati za prikljucitev na vodovodno omrezje ali na
gladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih toc¢kalnikih), 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, oc¢iS¢enih s kloruratnimi topili ali v blizini
teh snovi.

- Ne varite 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®

Oc¢i si vedno zascitite z ustreznimi zasc¢itnimi ocali.

- Vedno nosite rokavice in zasc¢itna oblaéila, primerna za obdelave med
uporovnim varjenjem.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vecja od 85db(A),
je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

HIOTOJC IS

- Prehod varilnega toka za tockovno varjenje povzroci pojav elektromagnetnih
polj (EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga za to¢kovno varjenje.

Elektromagnetna polja lahko povzroéijo 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 obmocje uporabe tockalnika.

Tockalnik je skladen z zahtevami tehni€énih 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 vdomacem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjSa izpostavljanje

elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla za tockovno varjenje naj namesti kar najblize skupaj (Ce sta
namescena).

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga za tockovno
varjenje.

- Varilnih kablov za to¢kovno varjenje (¢e sta nameséena) naj si nikoli ne ovija
okoli trupa.

- Nikoli naj ne tockovno vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga za
tockovno varjenje. Oba varilna kabla najima vedno na isti strani trupa.

- Kabel povratnega toka za varjenje (€e je namescen) naj prikljuéi na
obdelovanec za tockovno varjenje kar najblize spoju, ki ga mora izvesti.

- Nikoli naj ne vari preblizu to¢kalnika, sede ali naslonjen na njem_(minimalna
razdalja: 50 cm).

- Nikoli naj ne puséa zelezomagnetnih predmetov v bliZini tockalnega
tokokroga.

- Minimalnarazdalja:
-d=3cm, f=50cm (SLIKAF)
-d=3cm,f=50cm (SLIKA G)
-d=30cm (SLIKA H)
-d=20cm (SLIKAI)

- NapravaArazreda:

Tockalnik je skladen z zahtevami tehniénega 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.

Tveganije je treba zmanjsati z uporabo ustreznih preventivnih ukrepov:

- Operater mora biti izvedenec ali zelo dobro poucen o postopku uporovnega

varjenjas tovrstnimi napravami.

Izvestije treba oceno tveganja za vsako vrsto dela, ki ga je treba opraviti;

treba je pripraviti orodje in maske, ki bodo lahko podpirale in vodile

obdelovanec (razen pri uporabi prenosnega tockalnika).

- V vseh primerih, kjer oblika obdelovanca to omogo¢a, nastavite razdaljo
elektrod tako, da ne boste presegli 6 m hoda.

- Preprecite, da bi naistem tockalniku so¢asno delalo ve¢ oseb.

- Delovno obmocje mora biti za tuje osebe prepovedano obmocje.

- Tockalnika ne puscajte brez nadzora: v tem primeru ga morate obvezno
odklopiti iz napajalnega omrezja;

- 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.
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- NEPRIMERNA RABA
Uporaba tockalnika za kakrsenkoli namen, ki je drugacen od predvidenega
(uporovno tockovno varjenje), je nevarna.

@ ZASCITE IN VARNOSTNI POKROVI

Zasgcite 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 1Z
NAPAJALNEGA OMREZJA.

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS2.uvopINsPLOSNIOPIS

Prenosna naprava za uporovno varjenje ("to¢kalnik") z digitalnim mikroprocesorskim
krmiljenjem.

V tem priroéniku se ukvarjamo z dvema razlicicama naprave glede na maksimalen
izhodni tok: 3kAali 2.5kA (glejte plos¢ico s podatki).

Aparat omogoca izvajanje ve¢ posebnih obdelav v avtokleparskem sektorju ali sektorjih
s podobnimi obdelavami (vro¢a obdelava plocevine, tockanje itd.)

2.1 POGLAVITNE LASTNOSTI:

Model 3kA:

- Samodejnaizbira varilnih parametrov;
- Hitre vti¢nice za varilne kable;

- Samodejno prepoznavanje uporabljanega orodja:
Pistola "Studder" se uporablja pri vseh postopkih, ki jih izberete

stipko (3).
‘ tp: Klesce z roénim prozenjem. Omogocajo so€asno tockanje pri
plo¢evinah, dostopnih z obeh strani.
' : Pistola Air puller s pnevmatskim prozenjem. Uporablja se za
ravnanje udrtin na karoserijah na vozilih.
- Omejitev prevelikega linijskega toka pri vklju€itvi (preverjanje coso pri vkljugitvi).

Model 2.5kA:

- Pistola "Studder”, ki je stalno pritrjena na aparat;

- Izbira med petimi razliénimi tockalnimi obdelavami;

- Vec¢nivojsko nastavljanje toc¢kalne energije;

- Omejitev prevelikega linijskega toka pri vkljuitvi (preverjanje cose pri vkljucitvi).

2.2 SERIJSKA OPREMA
- Model 3kA:
- PiStola studder.
- Kabel zmasno krtacko.
- lzvlagevalnik.
- Razli¢ne elektrode.
- Skatlica s potrognim materialom.

- Model 2.5kA :
- PiStola studder.
- Kabel zmasno krtacko.
- lzvlagevalnik.
- Elektroda za zvezdaste podlozke.
- Zvezdaste podlozke.

Za podrobnej$e informacije glejte najnovejSo razli¢ico kataloga.

2.3DODATKI,NAVOLJONAZAHTEVO
- Model 3kA:
- Kles¢e zro¢nim prozenjem s parom kablov.
- Parrokin elektrod drugacénih dolzin/oblike za ro¢ne kleS¢e (glejte seznam rezervnih
delov).
- KleSce v obliki érke "C" z ro¢nim prozenjem s kabli.
- Vozicek.

- Model 2.5kA:
- Skatlica s potro$nim materialom.
- Vozicek.

Zadruge dodatke glejte najnovejSo razlicico kataloga

3. TEHNICNI PODATKI

3.1 PLOSCICA S PODATKI (SLIKAA)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo tockalnika so povzeti na ploscici

zlastnostmiin pomenijo naslednje.

1- Stevilo fazin frekvenca napajalne linije.

2- Napajalna napetost.

3- Nazivna omreZna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%.

4- Omrezna jakost pritrajnem rezimu (100%).

5- Maksimalna napetostv prazno na elektrodah.

6- Maksimalen tok na elektrodah v kratkem stiku.

7- Simboli, ki se nanasajo na varnost in katerih pomen je naveden v 1. poglavju
"Splo$na varnost za uporovno varjenje"

8- Sekundarni tok pri trajnem rezimu (100%).

OPOMBA: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in Stevilk; dejanske

vrednosti tehni¢nih podatkov za tockalnik, ki je v va$i lasti, je mogoce odcitati

neposredno na ploscici s tehni€nimi podatki, ki je na to¢kalniku.

3.2DRUGI TEHNICNI PODATKI

Splosne lastnosti

- (*)Napajalna napetostin frekvenca: 400V (380V-415V) ~ 1 faza - 50/60 Hz

ali 230V (220V-240V) ~ 1 faza - 50/60 Hz

- Stopnja zasc¢ite ovoja: P22
(*) To€kalnik je mogoce dobaviti z napajalno napetostjo 400V ali 230V; preverite

pravilno vrednost na plo$¢ici s podatki

Model 3kA

Vhod

- Maksimalna mo¢ toc¢kanja (S max): 16.2 kVA
- Nazivna mo¢ pri 50% (Sn): 4 kVA
- Zakasnitvene omrezne varovalke: 16 A (400V) / 25 A (230V)
Izhod

- Sekundarna napetost v prazno (U, max): 54V
- Maksimalni tok za tockanje (I, max): 3 kA

Model 2.5kA

Vhod

- Maksimalna mo¢ to¢kanja (S max): 15.6 kVA
- Nazivna mo¢ pri 50% (Sn): 2.5 kVA

- Zakasnitvene omrezne varovalke: 10 A (400V)/ 16 A (230V)

Izhod
- Sekundarna napetost v prazno (U, max): 6V
- Maksimalni tok za to¢kanje (I, max): 2.5 kA

MASATOCKALNIKA: TAB. 1.

4.0OPIS TOCKALNIKA
4.1 KRMILNAPLOSCA (SLIKAB1)

1- Tipka za ¢éas tockanja @: omogoca popravljanje (znotraj vnaprej dolo¢enih
omejitev) vnaprej nastavljenega tockalnega ¢asa (tovarnisko privzeta nastavitev).

2- Tipka "debelina"+ : omogoca izbiro debeline plocevine, ki jo je treba tockovno
zvariti.

3- Tipka za izbiro funkcij s pistolo studder:
Deluje le, ko uporabljate komplet "studder":
A"é‘fé}_& :Toc¢kanje: bodic, kovic, podlozk, posebnih podlozk s primernimi

elektrodami.
o4

-

:To€kanije vijakov @ 4mm s primerno elektrodo.
25:6 o5

:lzvedba ene same tocke s primerno elektrodo.

z :To¢kanije vijakov & 5+6mm in kovic @ 5mm s primerno elektrodo.
> _LJ\_ :Ravnanje plo€evine z ogljikovo elektrodo. Kopiranje plocevin s primerno
elektrodo.

:Vmesno to¢kanje za krpanje na plo€evinah s primerno elektrodo.
Tockalnik samodejno uravnava ¢as tockanja glede na debelino izbrane plo€evine.
4 - Izbirna svetlec¢a dioda uporabljenega orodja:

:PiStola "Studder" se uporablja pri vseh postopkih, ki jih
izberete s tipko (3).

:Kle$¢e z ronim prozenjem. Omogocajo so¢asno to¢kanje pri
plo€evinah, dostopnih z obeh strani.

:Pistola Air puller s pnevmatskim prozenjem. Uporablja se za
ravnanje udrtin na karoserijah na vozilih.

5- ﬁ% :Svetle¢a dioda za signalizacijo "to¢kalnik deluje".

:Svetle¢a dioda termi¢ne zascite.

Signalizira blokado to¢kalnika zaradi pregrevanja na izhodnih drogovih,
varilnih kablih, uporabljanem orodju; povrnitev v prvotno stanje je
samodejna, ko je temperatura spet v znotraj dovoljenih omejitev.

:Svetlece diode za signalizacijo omrezne napetosti:

:nizka omrezna Napetost (tockalnik je premalo napajan).

\‘,% :obi¢ajna omrezna Napetost (to¢kalnik je napajan pravilno).
/L2

(Se)

\19 :visoka omrezna Napetost (to¢kalnik je preve¢ napajan).

A OPOZORILO: V primerih nepravilnega napajanja, ko se prizge svetle¢a dioda za

prenizko napetost in alarm prekinjeno piska, vam svetujemo, da izkljugite tockalnik, da
se ta ne bi poskodoval.

4.2 KRMILNA PLOSCA (SLIKAB2)
1- Tipka za izbiro funkcionalnosti to¢kanja
Omogoca izbiro razli¢nih funkcionalnosti toc¢kanja.

2 - Svetlece diode funkcionalnosti tockanja:

PAVAVAVAV
L=zoMh : To€kanje: bodic, kovic, podlozk, posebnih podlozk s primernimi

elektrodami.
o4

1 : To¢kanje vijakov @ 4mm z ustrezno elektrodo.
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@5

; : To€kanje vijakov @ 5mm z ustrezno elektrodo.
.ﬁ : Ravnanije plocevine z ogljikovo elektrodo.
U

— : Kopiranje plo€evin z ustrezno elektrodo.

3-Tipke za uravnavanje energije za tockanje:

V vsaki funkciji to€kanja je mogo&e spremeniti vrednost energije tockanja, ki jo oddaja
aparat, s pritiskom na te tipke.

4-Zaslon:

Prikazuje nastavljen nivo energije na omejenem intervalu rastoc€ih ali padajocih Stevilk z
naslednjim pomenom: poveéanje/zmanjSanje Stevilke ustreza veéjemu/manjSemu
nivoju energije.

Prikazuje morebitne signale alarmov (A1,A2,A3,A4).

B
ol

Svetle¢a dioda za signalizacijo "tockalnik deluje™.

Svetle¢a diodatermi¢ne zascite (A1,A2).

Signalizira blokado to¢kalnika zaradi pregrevanja na izhodnih drogovih,
povrnitev v prvotno stanje je samodejna, ko je temperatura spet v znotraj
dovoljenih omejitev.

Na zaslonu (4) je prikazano "A1", ko poseze vmes termostat pri obicajni
rabi in "A2", ko poseze vmes termostat v nenormalnih pogojih okvare (v
tem primeru stroj izklju€ite in pokligite center za tehniéno pomocg).

7- f\’-E . Svetlece diode za signalizacijo omrezne napetosti (A3), A4):

{/Af;\‘w

4 : Nizka omrezna napetost (to¢kalnik je premalo napajan). Na zaslonu (4) je
prikazano "A4".

()

¥/ : Obi¢ajna omrezna napetost (to¢kalnik je napajan pravilno).

(32)

&/ Visoka omreZna napetost (togkalnik je preveé napajan). Na zaslonu (4) je
prikazano "A3".

OPOZORILO: Ko napajanje ni pravilno ter svetijo svetleCe diode za pre- ali

podnapetost in stroj piska, vam priporoéamo, da tockalnik izkljucite, da se ne bi
poskodoval.

5.NAMESTITEV

APOZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA

ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO NAPELJAVO MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
Tockalnik izvlecite iz embalaze in sestavite razstavljene dele, ki jih boste nasli v
embalazi.

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 ploS¢a in glavno stikalo dostopna in da bo delovno obmocje na varnem.
Prepricajte se, da ni ovir glede na vhodne in izhodne odprtine za hlajenje ter preverite,
da se vanje ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

Tockalnik postavite na vodoravno povrsino iz enotnega, homogenega materiala,
primerna za prenasanje njegove mase (glejte "tehni¢ni podatki"), da bi se izognili
nevarnosti prekucevanja ali nevarnih premikov.

5.4 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

5.4.1 Opozorila

Preden napravo prikljucite, se prepri¢ajte, da se vrednosti na ploscici z lastnostmi
tockalnika ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je nameSéena naprava.

Tockalnik se lahko prikljuciizklju€no v napajalni sistem, kiima ozemljeno niclo.
Tockalnik ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo v javno napajalno omreZje, je tisti, ki ga names&a ali uporablja
odgovoren za to, da bo preveril, ali je toc¢kalnik mogoce prikljuciti (Ce je treba, se
posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.4.2 Vti¢ in vtiénica

Povezite napajalni kabel s predpisano vti¢nico (3P+T: uporabljena sta samo 2 pola:
INTERFAZNA povezava!) ustreznega dometa in pripravite omrezno vti¢nico,
zasCiteno z varovalkami ali samodejnim magnetotermiénim stikalom; ustrezni
ozemljitveni sti€nik mora biti povezan z ozemljitvenim vodnikom (rumeno-zelen)
napajalne linije.

Domet in prekinjevalne lastnosti varovalk in magnetotermi¢nega stikala so navedene v
poglavju "TEHNICNI PODATKI" in v TABELI 1.

Ce je names&enih ved tockalnikov, razporedite napajanje cikliého med tri faze, tako da
boste ustvarili ¢&im bolj enakomerno obremenitev; na primer:

tockalnik 1: napajanje L1-L2;

tockalnik 2: napajanje L2-L3;

tockalnik 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem
proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri
cloveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.5 POVEZAVA ROCNE KLESCE IN PISTOLA STUDDER Z MASNIM KABLOM
(samo za model 3kA - SLIKAC)

- Povezite vtie DINSE z ustreznimi vti€nicami.

- Povezite priklju¢ek krmilnega kabla z ustrezno vti¢nico.

6. VARJENJE (tockovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE

Preden izvedete kakrSenkoli postopek to¢kovnega varjenja, je treba izvesti vrsto

preverjanj in nastavitev, medtem ko je glavno stikalo v polozaju "O".

- Preverite, da je elektri¢na povezava izvedena pravilno v skladu z vsemi predhodnimi
navodili.

Samo za model 3kA:

Ko uporabljate ro¢ne kle$¢e, morate upostevati, da se uravnavanie sile, ki jo izvajajo

elektrode med tockanjem, izvede z vrtenjem nazobc¢ane matice (slika D); v smeri

urinega kazalca (desno), da bi povecali proporcionalno silo

povecevanju debeline ploCevine, s tem, da izberete nastavitve, ki $¢ omogocajo

zapiranje kles¢ (in potemtakem proZenje mikrostikala) zomejeno mo¢jo.

Med elektrode vstavite distan¢nik, enakovreden debelini ploevine; preverite, da so

roke, ki jih ro¢no priblizate, vzporedne, in da so elektrode v osi (konici se morata

ujemati).

Ce je to potrebno, izvedite nastavitev s popugéanjem blokirnih vijakov rok, ki jih je

mogoce zavrteti ali premakniti v obe smeri vzdolz njune osi; ko konéate uravnavanje,

skrbno privijte oba vijaka.

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV (pritockovnem varjenju)

Parametri, ki vplivajo na premer (presek) in mehansko moc¢ toc¢ke, so:

- Sila, ki joizvajajo elektrode.

- Tok za tockovno varjenje.

- Casto¢kovnega varjenja.

Ce nimate posebnih izkugen], je treba izvesti nekaj preizkusov to¢kovnega varjenja z
razliénimi debelinami plo€evine in enako kakovostjo.

Kot pravilno izvedeno se Steje tocka, ki pri preizkusu z vie€enjem povzroéi izvlagenje
jedravarilne to¢ke iz ene od obeh plogevin.

Model 3kA (slika B-1):

Parametri toka in ¢asa to¢kovnega varjenja se samodejno uravnajo pri izbiri debeline
plocevine; s tipko (2). To€kalnik samodejno nastavi optimalni ¢as varjenja. Morebitna
prilagajanja ¢asa za tockanje glede na standardno vrednost (DEFAULT - PRIVZETO) je
mogocCe izvesti, znotraj vnaprej dolo¢enih omejitev, s tipko (1). Na primer, ko je

napajalna napetost prenizka, svetle¢a dioda ( 7 ) sveti, bi bilo treba nekoliko

podalj$ati ¢as tockovnega varjenja in nasprotno, ¢e sveti svetlea dioda ( \)() ). Ta
moznost je vseeno vedno dostopna uporabniku, kiizvaja dela s posebnimi zahtevami.

Model 2.5kA (slika B-2):

Parametri toka in ¢asa to¢kovnega varjenja se nastavijo samodejno z izbiro Zelene
funkcije tockanja s tipko (1). Morebitne prilagoditve oddajane energije za tockanje
glede na standardno vrednost (PRIVZETO) je mogoce znotraj vnaprej doloenih
omejitev izvesti s tipkama"+"in "-" (3).

6.3 POSTOPEK

OPISTOLASTUDDER '

POZOR!

- Da bi pritrdili ali razstavili dodatno opremo z glavnega vretena pistole, uporabite
dva fiksna Sestkotna klju¢a, da ne bi povzrocali vrtenja vretena.

- Ce so obdelovanci vrata ali skrinje, masno pre¢ko obvezno povezite s temi
obdelovanci, da bi preprecili prehod toka skozi te¢aje; masno precko prikljucite
blizu mesta varjenja (dolga pot toka zmanj$a ucinkovitost zvara).

- Cas varjenja je samodejen in je odvisen od izbranega postopka to¢kovnega
varjenja studder.

Povezovanje masnega kabla:

a) Plocevino ¢imbolj priblizajte tocki, na kateri Zelite delati, za velikost povrsine, ki
ustreza kontaktni povrsini masne precke.

b1) Bakreno prec¢ko pritrdite na povr§ino plodevine s CLENASTIMI KLESCAMI
(model za varjenje).
Namesto nacina b1 (tezko izvedljiv v praksi) lahko uporabite naslednjo resitev:

b2) Na vnaprej pripravljeno povrsino plo¢evine privarite podlozko; podlozko povlecite
skozilino bakrene precke in jo blokirajte z ustreznim prilozenim prikljuékom.

Varjenje podlozke za pritrditev masnega prikljuéka@

V vreteno piStole namestite ustrezno elektrodo (POZ. 9, SLIKA E) in vanjo vstavite
podlozko (POZ. 13, SLIKAE).

Naslonite podlozko na izbrano obmocje. Na tem istem obmogju ustvarite kontakt z
masnim prikljuékom; pritisnite gumb elektrodnega drzala in izvedite varjenje
podlozke, na katerem izvedite prej opisano pritrditev.

Povezovanje masnega kabla (zmaso za tockanje):

a) Plocevino ¢imbolj priblizajte tocki, na kateri Zelite delati, za velikost povrsine, ki
ustreza kontaktni povrsini masne $estkotne matice.

b) Masni priklju¢ek (elektroda za maso z navojem in ustrezna navojna Sestkotna
matica) povezite z uSesom priklju¢ka masnega kabla in ga blokirajte s prilozenimi
maticamiin podloZzkami.

c) V vreteno piStole namestite drog nosilca elektrode in elektrodo; na goli ploGevini
vzpostavite stik z masno elektrodo in z elektrodo na pistoli in naredite tockovni
zvar.

d) Nagnite in zavrtite drog, da bi sneli elektrodo za to¢kovno varjenje; ro¢no privijte
masno Sestkotno matico in jo nezno zatisnite, da bi ustvarili neposreden stik s
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plo¢evino.

AVAVAVAW
Toékovno varjenje vijakov, rozet, zebljev in zakovic L=24A

Opremite pistolo z ustrezno elektrodo, vstavite element, ki ga Zelite tockovno zavariti
in jo naslonite na plo¢evino na Zelenem mestu; pritisnite gumb pistole: gumb pistole

spustite, ko preteCe vnaprej nastavljeni ¢as (ugasne zelena svetle€a dioda —g-_).

Tockovno varjenje plocevine na eni sami strani AL (samo za model 3kA)

V vreteno pistole namestite predvideno elektrodo (POZ. 6, SLIKA E) in jo pritisnite na
povrsino, ki jo Zelite to¢kovno zvariti. Sprozite gumb pistole, spustite gumb, Sele ko

pretece nastavljeni ¢as (zelena svetle¢a dioda —%— ugasne).

POZOR!

Maksimalna debelina plo€evine, ki jo lahko to¢kovno varite z ene same strani 1 + 1

mm. Tako to¢kovno varjenje ni dovoljeno na nosilnih strukturah karoserije.

Da bi dobili pravilne rezultate pri to€kovnem varjenju ploCevine, je treba upostevati

nekaj osnovnih varnostnih ukrepov:

1- Brezhibno masno povezavo.

2- Dela, ki ju Zelite zvariti, morata biti gola in o¢i§¢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 mora imeti premer 2.5 mm.

6- Dobro zategnite matico, ki blokira elektrodo, in preverite, da so prikljucki varilnih
kablov blokirani.

7- Ko izvajate to¢kovno varjenje, naslonite elektrodo z lahnim pritiskom (3+4 kg).
Pritisnite gumb in poCakajte, da se izteCe Cas, nastavljen za varjenje, nato pa
pistolo odmaknite.

8- Od mesta, na katerem je pritrjena masa, se nikoli ne oddaljite za ve¢ kakor 30 cm.

9- Maso povezite na spodnjo plo¢evino.

Socasno tockovno varjenje in vieka posebnih podloikQ

Ta funkcija se izvede z name$¢€anjem in dokonénim zatiskanjem vretena (POZ 4,
SLIKA E) na ohisju izvlacevalnika (POZ. 1, SLIKA E), nato pripnite in do konca
zategnite drugi priklju¢ek izvladevalnika na pistoli (SLIKA E). Vstavite posebno
podlozko (POZ. 14, SLIKA E) v vreteno (POZ. 4, SLIKA E), in jo zablokirajte z
ustreznim vijakom (SLIKAE). Usmerite na Zeleno obmocje in nastavite to¢kalnik tako
kakor za to¢kovno varjenje podlozk in zacetek vieke.

Na koncu zavrtite izvlacevalnik za 90°, da bi odmaknili podlozko, ki jo lahko to¢kovno
zavarite na drugo mesto.

Segrevanje in ravnanje ploc¢evine _Q_Q_

Trajanje postopkov je roéno, saj ga dolo¢a ¢as, v katerem je pritisnjen gumb na pistoli.
Jakost toka pri modelu 3kA se uravnava samodejno glede na izbrano debelino
plo¢evine, medtem ko jo je pri modelu 2.5kA mogoce nastavljati s tipkama "+"in "-" na
krmilni ploS¢i (slika B-2).

Namestite ogljikovo elektrodo (POZ. 12, SLIKA E) v vreteno pistole in jo zatisnite z
okovom. Z ogljikovo konico se dotaknite prej oci§€ene povrsine i pritisnite gumb na
pistoli. Delajte od zunaj proti srediS¢u kroga v kroznem gibu, tako da boste segreli
plocevino, ki se bo med ohlajanjem povrnila v prvotni polozaj.

Da bi preprecili, da bi se plo€evina preve¢ vzdignila, je treba delati na majhnih
obmogjih in takoj po koncu postopka ploc¢evino obrisati z mokro krpo, da se
obdelovanidel ohladi.

Ravnanje ploéevine_Q_u_
Na tej poziciji lahko z ustrezno elektrodo zravnate plocevino, na kateri je priSlo do
lokalizirane deformacije.

Prekinjajoce tockovno varjenje (krpanje ﬁ samo za model 3kA)

Ta funkcija je primerna za to¢kovno varjenje majhnih kvadratkov plo¢evine, s katerimi

prekrijete luknje od rje aliluknje, nastale iz drugih razlogov.

Ustrezno elektrodo (POZ. 5, SLIKA E) vstavite v vreteno in pazljivo zatisnite

pritrditveni okov. Obmocje, na katerem Zelite variti, ogolite in oGistite, tako da na njem

ne bo mastiali barve.

Obdelovanec postavite na njegovo mesto in nanj naslonite elektrodo, nato pa

pritisnite gumb na pistoli in ga drzite, medtem ko se s to¢kalnikom ritmi¢no v intervalih

dela/pocitka pomikate po delovni povrsini.

OPOMBA: Cas dela/pogitka to¢kalnik samodejno nastavi glede na izbrano debelino

plocevine. Med delom rahlo pritiskajte (3+4 kg), in se pomikajte po idealni liniji n 2+3

mm od roba kosa, ki ga nameravate privariti.

Da bidosegli dobre rezultate:

1- Od mesta s pritrjieno maso se ne oddaljujte za ve¢ kakor 30 cm.

2- Uporabljajte pokrivne plocevine z debelino najve¢ 0,8 mm; najbolje je, da
uporabite nerjavno kovino.

3- Premikanje naprej v intervalih, ki jih narekuje to¢kalnik, naj bo ritmiéno. Napredujte
v trenutku pocitka, zaustavite se v trenutku dela.

Uporaba prilozenega izvlacevalnika (POZ. 1, SLIKAE)

Pripenjanje in vle€enje podlozk

Ta funkcija se izvaja z namesc¢anjem in privijanjem vretena (POZ. 3, SLIKA E) na
ohisju elektrode (POZ. 1, SLIKAE). Pripnite podlozko (POZ. 13, SLIKA E), to¢kovno
zvarjen, kot je bilo prej opisano, in zaénite vleci. Na koncu zavrtite izvlaevalnik za
90°, da bi odtrgali podloZko.

Pripenjanje in vle€enje bodic

Ta funkcija se izvaja z namescanjem in privijanjem vretena (POZ. 2, SLIKA E) na
ohisju elektrode (POZ. 1, SLIKAE). Vstavite bodico (POZ. 15-16, SLIKAE), tockovno
zvarjeno kot opisano prej pri vretenu (POZ. 1, SLIKA E), tako da drzite priklju¢ek v
napetosti glede na izvlagevalnik (POZ. 2, SLIKAE). Ko jo vstavite do konca, spustite
vreteno in zacnite vleCenje. Na koncu povlecite vreteno proti kladivu, da bi sneli
bodico.

Tockanje in vle€enje na plo€evini
Namestite v piStolo celotno napenjalo z zavihom in elektrodo, nato pa jo naslonite na
plocevino na Zeleni tocki. Pritisnite gumb piStole: spustite gumb, ko pretece

nastavljeni das (zelena svetleca dioda —=a— ugasne)in zagnite viegi.

Ko je postopek kon¢an, nagnite in zavrtite drog, da bi odtrgali elektrodo za to¢kovno
varjenje, ki jo lahko uporabite znova.

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE, DA
JETOCKALNIKIZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZNAPAJALNEGA OMREZJA.

7.1 OBICAJNO VZDRZEVANJE

OBICAJNA VZDRZEVALNA DELA LAHKO IZVAJA OPERATER:

- prilagajanje/povrnitev v prvotno stanje premera in profila konice elektrode;
- preverjanje poravnave elektrod;

- preverjanje ucinkovitosti kablov in pistole.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE 5 .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUENO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S TOCKALNIKA IN POSEGATE V

NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN IZNAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti tockalnika, ko je ta pod

napetostjo, lahko povzrocijo hud elektri¢ni udar, ki je posledica neposrednega

stika z deli pod napetostjo, ali pa poSkodbe zaradi neposrednega stika z

gibljivimi deli.

Redno pregledujte notranjost tockalnika, dovolj pogosto glede na uporabo in na

okoljske pogoje, v katerih deluje. Odstranite prah in kovinske delce, ki se nalozijo na

transformatorju, modulu s tiristorji, napajalno plo$co za sti¢nike itd., s curkom suhega

stisnjenega zraka (najvec 5 barov).

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ogistite

zmehko $¢etko ali ustreznimi topili.

Ko je prilika za to:

- preverite, da izolacija kablov ni poSkodovana ali da prikljucki niso zrahljani ali
oksidirani;

- preverite, da so povezovalni vijaki sekundarnega navitja transformatorja (¢e so

_namesceni) dobro zategnjeniin da na njih niznamenj oksidacije ali pregrevanja.

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA

SERVISERJAALISE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- alizelena svetleca dioda sveti, ko je glavno stikalo tockalnika zaprto (poz. "I"); sicer je

okvara na napajanju (kabli, vti¢ in vti¢nica, varovalke, prevelik padec napetostiitd.)

da rumena svetleca dioda in (poseg termi¢ne za$cite) ne svetita; poCakajte, da

svetle¢a dioda ugasne, preden spet aktivirate tockalnik; ¢e je to potrebno, zmanjsajte

razmerje med delovnim ciklom in ciklom po¢itka.

- da elementi, ki sestavljajo sekundarni tokokrog (pistola studder - masna povezava -

kabli - nosilci rok - roke - nosilci elektrod), niso neucinkoviti zaradi popus¢€enih ali

oksidiranih vijakov.

ali so varilni parametri primerni za delo, ki se izvaja.

-80-



IIIII

.UvoD 1 OPCI OPIS

. TEHNICKI PODACI

. OPIS STROJA ZA TOCKASTO VARENJE.

1. OPCA SIGURNOST ZA VARENJE POD

OTPOROM........cc oottt rers s e resn s e ennns 81

2.1 UVOD
2.2 SERIJSKA OPREMA
2.3 DODATNA OPREMA

3.1 PLOCICA SA PODACIMA.....
3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

4.1 KOMANDNA PLOCA (FIG. B1)
4.2 KOMANDNA PLOCA (FIG. B2)

. POSTAVLJANJE STROJA.......c.occtrrerernen e 83

5.1 PRIPREMA

6. VARENJE (Tockasto varenje)................................... 83

5.2 NACIN PODIZANJA STROJA .....coouieirieisieiieieeeeee s
5.3 POLOZAJ STROJA
5.4 SPAJANJE NA MREZU

5.4.1 Upozorenja ...... . 83

5.4.2 UtiCnica i utikac. . 83
5.5 SPAJANJE RUCNE HVATALJKE | PISTOLJ

KABLOM UZEMLJENJA ... 83

6.1 PRETHODNE RADNUJE ........cocoiiiiiiiiiceie e
6.2 REGULACIJA PARAMETARA (kod tockastog varenja) .
6.3 PROCEDURA

7. SERVISIRANJE ...

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE
7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE

APARATI ZA VARENJE POD OTPOROM ZA INDUSTRIJSKU | PROFESIONALNU
UPOTREBU.

Napomena:

o daljnjem tekstu upotrebljavati ¢e 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 ¢iSc¢enje, a posebno o rizicima vezanima za varenje pod
otporom i zastitne mjere kao i o procedurama u slué¢aju hitnoce.

AN

Izvrsiti elektri€no spajanje u skladu sa predvidenim naputcima i zakonima o
zastitinaradu;

Stroj za tockasto varenje mora biti prikljucen isklju¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim provodnikom sa uzemljenjem.

Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.
Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa ostec¢enom
nezategnutim priklju¢cima.

Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorimaiili na kisi.

Spajanje kablova za varenje i bilo koji zahvat redovnog servisiranja na
ruckama ilili elektrodama mora se vrsiti dok je stroj za tockasto varenje
ugaseniiskljuéen iz struje.

Ista procedura se mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezu ili na sustav
za hladenje sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni
vodom) i kod obavljanja bilo kojeg popravka (izvanredno servisiranje).

izolacijom ili sa

Ve WA/

Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji sadrze ili su
sadrzavali zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

Izbjegavati djelovanje na materijalima koji su o¢i$¢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.

VOO®

Potrebno je uvijek zastiti o€i prikladnim zastitnim naoc¢alama.

Koristiti zastitne rukavice i odje¢u prikladnu za varenje pod otporom.

Buka: ako se u slu€aju posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) ista ili ve¢a od 85db(A), obavezna je upotreba
prikladne individualne zastitne opreme.

QOREO®®

Prolaz struje za tockasto varenje prouzrokuje elektromagnetska polja (EMF)
lokalizirana u blizini kruga to¢kastog 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 iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne

jaméi

se prikladnost osnovnim granicama ljudske izloZzenosti

elektromagnetskim poljima u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila izloZenost
elektromagnetskim poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za tockasto varenje (ako su prisutni), $to je blize
moguce.

Drzati glavu i tijelo $to dalje moguce od kruga to¢kastog varenja.

Kablovi za tockasto 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, $to 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 tockastog
varenja.

Minimalna udaljenost:

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

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

-d=30cm (Fig.H)

-d=20cm (Fig.l)

/o

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.

JAN— /<
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RIZIK OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA

Nacin rada stroj za to¢kasto 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 upuéen u procedure varenja pod otporom sa
ovom vrstom strojeva.

- Mora se procijeniti opasnost svake vrste rada 