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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. OBLIGARE Sl DE INTERZICERE. \

LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E ETO. PL OBJASNIENIA ZNAKOW QSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET D INTERDICTION CcZ VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPEGI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
LEGENDE DER G HREN-, GEBOTS- UND VERg SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A
LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. AZOM
LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E PROIBIDO. Si LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. PREPOVEDANO.
OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

ROITUS, VELVOITUS, JA KIELTO! LT O_JAUS PRIVALOMUJUY IR DRAUDZIAMUJU ZENKLY

SIGNALERINGSTEKS Fg ARE FORPLIKTELS R OG FORBUDT. PAAI NIMAS.
BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD EE OH 0 USTUSED JA KEELUD.
AEZANTA HMATQN KINAYNOY, YNOXPEQZHZ KAI AMATOPEYEHS. LV BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
NErEHOA CUMBONOB BE3ONACHOCTU, OBA3AHHOCTM U 3AI'IPETA BG NETEHOA HA 3HALIUTE 3A OMACHOCT, 3AOBIKUTENHM U 3A
A VESZELY, K TELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI 3ABPAHA.
LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE /

DIDONZNOZTIMOTN—Q
o cx T Tmxr W

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE CHOQUE
ELETRICO GEVAAR ELEKTROSHOCK FARE FOR ELEKTRISK STQD SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK STOT - FARA FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOX
HAEKTPOINAHZ| CHQCTL I JKEHUA SNEKTPUYECKUM UTES SZELYE - PERICOL, DE ELECTROCUTARE - NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU
ELEKTRYCZNEGO NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PRO ggEM NEBEZPECE STVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - OPASNOST
STRUJNOG UDARA - ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT TOKOB YIAP.

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 - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERQYK - FARA FOR
ROK FRAN SVETSNING - KINAYNOZ KAIN ZYFKOMHZHZ OMACHOCTb AbIMOB CBAPKM - HEGESZTES KO! ETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE
DE SUDURA -NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - NEBEZPEC| SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVARNOST VARILNEGA DIMA -
gA:éAgogA-HOED DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMU PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONMACHOCT OT NYLUEKA NPU

DANGER OF EXPLQSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAQ - GEVAAR ONTPLOFFING -
SPRAENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOS&ON FARA FOR EXPLOSION KINAYNOZ EKPH=HS - OMTACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE
EXPLOZIE - NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCH EZPECI VYBUCHU - NEBEZPE ENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO
PAVOJUS -PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA OMACHOCT OT EKCINJI03M1:

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPYLSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IST CHT OBLIG Cl N DE LLEVAR ROPA DE PROTECCI N OB GAT RIO O USO DEVESTUARIO DE PROTE AO VERP LICHT BESCHERMENDE KLEDIJT

RAGEN - PLIGT BESKYTTELSESTQJ - SUOJAV, ATETUS AKOLLISTA - FORP| ELSE A BRU ETQY - OBLIGATORISKT
SKVDDSPLAGG YHOXPEQZH NA ¢0PATE HPOZTATEYTIKA ENAYMATA - OEH3AHHOCT b HAﬂEBATb 3Al VITHVIO OﬂE)Kﬂ -VEDORUHA HASZNALATA K TELEZO - FOLOSIREA
TMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATQRIE - NA gOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSERIIETUST - PIEN KUMSG RBT AIZSARGTERPUS -3AO0BINKUTENHO HOCEHE HA MPEANA3HO OBJIEKIO.

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PRQTETTIVI - PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST_PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIQ O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER -
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR YI'IOXPEQZH NA OOPATE I'IPOZTATEYTIKA TANTIA - OBHBAHHOCTb HA EBATb 3ALUUTHLIE NEPYATKHU - VEDDKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MANU ILOR DE PROTEC RIE - NAKAZ NOS ZENIA SK% CH - POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC -
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH R BVEZNO NADENITE ZA ITNE ROKAVICE OBAVEZNO Ki TENJE ZA TITNIH UKAVICA PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES
PIRSTINES - KOHUSTUSLIKKANDAKAITSEKINDAID PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS -3A0bITMXUTENTHO HOCEHE HA NPEAMNA3HU PbKABULIN.

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

DANGER OF CRUSHING UPPER LIMBS - PERICOLO SCHIACCIAMENTO ARTI SUPERIORI - RISQUE D' ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS QUETSCHGEFAHR FUR DIE
OBEREN GLIEDMASSEN -PELIGRO DE APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES - PERIGO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES - GEVAAR VOOR
VERPLETTING BOVENSTE LEDEMATEN - FARE FOR FASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA - FARE FOR A KLEMME ARMENE - RISK FOR
KLAMNIN A,V PDE OVRE_EXTREMITETERNA - KINAYNOZ IYNOAIYHZ ANQ MEAQN - OMACHOCTb PASﬁABHVIBAHVIH BEPXHUX KOHE4YH CTEVI - FELSQ VEGTAGOK
OS Z N NAK VESZELYE - PERICOL DE STRIVIRE A MEMBRELOE SlfPERIOARE - NIEBEZPJECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYC EZPECI PRITLACENI
E ATIN - NEVARNOST ZMECKANIN ZGORNJIH UDOV, - OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA

xl}\??g;mll E;KAI;-AJVINI-II LSIUSPAUD MO PAVOJUS - ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT - AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS BISTAMIBA - OMACHOCT OT I'IPEMASBAHE

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
OXOroB - EGESI SERULES VESZELYE - PERICOL DE ARSURI - NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - NEBEZPECi POPALENIN - NEBEZPECENSTVO POPALENIN - NEVARNOST
OPEKLIN -OPASNOST OD OPEKLINA - NUSIDEGINIMO PAVOJUS - POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - ONMACHOCT OT U3TAPAHUS.
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DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI - DANGER CHAMPS MAGNETIQUES INTENSES - GEFAHR STARKER MAGNETFELDER - PELIGRO
CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - PERIGO DE CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - GEVAAR NSE MAGNETISCHE VELDEN - FARE STARKE MAGNETISKE FELTER -
VOIMAKKAIDEN MAGNEETTIKENTTIEN VAARA FARE FOR INJENSIVE M, GNETISKE FELT - RISK FO INTENSIVA MAGNETFALT - KINAYNOZ ENTONQN HAEKTPOMAINHTIKQN
MNEAIQN - O[TACHOCTb UHTEHCUBHBLIX MATHUTHbLIX MONEW - INTENZIV MAGNESES MEZOK VESZELYE - PERICOL CAMPURI MAGNETICE INTENSE NIEBEZPIECZENSTWO
SILNYCH POL MAGNETYCZNYCH - NEBEZPECI INTENZIVNICH MAGNETICKYCH POLI - NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH MAGNETICKYCH POLI EVARNOST MOCNIH
MAGNETNIH POLJ - OPASNOST OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS - OHT - TUGEVAD MAGNETVALJAD SPECIGA
MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT CUITHU MATHUTHWU NMONETA.

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IQONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -
PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIACOES, NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER -
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - ONACHOCTb HE
WOHU3UPYIOLLEEN PAOWALIMU - NEN] INOGEN SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECI
NEIONIZUJICIHO ZARENI - NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACTHOCT OT HE MOHU3UPAHO OBJTbYBAHE.

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICQ - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE -
YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA - TENIKOZ KINAYNOSZ, - OBLUASl ONACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL GENERAL - OGOLNE
E%E'?AEI\ZIIPBIEAC%)EE'E;vgﬁA(\)ITI-EIg(B:ECNE NEBEZPECI -VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO -SPLO NANEVARNOST OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA

WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION ORGANOS EN
MOVIMIENTO - CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA DELE | BEV/EGELSE - VARO LIIKKUVIA OSIA - ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER -
VARNING FOR ORGAN | RORELSE -NPOZOXH OPIFANA ZE KINHZH BHI/lMAHME YACTU B ﬂBM)KEHMM VIGYAZAT GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - ATENTIE PIESE IN
MISCARE - UWAGA E CZESCIMASZYNY - POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCASTI - POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - POZORDIJELOVI
UPOKRETU - DEMESIO'JUDANCI S DETALES - TAHELEPANU' LIIKUVAD MASINAOSAD -UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - BHI/IMAHI/IEJZIBI/I)kELLI,M CE MEXAHU3MU

EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI- PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE
IST PFLICHT OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - OBRIGA(;AO DE VESTIR OCULOS DE PROTEC AO V RPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - PLIGT TILAT

ANVEND BESKYTTELSESBRILLER - SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - DET ER OBLIGATORISK SEG VERNEBBI OBLIGATORISKT ATT ANVAND
SKYDDSGLA ON - XPEQZH NA ®OPATE I'IPOZTETEYTIKA I'YAAIA - OBA3AHHOCTb HOCUTb 3A I/ITHI:I ‘-% Y OSZEM VEG VJSELETE KOTELEZO .- ESTE
OBLIGATORIEPURTAREAOCHELARILORDE PROTECTIE - NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - POVINNOST POU VAN OCHRANNYCH BRYLI-POVINNOST POUZIVANIA

OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - KOHUSTUS
KANDAKAITSEPRILLE - PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - 3A0bIDKUTENHO 1A CE HOCAT NPEAMA3HM OYUNA.
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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 - OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - VERPLICHTE OORBESCHERMING - PLIGT TIL AT ANVENDE HOREV/ARN - KUULOSUOJAUS
PAKOLLINEN - FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN - OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - YNOXPEQZH MPOXTAZIAZ AKOHZ - OB53AHHOCTb 3ALUULIATL CIyX -
HALLASVEDELEM KOTELEZO - PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - NAKAZ OCHRONY SLUCHU - POVINNOST OCHRANY SLUCHU - POVINNA OCHRANA SLUCHU - OBVEZNA
UPORABA GLUSNIKOV - OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID -
PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS -3AO0BIIKUTENHO A CEHOCAT NPEANMA3HU CPEICTBA 3A CITYXA.

NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS -
TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - PERSONER SOM IKKE ER
AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - TILLTRADE FOR| JUDETFORICKEAUKTORISERADE PERSONER - AI'IAFOPE ZH I'IPOZBAZHZZEMH ENITETPAMENA ATOMA
- 3A &g’lﬂ ﬁ(])CTYI'IA MOCTOPOHHMX NUL| - FEL NEM JOGOSITOTT SZEME SZAMARA TILOS A BELEPES - ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS -
ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNION ™ - 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 E 1OCTbMbT HA HEYITBJIHOMOLLEHU NTULIA.




WEARERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - VIETATO LUSO DELLA PUNTATRICE Al PORTATORI DI
APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION INTERDITE DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS AUX PORTEURS D'APPAREILS MEDICAUX
ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES - TRAGERN VON ELEKTRISCHEN ODER ELEKTRONISCHEN LEBENSERHALTENDEN GERATEN IST DER UMGANG MIT DER
PUNKTSCHWEIBMASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES -
PROIBIDO O USO DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE EQUIPAMENTOS ELECTRICOS E ELECTRONICOS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE
PUNTLASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER
LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN - PISTEHITSAUSLAITTEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILTA, JOTKA
KAYTTAVAT ELINTOIMINTOJEN KANNALTA TARKEITA SAHKO- JA ELEKTRONILAITTEITA - BRUK AV PUNKTESVEISEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED LIVSVIKTIGE
ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA
HAFTSVETSEN - AATOPEYZH XPHEHE THE MTONTAE ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEE KAI HAEKTPONIKEE EYEKEYEE ZOTIKHE ZHMAZIAZ - UCMONb3OBAHUE TOYEYHOM
KOHTAKTHOWM CBAPOYHOW MALLMHbI 3AMPELLAETCS NIOASIM, UMEIOLUIMM HEOBXOAUMBIE [N1S XU3HWU INEKTPOHHBIE MW SNEKTPUYECKUE 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 ZARIADENIAM| -
PREPOVEDANA UPORABA TOCKALNIKA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRIENIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA ZA
TOCKASTO VARENJE OSOBAMA KOJE NOSE ZIVOTNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - SU TAS KINIO SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTROS IR ELEKTRONINIAIS [TAISAIS - PUNKTKEEVITUSMASINT EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINASANAS APARATU -
3ABPAHEHA E YIIOTPEBATA HA AMAPATA 3A TOUKOBO 3ABAPSIBAHE HA HOCUTENW HA ENEKTPUYECKM M ENEKTPOHHN MEOULIMHCKUA YCTPOMCTBA.

PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - VIETATO LUSO 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 - AMTAFOPEYETAI H XPHZH THZ MONTAZ ZE ATOMA NOY ®EPOYN METAAAIKEZ NPOZOHKEZ - UCMOJIb30BAHUE TO‘-IE‘-{HQI?I KOH]’AKTHOW QBAPOLIHOVI MALLUHbI
3ANPELLUAETCSA NMoasM, UMEIOLLIMM METAJUTMYECKUE 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 l'.IZYWANIA 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 STROJAZATOCKASTO VARENJE OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU TASKINIO
SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - PUNKTKEEVITUSMASINAT EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
METALLPROTEESE - CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINASANAS APARATU - 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA HA ATMAPATA 3A TOYKOBO
3ABAPABAHE HAHOCUTENTIM HA METANTHU NPOTE3W.

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 BARE 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 MAFNHTIKES NAAKETES - 3AMPELAETCS
HOCWUTb METANNMUYECKUE NPEAMETbI, YACbI I MAFHUTHBIE MAATBIIO - TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE
INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR S| A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH -ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK AMAGNETICKYCH KARET -ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK AMAGNETICKYCH KARIET
- PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - DRAUDZIAMA
PRIE SAVES TURE TI METALINIY 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 METAMNHW MPEAMETU, YACOBHULIN U MATHUTHU CXEMM.

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - DER GEBRAUCH
DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - HET GEBRUIK IS
VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA
HENKILOILTA - BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - AMTAFOPEYZH XPHZHZ
ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - UCMOJIb30BAHUE 3AMNPELLAETCA NIOAAM, HE UMEIOLLIUM PA3PELLEHUS - TILOS AHASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA
- FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - ZAKAZ
POUZITIANEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS
DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU- 3AEPAHEHO E
NON3BAHETO OT HEYNbIHOMOLLEHU JTULIA.
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Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as
solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres.- Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature
elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri
di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces
appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Geréte. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerét nicht mit dem gemischt erfaBten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por
separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino
de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tema
obrigacéo de néo 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 saerlig indsamling af elektriske og elektroniske
apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret
indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sédhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjan velvollisuus on kdéantya valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eikad vélittda laitetta kunnallisena sekajétteend. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren méa oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte
oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna
anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vdnda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZUuBoAo Trou deixvel Tn
Siagpoporroinuévn oUAAOYR TwV NAEKTPIKWYV KIo NAEKTPOVIKWY CUOKEUWYV. O XpROoTNG UTTOXPE0UTAl VO PNV SIOXETEUEI AUTH T CUCKEUR OAV HIKTO
oTEPES AOTIKO aTOBANTO, AAAd VA ATTeEUBUVETAI O€ EYKEKPINEVA KEVTPO OUAAOYRAG. - CUMBON, yKa3biBalowWMii Ha pa3aenbHbI C60p 3NeKTPUYecKoro n
3NeKTPOHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbIOpacbiBaThb aHHOE 060pyAOBaHMe B Ka4eCcTBe CMeLlaHHOro TBEPAOro 6bITOBOro
oTxoAa, a 06s3aH obpawaTtbcsa B cneuvanu3npoBaHHble LeHTpbl cbopa oTxopdoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések
szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydijteni, hanem erre
engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz 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 odpadéw
miejskich stalych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici
separovany sbér elektrickych a elektronickych zarizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale
obratit se s nim na autorizované sbérny. - Symbol oznacujtici separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat’
toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje
elektricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavrec¢i kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na
pooblaséene centre za zbiranje. - Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat
kao obic¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti oviastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir
elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietujy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis | specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on poérduda 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 izgaztuvé, bet nogadat to
pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra. - CumBon, KOMTO O3HayaBa pa3feriHo cbOupaHe Ha enekTpuyeckaTa M enekTPoHHa anapaTypa.
Mon3BaTenAT ce 3agbnkaBa Aa He M3XBbPIA Ta3n anapatypa kaTo CMeceH TBbpA OTnagbk B KOHTEMHEepUTe 3a CMeT, MOCTaBeHU OT oblMHaTa, a
TpsiGBa Aa ce 06bpHEe KbM CreLManu3vpaH1Te 3a TOBa LIEHTPOBe.




A INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANGCE ...oeeeeeeeeeeeeveeeeeveeaensenssnsansansanes pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A ISTRUZIONI PER L'USO E LA MANUTENZIONE .. o..oeeeeeeeeeeeeeeveereaevsanvssnesenssneanes pag. 9 o
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A m INSTRUCTIONS D'UTILISATION ET D'ENTRETIEN ...o..eeeeeeeeeeeeeeveeeaeraenvaensannsnes pag. 13 G
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

A BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG........coueoserensirirscrseressasesssssessessesssssssaseans s. 18 @
ACHTUNG!VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

A INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO ......ccovervrrerenrerrersersrseass pag.23 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

A m INSTRUCOES DE USO E MANUTENGAOQ ....oveerrrirsririnssssssssssssssssssssssssssssssses pag.28 Q
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRU(}CES !

A INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD...........oconeeveevan... pag.33 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

A BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING ......cccoveeeeeereeeseesaerensesessnssnssnsses sd.38 m
GIV AGT! LAES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR MASKINEN TAGES | BRUG!

A KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET..........c...c... bt bbb s. 42 @
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

A INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD ......cu.coverevrsreerssrssersissessssssssssssssns s. 47 m
ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NQYE!

A m INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL a.ueeeeeeeeeeeeerevaevannnn sid.51 6
VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

A m OAHIIEE XPHEHE KAI SYNTHPHEHSE .....eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeerssesesssesenesnessssssssssssssnsssens o). 56 @
MPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAZTE MPOZEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHZHZ!

A ﬂ]Iﬂ] UHCTPYKLIUN 110 PABOTE U TEXOBCITY)XKUBAHMIO........c.ooeeeeeeeeerveveecerernn cTp. 60 @
BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAK UCMNMOJIb3OBATb MALLUMHY, BHUMATEJIbHO NMPOYUTATb PYKOBOACTBO NOJIb3OBATENA!

A HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK .................... oldal 65 m
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

A ﬂ]Iﬂ] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE $I INTRETINERE ........cccveeveveerererereanereressssesnnes pag. 70 @
ATENTIE CITITI CuU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

A INSTRUKCJE OBSEUGI | KONSERWACUI «.eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaereeeeeeensensensansennannns str. 74 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

N [[I]] NAVOD K POUZITIA UDRZBE ..........o.coocr. eeveeeeeeseeseeeesesneeeseans S str. 79 @
UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

A NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU ............ccoruernnne eeereen et esnenaerans str. 83 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

A NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJE..........cooeeeerereserrerrereeresensssnneenns str. 87 @
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

/N [[I]] YPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANUE .......oorss.covcverecc retaeraeeneens eereenaneas str. 91 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

A m EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS...........c.ooovererrereererensinenrenns psl. 95 m
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU KNYGELE!

A m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS ..........ocoveeereeeeesrerearecrresereessseessennseensseeanen K. 100 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

A IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA ..................... Ipp. 104 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

A HD]] UHCTPYKLNN 3A YIIOTPEBA U MOLLPBIKKA.......ooeeeeeeeeerreeeeeesrsesesesesasens cmp. 108 @
BHUMAHUE: NPEOU OA U3NON3BATE ENNEKTPOXEHA, MPOYETETE BHUMATEJTHO PHKOBOACTBOTO C MHCTPYKLIUAU 3A
NMON3BAHE.

GUARANTEE AND CONFORMITY - GARANZIA E CONFORMITA - GARANTIE ET CONFORMITE - GARANTIE UND KONFORMITAT - GARANTIA Y
CONFORMIDAD GARANTIA E CONFORMIDADE - GARANTIE EN CONFORMITEIT, - GARANTI QG OVERENSSTEMMELSESERKLARING TAKUU
JA VAATIMUSTENMUKAISUUS' - GARANTI OG KONFORMITET - GARANTI OCH OVERENSSTAMMELSE- EITYHEH KAl SYMMOP®QSH 5TIx

AIATAZEIZ - TAPAHTUA U COOTBETCTBME GARANCIA ES A JOGSZABALYI ELOIRASOKNAK VALO MEGFELELOSEG - GARNTIE

|

CONFORMITATE - GWARANCJA | ZGODNOSC - ZAR A SHODA - ZARUKA ODA - GARANCIJA IN UDOBJE - GARANCIJAIS KLADNOST

AZH
- GARANTIJA IR ATITIKTIS - GARANTII JA VASTAVUS GARANTIJA UN ATBILSTIBA - TAPAHLUUA U CBOTBETCTBUE .........................
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APPLIANCES FOR RESISTANCE WELDING FOR
PROFESSIONAL USE
Note: In the following text the term“spot-welder” will be used.

INDUSTRIAL AND

1. GENERAL SAFETY RULES FOR RESISTANCE
WELDING

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

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

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

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

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 notusethe spot-welderin damp or wet environments or in the rain.

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

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

Ve AN/

- 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.

- Donotweld 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.

PO®®

- Always protect the eyes with suitable eye protectors.

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

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

AQ®ROOO

- The strong magnetic fields generated by resistance welding processes (very
high currents) may damage or interfere with:
- CARDIAC STIMULATORS (PACE MAKERS)
- ELECTRONICALLY CONTROLLED IMPLANTED DEVICES
- METAL PROSTHESES
- Datatransmission orlocal telephone networks
- Instrumentation
- Clocks and watches
Magnetised cards
WEARERS OF VITAL ELECTRICAL OR ELECTRONIC DEVICES AND PEOPLE
WITH METAL PROSTHESES SHOULD NOT BE ALLOWED TO USE THE SPOT-
WELDER.
SUCH PERSONS SHOULD TAKE MEDICAL ADVICE BEFORE STOPPING IN
THEVICINITY OF SPOT-WELDERS AND/ORWELDING CABLES.

2N

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

Electromagnetic compatibility with a domestic environment cannot be
guaranteed.

VAN /N

- RISKOF UPPERLIMBS 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
thatthe stroke does notexceed 6 mm.

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

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

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

- RISKOFBURNS
Some parts of the spot-welder (electrodes arms and nearby areas) may reach
temperatures of over 65°C: suitable protective clothing must be worn.
- RISKOFTIPPING AND FALLING
- Place the spot-welder on a level horizontal surface that is able to support its



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

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

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

A PROTECTIONS

The safeguards and moveable parts of the spot-welder casing should all be in
position before connection to the power supply.

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

- Electrode replacement or maintenance
- Adjusting the position of the arms or electrodes

SHOULD BE CARRIED OUT WITH THE SPOT-WELDER SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY (MAIN SWITCH LOCKED TO “0”
USING PADLOCK WITH KEY TAKEN OUT for PNEUMATIC CYLINDER-operated
models).

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.

1 INTRODUCTION

Movable resistance welding system (spot-welder) with digital microprocessor control.
Fitted with quick connections on the welding cables to enable immediate interchange of
welding tools, allowing numerous types of hot working and spot-welding on sheet metal
and made specifically for the vehicle bodyshop and sectors with similar types of
working.

Its main features are:

2.

2

automatic choice of welding parameters,

automatic recognition of the inserted tool,

automatic opening of the cooling air channel when the threshold temperature is
reached in the clamp and cables,

choice of optimal welding current for the available power supply,

limitation of main supply overcurrent at starting (starting cos¢ control).

2 STANDARD ACCESSORIES:

Pneumatically operated clamp with air-cooled cables (120 mm arms and standard
electrodes).

Pneumatically operated clamp with water-cooled cables

(250 mm arms): R.A.VERSION (WATER-COOLED).

Closed circuit water-cooled cooling unit R.A.VERSION.

Pressure-reduction valve-filter unit with gauge and solenoid valve (compressed air
supply).

Trolley.

.3 OPTIONAL ACCESSORIES

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

Pneumatically operated clamp with water-cooled cables (250mm arms); standard
accessories on R.A.version.

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

Water-cooled arms kit 250 mm and standard electrodes.

Closed circuit water-cooled cooling unit.

Cables and clamp can be water-cooled without consuming running water.

Manually operated clamp with cable pair.

Electrode arm pairs of different lengths and/or shapes for manual clamp (see spare
parts list).

Manually operated “C” clamp with cables.

Complete studder kit with separate earth cable and accessory box.

Air-cooled clamp for twin-spot welding, with cables.

3.TECHNICAL DATA

3.

1RATING 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
Electrical protection class: |
Insulation class: H

Enclosure protection rating: IP 22
Type of cooling F (forced air)
(*)Dimensions (with trolley)(LxWxH): 760x540x1060mm

R.A. version : 850x540x1060mm

(*)Weight (with trolley): 68kg - R.A. version 83kg

Input

(]

Max. power when spot-welding (S max): 58kVA
Rated power at 50% (Sn) (air-cooled clamp): 14.2kVA
Rated power at 50% (Sn) (water-cooled clamp): 19kVA
Power factor at Smax (coso): 0.7

32A (400V)/64A (230V)
32A (400V)/64A (230V)
3 x 4mm>2(400V) - 3 x 6mm?2 (230V)

Main supply delayed fuses:
Automatic circuit-breaker:
Power supply cable (L<4m):

utput

Loadless secondary voltage (U, max): 8.6V
Max. spot-welding current (I, max): TkA
Spot-welding capacity (low carbon steel): max 3 + 3mm
Duty cycle: 5.5%
Spots/hour on 1+1mm steel

- Air-cooled pneumatic clamp: 200
- Pneumatic clamp with water-cooled arms: 400
- Completely water-cooled pneumatic clamp: 1000
Maximum electrode force: 120kg
Arm projection: 120-500mm

Automatic spot-welding current adjustment
Automatic spot-welding time adjustment according to sheet thickness and the clamp
used.

Minimum cooling water flow rate (30°C) Q: 2 I/min

(*)NOTES:

The spot-welder can be supplied for a 400V or 230V power supply; make sure the
value on the data plate is correct.
Spot-welding clamp excluded.

4.DESCRIPTION OF THE SPOT-WELDER

4.1. CONTROL PANEL (FIG.B)

1-

2-

3-

4-

-
o [t

Dual function key:
a) BASIC FUNCTION O] : upward or downward correction, within preset limits, of
spot-welding time with respect to the preset value.

b) SPECIAL FUNCTION @’ : modification of the programmed value (default
5kA) for the spot-welding current: to enter this function follow the procedure
“PROGRAMMINGTHE CURRENT”in section 4.2.

Dual function key:
a) BASICFUNCTION *: selects the thickness of the sheet to be spot-welded.

b) SPECIAL FUNCTION @’ :enters the procedure
“for 'PROGRAMMINGTHE CURRENT”, see section 4.2.

Key for selecting functions with the studder gun:

This only has any meaning when the studder kitis used:
L2en Spot welding: pins, rivets, washers, special washers using suitable

electrodes.

24

256 g5

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

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

U

/A
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Spot-welding single spots using a suitable electrode.

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

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

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

Key for selecting the tool being used

1

: Pneumatically operated clamp. Opposed spot-welding on sheets that
can be reached from both sides, with maximum performance
obtainable from the spot-welder.

o

Pneumatically operated clamp. With pulsed welding current; improves

spot-welding capacity on high yield point sheet or on sheet with special
protective film. This type of sheet is used in bodyshops for
contemporary automotive models.

T

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

T

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

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

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

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.

Power supply indicator LED's :
\ : Low power supply voltage (spot-welder under-powered).

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

: High power supply voltage (spot-welder over-powered).

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
preventitbeing damaged.

4.2 PROGRAMMINGTHE (SPOT-WELDING) CURRENT

Itis possible to modify the factory-programmed default value (5kA) of the current, which
is suitable for an installed power of 10 kW .

WARNING; IMPORTANT: TABLE 1 shows the correspondence between the
selected current and the minimum main supply power, which must be available at
the place of installation (installed power), in order to prevent inappropriate
triggering of the main supply safeguard.

We advise adjusting the programmed values if the default value is insufficient for perfect
execution of the spot-weld at the selected thickness (the corresponding LED flashes)
or, provided the installed power is compatible, to select the value of 7kA to
guarantee greater safety while operating in all applications.

Choosing lower programmed current values will result in limiting the maximum
thicknessitis possible to weld.

4.2.1 Procedure

- Press key “2” for more than 5 seconds~ : the numerical scale to the far right of the
control panel (“power”) will take a value in “kA” (from 3 kA to 7kA).

- Presskey “1”repeatedly to select the current to be programmed (corresponding LED
lights up).

- Presskey “2”formore than 5 seconds~ : the selected current will be stored; key “1”
and the corresponding scale will return to the basic function (spot-welding time
correction).

The “stored” current value can be changed by following the above procedure each time.

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.

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 PNEUMATIC CONNECTION

- Setupacompressed airline with working pressure between 6 and 8 bar.

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

5.6 CONNECTINGTHE COOLING CIRCUIT (FIG.C)

For the R.A. version (with cooling unit supplied) connect the pneumatic clamp water
pipes.

In other cases it is possible to set up an open cooling circuit (discarding the return
water); set up a water delivery pipe for maximum temperature 30°C, with the minimum
flow rate (Q) at least the one specified in the technical data.

WARNING! Welding operations performed without water or with insufficient
water flow could cause the spot-welder to break down due to overheating.

5.7 CONNECTINGTHE PNEUMATIC CLAMP (FIG. D)

- Insert the cable connector into the spot-welder power connector, turning it until it
locks. Tighten the bottom bolt with a No. 19 wrench.

- Connect the two air plugs into their appropriate sockets on the spot-welder: small
plug: cooling air; large plug: air for operating pneumatic cylinder on clamp.

- Insertthe control cable connectorinto its socket.

5.8 CONNECTING THE MANUAL CLAMP AND STUDDER GUN WITH EARTH
CABLE (FIG.E)
- Insert DINSE adapters into the spot-welder power connector.
- Connectthe DINSE plugs to their corresponding sockets.
- Insertthe control cable connector into its socket.
Itis not necessary to connect the compressed air intakes.

5.9 CONNECTING THE AIR PULLER WITH EARTH CABLE (FIG. F)

- Insert DINSE adapters into the spot-welder power connector.

- Connectthe DINSE plugs to their corresponding sockets.

- Connectthe air plug with the corresponding intake on the spot-welder (large plug).
- Insertthe control cable connector into its socket.

5.10 CONNECTINGTHETWIN-SPOT CLAMP
- Proceed as for the pneumatic clamp using only the cooling air plug.

6.(SPOT)WELDING

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

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

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

Forthe R.A.versions using cooled arms start cooling water circulation.

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

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 or
moving them in either direction along their axis; on completion secure the locking
screws tightly.

The working stroke is regulated by adjusting the electrodes. Always bear in mind that
the stroke should be 6-8 mm greater than the spot-welding position so as to exert the
required force on the piece.

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

6.2 ADJUSTINGTHE (spot-welding) PARAMETERS

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

- Force exerted by the electrodes.

- Spot-welding current.

- Spot-welding time.

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

Regulate electrode force by adjusting the pressure regulator as instructed in section
6.1, choosing medium-high values.

Spot-welding current and time are regulated automatically when the thickness of the
sheet to be welded is selected with key (2). If the spot-welding time is to be adjusted with
respect to the standard (DEFAULT) value, this can be done within preset limits using key

(1). For example, with a low power supply voltage ( LED ( Y )on

to increase the spot-welding time slightly and vice versa if LED (¢ ) is on. In any case
the operator can always take advantage of this opportunity to satisfy specific
requirements.

Enable pulsed mode (] LI"1) when 0.8-1.2mm thick high yield point sheetis used.
The length of the pulse is automatic and requires no regulation.

IMPORTANT:

If the LED corresponding to the selected thickness “flashes” this means that the
default welding current, or the initially programmed current, is insufficient to
achieve a satisfactory weld; reprogram the spot-welder to the maximum current
compatible with the power available at the place of installation (see section 4.2).
High welding currents combined with reduced welding time improve the properties of
the weld.

The spot-welding operation is deemed correct when a tensile test causes the spot-
welding core to come out of one of the two sheets.

it may be necessary
2

6.3 PROCEDURE

©® PNEUMATIC CLAMP @
- SQUEEZETIME is automatic. The value depends on the selected sheet thickness.
- Place an electrode on the surface of one of the two sheets to be spot-welded.
- Pressthe button on the handgrip of the clamp so that:
a) The sheets close between the electrodes with the preset force (cylinder-



operated).
b) The welding current passes for a preset period indicated by the green LED ("g" )
going on and off.
- Release the button shortly after the LED has gone off (end of welding); this delay
(holding) improves the mechanical properties of the spot-weld.

©® MANUAL CLAMPS \ tp

- Place the bottom electrode on the sheets to be spot-welded.
- Pullthe top lever on the clamp to the end of its stroke, so that:
a) The sheets close between the electrodes with the preset force.
b) The preset welding current passes for the preset time, indicated by the green LED
( ) going on and off.
- Release the clamp lever shortly after the LED has gone off (end of welding); this
delay (holding) improves the mechanical properties of the weld.

® STUDDER GUNr

WARNING!

- Tofit 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 copperbar and lock it with the supplied terminal.

Spot-welding the grommet for anchoring the earth terminal Qo

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

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.

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

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

Spot-welding sheets from one side only A

Fit the appropriate electrode to the studder chuck (POS.6, FIG. H) 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- Aperfect earth 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.

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

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

6- Make sure that the electrode locking nut is tightened up completely and that the

welding cable connectors are locked.

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

Press the button, weld for the preset time and only then take the studder away.

8- Never weld more than 30 cm from where the earth bar is fastened.

7

Simultaneous spot-welding and pulling on special grommets Q

This is carried out by fitting and locking the chuck tightly (POS.4, FIG. H) onto the
body of the extractor (POS.1, FIG. H); lock the other terminal of the extractor tightly
onto the studder (FIG. H). Insert the special grommet (POS.14, FIG. H) into the
chuck (POS.4, FIG. H), locking it with the special screw (FIG. H) 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 _Q_LL

Inthis operating mode the TIMER is off.

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

Current intensity is regulated automatically depending on the selected sheet
thickness.

Fit the carbon electrode (POS.12, FIG. H) into the studder chuck and lock it with the
ring nut. Touch the previously bared area with the carbon tip and press the studder
button. Work from the outside towards the inside with a circular movement so as to
heatthe sheet, which will work harden and return to its original position.

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

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

Jogged spot-welding (Patching).«

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

to rust or other causes.

Fit the appropriate electrode (POS.5, FIG. H) 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

idealline 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.H)

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

7. MAINTENANCE

A WARINING! BEFORE CARRYING OUT ANY MAINTENANCE OPERATION

MAKE SURE THE SPOT-WELDER HAS BEEN SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROMTHE MAIN POWER SUPPLY.
The main switch must be locked in the “O” position using the supplied padlock.

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

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

- electrode alignment checks;

- cable and clamp cooling checks;

- discharge of condensation from the compressed air inlet filter.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE SPOT-WELDER PANELS AND

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

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

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

contact with moving parts.

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

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

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

compressed air (max. 5 bar).

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

very soft brush or with the appropriate solvents.

Take the opportunity to:

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

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

IF SPOT-WELDER OPERATION IS UNSATISFACTORY, BEFORE PERFORMING

MORE SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR SERVICE CENTRE CHECK

WHETHER:

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

isinthe 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; ensure correct cooling water flow and, if necessary,

reduce the duty cycle.

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

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

The welding parameters are actually appropriate for the job to be done.
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APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO
PROFESSIONALEE INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “puntatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A
RESISTENZA

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

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

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

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

AN

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

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

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

- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.

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

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

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

straordinaria).
VANVANYN

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

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

- Non saldare surecipientiin 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.

WOO®

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi occhiali di protezione.

Indossare guanti e indumenti di protezione adatti alle lavorazioni con
saldatura aresistenza.

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

AQ®APO®®

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

- STIMOLATORICARDIACI(PACE MAKER)

- DISPOSITIVI IMPIANTABILIA CONTROLLO ELETTRONICO

- PROTESIMETALLICHE

- Retiditrasmissione dati o telefoniche locali

- Strumentazione

- Orologi

- Schede magnetiche

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

QUESTE PERSONE DEVONO CONSULTARE IL MEDICO PRIMA DI SOSTARE
NELLEVICINANZE DELLE PUNTATRICIE/O DEICAVIDI SALDATURA.

£\

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

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

VI \N— N/ N

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.

llrischio dev’essere ridotto adottando le opportune misure preventive:

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

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

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

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

- Lazonadilavoro dev’essere interdetta alle persone estranee.

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




responsabile.

RISCHIO DIUSTIONI

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

RISCHIO DIRIBALTAMENTO E CADUTA

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

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

USO IMPROPRIO
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 di alimentazione.

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti mobili accessibili della
puntatrice, ad esempio:

- Sostituzione o manutenzione degli elettrodi
- Regolazione della posizione di bracci o elettrodi

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA PUNTATRICE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE (INTERRUTTORE GENERALE BLOCCATO IN

«Q”

CON LUCCHETTO CHIUSO E CHIAVE ESTRATTA nei modelli con

azionamento a CILINDRO PNEUMATICO).

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2,

1 INTRODUZIONE

Impianto mobile per saldatura a resistenza (puntatrice) con controllo digitale a
microprocessore. Dotato di prese rapide per i cavi di saldatura, facilita la immediata
intercambiabilita delle attrezzature, permettendo I'esecuzione di numerose lavorazioni
a caldo e dilavorazione a punti sulle lamiere, specificatamente nelle autocarrozzerie e
settori con lavorazionianaloghe.

Le principali caratteristiche sono:

2

2

scelta automatica dei parametri di saldatura,

riconoscimento automatico dell’'utensile inserito,

apertura automatica del canale d’aria di raffreddamento quando la temperatura in
pinza e nei cavi raggiunge il valore di soglia,

scelta della corrente di puntatura ottimale in funzione della potenza di rete
disponibile,

limitazione della sovracorrente di linea all'inserzione (controllo cos¢ d’inserzione).

.2 ACCESSORI DI SERIE

Pinza ad azionamento pneumatico con cavi raffreddata ad aria (bracci da 120mm ed
elettrodi standard).

Pinza ad azionamento pneumatico con cavi raffreddata ad acqua

(braccida 250 mm):VERSIONE R.A.

Unita per raffreddamento ad acqua a circuito chiuso : VERSIONE R.A.

Gruppo riduttore di pressione-filtro manometro con elettrovalvola (alimentazione
aria compressa).

Carrello.

.3 ACCESSORIARICHIESTA

Coppie bracci ad elettrodi con lunghezza e/o forma diversa per pinza pneumatica
raffreddata ad aria (v. lista ricambi).

Pinza ad azionamento pneumatico con cavi raffreddata ad acqua (bracci da 250mm);
accessorio di serie su versione R.A.

Coppie bracci ed elettrodi con lunghezza e/o forma diversa per pinza pneumatica
raffreddata ad acqua (v. lista ricambi).

Kit bracci raffreddati ad acqua da 250mm ed (elettrodi standard).

Unita per raffreddamento ad acqua a circuito chiuso.

Permette il raffreddamento ad acqua di cavi e pinza evitando il consumo d’acqua
corrente.

Pinza ad azionamento manuale con coppia cavi.

Coppia bracci ed elettrodi con lunghezza e/o forma diversa per pinza manuale (v.
lista ricambi).

Pinza a”C” ad azionamento manuale con cavi.

Kit studder completo con cavo di massa separato e cassetta accessori.

Pinza per doppio punto a raffreddamento ad aria con cavi.

3.DATITECNICI

3.1TARGA DATI (FIG.A)
| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della puntatrice sono riassunti nella
targa caratteristiche col seguente significato.

1-
2.
3-
4-
5-
6-
7-

Numero delle fasi e frequenza dellalinea dialimentazione.

Tensione dialimentazione.

Potenza nominale direte con rapporto d'intermittenza del 50%.

Potenza di rete a regime permanente (100%).

Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

Corrente massima con elettrodiin corto-circuito.

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%).

N

ota: 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

di

rettamente 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
Classe di protezione elettrica: |
Classe d’isolamento: H

Grado di protezione involucro: IP 22
Tipo di raffreddamento: F (aria forzata)
(*)Ingombro(con carrello)(LxWxH): 760x540x1060mm

versione R.A. : 850x540x1060mm

(*)Peso (con carrello): 68kg - versione R.A: 83kg

Input
Potenza max in puntatura (S max): 58kVA
Potenza nominale al 50% (Sn) (pinza raffreddata ad aria): 14,2kVA
Potenza nominale al 50% (Sn)
(pinza raffreddata ad acqua): 19kVA
Fattore di potenza a Smax (coso): 0,7

(o]

Fusibili di rete ritardati:
Interruttore automatico di rete:
Cavo di alimentazione (L<4m):
utput

32A (400V)/64A (230V)
32A (400V)/64A (230V)
3 x 4mm?(400V) - 3 x 6mm? (230V)

Tensione secondaria a vuoto (U, max): 8.6V
Corrente max di puntatura (I, max): 7kA
Capacita di puntatura (acciaio basso tenore carbonio): max 3 + 3mm
Rapporto intermittenza: 5,5%
Punti/ora su acciaio 1+1mm

- Pinza pneumatica raffreddata ad aria: 200
- Pinza pneumatica con bracci raffreddata ad acqua: 400
- Pinza pneumatica raffreddata integralmente ad acqua: 1000
Forza massima agli elettrodi: 120kg
Sporgenza bracci: 120-500mm

Regolazione corrente di puntatura automatica.
Regolazione tempo di puntatura automatico in funzione dello spessore della lamiera
e della pinza utilizzata.

Portata minima acqua raffreddamento (30°C) Q: 2 I/min

(*NOTE:

4

4.

La puntatrice pud essere fornita con tensione di alimentazione di 400V o 230V,
verificare il valore corretto in targa dati.
Esclusa la pinza per puntatura.

. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE

1 PANNELLO COMANDI (FIG.B)

1-Tasto a doppia funzione:

a) FUNZIONE BASE @ : correzione, in pit e in meno entro limiti prestabiliti,del
tempo di puntaturarispetto il valore preimpostato.

b) FUNZIONE SPECIALE i : modifica del valore programmato (default 5kA)
della corrente di puntatura: per accedere a questa funzione & necessario
seguire la procedura “PROGRAMMAZIONE DELLA CORRENTE” al
paragrafo 4.2.

2-Tasto adoppia funzione:

a) FUNZIONE BASE *:selezione dello spessore delle lamiere da puntare.
b) FUNZIONE SPECIALE @’ permette I’accesso alla procedura
“PROGRAMMAZIONE DELLE CORRENTE”, paragrafo4.2.

3-Tasto di selezione delle funzioni con pistola studder:

H/zw\ignificato solo utilizzando il kit "studder”:
L=z0A :Puntatura di: spine, ribattini, rondelle, rondelle speciali con elettrodi

adatti.
o4

|

25:6 o5
II: Puntatura diviti @ 5:6mm e ribattini @ 5mm con adatto elettrodo.

: Puntatura di viti @ 4mm con adatto elettrodo.

LL : Puntatura singolo punto con adatto elettrodo.
v\,
N,

La puntatrice regola automaticamente il tempo di puntatura in funzione dello
spessore lamiera scelto.

Rinvenimento lamiere con elettrodo al carbone. Ricalcatura lamiere con
adatto elettrodo.
: Puntatura intermittente per rappezzatura su lamiere con adatto elettrodo.

4-Tasto di selezione dell’utensile utilizzato

14
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: Pinza azionamento pneumatico. Puntatura contrapposta di lamiere
accessibili da entrambi i lati con le massime prestazioni ottenibili dalla
puntatrice.

Pinza ad azionamento pneumatico. con corrente di saldatura a
pulsazione; migliora la capacita di puntatura su lamiere ad alto limite di
snervamento oppure su lamiere con particolari pellicole protettive. Sono
lamiere impiegate nelle carrozzerie delle vetture di attuale costruzione.

T

: Pistola "Studder” viene utilizzata in tutti i procedimenti selezionabili con il



tasto (3).

‘ tﬁ: Pinza ad azionamento manuale. Puntatura contrapposta di

lamiere accessibili da entrambiilati.
k . Pistola Air puller ad azionamento pneumatico. Utilizzata per il
* rinvenimento di ammaccature su carrozzerie di autoveicoli.
: Pistola doppio punto. Utilizzata per la puntatura di lamiere inaccessibili
daentrambiilati.

: Leddisegnalazione ”puntatrice in azione”.
: Leddisegnalazione protezione termica.
Segnala il blocco della puntatrice per sovratemperatura sulle barre di

uscita, cavi di saldatura, utensile utilizzato, il tipristino & automatico al
rientro della temperatura entro i limitiammessi.

) : Tensione direte normale (puntatrice alimentata correttamente).

: Tensione direte alta (puntatrice sovralimentata).

ATTENZIONE: In condizioni di alimentazione anomala, leds sovra o sottotensione
illuminati e beep intermittente, & consigliato spegnere la puntatrice per evitare danni
alla stessa.

4.2 PROGRAMMAZIONE DELLA CORRENTE (DIPUNTATURA)

Permette di modificare il valore della corrente programmato in fabbrica (5kA), adatto
peruna potenzainstallatadi 10 kW .

ATTENZIONE; IMPORTANTE: La TABELLA 1 fornisce la corrispondenza tra la
corrente selezionata e la potenza minima di rete, che dev’essere disponibile nel
luogo d’installazione (potenza installata), per evitare la possibilita d’intervento
intempestivo della protezione dilinea.

E’ consigliabile eseguire 'adeguamento della programmazione sia nel caso il valore di
“default” risulti insufficiente per un’ottima esecuzione del punto con lo spessore
selezionato (il led corrispondente lampeggia), oppure, quando la potenza
installata & compatibile, selezionando il valore di 7kA e garantendo cosi’ maggiore
sicurezza operativa in tutte le applicazioni.

La programmazione con valori di corrente inferiori limita , di conseguenza, lo spessore
massimo saldabile.

4.2.1 Procedura

- Premere il tasto “2” per un tempo superiore a 5 secondi~ : la scala numerica
all’estemita destra del pannello comandi (“power”) assumeil valore in“kA” (da3kA a
7KA).

- Premere in successione il tasto “1” per selezionare la corrente che s’intende
programmare (accensione del led corrispondente).

- Premere il tasto “2” per un tempo superiore a 5 secondi~ : la corrente selezionata &
memorizzata; il tasto “1” e relativa scala ritornano alla funzione dibase (correzione
tempo di puntatura).

Il valore di corrente “memorizzato” pu6 essere modificato eseguendo ogni volta la

procedura come sopra indicato.

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
nell'imballo.

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

5.4.2 Spinaepresa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata (3P+T : 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)dellallinea di alimentazione.

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

Qualora vengano installate piti puntatrici distribuire I'alimentazione ciclicamente tra le
tre fasiin modo tale da realizzare un carico piu 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 PNEUMATICO

- Predisporre una linea aria compressa con pressione di esercizio tra 6 e 8 bar.

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

5.6 COLLEGAMENTO DEL CIRCUITO DIRAFFREDDAMENTO (FIG.C)

Nella versione R.A. (con unita di raffreddamento in dotazione ) eseguire il collegamento
deitubi acqua della pinza pneumatica.

In altri casi pu0 essere realizzato un circuito di rafreddamento aperto (acqua di ritorno a
perdere); & necessario predisporre una tubazione mandata acqua ad una temperatura
non superiore a 30°, con portata minima (Q) non inferiore a quanto specificato nei dati
tecnici.

ATTENZIONE! Operazioni di saldatura eseguite in assenza o insufficiente
circolazione d’acqua possono causare la messa fuori servizio della puntatrice
per dannida surriscaldamento.

5.7 COLLEGAMENTO PINZA PNEUMATICA (FIG.D)

- Inserire il connettore dei cavi sul connettore di potenza della puntatrice ruotandolo
fino al punto diaggancio. Fissare il bullone inferiore con una chiave da “19”.
Collegare le due spine dell’aria nelle apposite prese della puntatrice: spina piccola :
aria di raffreddamento; spina grande : aria di azionamento del cilindro pneumatico
della pinza.

- Inserire il connettore del cavo comando nella apposita presa.

5.8 COLLEGAMENTO PINZA MANUALE E PISTOLA STUDDER CON CAVO DI
MASSA (FIG.E)
- Inserire adattatori DINSE sul connettore di potenza della puntatrice.
- Collegare le spine DINSE nelle apposite prese.
- Inserire il connettore del cavo comando nella apposita presa.
| collegamenti delle prese aria dellaria compressa non sono necessari.

5.9 COLLEGAMENTO AIR PULLER CON CAVO DI MASSA (FIG. F)

- Inserire adattatori DINSE sul connettore di potenza della puntatrice.

- Collegare le spine DINSE nelle apposite prese.

- Collegare la spina dell’aria nell’apposita presa della puntatrice (spina grande).
- Inserire il connettore del cavo di comando nell’apposita presa.

5.10 COLLEGAMENTO PINZA DOPPIO PUNTO
- Procedere nello stesso modo della pinza pneumatica utilizzando solo la spina
dell’aria di raffreddamento.

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” e
lucchetto chiuso.

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

Nelle versioni R.A.utilizzando bracci raffreddati mettere in circolazione I'acqua di
raffreddamento.

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

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

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.

La regolazione della corsa di lavoro si effettua agendo sugli elettrodi. Va sempre
tenuto presente che & necessaria una corsa maggiore di 6-8 mm rispetto la
posizione di puntatura in modo da esercitare sul pezzo la forza prevista.

Utilizzando la pinza manuale, tenere presente che la regolazione della forza
esercitata dagli elettrodi in fase di puntatura si ottiene agendo sul dado zigrinato
(FIG. G); 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. Il corretto posizionamento di bracci ed elettrodi
€ analogo a quanto previsto per la pinza pneumatica.

6.2 REGOLAZIONE DEIPARAMETRI (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.
Adeguare la forza degli elettrodi agendo sul regolatore di pressione come indicato in
6.1 scegliendo valori medio-alti.

parametri corrente e tempo di puntatura vengono regolati automaticamente

selezionando lo spessore delle lamiere da saldare con il tasto (2). 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 ( ﬁ";“,
leggermente il tempo di puntatura, viceversa se & acceso il led ( (:

) acceso) potrebbe essere necessarlo ‘aumentare
) ). Questa

possibilita € comunque sempre accessibile all’utilizzatore per soddlsfare particolari
esigenze.

Inserire la pulsazione ( I LI L ) dovendo puntare lamiere di spessore 0,8+1,2mm ad
alto limite di snervamento.

Il periodo di pulsazione & automatico, non necessita regolazione.

IMPORTANTE:

Se il led corrispondente allo spessore selezionato “lampeggia” significa che la
corrente di puntatura di “default”, o inizialmente programmata, & insufficente per
eseguire il punto in modo soddisfacente; compatibilmente con la potenza
disponibile nel luogo d’installazione riprogrammare la puntatrice alla massima
corrente (vedi paragrafo 4.2), correnti di puntatura elevate abbinate a tempi ridotti
conferiscono caratteristiche migliori al punto.

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

6.3 PROCEDIMENTO
@ PINZA PNEUMATICA @

Il tempo di accostaggio (SQUEEZE TIME) & automatico, il valore varia in funzione

dello spessore dilamiera selezionato.

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

premere il pulsante sullimpugnatura della pinza ottenendo:

a) Chiusura delle lamiere tra gli elettrodi con la forza preregolata (azionamento
cilindro).

b) Passaggio della corrente di saldatura prefissata per il tempo prefissato segnalati
dall’accensione e spegnimento del led verde ( —é— )-

Rilasciare il pulsante dopo qualche istante dallo spegnimento del led (fine

saldatura);questo ritardo (mantenimento) conferisce migliori caratteristiche

meccaniche al punto.

@ PINZE MANUALI \ tp

- Appoggiare I'elettrodo inferiore sulle lamiere da puntare.

Azionare la leva superiore della pinza a fine corsa, ottenendo:

a) Chiusura delle lamiere tra gli elettrodi con la forza preregolata.

b) Passaggio della corrente di saldatura prefissata per il tempo prefissato segnalati
dall’accensione e spegnimento del led verde ( -g-— ).

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

@ PISTOLA STUDDER l

ATTENZIONE!

- Per fissare o smontare gli accessori dal mandrino della pistola utilizzare due
chiavifisse esagonaliin modo da impedire la rotazione del mandrino stesso.

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

- 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 pil vicino possibile al punto in cui s’'intende operare,
per una superficie corrispondente alla superficie di contatto della barra dimassa.

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

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

Puntatura rondella per fissaggio terminale di massa Q

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

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
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rondella sulla quale eseguire il fissaggio come descritto precedentemente.

PAVAVAVAY
Puntatura viti, rosette, chiodi, rivetti Lz2A&
Dotare la pistola dell’elettrodo adatto inserirvi 'elemento da puntare ed appogiarlo
alla lamiera sul punto desiderato; premere il pulsante della pistola: rilasciare il
pulsante solo dopo trascorso il tempo impostato (spegnimento led verde —g-_ )-

Puntatura lamiere da un solo lato AL
Montare nel mandrino pistola I'elettrodo previsto (POS.6, FIG. H) premendo sulla
superficie da puntare. Azionare il pulsante della pistola, rilasciare il pulsante solo
dopo trascorso il tempo impostato (spegnimento led =S ).

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 dimassa impeccabile.

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

grasso, olio.

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

Lo spessore del pezzo superiore non deve superare 1 mm.

5- Lapuntadell’elettrodo deve possedere un diametro di 2,5 mm.

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

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

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

E-
T

»
d

~
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Puntatura e trazione contemporanea di rondelle speciali Q

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

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

Riscaldamento ericalco lamiere _.Q_.Q_

In questa modalita operativa il TIMER & disattivato.

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

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

Montare l'elettrodo di carbone (POS.12, FIG. H) 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 'interno con un movimento circolare cosi da scaldare la lamiera
che, incrudendosi, ritornera nella sua posizione originale.

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

Ricalco lamiere _Q_Q_

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

Puntatura intermittente (Rappezzatura) .4

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

fori dovuti alla ruggine o ad altre cause.

Mettere I'apposito elettrodo (POS.5, FIG. H) 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 dilavoro/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.

Per avere buonirisultati:

1- Non allontanarsi piu 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. H)

Aggancio e trazione rondelle

Questa funzione si esegue montando e serrando il mandrino (POS.3, FIG. H) sul
corpo dell’elettrodo (POS.1, FIG. H). Agganciare la rondella (POS.13, FIG. H),
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. H) sul
corpo dell’elettrodo (POS.1, FIG. H). Far entrare la spina (POS.15-16, FIG. H),
puntata come descritto precedentemente nel mandrino (POS.1, FIG. H) tenendo
tirato il terminale stesso verso I'estrattore (POS.2, FIG. H). Ad introduzione ultimata
rilasciare il mandrino ed iniziare la trazione. Al termine tirare il mandrino verso il
martello per sfilare la spina.

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,

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

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE
ESEGUITE DALLOPERATORE.

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

- controllo allineamento degli elettrodi;

- controllo raffreddamento di cavi e pinza;

- scarico della condensa dalfiltro d’ingresso aria compressa.

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA PUNTATRICE ED

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

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

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e delle condizioni
ambientali, ispezionare I'interno della puntatrice e rimuovere la polvere e particelle
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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.

Con l'occasione:

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

- Verificare che le viti di collegamento del secondario del trasformatore alle barre di
uscita siano ben serrate e non visiano segnidi ossidazione o surriscaldamento.

NELLEVENTUALITA’ DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI

ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO

ASSISTENZA ,CONTROLLARE CHE:

- Coninterruttore generale della puntatrice chiuso (pos.”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).

- Nonsiaaccesoilled giallo (intervento protezione termica); attendere lo spegnimento
del led per riattivare la puntatrice; controllare la corretta circolazione dell’acqua di
raffreddamento ed eventualmente ridurre il rapporto d’intermittenza del ciclo di
lavoro.

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

- | parametri di saldatura 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
sur les mesures de précaution et les procédures d'urgence s'y rapportant.

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

La clé de verrouillage doit exclusivement étre remise a un opérateur qualifié ou

13

informé de ses taches et des possibles dangers dérivant de ce procédé de
soudage ou d'une utilisation incorrecte du poste de soudage par points.

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

AN

- 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.

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

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

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

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



de soudage par points a actionnement par cylindre pneumatique, il est
nécessaire de bloquer l'interrupteur général en position “O” et de le
verrouiller.

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

Ve WAV

- 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.

AQ®ROOO

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

- STIMULATEURS CARDIAQUES (PACE MAKER)

- DISPOSITIFS D'IMPLANT A CONTROLE ELECTRONIQUE

- PROTHESES METALLIQUES

- Réseauxdetransmission données ou téléphoniques locaux
- Instruments

- Montres

- Cartes magnétiques

L'UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE EST INTERDITE AUX PORTEURS

D'APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX OU DE

PROTHESES METALLIQUES. CES PERSONNES DOIVENT CONSULTER LEUR

MEDECIN TRAITANT AVANT DE STATIONNER A PROXIMITE DES ZONES

D'UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE ET/OU DES CABLES DE SOUDAGE.
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- Ce poste de soudage par points répond aux exigences de la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels
ausage professionnel.

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

A RISQUES RESIDUELS é @ ®

RISQUE D'ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS

Le mode de fonctionnement du poste de soudage par points et les formes et
dimensions variables de la piéce 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 piéce en cours de traitement (sauf utilisation d'un poste
de soudage par points portatif).

- Danstous les cas ou 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.

- Toutacces alazone de travail doit étre interdit aux personnes étrangéeres au
service.

- Ne pas laisser le poste de soudage par points sans surveillance il est dans

ce cas obligatoire de le débrancher du réseau d'alimentation secteur ; pour
les postes de soudage par points a actionnement par cylindre pneumatique,
placer l'interrupteur général sur "0" et le bloquer au moyen du verrou prévu,
dontlaclé doit étre retirée et conservée par le responsable.
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- RISQUE DE BRULURES
Certaines parties du poste de soudage par points (électrodes - bras et zones
adjacentes) peuvent atteindre des températures supérieures a 65 C : il est
nécessaire de porter des vétements de protection adéquats.

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

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

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

A PROTECTIONS

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

- Remplacement ou entretien des électrodes

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

2.INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

Installation mobile pour soudage par points avec contréle numérique a

microprocesseur équipée d'une prise rapide pour les cables de soudage, facilite

l'interchangeabilité immédiate des appareils et permet I'exécution de nombreux

usinages a chauds et de traitement par points sur les toles, en particulier dans les

carrosseries et secteurs similaires.

Les principales caractéristiques de l'installation sont les suivantes:

- sélection automatique des parametres de soudage,

- reconnaissance automatique de l'outil inséré,

- ouverture automatique du canal d'air de refroidissement a I'atteinte de la valeur
de seuil de la température pince et cables,

- sélection du courant de pointage optimal en fonction de la puissance de réseau
disponible,

- limitation de la surintensité de ligne a l'insertion (contréle cose d'insertion).

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Pince a actionnement pneumatique avec céables refroidi a l'air (bras de 120 mm et
électrodes standards).

Pince a actionnement pneumatique avec céables refroidis a I'eau (bras de 250 mm):
VERSIONR.E.

Unité pour le refroidissement a I'eau a circuit fermé : VERSION R.E. (refroidissement
al'eau).

Groupe réducteur de pression-filtre manomeétre avec électrovanne (alimentation air
comprimé).

- Chariot.

N

.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

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

Pince a actionnement pneumatique avec cables refroidis a I'eau (bras de 250 mm) ;
accessoire de série sur version R.E.

- Paire bras et électrodes de différentes longueurs et/ou formes pour pince
pneumatique refroidie a I'eau (voir liste pieces détachées).

Kit bras refroidis a I'eau de 250 mm et électrodes standards.

Unité pour refroidissement a I'eau a circuit fermé. Permet le refroidissement a I'eau
des cables et de la pince et évite toute consommation d'eau courante.

Pince a actionnement manuel avec paire cébles.

Paire bras et électrodes de différentes longueurs et/ou formes pour pince manuelle
(voir liste pieces détachées).

Pince &a”C”a actionnement manuel avec cables.

Kit studder complet avec cable de masse séparé et caissette accessoires.

Pince pour double point a refroidissement a l'air avec cables.

3.INFORMATIONS TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

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

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

suivante.

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

2-Tension d'alimentation.

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

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

5-Tension maximale a vide électrodes.

6- Courantmaximal avec électrodes en court-circuit.

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



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

Remarque : L'exemple de plaquette représentée indique la signification des symboles
et des chiffres : les valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage

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

3.2 AUTRES INFORMATIONSTECHNIQUES
Caractéristiques générales
- (*) Tension et fréquence d'alimentation: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
ou 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Classe de protection électrique: |
- Classe d'isolement: H
- Degré de protection boitier: IP 22
- Type de refroidissement: F (air forcé)
- (*)Encombrement (avec chariot)(LxXWxH): 760x540x1060 mm
version R.E. : 850x540x1060 mm
- (*)Poids (avec chariot): 68 kg - version R.E : 83 kg
Entrée

- Puissance max. de soudage par points (S max.): 58kVA
- Puissance nominale a 50% (Sn) (pince refroidie a l'air): 14,2kVA
- Puissance nominale a 50% (Sn)

(pince refroidie a I'eau): 19kVA
- Facteur de puissance a Smax (cos) 0,7

- Fusibles de réseau retardés:

- Interrupteur automatique de réseau:
- Cable d'alimentation (L<4m):

Sortie

- Tension secondaire a vide (U, max.): 8,6V
- Courant max. de pointage (l,max.): 7KkA
- Capacité de soudage par points (acier a basse teneur en carbone):max. 3 + 3mm

32A (400V)/64A (230V)
32A (400V)/64A (230V)
3 x 4mm2(400V) - 3 x 6mm? (230V)

- Rapport intermittence: 5,5%
- Points/heure sur acier 1+1mm
- Pince pneumatique refroidie a I'air: 200
- Pince pneumatique avec bras refroidi a I'eau: 400
- Pince pneumatique intégralement refroidie a l'eau: 1000
- Force maximale électrodes: 120kg
- Saillie bras: 120-500mm

- Réglage courantde pointage automatique,

- Réglage courant de pointage automatique en fonction de I'épaisseur de la téle et de

la pince utilisée.

- Débit minimal eau de refroidissement (30°C) Q : 2 l/min

(*YREMARQUES

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

- Pince pour soudage exclue.

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR
POINTS

4.1 PANNEAU DES COMMANDES (FIG.B)
1-Touche a double fonction :

a) FONCTION DE BASE @ correction en plus ou en moins dans les limites fixées

du temps de pointage par rapport a la valeur prédéfinie.

b) FONCTION SPECIALE @% :modification de la valeur programmée (par défaut
pour accéder a cette fonction, effectuer la

5kA) du courant de soudage :
procédure « PROGRAMMATION DU COURANT » au paragraphe 4.2.

2-Touche a double fonction :
a) FONCTION DE BASE *‘ sélection de I'épaisseur des téles a souder.

b) FONCTION SPECIALE @' permetd'accéder ala procédure
“PROGRAMMATION DU COURANT, paragraphe 4.2.

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

SV
Lzoh Pointage de: fiches, rivets, rondelles, rondelles spéciales avec
électrodes adéquates.
o4
1 . Pointage de vis @ 4mm avec électrode adaptée.
256 @5

: Pointage de vis @ 5:6mm et rivets @ 5mm avec électrode adaptée.

U

. Pointage point seul avec électrode adaptée.
/A

électrode adaptée.

Le poste de soudage par points régle automatique le temps de pointage en fonction

de I'épaisseur de la téle choisie.

4-Touche de sélection de I'outil utilisé

i

Revenu tbles avec électrode au carbone. Refoulement téles avec

: Pointage intermittent pour rapiégage sur toles avec électrode adaptée.

: Pince a actionnement pneumatique. Pointage en opposition de téles
accessibles de deux cétés avec des performances optimales offertes
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parle poste de soudage.

Pince a actionnement pneumatique avec courant de soudage par
impulsions ; améliore la capacité de pointage sur les tdles a haute
limite d'élasticité ou sur tdles avec pellicules de protection spécifiques.
Toles utilisées pour les carrosseries actuelles des voitures.

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 c6tés.

: Pistolet Air puller a actionnement pneumatique. Utilisé pour le revenu
des bossellements sur carrosserie véhicules.

: Pistolet double point. Utilisé pour le pointage de téles inaccessibles
des deux cotés.

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 :

o

: Tension secteur basse (poste de soudage sous-alimenté).

€

)

\\
/ : Tension secteur normale (poste de soudage correctement alimenté).

PR

2

8

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.

A

/\\
5" : Tension secteur haute (poste de soudage suralimenté).

4.2 PROGRAMMATION DU COURANT (DE POINTAGE)

Permet de modifier la valeur du courant programmé en usine (5kA), prévu pour une
puissance installée de 10 kW.

ATTENTION ; IMPORTANT : Le TABLEAU 1 fournit la correspondance entre le
courant sélectionné et la puissance minimale secteur devant étre disponible sur
le lieu d'installation (puissance installée), pour éviter tout risque d'intervention

immédiate de la protection de ligne.

Il est conseillé d'ajuster la programmation en cas de valeur par défaut insuffisante a une
exécution optimale du point avec I'épaisseur sélectionnée (la DEL correspondante
clignote) ou, si la puissance installée est compatible, en sélectionnant la valeur de
7kA et en garantissant ainsi une majeure sécurité d'exploitation dans toutes les
applications.

La programmation avec des valeurs de courant inférieures limite par conséquent
I'épaisseur maximale soudable.

4.2.1 Procédure

Presser la touche "2" durant plus de 5 secondes : I'échelle numérique a I'extrémité
droite du panneau des commandes (power) prend une valeur en “kA" (de 3 kA a
7KA).

Enfoncer en séquence la touche "1" pour sélectionner le courant & programmer
(allumage de la DEL correspondante).

Presser la touche "2" durant plus de 5 secondes~ : le courant sélectionné est
mémorisé ; la touche "1" et I'échelle correspondante reviennent a la fonction de
base (correction temps de pointage).

La valeur de courant « mémorisée » peut étre modifiée en effectuant a chaque fois la
procédure indiquée plus haut.

5.INSTALLATION

A ATTENTION!

EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS

D'INSTALLATION ET DE RACCORDEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES
AVEC LE POSTE 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 MISE EN PLACE
Déballer le poste de soudage par points et procéder au montage des différentes
parties.

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



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 poussiere conductrices, vapeurs corrosives, humidité,
etc., ne peut étre aspirée.

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

5.4 CONNEXION AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

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

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

5.4.2Ficheet prise

Connecter au cable d'alimentation une fiche normalisée ( 3P+T : seuls 2 pbles 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".

En cas d'installation de plusieurs postes de soudage, distribuer I'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

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

5.5 RACCORDEMENT PNEUMATIQUE

- Prévoir une ligne d'air comprimé avec pression d'exploitation comprise entre 6 et 8
bars.

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

5.6 CONNEXION DU CIRCUIT DE REFROIDISSEMENT (FIG. C)

Sur la version R.E. (avec unité de refroidissement) procéder au branchement des tubes
eau de la pince pneumatique.

Dans les autres cas, il est possible de réaliser un circuit de refroidissement ouvert (avec
évacuation de I'eau en retour) : prévoir un tube de refoulement d'eau a une température
max. de 30°, avec un débit minimal (Q) correspondant aux spécifications des
informations techniques.

ATTENTION ! Une opération de soudage effectuée en I'absence d'eau ou avec
une circulation d'eau insuffisante peut entrainer 'endommagement irrémédiable
du poste de soudage pour surchauffe.

5.7 CONNEXION PINCE PNEUMATIQUE (FIG. D)

- Insérer le connecteur des cébles sur le connecteur de puissance du poste de
soudage en le tournantjusqu'au déclic. Fixer le boulon inférieur avec une clé de "19".

- Connecterles deux fiches pour l'air dans les prises du poste de soudage : fiche petite
taille pour l'air de refroidissement, et fiche grande taille pour I'air 'actionnement du
cylindre pneumatique de la pince.

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

5.8 CONNEXION PINCE MANUELLE ET PISTOLET STUDDER AVEC CABLE DE
MASSE (FIG.E)
- Insérerles adaptateurs DINSE sur le connecteur de puissance du poste de soudage.
- Connecterlesfiches DINSE dansles prises.
- Insérerle connecteur du cable de commande dans la fiche prévue.
Les branchements de prises d'air pour l'air comprimé ne sont pas
nécessaires.

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

- Insérerles adaptateurs DINSE sur le connecteur de puissance du poste de soudage.

- Connecterlesfiches DINSE dansles prises prévues.

- Connecter la fiche pour l'air dans la prise prévue sur le poste de soudage (fiche
grande taille).

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

5.10 CONNEXION PINCE DOUBLE POINT
- Procéder comme pour la pince pneumatique en utilisant uniquement la fiche de I'air
de refroidissement.

6.SOUDAGE (PAR POINTS)

6.1 OPERATIONS PREALABLES

Avant de procéder aux opérations de soudage (par points), il est nécessaire de

procéder a une série de contrdles et de réglages devant étre effectués avec

l'interrupteur général en position”O ” et verrouillé .

- Controler que le raccordement électrique a été correctement effectué conformément
aux instructions précédentes.

- Sur les versions R.E. et au moyen des bras refroidis, faire circuler I'eau de

16

refroidissement.

- Controler le raccordement d'air comprimé; connecter le tube d'alimentation au
réseau d'alimentation pneumatique, régler la pression au moyen de la poignée du
réducteur jusqu'a affichage surle manometre d'une valeur comprise entre 4 et 8 bars
(60 - 120 psi) en fonction de I'épaisseur de la tole a traiter.

- Interposer entre les électrodes une entretoise de méme épaisseur que les toles ;
controler que les bras approchés manuellement sont paralléles et que les électrodes
sontdans 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.

- Le réglage de la course de fonctionnement s'effectue au moyen des électrodes. Ne
jamais oublier qu'une course supérieure de 6-8 mm par rapport a la position de
pointage est nécessaire pour exercer la force nécessaire sur la piece a souder.

- Aumoyen de la pince manuelle, ne pas oublier que le réglage de la force exercée par
les électrodes durant le pointage s'obtient au moyen de I'écrou moleté (FIG. G) ;
serrer dans le sens des aiguilles d'une montre pour augmenter la force en proportion
de l'augmentation de I'épaisseur des tdles, en sélectionnant toutefois des réglages
permettant la fermeture de la pince (et I'actionnement correspondant du micro-
interrupteur) en exercant un effort trés limité. Le positionnement correct des bras et
électrodes estidentique aux indications données pour la pince pneumatique.

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES (en pointage)

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

- Force exercée par les électrodes.

- Courantde pointage.

- Tempsde pointage.

En l'absence d'expérience en la matiere, effectuer plusieurs essais de pointage en
utilisant des épaisseurs de toles de méme qualité et épaisseur que le travail a effectuer.
Adapter la force des électrodes au moyen du régulateur de pression, comme indiqué au
point6.1, eten sélectionnant des valeurs moyennes-hautes.

Les paramétres du courant et du temps de pointage sont automatiquement réglés en
sélectionnant I'épaisseur des t6les & souder au moyen de la touche (2). Tout ajustement
du temps de point par rapport a la valeur standard (PAR DEFAUT) peut étre effectué, a
lintérieur des limites préfixées, au moyen de la touche (1). Par exemple, avec une
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tension d'alimentation basse (DEL ( ¥ ) allumée) il peut étre nécessaire d'augmenter

légérement le temps de pointage, et vice-versa si la DEL ( 2% ) est allumée. Cette
possibilité est dans tous les cas accessible a I'utilisateur pour répondre aux exigences
particuliéres.

Insérer limpulsion (LI 1) s'il est nécessaire de souder des toles d'une épaisseur de
0,8+1,2mm a haute limite d'élasticité.

La période d'impulsions est automatique et n'exige aucun réglage.

IMPORTANT :

Si la DEL correspondant a I'épaisseur sélectionnée clignote, cela signifie que le
courant de pointage par défaut ou programmé initialement est insuffisant pour
effectuer un point correct ; si compatible avec la puissance du lieu d'installation,
reprogrammer le poste de soudage au courant maximal (voir paragraphe 4.2).
Des courants de pointage élevés associés a des temps réduits conférent au point de
meilleures caractéristiques.

Le point peut étre considéré comme correct si, en soumettant un essai a I'épreuve de
traction, le point de soudage de I'une des deux tdles est extrait.

6.3 PROCEDE

@ PINCE PNEUMATIQUE@

- Le temps d'accostage (SQUEEZE TIME) est automatique, et sa valeur varie en
fonction de I'épaisseur de la téle sélectionnée.

- Poserune électrode surla surface de I'une des deux tdles a pointer.

- Presserle poussoir surla poignée de la pince :
a) Fermeture des t6les entre les électrodes avec la force préréglée (actionnement

cylindre).
b) Passage du courant de soudage prédéfini durant un temps prédéfini signalés par
I'allumage et I'extinction de la DEL verte ( )-

- Relacher le levier de la pince quelques instants apres l'extinction de la DEL (fin
soudage) ; ce retard (maintien) permet d'obtenir de meilleures caractéristiques
mécaniques du point.

PINCES MANUELLES \ tﬁ

Poser'électrode inférieure sur les tles a souder.

- Actionnerle levier supérieur de la pince jusqu'a fin de course :

a) Fermeture des toles entre les électrodes avec la force préréglée.

b)Passage du courant de soudage prédéfini durant un temps prédéfini signalés par

l'allumage et I'extinction de la DEL verte ( )
- Relacher le levier de la pince quelques instants aprés I'extinction de la DEL (fin
soudage) ; ce retard (maintien) permet d'obtenir de meilleures caractéristiques
mécaniques du point.

@ 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
courant réduisent l'efficacité du point).

- Letemps de pointage est automatique et dépend du procédé de pointage studder
sélectionné.

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 a la surface de la téle au moyen d'une PINCE



ARTICULEE (modéle pour soudures).
Comme solution alternative au mode b1 (difficultés pratiques de traitement),
adopterla solution suivante :

b2) Pointer une rondelle sur la surface de la téle préparée au préalable ; faire passer
la rondelle a travers I'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. H) ety insérer la
rondelle (POS.13, FIG.H).

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.

Pointage vis, rondelles, clous etrivets L=zoh
Equiper le pistolet de I'électrode adéquate et insérer I'élément & pointer en le posant
surla tole au point nécessaire ; enfoncer le poussoir du pistolet ; relacher le poussoir

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

Pointage téle d'un seul coté AL
Surle mandrin du pistolet, monter I'électrode prévue (POS.6, FIG.H) 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 c6té 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 téles corrects, certaines précautions
essentielles doivent étre adoptées :

1- Branchement de masse sans défaut.

2- Décapage des deux parties a pointer des traces éventuelles de vernis, graisse
ou huile.

3- 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 diametre 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.

Pointage et traction simultanée de rondelles spéciales Q

Cette fonction s'effectue en montant et en serrant a fond le mandrin (POS.4, FIG. H)
sur le corps de I'extracteur (POS.1, FIG.H), enclencher et serrer a fond I'autre borne
de l'extracteur sur le pistolet (FIG. H). Insérer la rondelle spéciale (POS.14, FIG. H)
surle mandrin (POS.4, FIG.H), en la bloquant au moyen de la vis prévue (FIG.H).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_LJ\_

Avec ce mode de fonctionnement, le TIMER est désactivé.

La durée des opérations est par conséquent manuelle et dépend du temps durant le
quel le poussoir du pistolet est enfoncé.

L'intensité de courant est automatiquement réglée en fonction de I'épaisseur de la
t6le sélectionnée.

Monter I'électrode au carbone (POS.12, FIG. H) sur le mandrin du pistolet et la
bloquer avec la bague. Avec la pointe du carbone, toucher la zone précédemment
décapée et enfoncer le poussoir du pistolet. Procéder de I'extérieur vers l'intérieur
avec un mouvement circulaire afin de chauffer la téle : cette derniere reviendra en
position originale.

Pour éviter une dilatation excessive de la tole, traiter de petites zones et passer un
chiffon humide dés I'opération terminée afin de refroidir la partie traitée.

Refoulementtoles _Q_Q_
Au moyen de I'électrode adéquate, cette position permet d'aplatir des téles ayant
subi des déformations localisées.

Pointage intermittent (rapiécage) .4

Cette fonction permet de pointer de petits rectangles de téles pour recouvrir des

trous dus a la rouille ou autre.

Installer I'électrode adéquate (POS.5, FIG. H) sur le mandrin, et serrer

soigneusement la bague de blocage. Décaper la zone intéressée et s'assurer que la

partie de téle 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 & 2+-3 mmdu 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 la masse.

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

Enclenchement et traction rondelles

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

Enclenchementettraction fiches

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

7.ENTRETIEN

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

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

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE

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

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

- contrdle alignement des électrodes ;

- contrdle refroidissementcables etpince;

- évacuation de la condensation dufiltre d'entrée air comprimé.

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

A ATTENTION ! AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE

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

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

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

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

mouvement.

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

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

poussieres et particules métalliques déposées sur transformateur, module thyristors,

borniers d'alimentation, etc., au moyen d'un jet d'air comprimé sec (max. 5bars).

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

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

Procéder parla méme occasion aux contréles suivants :

- Controler que les cablages ne présentent aucun défaut d'isolation ou des connexions
desserrées ou oxydées.

- Controler que les vis de connexion du secondaire du transformateur aux barres de
sortie sont correctement 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 probléme vient de la ligne d'alimentation
(cables, prises etfiches, fusibles ou chutes de tension excessives, etc.) .

La DEL jaune doit étre éteinte (intervention protection thermique) ; attendre
I'extinction de la DEL pour réactiver le poste de soudage ; contrler que la circulation
de l'eau de refroidissement est correcte et, 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 phénomeéne 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.

INDUSTRIELLE UND

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE FUR DAS
WIDERSTANDSSCHWEISSEN

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

Die PunktschweiBmaschine (nur in den mit Druckluftzylinder betétigten
Versionen) besitzt einen Hauptschalter mit Notfallfunktionen, der sich mit einem
VorhéngeschloB in der Stellung “O” (offen) verriegeln l1aBt.

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

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

AN

- Die Elektroinstallation ist gemaB den einschldgigen Normen und
Unfallverhiitungsvorschriften vorzunehmen.

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

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

- Keine Kabel mit 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 ausgefiithrt werden. Bei
PunktschweiBmaschinen, die von einem Druckluftzylinder betétigt werden,
muB der Hauptschalter mit dem beiliegenden VorhdngeschloB in der Stellung
“O”verriegelt werden.
Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den AnschluB an das Wassernetz oder eine
Kiihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihlte
PunktschweiBmaschinen) sowie fiir Reparaturtitigkeiten (auBerplanmaBige
Wartung).

Ve WA/

- Nicht auf Behéltern, GefdBen oder Rohrleitungen schweiBen, die entziindliche
Flissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

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

gearbeitet werden.

- 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.

PO®®

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

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

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

AQ®ROOO

- Die beim WiderstandsschweiBen erzeugten starken Magnetfelder (sehr hohe
Stromstérken) kénnen folgende Vorrichtungen schadigen oder storen:
- STIMULATIONSHILFEN FUR DIE HERZTATIGKEIT (HERZSCHRITTMACHER)
- EINPFLANZBARE,ELEKTRONISCH GESTEUERTEVORRICHTUNGEN
- METALLPROTHESEN
- Dateniibertragungsnetze oder lokale Telefonnetze
- Instrumente
- Uhren
- Magnetkarten
TRAGERN VON ELEKTRISCHEN ODER ELEKTRISCHEN
LEBENSERHALTENDEN VORRICHTUNGEN ODER METALLPROTHESEN IST
DER UMGANG MIT DER PUNKTSCHWEIBMASCHINE ZU UNTERSAGEN.
DIESE PERSONEN MUSSEN EINEN ARZT AUFSUCHEN, BEVOR SIE SICH IN
DER NAHE VON PUNKTSCHWEIBMASCHINEN ODER SCHWEISSKABELN
AUFHALTEN DURFEN.

£\

- Diese PunktschweiBmaschine erfiillt die Anforderungen der technischen
Produktstandards fiir die ausschlieBliche Anwendung im industriellen und
gewerblichen Bereich.

Die elektromagnetische Vertréglichkeit im hé&uslichen Umfeld ist nicht
sichergestelit.

(NN 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
unmaoglich, also der Finger, Hinde und Vorderarme.
Das Risiko muB durch folgende VorkehrungsmaBnahmen verringert werden:

18



Der Bediener muB fachkundig sein oder in das WiderstandsschweiBen mit
dieser Art von Gerat 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).

In allen Féllen, in denen die Beschaffenheit des Werkstiickes dies gestattet,
ist der Elektrodenabstand so einzustellen, daB 6 mm Hub nicht liberschritten
werden.

Es ist zu verhindern, daB mehrere Personen gleichzeitig an derselben
PunktschweiBmaschine arbeiten.

Der Zutritt zum Arbeitsbereich ist Unbefugten zu untersagen.

Die PunktschweiBmaschine darf nicht unbeaufsichtigt gelassen werden: In
diesem Fall muB sie unbedingt vom Versorgungsnetz getrennt werden; bei
durch Druckluftzylinder betédtigten PunktschweiBmaschinen den
Hauptschalter auf “O” setzen und in dieser Stellung mit dem beiliegenden
VorhdngeschloB verriegeln. Der Schliissel muB abgezogen und von der
zusténdigen Person in Obhut genommen werden.

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

KIPP-UND STURZGEFAHR

Die PunktschweiBmaschine auf eine waagerechte Flache stellen, die in der
Lage ist, das Gewicht zu tragen; die PunktschweiBmaschine ist an der
Auflagefldche zu verankern (wenn dies im Abschnitt “INSTALLATION” in
diesem Handbuch so vorgesehen ist). Andernfalls besteht bei geneigten
oder holprigen Béden und beweglichen Auflageflachen Kippgefahr.

Das Anheben der PunktschweiBmaschine ist untersagt, auBer in Féllen, die
im Abschnitt “INSTALLATION” in diesem Handbuch ausdriicklich
vorgesehen sind.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH
Die Verwendung der PunktschweiBmaschinen fiir andere als die vorgesehene
Bearbeitungsartist gefahrlich (Widerstands-PunktschweiBung).

& 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 UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST (bei den
Modellen mit Betidtigung durch DRUCKLUFTZYLINDER: HAUPTSCHALTER AUF
“0”MITVORHANGESCHLOSS VERRIEGELT, SCHLUSSEL ABGEZOGEN).

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Verfahrbare Anlage zum WiderstandsschweiB3en (PunktschweiBmaschine) mit digitaler
Mikroprozessorsteuerung. Bestlckt mit Schnellanschlissen flr die SchweiBkabel,
jederzeitige Austauschbarkeit der Ausristung, mdglich sind zahlreiche
Warmbearbeitungen und das Punkten auf Blechen, speziell im Bereich Autokarosserien
und &hnlichen Sektoren.

Haupteigenschaften:

Automatische Einstellung der SchweiBparameter,

Automatische Erkennung des eingesetzten Werkzeuges,

Automatische Offnung des Kiihlluftkanals, wenn die Temperatur in Zange und
Kabeln den Schwellenwert erreicht,

Einstellung des optimalen PunktschweiBstroms auf die verfiigbare Netzleistung,
Begrenzung des Leitungstiberstroms beim Einschalten (Kontrolle Einschalt-cos).

2.2 SERIENMASSIGES ZUBEHOR

Pneumatisch betétigte, luftgekiihite Zange mit Kabeln (120mm-Arme und
Standardelektroden).

Pneumatisch betatigte, wassergekiihlte Zange mit Kabeln (250 mm-Arme): VERSION
R.A.(das Kirzel steht fir Wasserkihlung).

WasserkUhleinheit mit geschlossenem Kreislauf: VERSION R.A.
Baugruppe Druckverminderer-Filter-Manometer mit
(Druckluftspeisung).

Wagen.

Elektroventil

2.3 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR

Paare Arme und Elektroden mit abweichender Lédnge oder Form fir pneumatische,
luftgekuhlte Zangen (s. Ersatzteilliste).

Pneumatisch betatigte, wassergekihlte Zange mit Kabeln
SerienmaBiges Zubehdr beider Version R.A.

Paare Arme und Elektroden mit abweichender Lénge oder Form fiir pneumatische,
wassergekuhlte Zange (s. Ersatzteilliste).

Kit wassergekihlte 250mm-Arme und Standardelektroden.

(250mm-Arme);

Wasserkihleinheit mit geschlossenem Kreislauf.

ZurWasserkuhlung von Kabeln und Zange ohne Verbrauch von flieBendem Wasser.
Handbetétigte Zange mit Kabelpaar.

Paar Arme und Elektroden mit abweichender Lange oder Form fir Handzange (s.
Ersatzteilliste).

Handbetétigte "C”"-Zange mit Kabeln.

Studder-Kit komplett mit separatem Massekabel und Zubehdrkasten.

Luftgekihlte Zange fiir Doppelpunkt mit Kabeln.

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- AnschluBleistung im Dauerbetrieb (100%).

5- Max. Leerlaufspannung an den Elektroden.

6 Hochststrom bei Elektrodenkurzschluf.

7-Sicherheitssymbole, deren Bedeutung in Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit flir das
Widerstandsschwei3en” genanntist.

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

Anmerkung: Das beispielhaft genannte Schild gibt die Bedeutung der Symbole und
Ziffern nur ndherungsweise wieder; die genauen technischen Datenwerte der in lhrem
Besitz befindlichen PunktschweiBmaschine missen 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

Elektrische Schutzklasse: |

- Isolierungsklasse: H
- Schutzart der Hdille: 1P22
- Kihlungsart: F (Zwangsluft)
- (*JAuBenmaBe (mit Wagen)(LxBxH): 760x540x1060mm

Wassergekuhlte Version R.A. : 850x540x1060mm

(*) Gewicht (mit Wagen):
Input

68 kg - Version R.A.: 83kg

- Max Leistung beim Punktschweien (S max): 58kVA
- Nennleistung bei 50% (Sn) (luftgekiihlte Zange): 14,2kVA
- Nennleistung bei 50% (Sn) (wassergekihlte Zange): 19kVA
- Leistungsfaktor bei Smax (coso): 0,7

Trdge Netzsicherungen:
Netzleistungsschalter:
Versorgungskabel (L<4m):
Output

32A (400V)/64A (230V)
32A (400V)/64A (230V)
3 X 4mm2(400V) - 3 x 6mm2 (230V)

- Sekundare Leerlaufspannung (U, max): 8,6V
- Max Punktschwei3strom (I, max): 7KA
- PunktschweiBkapazitat (Stahl mit geringem Kohlenstoffanteil): max 3 + 3mm
- Einschaltdauer: 5,5%
- Punkte / Stunde auf Stahl 1+1mm

- luftgekuihlte Pneumatikzange: 200

- wassergekuihlte Pneumatikzange mit Armen: 400

- vollstdndig wassergekihlte Pneumatikzange: 1000
- Max. Elektrodenkraft: 120kg
- Ausladung der Elektrodenhalterarme: 120-500mm

Automatische Einstellung PunktschweiBstrom,
Einstellung PunktschweiBdauer in Abhangigkeit von der Blechstdrke und des
Zangentyps.

Mindestmenge Kuihlwasser (30°C) Q: 2 l/min

(*) ANMERKUNGEN:

- Die PunktschweiBmaschine kann mit den Versorgungsspannungen 400V oder
230V betrieben werden; priifen Sie den tatséchlichen Wert auf dem Typenschild.

- Nicht enthalten ist die Punktschwei3zange.

4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

4.1 STEUERTAFEL (ABB.B)
1-Taste mit Doppelfunktion:

a) GRUNDFUNKTION @ : Korrektur der PunktschweiBdauer nach oben oder
unten innerhalb der festgelegten Grenzen im Verhaltnis zum Sollwert.

b) SONDERFUNKTION @; Anderung des programmierten Wertes

(Werkseinstellung 5kA) des PunktschweiBstroms. Zum Aufrufen dieser
Funktion gehen Sie nach der Verfahrensweise “PROGRAMMIERUNG DER
STROMSTARKE” vor, die in Abschnitt 4.2 beschrieben ist.

2-Taste mit Doppelfunktion:
a) GRUNDFUNKTION* :Einstellung der zu punktenden Blechstérke.

b) SONDERFUNKTION ([R){ :Gestattet die Vorgehensweise
“PROGRAMMIERUNG DER STROMSTARKE ”, Abschnitt4.2.
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3-Taste zur Auswahl der Funktionen mit Studderpistole:
Sie hat nur bei Benutzung des "Studder-Kits” Bedeutung:

Veon

PunktschweiBen von: Stiften, Nieten, Unterlegscheiben,
Spezialscheiben mit entsprechenden Elektroden.
o4
l PunktschweiBen von Schrauben @ 4mm mit entsprechender Elektrode.
25:6 o5
II : PunktschweiBen von Schrauben @ 5 - 6mm und Nieten @ 5 mm mit

entsprechender Elektrode.

EinzelpunktschweiBen mit geeigneter Elektrode.

Blechanlassen mit Kohle-Elektrode. Blechrlckverformung mit
geeigneter Elektrode.

Lo
/A
4

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

Die PunktschweiBmaschine stellt die PunktschweiBdauer automatisch auf die
gewdhlte Blechstérke ein.

4-Taste zur Auswahl des benutzten Werkzeuges

3

Pneumatisch betatigte Zange. Zweiseitiges Punktschweien von

beidseitig zugdnglichen Blechen mit den Hdchstleistungen der
PunktschweiBmaschine.

g=nn .

Pneumatisch betatigte Zange. Mit pulsiertem SchweiBstrom;

verbessert die PunktschweiBkapazititen auf Blechen mit hoher
Streckgrenze oder auf Blechen mit besonderen Schutzfiimen. Dies
sind Bleche, die neuerdings fir die Karosserie von Fahrzeugen
eingesetzt werden.

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

Verfahren.

\ tﬁ . Handbetétigte Zange. Zweiseitiges PunktschweiBen von
beidseitig zuganglichen Blechen.

T
-
o 1

Pneumatisch betatigte Air-puller-Pistole. Benutzt zum Herausziehen
nach innen gewdlbter Karosserieverformungen.

Doppelpunktpistole. Verwendet zum Punktschweien von nicht
beidseits zuganglichen Blechen.

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\,-5 Signal-Leds Netzspannung:

N

) — . .

J 1 Zuniedrige Netzspannung (PunktschweiBmaschine unterversorgt).
(72)

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

Q9 : Zuhohe Netzspannung (PunktschweiBmaschine tiberversorgt).

VORSICHT: Bei anomalen Speisebedingungen, wenn die Leds fiir die Uber- oder
Unterspannung aufleuchten und ein aussetzender Piepton erschallt, sollte die
PunktschweiBmaschine ausgeschaltet werden, um Schaden zu vermeiden.

4.2 PROGRAMMIERUNG DER STROMSTARKE (BEIM PUNKTSCHWEISSEN)
Erméglicht wird die Anderung des werkseitig vorgegebenen Stromwertes (5kA), der auf
eine installierte Leistung von 10 kW abgestimmt ist.

VORSICHT; WICHTIG: Die TABELLE 1 zeigt die zuldssigen Kombinationen
zwischen der eingestellten Stromstédrke und der minimalen Netzleistung, die am
Installationsort bereitgestellt werden muB (installierte Leistung), um die Méglichkeit
einer unzeitigen Auslésung des Leitungsschutzes auszuschlieBen.

Es ist ratsam, die Einstellung anzupassen, wenn die Werkseinstellung fur eine optimale
Ausfiihrung des SchweiBpunktes mit der vorgegebenen Starke nicht ausreicht (die
zugehorige Led blinkt), oder wenn die installierte Leistung ungeeignet ist. In
diesem Fall wird der Wert von 7kA ausgewéhlt und auf diese Weise gréBere
Betriebssicherheitin allen Anwendungsfallen garantiert.

Die Programmierung mit geringeren Stromstdrken beschrénkt somit die maximal
schweiB3bare Starke.

4.2.1Vorgehensweise

Die Taste “2” langer als 5 Sekunden driicken: die numerische Skala am rechten Ende
der Steuertafel (“power”) nimmtden Wert“kA”an (von 3 kA bis 7kA).

Danach die Taste “1” drlicken, um die gewlinschte Stromstérke einzustellen (die
zugehdrige Led leuchtet auf).

Die Taste “2”langer als 5 Sekunden driicken: die eingestellte Stromstérke ist damit
gespeichert; die Taste “1” und die zugehdrige Skala kehren zur Grundfunktion zurtick
(Korrektur der PunktschweiBdauer).

Die “gespeicherte” Stromstarke kann auf dieselbe Weise geandert werden, die oben fiir
die Einstellung beschriebeniist.

5. INSTALLATION

A VORSICHT! ALLE ARBEITEN ZUR INSTALLATION, ZUR VORNAHME DER

ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN NUR
AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

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
verfligt iber Hebevorrichtungen.

5.3 INSTALLATIONSORT

Halten Sie im Installationsbereich eine Fléche 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 Abfuhréffnungen der
Kuhlluft befinden. Ebenfalls dirfen keine leitenden Stdube, &atzende Dampfe,
Feuchtigkeit u.a.angesaugt werden kénnen.

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

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

Bevor die elektrischen Anschliisse 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.

5.4.2 Stecker und Dose

Das Versorgungskabel mit einem Normstecker geeigneter Héchstlast verbinden (3P+T :
nur 2 Pole werden benutzt: INTERPHASENANSCHLUSS!) und eine Netzdose
vorsehen, die durch Schmelzsicherungen oder einen Leistungsschalter mit
thermischem und magnetischem Uberstromausléser geschiitzt ist; der zugehérige
ErdungsanschluB muf3 mit dem Erdleiter (gelb-griin) der Versorgungsleitung verbunden
werden.

Die Hochstlast und Ausldsemerkmale der Sicherungen und des Leistungsschalters sind
im Abschnitt“TECHNISCHE DATEN” aufgefuhrt.

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 DRUCKLUFTANSCHLUSS

Eine Druckluftleitung mit einem Betriebsdruck zwischen 6 und 8 bar muf3 vorhanden
sein.

Montieren Sie auf die aus Filter und Druckverminderer bestehende Baugruppe einen
der verfligbaren DruckluftanschluBstiicke, um sich an die Anschlisse am
Installationsort anzupassen.

5.6 ANSCHLUSS DES KUHLKREISLAUFES (ABB.C)

In der wassergekihlten Version R.A. (Kiihlaggregat im Lieferumfang enthalten) missen
die Wasserschlauche der pneumatischen Zange angeschlossen werden.

In anderen Féllen kann ein offener Kihlkreislauf ausgefiihrt werden (mit verlorenem
Ruckwasser); vorzusehen sind eine Vorlaufleitung fiir Wasser mit einer Temperatur nicht
Uber 30° und einer Mindestférdermenge (Q) nicht unterhalb dessen, was unter den
technischen Daten genanntist.

VORSICHT! SchweiBarbeiten, die mit ungeniigendem oder fehlendem
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Wasserumlauf ausgefiihrt werden, kénnen die PunktschweiBmaschine wegen
Uberhitzungsschéden betriebsunfahig machen.

5.7 ANSCHLUSS DER PNEUMATISCHEN ZANGE (ABB. D)

Den Kabelstecker mit dem Leistungsstecker der PunktschweiBmaschine verbinden
und dabei bis zum Einhakpunkt drehen. Den unteren Bolzen mit einem “19”er-
Schlussel befestigen.

Die beiden Druckluftstecker mit den Aufnahmestellen der PunktschweiBmaschine
verbinden: Kleiner Stecker: Klhlluft; groBer Stecker: Antriebsluft des zangeneigenen
Druckluftzylinders.

Den Stecker des Steuerkabels in die zugehdrige Aufnahmestelle stecken.

5.8 VERBINDUNG HANDZANGE UND STUDDER-PISTOLE MIT MASSEKABEL

(ABB.E)

- DINSE-Adapter auf den Leistungsstecker der PunktschweiBmaschine setzen.

- Die DINSE-Stecker in die zugehérigen Aufnahmestellen einfiihren.

- Den Stecker des Steuerkabels in die zugehérige Aufnahmestelle einfiihren.
Anschlusse an die Druckluftdosen sind nicht erforderlich.

5.9 VERBINDUNG AIR-PULLER MIT MASSEKABEL (ABB. F)
DINSE-Adapter auf den Leistungsstecker der PunktschweiBmaschine setzen.

Die DINSE-Stecker in die zugehérigen Aufnahmestellen einflihren.

Den Druckluftstecker in die zugehérige Aufnahmestelle der PunktschweiBmaschine
einfiihren (groBer Stecker).

Den Stecker des Steuerkabels in die zugehérige Aufnahmestelle einfiigen.

5.10 ANSCHLUSS DERDOPPELPUNKTZANGE
- Genauso vorgehen, wie fir die pneumatische Zange beschrieben. Benutzt wird nur
der Kuhlluftstecker.

6.SCHWEISSEN (PunktschweiBen)

6.1 VORBEREITENDE TATIGKEITEN

Vor dem PunktschweiBen ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen
vorzunehmen, bei denen sich der Hauptschalter auf ” O ” befinden muB (mit
geschlossenem Vorhéngeschlof):

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

Bei den wassergekuhlten Versionen R.A. ist durch die Benutzung von gekiihlten
Elektrodenhalterarmen das Kithiwasser in Umlauf zu versetzen.

Druckluftanschluf3 prifen; die Speiseleitung an das Druckluftnetz anschlieBen, den
Druck mit dem Regler des Verminderers einstellen, bis auf dem Manometer ein Wert
zwischen 4 und 8 bar abzulesen ist (60 - 120 psi), der von der Starke des zu
punktenden Bleches abhéngt.

Zwischen die Elektroden ein PaBstlck legen, das der Starke der zu schweiBenden
Bleche entspricht; kontrollieren, ob die Arme, manuell angenéhert, parallel und die
Elektroden in der Achse liegen (ibereinstimmende Spitzen).

Wenn nétig, die Einstellung ausfihren, indem man die Feststellschrauben der
Elektrodenhalterarme lockert, welche drehbar sind und in beiden Richtung entlang
ihrer Achse versetzt werden kénnen; nach der Einstellung die Feststellschrauben
wieder festanschrauben.

Der Arbeitshub wird an den Elektroden eingestellt. Behalten Sie stets im Hinterkopf,
daf ein Hub erforderlich ist, der 6-8 mm Uber der PunktschweiBposition liegt. So wird
die vorgesehene Kraft auf das Werkstiick ausgetibt.

Wenn die handbetétigte Zange benutzt wird, ist zu beriicksichtigen, da die beim
PunktschweiBen ausgelibte Elektrodenkraft mit Hilfe der Randelmutter (ABB. G)
eingestellt wird; wird sie im Uhrzeigersinn gedreht (rechts), wird die Kraft proportional
zur Erhéhung der Blechdicke erhdht. Gewéhlt werden jedoch Einstellungen, welche
das SchlieBen der Zange (und die Betétigung des Mikroschalters) erlauben, obwohl
eine sehr geringe Kraft ausgeibt. Die korrekte Positionierung von Armen und
Elektroden folgt den Ausfiihrungen, die zur pneumatisch betétigten Zange gemacht
wurden.

6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER (PunktschweiBen)

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

Elektrodenkraft.

PunktschweiBstrom.

PunktschweiBdauer.

Bei Fehlen einschlagiger Erfahrung ist es angebracht, einige PunktschweiBproben
auszufiihren und dazu Blechstéarken der gleichen Qualitat und der gleichen Starke wie
fur die auszufiihrende Arbeit zu benutzen.

Die Elektrodenkraft wird mit dem Druckregler angepaBt, wie in 6.1 gezeigt. Gewahlt
werden sollten mittlere bis hohe Werte.

Die Parameter Stromstérke und Dauer des PunktschweiBens werden automatisch bei
Vorgabe der zu schweiBenden Blechstérke mit Taste (2) eingestellt. Die Punktdauer 143t
sich im Verhéltnis zum Standardwert (DEFAULT) innerhalb der vorgegebenen Grenzen

mit der Taste (1) nachbessern. Bei einer zu niedrigen Versorgungsspannung ( led ( )
leuchtet auf) kénnte es beispielsweise erforderlich sein, die PunktschweiBdauer leicht

zu erhdhen, umgekehrt wenn die Led ( 2¢ ) aufleuchtet. Diese Mdglichkeit steht dem
Bediener jederzeit offen, um besonderen Anspriichen gerecht zu werden.

Die Pulsierung ( I LI"L ) wird eingeschaltet, wenn Blechstérken von 0,8 - 1,2mm mit
hoher Streckgrenze gepunktet werden miissen.

Die Pulsierdauer wird automatisch vorgegeben und braucht nicht eingestellt zu werden.
WICHTIG:

Wenn die Led, die der eingestellten Stidrke entspricht, “blinkt”, so reicht der
werkseitig eingestellte PunktschweiBstrom oder die anfianglich programmierte
Stromstérke nicht fiir ein zufriedenstellendes Punkten aus; unter Beachtung der
am Installationsort bereitgestellten Leistung ist fiir die PunktschweiBmaschine
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der Hoéchststrom zu programmieren (siehe Abschnitt 4.2), hohe
PunktschweiBstrdme in Verbindung mit geringen SchweiBstromzeiten verleihen dem
SchweiBpunkt verbesserte Eigenschaften.

Die Ausfiihrung des SchweiBpunktes ist als korrekt anzusehen, wenn bei einer
Zugprobe der SchweiBpunktkern aus einem der beiden Bleche herausgezogen wird.

6.3VERFAHREN

@ PNEUMATISCH BETATIGTE ZANGE@

- Die SchluBdauer (SQUEEZE TIME) wird automatisch vorgegeben, der Wert

schwankt mit der eingestellten Blechstérke.

Die Elektrode auf der Oberflache eines der beiden zu punktenden Bleche aufsetzen.

den Knopf auf dem Griff der Zange driicken. Wirkung:

a) EinschlieBen der Bleche zwischen den Elektroden mit der vorgegebenen Kraft
(Zylinderbetatigung).

b) Durchstrdmen des Schweif3stromes mit der vorgegebenen Starke und Dauer, die

vom Aufleuchten oder Erléschen der griinen Led angezeigt werden ( )-
Einige Augenblicke nach dem Erléschen der Led den Knopf loslassen (Ende des
SchweiBvorganges); diese Verzégerung (Haltedauer) verleiht dem SchweiBpunkt
bessere mechanische Eigenschaften.

©® HANDBETATIGTE ZANGEN \ tp

- Die untere Elektrode auf den zu punktenden Blechen aufsetzen.
- Denoberen Endschalterhebel der Zange betétigen. Wirkung:
a) EinschlieBen der Bleche zwischen den Elektroden mit der vorgegebenen Kraft.
b) Durchstrdmen des SchweiBstromes mit der vorgegebenen Starke und Dauer, die

vom Aufleuchten oder Erléschen der griinen Led angezeigt werden ( ).

Den Zangenhebel einige Augenblicke nach dem Erldschen der Led (Ende
SchweiBvorgang) loslassen; diese Verzégerung (Haltedauer) verleiht dem
SchweiBpunktbessere mechanische Eigenschaften.

STUDDER-PISTOLE 1.

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 Tlren oder Motorhauben muf3 die Masseschiene unbedingt mit
diesen Teilen verbunden werden, um das Durchstrdmen 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 PunktschweiBdauer wird automatisch vorgegeben und héngt vom gewahlten
PunktschweiBverfahren der Pistole ab.

AnschluB des Massekabels:

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

b1) Die Kupferschiene an der Blechoberflache 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 fiilhren und mit der
entsprechenden, im Lieferumfang enthaltenen Klemme befestigen.

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

Die Scheibe in der gewéhiten Zone aufsetzen. Im selben Bereich den Kontakt des
Masseanschlusses herstellen; den Brennerknopf driicken und die Scheibe
schweiBen, auf der wie vorstehend beschrieben der AnschluB3 fixiert wird.

PunktschweiBen von Schrauben, Unterlegscheiben, Ndgeln, Nieten .lLAs,-.\ﬁ\A

Die Pistole mit der geeigneten Elektrode versehen, das zu punktende Element
einlegen und an der gewiinschten Stelle des Bleches aufsetzen; den Pistolenknopf
driicken: den Knopf erst loslassen, wenn die vorgegebene Zeit vergangen ist

=)

(Erlédschen der grinen Led

v

Einseitiges PunktschweiBen von Blechen
Die vorgesehene Elektrode in die Pistolenspindel einsetzen (POS.6, ABB. H) und auf
die zu punktende Flache driicken. Den Pistolenknopf betétigen und erst loslassen,
wenn die vorgegebene Zeit voriiber st (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 Punktschwei3en von Blechen zu erzielen, missen
einige grundlegende Bedingungen unbedingt gegeben sein:

1- Eintadelloser MasseanschluB.

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

3- Die zu punktenden Teile miussen 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-
6-

Die Elektrodenspitze muf3 einen Durchmesser von 2,5 mm haben.

Ziehen Sie die Feststellmutter der Elektrode fest an, priifen Sie, ob die Stecker der
SchweiBkabel fest sitzen.

Beim Punkten die Elektrode aufsetzen, dabei einen leichten Druck auslibend (3 -
4 kg). Den Knopf driicken und die PunktschweiBdauer verstreichen lassen, erst
dann die Pistole entfernen.

Entfernen Sie sich niemals mehr als 30 cm vom Massebefestigungspunkt.

~

-]

PunktschweiBen und gleichzeitiges Ziehen von Spezialscheiben Q

Fir diese Funktion wird die Spindel (POS. 4, ABB. H) montiert und auf dem Korpus
des Zuggerates (POS.1, ABB. H) gut befestigt, das andere Ende des Zuggerétes in
die Pistole einhdngen und griindlich festziehen (ABB. H). Die Spezialscheibe
(POS.14, ABB. H) in die Spindel (POS.4, ABB. H) einsetzen und mit der zugehdrigen
Schraube befestigen (ABB. H). Die Scheibe wird in den gewilinschten Bereich
gepunktet, die PunktschweiBmaschine wird eingestellt wie beim PunktschweiBen
von Unterlegscheiben. Dann mit dem Ziehen beginnen.

Am SchluB3 das Zuggerét um 90° drehen, um die Scheibe zu Iésen, die an einer
anderen Stelle erneut gepunktet werden kann.

Erhitzen und Riickverformung von Blechen _Q_EJ_

In dieser Betriebsartistder TIMER deaktiviert.

Die Dauer der Vorgénge wird also manuell bestimmt, weil sie davon abhéngt, wie
lange der Pistolenknopf gedriickt gehalten wird.

Die Stromstérke wird automatisch auf die gewéhlte Blechstérke eingestellt.

Die Kohleelektrode (POS.12, ABB. H) in die Pistolenspindel einsetzen und mit der
Ringmutter sperren. Mit der Kohlespitze den zuvor blank gemachten Bereich
beriihren und den Pistolenknopf driicken. Gehen Sie mit einer kreisférmigen
Bewegung von auBen nach innen vor, um das Blech zu erhitzen, das beim
Hartwerden spater wieder in seine urspriingliche Position zuriickkehrt.

Um zu vermeiden, daB das Blech zu stark angelassen wird, behandeln Sie nur kleine
Bereiche, sofort nach dem Punkten mit einem feuchten Lappen dariiber wischen,
damit sich der bearbeitete Teil abkihlen kann.
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Riickverformen von Blechen _Q_n_
In dieser Stellung lassen sich mit der entsprechenden Elektrode Bleche wieder

glatten, die ortlich verformt wurden.

Aussetzendes PunktschweiBen (Ausbessern von Schadstellen) 4

Diese Funktion eignet sich zum Aufpunkten kleiner Blechrechtecke, mit denen

Rostlécher oder andere Locher abgedeckt werden haben.

Die geeignete Elektrode (POS.5, ABB. H) auf die Spindel setzen, die Feststell-

Ringmutter sorgfaltig anziehen. Den gewunschten 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 gedrickt 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 ausgeilbt werden (3 - 4 kg), gehen Sie auf einer Ideallinie in 2 -

3 mm Abstand vom Rand des neu aufzuschweiBBenden 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 Stérke von héchstens 0,8 mm, am besten
aus rostfreiem Stahl.

3- Passen Sie den Bewegungsrhythmus beim Vorriicken dem vorgegebenen Takt
der PunktschweiBmaschine an. Rilcken Sie wéahrend einer Pause vor, und
verweilen Sieim Momentdes Punktens.

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

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

Einhdngen und Ziehen von Stiften

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

7. WARTUNG

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

Der Schalter muB in Stellung “0” mit dem beiliegenden VorhangeschloB verriegelt
werden.

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG
PLANMASSIGE WARTUNGEN KONNEN VOM BEDIENER VORGENOMMEN
WERDEN:

Anpassung / Wiederherstellung des Durchmessers und des Profils der
Elektrodenspitze;

Kontrolle der Elektrodenausrichtung;

Kontrolle der Kabel- und Zangenkihlung;

AblaB des Kondensats aus dem Druckluft-Eingangsfilter.

7.2 AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON FACHPERSONAL AUS
DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK DURCHGEFUHRT WERDEN.

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 durchgefiihrt, wahrend 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.

RegelmaBig, bei Bedarf aber auch auBer der Reihe, je nach Gebrauchsintensitat der

PunktschweiBmaschine und Umweltbedingungen muB das Innere der

PunktschweiBmaschine kontrolliert und Staub sowie Metallteilchen entfernt werden, die

sich auf dem Transformator, dem Thyristorenmodul, dem Speisungsklemmbrett etc.

abgesetzt haben; benutzen Sie dazu einem trockenen Druckluftstrahl (max. 5bar).

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

diese sind mit einer sehr weichen Biirste oder geeigneten Lésungsmitteln zu reinigen.

Beidieser Gelegenheit:

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

- Kontrollieren, ob die Schrauben, die die Trafo-Sekundarwicklung mit den
Ausgangsschienen verbinden, fest angezogen sind, und keine Oxydations- 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 nicht aufleuchtet (Auslésen des Thermoschutzes); auf das Erléschen
der Led warten, um die PunktschweiBmaschine zu reaktivieren. Die korrekte
Wasserzirkulation kontrollieren und eventuell die Einschaltdauer verringern.

- Die Elemente des Sekundéarkreislaufs (armtragende GuBteile Arme
Elektrodenhalter - Kabel) diirfen 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.

La soldadora por puntos (sélo en las versiones con accionamiento por cilindro
neumatico) esta provista de interruptor general con funciones de emergencia,
dotado de candado para su bloqueo en posicion “O” (abierto).

La llave del candado puede entregarse exclusivamente al operador experto o
instruido para realizar las tareas que se le han asignado y sobre los posibles
peligros que se pueden derivar de este procedimiento de soldadura o del uso
negligente de la soldadora por puntos.

En ausencia del operador el interruptor debe colocarse en posicién “O”
bloqueado con el candado cerrado y sin llave.

AN

- Hacer lainstalacion 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 humedos 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
alimentacién. En las soldadoras por puntos con accionamiento por cilindro
neumatico es necesario bloquear el interruptor general en posicién “O” con el
candado incluido.
Debe respetarse el mismo procedimiento para la conexion alared de aguaoa
una unidad de enfriamiento por circuito cerrado (soldadoras por puntos
enfriadas con agua) y en cualquier caso que se realicen intervenciones de
reparacion (mantenimiento extraordinario).

Ve WA/

- 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 enrecipientes 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 exposicién a los humos de soldadura en funcién de su composicién,
concentracion y duracion de la exposicion.

POO®

Proteger siempre los ojos con las relativas gafas de proteccion.

Usar guantes y ropa de 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 proteccién individual adecuados.

AQ®AO®®

Los campos magnéticos intensos generados por el proceso de soldadura por

resistencia (corrientes muy elevadas) pueden danar o interferir con:

- ESTIMULADORES CARDIACOS (MARCAPASOS)

- DISPOSITIVOS QUE SE PUEDEN IMPLANTAR CON CONTROL
ELECTRONICO

- PROTESIS METALICAS

- Redes de transmision de datos o telefénicas locales

- Instrumentacién

- Relojes

- Tarjetas magnéticas

DEBE PROHIBIRSE LA UTILIZACION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A

LOS PORTADORES DE DISPOSITIVOS ELECTRICOS O ELECTRONICOS Y

PROTESIS METALICAS.

ESTAS PERSONAS DEBEN CONSULTAR AL MEDICO ANTES DE PARAR

CERCA DE LA SOLDADORA POR PUNTOS Y/O LOS CABLES DE

SOLDADURA.

2N

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para
su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales.

No se asegura que la maquina cumpla los requisitos de compatibilidad
electromagnética en ambiente doméstico.

A RIESGOS RESTANTES é & ®

RIESGO DE APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES
La modalidad de funcionamiento de la soldadora por puntos y la variabilidad



de forma y dimensiones de la pieza en 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 prevencion 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 la red de alimentacion; en las soldadoras por puntos con
accionamiento por cilindro neumatico poner el interruptor general en “0”y
bloquearlo con el candado incluido, la llave debe sacarse y ser guardada
por el responsable.

RIESGO DE QUEMADURAS

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

RIESGO DEVUELCOY CAIDA

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

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

A PROTECCIONES

Las protecciones y las partes méviles del envoltorio de la soldadora por puntos
deben estar en la posicion adecuada, antes de conectarla a la red de
alimentacion.

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes méviles accesibles de la
soldadora por puntos, por ejemplo:

- Sustitucién o mantenimiento de los electrodos
- Ajuste de la posicion de brazos o electrodos

DEBE SER EFECTUADO CON LA SOLDADORA POR PUNTOS APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION (INTERRUPTOR GENERAL
BLOQUEADO EN "O" CON CANDADO Y LLAVE SACADA en los modelos con
accionamiento por CILINDRO NEUMATICO).

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Instalacién mavil para soldadura por resistencia (soldadora por puntos) con control
digital con microprocesador. Dotado de tomas répidas para los cables de soldadura,
facilita la inmediata intercambiabilidad de las herramientas, permitiendo la ejecucién
de numerosas elaboraciones a alta temperatura y de elaboracién de puntos en las
chapas, especificamente en los talleres y sectores con elaboraciones parecidas.

Las principales caracteristicas son:

eleccion automatica de los parametros de soldadura,

reconocimiento automatico de la herramienta introducida,

apertura automatica del canal de aire de enfriamiento cuando la temperatura en
la pinza y en los cables alcanza el valor del umbral,

eleccion de la corriente de soldadura por puntos dptima en funcién de la potencia
de red disponible,

limitaciéon de la sobrecorriente de linea en la introduccién (control cose
Introduccion).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

Pinza de accionamiento neumaético con cables refrigerada por aire (brazos de 120
mmy electrodos estandar).

Pinza de accionamiento neumatico con cables refrigerada por agua

(brazos de 250 mm): VERSION R.A.

Unidad para refrigeracion por agua de circuito cerrado: VERSION R.A.

Grupo reductor de presién-filtro manémetro con electrovalvula (alimentacién de aire
comprimido).

Carro.
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2.3 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

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

Pinza de accionamiento neumatico con cables refrigerada por agua (brazos de 250
mm); accesorios de serie en version R.A.

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

Kitde brazos refrigerados por agua de 250 mmy (electrodos estandar).

Unidad para refrigeracion por agua de circuito cerrado.

Permite la refrigeracién por agua de cables y pinza evitando el consumo de agua
corriente.

Pinza de accionamiento manual con par de cables.

Par de brazos de electrodos con longitud y forma diferentes para pinza manual
(véase lista de recambios).

Pinza en“C”de accionamiento manual con cables.

Kit studder con cable de masa separado y caja de accesorios.

- Pinzapara doble punto de refrigeracion por aire con cables.

3.DATOSTECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG.A)

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora por
puntos se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

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

2- Tension de alimentacion.

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

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

5- Tension méaxima sin carga en los electrodos.

6- Corriente méxima con electrodos en cortocircuito.

7- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo 1

"Seguridad general para la soldadura por resistencia".

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

Nota: 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
posesién 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
Clase de proteccion eléctrica: |
Clase de aislamiento: H

Grado de proteccion del involucro: IP 22
Tipo de enfriamiento: F (aire forzado)
(*)Dimensiones (con carro)(LxWxH): 760x540x1060mm

version R.A. : 850x540x1060mm

(*)Peso (con carro): 68kg - version R.A: 83kg

Input

Potencia méx en soldadura por puntos (S max): 58kVA
Potencia nominal al 50% (Sn) (pinza refrigerada por aire): 14,2kVA
Potencia nominal al 50% (Sn)

(pinza refrigerada por agua): 19kVA
Factor de potencia a Smax (coso): 0,7

Fusibles de red retrasados:
Interruptor automatico de red:
Cable de alimentacién (L<4m):

32A (400V)/64A (230V)
32A (400V)/64A (230V)
3 x 4mm2(400V) - 3 x 6mm2 (230V)

Output
Tensién secundaria sin carga (U, max): 8,6V
Corriente max de soldadura por puntos (I,max): 7kA

Capacidad de soldadura por puntos (acero con bajos en carbono): max 3 + 3mm

Relacién de intermitencia: 5,5%
Puntos / hora en acero 1+1 mm

- Pinza neumatica refrigerada por aire: 200
- Pinza neumatica con brazos refrigerada por agua: 400
- Pinza neumatica refrigerada integralmente por agua: 1000
Fuerza méxima de los electrodos: 120kg
Extension de los brazos: 120-500mm

Regulacién de la corriente de soldadura por puntos automatica,
Regulacién del tiempo de soldadura por puntos automatica en funciéndel espesor
de lachapay de la pinza utilizada.

Caudal minimo de agua de refrigeracién (30°C) Q: 2 I/min

(*) NOTAS:

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS

4.1 PANEL DE MANDOS (FIG.B)
1-Tecla de doble funcion:

a) FUNCION BASE @ : correccion, en mas o en menos dentro de los limites



establecidos, del tiempo de soldadura por puntos respecto al valor prefijado.

b) FUNCION ESPECIAL @g: modificacién del valor programado (por defecto 5
kA) de la corriente de soldadura por puntos: para acceder a esta funcién es
necesario seguir el procedimiento “PROGRAMACION DE LA CORRIENTE”
enelparrafo 4.2:

2-Tecla de doble funcion:
a) FUNCION BASE*: seleccion del espesor de las chapas a soldar por puntos.

b) FUNCION ESPECIAL (MT: permite el acceso al procedimiento
“PROGRAMACION DE LA CORRIENTE”, parrafo 4.2.

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

SV

L=oh Soldadura por puntos de: clavijas, roblones, arandelas, arandelas
especiales con electrodos adaptados.

o4

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

25:6 o5
Soldadura por puntos de tornillos @ 5+6mm y roblones @ 5mm con
electrodo adecuado.

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

/A

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

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

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

4-Tecla de seleccion de la herramienta utilizada

@ : Pinza de accionamiento neumatico. Soldadura por puntos contrapuesta
de chapas a las que se puede acceder por los dos lados con las
maximas prestaciones que se pueden obtener de la soldadora por
puntos.

o,

Pinza de accionamiento neumatico con corriente de soldadura de
pulsacién; mejora la capacidad de soldadura por puntos en chapas con
alto limite de deformacién o en chapas con peliculas protectoras
especiales. Son chapas empleadas en las carrocerias de los coches
de fabricacion actual.

. 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 el
templado de abolladuras en carrocerias de coches.

i . Pistola de doble punto. Se utiliza para la soldadura por puntos de
chapas alas que no se puede acceder por los dos lados.

5- % . Leddesenalaciéon ”soldadora por puntos en accion”.

o [

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 :

>

@ &2

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

: Tension de red normal (soldadora alimentada correctamente).

Yo
&)

: Tension de red alta (soldadora sobre- alimentada).

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

sobretensién iluminados y bip intermitente, se aconseja apagar la soldadora por
puntos para evitar dafios ala misma.

4.2 PROGRAMACION DE LA CORRIENTE (DE SOLDADURA POR PUNTOS)
Permite modificar el valor de la corriente programado en fabrica (5kA), adecuado para
una potenciainstalada de 10 kW.

ATENCION, IMPORTANTE: La TABLA 1 ofrece la correspondencia entre la
corriente seleccionaday la potencia minima de red, que debe estar disponible en
el lugar de instalacién (potencia instalada), para evitar la posibilidad de intervencion
intempestiva de la protecciéon de linea.

Se aconseja efectuar la adecuacion de la programacion tanto en el caso que el valor
por “defecto” resulte insuficiente para una éptima ejecucion del punto con el espesor
seleccionado (el led correspondiente parpadea), o cuando la potencia instalada
sea compatible seleccionando el valor de 7kA y garantizando de esta manera una
mayor seguridad operativa en todas las aplicaciones.

La programacion con valores de corriente inferiores limita, en consecuencia, el espesor
maximo que se puede soldar.

4.2.1 Procedimiento

- Pulsar la tecla “2” durante mas de 5 segundos~ : la escala numérica en el extremo
derecho del panel de mando ("power") asume el valoren "kA" (de 3kA a 7 kA).

- Apretar a continuacion la tecla “1” para seleccionar la corriente que se quiere
programar (encendido del led correspondiente).

- Pulsar la tecla “2” durante mas de 5 segundos~: se memoriza la corriente
seleccionada; la tecla “1” y la relativa escala vuelven a la funcién de base
(correccion del tiempo de soldadura por puntos).

El valor de corriente “memorizado” puede modificarse efectuando cada vez el

procedimiento antes indicado.

5. INSTALACION

A iATENCION! 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 instalacién 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.

5.4.2 Enchufey toma

Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado (3P+T: se utilizan sélo 2
polos: conexién INTERFASICAL!) 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".

Si se instalan mas soldadoras por puntos, distribuir la alimentacién de manera ciclica
entre las tres fases, de manera que se realice una carga méas equilibrada; ejemplo:
soldadora 1 :alimentacion L1-L2;

soldadora 2 : alimentacion L2-L.3;

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 NEUMATICA

- Prepararunalineade aire comprimido con presién de ejercicio entre 6y 8 bar.

- Montar en el grupo del filtro reductor uno de los racores de aire comprimido a
disposicion para adecuarse a las conexiones disponibles en el lugar de instalacion.

5.6 CONEXION DEL CIRCUITO DE ENFRIAMIENTO (FIG.C)

En la versién R.A. (con unidad de enfriamiento incluida) efectuar la conexién de los
tubos de agua de la pinza neumatica.

En otros casos puede realizarse un circuito de enfriamiento abierto (agua de retorno a
desechar); es necesario preparar una tuberia de impulsion de agua a una temperatura
no superior a 30°, con un caudal minimo (Q) no inferior a cuando especificado en los
datos técnicos.

{ATENCION! Las operaciones de soldadura efectuadas sin agua o con un caudal
de agua insuficiente pueden hacer que la soldadora por puntos quede fuera de
servicio por dafios de recalentamiento.

5.7 CONEXION DE LA PINZA NEUMATICA (FIG.D)

- Introducir el conector de los cables en el conector de potencia de la soldadora por
puntos girandolo hasta el punto de enganche. Fijar el bulén inferior con una llave de
“19”.

Conectar los dos enchufes de aire en las relativas tomas de la soldadora por puntos:
enchufe pequefo: aire de enfriamiento; enchufe grande: aire de accionamiento del
cilindro neumatico de la pinza.

- Introduzca el conector del cable de mando en la toma relativa.

5.8 CONEXION DE LA PINZA MANUAL Y PISTOLA STUDDER CON CABLE DE

MASA (FIG.E)
- Introducir los adaptadores DINSE en el conector de potencia de la soldadora por
puntos.

- Conectelas clavijas DINSE en las tomas relativas.
- Introduzca el conector del cable de mando en la toma relativa.
Las conexiones de las tomas de aire del aire comprimido no son necesarias.

5.9 CONEXION DE AIRE PULLER CON CABLE DE MASA (FIG.F)

- Introducir los adaptadores DINSE en el conector de potencia de la soldadora por
puntos.

- Conectelas clavijas DINSE en las tomas relativas.

- Conectar en enchufe del aire en la relativa toma de la soldadora por puntos (enchufe
grande).

- Introduzca el conector del cable de mando en latoma relativa.

5.10 CONEXION DE LA PINZA DE DOBLE PUNTO
- Seguir los mismos pasos que para la pinza neumatica utilizando sélo el enchufe del
aire de enfriamiento.

6.SOLDADURA (Soldadura por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

Antes de efectuar cualquier operacion de soldadura por puntos, es necesario efectuar
una serie de comprobaciones y regulaciones, que se deben realizar con el interruptor
general en posicion “0”y candado cerrado.

- Controle que la conexién eléctrica esté correctamente efectuada segun las
instrucciones precedentes.

En las versiones R.A. utilizando los brazos enfriados poner el circulacién el agua de
enfriamiento.

Comprobar la conexién del aire comprimido; efectuar la conexién del tubo de
alimentacion a la red neumatica, regular la presién con el asa del reductor hasta leer
en el mandémetro un valor comprendido entre 4 y 8 bar (60-120 psi) en funcién del
espesor de lachapa a soldar por puntos.

Poner entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de las chapas;
comprobar que los brazos, acercados manualmente, queden paralelos y los
electrodos alineados (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; una vez finalizada la regulacién apretar con cuidado los tornillos de bloqueo.

La regulacién del recorrido de trabajo se efectua usando los electrodos. Debe
tenerse siempre en cuenta que es necesario un recorrido superior a 6-8 mm
respecto a la posicion de soldadura por puntos de manera que se ejerza en la pieza
lafuerza prevista.

Utilizando la pinza manual, tener en cuenta que la regulacion de la fuerza ejercida
por los electrodos en fase de soldadura por puntos se obtiene usando la tuerca
moleteada (FIG. G); atornillar en sentido horario (a la derecha) para aumentar la
fuerza proporcional al aumentar el espesor de las chapas, eligiendo en cualquier
caso regulaciones que permitan el cierre de la pinza (y el relativo accionamiento del
microswitch) ejerciendo un esfuerzo muy limitado. La correcta colocacion de los
brazosy electrodos es andloga a cuanto previsto para la pinza neumatica.

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS (en soldadura por puntos)

Los parametros que intervienen para determinar el diametro (seccién) y la sujecién
mecanica del punto son:

- Fuerzaejercida porlos electrodos.

- Corriente de soldadura por puntos.

- Tiempo de soldadura por puntos.

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

Adecuar la fuerza de los electrodos usando el regulador de presién como se indica en
6.1 eligiendo valores medio-altos.

Los pardmetros corriente y tiempo de soldadura por puntos son regulados
automaticamente seleccionando el espesor de las chapas a soldar con la tecla (2).
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

tension de alimentacioén baja (led ( Jencendido) podria ser necesario aumentar
ligeramente el tiempo de soldadura por puntos, y viceversa en caso de estar encendido

AN

elled ((5¢) ). En cualquier caso, el utilizador puede acceder siempre a esta posibilidad
para satisfacer necesidades especiales.

Introducir la pulsacién ( J LI L ) si se tienen que soldar por puntos chapas con un
espesor 0,8+1,2mm con alto limite de deformacion.

Elperiodo de pulsacion es automatico, no son necesarias otras regulaciones.
IMPORTANTE:

Si el led que corresponde al espesor seleccionado “parpadea” significa que la
corriente de soldadura por puntos por “defecto”, o inicialmente programada, es
insuficiente para efectuar el punto de manera satisfactoria; de manera
compatible con la potencia disponible en el lugar de instalacion volver a
programar la soldadora por puntos a la maxima corriente (véase parrafo 4.2),
corriente de soldadura por puntos elevadas combinadas con tiempos reducidos dan
unas mejores caracteristicas al punto.

Se considera correcta la ejecucién del punto cuando, sometiendo una muestra a
prueba de traccidn se provoca la extraccién del nicleo del punto de soldadura de una
delas dos chapas.

6.3 PROCEDIMIENTO

©® PINZANEUMATICA @

- Eltiempo de compresion (squeeze time) es automatico, el valor varia en funcién del

espesor de chapa seleccionado.

Apoyar un electrodo en la superficie de una de las dos chapas a soldar por puntos.

apretar el pulsador en el asa de la pinza obteniendo:

a) Cierre de las chapas entre los electrodos con la fuerza preregulada
(accionamiento del cilindro).

b) Paso de la corriente de soldadura prefijada durante el tiempo prefijado indicados

porelencendidoyelapagadodelIedverde(-%—).
- Soltar el pulsador después de unos instantes del apagado del led (final de
soldadura); este retraso (mantenimiento) da unas mejores caracteristicas
mecanicas al punto.

@ PINZAS MANUALES \ tp

- Apoyarel electrodo inferior en las chapas a soldar.
- Accionarla palanca superior de la pinza al final de recorrido, obteniendo:
a) cierre de las chapas entre los electrodos con la fuerza prerregulada.
b) Paso de la corriente de soldadura prefijada durante el tiempo prefijado indicados

porelencendidoy el apagado del led verde ( —-g-— ).

- Soltar la palanca de la pinza después de unos instantes del apagado del led (final de
soldadura); este retraso (mantenimiento) da unas mejores caracteristicas
mecanicas al punto.

@ PISTOLA STUDDERr

{ATENCION!

- Para fijar o desmontar los accesorios del mandril de la pistola utilizar dos llaves
fijas hexagonales de manera que se impida la rotacion del mismo mandril.
En el caso de operaciones en puertas o capos 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 actuacién 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.

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.H) e introducir la
arandela (POS.13, FIG.h).

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.

AVAVAVAY
Soldadura por puntos de tornillos, arandelas, clavos, rivetes Lzoh
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 —=-).

Soldadura por puntos de chapas por un solo lado
Montar en el mandril de la pistola el electrodo previsto (POS.6, FIG.H) apretando en
la superficie a soldar por puntos. Accionar el pulsador de la pistola, soltar el pulsador

U

s6lo una vez transcurrido el tiempo fijado (apagado del led —g- ).

{ATENCION!

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 deberdn 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 la pieza superior no debe superar 1 mm.

5- Lapuntadel electrodo debe tener un didmetro de 2,5 mm.

6- Apretar bien la tuerca que bloquea el electrodo, comprobar que los conectores
de los cables de soldadura estén bloqueados.

7- Cuando se suelda por puntos, apoyar el electrodo ejerciendo una ligera presién
(3+4 kg). Apretar el pulsador y dejar transcurrir el tiempo de soldadura por
puntos, sélo entonces alejarse con la pistola.

8- No alejarse nunca mas de 30 cm del punto de fijacién de la masa.

Soldadura por puntos y traccién contemporanea de arandelas especiales Q
Esta funcién se efectia montando y ajustando a fondo el mandril (POS.4, FIG.H) en
el cuerpo del extractor (POS.1, FIG.H), enganchar y ajustar a fondo el otro terminal
del extractor en la pistola (FIG.H). Introducir la arandela especial (POS.14, FIG.H)
en el mandril (POS.4, FIG.H) bloqueandola con el tornillo relativo (FIG.H). Soldarla
por puntos en la zona afectada regulando la soldadora por puntos para la soldadura
de las arandelas y comenzar la traccién.

Al final, girar el extractor 90° para sacar la arandela, que puede ser repuntada en
unanueva posicion.

Calentamiento y recalco de chapas _Q_y_

En esta modalidad operativa el TIMER esta desactivado.

Por lo tanto, la duracién de las operaciones es manual y esta determinada por el
tiempo durante el cual se mantiene apretado el pulsador de la pistola.

Laintensidad de la corriente esta regulada automéaticamente en funcién del espesor
de la chapa elegido.

Montar el electrodo (POS.12, FIG.H) en el mandril de la pistola bloquedndolo 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 al endurecerse,
volverd a su posicion original.

Para evitar que la chapa se temple demasiado, tratar pequefias zonas y justo
después de la operacion pasar un pafio humedo, para enfriar la parte tratada.

Recalco de chapas _Q_Ur_
En esta posicion usando el relativo electrodo se puede aplanare chapas que ha
sufrido deformaciones localizadas.

Soldadura por puntos intermitente (remiendo) .4

Esta funcion 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. H) 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.

Paratenerbuenos resultados:

1- Noalejarse mas de 30 cm del punto de fijacién de lamasa.

2- Usar chapas con una cobertura con un espesor maximo de 0,8 mm, mejor de
acero inoxidable.

3- Para el movimiento de avance seguir el ritmo de la cadencia dictada por la
soldadura por puntos. Avanzar en el momento de pausa, pararse en el momento
de soldadura por puntos.

Utilizacién del extractor incluido (POS.1,Fig. H)

Enganchey traccion de arandelas

Esta funcion se efectia montando y ajustando el mandril (POS.3, Fig. F) en el
cuerpo del electrodo (POS.1, Fig. H). Enganche la arandela (POS.13, Fig.H)
punteada como se ha descrito antes, e inicie la traccion. Al final girar el extractor 90°
parasacarlaarandela.
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Enganchey traccién de clavijas

Esta funcion se efectia montando y ajustando el mandril (POS.2, Fig. H) en el
cuerpo del electrodo (POS.1, Fig. H). Hacer entrar la clavija (POS.15-16, FIG.H),
punteada como se ha descrito anteriormente en el mandril (POS.1, FIG.H)
manteniendo tirado el terminal hacia el extractor (POS.2, FIG.H). Una vez acabada
la introduccidn, soltar el mandril y comenzar la traccion. Al finalizar tirar el mandril
hacia el martillo para sacar la clavija.

7. MANTENIMIENTO

A jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE

MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS ESTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
Es necesario bloquear el interruptor en posicién “O” con el candado incluido.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POREL OPERADOR.

adecuacion/ restablecimiento del didmetro y del perfil de la punta del electrodo;
control de la alineacion de los electrodos;

control del enfriamiento de cables y pinza;

descarga de la condensacion del filtro de entrada del aire comprimido.

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO
EN EL AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A {ATENCION! 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 tension y/o lesiones debidas al contacto directo
con érganos en movimiento.

Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcién de la
utilizacion y de las condiciones ambientales, revisar el interior de la soldadora por
puntos y quitar el polvo y las particulas metdlicas que se hayan depositado en el
transformador, médulo de tiristores, tablero de bornes de alimentacion, etc mediante
un chorro de aire comprimido seco (max. 5 bar).

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electronicas; si es
necesario limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.
Aprovechando la 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 a las
barras de salida estén bien ajustados y no haya signos de oxidacién o
recalentamiento.

S| SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO SATISFACTORIO Y ANTES DE
EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DE DIRIGIRSE A SU
CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLE QUE:

Con el interruptor general de la soldadora por puntos cerrado (pos. “I) el 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 (intervencion de la proteccién térmica); esperar a
que se apague para volver a activar la soldadora por puntos; controlar que el agua de
enfriamiento circule correctamente y si es necesario 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 parametros de soldadura no sean adecuados al trabajo que se esta efectuando.
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EQUIPAMENTOS PARA SOLDADURA COM RESISTENCIA PARA USO
INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizado o termo “aparelho para soldar por pontos”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDADURA COM
RESISTENCIA

O operador deve ser suficientemente treinado sobre o uso seguro do aparelho
para soldar por pontos e informado sobre os riscos conexos aos processos para
soldadura com resisténcia, as relativas medidas de proteccao e aos processos
de emergéncia.

O aparelho para soldar por pontos (somente nas versées de accionamento com
cilindro pneumaético) esta provido de interruptor geral com funcdes de
emergéncia, provido de cadeado para o bloqueio do mesmo em posicdo “0”
(aberto).

A chave do cadeado pode ser entregada exclusivamente ao operador experto ou
treinado sobre os deveres que Ihe foram atribuidos e sobre os possiveis perigos
decorrentes deste processo de soldadura ou do uso impréprio do aparelho para
soldar por pontos.

Quando faltar o operador, o interruptor deve ser colocado em posi¢cao “0”
bloqueado com o cadeado fechado e sem chave.

AN

Efectuar a montagem eléctrica segundo as previstas normas e leis contra os
acidentes.

O aparelho para soldar por pontos deve ser conexo exclusivamente a um
sistema de alimentacao com condutor de neutro conexo ao fio terra.
Assegurar-se que a tomada de alimentacao seja correctamente conexa ao fio
terrade proteccéao.

Nao utilizar cabos com
desapertadas.

Nao utilizar o aparelho para soldar por pontos em ambientes himidos ou
molhados ou sob achuva.

A conexao dos cabos de soldadura e qualquer intervencao de manutencao
ordindria sobre os bracos e/ou eléctrodos devem ser efectuadas quando o
aparelho para soldar por pontos estiver desligado e desconexo da rede de
alimentacdo. Sobre os aparelhos para soldar por pontos de accionamento
com cilindro pneumatico é necessario bloquear o interruptor geral em
posicao “O” com o cadeado entregue.

O mesmo processo deve ser respeitado para a conexao arede hidricaouaum
refrigerador de circuito fechado (aparelhos para soldar por pontos
refrigerados com &gua) e em cada caso de intervencdes de reparacédo
(manutencéo extraordinaria).

isolamento desgastado ou com conexdes

Ve WA/

Nao soldar sobre recipientes ou tubagens que contenham ou que tinham
contido produtos inflamaveis liquidos ou gasosos.

Evitar de operar sobre materiais limpos com solventes que contenham
cloreto ou nas proximidades destas substancias.

Nao soldar sobre recipientes em pressao.

Afastar da drea de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira,
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papel, panos,etc.).
Assegurar-se uma troca de ar adequada ou meios aptos para tirar os fumos de
soldadura nas proximidades dos eléctrodos; é necessdria uma abordagem
sistematica para a avaliacdo dos limites a exposicdo dos fumos de soldadura
em funcado da composicdo dos mesmos, concentracdo e durabilidade da
prépria exposicao.

PDOPO®

Proteger sempre os olhos com os apropriados 6culos de protecc¢éo.

Vestir luvas e roupa de proteccédo adaptas aos trabalhos com soldadura com
resisténcia.

Ruido: Se, devido a operacdes de soldadura especialmente intensivas, é
verificado um nivel de exposicdo didria pessoal (LEPd) igual ou maior de
85db(A), é obrigatorio o uso de meios adequados de proteccao individual.

AQ®ROOO

Os campos magnéticos intensos gerados pelo processo de soldadura com
resisténcia (correntes muito elevadas) podem danificar ou interferir com :

- ESTIMULADORES CARDIACOS (PACE MAKER)

- DISPOSITIVOS INSTALAVEIS DE CONTROLO ELECTRONICO

- PROTESESMETALICAS

- Redes detransmissao de dados ou telefonicas locais

- Instrumentos

- Reldgios

- Fichas magnéticas

DEVE SER PROIBIDA A UTILIZAGAO DO APARELHO PARA SOLDAR POR
PONTOS AOS PORTADORES DE DISPOSITIVOS ELECTRICOS OU
ELECTRONICOSVITAIS E PROTESES METALICAS.

ESTAS PESSOAS DEVEM CONSULTAR O MEDICO ANTES DE ESTACIONAR
NAS PROXIMIDADES DOS APARELHOS PARA SOLDAR POR PONTOS E/OU
DOS CABOS DE SOLDADURA.

2N

Este aparelho para soldar por pontos cumpre os requisitos do padrao técnico
de produto para o uso exclusivo em ambientes industriais e para fins
profissionais.

Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética em
ambiente doméstico.

A RISCOS RESIDUOS é & ®

RISCO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES

A modalidade de funcionamento do aparelho para soldar por pontos e a

variabilidade da forma e das dimensGes da peca em trabalho impedem a

realizacdo de uma proteccéao integrada contra o perigo de esmagamento dos

membros superiores: dedos, mao, 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 utilizacao de um aparelho para
soldar por pontos portatil).

- Emtodos os casos onde a conformacéao da peca o torne possivel, regular a
distancia dos eléctrodos de maneira que ndo sejam ultrapassados 6 mm de



curso.

- Impedir que mais pessoas trabalhem ao mesmo tempo com 0 mesmo
aparelho para soldar por pontos.

- Azonadetrabalho deve ser proibida as pessoas alheias.

- Nao deixar sem vigilancia o aparelho para soldar por pontos: neste caso é
obrigatdrio desconecta-lo da rede de alimentacdo; nos aparelhos para
soldar por pontos de accionamento com cilindro pneumatico colocar o
interruptor geral em “0” e bloquea-lo com o cadeado entregue, a chave deve
ser extraida e guardada pelo responsavel.

- RISCO DE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho para soldar por pontos (eléctrodos - bracos e

areas adjacentes) podem alcancar temperaturas superiores a 65°C: é
necessario vestir roupa de proteccao adequada.

- RISCODE INVERSAO E QUEDA

- Colocar o aparelho para soldar por pontos sobre uma superficie horizontal
de capacidade adequada a massa; ligar ao plano de apoio o aparelho para
soldar por pontos (quando for previsto na seccdo “MONTAGEM” deste
manual). No caso contrario, chdos inclinados ou desconexos, planos de
apoio moéveis, existe o perigo de inversao.

- E proibido o levantamento do aparelho para soldar por pontos, salvo o caso
expressamente previsto naseccdao “MONTAGEM” deste manual.

- USOIMPROPRIO
E perigosa a utilizacdo do aparelho para soldar por pontos para qualquer
trabalho diferente daquele previsto (soldadura com resisténcia por pontos).

A PROTECCOES

As proteccoes e as partes moveis do invélucro do aparelho para soldar por
pontos devem ser em posi¢ao,antes de conecta-lo a rede de alimentacao.
CUIDADO! Qualquer intervengdo manual sobre partes méveis acessiveis do
aparelho para soldar por pontos, por exemplo:

- Substituicdo ou manutencéo dos eléctrodos

- Regulacao da posicdo de bracos ou eléctrodos
DEVE SER EFECTUADA QUANDO O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS
ESTIVER DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTACAO
(INTERRUPTOR GERAL BLOQUEADO EM “O” COM CADEADO E CHAVE
EXTRAIDA nos modelos com accionamento de CILINDRO PNEUMATICO).

2.INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Instalagdo mével para soldadura de resisténcia (aparelho para soldar por pontos) com

controlo digital de microprocessador. Provida de tomadas rapidas para os cabos de

soldadura, facilita a imediata intercambiabilidade dos equipamentos, permitindo de

efectuar varios trabalhos a quente e trabalho por pontos nas chapas, nomeadamente

nas oficinas e sectores com trabalhos analogos.

As principais caracteristicas séo:

- escolha automatica dos pardmetros de soldadura,

- reconhecimento automatico do utensilio inserido,

- abertura automatica do canal de ar de refrigeragdo quando a temperatura na pinga e
nos cabos atingir o valor de limiar,

- escolha da corrente de soldadura por pontos optimizada em fun¢éo da poténcia de
rede disponivel,

- limite da sobrecorrente de linha no acto da partida (controlo cos¢ de partida).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Pinga de accionamento pneumatico com cabos refrigerada a ar (bragos de 120mm e
eléctrodos padréo).

- Pinga de accionamento pneumatico com cabos refrigerada a agua

(bragos de 250 mm): VERSAO R.A. (= REFRIGERACAO A AGUA).

Refrigerador a dgua de circuito fechado : VERSAO R.A.

Conjunto redutor de pressao-filtro mandmetro com electrovalvula (alimentagéo ar

comprimido).

Carrinho.

2.3 ACESSORIOS A PEDIDO

Duplas de bragos com eléctrodos de comprimento e/ou forma diferente para pingca
pneumatica refrigerada a ar (v. lista das pecas sobresselentes).

Pinca de accionamento pneumatico com cabos refrigerada a &dgua (bragos de
250mm); acessorio de série conforme versdo R.A.

Duplas de bracos e eléctrodos de comprimento e/ou forma diferente para pinca
pneumatica refrigerada a agua (v. lista das pecas sobresselentes).

Conjunto de bragos refrigerados a dgua de 250mm e (eléctrodos padrao).
Refrigerador a dgua de circuito fechado.

Permite a refrigeracdo a dgua de cabos e pingca evitando o consumo de agua
corrente.

Pinga de accionamento manual com dupla de cabos.

Dupla de bracos e eléctrodos de comprimento e/ou forma diferente para pinca
manual (v. lista das pegas sobresselentes).

Pinga em forma de "C” de accionamento manual com cabos.

Conjunto studder completo com cabo de massa separado e caixa de acessorios.
Pinca para duplo ponto com refrigeragéo a ar com cabos.

3.DADOSTECNICOS
3.1 PLACADEDADOS (FIG.A)
Os principais dados relativos a utilizagao e as performances do aparelho para soldar

por pontos sao recapitulados na placa das caracteristicas com o seguinte significado.
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1-Numero das fases e frequéncia dalinhade alimentacéo.

2- Tens&o de alimentagao.

3- Poténcia nominal de rede com relagéao de intermiténcia do 50%.

4- Poténcia de rede em regime permanente (100%).

5-Tensado maxima a vacuo aos eléctrodos.

6 - Corrente méxima com eléctrodos em curto-circuito.

7- Simbolos referidos a seguranca cujo significado é indicado no capitulo 1 “Seguranca
geral para a soldadura de resisténcia”.

8- Corrente no secundario em regime permanente (100%).

Nota: O exemplo de placa presente indica o significado dos simbolos e dos algarismos;
os valores correctos dos dados técnicos do aparelho para soldar por pontos que vocés
possuem devem ser detectados directamente na prépria placa do aparelho para soldar
por pontos.

3.20UTROS DADOSTECNICOS

Caracteristicas gerais

- (*)Tensé&o e frequéncia de alimentacéo: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
ou 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Classe de protecgéo eléctrica: |

- Classe de isolamento: H
- Grau de proteccéo do invélucro: IP 22
- Tipo de refrigeragao: F (ar forcado)
- (*)Dimensdes(com carrinho)(CxLxA): 760x540x1060mm
versao R.A. : 850x540x1060mm

- (*)Peso (com carrinho): 68kg - versdo R.A: 83kg
Input
- Poténcia max na soldadura por pontos (S max): 58kVA
- Poténcia nominal ao 50% (Sn) (pin¢a refrigerada a ar): 14,2kVA
- Poténcia nominal ao 50% (Sn)

(pinca refrigerada a agua): 19kVA
- Factor de poténcia a Smax (coso): 0,7
- Fusiveis de rede atrasados: 32A (400V)/64A (230V)
- Interruptor automatico de rede: 32A (400V)/64A (230V)
- Cabo de alimentacgéo (L<4m): 3 x 4mm?(400V) - 3 x 6mm? (230V)
Output
- Tensao secundaria a vacuo (U, max): 8.6V
- Corrente max de soldadura por pontos (I, max): 7kA

- Capacidade de soldadura por pontos (ago baixa percentagem de carbono):max 3
+3mm

- Relagéo de intermiténcia: 5,5%
- Pontos/hora sobre ago 1+1mm
- Pinga pneumatica refrigerada a ar: 200
- Pinga pneumatica com bragos refrigerada a agua: 400
- Pinca pneumatica refrigerada integralmente a dgua: 1000
- Forga méxima aos eléctrodos: 120kg
- Saliéncia dos bragos: 120-500mm

- Regulagao da corrente de soldadura por pontos automatica,

- Regulagao do tempo de soldadura por pontos automatico em funcdo da espessura
da chapa e da pinga utilizada.

- Capacidade minima da agua de refrigeragao (30°C) Q: 2 l/min

(*)NOTAS:

- O aparelho para soldar por pontos pode ser fornecido com tenséo de alimentagdo
de 400V ou 230V; verificar o valor correcto na placa de dados.

- Excluida a pinga para soldadura por pontos.

4. DESCRICAO DO APARELHO PARA SOLDAR POR
PONTOS

4.1 PAINEL DE COMANDOS (FIG.B)
1-Tecla de dupla fungao:

a) FUNCAO BASE O] : correcgdo a mais e a menos dentro dos limites pré-

estabelecidos, do tempo de soldadura por pontos respeito ao valor pré-
configurado.

b) FUNCAO ESPECIAL @é :modificagao do valor programado (default 5kA) da

corrente de soldadura por pontos: para aceder a esta fungéo é necessario
seguir o processo“ PROGRAMAGAO DA CORRENTE” ao paragrafo 4.2.

2-Teclade dupla funcao:
a) FUN(;Z\O BASE * :seleccdo da espessura das chapas a soldar por pontos.

b) FUNCAO ESPECIAL (R : permite 0 acesso ao processo
“ PROGRAMAQAO DA CORRENTE”, paragrafo 4.2.

3- Tecla de seleccao das fungoes com pistola studder:
Tem significado somente utilizando o conjunto "studder”:

AVAVAVAW
I=oh 1 Soldadura por pontos de: fichas, rebites, arruelas, arruelas
especiais com eléctrodos adequados.

o4

! : Soldadura por pontos de parafusos @ 4mm com eléctrodo
adequado.

25:6 o5

: Soldadura por pontos de parafusos @ 5+6mm e rebites @ 5mm
com eléctrodo adequado.

A

: Soldadura por pontos de ponto individual com eléctrodo adequado.
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O aparelho para soldar por pontos regula automaticamente o tempo de soldadura
por pontos em funcdo da espessura da chapa escolhida.

: Témpera das chapas com eléctrodo de carvdo. Recalque das
chapas com eléctrodo adequado.

: Soldadura por pontos intermitente para remendo sobre chapas
com eléctrodo adequado.

4-Tecla de seleccao do utensilio utilizado

i

: Pinga de accionamento pneumatico. Soldadura por pontos contraposta
de chapas acessiveis por ambos os lados com as maximas
performances que podem ser obtidas pelo aparelho para soldar por
pontos.

o

Pinca de accionamento pneumatico com corrente de soldadura de
pulsacdo; melhora a capacidade de soldadura por pontos sobre chapas
com elevado limite de resisténcia ou sobre chapas com especiais
peliculas de protecgdo. Sao chapas utilizadas nas carrocgarias dos
automdveis de construgéo actual.

: Pistola "Studder” é utilizada em todos os processos que podem ser
seleccionados com a tecla (3).

\ tﬁ . 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 carrogarias de veiculos automéveis.

: Pistola de duplo ponto. Utilizada para a soldadura por pontos de chapas
nao acessiveis porambos os lados.

Indicador luminoso de sinalizacdo “aparelho para soldar por
pontos activo”.

Indicador luminoso de sinalizacéo da protecc¢ao térmica.

Assinala o bloqueio do aparelho para soldar por pontos por
sobretemperatura nas barras de saida, cabos de soldadura, utensilio
utilizado; a restauragdo é automatica quando a temperatura entrar
dentro dos limites aceites.

7- W Indicadores luminosos de sinalizacao datenséao derede:

~

[0

Y . Tensao de rede baixa (aparelho para soldar por pontos subalimentado).

(%)

¥/ : Tensé@o de rede normal (aparelho para soldar por pontos alimentado
correctamente).
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Q(/ . Tensao de rede alta (aparelho para soldar por pontos sobrealimentado).

CUIDADO: Em condigcdes de alimentagcdo andémala, 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 PROGRAMACAO DA CORRENTE (DE SOLDADURA POR PONTOS)

Permite de modificar o valor da corrente programado na fabrica (5kA), adequado para
uma poténcia instalada de 10 kW .

CUIDADO; IMPORTANTE: A TABELA 1 fornece a correspondéncia entre a
corrente seleccionada e a poténcia minima de rede, que deve ser disponivel no
lugar de instalacdo (poténcia instalada), para evitar a possibilidade de intervencéao
intempestiva da protecg@o de linha.

E aconselhavel efectuar a adequacéo da programacao seja no caso o valor de “default”
resultar insuficiente para uma O6ptima execucdo do ponto com a espessura
seleccionada (o indicador luminoso correspondente lampeja), ou, quando a
poténcia instalada € compativel, seleccionando o valor de 7kA e garantindo assim
maior seguranca operacional em todas as aplicagoes.

A programagao com valores de corrente inferiores limita , por conseguinte, a espessura
méaxima soldavel.

4.2.1 Processo

- Premer a tecla “2” por um tempo superior a 5 segundos~ : a escala numérica na
extremidade direita do painel de comandos (“power”) assume o valor em “ kA” (de 3
kA a7kA).

- Premer em sucessdo a tecla “1” para seleccionar a corrente que quiserem
programar (ligagéo do indicador luminoso correspondente).

- Premeratecla “2” por um tempo superior a 5 segundos-~ : a corrente seleccionada
€ memorizada; a tecla “1” e relativa escala voltam a funcédo de base (correc¢ao do
tempo de soldadura por pontos).

O valor de corrente “memorizado” pode ser modificado efectuando todas as vezes o

processo conforme acima indicado.
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5. MONTAGEM

A CUIDADO! EFECTUAR TODAS AS OPERAGOES DE MONTAGEM E
CONEXOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS QUANDO O APARELHO PARA
SOLDAR POR PONTOS ESTIVER RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONEXO DA REDE DE 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 sao
desprovidos de dispositivos de levantamento.

5.3 LOCALIZACAO

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
aérea de trabalho com absoluta seguranca.

Assegurar-se que ndo hajam obstaculos em correspondéncia das aberturas de
entrada ou saida do ar de refrigeracéao, verificando que ndo possam ser aspirados pos
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 conexao eléctrica, verificar que os dados de placa do
aparelho para soldar por pontos correspondam a tensdo e frequéncia de rede
disponiveis no lugar de montagem.

O aparelho para soldar por pontos deve ser conexo exclusivamente a um sistema de
alimentacé@o com condutor de neutro ligado ao fio terra.

5.4.2 Fichaetomada

Ligar ao cabo de alimentag&@o uma ficha normalizada (3P+T : sdo utilizados somente
2 polos: conexdo INTERFASICA!) de capacidade adequada e predispor uma tomada
de rede protegida dos fusiveis ou do interruptor automéatico magnetotérmico ; o
apropriado terminal de terra deve ser conexo ao condutor de terra (amarelo-verde) da
linha de alimentagéo.

A capacidade e a caracteristica de intervengdo dos fusiveis e do interruptor
magnetotérmico sao indicadas no paragrafo “DADOS TECNICOS”.

No caso forem montados mais aparelhos para soldar por pontos, distribuir a
alimentacéo ciclicamente entre as trés fases de maneira tal a realizar uma carga mais
equilibrada; por exemplo:

aparelho para soldar por pontos 1:alimentagdo L1-L2;

aparelho para soldar por pontos 2: alimentagao 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 PNEUMATICA

- Predispor umalinha de ar comprimido com pressao de exercicio entre 6 e 8 bar.

- Montar no conjunto filtro redutor uma das uniées do ar comprimido a disposi¢ao para
adequar-se as juncdes disponiveis no lugar de montagem.

5.6 CONEXAO DO CIRCUITO DE REFRIGERAGAO (FIG. C)

Na versao R.A. (com refrigerador entregue ) efectuar a conexdo dos tubos da dgua da
pin¢a pneumatica.

Em outros casos pode ser realizado um circuito de refrigeragdo aberto (dgua de
retorno desperdicada); é necessario predispor uma tubagem de alimentacéo da dgua
com uma temperatura nao superior a 30°, com capacidade minima (Q) néo inferior a
quanto especificado nos dados técnicos.

CUIDADO! Operacoes de soldadura efectuadas em falta ou insuficiente
circulacédo de agua podem provocar a desactivacao do aparelho para soldar por
pontos devido a danos por superaquecimento.

5.7 CONEXAO DA PINGA PNEUMATICA (FIG.D)

- Inserir o conector dos cabos no conector de poténcia do aparelho para soldar por
pontos rodando-o até ao ponto de engate. Fixar o parafuso com porca inferior com
uma chave de “19”.

Ligar as duas fichas do ar nas apropriadas tomadas do aparelho para soldar por
pontos: ficha pequena: ar de refrigeracéo; ficha grande: ar de accionamento do
cilindro pneumatico da pinca.

- Inserir o conector do cabo de comando na apropriada tomada.

5.8 CONEXAO DA PINGA MANUAL E PISTOLA STUDDER COM CABO DE MASSA
(FIG.E)
- Inserir adaptadores DINSE no conector de poténcia do aparelho para soldar por
pontos.
- Ligarasfichas DINSE nas apropriadas tomadas.
- Inserir o conector do cabo de comando na apropriada tomada.
As conexdes das tomadas ar do ar comprimido ndo sao necessarias.

5.9 CONEXAO DO AIR PULLER COM CABO DE MASSA (FIG. F)
- Inserir adaptadores DINSE no conector de poténcia do aparelho para soldar por



pontos.

- Ligarasfichas DINSE nas apropriadas tomadas.

- Ligar a ficha do ar na apropriada tomada do aparelho para soldar por pontos (ficha
grande).

- Inserir o conector do cabo de comando na apropriada tomada.

5.10 CONEXAO DA PINGA DE DUPLO PONTO
- Proceder na mesma maneira da pinga pneumatica utilizando somente a ficha do ar
de refrigeracéo.

6.SOLDADURA (Soldadura por pontos)

6.1 OPERAGOES PRELIMINARES

Antes de efectuar qualquer operacgéo de soldadura por pontos, & necessaria uma série

de verificacdes e regulagcbes, a serem efectuadas com interruptor geral em posicao

”0” e cadeado fechado.

- Controlar que a conexdo eléctrica seja efectuada correctamente segundo as
instrugdes anteriores.

- Nas versdes R.A., utilizando bracos refrigerados, pér em circulagdo a agua de
refrigeragéo.

- Verificar a conexdo do ar comprimido;efectuar a conexao do tubo de alimentacéo a
rede pneumatica , regular a pressdo mediante o punho do redutor até ler no
mandmetro um valor compreendido entre 4 e 8 bar (60 - 120 psi) em fun¢édo da
espessurada chapa a soldar por pontos.

- Interpor entre os eléctrodos uma espessura equivalente a espessura das chapas;

verificar que os bracos, aproximados manualmente, resultem paralelos e os
eléctrodos no mesmo eixo (pontas coincidentes).
Efectuar a regulacéo, se for necessario, desapertando os parafusos de bloqueio dos
bracos que podem ser rodados ou deslocados em ambos os sentidos ao longo do
eixo dos mesmos; no final da regulagéo apertar cuidadosamente os parafusos de
bloqueio.

- Aregulagao do curso de trabalho efectua-se agindo nos eléctrodos. Devem sempre
considerar que é necessario um curso maior de 6-8 mm respeito a posi¢éo de
soldadura por pontos de maneira a exercer na peca a forga prevista.

- Utilizando a pinga manual, considerar que a regulacdo da forca exercida dos
eléctrodos na fase de soldadura por pontos é obtida agindo na porca frisada (FIG.
G); apertar no sentido horario (dextrorso) para aumentar a forga proporcional ao
aumento da espessura das chapas, escolhendo em todo o caso regulagdes que
permitem o fechamento da pingca (e relativo accionamento do microswitch)
exercendo um esforgo muito limitado. O correcto posicionamento de bragos e
eléctrodos é analogo a quanto previsto para a pinga pneumatica.

6.2 REGULA(;AO DOS PARAMETROS (na soldadura por pontos)

Os pardmetros que intervém a determinar o didmetro (sec¢do) e a resisténcia
mecanica do ponto s&o:

- Forga exercida pelos eléctrodos.

- Corrente de soldadura por pontos.

- Tempo de soldadura por pontos.

Em falta de experiéncia especifica é oportuno efectuar alguns ensaios de soldadura
por pontos utilizando espessuras de chapa da mesma qualidade e espessura do
trabalho a efectuar.

Adequar a for¢a dos eléctrodos agindo no regulador de presséo conforme indicado no
6.1 escolhendo valores médio-elevados.

Os parametros da corrente e do tempo de soldadura por pontos sédo regulados
automaticamente seleccionando a espessura das chapas a soldar com a tecla (2).
Eventuais ajustes do tempo do ponto respeito ao valor padrdo (DEFAULT) podem ser
efectuados, dentro dos limites prefixados, agindo na tecla (1). Por exemplo, com tenséo

de alimentagéo baixa (indicador luminoso ( ' ) ligado) poderia ser necessario
aumentar levemente o tempo de soldadura por pontos, vice-versa, se for ligado o
/N 2N

indicador luminoso (2 ). Esta possibilidade é em todo o caso sempre acessivel ao
utilizador para satisfazer exigéncias especiais.

Inserir a pulsagdo ( J LI'L ) devendo soldar por pontos chapas de espessura
0,8+1,2mm de alto limite de resisténcia.

O periodo de pulsagao é automatico, ndo necessita de regulagao.

IMPORTANTE:

Se o indicador luminoso correspondente a espessura seleccionado “lampejar”,
significa que a corrente de soldadura por pontos de “default”, ou inicialmente
programada, é insuficiente para efectuar o ponto de maneira satisfatoria;
compativelmente com a poténcia disponivel no lugar de montagem programar
de novo o aparelho para soldar por pontos a maxima corrente (veja-se paragrafo
4.2), correntes de soldadura por pontos elevadas acopladas a tempos reduzidos
conferem caracteristicas melhores ao ponto.

Considera-se correcta a execugéo do ponto quando, submetendo uma amostra a prova
de traccao, provoca-se a extrac¢do da alma do ponto de soldadura da uma das duas
chapas.

6.3 PROCESSO

©® PINCA PNEUMATICA @

- O tempo de aproximagdo (SQUEEZE TIME) é automatico, o valor varia em fungdo
da espessura de chapa seleccionada.

- Apoiarum eléctrodo na superficie de uma das duas chapas a soldar por pontos.

- Premerobotédo na empunhadura da pinga obtendo:
a) Fechamento das chapas entre os eléctrodos com a forca pré-regulada

(accionamento do cilindro).

b) Passagem da corrente de soldadura prefixada pelo tempo prefixado assinalados

pelaligagdo e pelo desligamento do indicador luminoso verde ( ).
- Libertar o botao depois de alguns instantes desde o desligamento do indicador
luminoso (final da soldadura); este atraso (manutencédo) confere melhores
caracteristicas mecanicas ao ponto.
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e PINCAS MANUAIS ¢ =

- Apoiar o eléctrodo inferior nas chapas a soldar por pontos.
- Accionaraalavanca superior da pin¢a no final de curso, obtendo:
a) Fechamento das chapas entre os eléctrodos com a forga pré-regulada.
b) Passagem da corrente de soldadura prefixada pelo tempo prefixado assinalados

pelaligacéo e pelo desligamento do indicador luminoso verde ( ).

Libertar a alavanca da pinga depois de alguns instantes desde o desligamento do
indicador luminoso (final da soldadura); este atraso (manutenc¢éo) confere melhores
caracteristicas mecénicas ao ponto.

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 operagéao 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).

- O tempo de soldadura por pontos é automatico e depende do processo de
soldadura por pontos studder escolhido.

Conexao do cabo de massa:

a) Tirar a verniz da chapa o mais perto possivel ao ponto em que quiserem operar,
para uma superficie correspondente a superficie de contacto da barra de massa.

b1) Fixar a barra de cobre a superficie da chapa utilizando uma PINCA
ARTICULADA (modelo para soldaduras).
Em alternativa & modalidade b1 (dificuldades de execucéo pratica) escolher a
solugéo:

b2) Soldar por pontos uma arruela na superficie da chapa anteriormente aprontada;
fazer passar a arruela através da fenda da barra de cobre e bloqued-la com o
apropriado borne entregue.

Soldadura por pontos da arruela para bloqueio do terminal de massa Q
Montar no mandril da pistola o apropriado eléctrodo (POS.9, FIG. H) e inserir no
mesmo a arruela (POS.13, FIG. H).

Apoiar a arruela na zona escolhida. Pér em contacto, na mesma zona, o terminal de
massa; premer o botdo da tocha fazendo a soldadura da arruela na qual efectuar o
bloqueio conforme descrito anteriormente.

Soldadura por pontos de parafusos, arruelas, pregos, rebites L%AA

Prover a pistola do eléctrodo adequado, inserir na mesma o elemento a soldar por
pontos e apoid-lo a chapa no ponto desejado; premer o botdo da pistola: libertar o
botdo somente depois de ter passado o tempo configurado (desligamento do

indicador luminoso verde ).

Soldadura por pontos de chapas somente por um lado AL

Montar no mandril da pistola o eléctrodo previsto (POS.6, FIG. H) premendo na
superficie a soldar por pontos. Accionar o botéo da pistola, libertar o botdo somente
depois de ter passado o tempo configurado (desligamento indicador luminoso —'E'-)_
CUIDADO!

Maéxima 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 precaucdes fundamentais:

1- Uma conexao de massa perfeita.

2- As duas partes a soldar por pontos devem ser limpadas de eventuais vernizes,
graxa, dleo.
As partes a soldar por pontos devem ser em contacto uma com a outra, sem
entreferro; quando for preciso, prensar com um utensilio, ndo com a pistola. Uma
pressdo demasiada forte produz maus resultados.
A espessurada peca superior nao deve superar 1 mm.
A ponta do eléctrodo deve possuir um diametro de 2,5 mm.
Apertar bem a porca que blogueia o eléctrodo, verificar que os conectores dos
cabos de soldadura sejam bloqueados.

Quando se soldar por pontos, apoiar o eléctrodo exercendo uma leve presséo
(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.
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4-
5-
6-

7-

Soldadura por pontos e traccao contemporanea de arruelas especiais Q
Esta fungédo efectua-se montando e apertando no fundo o mandril (POS.4, FIG. H)
no corpo do extractor (POS.1, FIG. H), enganchar e apertar no fundo o outro
terminal do extractor na pistola (FIG. H). Inserir a arruela especial (POS.14, FIG. H)
no mandril (POS.4, FIG. H), bloqueando-a com o apropriado parafuso (FIG. H).
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—Um

Nesta modalidade operacional o TIMER é desactivado.

A duracéo das operagbes é portanto manual sendo determinada pelo tempo em que
tiverem premido o botéo da pistola.

A intensidade da corrente é regulada automaticamente em funcéo da espessura da
chapa escolhida.

Montar o eléctrodo de carvdo (POS.12, FIG. H) no mandril da pistola bloqueando-o
com o aro. Tocar com a ponta do carvdo a zona em que foi anteriormente tirada a
verniz e premer o botdo da pistola. Agir do exterior para o interior com um movimento
circular de maneira a aquecer a chapa que, endurecendo-se, ird retornar na sua
posicéao original.

Para evitar que a chapa se dilate de forma demasiada, tratar pequenas zonas e, logo



depois a operagdo, passar um pano humido, de maneira a refrigerar a parte tratada.

Recalque das chapas _.Q_LJ_
Nesta posicao, operando com o apropriado eléctrodo, podem ser
achatadas chapas que sofreram umas deformagdes localizadas.

Soldadura por pontos intermitente (Remendo) .4

Esta fungao 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. H) no mandril, apertar
cuidadosamente o aro de bloqueio. Tirar a verniz na zona interessada e assegurar-
se que a peca de chapa que quiserem soldar por pontos seja limpa e sem graxa ou
verniz.

Posicionar a peca e apoiar na mesma o eléctrodo, depois premer o botao da pistola
tendo sempre premido o botdo, avangar ritmicamente seguindo os intervalos de
trabalho/folga dados pelo aparelho para soldar por pontos.

N.B.: O tempo de trabalho e de pausa sdo regulados automaticamente pelo
aparelho para soldar por pontos em fungédo da espessura de chapas escolhida.
Durante o trabalho pressionar levemente (3+4 kg), operare seguindo uma linha ideal
a2+3mm do bordo da nova pega a soldar.

Parater bons 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
ago inoxidavel.

Ritmar o movimento de avangamento com a cadéncia indicada pelo aparelho
para soldar por pontos. Avancar no momento de pausa, parar no momento da
soldadura por pontos.

de novo
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Utilizacao do extractor entregue (POS.1,FIG.H)

Engate e traccao das arruelas

Esta fungdo efectua-se montando e apertando o mandril (POS.3, FIG. H) no corpo
do eléctrodo (POS.1, FIG. H). Enganchar a arruela (POS.13, FIG. H), soldada por
pontos conforme descrito anteriormente e iniciar a tracgao. No final rodar o extractor
de 90° paratiraraarruela.

Engate e traccao das fichas

Esta fungao efectua-se montando e apertando o mandril (POS.2, FIG. H) no corpo
do eléctrodo (POS.1, FIG. H). Fazer entrar a ficha (POS.15-16, FIG. H), soldada por
pontos conforme descrito anteriormente no mandril (POS.1, FIG. H) tendo puxado o
préprio terminal para o extractor (POS.2, FIG. H). Quando a introdug&o for acabada,
libertar o mandril e iniciar a tracgao. No final puxar o mandril para o martelo ao fim de
desenfiar aficha.

7. MANUTENCAO

A CUIDADO! ANTES DE EFECTUAR AS OPERAGOES DE MANUTENGCAO,

ASSEGURAR-SE QUE O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA
DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTACAO.
E necessario bloquear o interruptor em posicao “O” com o cadeado entregue .

7.1 MANUTENGCAO ORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EFECTUADAS
PELO OPERADOR.

- adequacéo/restauragdo do diametro e do perfil da ponta do eléctrodo;

- controlo do alinhamento dos eléctrodos;

- controlo darefrigeragao de cabos e pin¢a;

- descarga da condensacéo do filtro de entrada do ar comprimido.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGCOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOALTREINADO 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 ALIMENTAGAO.

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 tensao e/ou lesdes devidas ao contacto directo com
orgaos em movimento.

Periodicamente e em todo o caso com frequéncia em funcdo da utilizacéo e das

condi¢des do ambiente, inspeccionar o interior do aparelho para soldar por pontos e

remover o pé e as particulas metdlicas depositadas sobre transformador, médulo dos

tiristores, painel de bornes de alimentacéo, etc., mediante jacto de ar comprimido seco

(max 5bar).

Evitar de dirigir o jacto de ar comprimido nas fichas electrénicas; prover a

eventual limpeza das mesmas com uma escova muito macia ou apropriados solventes.

Aproveitar a ocasiao para:

- verificar que as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento ou conexdes
desapertadas- oxidadas.

- verificar que os parafusos de conexao do secundario do transformador as barras de
saida sejam bem apertados e ndo hajam sinais de oxidag@o ou superaquecimento.
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.” | ”) 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.).

- Nao seja ligado o indicador luminoso amarelo (intervencéo de protec¢do térmica);
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aguardar o desligamento do indicador luminoso para activar de novo o aparelho para
soldar por pontos; controlar a circulagdo correcta da dagua de refrigeracdo e
eventualmente reduzir a relagéao 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 nao sejam adequados ao trabalho em execucgéao.
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TOESTELLEN VOOR LASSEN MET WEERSTAND VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Nota: In de volgende tekst wordt de term “puntlasmachine” uitgelegd.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET LASSEN MET
WEERSTAND

De operator moet voldoende ingelicht zijn over het veilig gebruik van de
puntlasmachine en de risico's verbonden met de procedures van het lassen met
weerstand, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en de procedures bij
noodgeval.

De puntlasmachine (alleen in de versies met aandrijving met pneumatische
cilinder) is uitgerust met een hoofdschakelaar met functies voor noodgeval,
voorzien van een hangslot voor de blokkering ervanin de stand “O” (open).

De sleutel van het hangslot mag alleen aan de operator gegeven worden die
ervaring heeft of een specifieke opleiding heeft ontvangen voor wat betreft de
hem toegewezen taken en de mogelijke gevaren verbonden met deze
lasprocedure of met een slordig gebruik van de puntlasmachine.

In afwezigheid van de operator moet de schakelaar in de stand “O” staan en
geblokkeerd zijn met een gesloten hangslot zonder sleutel.

AN

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene normen en wetten
van preventie arbeidsongevallen.

De puntlasmachine mag uitsluitend aangesloten worden op een
voedingssysteem met een neutrale geleider verbonden met de aarde.
Controleren of het voedingscontact correct is aangesloten op de
beschermende aarding.

Geen kabels gebruiken met versleten
verbindingen.

De puntlasmachine niet gebruiken op vochtige en natte plaatsen of in de
regen.

De verbinding van de laskabels en alle ingrepen van gewoon onderhoud op de
armen en/of de elektroden moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde
puntlasmachine die losgekoppeld is van het voedingsnet. Op de
puntlasmachines met aandrijving met pneumatische cilinder, moet de
hoofdschakelaar geblokkeerd zijn in de stand “O” met het hangslot in dotatie.
Dezelfde procedure moet in acht worden genomen voor de aansluiting op de
waterleiding of op een koelingsunit met gesloten circuit (met water gekoelde
puntlasmachines) en alleszins voor ingrepen van herstelling (buitengewoon
onderhoud).

isolering of met loszittende

Ve AN/

Niet lassen op containers, bakken of leidingen die ontvlambare vioeibare of
gasachtige producten bevatten of bevat hebben.

Vermijden te werken op materialen schoongemaakt met chloorhoudende
solventen of in de nabijheid van deze substanties.

Niet lassen op bakken onder druk.

Alle ontvlambare substanties (vb. hout, papier, vodden, enz.) uit de buurt van
de werkzone houden.

Een adequate luchtverversing voorzien ofwel geschikte middelen om de
lasrook in de nabijheid van de elektroden af te zuigen; er is een systematische
benadering noodzakelijk voor de evaluatie van de limieten van de blootstelling
aan de lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van
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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.

AQ®ROOO

De intense magnetische velden gegenereerd door het proces van het lassen
met weerstand (heel hoge stroom) kunnen de volgende elementen
beschadigen of ermee interfereren:

- HARTSTIMULATORS (PACE MAKER)

- INPLANTBARETOESTELLEN MET ELEKTRONISCHE CONTROLE

- METALEN PROTHESEN

- Netten van transmissie gegevens of plaatselijke telefooncommunicaties

- Instrumenten

- Uurwerken

- Magnetische fiches

HET GEBRUIK VAN DE PUNTLASMACHINE MOET VERBODEN ZIJN AAN DE
DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE OF ELEKTRONISCHE TOESTELLEN
EN METALEN PROTHESEN.

DEZE PERSONEN MOETEN EEN GENEESHEER RAADPLEGEN VOORDAT ZE
BLIJVEN STAAN IN DE NABIJHEID VAN DE PUNTLASMACHINE EN/OF DE
LASKABELS.

£\

Deze puntlasmachine voldoet aan de vereisten van de technische
productstandaard voor het uitsluitend gebruik in industriéle ruimten en voor
professioneel gebruik.

De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is niet
gegarandeerd in een huiselijke omgeving.

V{\N—* /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.

- Dewerkzone moet verboden zijn aan vreemde personen.

- De puntlasmachine niet onbewaakt achterlaten: in dit geval is het verplicht
ze los te koppelen van het voedingsnet; in de puntlasmachines met
aandrijving met pneumatische cilinder de hoofdschakelaar naar de stand
“0” brengen en blokkeren met het hangslot in dotatie, de sleutel moet
uitgetrokken en door de verantwoordelijke bewaard worden.

- RISICOVAN BRANDWONDEN
Enkele gedeelten van de puntlasmachine (elektroden - armen en
aangrenzende zones) kunnen temperaturen boven de 65°C bereiken: het is
noodzakelijk een adequate beschermende kledij te dragen.

- RISICOVAN KANTELING ENVAL

- De puntlasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een
adequaat draagvermogen voor de massa; de puntlasmachine vastmaken
aan het steunvlak (wanneer voorzien in het gedeelte “INSTALLATIE” van
deze handleiding). Zoniet, in geval van geinclineerde of onregelmatige
bevloeringen en mobiele steunvlakken, bestaat het gevaar van kanteling.

- Het ophijsen van de puntlasmachine is verboden, behoudens het geval dat
uitdrukkelijk voorzien is in het gedeelte “INSTALLATIE” van deze
handleiding.

- ONJUIST GEBRUIK
Het gebruik van de puntlasmachine is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking
die verschilt van diegene die voorzien is (puntlassen met weerstand).

A DE BESCHERMINGEN

De beschermingen en de beweeglijke gedeelten van het omhulsel van de
puntlasmachine moeten op hun plaats zijn voordat de machine zelf wordt
aangesloten op het voedingsnet.
OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op toegankelijke beweeglijke gedeelten
van de puntlasmachine, bijvoorbeeld:

- Vervanging of onderhoud van de elektroden

- Regeling van de stand van de armen of elektroden
MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE
PUNTLASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET
(HOOFDSCHAKELAAR GEBLOKKEERD OP “0O” MET HANGSLOT EN
UITGETROKKEN SLEUTEL in de modellen met aandrijving met PNEUMATISCHE
CILINDER).

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Beweeglijke installatie voor weerstandslassen (puntlasmachine) met digitale controle
met microprocessor. Uitgerust met snapmofverbindingen voor de kabels van het
lassen, vergemakkelijkt de onmiddellijke onderlinge wisselbaarheid van de
uitrustingen, en staat hierbij de uitvoering toe van talrijke bewerkingen warm en van
bewerkingen met punten op de metalen platen, in het bijzonder voor autocarrosserie en
sectoren metanaloge bewerkingen.

De hoofdkenmerken zijn:

- automatische keuze van de parameters van het lassen,

automatische herkenning van het ingevoerd werktuig,

automatische opening van het koelluchtkanaal wanneer de temperatuur in de
grijper en in de kabels de drempelwaarde bereikt,

keuze van de optimale stroom voor het puntlassen in functie van het beschikbaar
netvermogen,

beperking van de overstroom van de lijn bij de invoer (controle cos¢ van invoer).

2.2 SERIE-ACCESSOIRES

- Grijper met pneumatische aandrijving met kabels gekoeld met lucht (armen van
120mm en standaard elektroden).

Grijper met pneumatische aandrijving met kabels gekoeld met water

(armenvan 250 mm):VERSIE R.A.

Unitvoor koeling met water met gesloten circuit: VERSIE R.A.

Groep drukreductor-filter manometer met elektroklep (voeding perslucht).

Carrello.

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Koppels armen met elektroden met verschillende lengte en/of vorm voor met lucht
gekoelde pneumatische grijper (zie lijst reserve onderdelen).

Grijper met pneumatische aandrijving met kabels gekoeld met water (armen van
250mm); serie-accessoires op versie R.A.

Koppels armen en elektroden met verschillende lengte en/of vorm voor met water
gekoelde pneumatische grijper (zie lijst reserve onderdelen).

Kitmet water gekoelde armen van 250mm ed (standaard elektroden).

Unit voor koeling met water met gesloten circuit.

Staat de koeling met water toe van kabels en grijper en vermijdt hierbij het verbruik
van stromend water.

Grijper metmanuele activering met koppel kabels.

Koppel armen en elektroden met verschillende lengte en/of vorm voor manuele
grijper (zie lijst reserve onderdelen).

Grijper met”C” met manuele activering met kabels.

- Kitstudder volledig met afzonderlijke massakabel en bak accessoires.
Grijper voor dubbele punt met luchtkoeling met kabels.
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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 permanent regime (100%).

5- Maximum spanning leeg naar de elektroden.

6 - Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.

7- Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis staat aangeduid in het
hoofdstuk 1“Algemene veiligheid voor het weerstandslassen”.

8- Stroom naar secundair aan permanent regime (100%).

Nota: Het voorbeeld van kentekenplaat geeft een aanduiding van de betekenis van de
symbolen en de cijfers; de juiste waarden van de technische gegevens van de
puntlasmachine in uw bezit kunnen rechtstreeks worden genomen op de kentekenplaat
van de puntlasmachine zelf.

3.2 ANDERETECHNISCHE GEGEVENS
Algemene kenmerken

- (*)Voedingsspanning en -frequentie: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
ofwel 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Klasse van elektrische bescherming: |

- Klasse van isolering: H
- Beschermingsgraad omhulsel: IP 22
- Type van koeling: F (geforceerde lucht)
- (*)Plaatsinname(met wagentje)(LengtexBreedtexHoogte): 760x540x1060mm

versie R.A. : 850x540x1060mm
- (*)Gewicht (met wagentje): 68kg - versie R.A: 83kg

Input

- Max vermogen bij puntlassen (S max): 58kVA
- Nominaal vermogen op 50% (Sn) (met lucht gekoelde grijper): 14,2kVA
- Nominaal vermogen op 50% (Sn) (met water gekoelde grijper): 19kVA
- Factor vermogen op Smax (coso): 0,7

Vertraagde zekeringen van net:
Automatische netschakelaar:

- Voedingskabel (L<4m):
Output

32A (400V)/64A (230V)
32A (400V)/64A (230V)
3 X 4mm2(400V) - 3 x 6mm2 (230V)

- Secundaire spanning leeg (U, max): 8.6V
- Max stroom van puntlassen (I, max): 7kA
- Capaciteit van puntlassen (staal met laag gehalte koolstof): max 3 + 3mm
- Intermittentieverhouding: 5,5%
- Punten/uur op staal 1+1mm

- Pneumatische met lucht gekoelde grijper: 200

- Pneumatische met water gekoelde grijper met armen: 400

- Pneumatische integraal met water gekoelde grijper: 1000
- Maximum kracht naar de elektroden: 120kg
- Uitstekend gedeelte armen: 120-500mm

- Automatische regeling stroom van puntlassen,

- Automatische regeling van tijd van puntlassen in functie van de dikte van de metalen
plaat en van de gebruikte grijper.

- Minimum vermogen koelwater (30°C) Q:

(*YOPMERKINGEN:

- De puntlasmachine kan geleverd worden met voedingsspanning van 400V of
230V; de correcte waarde verifiéren op de plaat met de gegevens.

- Uitgesloten de grijper voor het puntlassen.

2 |/min

4. BESCHRIJVING VAN DE PUNTLASMACHINE

4.1 BEDIENINGSPANEEL (FIG.B)
1-Toets met dubbele functie:

a) BASISFUNCTIE D . correctie, meer of minder binnen de vooraf bepaalde
limieten van de tijd van het puntlassen in vergelijking met de vooringestelde
waarde.

b) SPECIALE FUNCTIE @ : wiziging van de geprogrammeerde waarde (default
5kA) van de stroom van het puntlassen: om in deze functie te komen is het

noodzakelijk de procedure “PROGRAMMERING VAN DE STROOM” te
volgenin paragraaf4.2.

2-Toets met dubbele functie:
a) BASISFUNCTIE "' :selectie van de dikte van de te puntlassen metalen plaat.

b) SPECIALE FUNCTIE @! : staatde toegang toe naar de procedure
“PROGRAMMERING VAN DE STROOM”, paragraaf4.2.

3-Selectietoets van de functies met studderpistool:
Heeft alleen betekenis wanneer men de kit "studder” gebruikt:

PAVAVAVA
L=04 : Puntlassen van: stekkers, klinknagels, sluitringen, speciale sluitringen
. met gepaste elektroden.
]
1 Puntlassen van schroeven @ 4mm met gepaste elektrode.
25:6 @5
s . Puntlassen van schroeven @ 5+6mm en klinknagels @ 5mm met

gepaste elektrode.

U

Puntlassen enkel punt met gepaste elektrode.



AR
&

De puntlasmachine regelt automatisch de tijd van het puntlassen in functie van de
gekozen dikte van de metalen plaat.

Bijkomen metalen platen met elektrode met kool. Overtrekken metalen
platen met gepaste elektrode.

Intermitterend puntlassen voor verstellen op metalen platen met
gepaste elektrode.

4- Selectietoets van het gebruikt werktuig

&

. Grijper met pneumatische aandrijving. Tegengesteld puntlassen van

metalen platen toegankelijk aan beide kanten met de maximum

prestaties die door de puntlasmachine kunnen bekomen worden.
@ﬂﬂ . Grijper met pneumatische aandrijving. met lasstroom met pulsaties;
verbetert de capaciteit van het puntlassen op metalen platen met een
grote limiet van elasticiteit ofwel op metalen platen met bijzondere
beschermende folies. Het betreft metalen platen gebruikt in de
carrosserie van voertuigen van recente constructie.

T

: ”Studder’-pistool wordt gebruikt in alle procedures die geselecteerd
kunnen worden met de toets (3).

\ tp : Grijper met manuele activering. Tegengesteld puntlassen van
metalen platen toegankelijk langs beide kanten.

1 Air puller-pistool met pneumatische aandrijving. gebruikt voor het
bijkomen van deuken op de carrosserie van voertuigen.

Pistool met dubbele punt. Gebruikt voor het puntlassen van metalen
platen toegankelijk langs beide kanten.

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- f\”-f Leds van signalering netspanning:

~
)
1Y : Lage netspanning (puntlasmachine ondervoed).
()
%)
\™"/ : Normale netspanning (puntlasmachine correct gevoed).
(32
Qx(/ Hoge netspanning (puntlasmachine overvoed).

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.

4.2 PROGRAMMERING VAN DE STROOM (VAN HET PUNTLASSEN)

Staat toe de in de fabriek geprogrammeerde waarde van de stroom (5kA), geschikt voor
een geinstalleerd vermogen van 10 kW te wijzigen .

OPGELET; BELANGRIJK: DE TABEL 1 geeft de overeenstemming tussen de
geselecteerde stroom en het minimum netvermogen, dat beschikbaar moet zijn
op de plaats van installatie (geinstalleerd vermogen), teneinde de mogelijkheid van
een ontijdige ingreep van de bescherming van de lijn te voorkomen.

Men raadt aan de aanpassing van de programmering uit te voeren zowel ingeval de
waarde van “default” onvoldoende blijkt te zijn voor een optimale uitvoering van de punt
met de geselecteerde dikte (de overeenstemmende led knippert), als, wanneer het
geinstalleerd vermogen compatibel is, waarbij de waarde van 7kA geselecteerd
wordt en dus een grotere operatieve veiligheid in alle toepassingen gegarandeerd is.

De programmering met lagere waarden van stroom beperkt bijgevolg de maximum
dikte die gelast kan worden.

4.2.1 Procedure

- De toets “2” indrukken gedurende een tijd langer dan 5 seconden~ : de numerieke
schaal aan het rechter uiteinde van het bedieningspaneel (“power”) neemt de
waarde in“kA” (van 3 kA tot 7kA).

- Vervolgens de toets “1” indrukken om de stroom te selecteren die men wenst te
programmeren (aangaan van de overeenstemmende led).

- De toets “2” indrukken gedurende een tijd langer dan 5 seconden~ : de
geselecteerde stroom is_opgeslagen; de toets “1” en de desbetreffende schaal
kerenterug naar de basisfunctie (correctie tijd van puntlassen).

De waarde van de “opgeslagen” stroom kan gewijzigd worden door elke keer de

voornoemde procedure uit te voeren.

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE EN
PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITGEVOERD WORDEN MET EEN
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ZORGVULDIG UITGESCHAKELDE PUNTLASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD IS
VANHETVOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND
UITGEVOERDWORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING
De puntlasmachine uitpakken, de montage uitvoeren van de losgekoppelde gedeelten
bevatin de verpakking.

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.

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”.

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 PNEUMATISCHE AANSLUITING

- Eenlijn perslucht voorinstellen met een bedrijfsdruk tussen 6 en 8 bar.

- Op de groep filterreductor een van de aansluitingen perslucht ter beschikking
aanbrengen om zich aan te passen aan de aansluitingen beschikbaar op de plaats
van de installatie.

5.6 AANSLUITING VAN HET KOELCIRCUIT (FIG.C)

In de versie R.A. (koeling met water) (met unit van koeling in dotatie) de aansluiting van
de waterbuizen van de pneumatische grijper uitvoeren.

In andere gevallen kan er een open koelcircuit gerealiseerd worden (te verliezen
retourwater); het is noodzakelijk een toevoerleiding voor het water te voorzien met een
temperatuur die de 30° niet overschrijdt, met een minimum debiet (Q) dat niet lager ligt
dan hetgeen in de technische gegevens gespecificeerd wordt.

OPGELET! Lasoperaties uitgevoerd in afwezigheid van of met onvoldoende
watercirculatie kunnen de buiten bedrijfstelling van de puntlasmachine tot
gevolg hebben wegens schade van verhitting.

5.7 AANSLUITING PNEUMATISCHE GRIJPER (FIG.D)

- De connector van de kabels in de connector van het vermogen van de
puntlasmachine steken en deze hierbij draaien tot aan het punt van aanhaking. De
onderste bout vasthechten met een sleutel van“19”.

- De twee stekkers van de lucht verbinden met de desbetreffende contacten van de
puntlasmachine : kleine stekker : koellucht; grote stekker : lucht van aandrijving van
de pneumatische cilinder van de grijper.

De connector van de bedieningskabel invoeren in het desbetreffend contact.

5 8 VERBINDING MANUELE GRIJPER EN STUDDER-PISTOOL MET

MASSAKABEL (FIG.E)

- De adaptors DINSE invoeren op de connector van vermogen van de
puntlasmachine.

- De stekkers DINSE in de desbetreffende contacten steken.

- De connector van de bedieningskabel in het desbetreffend contact invoeren.

De verbindingen van de luchtopeningen van de perslucht zijn niet noodzakelijk.

5.9 VERBINDING AIR PULLER MET MASSAKABEL (FIG.F)

- De adaptors DINSE invoeren op de connector van vermogen van de
puntlasmachine.

- De stekkers DINSE in de desbetreffende contacten invoeren.

- De stekker van de lucht verbinden met het desbetreffend contact van de
puntlasmachine (grote stekker).



- Deconnectorvan de bedieningskabel invoeren in het desbetreffend contact.

5.10 VERBINDING GRIJPER DUBBELE PUNT
- Opdezelfde manier van de pneumatische grijper tewerk gaan alleen gebruik makend
van de stekker van de koellucht.

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 hoofdschakelaar in de stand i”O” en het

hangslot gesloten.

- Controleren of de elektrische aansluiting correct werd uitgevoerd volgens de vorige
instructies.

- In de versies R.A. (waterkoeling) gebruik makend van de gekoelde armen het
koelwater in circulatie brengen.

- De aansluiting van de perslucht verifiéren; de verbinding van de toevoerbuis met het
pneumatisch net controleren , de druk regelen middels de knop van de reductor tot
men op de manometer een waarde afleest begrepen tussen 4 en 8 bar (60 - 120 psi)
in functie van de dikte van de te puntlassen metalen plaat.

- Tussen de elektroden een spie plaatsen die overeenstemt met de dikte van de
metalen platen; verifiéren of de manueel benaderde armen parallel zijn en of de
elektroden in as liggen (samenvallende punten).

De regeling uitvoeren en indien nodig de blokkeerschroeven van de armen
losdraaien, die in beide richtingen langs hun as gedraaid of verplaatst kunnen
worden;op het einde van de regeling de blokkeerschroeven zorgvuldig vastdraaien.

- Deregeling van de werkaanslag wordt uitgevoerd door in te grijpen op de elektroden.
Men moet er altijd rekening mee houden dat een 6-8 mm grotere aanslag
noodzakelijk is in vergelijking met de stand van het puntlassen zodanig dat men op
het stuk de voorziene kracht uitoefent.

- Wanneer men de manuele grijper gebruikt, moet men er rekening mee houden datde
regeling van de door de elektroden uitgeoefende krachtin de fase van het puntlassen
bekomen wordt door in te grijpen op de gekartelde moer (FIG. G); vastdraaien in de
richting van de wijzers van de klok (rechts) om de kracht proportioneel te
vermeerderen met het vergroten van de dikte van de metalen platen, evenwel
regelingen kiezen die de sluiting van de grijper (en bijhorende activering van de
microswitch) toestaan wanneer men een heel beperkte kracht uitoefent. De correcte
plaatsing van de armen en elektroden is analoog met hetgeen voorzien is voor de
pneumatische grijper.

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS (in puntlassen)

De parameters die ingrijpen om de diameter (doorsnede) en de mechanische houding
vande punt te bepalen zijn:

- Krachtuitgeoefend door de elektroden.

- Stroomvan puntlassen.

- Tijd van puntlassen.

Bij gebrek aan een specifieke ervaring is het best enkele testen van puntlassen uit te
voeren gebruik makend van spieén van metalen platen van dezelfde kwaliteit en dikte
van het uit te voeren werk.

De kracht van de elektroden aanpassen door in te grijpen op de drukregelaar zoals
aangeduid wordtin 6.1 en hierbij gemiddeld-hoge waarden gebruiken.

De parameters stroom en tijd van puntlassen worden automatisch geregeld wanneer
de dikte van de te lassen metalen platen geselecteerd wordt met de toets (2). Eventuele
bijregelingen van de tijd puntlassen in vergelijking met de standaard waarde
(DEFAULT) kunnen, binnen vooraf bepaalde limieten, uitgevoerd worden door in te

grijpen op de toets (1).Bijvoorbeeld ,met lage voedingsspanning ( led ( v ) aan) kan
het nodig zijn de tijd van het puntlassen lichtjes te moeten verhogen, omgekeerd indien

deled (- ) ) brandt. Deze mogelijkheid is evenwel altijd toegankelijk voor de gebruiker
om aan bijzondere vereisten te voldoen.

De pulsatie (I LI L) invoeren wanneer men metalen platen moet puntlassen met een
dikte van 0,8+1,2mm met een hoge limiet van elasticiteit.

De periode van pulsatie is automatisch en vereist geen regeling.

BELANGRIJK:

Indien de led die overeenstemt met de geselecteerde dikte “knippert” betekent dit
dat de stroom van het puntlassen “default”’, of diegene die oorspronkelijk
geprogrammeerd was onvoldoende is om het puntlassen op een bevredigende
manier uit te voeren; compatibel met het op de plaats van de installatie
beschikbaar vermogen, moet men de puntlasmachine terug programmeren op
de maximum stroom (zie paragraaf 4.2), hoge stromen van puntlassen gekoppeld
aan beperkte tijden geven betere karakteristieken aan het puntlassen.

Men beschouwt de uitvoering van het puntlassen als zijnde correct wanneer men bij het
boven elkaar plaatsen van een testelement met trektest het uittrekken van de kern van
de laspunt uit een van de twee metalen platen veroorzaakt.

6.3 PROCEDURE

® PNEUMATISCHE GRIJPER @
- De tijd van compressie (SQUEEZE TIME) is automatisch, de waarde varieert in
functie van de geselecteerde dikte van de metalen plaat.
- Een elektrode doen steunen op het opperviak van een van de twee te puntlassen
metalen platen.
- Dedrukknop op het handvat van de grijper indrukken zodanig dat men bekomt:
a) Sluiting van de metalen platen tussen de elektroden met de vooraf geregelde
kracht (aandrijving cilinder).
b) Doorgang van de vooringestelde stroom van het lassen gedurende de
vooringestelde tijd gesignaleerd door het aan- en uitgaan van de groene led

- De drukknop terug loslaten enkele ogenblikken na het uitgaan van de led (einde
lassen);deze vertraging (behoud) geeft betere mechanische karakteristieken aan
hetpunt.

® MANUELE GRIJPERS \ tp

- De onderste elektrode doen steunen op de te puntlassen metalen platen.
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- De bovenste hendel van de grijper activeren bij de eindaanslag, zodanig dat men
bekomt:
a) Sluiting van de metalen platen tussen de elektroden met de vooraf geregelde
kracht.
b) Doorgang van de vooringestelde stroom van het lassen gedurende de
vooringestelde tijd gesignaleerd door het aan- en uitgaan van de groene led
( = ).

- De drukknop terug loslaten enkele ogenblikken na het uitgaan van de led (einde
lassen);deze vertraging (behoud) geeft betere mechanische karakteristieken aan
hetpunt.

@ STUDDER-PISTOOL '

OPGELET!

- Om de accessoires van de boorkop van het pistool te monteren of te demonteren
moet men twee zeshoekige sleutels gebruiken zodanig dat men de rotatie van de
boorkop zelf voorkomt.

- In het geval van een ingreep op deuren of motorkappen is het verplicht de
massabalk te verbinden op deze gedeelten teneinde de doorgang van stroom
door de scharnieren te voorkomen, en alleszins in de nabijheid van de te
puntlassen zone (lange trajecten van stroom beperken de efficiéntie van het punt).

- 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 van een 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.

Puntlassen sluitring voor vasthechting massaterminal Q

In de boorkop van het pistool de desbetreffende elektrode monteren (POS.9, FIG. H)
en de sluitring erin voegen (POS.13, FIG. H).

De sluitring doen steunen in de gekozen zone. Op dezelfde zone de massaterminal in
contact brengen; de drukknop van de toorts indrukken en hierbij het lassen van de
sluitring activeren waarop de vasthechting moet uitgevoerd worden zoals eerder
beschreven werd.

Puntlassen schroeven,rozetten, spijkers, klinknagels L2ea

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 )-

U

Puntlassen metalenplaten langs een enkele kant
In de boorkop van het pistool de voorziene elektrode monteren (POS.6, FIG. H) 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 niettoegestaan op draagstructuren van de carrosserie.
Teneinde correcte resultaten te bekomen bij het puntlassen van de metalen platen
moet men enkele fundamentele voorzorgsmaatregelen treffen:

1- Eenonberispelijke massaverbinding.

2- De twee te puntlassen gedeelten mogen geen sporen van verf,
vertonen.

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.

De dikte van het bovenste stuk mag 1 mm niet overschrijden.

De puntvan de elektrode moet een diametervan 2,5 mm hebben.

De moer die de elektrode blokkeert goed vastdraaien, verifiéren of de
connectoren van de laskabels geblokkeerd zijn.
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.
Zich nooit verder dan 30 cm verwijderen van het bevestigingspunt van de massa.

vet of olie
3-
4-
5-
6-

7-

8

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. H) op het lichaam van de extractor (POS.1, FIG. H), het
ander uiteinde van de extractor aanhaken en tot op het einde toe vastdraaien op het
pistool (FIG. H). De speciale sluitring invoeren (POS.14, FIG. H) in de boorkop
(POS.4, FIG. H), en blokkeren met de desbetreffende schroef (FIG. H). Deze
puntlassen in de geinteresseerde zone en hierbij de puntlasmachine regelen zoals
voor het puntlassen van de sluitringen en hettrekken beginnen.

Op het einde, de extractor met 90° draaien om de sluitring los te maken, die dan in
een nieuwe stand terug kan gepuntlast worden.

Y

Verwarming en overtrekken metalen platen _Q_m
In deze werkwijze is de TIMER gedeactiveerd.

De tijdsduur van de operaties is dus manueel, gezien hij bepaald wordt door de tijd
datmen de drukknop van het pistool ingedrukt houdt .

De intensiteit van de stroom wordt automatisch geregeld in functie van de gekozen
dikte van de metalen plaat.

De koolstofelektrode monteren (POS.12, FIG. H) in de boorkop van het pistool en



blokkeren met de beslagring. Met de punt van de kool de zone raken die eerder werd
blootgelegd en op de drukknop van het pistool drukken. Ingrijpen van de buitenkant
naar de binnenkant met een cirkelvormige beweging om de metalen plaat te
verwarmen, die , ruw geworden, zal terugkeren naar haar originele stand.

Teneinde te vermijden dat de metalen plaat teveel bijkomt, kleine zones behandelen
en onmiddellijk na de operatie er met een vochtige doek overgaan, zodanig dat het
behandeld gedeelte gekoeld wordt.

Overtrekken metalen platen dg_y._
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) .4

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.H) 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 2+3 mm van de boord van het nieuw te lassen stuk.

Om goede resultaten te hebben:

1- Zich niet verder dan 30 cm verwijderen van het bevestigingspunt van de massa.

2- Metalen dekplaten gebruiken met een maximum dikte van 0,8 mm beter indien
van roestvrij staal.

3- De voorwaartse beweging instellen volgens het ritme van de puntlasmachine.
Vooruitgaan op het ogenblik van de pauze, stoppen op het ogenblik van het
puntlassen.

Gebruik van de extractor in dotatie (POS.1,FIG.H)

Aanhaken en trek sluitringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien
(POS.3, FIG. H) op het lichaam van de elektrode (POS.1, FIG. H). De sluitring
aanhaken (POS.13, FIG. H), gepuntlast zoals eerder beschreven werd, en de trek
beginnen. Op het einde de extractor met 90° draaien om de sluitring los te maken.

Aanhaken en trek stekkers

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien
(POS.2, FIG. H) op het lichaam van de elektrode (POS.1, FIG. H). De stekker
(POS.15-16, FIG. H), gepuntlast zoals eerder beschreven werd, invoeren in de
boorkop (POS.1, FIG. H) en hierbij de terminal zelf getrokken houden naar de
extractor (POS.2, FIG. H). Wanneer de invoer voltooid is, de boorkop loslaten en het
trekken beginnen.Op heteinde de boorkop naar de hamer trekken om de stekker uit
te trekken.

7. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN ONDERHOUD UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD IS
EN LOSGEKOPPELD VAN HETVOEDINGSNET.

De hoofdschakelaar moet geblokkeerd zijn in de stand “0” met het hangslot in
dotatie.

7.1 GEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

- aanpassing/herstel van de diameter en van het profiel van de punt van de elektrode;
- controle uitlijning van de elektroden;

- controle koeling van kabels en grijper;

- afvoervande condens uit de ingangsfilter perslucht.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
OP GEBIED VAN ELEKTRICITEIT EN MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE PUNTLASMACHINE
WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT MOET MEN
CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELDVAN HETVOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
puntlasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken te wijten aan  een
rechtstreeks contact met de gedeelten onder spanning en/of letsel te wijten aan
een rechtstreeks contact met organen in beweging.

Men moet alleszins regelmatig in functie van het gebruik en de milieucondities, de
binnenkant van de puntlasmachine controleren en hierbij stof en metalen deeltjes
verwijderen die zich hebben afgezet op de transformateur, de module thyristoren, het
klemmenbord van voeding, enz, middels een straal droge perslucht (max 5bar).
Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische kaarten; zorgen voor
hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel en geschikte solventen.

Bij gelegenheid:

- Verifiéren of de bekabelingen geen schade hebben aan de isolering en of de
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verbindingen niet loszitten of geoxydeerd zijn.

Verifiéren of de verbindingsschroeven van het secundair element van de
transformateur naar de uitgangsbalken goed vastgedraaid zijn en geen tekens van
oxydatie of verhitting vertonen.

INDIEN DE WERKING EVENTUEEL ONBEVREDIGEND IS, EN VOORDAT MEN
MEER SYSTEMATISCHE NAZICHTEN UITVOERT OF ZICH WENDT TOT EEN
ASSISTENTIEDIENST, MOET MEN CONTROLEREN OF:

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 niet brandt (ingreep thermische beveiliging); wachten op het uitgaan van
de led om de puntlasmachine terug te activeren; de correcte koelwatercirculatie
controleren 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 hetlassen geschikt zijn voor het werk in uitvoering.
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APPARATURTIL MODSTANDSSVEJSNINGTIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL
BRUG
Bemazerk: | den nedenstaende tekst anvendes udtrykket “punktsvejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSREGLER VED
MODSTANDSSVEJSNING

Operatoren skal have tilstreekkeligt kendskab til, hvordan punktsvejsemaskinen
anvendes sikkert, og veere klar over de risici, der er forbundet med
modstandssvejsning, de sikkerhedsforanstaltninger, der skal traeffes, samt
hvordan man skal forholde sig i nedsituationer.

Punktsvejsemaskinen er (safremt det drejer sig om en version, der aktiveres med
trykluftcylinder) forsynet med en hovedafbryder med nadindretninger, derunder
en haengelas til fastlasning i stillingen “O” (aben).

Ngglen til haengelasen méa udelukkende overdrages til erfarne operatorer, der er
bekendte med arbejdsopgaverne, der skal udferes, samt de farer, der muligvis
kan opsta i forbindelse med denne svejseprocedure eller en skodeslos
anvendelse af punktsvejsemaskinen.

Nar operatoren ikke er til stede, skal afbryderen stilles pa “0”, og den skal
spaerres med hangelasen, der skal lukkes og veere uden nagle.

AN

- Den elektriske installering skal foretages i henhold til de geldende standarder
og love vedrorende forebyggelse af ulykker.

- Punktsvejsemaskinen mé udelukkende forbindes til et forsyningssystem med
neutral ledning, der er tilsluttet jordforbindelsen.

- Man skal sorge for, at stikkontakten er rigtigt forbundet med
jordforbindelsesanlagget.

- Dermaikke anvendes ledninger med déarlig isolering eller lose forbindelser.

- Punktsvejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige eller vade omgivelser eller
udendorsiregnvejr.

- Punktsvejsemaskinen skal vaere slukket og frakoblet netforsyningen, nar
svejseledningerne tilkobles eller der foretages hvilken som helst form for
ordinar vedligeholdelse pa arme og/eller elektroder. Pa
punktsvejsemaskiner, der aktiveres med trykluftcylinder, er man nedt til at
spzerre hovedafbrydereni stillingen “O” og satte den medfolgende haengelas
pa.

Man skal overholde den samme procedure ved tilslutning til vandforsyningen
eller en koleenhed (punktsvejsemaskiner med vandafkoling) samt ved
hvilken som helstreparation (ekstraordinzer vedligeholdelse).

Vo AN/

- Der ma ikke svejses pa beholdere, kar eller ror, som indeholder eller har
indeholdt brandbare vasker eller gasarter.

- Undlad at arbejde pa materialer, der er blevet renset med klorholdige
oplosningsmidler eller i neerheden af disse stoffer.

- Dermaikke svejses pa beholdere under tryk.

- Fjern alle braendbare materialer (sasom trae, papir, klude, osv.) fra
arbejdsstedet.

- Man skal serge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller indrette anordninger
til udledning af rogen fra svejseprocessen i naerheden af elektroderne; det er
nodvendigt at foretage systematiske vurderinger af greenserne for udszaettelse
for roagen fra svejseprocessen, hvorved man skal tage hojde for dennes
sammensatning, koncentration og udsattelsens varighed.
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- Man skal altid beskytte gjnene med szrlige beskyttelsesbriller.

- Anvend beskyttelseshandsker og klader, der egner sig til
modstandssvejsning.

- Stagjniveau: Brugeren har pligt til at anvende egnede personlige varnemidler,
hvis den personlige, daglige udszettelse (LEPd) pa grund af szerligt intensive
svejseprocesser nar op paeller overstiger 85db(A).

AQ®ROOO

- De steerke magnetiske felter, der opstar under modstandssvejsprocessen
(meget hgj stromstyrke), kan beskadige eller forstyrre:
- PACEMAKERE
- ELEKTRONISK STYREDE IMPLANTERINGSANORDNINGER
- METALPROTESER
- Lokale dataoverforings-eller telefonnetvaerk
- Instrumenter
- Ure
- Magnetiske kort
DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGE
ELEKTRISKE ANORDNINGER OG METALPROTESER, AT BENYTTE
PUNKTSVEJSEMASKINEN.
DISSE PERSONER SKAL SPORGE DERES LAEGE TIL RADS, FOR DE
OPHOLDER SIG | NERHEDEN AF PUNKTSVEJSEMASKINER OG/ELLER
SVEJSELEDNINGER.

2N

- Denne punktsvejsemaskine opfylder de tekniske standardkrav til denne slags
produkter og er udelukkende beregnet til professionel brug i industrielle
omgivelser.

Den elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke ved husholdningsbrug.

A TILBAGEVAERENDE RISICI é & ®

- FARE FORFASTKLEMNING AF DE 9VRE LEMMER

Punktsvejsemaskinens funktionsméader og arbejdsemnets variable former og

mal yder en integreret beskyttelse mod faren for fastklemning af de ovre

lemmer:fingrene, haenderne, underarmen.

Risikoen skal begraenses ved at traeffe passende forholdsregler:

- Operatoren skal rdde over den fornodne erfaring eller opleering til at
foretage modstandssvejsning med denne slags apparater.

- Man skal vurdere risiciene forbundet med alle slags arbejdsopgaver: Der
skal indrettes udstyr og masker, som er i stand til at stotte og fore
arbejdsemnet (med mindre der anvendes en barbar punktsvejsemaskine).

- Hvis arbejdsemnets form gor det muligt, skal man regulere afstanden
mellem elektroderne, séledes at arbejdslaengden ikke overstiger 6 mm.

- Man skal serge for, at den samme punktsvejsemaskine ikke anvendes af
flere personer samtidigt.

- Uvedkommende ma ikke have adgang til arbejdsomradet.

- Punktsvejsemaskinen ma ikke efterlades uden opsyn: | dette tilfeelde skal
den frakobles elforsyningen; hvis punktsvejsemaskinen aktiveres af en
trykluftcylinder, skal man stille hovedafbryderen pa ”0” og spaerre den med
den medfolgende hzngelas; noglen skal fijernes og opbevares af den
ansvarshavende.



- FARE FOR FORBRAENDINGER
Nogle dele af punktsvejsemaskinen (elektroder - arme og naerliggende
omrader) kan na en temperatur pa over 65°C: Det er ngdvendigt at anvende
egnede beskyttelsesklzeder.

- RISIKO FORVAELTNING OG STYRT

- Stil punktsvejsemaskinen pa en vandret flade, der kan holde til dens vagt;
fastgor punktsvejsemaskinen til stottefladen (safremt dette foreskrives i
afsnittet INSTALLERING” af denne vejledning). | modsat fald, d.v.s. hvis
gulvet er skréat 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
placeres rigtigt, for maskinen tilkobles netforsyningen.
GIV AGT! Ethvert manueltindgreb pa svejsemaskinens tilgeengelige, bevaegelige
dele,sdasom:

- Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne

- Regulering af armenes eller elektrodernes stilling
SKAL FORETAGES, EFTER AT MAN HAR SLUKKET FOR
PUNKTSVEJSEMASKINEN OG FRAKOBLET DEN NETFORSYNINGEN
(HOVEDAFBRYDEREN SKAL SP/ERRES PA “0” MED HENGELAS, 0G NOGLEN
SKALVZ/ERE FJERNET i tilfelde af modeller, der aktiveres med trykluftcylinder.).

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Mobilt udstyr til modstandssvejsning (punktsvejsemaskine) med digital
mikroprocessorstyring. Udstyret med lynstikkontakter til svejsekablerne, som ger det
muligt at skifte arbejdsredskaberne ganske hurtigt og udfere en lang raekke opgaver,
der kreever varme samt punktsvejsning pa metalplader, er seerligt nyttigt pa
bilveerksteder og andre steder, hvor der udferes lignende arbejder.

Udstyrets hovedegenskaber er som folger:

- automatisk indstilling af svejseparametre,

automatisk genkendelse af det anvendte vaerktgj,

automatisk abning af keleluftabningen, nar tangens eller kablernes temperatur
kommer op pa greenseveerdierne,

optimal indstilling af punktsvejsestremmen alt efter netforsyningen pa
arbejdsstedet,

- begraensning af overstrgm pa linien ved tilkobling (kontrol af cose tilkobling).

2.2 STANDARDTILBEHOR

- Tang med pneumatisk aktivering og luftkelede kabler (arme pa 120 mm og
standardelektroder).

Tang med pneumatisk aktivering og vandkelede kabler

(arme pa 250 mm):VERSION MED VANDAFK@LING (R.A.).

Vandkeleenhed med lukket kredsleb; VERSION MED VANDAFKQLING (R.A.).
Trykreduktions-/magnetventil manometer filter samling (tryklufttilfarsel).

- Vogn.

2.3TILBEHOR,DER KAN BESTILLES

Par arme med elektroder med forskellig leengde og/eller form til pneumatisk, luftkelet
tang (jf. Reservedelliste).

Tang med pneumatisk aktivering og vandkelede kabler (arme pa& 250 mm);
standardtilbeher pa version med vandafkeling (R.A.).

- Par arme med elektroder med forskellig leengde og/eller form til pneumatisk,
vandkelet tang (jf. Reservedelliste).

Saetvandkelede arme pa 250 mm og (standardelektroder).

Vandkeleenhed med lukket kredslab.

Giver mulighed for at afkele kabler og tang med vand uden brug af vand fra hanen.
Tang med manuel aktivering og kabelpar.

Par arme med elektroder med forskellig leengde og/eller form til manuelt styret tang
(if. Reservedelliste).

- "C’-tang med manuel aktivering og kabler.

Komplet studder-seet med saerskilt jordledning og tilbeharskasse.

- Luftkelet, dobbeltpunkttang med kabler.

3.TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrarende 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 permanenttilfarsel (100%).

5- Maksimalspaending til elektroderne uden belastning.

6- Maksimalstrem med kortsluttede elektroder.

7- Sikkerhedssymboler, hvis betydning er opfert i Kapitel 1 “Aimen sikkerhed ved
modstandssvejsning”.

8- Sekundeer strem ved permanenttilfgrsel (100%).

Bemzerk: Formalet med ovenstdende eksempel pa et specifikationsmeerkat er at
forklare symbolernes betydning; de ngjagtige vaerdier og tekniske data gaeldende for

jeres punktsvejsemaskine skal afleeses pa den pageeldende svejsemaskines
specifikationsmaerkat.

3.2 ANDRETEKNISKE DATA
Almene egenskaber

- (*) Netspzending og frekvens; 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
eller 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Elektrisk beskyttelsesklasse: |

- Isoleringsklasse: H
- Kassens beskyttelsesklasse: IP 22
- Kolesystem: F (tvungen luftgennemstrgmning)

- (*)Udvendige mal (inkl. vogn)(LxWxH): 760x540x1060mm
Version med vandafkeling (r.a.) : 850x540x1060mm
- (*)Veegt (inkl. vogn): 68 kg - version med vandafkgling (r.a.): 83kg

Input

- Maksimaleffekt ved punktsvejsning (S max): 58kVA
- Meerkeeffekt ved 50% (Sn) (luftkelet tang); 14,2kVA
- Meerkeeffekt ved 50% (Sn) (vandkelet tang); 19kVA

- Effektfaktor ved Smax (cose): 0,7
- Forsinkede sikringer pa netforsyning: 32A (400V)/64A (230V)
- Automatisk afbryder pa netforsyning: 32A (400V)/64A (230V)
- Forsyningsledning (L<4m): 3 x 4mm?3(400V) - 3 x 6mm?2 (230V)

Output
- Sekundaer tomgangsspaending (U, max): 8,6V
- Maksimal punktsvejsestram (I,max): 7kA

- Punktsvejsekapacitet (stal med lavt kulstofindhold): max 3 + 3mm

- Intermittensforhold: 5,5%
- Punkter pr. time pa stal 1+1mm
- Luftkelet, pneumatisk tang: 200
- Vandkelet, pneumatisk tang: 400
- Fuldsteendigt vandkelet, pneumatisk tang: 1000
- Maksimalstyrke ved elektroderne: 120kg
- Armenes fremspring: 120-500mm

- Automatisk regulering af punktsvejsestrom,
- Automatisk regulering af punktsvejsetid alt efter metalpladens tykkelse og den
anvendte tang.

- Minimal kelevandtilfersel (30°C) Q: 2l pr. min.

(*)BEMARKNINGER:

- Punktsvejsemaskinen kan veere beregnet til netspeending pa 400V eller 230V;
kontrollér den rigtige veerdi for den pageeldende maskine pa
specifikationsmaerkatet.

- Undtagen punktsvejsetangen.

4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN

4.1 STYREPANEL (FIG.B)
1-Knap med dobbelt funktion:

a) GRUNDLAGGENDE FUNKTION & Rettelse, i op- eller nedadgéende retning,
dog indenfor fastsatte greenser, af punktsvejsningens varighed i forhold til den
forindstillede veerdi.

b) SERLIG FUNKTION @g: /Endring af den programmerede verdi (standard

5kA) for punktsvejsestreammen: For at f& adgang til denne funktion er det
nodvendigt at foretage proceduren “PROGRAMMERING AF STROMMEN”
fremstilletiafsnit4.2.

2 - Knap med dobbelt funktion:

a) GRUNDLAGGENDE FUNKTION "‘ Indstiling af tykkelsen pa den metalplade,
punktsvejsningen skal foretages pa.

b) SERLIG FUNKTION (@MY Giver adgang il
“PROGRAMMERING AF STROMMEN”, afsnit4.2.

proceduren

3-Knap til valg af funktionerne med studder-pistol:
Geelder kun, hvis “studder’-saettet anvendes:

L%A : Punktsvejsning pa: stik, nitter, underlagsskiver, serlige
underlagsskiver med egnede elektroder.
o4
! : Punktsvejsning af skruer @ 4mm med egnet elektrode.
25:6 o5
by : Punktsvejsning af skruer @ 5-6mm og nitter med egnet elektrode.
AL : Punktsvejsning enkelt punkt med egnet elektrode.

yan
&

: Udretning af metalplader med kulstofelektrode.Stukning af
metalplader med egnet elektrode.

: Intermittenspunktsvejsning til lapning af metalplader med egnet
elektrode.

Punktsvejsemaskinen regulerer automatisk punktsvejsningens varighed alt efter
metalpladens tykkelse.

4- Knap til indstilling af det anvendte vaerktoj

S

: Tang med pneumatisk aktivering. Modsat punktsvejsning p4 metalplader,
der er tilgeengelige p& begge sider, ved punktsvejsemaskinens



toppreestationer.

@m: Tang med pneumatisk aktivering, med impulssvejsestrom; forbedrer

punktsvejsekapaciteten pa metalplader med hgj streekning eller
metalplader med seerlig beskyttelsesfilm. Det drejer sig om metalplader
tilmoderne koretgjers karrosseri.

: “Studder”-pistolen anvendes til alle de procedurer, der kan vaelges med

knappen (3).
\ tp : Tang med manuel aktivering. Modsat punktsvejsning pa

metalplader, der er tilgeengelige pa begge sider.

T
B
o 1

: Air puller pistol med pneumatisk aktivering. Anvendes til udretning af
buler pa keretejers karrosseri.

: Dobbelpunkt pistol. Anvendes til punktsvejsning pa metalplader, der ikke
ertilgaengelige pa begge sider.

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 vaerktgj;
genopretningen foretages automatisk, sa snart temperaturen igen
befinder sig indenfor de tilladte graenser.

7- f\’-E Signallamper vedrorende netspaending ;

N : Lav netspaending (for lav spaending til punktsvejsemaskinen).

,‘) : Normal netspaending (korrekt spaending til punktsvejsemaskinen).

/S 2\
(-3
93¢, : Hgj netspaending (for hej spaending til punktsvejsemaskinen).

GIV AGT: | tilfeelde af unormal speendingstilfersel samt hvis signallamperne
vedrgrende for hgj eller for lav speending lyser, og man harer en raekke efterfolgende
biplyde, anbefales det at slukke for punktsvejsemaskinen for at undgé, at den lider
skade.

4.2PROGRAMMERING AF STROMMEN (TIL PUNKTSVEJSNING)

Gor det muligt at eendre pa den fabriksindstillede, programmerede stremstyrke (5kA),
som passer til eninstalleret effekt pA 10 kW .

GIV AGT; VIGTIGT: PATABEL 1 vises, hvilken minimaleffekt, netforsyningen pa
installeringsstedet skal have (installeret effekt), alt efter den valgte stramstyrke, for
atundga, at linieforsyningens beskyttelsesanordning udlgses i utide.

Det anbefales at tilpasse programmeringen, bade hvis “standard’-veerdien er
utilstreekkelig til at udfere punktsvejsningen optimalt pa den valgte tykkelse (den
tilsvarende signallampe blinker), og hvis den installerede effekt er egnet ved at
indstille veerdien til 7kW, hvorved man garanterer storre sikkerhed ved udferelse af
hvilket som helst arbejde.

Indstilling af en lavere stramstyrke medfgrer saledes, at den maksimale tykkelse for de
metalplader, der kan svejses, nedsaettes.

4.2.1 Fremgangsmade

- Tryk pa knappen “2” i over 5 sekunder~ : talskalaen helt til hgjre pa styretavlen
(“power”) viser veerdieni "kA" (mellem 3kA og 7 kA).

- Tryk flere gange pa knappen “1” for at veelge den strem, der skal programmeres (den
tilsvarende signallampe begynder atlyse).

- Tryk pa knappen “2” i over 5 sekunder~ : den valgte strom lagres; knappen “1” og
den respektive skala gar tilbage til den grundleeggende funktion (rettelse af
punktsvejsetiden).

Hvis man onsker at @ndre den “lagrede” stremstyrke, skal man altid foretage

ovennavnte procedure.

5. INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NGDVENDIGT, 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 FORN@DNE
ERFARING OG FAGLIGE FORUDS/ATNINGER.

5.1 INDRETNING
Fjern emballagen fra punktsvejsemaskinen, montér de lgse dele, der befinder sig i
emballagen.

5.2 LOFTEMETODER
GIV AGT: Alle de punktsvejsemaskiner, der fremstilles i naervaerende vejledning,
leveres uden lofteanordninger.

5.3 PLACERING
Serg for, at der er tilstraekkelig plads pé installeringsstedet og at der ikke er nogen

hindringer for at garantere adgang til styretavlen, hovedafbryderen og arbejdsstedet
under helt sikre forhold.

Man skal serge for, at der ikke befinder sig nogen hindringer ud for keleluftind- og
udgangene og kontrollere, at der ikke er risiko for indsugning af ledende stovpartikler,
korroderende dampe, 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 netspzendingen og-
frekvensen pa installeringsstedet.

Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med neutral
ledning, der ertilsluttet jordforbindelsen.

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-grenne).

Sikringernes og den termiske sikkerhedsafbryders kapacitet og udlgsningsegenskaber
eropfortiafsnittet “TEKNISKE DATA”.

Hvis der installeres mere end én punktsvejsemaskine, skal stramforsyningen fordeles
cyklisk mellem de tre faser, saledes at der opnds 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 tilsidesattes, fungerer det af
fabrikanten indrettede sikkerhedssystem ikke (klasse 1), hvorved der opstar
alvorlig fare for personulykker (f.eks. elektrisk stod) og materielle skader (f.eks.
brandfare).

5.5TILSLUTNINGTILTRYKLUFTFORSYNINGEN

- Indretentrykluftforsyningslinie med et driftstryk pa mellem 6 og 8 bar.

- Pamontér et af de medleverede trykluftovergangsstykker pa
reduktionsfiltersamlingen, der passer til forbindelsesstederne pa installeringsstedet.

5.6 FORBINDELSETIL KOLEKREDSLOBET (FIG. C)

Pa versionen med vandafkeling (R.A.) (med medfglgende keleenhed) skal man udfere
forbindelsen af den pneumatiske tangs vandrer.

| andre tilfeelde kan der indrettes et abent kolekredslgb (tilbagestremmende vand
udledes); der skal indrettes et tilferselsrer til vand med en temperatur pa hgjst 30°, med
en minimal tilfarsel (Q) der ikke er lavere end hvad der er angivet i de tekniske data.

GIV AGT! Hvis der foretages svejsning med utilstrakkelig
vandgennemstromning eller helt uden, risikerer man at sztte
punktsvejsemaskinen ud af drift og at beskadige den pa grund af overophedning.

5.7TILSLUTNING AF DEN PNEUMATISKETANG (FIG. D)

- Seet kablernes konnektor ind i punktsvejsemaskinens og drej den flere gange, indtil
den sidder fast; fastger den nedre bolt med en skruenegle pa “19”.

- Tilslut luftforsyningens to stik punktsvejsemaskinens dertil beregnede stikkontakter:
lille stik: koleluft; stort stik: luft til aktivering af tangens trykluftscylinder.

- Saetstyrekablets konnektoriden dertil beregnede stikkontakt.

5.8 FORBINDELSE AF DEN MANUELLE TANG OG STUDDER-PISTOLEN TIL
JORDLEDNINGEN (FIG.E)
- SeetDINSE-adapterne pa punktsvejsemaskinens konnektor.
- Forbind DINSE-stikkene med de dertil beregnede stikkontakter.
- Seetstyrekablets konntektor i den dertil beregnede stikkontakt.
Det erikke ngdvendigt at forbinde trykluftforsyningens stikkontakter.

5.9 FORBINDELSE AF AIR PULLER TIL JORDLEDNINGEN (FIG. F)

- Seet DINSE-adapterne pa punktsvejsemaskinens konnektor.

- Forbind DINSE-stikkene med de dertil beregnede stikkontakter.

- Forbind luftforsyningens stik med punktsvejsemaskinens dertil beregnede
stikkontakt (det store stik).

- Seetstyrekablets konnektor i den dertil beregnede stikkontakt.

5.10TILSLUTNING AF DOBBELTPUNKTTANGEN
- Folg samme fremgangsmade som for den pneumatiske tang, hvorved man dog kun
skal anvende koleluftstikket.

6.SVEJSNING (Punktsvejsning)

6.1 INDLEDENDE INDGREB

For der foretages hvilket som helst punktsvejsearbejde, skal der foretages en raekke

eftersyn og reguleringer, dog forst efter at hovedafbryderen er blevet stillet p4” O " med

lukket heengelas.

- Kontrollér om tilslutningen til elforsyningen er blevet foretaget rigtigt i
overensstemmelse med anvisningerne ovenfor.

- Padevandkelede versioner med afkelede arme skal kelevandet szettes i omlgb.

- Kontrollér tilslutningen til trykluftforsyningen; forbind tilfarselsroret til
trykluftforsyningen, regulér trykket med reduktionsanordningens knap, sa der
afleeses en veerdi p4 mellem 4 og 8 bar (60 - 120 psi) pA manometret, alt efter
metalpladens tykkelse.

- 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
bevaeges i begge retninger langs med deres akse; stram blokeringsskruerne
omhyggeligtigen, nar reguleringen er udfort.

- Arbejdsleengden reguleres pa elektroderne. Man skal altid tage hgjde for, at
arbejdsleengden skal veere 6-8 mm starre end punktsvejsepositionen, saledes at der
udeves den foreskrevne kraft pd emnet.

- Hvis der anvendes en manuel tang, skal man tage hgjde for, at reguleringen af
kraften, som elektroderne udever under punktsvejsningen, foretages ved hjeelp af
den riflede fingermetrik (FIG. G); man skal dreje den med uret (til hgjre) for at age
kraften i takt med foragelsen af metalpladernes tykkelse; man skal imidlertid veelge
reguleringer, som gor det muligt at lukke tangen (og dermed at aktivere
mikrokontakterne) uden besveer. Hvad angar den rigtige placering af armene og
elektroderne, gaelder de samme anvisninger som for den pneumatiske tang.

6.2 REGULERING AF PARAMETRENE (under punktsvejsning)

Folgende parametre er med til at bestemme punktets diameter (tvaersnit) og mekaniske
styrke:

- Elektrodernes kraft.

- Punktsvejsestremmen.

- Punktsvejsetiden.

Hvis brugeren ikke rader over seerlig erfaring pa omradet, ber der foretages nogle
prevepunktsvejsninger pa metalplader med den samme tykkelse og af samme kvalitet
som arbejdsemnerne.

Tilpas elektrodernes kraft ved hjeelp af trykregulatoren ifelge anvisningerne i 6.1,
hvorved der skal veelges middelhgije til hoje veerdier.

Parametrene punktsvejsestram og -tid reguleres automatisk, nar man veelger
metalpladernes tykkelse med knap (2). Punktsvejsetiden kan justeres efter behov, i
forhold til standardveerdien (DEFAULT), dog indenfor de fastsatte greenser, ved hjeelp af

knappen (1). Hvis netspaendingen for eksempel er lav (signallampen ( Y ) lyser),
kan det veere ngdvendigt at oge punktsvejsningens varighed en lille smule, det

modsatte geelder derimod, hvis signallampen ( ) lyser. Brugeren har altid mulighed
for at foretage denne justering for at opfylde seerlige behov.

Tilkobl pulsering ( I LI L) hvis der skal foretages punktsvejsning pa 0,8+1,2mm tykke
metalplader med hgj straekning.

Pulseringstiden justeres automatisk, og kreever saledes ingen regulering.

VIGTIGT:

Hvis signallampen svarende til den valgte tykkelse "blinker", betyder det, at
"standard" svejsestrommen eller den strom, der blev programmeret i
begyndelsen, er utilstrekkelig til at foretage punktsvejsearbejdet pa
tilfredsstillende vis; genprogrammeér punktsvejsemaskinen til den hgjst mulige
stromstyrke (jeevnfor afsnit 4.2) i betragtning af den effekt, der er til radighed pa
installeringsstedet; en hgj punktsvejsestram kombineret med kort svejsetid giver
bedre punktsvejseresultater.

Punktsvejsningen anses for at veere korrekt udfart, hvis punktsvejsekernen kommer ud
af en af de to metalplader, nar de underkastes en treekprove.

6.3 FREMGANGSMADE

@ PNEUMATISKTANG @

- Sammenpresningstiden (SQUEEZE TIME) justeres automatisk, vaerdien varierer alt

efter den valgte metalpladetykkelse.

Seet en elektrode pa én af de to metalplader, som punktsvejsningen skal foretages

pa.

Tryk pa knappen pa tangens handgreb, hvorved fglgende sker:

a) Metalpladerne spaerres mellem elektroderne med den forindstillede kraft
(aktivering af cylinder).

b) Gennemstremning af den programmerede svejsestrom i det programmerede

tidsrum, som vises ved, at den grenne signallampe ( "g") teendes og slukkes.
Slip knappen et gjeblik efter, at signallampen slukkes (afslutning af svejsning); denne
forsinkelse (opretholdelse) giver punktet bedre mekaniske egenskaber.

@® MANUEL TANG \ tﬁ

Szt den nedre elektrode pa de metalplader, som punktsvejsningen skal foretages
pa.

Aktivértangens gvre stang for enden af arbejdslangden, hvorved:

a) Metalpladerne spaerres mellem elektroderne med den forindstillede kraft.

b) Gennemstremning af den programmerede svejsestrom i det programmerede
tidsrum, som vises ved, at den granne signallampe ( ) taendes og slukkes.

Slip tangens stang et gjeblik efter, at signallampen slukkes (afslutning af svejsning);
denne forsinkelse (opretholdelse) giver punktet bedre mekaniske egenskaber.

©® STUDDER-PISTOL '

GIVAGT!

- Der skal anvendes to faste sekskantnggler til at fastgere og aftage tilbehgret pa
pistolens opspaendingsdorn for at undgé, at opspaendingsdornen drejer.

- Huvis der arbejdes pa dere eller motorhjelme, er det strengt nedvendigt at forbinde
jordstangen med disse dele for at undgd, at der kommer strem gennem
hangslerne, og under alle omsteendigheder i naerheden af det omrade, hvor
punktsvejsningen skal foretages (lange stremgennemgangsveje givere ringere
punktsvejseresultater).

- Punktsvejsetiden reguleres automatisk afhaengig af den valgte studder-
punktsvejseproces.

Forbindelse af jordledningen:

a) Ryd en flade svarende til jordstangens kontaktflade pa metalpladen s& taet som
muligt pa det sted, hvor man skal arbejde.

b1) Fastger kobberstangen til metalpladens flade ved hjeelp af en LEDDELT TANG
(model beregnet il svejsning).
Som alternativ til fremgangsmaden b1 (som kan veere sveer at udfere), kan man
anvende denne lgsning:

b2) Punktsvejs en underlagsskive pa den forberedte metalplades overflade; for
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underlagsskiven gennem &bningen i kobberstangen og speer den med den
medfolgende klemme.

Punktsvejsning af underlagsskive til fastgering af jordklemme Q

Montér den seerlige elektrode pa pistolens opspaendingsdorn (POS.9, FIG. H) og
indseetunderlagsskiven (POS.13, FIG.H).

Placér underlagsskiven pa det fastlagte sted. Bring jordklemmen i kontakt dermed
pa det samme sted; tryk pa braeenderens knap for at foretage svejsningen af den
underlagsskive, hvorpa fastgeringen skal foretages ifglge ovenstaende anvisninger.

Punktsvejsning af skruer, sem, nitter .&%A‘&
Seet den egnede elektrode pa pistolen, indszet arbejdsemnet og placér det pa det
onskede sted pa metalpladen; tryk pa pistolens knap: slip forst knappen, nar den

indstillede tid udlgber (den granne signallampe slukkes).

Punktsvejsning af metalplader pa én side AL
Montér den rigtige elektrode pa pistolens opspeaendingsdorn (POS.6, FIG.H) og pres
pa den flade, hvor der skal punktsvejses. Tryk pa pistolens knag og slip forst

knappen, nar den indstillede tid udigber (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 opna de gnskede resultater ved punktsvejsning p& metalplader, skal man
treeffe nogle grundlaeggende forholdsregler:

1- Jordforbindelsen skal vaere upéklagelig.

2- Fjernlak, fedtogolie fra de to dele, der skal punktsvejses.

3- Delene, der skal punktsvejses, skal veere i bergring med hinanden, uden
mellemlaeg; pres om ngdvendigt med et vaerktgj, dog ikke med pistolen. Hvis der
presses for hardt, opnas der ikke tilfredsstillende resultater.

4- Den overste 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 speerrede.

Nar der foretages punktsvejsning, skal man anbringe elektroden og udove et let

pres (3+4 kg). Tryk pa knappen og fiern farst pistolen, nar punktsvejsetiden

udlgber.

8- Man ma under ingen omstendigheder komme mere end 30 cm veek fra
jordingens fastgeringssted.
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Punktsvejsning og samtidig treekning af seerlige underlagsskiver Q

Denne funktion foretages ved at montere opspaendingsdornen og stramme den helt
ibund (POS.4, FIG.H) pa udtagningsanordningens hoveddel (POS.1, FIG.H), seet
udtagningsanordningens anden endeklemme pa pistolen og stram den helt i bund
(FIG.H). Seet den seerlige underlagsskive (POS.14, FIG. H) pa opspzaendingsdornen
(POS.4, FIG. H) og speer den med den dertil beregnede skrue (FIG. H). Foretag
punktsvejsningen i det enskede omrade, hvorved punktsvejsemaskinen skal
reguleres som ved punktsvjesning af underlagsskiver, og pabegynd traeekningen.
Nar man er forbi, skal man dreje udtagningsanordningen 90° for at tage
underlagsskiven af; denne kan punktsvejses igen pa et andet sted.

Opvarmning og stukning af metalplader _Q_Q_

Ved denne driftsmade er TIMEREN sléet fra.

Arbejdets varighed styres séledes manuelt, idet den afhaenger af, hvor lang tid der
trykkes uafbrudt pa knappen pa pistolen .

Stremstyrken reguleres automatisk alt efter den pdgaeldende metalplades tykkelse.
Seet kulstofelektroden (POS. 12, FIG. H) i pistolens opspaendingsdorn og spaer den
med lasebolten. Bring kulstofspidsen i bergring med det omrade, man tidligere har
forberedt, og tryk pa knappen pa pistolen. Arbejd udefra og i indadgaende retning
med en rund beveegelse, séledes at metalpladen opvarmes; nar
deformationshzerdningen sker, gar den saledes tilbage til dens oprindelige stilling.
For at undgd, at metalpladen streekkes for meget, skal man behandle mindre
omrader ad gangen og straks efter arbejdet er udfort fare en fugtig klud henover den
behandlede flade for at afkele den.

Stremstyrken reguleres automatisk alt efter den pagaeldende metalplades tykkelse.

Stukning af metalplader _.Q_,Uh
| denne stilling har man mulighed for at udflade metalplader med deformationer ved
hjeelp af den dertil beregnede elektrode.

Intermittens punktsvejsning (Lapning) ﬁ

Denne funktion egner sig til punktsvejsning af mindre rektanguleere metalplader for
atdaekke huller, der skyldes rust eller andre faktorer.

Seet den dertil beregnede elektrode (POS.5, FIG. H) pa opspaendingsdornen, og
stram lasebolten omhyggeligt. Ryd arbejdsfladen og serg for, at den metalplade,
som punktsvejsningen skal foretages pa erren, og at der ikke er fedt eller lak pa den.

Anbring emnet og placér elektroden derpa, tryk derefter pa knappen pa pistolen,

som altid skal holdes nede; fortseet arbejdet i en takt svarende til arbejds-

/hvileintervallerne, der fastsaettes af punktsvejsemaskinen.

N.B.: Arbejds- og hviletiden reguleres automatisk af punktsvejsemaskinen alt efter

metalpladernes tykkelse. | labet af arbejdet skal man udeve et let tryk (3+4 Kg) og

folge enideel linie 2+3 mm fra kanten pa det nye emne, der skal svejses.

Sadan opnarman gode resultater:

1- Man ma ikke fjerne sig mere end 30 cm fra jordingens fastgeringssted.

2- Anvend metaldaekplader med en maksimal tykkelse p& 0,8mm, helst af rustfrit
stal.

3- Fremforingsbeveegelsen skal folge den takt, som punktsvejsemaskinen
bestemmer. Man skal ga frem i lgbet af pauserne og standse under
punktsvejsningen.

Anvendelse af den medfolgende udtrakker (POS 1,FIG. H)
Paszetning og traekning af underlagsskiver
Denne funktion foretages ved at montere opspaendingsdornen og stramme den



(POS.3, FIG. H) pa elektrodens hoveddel (POS.1, FIG.H). Pasaet underlagsskiven
(POS.13, FIG. H), efter at punktsvejsningen deraf er foretaget ifelge anvisningerne
ovenfor, og pabegynd traeekningen. Nar dette er gjort, skal udtraeekkeren drejes 90° for
atlosne underlagsskiven.

Péasaetning og traekning af stifter

Denne funktion foretages ved at montere opspandingsdornen og stramme den
(POS.2, FIG. H) pa elektrodens hoveddel (POS.1, FIG. H). For stiften (POS.15-16,
FIG.H), efter at punktsvejsningen deraf er foretaget ifelge anvisningerne ovenfor, ind
iopspaendingsdornen (POS.1, FIG. H), hvorved endestykket skal traekkes over mod
udtreekkeren (POS.2, FIG. H). Nar den er blevet sat ind, skal man slippe
opspeendingsdornen og pabegynde treekningen. Til slut skal man treekke
opspaendingsdornen hen mod hammeren for at tage stiften ud.

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! SORG FOR, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKET SOM HELST
VEDLIGEHOLDELSESARBEJDE

Man er nodt til at spzerre afbryderen i stillingen “O” og satte den medfolgende
hzengelas pa.

7.1 ORDINARVEDLIGEHOLDELSE

DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE KAN UDFOQRES AF
MASKINOPERATQREN.

- Tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;

- Kontrol om elektroderne er placeretlige;

- Kontrol af kablernes og tangens afkeling;

- Udledning af kondensvand fra trykluftindgangsfiltret.

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! FOGR 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 speending, kan der
opsta alvorlige elektriske stod som folge af direkte kontakt med dele under
spaending og/eller laesioner pa grund af direkte kontakt med dele i bevaegelse.
Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omstandigheder i betragtning af
driftbetingelserne og forholdene i omgivelserne, kontrollere punktsvejsemaskinen
invendigt og fierne stov og metalpartikler fra transformer, thyristormodul, klembraet osv.
med ter trykluft (hgjst 5bar).

Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; de skal renses efter

behov med en megetblad berste eller egnede oplasningsmidler.

Man skalind i mellem:

- kontrollere, at kablernes isolering ikke er beskadiget samt at ingen af deres
forbindelser erlose eller rustne.

- kontrollere, om transformerens sekundeere kredslgbs forbindelsesskruer il
udgangsstaengerne er godt strammede, samt at de ikke viser tegn péa rust 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, sikringerm.v.).

Den gule signallampe ma ikke lyse (udlgsning af varmesikring);

punktsvejsemaskinen ma forst tilkobles igen, nar signallampen er slukket; kontrollér

at kelevandet cirkulerer regelmaessigt og nedsaet om nedvendigt driftscyklussens
intermittensforhold.

- At det sekundeere kredslebs komponenter (sammenkoblinger armholdere arme

elektrodeholdere kabler) ikke fungerer darligt pa grund af lese skruer eller rust.

Om svejseparametrene passer til det arbejde, der skal udfares.
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VASTUSHITSAUSLAITTEETTEOLLISUUS-JA AMMATTIKAYTTOON.
Huom:Tekstissi laitteesta kdytetdén termia “pistehitsauslaite”.

1.VASTUSHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS

Kayttéjalla on oltava tiedossaan laitteen turvalliseen kdytt66n tarvittavat tiedot ja
hénelle on kerrottava vastushitsaukseen liittyvistd vaaroista, vastaavista
varotoimista ja toimenpiteista hatatilanteen sattuessa.

Pistehitsauslaitteessa (vain paineilmasylinterikdyttdisissd malleissa) on
héatatoiminnolla varustettu yleiskatkaisin, jonka voi lukita “O”-asentoon (auki)
lukolla.

Lukon avaimen saa antaa ainoastaan kokeneelle kéayttdjdlle tai tehtdvaan
koulutuksen saaneelle ja tdiméntyyppiseen hitsaustapaan liittyvisti vaaroista ja
pistehitsauslaitteen huolimattoman kéytén seurauksista tietoiselle kayttéjalle.
Kun kayttdja ei ole paikalla, katkaisimen on oltava “O”-asennossa, lukko
lukittuna ja avain poistettuna lukosta.
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- Séahkéasennus tulee suorittaa voimassa olevia méérayksia ja onnettomuuksia
estédvien lakien mukaisesti.

- Pistehitsauslaite tulee kytked yksinomaan neutraalilla johtimella maahan
kytkettyyn sdhkénsyottdjarjestelméén.

- Varmista, ettd sdhkopistoke on asianmukaisesti kytketty suojamaahan.

- Ala kdyts kaapeleita, joiden eriste on huonontunut tai liittimet Idystyneet.

- Pistehitsauslaitetta ei tule kayttdd kosteissa tai maérissa tiloissa eikéd
sateessa.

- Kun hitsauskaapeleita kytketddn tai varsia ja/tai elektrodeja huolletaan,
pistehitsauslaite on sammutettava ja irrotettava sdhkdverkosta.
Paineilmasylinterikdyttéisten pistehitsauslaitteiden yleiskatkaisin on
asetettava “O”-asentoon mukana tulevalla lukolla.

Edelld mainitut ohjeet koskevat niin ikdén vesijarjestelmaa tai suljetun piirin
jaahdytysjarjestelméa kytkettdessad (vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet)
seké kaikkia muita korjauksia (erityishuolto).
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- Ala hitsaa sailioitd, astioita tai putkistoja, jotka sisiltdvat tai jotka ovat
sisdltdneet syttyvia nesteité tai kaasuja.

- Vilté hitsaamasta klooriliuottimilla puhdistettuja materiaaleja tai téllaisten
aineiden ldheisyydessa.

- Alahitsaa paineenalaisia sailioita.

- Poista kaikki syttyvat aineet pois tyéskentelyalueelta (esim. puu, paperi,
rievut, jne.).

- Huolehdi riittdvasta ilmavaihdosta tai poista hitsaussavu elektrodien ldheltd
asiaan soveltuvalla tavalla; hitsaussavulle altistumisen rajat on méaritettava
systemaattisesti savun koostumuksen, pitoisuuden ja altistumisen
perusteella.

PO®®

- Suojaa silmisiaina asianmukaisilla suojalaseilla.

- Kaytéd vastushitsaukseen sopivia kdsineité ja suojavaatteita.

- Melu: Jos erityisen raskaissa hitsaustdissd henkilokohtainen, melulle
altistumisen paéivittdisannos (LEPd) on yhté suuri tai suurempi kuin 85 db(A),
on asianmukaisten, henkil6kohtaisten suojavarusteiden kaytto pakollista.

AQ®ROOO

- Vastushitsauksen synnyttimat voimakkaat magneettikentét (erittdin suuria
virtoja) voivat vahingoittaa tai hairita:
- SYDAMENTAHDISTUSLAITTEITA (PACE MAKER)
- SAHKOISESTIOHJATTAVIA IMPLANTTITYYPPISIA LAITTEITA
- METALLIPROTEESEJA
- Paikallisia tieto- tai puhelinverkkoja
- Laitteistoja
- Kelloja
- Magneettikortteja
PISTEHITSAUSLAITETTA EIVAT SAA KAYTTAA HENKILOT, JOTKA
KAYTTAVAT ELINTOIMINTOJEN KANNALTA TARKEITA SAHKOISIA TAI
ELEKTROONISIA LAITTEITA JAMETALLIPROTEESEJA.
KYSEISTEN HENKILOIDEN ON KYSYTTAVA NEUVOA LAAKARILTA ENNEN
PISTEHITSAUSLAITTEIDEN JA/TAl PISTEHITSAUSKAAPELEIDEN
LAHEISYYDESSA OLESKELUA.
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- Tamé pistehitsauslaite tayttdd yksinomaan teollista kayttdympérist6a ja
ammattikdyttod koskevat tekniset standardit.
Sahkdomagneettista yhdenmukaisuutta ei taata kotitalousympéristossa.
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- YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA

Pistehitsauslaitteen toimintatavan ja tydstettdvdan kappaleen muotojen ja

mittojen vaihtelevuuden johdosta yléraajojen, sormet, kési, késivarsi,

puristumista estédvai kokonaissuojausta ei ole voitu toteuttaa.

Puristumisvaaraa on vihennettdva asianmukaisilla varotoimilla:

- Kayttdjan on oltava kokenut tai tdmaéntyyppisen vastushitsauslaitteen
kaytt66n koulutettu henkild.

- Mahdolliset vaarat on arvioitava tydkohtaisesti; ty6kohteeseen on
jarjestettdva vilineet ja suojukset tydstettdvdn kappaleen tukemista ja
ohjausta varten (kannettavia pistehitsauslaitteita lukuun ottamatta).

- Elektrodien etdisyys on sdadettéva siten, etté liike ei ylitd 6 mm:& aina, kun
se on tydstettdvan kappaleen ulkomuodon perusteellamahdollista.

- Ala anna useampien henkildiden kayttia samanaikaisesti
pistehitsauslaitetta.

- Tyobalueelle padsy ulkopuolisilta on kiellettdava.

- Pistehitsauslaitetta ei saa jattda vartioimatta: tdssd tapauksessa se on
kytkettdva irti sdhkodverkosta; paineilmasylinterikdyttéisten
pistehitsauslaitteiden yleiskatkaisin on asetettava “O”-asentoon, katkaisin
on lukittava mukana tulevalla lukolla, avain on poistettava ja annettava
vastuuhenkilon haltuun.

samaa

- PALOVAMMOJENVAARA
Pistehitsauslaitteen tietyt osat (elektrodit - varret ja alueet ndiden ympérilla)
voivat kuumentua yli 65°C:een. Asianmukaisten suojavaatteiden kéytté on
vélttamatonta.

- YMPARIKAANTYMISEN JA KAATUMISENVAARA
- Pistehitsauslaite tulee sijoittaa tasaiselle, sen painon kantavalle pinnalle;
pistehitsauslaite tulee kiinnittaa tukitasoon (mikali tdhdn on annettu ohjeet
tdméan kayttdohjeen osassa ”"ASENNUS”). Muussa tapauksessa laite
saattaa kaatua vinoilla tai epétasaisilla pinnoilla tai jos tukitaso on liikkuva.
- Pistehitsauslaitteen nostaminen on kielletty, paitsi jos siihen ole annettu
lupa tdmén kédyttoohjeen osassa“ASENNUS”.

- ASIAANKUULUMATON KAYTTO
Pistehitsauslaitteen kaytté6 muuhun kuin sille tarkoitettuun kaytt66n on
vaarallista (pistevastushitsaus).
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Pistehitsauslaitteen suojukset ja rungon liikkuvien osien on oltava paikoillaan
ennen kuin laite kytketédédn sdhkéverkkoon.
HUOMIO! Kaikki manuaaliset, pistehitsauslaitteen liikkuviin osiin kohdistuvat
toimenpiteet, kuten:

- elektrodien vaihtaminen ja huoltaminen

- varsien tai elektrodien paikan saataminen
ON SUORITETTAVA PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA
SAHKOVERKOSTA IRTI KYTKETTYNA (PAINEILMASYLINTERIKAYTTOISTEN
PISTEHISTAUSLAITTEIDEN YLEISKATKAISIN ON LUKITTU LUKOLLA
ASENTOON“0”,JA AVAIN POISTETTU).

2.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Siirrettdva laitteisto vastushitsausta (pistehitsauskone) varten, jossa on

mikroprosessori digitaalisella ohjauksella. Varustettuna nopeilla hitsauskaapeleiden

liittimilla, mik& helpottaa laitteistojen valitontd vaihtokelpoisuutta mahdollistaen monien

l&mp6- ja pistetydstdjen toimeenpanon levyille, erityisesti autonkoreissa ja muilla

samanlaisilla tydaloilla.

Pa&ominaisuudet ovat:

- automaattinen hitsausparametrien valinta,

- asennetun ty6kalun automaattinen tunnistus,

- jadhdytysilmakanavan automaattinen avaus, kun lampétila pihdeissé ja
kaapeleissa saavuttaa raja-arvon,

- ihanteellisen pistehitsausvirran valinta suhteessa kéytettavisséa olevan verkon
voimakkuuteen,

- kaynnistyksessé linjan ylivirran rajoitus (kdynnistyksen cos¢ ohjaus).

2.2 SARJAN VARUSTEET

- Pihdit pneumaattistoiminnolla ja iimaja&hdytteisilla kaapeleilla (120mm pitkat varret
ja standardielektrodit).

- Pihdit pneumaattistoiminnolla ja vesijaahdytteisillé kaapeleilla
(250 mm pitkat varret): R.A.VERSIO (vesijaédhdytteinen).

- Vesijaéhdytysyksikké suljetussa virtapiirissa: R.A.VERSIO (vesijaahdytteinen).

- Paineenalennin-suodatin-ryhm4, painemittari séhkéventtiililla (paineilmansyotto).

- Rattaat.

2.3TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Varsiparit ja elektrodit erilaisella pituudella ja/tai muodolla ilmaja&hdytettavia
pneumaattispihteja varten (ks. varaosalista).

- Pihdit pneumaattistoiminnolla ja vesijdahdytettavilld kaapeleilla (250mm pitkat
varret); sarjan varusteet R.A. versiossa (vesijadhdytteinen).

- Varsiparit ja elektrodit erilaisella pituudella ja/tai muodolla vesijaédhdytettavia
pneumaattispihtejé varten (ks. varaosalista).

- Vesijadhdytteiset 250 mm pitkéat varret ja (standardielektrodit) -pakkaus.

- Vesijddhdytysyksikko suljetussa virtapiirisséa.
Mahdollistaa kaapeleiden ja pihtien vesijaédhdytyksen vélttden juoksevan veden
kulutuksen.

- Késitoimiset pihditja kaapelipari.

- Varsipari ja elektrodit erilaisella pituudella ja muodolla kasipihteja varten (ks.
varaosalista).

- "C”-pihdit kasitoiminnolla ja kaapeleilla.

- Taysistudder-pakkaus erilliselld maadoituskaapelilla ja tarvikelaatikko.

- Pihdit kaksoispistettd varten iimajédahdytyksella ja kaapelit.

3.TEKNISETTIEDOT

3.1TYYPPIKILPI (KUVA A)

Térkeimmét tiedot pistehitsauskoneen kayttdmisestd ja sen ominaisuuksista on

tiivistetty tyyppikilpeen seuraavin merkityksin.

1- Virransyéttélinjan vaiheiden lukumaéré ja taajuus.

2- Virransyétdn jannite.

3- Verkon nimellisvoimakkuus 50%:n jaksottaisuussuhteella.

4- Verkkoteho pysyvassa tilassa (100%).

5- Tyhjakaynnilla elektrodien maksimijannite.

6 Suurin virta elektrodeissa oikosulun aikana.

7- Turvallisuussymbolit, joiden merkitys selitetddn luvussa 1 “ Vastushitsauksen
yleinen turvallisuus”.

8- Virta kaksipiiriin pysyvassa tilassa (100%).

Huomio: Esitetty esimerkkikilpi ilmoittaa ohjeellisesti symboleiden ja Iukujen
merkityksen hallussanne olevan pistehitsauskoneen teknisten tietojen tarkat arvot
on katsottava suoraan kyseisen pistehitsauskoneen kilvestéa.

3.2 MUUTTEKNISETTIEDOT
Yleiset ominaisuudet

- (*)Virransy6ton jénnite ja taajuus: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
tai 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Sahkésuojan luokka: |

- Eristyksen luokka: H
- Paallyssuojan aste: IP 22
- Jaahdytystyyppi: F (paineilma)
- (*)Mittasuhteet(rattailla)(LxWxH): 760x540x1060mm

R.A. Versio (vesijaahdytteinen): 850x540x1060mm
- (*)Paino (rattailla): 68kg - R.A Versio (vesijadhdytteinen): 83kg
Input
- Pistehitsauksessa maksimivoima (S max):
- Nimellisvoima 50 %:ssa (Sn) (ilmajadhdytteiset pihdit):

58kVA
14.2kVA



19kVA

0,7

32A (400V)/64A (230V)
32A (400V)/64A (230V)
3 x 4mm2(400V) - 3 x 6mm? (230V)

- Nimellisvoima 50 %:ssa (Sn) (vesijadhdytteiset pihdit):
- Tehokerroin Smax (cose):

- Hitaat verkkosulakkeet:

- Verkon automaattinen sdhkokatkaisin:
- Sé&hkokaapeli (L<4m):

Output

- Toisiojannite tyhjakaynnilla (U, max): 8.6V
- Pistehitsauksen maksimivirta (I, max): 7KkA
- Pistehitsauskyky (terds, matala hiilipitoisuus): max 3 + 3mm
- Jaksotussuhde: 5,5 %
- Pisteitd/tunti terdkselle 1+1mm

- lImajéahdytteiset pneumaattispihdit: 200

- Vesijddhdytteiset pneumaattispihdit varsilla: 400

- Taysin vesijdéhdytteiset pneumaattispihdit: 1000
- Maksimivoima elektrodeissa: 120kg
- Varsien ulkonema: 120-500mm

- Automaattisen pistehitsauksen virransaéato,
- Automaattisen pistehitsauksen ajans&atd suhteessa levyn paksuuteen ja
kéytettaviin pihteihin.

- Jaahdytysveden minimisyétté (30°C) Q: 2 l/min

(*YHUOMAUTUKSET:

- Pistehitsauskone voi olla varustettu 400V:n tai 230V:n virransyétdn jannitteelld;
tarkasta oikea arvo tyyppikilvesta.

- Pihdit on poissuljettu pistehitsausta varten.

4.PISTEHITSAUSKONEEN KUVAUS

4.1 OHJAUSPOYTA (KUVA B)
1-Néppain kaksoistoiminnolla:

a) PERUSTOIMINTO @ : pistehitsausajan korjaus suhteessa esisdadettyyn
arvoon, suurimmassa ja pienimmaéssa etukéteen asetetuissa rajoissa.

b) ERIKOISTOIMINTO @ : pistehitsausvirran ohjelmoidun arvon (default 5kA)
muuttaminen: saadakseen tdman toiminnon on vilttdméatontd suorittaa
menettely “VIRRAN OHJELMOINTI” kappaleessa 4.2.

2-Nappain kaksoistoiminnolla:
a) PERUSTOIMINTO*: pistehitsattavien levyjen paksuuden valinta.

b) ERIKOISTOIMINTO @’ :mahdollistaa p4dsyn menettelyyn
“VIRRAN OHJELMOINTI”, kappaleessa 4.2.

3- Studder-pistoolin toimintojen valintandppain:
On merkitysté vain kéyttdessé "studder’-pakettia:

SV

L=04 : Piikkien, metallinkiinnityselementtien, pulttimutterin aluslevyjen, ja
pulttimutterin erikoisaluslevyjen pistehitsaus sopivilla elektrodeilla.

o4

25:6 @5

. Ruuvien @ 5+6mm ja metallinkiinnityselementtien @ 5mm pistehitsaus
sopivalla elektrodilla.

1 Ruuvien @ 4mm pistehitsaus sopivalla elektrodilla.

U

: Yksittéisen pisteen pistehitsaus sopivalla elektrodilla.

_Q_Q_ Levyjen korjaus hiilielektrodilla. Levyjen korjaus sopivalla elektrodilla.

: Jaksottainen pistehitsaus levyjen paikkaamiseksi sopivalla elektrodilla.

Pistehitsauskone sdénndstelee automaattisesti pistehitsausajan valitun levyn
paksuuden mukaan.

4- Kaytettavan tyokalun valintanappéin

£

Pneumaattistoimintopihdit. Pistehitsaus vastakkain asetetuille levyille,

joihin pédsee késiksi molemmilta puolilta, pistehitsauskoneen
saavuttamilla maksimisuorituksilla.
@ﬂﬂ Pneumaattistoimintopihdit. hitsausvirta sykkeelld; parantaa
pistehitsauskykyé korkean rasitusrajan omaaville levyille tai levyille,
joissa on erityiset suojakalvot. Ne ovat levyja, joita kaytetddn
nykyisissé autonrakenteiden koreissa.

T

"Studder”-pistoolia kdytetdan kaikissa nédppdimen avulla valittavissa
menetelmissa (3).

\ tp : Késitoiminto pihdit. Vastakkainen pistehitsaus levyille, joihin
paésee kasiksi molemmilta puolilta.

t

Air puller-pistooli pneumaattistoiminnolla.
moottoriajoneuvojen korien lommojen korjaamiseen.

Kéaytetaan

Kaksoispistepistooli. Kéytetddn molemmilta puolilta késiteltdvien
levyjen pistehitsaukseen.

5- % : Valodiodindytén merkinta pistehitsauskone toiminnassa”.
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6- H : Lampodsuojauksen valodiodindytén merkinta.
Merkitsee pistehitsauskoneen keskeytysté johtuen ylikuumenemisesta
ulostulotangoilla, hitsauskaapeleilla, kdytettavalla tydkalulla, toiminnan
palautus on automaattinen lampétilan palatessa hyvéaksyttyihin rajoihin.

7- /\,-5 :Verkkojénnitteen valodiodindytén merkinta:

o=

(G

: Matala verkkojénnite (pistehitsauslaitteessa liian alhainen virransyéttod).

PR
<)

: Normaali verkkojénnite (pistehitsauslaitteessa normaali virransy6tto).

>

=/ 1 Korkea verkkojannite (pistehitsauslaitteessa liian korkea virransyotto).

(R

HUOMIO: Tilanteessa, jossa virransyéttd on poikkeuksellinen, yli- tai alijannitteen
valodiodindytén merkinnéat palavat sekd kuuluu katkonainen &animerkki, on
suositeltavaa sammuttaa pistehitsauskone sille koituvien vaurioiden vélttdmiseksi.

4.2 (PISTEHITSAUKSEN)VIRRAN OHJELMOINTI

Mahdollistaa tehtaalla ohjelmoidun virran arvon (5kA) muuttamisen, sopii 10 kW:n
asennettuun voimakkuuteen.

HUOMIO; TARKEAA: TAULUKKO 1 ilmoittaa sen vastaavuuden valittavan virran
ja verkon minimivoimakkuuden vélilla, joka tdytyy olla kéytettavissa
asennuspaikassa (asennettu voimakkuus), jotta véltetdan linjasuojauksen
keskeytyksen mahdollisuus sopimattomalla hetkell&.

On suositeltavaa suorittaa ohjelmoinnin tarkistus joko siind tapauksessa, etté “default™
arvo on osoittautuu riittdmattémaksi parhaimman pisteen suorittamiseksi valitulla
paksuudella (vastaava valodiodindyttod vélkkyy), tai kun asetettu voimakkuus on
yhteensopiva, valitsemalla 7kA:n arvo ja takaamalla néin suurimman operatiivisen
turvallisuuden kaikissa sovellutuksissa.

Alempien virta-arvojen ohjelmoimisesta seuraa hitsattavissa olevan
maksimipaksuuden rajoittuminen.

4.2.1 Menettelytapa

- Paina ndppéinté “2” yli 5~ sekuntia : numeroasteikko aivan ohjauspdydén oikeassa
laidassa (“power”) saa arvon “ kA”:ssa (3 kA:sta 7kA:iin).

- Paina seuraavaksi ndppdintd “1” valitaksesi virran, joka aiotaan ohjelmoida
(vastaava valodiodinaytto syttyy).

- Paina néppadinté “2” yli 5~ sekuntia : valittu virta on _muistissa; néppdin “1” ja
vastaava asteikko palaavat perustoimintoon (pistehitsausajan korjaus).

“Muistissa olevaa” virta-arvoa voi muuttaa suorittamalla joka kerta edelld kerrottu

menettelytapa.

5. ASENNUS

/N HUOMIO! SUORITA KAIKKI SAHKOPIRIN JA PAINEILMAPURISTIMEN
ASENNUS- JA KYTKENTATOIMINNOT, KUN PISTEHITSAUSKONE ON
HUOLELLISESTISAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
AINOASTAAN SIIHEN ERIKOISTUNUT TAI KOKENUT HENKILO SAA SUORITTAA
SAHKOPIIRIN JA ILMANPAINEPURISTIMEN KYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU
Ota pistehitsauskone pakkauksesta, suorita pakkauksessa olevien erillisten osien
kokoaminen.

5.2 NOSTOTAPA
HUOMIO: Kaikki téssd késikirjassa kuvatut pistehitsauslaitteet ovat
nostotarvikkeita.

ilman

5.3 SIJOITTAMINEN

Varaa asennuspaikaksi tarpeeksi tilava ja esteetdn paikka, joka takaa taysin turvallisen
paasyn ohjauspdydalle, padkatkaisimelle ja tydskentelyalueelle.

Varmista, ettd jaédhdytysilman sy6tté- ja poistoaukkojen edessé ei ole esteitd ja etté
ilmassa ei ole sdhkoa johtavia pélyja, sydvyttavia hdyryja, kosteutta, jne.

Sijoita pistehitsauskonekone tasaiselle ja materiaaliltaan yhtendiselle tasolle, joka
kestéda sen painon (ks. "tekniset tiedot”), jotta valtetdan kaatumisen vaara tai vaaralliset
vahingoittumiset.

5.4 KYTKENTA VERKKOON

5.4.1 Varoitukset

Ennen séhkokytkentdjen tekemista tarkista, etté pistehitsauskoneen kilvessé ilmoitetut
tiedot vastaavat asennuspaikan kdytettévissa olevan verkon jannitetté ja taajuutta.
Pistehitsauskone tulee liittdé ainoastaan syéttéjarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

5.4.2 Pistoke ja pistorasia

Liitd sahkokaapeliin riittavéalla kapasiteetilla varustettu pistoke (3P+T: kdytetdan vain
kahta napaa: VALIVAIHEINEN kytkenta!) ja kéyta verkkopistorasiaa, joka on suojattu
sulakkeilla tai ldmpdmagneettiautomaattikatkaisimella; asianmukainen maadoitus
litetd&n syéttolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).

Sulakkeiden ja lamp&magneettikatkaisijan kapasiteetti ja keskeytystoiminnon
ominaisuudet iimoitetaan kappaleessa “TEKNISET TIEDOT”.

Jos verkkoon liitetddn useampia pistehitsauslaitteita, sy6ttd 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 laiminlydminen tekee valmistajan
suunnitteleman turvajirjestelmdn (luokka I) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilévahinkojen (esim. sdhkdisku) tai aineellisten vahinkojen (esim.
tulipalo) vaaran.

5.5 PAINEILMAPURISTIMEN KYTKENTA

- Varmista, ettd paineilmalinjan kayttépaine on véhintdan 6 ja 8 bar vélissa.

- Kokoa suodatin-alentajaryhmaén yksi kéytettévissé olevista paineilmaliitoksista sen
sovittamiseksi asennuspaikan kdytdssé oleviin liitoksiin.

5.6 JAAHDYTYSPIIRIN KYTKENTA (KUVA C)
R.A. versiossa (jadhdytysyksikké varusteissa)
vesiletkujen kytkenta.

Muissa tapauksissa voidaan tehda avoin jdahdytyspiiri (paluuvesi poistetaan); on
valttaméatontd valmistaa vesiputkisto, jonka |&mpétila ei ole yli 30° ja jonka
minimikantokyky (Q) ei ole alhaisempi kuin teknisissa tiedoissa on tarkennettu.
HUOMIO! Hitsaustoimet, jotka tapahtuvat olemattomalla tai riittdmattomalla
vedenkierrolla, voivat aiheuttaa pistehitsauskoneen kéytostd poiston
ylikuumenemisesta johtuvien vaurioiden takia.

suorita pneumaattispihtien ja

5.7 PNEUMAATTIPIHTIEN KYTKENTA (KUVA D)

- Kytke kaapeleiden liitin pistehitsauskoneen voimakkuusliittimeen pydrittdmalla sita
kytkentépisteeseen asti. Kiinnitd alapultti avaimella“19”.

- Yhdisté kaksi ilmapistoketta pistehitsauskoneen sopiviin pistorasioihin: pieni pistoke:
jaahdytysilma; iso pistoke: pihtien pneumaattissylinterin kaynnistysiima.

- Kytke ohjauskaapelin liitin sopivaan pistorasiaan.

5.8 KASIPIHTIEN JA STUDDER-PISTOOLIN KYTKENTA MAADOITUSKAAPELIIN
(KUVAE)

- Aseta DINSE-sovittajat pistehitsauskoneen voimakkuusliittimeen.

- Yhdista DINSE-pistokkeet sopiviin pistokerasioihin.

- Aseta ohjauskaapelin liitin sopivaan pistorasiaan.
Paineilman ilmapistokkeiden kytkennét eivét ole valttdmattomia.

5.9 AIR PULLER:N KYTKENTA MAADOITUSKAAPELIIN (KUVA F)

- Aseta DINSE-sovittajat pistehitsauskoneen voimakkuusliittimeen.

- Yhdista DINSE-pistokkeet sopiviin pistorasioihin.

- Yhdista ilmapistoke sopivaan pistehitsauskoneen pistorasiaan (iso pistoke).
- Aseta ohjauskaapelin liitin sopivaan pistokerasiaan.

5.10 KAKSOISHITSAUSPIHTIEN KYTKENTA
- Menettele samalla tavalla kuin pneumaattispihtien kanssa kayttden vain
jaahdytysilmanpistoketta.

6. HITSAUS (Pistehitsaus)

6.1 ALKUVALMISTELUT

Ennen mink&anlaisten pistehitsaustoimenpiteiden suorittamista on valttdméaténta

tehdé joukko tarkastuksia ja sdddoksiéa paakatkaisimen ollessa ”0” asennossa ja lukon

ollessakiinni.

- Tarkasta, ettd sdhkokytkenté on suoritettu oikein edelld olevien ohjeiden mukaisesti.

- R.A. versioissa (vesijadhdytteinen) laita jaadhdytysvesi kiertoon kayttden
jaahdytettyjé varsia.

- Tarkasta paineilman kytkentd; suorita virransyéttéjohdon kytkentd
paineilmaverkkoon, s&adda paine alentajan k&sinappulan kautta kunnes
painemittarissa lukee vélille 4 ja 8 bar sijoittuva arvo (60 - 120 psi) suhteessa
pistehitsattavan levyn paksuuteen.

- Aseta elektrodien vélinen tila levyjen paksuuden mukaan; tarkasta, ettd kasin
lahennetyt varret ja elektrodit akselilla (ké&rjet yhtenéiset) ovat samansuuntaiset.

Jos tarpeellista, niin suorita séaté [6ysadmalla varsien lukitusruuvit, joita voidaan
pyorittad tai siirtdd molempiin suuntiin niiden akselia pitkin; s&éadén lopussa kirista
lukitusruuvit huolellisesti.

- Tydnliikkeen s&ato tapahtuu elektrodien avulla. Muista aina, etta liikkeen pitéa olla yli
6-8 mm suhteessa pistehitsausasentoon niin, ettd kappaleeseen kéytetéén aiottua
voimakkuutta.

- Kaytettdessé késipihteja muista, ettd pistehitsausvaiheessa elektrodien kayttdman
voiman sdatd saadaan aikaiseksi kierteisen mutterin avulla (KUVA G); ruuvaa
my6tépéivadn (vasemmalta oikealle) lisdtaksesi voimakkuutta samassa suhteessa
kuin levyjen paksuus kasvaa, valiten kuitenkin sd&doét, jotka mahdollistavat pihtien
sulkemisen (ja vastaavan microswitch:n toiminnan) hyvin vahaisellda vaivalla.
Oikeanlainen varsien ja elektrodien asettelu on samanlainen kuin
pneumaattispihdeille suunniteltu.

6.2 PARAMETRIEN SAATO (pistehitsauksessa)

Parametrit, jotka méarittelevat hitsauspisteen halkaisijan (leikkaus) ja mekaanisen
pitédvyyden ovat:

- Elektrodien kdyttdmé voimakkuus.

- Pistehitsausvirta.

- Pistehitsauksen kesto.

Jos eiole kokemusta, on hyva kokeilla ensin pistehitsausta kdyttamaélla mittasuhteiltaan
jamateriaaliltaan samanlaisia pelteja kuin aiotaan kdyttaa tyostossé.

Sovita elektrodien voimakkuus paineensaételijan avulla, kuten luvussa 6.1 neuvotaan
valitsemalla keskikorkeat arvot.

Pistehitsausvirran ja  ajan parametrit s&adetddn automaattisesti valitsemalla
hitsattavien levyjen paksuus néppéimella (2). Mahdolliset hitsausajan korjaukset
suhteessa standardiarvoon (DEFAULT) voidaan suorittaa s&adetyissd rajoissa
ndppaimen (1) avulla. Esimerkiksi, kun virransy6ton jannite on matala (valodiodinéytté

( ¥ ) palaa) voi olla tarpeellista lisétd hiukan pistehitsausaikaa, ja péinvastoin, jos
P

valodiodinayttd ( Z¢ ) on syttynyt. Tdm& mahdollisuus on kuitenkin aina kayttdjan
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ulottuvilla erityisten tarpeiden tyydyttdmiseksi.

Joutuessa pistehitsaamaan paksuudeltaan 0,8:1,2mm levyjd, joilla on korkea
rasitusraja, asetasyke (I LI ).

Sykeaika on automaattinen, ei tarvita sdatoéa.

TARKEAA:

Jos valittua paksuutta vastaava valodiodindytté “vdlkkyy”, se merkitsee sité, etta
“default” pistehitsausvirta, tai alun perin ohjelmoitu, on riittdmétén hitsauksen
suorittamiseksi tyydyttavélla tavalla; ohjelmoi uudelleen pistehitsauskoneen
maksimivirta yhteensopivaksi asennuspaikan kéytettdvissd olevan
voimakkuuden kanssa (katso kappale 4.2), korkeat pistehitsausvirrat yhdistettyna
lyhyihin aikoihin antavat parhaat hitsausominaisuudet.
Hitsaustoimenpide on suoritettu oikein silloin,
hitsauspisteen keskus irtoaa yhdesta levystéa.

kun koekappaletta vetdmalla

6.3 MENETTELY

@ PNEUMAATTISPIHDIT @
- Lahestymis-/puristusaika (SQUEEZE TIME) on automaattinen, arvo vaihtelee
valitun levyn paksuuden mukaan.
- Aseta elektroditoiselle pistehitsattavalle levylle.
- paina pihtien kahvassa olevaa nappia saavuttaen:
a) Levyjen sulkeutuminen elektrodien véliin etukédteen sdadetylla voimakkuudella
(sylinterin k&ynnistyminen).
b) Etukateen sdédetyn hitsausvirran kulku etukateen saadetylla ajalla merkittyina
vihredn valodiodinayton ( ) syttymisell& ja sammumisella.
- Paastd painonappi muutama hetki valodiodindytdn sammumisen jélkeen
(hitsauksen paattyminen); tdma viivyttdminen (yllapito) antaa hitsaukselle parhaat
mekaaniset ominaisuudet.

@ KASIPIHDIT \ Ef;

- Aseta alaelektrodi hitsattaville levyille.
- Kéynnisté lopuksi pihtien ylévipu saavuttaen:
a) Levyjen sulkeutuminen elektrodien valiin etukateen saddetylla voimakkuudella.
b) Etukateen sdadetyn hitsausvirran kulku etukateen s&adetylla ajalla merkittyind

vihrean valodiodinaytén ( ) syttymiselld ja sammumisella.

- Paastd pihtien vipu muutama hetki valodiodindyton sammumisen jalkeen
(hitsauksen pd&attyminen); tdma viivyttdminen (pitdminen) antaa hitsaukselle
parhaat mekaaniset ominaisuudet.

©® STUDDER-PISTOOLI l

HUOMIO!

- Kiinnittdéksesi ja purkaaksesi pistoolin akselin tarvikkeet kéytd kahta kiinteda
kuusikulmaista avainta silla tavalla, etté itse akselin py&rinté estyy.

- Tehtdessa toimenpiteitd oville tai auton konepelleille yhdistd ehdottomasti
maadoitusjohto naihin osiin, jotta virrankulku saranoiden kautta estyy, kuitenkin
pistehitsattavan alueen ldheisyyteen (pitkdt virran etdisyydet véhentavat
hitsauksen tehokkuutta).

- Pistehitsausaika on automaattinen ja riippuu valitusta studder-pistehitsauksen
menetelméstéa.

Maadoituskaapelin kytkenta:

a) Tuo puhdistettu levy mahdollisimman lahelle tydstettavéaksi aiottua kohtaa, pinta-
alaltaan maadoitusjohdon kosketuskohdan pinta-alaa vastaava.

b1)Kiinnita 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 l&pi ja kiinnitd se sopivalla
varusteissa olevalla liittimell&.

Pulttimutterin aluslevyn pistehitsaus maadoituksen
kiinnitykseksi

Kokoa pistoolin akseliin sopiva elektrodi (ASENTO 9, KUVA G. H) ja aseta siihen
pulttimutterin aluslevy (ASENTO 13, KUVA H).

Laita pulttimutterin aluslevy valitulle alueelle. Yhdistd samalla alueella
maadoituspaate; paina palavaa painonappia toteuttaen pulttimutterin aluslevyn, jolle
suoritat edelld kuvatun kiinnityksen, hitsauksen.

lopulliseksi

Ruuvien, pulttimuttereiden aluslevyn, piikkien ja metallinkiinnityselementtien

. . SNV
pistehitsaus L=z
Varusta pistooli sopivalla elektrodilla, aseta siihen pistehitsattava osa ja laita se
levylld haluttuun kohtaan; paina pistoolin painonappia: paédsta painonappi vasta, kun

asetettu aika on kulunut (vihreédn valodiodindytén sammuminen).

Levyjen pistehitsaus vain toiselta puolelta AL
Kokoa pistoolin akseliin aiottu elektrodi (ASENTO 6, KUVA H) painaen
pistehitsattavalle pinnalle. Kaynnisté pistoolin painonappi, p4désté painonappi vasta,

kun asetettu aika on kulunut (valodiodindytén sammuminen).

HUOMIO!

Vain toiselta puolelta pistehitsattavissa olevan levyn maksimipaksuus on: 1+1 mm.
Autonkorin kantaville rakenteille tama pistehitsaus ei ole sallittu.

Saadaksesi oikeanlaiset levyjen pistehitsaustulokset on valttdméatonta tehdé joitakin
olennaisia varotoimenpiteita:

1- Moitteeton maadoituskytkenta.

2- Kahden pistehitsattavan osan téytyy olla puhdistettuja mahdollisista lakoista,
rasvoista ja 6ljystéa.

Pistehitsattavien osien tdytyy olla kosketuksessa kesken&dan ilman valia,
tarvittaessa purista jollakin tydkalulla, &la pistoolilla. Liian voimakas puristus
aiheuttaa huonoja tuloksia.

Suuremman kappaleen paksuus eisaaollayli1 mm.

Elektrodin k&rjen halkaisija taytyy olla 2,5 mm.

Purista hyvin mutteri, joka sulkee elektrodin, tarkasta, ettd hitsauskaapeleiden

3

4-
5-
6-



johtimet on suljettu.

7- Pistehitsausvaiheessa aseta elektrodi kevyttd puristusta kayttden (3+4 kg).
Paina nappia ja odota pistehitsausajan kuluminen, jolloin vasta loittone pistoolin
kanssa.

8- Al loittone koskaan yli 30 cm maadoitukseen kiinnitetysté kohdasta.

Erikoispulttimutterin aluslevyn pistehitsaus ja samanaikainen poisveto Q
Téama toimenpide suoritetaan kokoamalla ja kiristamalla akseli loppuun asti
(ASENTO 4, KUVA H) vetokappaleeseen (ASENTO 1, KUVA H), pista kiinni ja
kiristd loppuun asti vetolaitteen toinen pa& pistoolile (KUVA H). Aseta
erikoispulttimutterin aluslevy (ASENTO 14, KUVA H) akselille (ASENTO 4, KUVA
H), sulkemalla se sopivilla ruuveilla (KUVA H). Pistehitsaa se halutulle alueelle
saéataen pistehitsauskone, kuten pulttimutterin aluslevyjen pistehitsausta varten ja
aloita poisvetaminen.

Lopuksi, kierra vetolaitetta 90° irrottaaksesi pulttimutterin aluslevyn, joka voidaan
pistehitsata uudelleen uuteen asentoon.

Levyjen lammittdminen ja korjaaminen _.Q_,LL

Té&ssé toimintatavassa TIMER ei ole aktivoituna.

Toimenpiteiden kesto on siis manuaalinen ja méaardytyy sen ajan mukaan, kuinka
kauan pistoolin painonappia painetaan.

Virran teho mééraytyy automaattisesti valitun levyn paksuuden mukaan.

Kokoa hiilielektrodi (ASENTO 12, KUVA H) pistoolin akseliin sulkemalla se
metallirenkaan avulla. Kosketa hiilen pdélld aikaisemmin puhdistettua aluetta ja
paina pistoolin painonappia. Liiku pyérivin liikkein ulkoa sisalle péin niin, etta levy
ldmpenee, ja joka mekaanisten ominaisuuksien kasvaessa, palaa alkuperéiseen
asentoonsa.

Jotta levy ei ylikorjaantuisi, késittele pienié alueita ja heti toimenpiteen jélkeen pyyhi
kostealla rétill& niin k&sitelty kohta jaéhtyy.

Levyjen korjaaminen _.Q_LJ_
Toimimalla tdssé asennossa sopivalla elektrodilla voidaan litistdd uudelleen levyt,
jotka ovat saaneet paikallisia epdmuodostumia.

Jaksoittainen pistehitsaus (Paikkaaminen) i

Tamé& toiminto sopii levyn pienten suorakulmien pistehitsaukseen niin, etté

peitetdan ruosteen tai muista syistd aiheutuneet reiat.

Laita sopiva elektrodi (ASENTO 5, KUVA H) akselille, kirista huolellisesti metallinen

sulkijarengas. Puhdista haluttu alue ja varmista, ettd pistehitsattavan levyn osa on

puhdas eikd siiné ole rasvaa tailakkaa.

Aseta kappale paikalleen ja laita siihen elektrodi, paina sitten pistoolin painonappia

pitden se aina alhaalla, etene tahdissa seuraten pistehitsauskoneen maéraémia

tyé/lepoaikoja.

HUOMIO: Pistehitsauskone sdatelee automaattisesti tydn ja tauon ajat valitun levyn

paksuuden mukaan. Ty6n aikana kaytd kevyttad puristusta (3+4 kg), tydskentele

seuraten 2+3 mm:n ihannelinjaa uuden hitsattavan kappaleen reunasta.

Saadaksesi hyvia tuloksia:

1- Alaloittone yli 30 cm Maadoitukseen kiinnitetysté kohdasta.

2- Kéaytd maksimipaksuudeltaan 0,8 mm pé&alylevyjd, mielellddn hapettumatonta
terasta.

3- Rytmité etenemisliike pistehitsauskoneen sanelemassa tahdissa. Etene tauon
aikana, pyséhdy pistehitsaushetkell&.

Varusteissa olevan vetolaitteen kéytto (ASENTO 1, KUVA H)

Pulttimutterin aluslevyjen kiinnittdminen ja poisveto

Tama toiminto suoritetaan kokoamalla ja kiristdmall& akseli (ASENTO 3, KUVA H)
elektrodin runkoon (ASENTO 1, KVA H). Kiinnita pulttimutterin aluslevy (ASENTO
13, KUVA H), pistehitsattuna, kuten aikaisemmin on kuvailtu, ja aloita vetdminen.
Lopuksi, kierrd vetolaitetta 90° pulttimutterin aluslevyn irrottamiseksi.

Piikkien kiinnittdminen ja poisveto

Tama toiminto suoritetaan kokoamalla ja kiristdmalld akseli (ASENTO 2, KUVA H)
elektrodin runkoon (ASENTO 1, KUVA H). Aseta piikki sisédn (ASENTO 15-16,
KUVA H), pistehitsattuna edella kuvaillun mukaisesti akseliin (ASENTO 1, KUVA H)
pitden itse vetolaitteen paata vedettyna (ASENTO 2, KUVA H). Toimituksen loppuun
saattamiseksi péasté akseli ja aloita vetdminen. Veda sitten akselia vasaraa kohti
poistaaksesi piikin.

7. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN SUORITTAMISTA VARMISTA,
ETTA PISTEHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

On valttaméatonta sulkea paakatkaisin asentoon “O” varusteissa olevan lukon
avulla.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJAVOISUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

- elektrodin karjen poikkileikkauksen ja halkaisijan sovittaminen/ennalleen palautus;
- elektrodien rivityksen tarkastus;

- liittimen ja kaapeleiden jaédhdytyksen tarkastus;

- lauhdeveden poisto paineilman sisdantulosuodattimesta.

7.2 ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN TAI KOKENUT SAHKOMEKANIIKKA-ALAN
ASIANTUNTIJAHENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.
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A HUOMIO! ENNEN PANEELIEN POISTAMISTA TAI PISTEHITSAUSKONEEN

SISALLA TYOSKENTELYA VARMISTA, ETTA PISTEHITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Mahdolliset tarkistukset pistehitsauskoneen sisédlld silloin, kun
pistehitsauskoneessa on jannitteitd, voivat johtaa vakavaan sdhkdiskuun
koskettaessa suoraan jannitteellisiin osiin, ja/tai laitteen liikkuvien osien
aiheuttamaan loukkaantumiseen.

Tarkista koneen sisdpuoli s&&annéllisin véliajoin koneen kayttétiheyden ja
kayttdolosuhteiden mukaan ja poista poly ja metallijatteet, jotka asettuvat muuntajalle,
tyristorimoduulille, syéttéliitinriville jne. puhaltamalla kuivaa paineilmaa (max 5 bar).
Vilta paineilmasuihkun kohdistamista elektronisiin kortteihin; huolehdi niiden
mahdollisesta puhdistuksesta erittdin pehmeélld harjalla tai tarkoituksen mukaisilla
livottimilla.

Suorita samalla seuraavat huoltotoimenpiteet:

tarkista, ettd kaapeleissa eiole eristysvaurioita tai irtonaisia hapettuneita liitoksia.
tarkista, ettd muuntajan kiinnityskohtien ruuvit on kunnolla kiristetty ja etté ne eivéat ole
hapettuneet tai ylikuumentuneet.

JOS KONE EI TOIMI KUNNOLLA, ENNEN SYSTEMAATTISIA
KORJAUSTOIMENPITEITA TAI HUOLTOPISTEESEEN YHTEYTTA OTTAMISTA
TARKISTA, ETTA:

vihred valodiodindyttd syttyy pistehitsauskoneen paékatkaisimen ollessa suljettuna
(asento ” | ”); jos valodiodindyttd ei syty, vika on syéttdlinjassa (kaapelit,
sahkdpistorasia, pistoke, sulakkeet, lian matala jannite, jne.).

keltainen valodiodinayttd ei ole paall& (lAmpdsuojakeskeytys); jos on, niin odota, etta
valodiodindyttd6 sammuu ennen kuin kéynnistdt pistehitsauskoneen; tarkista
jaéhdytysveden kierto ja vdhenné tarvittaessa tydjakson keskeytyssuhdetta.
sivupiiriin kuuluvissa osissa (varsienpitimet - varret elektrodinkannattimet - kaapelit)
eiole I16ystyneité ruuveja tai hapettumia.

hitsausparametrit ovat sopivat suoritettavaan tydstéon.
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APPARATER FOR SVEISING MED MOTSTAND FOR
FAGBRUK.
BEMERK: i teksten nedenfor blir termen “punktesveiser” brukt.

INDUSTRIBRUK OG

1. GENERELLE SIKKERHETSNORMER FOR SVEISING
MED MOTSTAND

Operatoren ma ha tilstrekkelig kjenndom om normene for sikkert bruk av
punktesveiseren og veere informert om risikoer som gjelder sveiseprosedyren
med motstand, tilsvarende forholdsregler og prosedyrer i nodsituasjoner.
Punktesveiseren (bare i versjoner med aktivering ved hjelp av pneumatisk
sylinder) er utstyrt med generell hovedbryter med nedstoppsfunksjoner, las for
blokkering i stilling “O” (apen).

Nokkelen til laset skal oppbevares av en operator med kjenndom og erfaringer
om arbeidet han skal utfore og mulige risikoer som kan oppsta under
sveiseprosedyren eller pa grunn av galt bruk av punktesveiseren.

Hvis operatoren skal forlatte maskinen, ma hovedstrembryteren veere innstilt pa
”0” og blokkeres med laset og nokkelen ma fjernes.

/N

- Utfor den elektriske installasjonen i samovar med ulykksforebyggende
normer og lover.

- Punktesveiseren mé bare koples til et stramsystem med noytral jordeledning.

- Forsikre deg om at stromuttaket er korrekt koplet til jordeledning.

- Brukaldri kabler med darlig isolering eller Ilasne koplinger.

- Brukaldri punktesveiseren i fuktige eller vate miljoer elleriregn.

- Koplingen av sveisekablene og alle normale vedlikeholdsprosedyrer péa
armene og/eller elektrodene ma utferes med punktesveiseren slatt fra og
frakoplet fra stromsnettet. P4 punktesveiser med aktivering ved hjelp av
pneumatisk sylinder er det nedvendig & blokkere hovedstrombryteren pa “0”
ved hjelp av vedlagt las.

Samme prosedyre skal brukes for kopling till vannettet eller til en kjoleenhet
med lukket krets (punktesveiser med vannavkjeling) og for
reparasjonsinngrep (spesielt vedlikeholdsarbeid).

Ve VAN

- Du skal ikke svelse beholder eller ror som innholder eller har innholdt
brannfarlige veesker eller gasser.

- Unnga a bruke den pa rene materialer med klorlasningsmiddel eller i naerheten
av slike veesker.

- Duskal aldri svelse pa trykkbeholder.

- Fjerne alle brannfarlige produkter fra arbeidsomradet (f.eks. tre, papir, traser,
etc.).

- Forsikre deg om at luftsirkulasjonen er tilstrekkelig og at du har sveisergykeni
nzerheten av elektrodene fjernes lett; du trenger en systematisk metod for &
vurdere utsettelsesgrensene for sveiseroyken i disses sammensetning,
konsentrasjon og varighet av utsettelsen.

47

POO®

- Beskytt alltid oyene med tilsvarende vernebriller.

- Ha pa deg hansker og verneklar som er lempelig til bearbeidelsen som skal
utfores med sveising med motstand.

- Stoy: hvis sveiseprosedyren er meget intensiv og operatoren er utsatt for et
hoyt personlig utsettelsesniva hver dag (LEPd) tilsvarende eller overstigende
85db(A), ma spesielle individuelle verneutstyr brukes.

AQ®ROOO

- Intensive magnetiske felt som blir generert under sveiseprosedyren med
motstand (meget hoye stromsnivaer) kan skade eller pavirke:
- PACE MAKER
- ANORDNINGER MED ELEKTRONISK KONTROLL SOM ER INSTALLERT |
ANLEGGET
- METALLPROTESER
- Nettfor datatransmisjon eller lokale telefonnett
- Instrument
- Klokker
Magnetiske kort
BRUKET AV SVEISEBRENNEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED
LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKRONISKE MASKINER ELLER
METALLPROTESER.
DISSE PERSONER MA HENVENDE SEG TIL LEGEN FOR DE KOMMER |
NARHETEN AV PUNKTESVEISEREN OG/ELLER SVEISEKABLENE.

2N

- Denne punktesveiseren tilfredsstiller kravene pa produktets tekniske
standard for bruk i industrielle miljoer og for fagbruk.
Vi kan ikke garantere at den tilsvarer kravene for nivaer av elektromagnetisk
stralning for hjemmebruk.

Y/ \N—' /N

- RISIKO FOR A KLEMME ARMENE

Punktesveiserens funksjonsmodus og variasjonene av former og mal pa

stykket som bearbeides forhindrer utfarelsen av et integrert vernesystem mot

faren for 4 kklemme 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 atflere personer arbeider samtidlig med samme punktesveiser.

- Arbeidssonen ma vere forbudt for uautoriserte personer.

- La aldri punktesveiseren veere uten tilsyn: hvis nadvendig, mé du absolutt
kople den bort fra stremnettet; i punktesveiser med aktivering ved hjelp av
pneumatisk sylinder, skal du stille hovedbryteren pa“O” og blokker den ved
hjelp av medfolgende las og nokkelen ma fjernes og oppbevares av den
som er ansvarlig for maskinen.




- 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
verneklzer.

- RISIKOERFORVELTING OG FALL

- Plasser punktesveiseren pa en horisontal overflate med korrekt kapasitet i
forhold til massen: fest punktesveiseren pa stotteskiven (hvis nodvendig
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” i denne 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 vere i korrekt
stilling, for du kopler den til stromnettet.
ADVARSEL! Alle manuelle operasjoner som skal utfores pa punktesveiserens
bevegelige deler, f.eks.:

- Utskifting eller vedlikehold av elektrodene

- Regulering av armenes eller elektrodenes stilling
MA UTFORES MED PUNKTESVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET
STROMNETTET (HOVEDSTROMBRYTEREN SKAL VARE BLOKKERT PA “0”
MED LASET OCH N@KKELEN MA FJERNES i modellane med aktivering ved hjelp
av PNEUMATISK SYLINDER).

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Bevegelig anlegg for motstandssveising (punktesveiser) med digital kontroll styrt av
mikroprocessor. Anlegget er utstyrt med hurtikkontakter for sveisekablene, letter
umiddelbar byttemuligheter av utstyret, og muliggjer utferelsen av mange typer av
bearbeidelser med varje og bearbeidelser pa punkter av platene, spesielt
kjoretoyskarosserier og sektorer med lignende bearbeidelser.

Hovedsaklige karakteristikker:

- automatisk valg av sveiseparametrer,

automatisk gjenkjenning av brukt verktay,

- automatisk apning av kanalen for avkjelingsluften nar temperaturen i klemmen og
kablene nér grenseverdiet,

valg av punktesveisetid som er optimal i forhold til nettstremmen som er
tilgjengelig,

begrensning av overstrem i linjen ved innsetning (kontroll cose ved innsetning).

2.2 SERIETILBEHOR

- Klemme med pneumatisk aktivering og kabler med luftavkjeling (armer 120 mm og
standardelektroder).

- Klemme med pneumatisk aktivering med kabler med vannavkjeling (armer pa 250

mm):VERSJON R.A.

Enhetfor vannavkijoling i lukket krets: VERSJON R.A.

Reduserergruppe med trykkmaler for filtertrykk med elektrisk ventil (forsyning av

trykkluft).

- Vogn.

2.3EKSTRATILBEHOR

- To armer med elektroder med varierende lengde og/eller form for pneumatisk
klemme med luftavkjeling (se reservedelslisten).

- Klemme med pneumatisk aktivering med kabler med vannavkjgling (armer 250mm);
serietilbehgoriversjon R.A.

- To armer med elektroder med varierende lengde og/eller form for pneumatisk

klemme med vannavkjoling (se reservedelslisten).

Armsett med vannavkjeling 250mm (standard elektroder).

Enhet for vannavkjeling i lukket krets.

For vannavkjeling av kabler og klemme for & unngé forbruk av kranvann.

- Klemme med manuell aktivering med kabelpar.

Armer med elektroder med varierende lengde og/eller form for manuell klemme (se

reservedelslisten).

“C”-formet klemme med manuell aktivering ved hjelp av kabler.

Studder-sett utstyrt med separat jordeledning og tilbehgrsboks.

- Klemme for doble avkjelingspunkter med luft til tablene.

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 nettstrom 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- Sekundeerstrgm 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
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punktesveiserens skilt.

3.2 ANDRE KARAKTERISTIKKER
Generelle karakteristikker

- (*)Stremspenning og frekvense: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
eller 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Elektrisk verneklasse: |

- Isoleringsklasse: H
- Vernegrad for karosseriet: IP 22
- Avkjglingstype: F (trykkluft)
- (*)Sterrelse (med Vogn)(LxDxH): 760x540x1060mm

versjon R.A. : 850x540x1060mm
- (*)Vekt (med vogn): 68kg - versjon R.A: 83kg

Input

- Maks. effekt under punktesveising (S maks.): 58kVA
- Nominell effekt ved 50% (Sn) (klemme med vannavkjeling): 14,2kVA
- Nominell effekt 50% (Sn) (klemme med vannavkjeling): 19kVA
- Effektfaktor Smax (cose): 0,7

Trege nettsikringer:
Automatisk nettstrambryter:
Stromkabel (L<4m):
Output

32A (400V)/64A (230V)
32A (400V)/64A (230V)
3 x 4mm?(400V) - 3 x 6mm? (230V)

- Sekundeer tomgangsstrem (U, max): 8.6V
- Maks. punktesveisingsstrem (l,max): 7KA
- Punktesveisingskapasitet (stal med lavt kullinnhold): max 3 + 3mm
- Periodisk funksjonsforhold: 5,5%
- Punkter/time pa stal 1+1mm

- Pneumatisk klemme med luftavkjeling: 200

- Pneumatisk klemme med armer med vannavkjgling: 400

- Pneumatisk klemme helt vannavkjolet: 1000
- Elektrodenes maksimale kraft: 120kg
- Armenes fremspring: 120-500mm

- Automatisk regulering av punktesveisestremmen,
- Automatisk regulering av punktesveisetiden i forhold til tykkelsen p& platen og
klemmen som blir brukt.

- Minimumskvantitet kjolevann (30°C) Q: 2 I/min

(*)BEMERK:

- Punktesveiseren kan blir forsynt med nettspenning pa 400V eller 230V; kontroller
korrekt verdi pa tilsvarende dataskilt.

- Unntatt punktesveiseklemmen.

4. BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN

4.1 KONTROLLPANEL (FIG.B)
1-Taster med to funksjoner:

a) BASFUNKSJON @: korreksjon, mer eller mindre innenfor innstilte
grenseverdier, av den punktesveisetid som blir brukt i forhold til innstilt verdi.

b) SPESIALFUNKSJON @§ endrer verdiet som du programmert (default 5kA) for
punktesveisestrammen: for adgang til denne funksjonen er det nedvendig a
folge prosedyren ’PROGRAMMERING AV STROMMEN”i stykke 4.2.

2-Taster med to funksjoner:

a) BASFUNKSJON * valg av tykkelse for platene som skal bearbeides.

b) SPESIALFUNKSJON @' for adgang til prosedyren ’PROGRAMMERING AV
STROM”, stykke 4.2.

3-Tast for valg av funksjoner med studder-pistol:
Bare hvis du bruker "studder”-settet:

.&w& Punktesveising av: kontakter, nagler, mutterpakningr, spesielle
mutterpakningr med egnet elektroder.

o4

l Punktesveising av skruer @ 4mm med egnet elektrod.

25:6 @5

Punktesveising av skruer @ 5+6mm og nagler @ 5mm med egnet
elektrod.

v

/A
4

Punktesveising av enkelte punkter med egnet elektrod.

Lage plater med kullelektrod. Omstrukturering av plater med egnet
elektrod.

Periodisk punktesveising for & lage plater med egnet elektrod.

Punktesveiseren regulerer automatisk punktesveisetiden i overensstemmelse med
tykkelsen pa platen du valgt.

4-Tast for valg av brukt verktoy

&4

Klemme med pneumatisk aktivering. Punktesveising pa plater som er

tilgjengelige fra begge sidene med punktesveiserens maksimale
prestasjoner.

@ﬂﬂ : Klemme med pneumatisk aktivering med pulsert sveisestroam; bedre

kapasitet i punktesveisingsprosedyren pa plater med heyt grenseverdi
eller pa plater utstyrt med spesielle vernelag. Disse platene er brukt i



nye kjoretoys karosserier.

T

“Studder”-pistol som skal brukes for alle prosedyrer som kan velges
ved hjelp av tast (3).

\ t; : Klemme med manuell aktivering. Punktesveisingen ligger pa
plater som ertilgjengelige frabegge sidene.

T

B
o 1

Air Puller-pistol med pneumatisk aktivering. Skal brukes for & lage
defekter pa kjoretoyskarosserier.

Pistol med dobbel punkte. Skal brukes for punktesveising av plater
som ikke er tilgjengelige fra begge sidene.

Lysindikatorer ”punktesveiserigang”.

Lysindikator for termisk vern.

Angir blokkering av punktesveiseren p& grunn av altfor hey
temperatur ved utgangsstengene, sveisekablene, verktoyet som er
brukt. Tilbakestillingen pa null skjer automatisk da temperaturen blir
normaligjen.

7_f\,-5 :Lydindikatorer for nettspenning:

n

]

Y : Lav nettspenning (punktesveiseren er forsynt med for litt strom).
(3)

\™/ . Normal nettspenning (puntesveiseren er forsynt pa korrekt mate).
)

Q(/ : Hoy nettspenning (punktesveiseren er forsynt med altfor mye strem).

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 & unnga skader.

4.2 PROGRAMMERING AV STROM (FOR PUNKTESVEISING)

For & endre streamsverdi som blitt programmert i fapakningn (5kA), egnet for en installert
effekt 10 kW .

FORSIKTIG; VIKTIG: TABELL 1 gir samovar mellom valgt stromverdi og
minimums nettstrom, som skal veere tilgjengelig pé installasjonsplassen
(installert effekt) , for a unngé at gale inngrep av beskyttelsesanordningene ilinjen.

Vi anbefaler deg a utfare tilpasning av programmeringen bade hvis standardverdiet er
utilstrekkelig for en optimal utforelse av punktesveisingen med valgt tykkelse
(tilsvarende lysindikator blinker), eller, da installert effekt er kompatibel, ved &
velge verdiet 7 kA og garantere starre funksjonssikkerheti alle applikasjoner.
Programmeringen med stromverdier som er lavere, begrenser derfor maksimal
tykkelse som kan sveises.

4.2.1 Prosedyre

- Trykk pa tasten “2”i mer enn 5 sekunder~ : nummerskalen pa kontrollpanelets hoyre
side (“power”) registrerer verdieti“kA” (mellom 3kA og 7kA).

- Trykk pa tast “1” for & velge strammen som skal programmeres (tilsvarende
lysindikator tennes).

- Trykk pa tasten “2”i mer enn 5 sekunder~ : valgt strom blir memorisert; tast “1” og
tilsvarende skala gar tilbake til basfunksjonen (rettelse av punktesveisetiden).

“Memorisert” stremverdi kan endres ved & utfare prosedyren som er beskrevet ovenfor

hver gang.

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, utfer monteringen av delene som befinner seg i emballasjen.

5.2 LOFTEMODUS
FORSIKTIG: Alle punktesveiser som er beskrevet i denne handboka er ikke utstyrt med
loftanordning.

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 heyre med inngangs- eller utgangséapningene for
avkjelingsluften og kontroller at stramfgrende stov, korroderende anger, fukt etc. ikke
kan suges opp.

Plasser punktesveiseren pé en flatt overflate av et material som er jevnt og kompakt og
egner seg for & klare vekten (se "Tekniska data”) for & unngé at den velter eller beveger
seg pé farligmate.
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5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarslinger

For du utfer elektriske koplinger, skal du kontrollere atinformasjonen pa dataskiltet som
befinner seg p& punktesveiseren tilsvarer spenning og nettfrekvense som er tilgjengelig
painstallasjonsplassen.

Punktesveiseren ma bare koples til et stremforsyningssystem med ngytral ledning med
jordeledning.

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 stramforsyningslinjen.

Kapasiteten og sikringenes og den magnetisk/termiske bryterens
inngrepskarakteristikker star i stykke “TEKNISKA DATA”.

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:stramforsyning L1-L2;

punktesveiser 2: stramforsyning L2-L3;

punktesveiser 3: stremforsyning L3-L1.

A FORSIKTIG! Hvis du ikke folger reglene som star ovenfor, kan
sikkerhetssystemet (klasse 1) som fabrikanten installert ikke fungere med
alvorlige risikoer for personene som arbeider i naerheten (f.eks. elektrisk stot) og
materielle skader (f.eks. brann).

5.5 PNEUMATISKTILKOPLING

- Forbered en linje med trykkluft med et brukstrykk mellom 6 og 8 bar.

- Monter en trykkluftsslang pa redusererens filtergruppe for a tilpasse festene som er
tilgjengelige pé installasjonsplassen.

5.6 TILKOPLING AV KJOLEKRETSEN (FIG.C)

| versjonen R.A. (med avkjelingsenhet som medfalger) skal du utfere koplingen av
vannslangene pa den pneumatiske klemmen.

| andre fall, kan du bruke en apen avkjelingskrets (returvann som ikke kan brukes igjen);
det er nedvendig & forberede en vannforsyning som ikke overstiger 30°, med
minimumskapasitet (Q) som ikke understiger spesifikasjonene i tekniska data.
FORSIKTIG! Sveiseoperasjoner som blir utfort i mangel av eller med
utilstrekkelig vannsirkulasjon kan fore til at punktesveiseren gar i stykker pa
grunn av skader som oppstar pa grunn av overopphetning.

5.7 TILKOPLING AV PNEUMATISK KLEMME (FIG. D)

- Sett inn kabelens kontakt i punktesveiserens stremkontakt og drei den il
festepunkten. Fest den undre bolten med en ngkkel “19”.

- Kople de to luftkontaktene til tilsvarende uttak pa punktesveiseren: lille kontakten:
avkjelingsluft; store kontakten: luft for aktivering av klemmens pneumatiske sylinder.

- Settinn kontakten pa kontrollkabelen i tilsvarende uttak.

5.8 TILKOPLING AV MANUELL KLEMME OG STUDDER-PISTOL MED
JORDELEDNING (FIG.E)

- Settinn DINSE-adapters pa punktesveiserens stremkontakt.

- Kople DINSE-kontaktene til tilsvarende uttak.

- Settinn kontakten pa kontrollkabelen i tilsvarende uttak.
Koplingene av luftuttakene for trykkluft er ikke ngdvendig.

5.9 TILKOPLING AV AIR PULLER MED JORDELEDNING (FIG. F)

- Settinn DINSE-adapters pa punktesveiserens stremkontakt.

- Kople DINSE-kontaktene til tilsvarende uttak.

- Kople luftkontaktenitilsvarende uttak pa punktesveiseren (stor kontakt).
- Settinn kontakten pa kontrollkabelen i tilsvarende uttak.

5.10 KOPLING AV KLEMME MED DOBBEL SPISS
- Ga frem p& samme méate som for pneumatiske klemmer og bruk bare
luftavkjelingskontakten.

6.SVEISING (PUNKTESVEISING)

6.1 PRELIMINAERE OPERASJONER

For du utfer punktesveising, ma du felge en serie kontroller og reguleringer som skal

utfares med hovedbryteren p& “0” og laset lukket.

- Kontroller at den elektriske koplingen blitt utfert i overensstemmelse med
forutgdende instrukser.

- lversjonene R.A.eravkjoletarmerbruktfora la avkjelingsvannetsirkulere.

- Kontroller koplingene av trykkluft; utfer koplingen av stremforsyningsreret til det
pneumatiske nettet og regular trykket ved hjelp av kontrollen pa redusereren til du
leser et verdi mellom 4 og 8 bar pa trykkmaleren (60 - 120 psi) i forhold til tykkelsen pa
platen som skal punktesveises.

- Plasser en tykkelse mellom elektrodene tilsvarende platenes tykkelse; kontroller at
armene som beveges pa manuell mate, er parallelle og at elektrodene er i korrekte
(punktene sammenfaller).

Utfer reguleringen, hvis ngdvendig, ved & lasne armenes blokkeringsskruer som kan
dreies eller beveges langs aksen; etter reguleringen, skal du stramme
blokkeringsskruene med stort omhu.

- Reguleringen av arbeidsbanen blir utfert ved & bruke elektrodene. Husk pa at du
trenger en bane som overstiger punktesveisingens stilling med 6-8 mm slik at du
utsetter stykket for korrekt effekt.

- Bruk den manuelle klemmen og husk pa at reguleringen av kraften som elektrodene
blir utsatt for under punktesveisingen oppnas ed a dreie pa mutteren (FIG. G);
stramme den i retning med klokken (heyre) for & oke den proporsjonerlige effekten
da platens tykkelse gker, og velge reguleringer som muliggjer.

Lukking av klemmen (og tilhgrende aktivering av mikrobryteren) med en meget

begrenset effekt. Korrekt plassering av armene og elektrodene er som for pneumatiske

klemmer.



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.

- Punktesveisestram.

- Punktesveisetid.

Hvis du ikke har tilstrekkelige erfaringer, skal du utfere noen prgver av punktesveising
ved a bruke plater med samme tykkelse og kvalite' som punktesveisingsplatene.
Tilpasse elektrodenes kraft ved & bruke trykkregulatoren som er vist i 6.1 og velg
mellomhgye-hgye verdier.

Stromsparametrene og punktesveisingstiden blir automatisk regulert ved & velge
tykkelse for platene som skal sveises ved hjelp av tast (2). Eventuelle reguleringer av
punktetiden i forhold til standardverdiet (DEFAULT) kan bli utfert, innenfor innstilte
grenseverdier, ved a trykke pa tast (1). For eksempel, med en lav

stramforsyningsspenning (lysindikator ( ﬁ ) lyser) kan det bli nedvendig & oke

punktesveisingstiden litt og vise versa hvis lysindikatoren ( /)(/‘ ) lyser. Denne
muligheten er alltid tilgjengelig for brukeren slik at han kan tilfredsstille spesielle krav.
Angi pulseringen ( ) for punktesveising av plater med en tykkelse pa 0,8+1,2mm
tilethoyt grenseverdi.

Pulseringsperioden er automatisk og trenger ingen regulering.

VIKTIG:

Hvis lysindikatoren som tilsvarer valgt tykkelse “blinker”, betyr dette at
punktesveisestrommen som er standard eller programmert, ikke er tilstrekkelig
for & utfore punktesveiseren pa korrekt mate; hvis effekten som er tilgjengelig pa
installasjonsplassen tilatter det, skal du omprogrammere punktesveiseren til
maksimums stromniva (se stykke 4.2), hoy punktesveisestrom kombinert med
redusert tid for bedre karakteristikker.

Utferelsen av punktesveisingen er korrekt nar kjernen i punktesveisingen i en av de to
platene kommer ut hvis du prever & utfgre en trekkeprosedyr.

6.3 PROSEDYRE

® PNEUMATISK KLEMME @

- Tiden for neermelse (SQUEEZE TIME) er automatisk, verdiet varierer i forhold til

tykkelsen pa platen som du valgt.

Stett en elekrod pa overflaten pa en av de to platene som skal punktesveises.

Trykk pa tasten pa klemmens handtak for &:

a) Lukke platene mellom elektrodene ved hjelp av forinnstilt kraft (aktivering av
sylinderen).

b) Innstilt sveisestrom passerer i innstilt tid, signalert av at den grenne lysindikatoren

tennes og slokker(_‘g“ ).
Slipp tasten etter noen minutt etter lysindikatorens slokking (sveisingsprosedyren er
slutt); denne forsinkelse (opprettholdelse) gir de beste mulige mekaniske
karakteristikker.

@ MANUELLE KLEMMER \ tﬁ

- Stettden undre elektroden pa platene som skal punktesveises.

- Aktiver den gvre spaken pa klemmen ved slagslutt for 8 oppna felgende:
a) Lukk platene mellom elektrodene ved hjelp av forinnstilt kraft.
b) Passasije av innstilt sveisestrom under innstilt tid som er signalert av at den grenne
lysindikatoren ( 'g" ) tennes og slokker.

- Slipp klemmens spak noen minutt etter slokkingen av lysindikatoren (sveisingens er
slutt); denne forsinking (opprettholdelse) gir bedre mekaniske karakteristikker.

® STUDDER-PISTOL '

FORSIKTIG!

- For & feste eller demontere tilbeher fra pistolens spindel, skal du bruke to faste
sekskantsngkler for a forhindre at spindelen roterer.

- Hvis du arbeider pa derer eller panzer, skal du kople jordeledningsstangen til
disse deler for & forhindre strempassasje gjennem ganggjern og i hvert fall i
naerheten av 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 & utfere praktisk) kan du bruke lgsningen:

b2) Fest en pakning med punktesveising pa en overflate av platen som du forberett
tidigere; la pakningen passere gjennem apningen pa kobberstangen og blokker
den ved hjelp av klemmen som medfolger.

Punktesveising av pakning for & feste jordeledning til Q

Monter elektroden i pistolens spindel (POS.9, FIG. H) og sett inn pakningen
(POS.13,FIG.H).

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.

PAVAVAVA
Punktesveising av skruer, mutrer, spider, nagler Lzoh
Utstyr pistolen med egnet elektrod og sett inn elementet som skal sveises og stott det
pa platen ved gnsket punkte; trykk pa pistolens tast; slipp tasten bare etter innstilt tid

(den grenne lysindikatoren slokker).

Punktesveising av en sida av platene AL
Monter egnet elektrod i pistolens spindel (POS.6, FIG. H) og trykk pa overflaten som
skal punktesveises. Aktiver pistolens tast, slipp den bare etter innstilt tidsperiod

(lysindikatoren slokker).
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FORSIKTIG!

Maksimal tykkelse pa platen som kan bearbeides pé bare en sideer: 1+1 mm.Denne

type av punktesveising er ikke tilllat p& karosseriets baerende strukturer.

For & oppna korrekt resultat i punktesveisingen av platene, skal du felge noen viktige

forholdsregler:

1- Perfektkopling av jordeledning.

2- Deto melene som skal punktesveises ma veere frie fra lakk, fett, olje etc.

3- Delene som skal punktesveises ma veere i kontakt med hverandre, uten
mellomrom, og hvis ngdvendig kan du bruke et verktoy for & presse den men ikke
pistolen. Et altfor stort trykk fer til utilstrekkelige resultater.

Tykkelsen pa den gvre delen mé ikke overstige 1 mm.

Elektrodspissen ma ha en diameter pa 2,5 mm.

Stram mutteren som blokkerer elektroden og kontroller at sveisekablenes
kontakter er blokkert.

Nér du utfer punktesveisingen, skal du stette elektroden ved & trykke lett pa den
(3+4 kg). Trykk pa tasten og la punktesveisingstiden ga, bare i denne situasjonen
skal du g& baklengs med pistolen.

8- Gaaldribortmerenn 30 cm fra jordeledningens festepunkte.

4-
5-
6-

~
)

Punktesveising og samtidig trekking av spesialpakninger Q

Denne funksjonen skal utferes ved & montere og stramme spindelen helt til slutt
(POS.4, FIG. H) pa uttrekksenhetens struktur (POS.1, FIG. H), faest og stram
uttrekksenhetens terminal pa pistolen helt til slutt (FIG. H). Sett inn
spesialpakningen (POS.14, FIG. H) i spindelen (POS.4, FIG. H), blokker den ved
hjelp av den spesielle skruen (FIG. H). Utfer punktesveisingen i omradet og regular
den somipunktesveisingen 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_EL

| dette moduset er TIMEREN deaktivert.

Varigheten av operasjonene er manuell og beror pa tiden som du holder pistolens
tast nedtrykt.

Stremmens intensitet er regulert automatisk i overensstemmelse med tykkelse pa
valgt plate.

Monter kullelektroden (POS.12, FIG. H) i spindelen pa pistolen og blokker den med
festringen. Rar omradet som du rengjort tidigere ved hjelp av kullspissen og trykk pa
pistolens tast. Ga frem utifra i retning mot innsiden med en sirkelbevegelse for &
varme platen opp slik at den gar tilbake til den opprinnelige posisjonen.

For & unnga at platen blir altfor myk, skal du behandle sma omrader og direkt etterpa
torke den med en fuktig klut, for & avkjele delen som du behandlet.

Omstrukturering av platene _Q_LL
| denne stillingen kan du arbeide med elektroden og flatte platene som blitt
deformert.

Periodisk punktesveising (lage) .4

Denne funksjonen er egnet for punktesveising av sma rektangler av platen for &
dekke hull som beror pa rust eller andre arsaker.

Plasser elektroden (POS.5, FIG. H) pa spindelen, stram festeringen ordentlig.
Rengjer omradet og forsikre deg om at platen som du skal punktesveise er ren og fri
frafetteller lakk.

Plasser stykket der og stett elektroden mot den, trykk pa pistolens tast og hold den
nedtrykt; g& fremi rytmiske intervaller av arbeid/hvile som angis av punktesveiseren.
Bemerk: arbeidstiden og pausetiden er regulert automatisk av punktesveiseren i
forhold til tykkelsen pa 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 braresultat:

1- Gaaldrimerenn 30 cm bort fra jordeledningens festepunkte.

2- Bruk dekselplater med en maksimal tykkelse pa 0,8 mm, hvis mulig av rustfritt
stal.
3- Regular fremgangsbevegelsen i samovar med rytmen som gis av

punktesveiseren. Ga frem under pause og stopp under punktesveiserens
funksjon.

Bruk av uttrekkeren som medfolger (POS.1,FIG. H)

Feste og installere pakninger

Denne funksjonen skal utferes ved 4 montere og stramme spindelen (POS.3, FIG. H)
pa elektroden (POS.1, FIG. H). Fest pakningen (POS.13, FIG. H), 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. H)
pa elektroden (POS.1, FIG. H). Sett inn kontakten (POS.15-16, FIG. H), etter
punktesveising i spindelen som er beskrevet ovenfor (POS.1, FIG. H) og trekk
terminalen mot uttrekkeren (POS.2, FIG. H). Etter innsetning skal du lippe spindelen
og begynne installasjonen. Etterpa skal du trekke spindelen mot hammeren for &
fierne kontakten.

7. VEDLIKEHOLD

A FORSIKTIG! FOR DU UTFOR VEDLIKEHOLDSPROSEDYRENE, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT PUNKTESVEISEREN ER SLATT FRA OG KOPLET BORT
FRA STROMSNETTET.

Det er nodvendig a blokkere bryteren i stilling “O” med laset.




7.1 ORDINARIEVEDLIKEHOLD

VEDLIKEHOLDSOPERASJONENE KAN UTFGRES AV OPERATOREN.
- tilpasning/tilbakestilling av diameter og profil for elektrodspissen;

- kontroll av elektrodenes oppstilling;

- kontroll av avkjeling av kabler og klemme;

- temming av kondensvann fra trykkluftens inngangsfilter.

7.2 EKSTRAVEDLIKEHOLD
ALT EKSTRA VEDLIKEHOLD MA UTFQRES BARE AV KVALIFISERT PERSONAL
MED ERFARINGER I DET ELEKTRISKE-MEKANISKE FELTET.

A FORSIKTIG! FOR DU FJERNER PANELENE FRA PUNKTESVEISEREN OG

FAR ADGANG TIL DENS INNVENDIGE DELER, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
PUNKTESVEISEREN ER SLATT FRA OG KOPLET BORT FRA STROMNETTET.

Eventuelle kontroller som blir utfort med spenningen pé i punktesveiseren, kan

fore til alvorlig elektrisk stot pa grunn av direkte kontakt med stremforende deler

og/eller direkte kontakt med bevegelige deler.

Periodisk og i hvert fall i overensstemmelse med bruket og generelle mijgforhold, skal

du inspektere punktesveiseren innvendig og fierne stov og metallrester som deponerer

seg pa transformatoren, tyristormodulen, stremuttakene etc., ved hjelp av en strale tor

trykkluf (maks. 5bar).

Unnga a rette stralen med trykkluft mot de elektroniske kortene; g& frem med

eventuell rengjering med en myk borste og egnetlgsningsmiddel.

| dette fallet:

- Kontroller at kablene ikke har isoleringsskader eller koplinger som lagsnet eller blitt
oksidert.

- Kontroller at koplingsskruene pa transformatoren ved utgangsstengene ikke har tegn
pa okdisering eller overopphetning.

HVIS FUNKSJONEN IKKE ER TILFREDSSTILLENDE, OG FOR DU UTFG@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 stremlinjen (kabler, kontakt og uttak, sikringer, altfor

stort stramfall etc.).

Den gule lysindikatoren lyser ikke (inngrep av termisk vern); vent til lysindikatoren

slokker for & aktivere punktesveiseren igjen; kontroller korrekt vannsirkulasjon og

reduserintervallene i arbeidssyklusen hvis ngdvendig.

Elementene som utgjer sekundeerkretsen (fusjon mellom armholder armer

elektrodholder kabler) mé& ikke veere ineffektive pa grunn av skruer som lgsnet eller

blitt oksidert.

- Sveiseparametrene erikke egnet for arbeidet som skal utfores.

INNEHALLSFORTECKNING

sid.

1.ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR
FORMOTSTANDSSVETSNING

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING...............

2.4 INLEDNING . ...coorrseesree s
2.2 STANDARDTILLBEHOR ...
2.3TILLBEHOR PA BESTALLNING

.................................................................. 52

3. TEKNISKADATA......rerreeeecrsmscceen e e e e e s nnns 52
3.1 INFORMATIONSSKYLT ..ottt 52
3.2 OVRIGATEKNISKADATA ..o 52
4.BESKRIVNING AV HAFTSVETSEN ....coovecemrurcninnnens 53
4.1 KONTROLLTAVLA ..o 53
4.2 PROGRAMMERING AV STROMMEN (FORHAFTSVETSNING).. . 53
421 PrOCEAUL ...ttt ettt 53

5. INSTALLATION.......errrre e mmsccee e e e e e e s 53
5.1 IORDNINGSTALLNING .......cvieiveeeeeeeeeieeeeseeeeeesee e esienes s neesnen 53

5.2 TILLVAGAGANGSSATTFORLYFT
5.3 PLACERING .
5.4 ANSLUTNING TILL ELNATET .
5.4.1 Anvisningar
5.4.2 Stickpropp och uttag
5.5 PNEUMATISK ANSLUTNING....
5.6 ANSLUTNING AVKYLKRETSEN ..
5.7 ANSLUTNING AV PNEUMATISK TANG
5.8 ANSLUTNING AV MANUELLTANG OCH STUDDER-PISTOL
MED KABEL FOR MASSA
5.9 ANSLUTNING AV AIR PULLER MED KABEL FOR MASSA . .
5.10 ANSLUTNING AV TANG FOR DUBBEL PUNKT ......coooriuririiriinieneiieinna

6. SVETSNING (Héftsvetsning)........coccmrrnscemmnnnnssennnnas
6.1 FORBEREDELSER
6.2 INSTALLNING AV PARAMETRAR (vid haftsvetsning)
6.3 TILLVAGAGANGSSATT

7. UNDERHALL

............................................................. 55
7.1 ORDINARIE UNDI::RHALL. . 55
7.2 EXTRAUNDERHALL .....cooiiiiiiiccccc e 55

APPARAT FOR MOTSTANDSSVETSNING FOR
PROFESSIONELL ANVANDNING.
OBS: 1 den text som féljer kommer termen “héftsvets” att anvéndas.

INDUSTRIELL OCH

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
MOTSTANDSSVETSNING

Operatdren maste vara val informerad om hur héftsvetsen ska anvdndas pa ett
sdkert satt och om de risker som hanger samman med motstandssvetsning, om
de respektive sdkerhetsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

Héaftsvetsen (enbart i versionerna med drift med pneumatisk cylinder) ér férsedd
med en huvudstrombrytare med nédstoppsfunktion, forsedd med las for att man
ska kunnalasafastdenidetlaget “O” (6ppen).

Nyckeln till Iaset far bara 6verlamnas till en kunnig operatér som &r informerad
om sina uppgifter och om de méjliga risker som hdnger samman med denna typ
av svetsning och med en vardslds anvandning av héftsvetsen.

Nar ingen operatér finns narvarande maste strombrytaren stéllas in pa ldaget “0”
och spérras i detta lage med hjélp av laset, utan nyckel.

AN

- Genomfér den elektriska installationen i enlighet med tillampliga normer och
regler fér férebyggande av olycksfall.
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- Haftsvetsen far bara anslutas till ett matningssystem forsett med nolledare
anslutenttill jord.

- Forsékra er om att eluttaget ar korrekt anslutet till skyddsjordningen.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller med 16sa anslutningar.

- Anvind 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 elnétet. Pa haftsvetsarna med drift med pneumatisk cylinder
maste man lasa fast huvudstrombrytaren i laget “O” med hjélp av det Ias som
levereras tillsammans med apparaten.

Samma procedur maste foljas fér anslutningen till vattenférsérjningsnatet
eller till en kylningsenhet med sluten krets (vattenkylda héftsvetsar) och vid
allaingrepp f6r reparation (extra underhall).

Ve WA/

- 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 pabehallare undertryck.

- Avlagsna allt brandfarligt material fran arbetsomréadet (t.ex. trd, papper, trasor,
etc.).

- Forsdkra er om att ventilationen ér tillracklig eller anvand er av hjalpmedel
som avldgsnar réken fran svetsningen i nirheten av elektroderna. Det ar
nodvéndigt att pa ett systematiskt siatt bedéma gréanserna fér exponeringen
for rok fran svetsningen i enlighet med deras sammansattning, koncentration
och exponeringens ldngd.



PO®®

- Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda skyddsglaségon.

- Bar skyddshandskar och skyddsplagg som é&r
motstandssvetsning.

- Bullerniva: Om man pa grund av sérskiltintensivt svetsningsarbete registrerar
en niva for daglig personlig bullerexponering (LEPd) lika med eller storre &@n
85db(A), ar det obligatoriskt att anvdnda sig av lamplig individuell
skyddsutrustning.

AQ®AO®®

- De intensiva magnetfilt som bildas vid motstandssvetsning (mycket hég
strém) kan skada eller stéra:
- PACE-MAKER
- ELEKTRONISKT STYRDA INOPERERADE ANORDNINGAR
- METALLPROTESER
- Naétverk for 6verforing av data eller lokala telefonnét
- Instrument
- Klockor
- Magnetkort
DET MASTEVARA FORBJUDET FOR BARARE AV LIVSVIKTIGA ELEKTRISKA
ELLER ELEKTRONISKA ANORDNINGAR OCH METALLPROTESER ATT
ANVANDA HAFTSVETSEN.
DESSA PERSONER MASTE KONSULTERA EN LAKARE INNAN DE KOMMER |
NARHETEN AV HAFTSVETSAR ELLER SVETSKABLAR.

/e

- Denna héftsvets uppfyller foreskrifterna i de tekniska normer som géller fér
produkter som enbart far anvéndas i industriell miljé och for professionellt
bruk.

Vi garanterar inte att produkten uppfyller kraven for elektromagnetisk
kompatibilitet i hemmiljé.

A ATERSTAENDE RISKER é & ®

- RISKFOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA

Héaftsvetsens funktionssitt och det bearbetade styckets varierande form och

dimensioner gér det omdjligt att tillverka ett integrerat skydd mot faran for

kldmning av de 6vre extremiteterna: fingrar, hander, underarmar.

Dennarisk maste begriansas genom att tillampa lampliga skyddsatgarder:

- Operatéren maste vara kunnig eller trdnad for motstandssvetsning med
dennatyp av apparat.

- Man maste genomféra en bedémning av risken for alla olika typer av
arbeten som ska utféras, man maste férbereda verktyg och skydd som har
till uppgift att stéda och leda det bearbetade stycket (forutom da man
anvénder sig av en barbar hiftsvets).

- | alla de fall da styckets utformning gér det mdjligt, ska man reglera
elektrodernas avstand pa ett sadant sétt att man inte 6verskrider ett slag pa
6 mm.

- Forhindra att flera personer arbetar samtidigt med samma héftsvets.

- Det maste vara forbjudet for obehdriga personer att komma in pa
arbetsomradet.

- Lamna inte héftsvetsen obevakad: i sadant fall &r det obligatoriskt att
koppla fran den fran elnétet, for de héftsvetsar som drivs med pneumatisk
cylinder ska man vrida huvudstrémbrytaren till Iaget “O” och lasa fast den
med hjélp av laset som levereras tillsammans med apparaten. Nyckeln
maste dras ut och omhéndertas av ansvarig personal.

lampliga for

- RISKFORBRANNSKADA
Vissa delar av héftsvetsen (elektroder armar och intilliggande omraden) kan
uppna temperaturer pa 6ver 65° C: man maste béra lampliga skyddsplagg.

- RISKFORTIPPNING OCH FALL
- Placera héftsvetsen pa en horisontal yta med lamplig barkapacitet for dess
massa, fiast haftsvetsen vid underlaget (ndr det indikeras i avsnittet
“INSTALLATION” i denna bruksanvisning). | annat fall, med lutande eller
ojamntunderlag eller 16sa fastpunkter, foreligger risk fér tippning.
- Det &r forbjudet att lyfta upp haftsvetsen, férutom i de fall da det indikeras
uttryckligen i avsnittet“INSTALLATION” i denna bruksanvisning.

- FELAKTIG ANVANDNING
Det ar farligt att anvéanda héaftsvetsen for all annan bearbetning én den den ar
avsedd for (motstandshéftsvetsning).

PN

Skydden och de rorliga delarna av haftsvetsens holje maste sitta pa plats innan
apparaten ansluts till eInétet.
VIKTIGT! Varje manuellt ingrepp pa héftsvetsens atkomliga roérliga delar, till
exempel:

- Byte eller underhall av elektroderna

- Reglering av armarnas eller elektrodernas position
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MA?TE GE[\IOMFCRAS MED I:IAFTSVETSEN ABVSTAN._GD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET (HUVUDSTROMBRYTAREN LAST | LAGET “O” OCH NYCKELN
UTDRAGEN fér modellerna med drift med PNEUMATISK CYLINDER).

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INLEDNING

Mobilt system for motstandssvetsning (héaftsvets) med digital kontroll med

mikroprocessor. Utrustad med snabbkopplingar fér svetskablarna, vilket férenklar ett

snabbt byte av utrustningen och gér det méjligt att utféra en méngd olika svets- och

héftsvetsarbeten p& metallplat, sarskilt i karosseriverkstdder och sektorer med

liknande typ av arbete.

De huvudsakliga egenskaperna &r:

- automatiskt val av svetsparametrarna,

- automatiskt igenkénnande av det verktyg som monterats,

- automatisk 6ppning av kylluftskanalen nér tdngens och kablarnas temperatur nar
gransvardet,

- val av den optimala héftsvetsstrémmen i enlighet med den tillgéngliga nateffekten,

- begrénsning av linjens &verstrdm vid inkopplingen (kontroll av cos¢ vid
inkopplingen).

2.2 STANDARDTILLBEHOR

- Tang med pneumatisk drift och vattenkylda kablar (armar pa 120 mm och
standardelektroder).

- Tang med pneumatisk drift och vattenkylda kablar (armar pa 250 mm): vattenkyld
VERSIONR.A.

- Enhetférkylning med vatten med sluten krets: vattenkyld VERSION R.A.

- Tryckregulator-filterenhet manometer med elektromagnetisk ventil (matning av
tryckluft).

- Vagn.

2.3TILLBEHOR PA BESTALLNING

- Armpar med elektroder med annorlunda l&ngd och/eller form fér pneumatisk luftkyld
tang (se reservdelslistan).

- Tang med pneumatisk drift och vattenkylda kablar (armar p& 250 mm),
standardtillbehdr for den vattenkylda versionen R.A.

- Armpar med elektroder med annorlunda ldngd och/eller form fér pneumatisk
vattenkyld tang (se reservdelslistan).

- Kitmed vattenkylda armar pa 250 mm och (standardelektroder).

- Enhetforkylning med vatten med sluten krets.
Gor det méjligt att kyla kablar och tdng med vatten och samtidigt undvika en hég
férbrukning av vatten.

- Tang med manuell drift med ett par kablar.

- Arm- och elektrodpar med annorlunda ldngd och/eller form fér manuell tang (se
reservdelslistan).

- “C"-formad tdng med manuell drift och kablar.

- Studder-kit komplett utrustat med separat kabel for massa och tilloehérslada.

- Luftkyld tang fér dubbel svetspunkt med kablar.

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 spénning pa tomgang.

6 Maximal strém med elektroderna i kortslutning.

7- Symboler som hénvisar till sékerheten, vars betydelse beskrivs i kapitel 1 “Allménna
sédkerhetsanvisningar fér motstandssvetsning”.

8- Sekundar strom vid permanent drift (100%).

OBS: Det exempel pa skylt som illustreras indikerar bara symbolernas och siffrornas
bertdelse. De exakta vardena for just er haftsvets tekniska data maste ldsas av direkt pa
skylten pa sjélva haftsvetsen.

3.2 OVRIGATEKNISKA DATA
Allmédnna egenskaper
- (*)Matningsspénning och -frekvens: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz

eller 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Elektrisk skyddsklass: |
- Isoleringsklass: H
- Holjets skyddsgrad: IP 22
- Typ av kylning: F (forcerad luft)
- (*) Dimensioner (med vagn)(LxBxH): 760x540x1060mm

version R.A. : 850x540x1060mm
- (*) Vikt (med vagn): 68kg - version R.A: 83kg

Input

- Maximal effekt vid héaftsvetsning (S max): 58kVA
- Nominell effekt vid 50% (Sn) (luftkyld tang): 14,2kVA
- Nominell effekt vid 50% (Sn) (vattenkyld tang): 19kVA
- Effektfaktor vid Smax (cose): 0,7

- Fordréjda sakringar pa natet:
- Automatisk strémbrytare pa natet:
- Matningskabel (L<4m):

32A (400V)/64A (230V)
32A (400V)/64A (230V)
3 X 4mm2(400V) - 3 x 6mm2 (230V)

Output
- Sekundar spanning pa tomgang (U, max): 8.6V
- Maximal héftsvetsstrém (I, max): 7KA

- Haftsvetskapacitet (stal med lagt kolinnehall): max 3 + 3mm



- Intermittensférhallande: 5,5%
- Punkter/timma pa stal 1+1mm
- Pneumatisk luftkyld tang: 200
- Pneumatisk tdng med vattenkylda armar: 400
- Helt vattenkyld pneumatisk tang: 1000
- Maximal kraft pa elektroderna: 120kg
- Armarnas utskjutande del: 120-500mm

- Automatisk reglering av haftsvetsstrom,
- Automatisk reglering av héftsvetstid efter platens tjocklek och den tdng som anvénds.
- Minimal kapacitet kylvatten (30°C) Q: 2 1/min

(*)OBS:

- Haftsvetsen kan levereras med matningsspanning p& 400V eller 230V. Kontrollera
det korrekta vardet pa informationsskylten.

- Ejinklusive tang fér haftsvetsning.

4. BESKRIVNING AV HAFTSVETSEN

4.1 KONTROLLTAVLA (FIG.B)
1- Knapp med dubbel funktion:

a) BASFUNKTION Q) : korrigering, uppat och nedat inom de forutbestdamda
granserna, av hiftsvetstiden jamfért med det férinstallda vardet.

b) SPECIELL FUNKTION @§ : modifiering av det programmerade vérdet
(standard 5kA) for haftsvetsstrommen: fér att komma in p& denna funktion
maste man félja proceduren fér “PROGRAMMERING AV STROMMEN” i
paragraf4.2.

2- Knapp med dubbel funktion:
a) BASFUNKTION * :val av tjocklek for de platar som ska haftsvetsas.

b) SPECIELL FUNKTION [ gordet majligt attta sigin pa proceduren for
“PROGRAMMERING AV STROMMEN”, paragraf4.2.

3-Knapp for val av funktioner med studder-pistol:
Betyder att man bara anvander "studder”-kitet:

.&w& Haftsvetsning av: stift, nitar, brickor, speciella brickor med hjélp av
ldmpliga elektroder.

o4

1 Haftsvetsning av skruvar @ 4 mm med hjélp av [amplig elektrod.

25:6 o5

Héftsvetsning av skruvar @ 5+6 mm och nitar @ 5mm med hjélp av
lamplig elektrod.

Haftsvetsning av enkel punkt med hjalp av Idmplig elektrod.

éterstéllning av platens ursprungliga form inifran med kolelektrod.
Aterstéllning av platens ursprungliga form utifran med hjélp av
lamplig elektrod.

(S

Intermittent haftsvetsning for lagning av platar med hjalp av 1&mplig
elektrod.

Héftsvetsen reglerar haftsvetstiden automatiskt efter den plattjocklek som valts.

4- Knapp for val av anvént verktyg
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Téng med pneumatisk drift. Motsatt haftsvetsning av pléatar pa vilka
man kan komma at bada sidorna, ger den maximala prestation som
kan uppnas med héaftsvetsen.

o

Tang med pneumatisk drift och pulserande svetsstrém. Forbattrar
haftsvetskapaciteten pa platar med hdg strackgréns eller pa platar
med speciell skyddsfiim. Dessa typer av platar anvénds i
karosseriverkstader fér fordon som tillverkas idag.

T

"Studder’-pistol som anvénds for alla tillvigagangsséatt som kan
véljas med knappen (3).

\ l:p :Tang med manuell drift. Motsatt haftsvetsning av platar pa vilka
man kan komma at béda sidorna.

T

=l
o 1

Air puller-pistol med pneumatisk drift. Anvénds for aterstéllining av
skador pa motorfordonskarosseri inifran.

Pistol for dubbel punkt. Anvénds for haftsvetsning av platar pa vilka
man inte kan komma at bada sidor.

Lysdiod for "héaftsvets i funktion”.

Lysdiod fér ingrepp av termoskydd.

Indikerar att haftsvetsen blockerats pa grund av Gvertemperatur pa
stavarna for utmatning, svetskablarna eller det anvénda verktyget.
Aterstaliningen sker automatiskt nar temperaturen sjunkit under de
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tillatna grédnserna.

7- Lysdioder fér ndtspénning:

D

N
\
(%

A\

: Lag natspanning (haftsvetsen matas med for lag spanning).

R
”~e J
¥/ : Normalnédtspanning (haftsvetsen matas korrekt).

7

(\,A\
i¢ 1 H6g natspanning (haftsvetsen matas med fér hdg spanning).

VIKTIGT: Om energiférsorjningen ar onormal, d.v.s. om lysdioderna for hég eller lag
spanning lyser och ett pipljud hérs, rekommenderar vi er att stdnga av haftsvetsen for

att undvika skador pa densamma.

4.2 PROGRAMMERING AV STROMMEN (FOR HAFTSVETSNING)

Gor det méjligt att modifiera det varde fér strdmmen som programmerats in pa fabriken

(5kA), lamplig for en installerad effekt pa 10 kW.

VIKTIGT: TABELL 1 indikerar férhallandet mellan den strom som valts och

elndtets minimala effekt som maste vara tillgédnglig pé installationsplatsen

(installerad effekt) for att undvika méjligheten att skyddet pa linjen ingriper pa ett

olagligt satt.

Det ar lampligt att utféra anpassningen av programmeringen bade om standardvérdet

ar for lagt for ett optimalt utférande av haftsvetsningen med den valda tjockleken (den

motsvarande lysdioden blinkar), och nér den installerade effekten &r kompatibel.

Genom att vélja vardet 7kA garanteras en stérre arbetssakerhet vid alla tillampningar.

Om man programmerar in lagre stromvarden begrénsar detta saledes den maximala

svetsbara tjockleken.

4.2.1 Procedur

- Tryck in knappen “2” i mer &n 5 sekunder~ : den numeriska skalan langst ut till héger
pa kontrolltavlan (“power”) indikerar vardeti“ kA” (fran 3 kA till 7kA).

- Tryck sedan pa knappen “1” for att vélja den strém som man har for avsikt att
programmera in (den motsvarande lysdioden ténds).

- Tryck in knappen “2” i mer an 5 sekunder~ : den strém som valts sparas i minnet,
knappen “1” och den tillhérande skalan atergar till sin basfunktion (korrigering av tid
fér haftsvetsning).

Det sparade strémvardet kan modifieras genom att varje gang genomféra den

procedur som indikeras ovan.

5. INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR ALLA ARBETSMOMENT FOR INSTALLATION, ELEKTRISK

OCH PNEUMATISK ANSLUTNING MED HAFTSVETSEN AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DEN ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGEN FAR BARA UTFORAS
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING
Packa upp héftsvetsen 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
nagon lyftanordning.

5.3 PLACERING

Vélj en installationsplats med tillréckligt stort utrymme och utan hinder, sa att det &r latt
att komma at kontrollpanelen, huvudstrémbrytaren och arbetsomradet (elektroderna)
under sakra férhallanden.

Forsékra dig om att det inte finns ndgonting som blockerar éppningarna for kylluftsintag
och kylluftsutslédpp. Férsékra dig vidare om att ledande dammpartiklar, frdtande angor,
fukt osv.inte sugs inikylluftsanldggningen.

Placera haftsvetsen pa en slat yta bestaende av homogent och kompakt material som
arlampligt fér att bara upp dess vikt (se “tekniska data”), detta for att undvika risk for att
dentippar eller ror sig pa ett farligt satt.

5.4 ANSLUTNING TILL ELNATET

5.4.1 Anvisningar

Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsakra sig om att de varden som
indikeras pa informationsskylten pa haftsvetsen motsvarar den nétspéanning och -
frekvens som finns tiligénglig pa installationsplatsen.

Haftsvetsen far bara anslutas till ett elektriskt system som &r férsett med en nolledare
anslutentill jord.

5.4.2 Stickpropp och uttag

Anslut en normaliserad stickpropp av l&mplig kapacitet till matningskabeln (3P+T:
enbart 2 poler anvdnds: INTERFAS-anslutning!) och férbered ett natuttag skyddat
med sakringar eller med en automatisk termomagnetisk strémbrytare. Den terminal
som ar avsedd for jord maste anslutas till elnétets jordledare (gul/grén).

Sakringarnas och den termomagnetiska brytarens kapacitet och ingreppsegenskaper
indikeras i paragrafen “TEKNISKA DATA”.

Om fler &n en héftsvets installeras, skall strdmférsérjningen férdelas cykliskt 6ver de tre
faserna for att fa en jdmnare belastning, till exempel:

haftsvets 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 PNEUMATISK ANSLUTNING

- Forbered en tryckluftsledning med ett arbetstryck pa mellan 6 och 8 bar.

- Montera dit ett av de tillgéngliga anslutningsdonen fér tryckluft pa filter-
regulatorenheten for att anpassa anslutningen till de fasten som finns pa
installationsplatsen.

5.6 ANSLUTNING AV KYLKRETSEN (FIG. C)

Fo6r den vattenkylda versionen R.A. (till vilken en kylenhet bifogas) ska man ansluta den
pneumatiska tdngens vattenslangar.

| andra fall kan man tillverka en dppen kylkrets (aterledningsvattnet férs bort). Man
maéste férbereda en slang for tillférsel av vatten med en temperatur som inte 6verstiger
30°, med en minimal kapacitet (Q) som inte &r mindre &n vad som indikeras i tekniska
data.

VIKTIGT! Svetsarbeten som utférs utan vattenfléde eller med otillrackligt
vattenfléde kan fororsaka skador till féljd av 6verhettning och géra hiftsvetsen
obrukbar.

5.7 ANSLUTNING AV PNEUMATISKTANG (FIG. D)

- For in kablarnas anslutningsdon i kopplingsdonet p& haftsvetsen och vrid det till
fastkrokningspunkten. Fést den undre bulten med en nyckel pa“19”.

- Anslut de tva stickpropparna for luft till de fér detta avsedda uttagen pa haftsvetsen.
Liten stickpropp: luft fér kyIning, stor stickpropp: luft fér den pneumatiska cylinderns
och tangens drift.

- Forin kontaktdonet pa styrkabeln i det for detta avsedda uttaget.

5.8 ANSLUTNING AV MANUELL TANG OCH STUDDER-PISTOL MED KABEL
FOR MASSA (FIG.E)
- Forinadaptern DINSE i kontaktdonet pa héftsvetsen.
- Anslutstickpropparna DINSE till de fér detta avsedda uttagen.
- Forin kontaktdonet pa styrkabeln i det fér detta avsedda uttaget.
Man behéver inte ansluta uttagen for tryckluft.

5.9 ANSLUTNING AV AIR PULLER MED KABEL FOR MASSA (FIG. F)

- Foérinadaptern DINSE i kontaktdonet pa héftsvetsen.

- Anslut stickpropparna DINSE till de fér detta avsedda uttagen.

- Anslut stickproppen for luft till det for detta avsedda uttaget pa haftsvetsen (stor
stickpropp).

- Forin kontaktdonet pa styrkabeln i det for detta avsedda uttaget.

5.10 ANSLUTNING AVTANG FOR DUBBEL PUNKT
- Ga tillvdga pa samma satt som fér den pneumatiska tdngen, anvénd er bara av
stickproppen for luft fér kylning.

6.SVETSNING (Héftsvetsning)

6.1 FORBEREDELSER

Innan n&got arbetsmoment fér haftsvetsning pabdrjas maste man genomféra en serie

kontroller och instéllningar med huvudstrombrytaren lastilaget"O”.

- Kontrollera att den elektriska anslutningen &r korrekt gjord i enlighet med ovan givna
anvisningar.

- Sattkylvattnetiomlopp fér versionerna R.A. med vattenkylda armar.

- Kontrollera anslutningen av tryckluft. Anslut slangen fér matning av luft till det
pneumatiska natet, reglera trycket med hjélp av ratten pa regulatorn tills ni laser av
ett varde p& mellan 4 och 8 bar (60 - 120 psi) pA manometern, beroende pa
tjockleken pa den plat som ni har fér avsikt att haftsvetsa.

- Placera ett mellanlagg, som har samma tjocklek som platarna som skall haftsvetsas,
mellan elektroderna. Kontrollera att armarna &r parallella nér de ndrmas varandra
manuellt, samt att elektroderna befinner sig i linje (spetsarnailinje).

Utfor regleringen, om det behdvs, genom att lossa pa skruvarna for blockering av
armarna, som kan vridas eller flyttas i bada riktningarna ldngs deras axel. Drag
noggrannt at skruvarna for blockering igen efter att regleringen avslutats.

- Regleringen av arbetsslaget sker genom att man justerar elektroderna. Man méaste
alltid komma ihag att en rérelse som &r 6-8 mm storre &n haftsvetspositionen ar
nddvandig for att trycka med den férinstéllda kraften mot stycket.

- Om man anvander sig av den manuella tdngen, maste man komma ihag att
regleringen av elektrodernas kraft under haftsvetsfasen sker genom att man justerar
den réfflade muttern (FIG. G). Skruva at muttern medsols for att 6ka kraften
proportionerligt i forhallande till platarnas tjocklek. Valj en instéllning som goér det
mojligt att stdnga tangen (och den tillhérande mikrobrytaren) med ett begrénsat
tryck. Den korrekta placeringen av armar och elektroder sker pa samma satt som for
den pneumatiska tangen.

6.2INSTALLNING AV PARAMETRAR (vid hiftsvetsning)

De parametrar som avgér svetspunktens diameter (sektion) och mekaniska hallfasthet
arféljande:

- Denkraftsom ut6vas av elektroderna.

- Haftsvetsstrom.

- Haftsvetstid.

| brist pa erfarenhet i det specifika fallet &r det ldmpligt att utféra ett par
haftsvetsningsprov. Anvénd plat avsamma tjocklek och med samma egenskaper som
platen som sedan skall anvandas i det arbete du avser utféra.

Anpassa elektrodernas kraft genom att vrida pa tryckregulatorn pa det satt som
indikerasi6.1, véljmedelhéga-hdga varden.

Parametrarna fér strém och tid fér héftsvetsning regleras automatiskt nér man valjer
tjocklek pa de platar som ska svetsas med knappen (2). En eventuell justering av tiden i
férhallande till standardvardet (DEFAULT) kan géras, inom de férinstéllda vardena,
med hjélp av knappen (1). Om, till exempel, matningsspanningen ar lIag (lysdioden (& )
lyser), kan det vara ndédvéndigt att 6ka haftsvetstiden nagot, och vice versa om

lysdioden ) lyser. Anvéndaren kan alltid anvanda sig av denna méjlighet for att
tillfredsstélla sérskilda behov.
Koppla in impulsfunktionen ( I LI L ) om ni ska haftsvetsa platar med en tjocklek pa
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0,8+1,2mm med hég strackgrans.
Impulsperioden ar automatisk och behdver inte regleras.

VIKTIGT:

Om den lysdiod som motsvarar den valda tjockleken blinkar betyder detta att
standard-héaftsvetsstrommen, eller den strém som programmerats in till att borja
med, &r otillrdcklig fér att genomfora haftsvetsningen pa ett tillfredsstéllande séatt
med den effekt som finns tillgénglig pa installationsplatsen. Programmera om
héftsvetsen till den maximala strémmen (se paragraf 4.2). En hég héftsvetsstréom
tillsammans med en kort héftsvetstid ger svetspunkten de basta egenskaperna.
Utférandet av punkten anses korrekt om svetspunktens karna dras ut frdn den enda av
de tva platarna nér punkten utsatts for ett dragprov.

6.3TILLVAGAGANGSSATT

@ PNEUMATISKTANG 152

- Sammantryckningstiden (SQUEEZE TIME) &r automatisk, vardet varierar i
férhallande till den plattjocklek som valts.

- Stod en elektrod mot ytan pa den ena av de tva platarna som ska héaftsvetsas.

- Tryckin knappen pa tangens handtag, varvid féljande sker:
a) Elektroderna sluter till om platarna med en pa férhand instélld kraft (cylindern

satts i funktion).

b) Den forinstéllda svetsstrommen passerar under den tid som stéllts in, vilket

indikeras av att den gréna lysdioden ( ) tdnds och slocknar.
- Slapp knappen nagot égonblick efter att lysdioden slocknat (svetsning avslutad).
Denna férdréjning (kvarhallande) ger svetspunkten battre mekaniska egenskaper.

® MANUELLA TANGER \ tp

- Stéd den undre elektroden mot de platar som ska haftsvetsas.
- Trycktangens évre spak till andstopp, varvid féljande hander:
a) Elektroderna sluter tillom platarna med en pa férhand instélld kraft.
b) Den férinstdlida svetsstrommen passerar under den tid som stéllts in, vilket

indikeras av att den gréna lysdioden ( ) ténds och slocknar.

- Slapp tadngens spak nagot 6gonblick efter att lysdioden slocknat (svetsning
avslutad). Denna férdrdjning (kvarhallande) ger svetspunkten battre mekaniska
egenskaper.

@ STUDDER-PISTOL '

VIKTIGT!

- For att fasta eller demontera tillbehéren pa pistolens chuck ska man anvanda sig
av tva fasta sexkantiga nycklar for att férhindra att sjélva chucken roterar.

- Om man utfér svetsarbeten pa dérrar eller huvar maste man ansluta staven foér
masa till dessa delar for att undvika att strémmen passerar genom gangjarnen,
och hur som helst i narheten av det omrade som ska héftsvetsas (om strommen
maste ledas langt minskar svetspunktens effektivitet).

- Tiden for héaftsvetsning 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.
Fast staven av koppar vid platens yta med hjalp aven LEDAD TANG (modell fér
svetsning).

Alternativttill b1 (om det &r svart att genomféra praktiskt) kan man ga tillvaga pa
féljande satt:

Héftsvetsa fast en bricka pa den del av platens yta som férberetts. Lat brickan
passera genom skaran pa staven av koppar och fast den med hjélp av den for
detta avsedda klamman som levereras tillsammans med anordningen.

b1)

b2

-

Héftsvetsning av bricka for fixering av terminal fér mass a

Montera dit den fér detta avsedda elektroden i pistolens chuck (POS.9, FIG. H) och
forin brickan (POS.13, FIG. H).

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 satt som beskrivits ovan.

Haftsvetsning av skruvar, brickor, spikar, nitar .&%{\A

Montera dit en lamplig elektrod pa pistolen och fér in det element som ska
haftsvetsas. Placera foremalet i fraga mot den énskade 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 AL
Montera dit den f6r detta avsedda elektroden i pistolens chuck (POS.6, FIG. H) och
tryck mot den yta som ska héftsvetsas. Tryck pa knappen pa pistolen och slépg

knappen forst efter att den férinstéllda tiden forflutit (den gréna lysdioden
slocknar).

VIKTIGT!

Den maximala tjockleken for platar som ska héaftsvetsas bara pa ena sidan ar: 1+1
mm. Det &r inte tillatet att anvédnda denna typ av héftsvetsning pa karrosseriets
barande strukturer.

For att uppna korrekta resultat vid haftsvetsningen av platarna, maste man vidta
vissa atgarder som &r av avgdrande betydelse:

1- Enperfektanslutning av massa.

2- De tva delarna som ska héaftsvetsas méaste befrias fran eventuellt lack, fett och
olja.

De delar som ska héftsvetsas maste vara i kontakt med varandra, utan
mellanrum. Ett fér hogt tryck leder till daliga resultat.

Det 6vre styckets tjocklek far inte éverstiga 1 mm.

Elektrodens spets maste ha en diameterpa 2,5 mm.

Drag at muttern som blockerar elektroden ordentligt, kontrollera att
svetskablarnas kontaktdon sitter fast ordentligt.

N&r man héftsvetsar ska man trycka latt med elektroden (3+4 kg). Tryck pa

3-
4-
5-
6-

7-



knappen och lattiden fér haftsvetsning forflyta, férst nar denna tid gatt ska man ta
bort pistolen.

8- Haftsvetsa aldrig mer &n 30 cm fran den punkt i vilken anordningen fér massa ar
fast.

Samtidig haftsvetsning och dragning med speciella brickor Q

Denna funktion genomférs genom att man monterar dit chucken (POS.4, FIG. H)
och drar &t den ordentligt pa extraktorns kropp (POS.1, FIG. H), fast sedan och drag
at extraktorns andra terminal pa pistolen (FIG. H). For in den speciella brickan
(POS.14, FIG. H) i chucken (POS.4, FIG. H), fast den med hjalp av den for detta
avsedda skruven (FIG. H). Héaftsvetsa brickan i det aktuella omradet, stéll in
héftsvetsen som for haftsvetsning av brickor, och pabérja dragningen.

Efter att arbetsmomentet har avslutats, ska man vrida extraktorn med 90° fér att
lossa brickan, som sedan kan haftsvetsas igen i en annan position.

Uppvéarmning och aterstéllning av platens ursprungliga form utifran ﬁ_EL
Idenna funktion ar TIMERN frankopplad.

Arbetsmomentens langd &r séledes manuell, och beror pa hur lange man trycker in
knappen pa pistolen.

Strdmmens intensitet regleras automatiskt efter den plattjocklek som valts.

Montera dit kolelektroden (POS.12, FIG. H) i chucken pé pistolen och drag &t med
lagret. Rér med kolelektrodens spets vid det omrade som forst frilagts och tryck pa
knappen pa pistolen. Arbeta utifran och inat med en cirkulér rérelse for att varma upp
platen som da kommer att aterga till sin ursprungliga position.

For att undvika att platen trycks in for mycket, ska man behandla sma omraden i
taget och omedelbart stryka éver dem med en fuktig trasa, for att kyla ned det
behandlade omradet.

Aterstillning av platens ursprungliga form utifran _Q_Q_
| 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

Denna funktion l&mpar sig for haftsvetsning av sma platrektanglar, for att tacka éver

hal som orsakats av rost eller andra faktorer.

Montera den for detta avsedda elektroden (POS.5, FIG. H) pa chucken och drag at

lagret for blockering noggrannt. Frilagg 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 stdd 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 héftsvetsen efter den

plattjocklek som valts. Tryck latt under arbetet (3+4 Kg) och arbeta langs med en

imaginar linje 2+3 mm fran kanten pa det nya stycket som ska héaftsvetsas.

Foratt uppna ett bra resultat:

1- Arbetainte meran 30 cm fran den punktivilken anordningen fér massa ar fést.

2- Anvénd er av 6vertdckande platar med en maximal tjocklek pa 0,8 mm, helst av
rostfritt stal.

3- Anpassa frammatningsrytmen till det intervall som ges av haftsvetsen. Flytta
fram elektroden under pausen och stanna vid héftsvetsningen.

Anvéndning av den extraktor som levereras tillsammans med maskinen
(POS.1,FIG.H)

Fastkrokning och dragning med brickor

Denna funktion genomférs genom att man monterar dit chucken (POS.3, FIG.H) och
drar at den pa elektrodens kropp (POS.1, FIG. H). Kroka fast brickan (POS.13, FIG.
H), som héftsvetsats fast pa det sétt 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.H) och
drar &t den pa elektrodens kropp (POS.1, FIG. H). For in stiftet (POS.15-16, FIG. H),
som haftsvetsats fast pa det satt som beskrivits ovan, i chucken (POS.1, FIG. H)
medan ni haller terminalen spadnd mot extraktorn (POS.2, FIG. H). 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.

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! INNAN NI UTFOR INGREPPEN FOR UNDERHALL MASTE NI

FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN HAR STANGTS AV OCH
FRANKOPPLATS FRAN ELNATET.
Las fast strombrytaren i laget“0” med det tillh6rande laset.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL

ARBETSMOMENTEN FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

- anpassning/aterstéllning av elektrodspetsens diameter och profil,

- kontroll av att elektroderna ar installda i linje,

- kontroll av kylning av kablar och tang,

- tdmning av kondensifiltret fér inmatning av tryckluft.

7.2 EXTRA UNDERHALL o i
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRO-MEKANISKA OMRADET.
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A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR HAFTSVETSENS
PANELER OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i haftsvetsens inre nér denna &r under spénning
kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt kontakt med komponenter
under spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organirorelse.
Héftsvetsens inre skall ses 6ver regelbundet. Denna 6versyn skall ske nar helst det ar
nddvéandigt, vilket beror pa hur ofta haftsvetsen anvands och pa miljéférhallandena dér
maskinen arbetar. Avldgsna damm- och metallpartiklar som ansamlats pa
transformatorn, tyristorkomponenterna, strémférsérjningsaggregatet, och sa vidare.
Denna rengéring skall ske med torr tryckluft (max 5 bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengdr eventuellt
dessa med en mycket mjuk borste eller med fér detta avsedda I6sningsmedel.

Passa samtidigt pé att géra féljande:

Kontrollera att samtliga elkopplingar ar vél atdragna, att de inte &r oxiderade och att
kabelisoleringen ar intakt.

Kontrollera att samtliga anslutningsskruvar fran transformatorns sekundérkrets till
svetsarmarnas kopplingar ar val atdragna och att det inte finns nagra tecken pa
oxidering eller dverhettning.

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILI:FREDSSTALLANDE SKALL DU GORA
FOLJANDE INNAN DU GOR MER INGAENDE OCH SYSTEMATISKA INGREPP
OCH INNANDUVANDER DIGTILL DINKUNDTJANST:

Kontrollera att den gréna lysdioden lyser nér haftsvetsens huvudstrombrytare &r
paslagen ( lage “I“). Om den &r inte lyser star felet att finna i matningslinjen (kablar,
uttag och stickpropp, sékringar, alltfér stora spanningsfall, 0.s.v.).

Kontrollera att den gula lysdioden inte lyser (om s &r fallet indikeras att termoskyddet
utlésts). Vénta tills kontrollampan slocknar och starta sedan héftsvetsen igen.
Kontrollera att kylvattenflédet ar korrekt och minska eventuellt arbetscykelns
intermittensférhallande.

Kontrollera att komponenterna i sekundarkretsen (armhallare, armar,
elektrodhallare, kablar) inte fungerar otillfredsstéllande pa grund av daligt tilldragna
skruvar eller oxidering.

Kontrollera att svetsparametrarna &r passande for det arbete du har fér avsikt att
utfora.
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1. TENIKH AZ®AAEIA TIA TH ZYITKOAAHZH
ANTIZTAZHZ

O XEIPIOTAG TIPETTEl VA EiIVAI ETTAPKWG EVNUEPWHEVOG WG TTPOG TNV ACPAAR
XPNAON TNG TOVTAG Kal TTANPOPOPNHEVOG YIA TOUG KIVEUVOUG TTOU OUVOEoVTal NE
TIG B1081KaOiEG OUYKOAANONG UE OVTIOTAOT, TO OXETIKA HETPO TTPOCTACIAG KAl TO
HéTpa duEONG ETEPRAONG.

H mwévra (povo oTig TTapalAayég PE EVEPYOTTOINOTN TIVEUHATIKOU KUAivEpou)
TPOoPRAETTEl éva YEVIKO SIOKOTITN ME AgITOUupyieg dueong eméuBaong kai éva
AoukéTo yia To ptrAokapiopd Tou o€ 8éon “O” (avoixTog).

To kA€18i Tou AoukéTou TTaAPadiSETAI OTTOKAEIOTIKA O€ XEIPIOTH TTETEIPAPEVO 1)
EVNUEPWHEVO OE OXEDN UE TA AVATEBEINEVA KABAKOVTA KOl ME TOUG EVEEXOEVOUG
KIV3Uvoug TTou TrpoépxovTal atr' auTAv Tn diadikacia cuyk6AAnong n amoé tnv
apEAR XPAON TNG TTOVTAG.

Kard Tnv atroucia Tou XeIpIOTH 0 S10KOTITNG TTPETTel va ToTroBeTEiTO O BEon “O”
HTITAOKOPIOHEVN HE TO AOUKETO KAEIOTO Kal XWPiG KAEIBI.

/N

/A

EkTeEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTAON CUHPWVA ME TOUG TTPORAETTOMEVOUG
KOVOVIOHOUG KAl VOHOUG ATTOQUYNAG ATUXNHATWV.

H movra mpémel va ocuvBEeTal OTTOKAEIOTIKA O€ OUOTNHA Tpo@odoaoiag HE
YEIWPEVO OUBETEPO AYWYO.

BeBaiwdeite 611 n mpia TpoPodoaciag gival cwWoTd ouvdedepévn OTn YEiwon
TMPOOTACIAG.

Mnv xpnoipotrolsite KaAwdia pe @Oapuévn poévwon 1 pe XoAApwHEVESG
ouvdéoeig.

Mnv XPNOIUOTTOIEITE TNV TTOVTA O€ UYPA 1} Bpeypéva TTEPIBAAAOVTA I} KATW ATTO
Bpoxn.

H oUvdeon Twv KaAwSiwv ouykOAANONG Kol OTTOINSNTTOTE EVEPYEIX TOKTIKNAG
emépBaong oToug Bpayioveg Kai/f} oTa NAEKTPOSIA TTPETTEI va EKTEAOUVTAI HE
TNV ToVTa ORNOTH KAl amroouvdedepévn amd 1o SikTuo Tpoodoaoiag. ZTig
TOVTEG HE EVEPYOTTOINON TIVEUMATIKOU KUAivBpou eival amapaitnto va
HMTTAOKAPETE TO YEVIKO S10KOTITN 0€ B€0n “O” PE TO TTPOUNBEUOIEVO AOUKETO.

H iS1a S1adikaoia Tpétrel va TnpEiTal yia Tn ouvdeon oTo udpiko dikTUO N O€
Hovada Yugng KAEIOTOU KUKAWUOTOG (TTOVTEG TTOU YUXOVTAI PE VEPO) Kal OE
KAOE TTEPITITWON ETTEPRATEWY ETTIOKEVUNG (EKTAKTNG CUVTAPNONG).

/o\

Mnv ouykoMAAeite oe doxeia | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1 TTEPIEIXAV
€0@AEKTO UAIKG UYpd N aépla.

ATTOo@eUYETE VA CUYKOAAEITE O€ UAIKG KOBAPIOHEVA e XAWPIWHEVA | KOVTA OE
TapOpoIa UAIKA.

Mnv cuykoAAegite o€ Soxeia UTTo Trieon.

ATToOKPUVETE a1rd TNV TEPIOXN EpyaTiag 6Aa Ta eU@AeKTA UAIKG (TT.X. §UAO,
XApPTi, TTAAIOTTAVA KATT.).

ESao@alilete katdAAnAn aAAayn oaépa i HECO OQAIPEONG TWV KATTVWV
OUYKOAANONG KovTd oTa NAEKTPOSIa. MPETTElI VA EKTIHOUVTAI CUCGTNHOTIKA TO
opla £€kBeoNG OTOUG KATIVOUG OUYKOAANONG O€ ouvAPTNON TG OUVBEDNG, TG
OUYKEVTPWONG Kal TNG didpkelag EkBeang oToug iBIoug.
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POO®

MpooTaTEVETE TAVTA TO MATIO JE TA EIS1KA YUAAId TTPOOTATI G,

®Dopdre YAvTIa Kal EVEUUATA TTPOOTATIAG KATAAANAX TTPOG TIG KATEPYATIEG HE
OUYKOAANoN avtioTaong.

QopufornTa: Av elaiTiag €ISIKA EVTATIKWV EVEPYEIWV OUYKOAAnonNg
SlamioTwveTal éva emiTedo artopikng nuepnolag ékBeong (LEPd) ico n
avwrepo Twv 85db(A), eival uroXpewTikl N XPAON KATAAANAwV péowv
QATOHIKAG TTPOOCTACIAG.

AQ®ROOO

Ta évTova payvnTika Tedia TTou TrapdyovTal amréd Tn Siadikacia ouyk6AAnong
avtioTaong (peUpaTa TTOAU UPnAd) propoUv va BAdyouv f va TrapépBouy pe :
- BHMATOAOTEZ (PACE MAKER)

- EMOYTEYMENEZ ZYZKEYEZ HAEKTPONIKOY EAEMXOY

- METAAAIKEZ MPOXZOHKEZX

- Tomikd TNAepwVIKA SikTua ) HETASOONG SESOPEVIWV

- ‘Opyava

- PoAodyia

- MayvnTikég TTAOKETEG

MPENEINA ANTAFOPEYETAI H XPHZH THZ MONTAZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN
HAEKTPIKEZ H HAEKTPONIKEZ ZXYIKEYEX ZQTIKHEX ZIHMAZIAX KAI
METAAAIKEZ MPOZOHKEX

TA ATOMA AYTA MPEMNEI NA ZYMBOYAEYONTAI TON IATPO nNPIN
ITAOMEYZOYN KONTA ZE MONTEZ KAI/H KAAQAIA ZYTKOAAHZHE.

£\

AuTH n TTOVTA IKAVOTTOIE( TIG ATTAITHOEIG TOU TEXVIKOU OTAVTAPVT TTPOIOVTOG Yia
aTmroKAEIOTIKA XPAON o€ Biopnxavika TePIBAAAOVTA Kal yio €TTAYYEAPATIKO
OKOTTO. Agv eyyudTadl N AVTATTOKPIOT OTNV NAEKTPOUAYVNTIKA CUMBATOTNTA O€
OIKIOKO TrepIBAAAov.

A YNOAEINOMENOI KINAYNOI é & ®

KINAYNOZ ZYNOAIWYHZ TON ANQ MEAQN

O T1poTOg AgITOUPYiOG TNG TOVTAG Kal N dlagopPoTroincn OXAHATOG Kal

S100TAoEWYV TOU PHETAAAOU TTPOG KATEPYATia, EMTTOdiI{oUV TNV UAOTTOINON HIag

0AOKANPWTIKAG TTPOOTACIAG ATrd TOUG KIVEUVOUG CUVBAIYNG TwV Avw pEAWV:

&axTuAa, Xépl, TTAXUG.

O Kivduvog TTPETTEl VA EAATTWVETAI UIOBETWVTAG TO KATAAANAG TTPOANTITIKG

uéTpa:

- O XeIPIOTAG TPETTEN VA Eival TTETTEIPAPEVOG KAl EVIHEPWHEVOG WG TTPOG TN
S1ad1KACiot OUYKOAANONG UE AVTIOTAOT HE AUTEG TIG TUTTOAOYIEG UNXAVWV.

- TMpémel va ekTeAEiTal pIa eKTIUNON Tou KIvBUvVou yia KAOe TutroAoyia
gpyaoiag Tou mpémel va ekteAeoTei. Eival avaykaio va mpodiabérovral
€£YKATAOTAOEIG Kal B1aTdelIg KATAAANAES yia va oTnpifouv Kal odnyolv 1o
pETAAAO KATEPYOTIAG (EKTOG TNG XPAONG HIOG POPNTAG TTOVTAG).

- Zg OAEG TIG TTEPITITWOEIG OTTOU N MOop@POoAoyia Tou UETAAAOU TO KOBIOTA
duvard, pubuioTe TNV AMOOTOON TWV NAEKTPOSiWV WOTE va unv
gemepviwvTtal 6 mm Siadpopng.

- Mnv emiTpémeTe O€ MEPIOCTOTEPA ATOPA VO EPYATOVTAI CUYXPOVWG HE TNV
idlawovra.

- Hrepioxn epyaoiog Tpémrel va atrayopeUeTal o€ {Eva dTopa.

- Mnv o@nivere ag@UAaxTn TNV TOVTA: OE QUTAV TNV TEPIMTWON Eival
UTTOXPEWTIKO va Tnv_amoouvdéoere amd 10 SixTuo Tpo@odogiag. XTI
TTOVTEG UE EVEPYOTTOINCT TIVEUHOTIKOU KUAIVEPOU, PEPTE TO YEVIKO S1AKOTITN
o€ Béon “O” kol MTTAOKAPETE TOV PE TO TTPOUNBEUOHEVO AoukEéTO. To KAEISI
TIPETTEI VO APAIPEITAI KOI VO QUAAYETAI ATT6 TOV UTTEUBUVO.




- KINAYNOZ EFTKAYMATQN
Mepikd THAMATA TNG PNXAVAG TrovrapiopaTtog (nAekTp6dia  Bpaxioveg kol
KOVTIVEG TTEPIOXEG) HTTOPOUV Va PTACOUV Ot BEpPOKPAOiEg TTAvw atod 65°C:
€ival aTTapaiTnTo VA QOPATE KATAAANAQ TTPOOCTATEUTIKA EVEUUATA.

- KINAYNOZ ANATPOIMHZ KAINTQZHZ
- ZUVvBEOTE TNV TTOVTA O€ OPIZOVTIA ETTIPAVEIR KATAAANANG IKAVOTNTAG TTPOG TN
pada. ZraBepotmroINoTe oTO MiTred0 OTAPIENG TN PnXavh (6Tav TTPoRAETETAI
oto ke@dAaio “EFKATAEZTAZH” autoUu Tou eyxelpidiou). Ze avTiBeTn
WEPITTWOTN, KEKAIMEVA 1 avwpaAa dameda, Kivntd emimeda oTAPIENG,
UTTAPXEI O KiVOUVOG aVATPOTTAG.
- AmayopeUeTal n aviywon TG TOVTAG, EKTOG TNG TTEPITITWONG TIOU

mpoBAémeTal pnTd oTo Ke@dAaio “EFKATAZTAZIH” autoUu TOU
gyxeipidiou.
- MH KATAAAHAH XPHZH

Eival emikivduvn n xpAon Tng mOvVTAg yid OTOIAdATIOTE KATEPYATia
10 OoPETIKA ATr6 TNV TTPORAETONEVN (OUYKOAANGN HE avTioTAOT S10 TTOVTWV).

AN

O1 TTpOOTACiEg KAl TA KIVNTA MEPN TOU TTEPIBARHOTOG TNG HNXAVAG TTPETTEI VA Eival
TOTroBETNUEVA OTN BECT TOUG TTPIV TN OUVOEDT OTO NAEKTPIKO SiKTUO;
MPOZOXH! OtroladRTToTE XEIPWVAKTIKN ETTEUBACT OE TTPOCITA KIVNTA péPn TNG
Mnxavig, 6Trwg T.X:

- AVTIKATAOTAON 1) CUVTAPNOT TWV NAEKTPOdiWwV

- PUBuion Tng 8éong Twv Bpaxiovwy A NAEKTPodiwv
MPEMEI NA EKTEAEITAI ME TH MHXANH ZBHXTH KAl AMOXYNAEAEMENH
AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ (TENIKOZ AIAKOMNTHZ MMAOKAPIZMENOZ ZE
OEZH “O” ME AOYKETO KAI XQPIZ KAEIAI ota povréha pe evepyorroinon
MNEYMATIKOY KYAINAPOQY).

2.EIZArQrH KAITENIKH NEPIFrPA®H

2.1 EIZArQrH

KivnTtA eykatdoTaon yia ouykOAAnan avtiotaong (Mnxavr oTigng) ve wneiakd EAeyxo

MIKPOETTEEEPYOOTH. AIGBETEI TAXUOUVOEOHOUG YIa Ta KOAWDIO OUYKOAANGNG, EUVOET TN

ypriyopn evoAAagiuoTNTa Twv €EOTTAICUWY ETTITPETTIOVTOG TNV EKTEAEON JIOQOPWY

KOTEPYOOIWV PE BEPUOTNTA KABWG Kal Katepyaaia TTOAATTANG £TTAPRG O AAUOPIVEG,

€101k 600V apopd apagwpaTa Kal GAAOUG TOUEIG uE AVAAOYEG KATEPYOTiEG.

Ta kUpIa XoPaKTNPIOTIKG €ivai:

- QuTOMATN ETTIAOYA TWV TTOPAPETPWY OUYKOAANONG,

- QUTOMATN AVOYVWPION TOU EYKOTESTNUEVOU EPYaAEiou,

- autépaTo dvolypa Tou kavaAiol aépa wugng 6tav n Beppokpacia otn AaBida kai
oTa KOAWSIa GTAVEI TNV TIWA opiou,

- emAoyr| Tou BEATIOTOU PEUPATOG OTIENG O€ auvAPTNON TNG SIaBETIUNG 1I0XU0G
SikTUOoU,

- TIEPIOPICHOG TOU UTTEPEUPATOG YPAUMNG KATA TNV £viagn (EAeyxog cose évragng).

2.2 3TANTAP EZAPTHMATA

- NAaBida evepyotroinong agpiou pe KOAWDIO TTOU WUxeTal ue aépa (Bpaxioveg 120mm
oTAvTap NAEKTPOBIWV).

- NaBida evepyotroinong agpiou pe KaAWDIa TTou YUXeTal Pe vePO (Bpaxioveg 250 mm):
MONTEAO W.A.

- Movada wigng vepou kAeioToU KukAwpatog : MONTEAO W.N.

- Movdda peiwTtipa TTieong-@iATpou pavoueTpou pe nAekTpoRaABida (Tpogodoacia
OUMTTIETPEVOU aéPQl).

- Kaporol.

2.3 EEAPTHMATA KATA NMAPATTEAIA

- Zelyog Bpayidvwy Kal NAEKTPodiwv Pe dIagopeTIKO MAKOG Kai/j oxnua yia AaBida
agpiou TTou YUXeTal YE VEPO (BA. KATAAOYO OVTAAAAKTIKWV).

AaBida evepyoTroinong agpiou pe KaAwdia TTou Yuxetal pe vepd (Bpaxioveg 250mm),
e€apTnUa oTdvTap o€ povréAo R.A.

ZeUyog Bpayiovwy Kal NAeKTPodiwv Pe SIAPOPETIKO PUAKOG Kai/ff oXAua yia AaBida
agpiou TTou WuxeTal e vepod (BA. KATAAOYO aVTAAAGKTIKWV).

KiT Bpaxiovwy Trou puxovTal he vepd 250mm kai (NAeKTpdia oTavTap).

Movéda yia yign vepou KAEIOTOU KUKAWHATOG.

Emtpémel Tnv wogn pe vepd koAwdiwv kal AaBidag amo@elyoviag Tn datrdvn
TpeEXoUPEVOU veEPOU.

AaBida xeipokivnTng evepyoTToinang pe {eUyog KaAwdiwv.

Zelyog Bpaxidvwy Kal NAEKTPOdiwv e SIOPOPETIKO PAKOG Kai/ff oXAua yia AaBida
XeIpokivnTn (BA. KATAAOYO AVTOAAGKTIKWV).

Naida TUToU "C” X€IPOKIVNTNG EVEPYOTTOINONG PE KAAWSIA.

Kit studder TAfpeg pe EeXxwPIoTO KAAWBIO CWHATOG Kal KIBWTIO EEapTNUATWY.

AaBida dITTARG OTigNG ue Wign aépa kan KaAwdia.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 MINAKIAAAEAOMENQN (EIK.A)

Ta kUpia OTOIXEIO OXETIKG WE T XPAON Kal TIG amodooeig TNG MNXavng oTigng

ouvowifovTal oTnV TEXVIKA TTIVAKIOO PE TIG AKOAOUBEG EVVOIEG.

1-ApIBubG PaoEWY Kal oUXVOTNTA YPapUAG TPOPodoaTiag.

2-Taon 1popodoaiag.

3- OvopaaTikh 100G SIKTUOU e oxéan diaAgiTroucag Asitoupyiag 50%.

4-|oxUg diIKTUOU O€ pHOvIo KaBeoTwg (100%).

5- MéyioTn 160N 0€ avoIKTO KUKAWHO OTa NAEKTPSOBIA.

6 - MéyioTo peUpa pe nAekTpOdIa o€ BPayUKUKAwWA.

7- Z0uBoAa avopepdueva OTNV aOPAAEID n €vvola TwV OTIOIWV avaypdg@eTal OTO
Ke@aAaio 1 “TevikA ac@dAeia yia Tn ouykoAAnon avtiotaong”.

8- AeuTepeUov peUpa o€ pévipo kabeoTwg (100%).

Inueiwon:  To mTopddelypa TG TTIvakidag eival Yévo evOEIKTIKO TNG €vvolag Twv
OUPBOAWY Kal Twv Ynoeiwv. Or akpIBEIG TIHEG TWV TEXVIKWY COTOIKEIWY TNG MNXAVAS
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aTi¢ng aTnv kartoxn oag diaBddovtal aTnV TTvakida TNG idlag TNG UNXAVAG.

3.2AAAATEXNIKA ZTOIXEIA

FevIKA XaPOAKTNPIOTIKA

- (*)Taon ka1 ouxveTnTa TPOPOdOTIag : 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
1 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Karnyopia nAekTpIkAg TTpooTaGiag: I

- Katnyopia pévwong: H
- BaBuog mpoaoTaciog TepIBARHATOG: IP 22
- Eidog wugng: F (e€avaykaopévog aépag)
- (*)ZuvoAikég dlaaTdoelg (Ue kapdtar)(LxWxH): 760x540x1060mm

TUTTOG R.A. : 850%540%x1060mm
- (*)Bapog (pe kapoTal): 68kg - TUTToU R.A: 83kg

Input

- MéyioTtn 10x0g oTn oTign (S max): 58kVA
- OvopaoTikr 16XUG 010 50% (Sn) (AaBida TTou WUxeTal YE aépal): 14,2kVA
- OvopaoTikn 100G 010 50% (Sn) (AaBida TTou WuxeTal Ye vepo): 19kVA
- Mapayovrag Io0xU0g o€ Smax (cose): 0,7
- Ao@dheieg SIKTUOU KOBUOTEPNUEVEG: 32A (400V)/64A (230V)
- Autéparog d1akéTITNG SIKTUOU: 32A (400V)/64A (230V)

- KaAwdio Tpogodoaciag (L<4m):
Output

3 x 4mm>2(400V) - 3 x 6mm? (230V)

- deutepeliouca Taon o€ avolkTd KUKAwpa (U, max): 8,6V
- MéyiaTo pelpa oTigng (I,max): TkA
- lkavoTtnTa oTigng (xdAuBag XapnA.TTeEPIEKT.AvOpaKa): max 3 + 3mm
- Xxéon dlaAeiTToucag AsItoupyiag: 5,5%
- Zrign/wpa o€ xdAuBa 1+1mm

- \aBida agpiou TTou WUXETAI UE €Pat: 200

- N\aBida agpiou pe Bpaxioveg TTou WUXETAI UE VEPO: 400

- \aBida agpiou TTou WUXETAI OAOKANPWTIKA pE VEPD: 1000
- Méyiotn duvapun oTa NAEKTPOdIA: 120kg
- Mpoggéxovta TURPATa BPaxiovwy: 120-500mm

- puUBuIoN autéuaTou PEUPATOG OTIENG,
- pUBuIoN auTépaTOU XPOVOU OTIENG O GUVAPTNON TOu TIAXOUG Aapapivag Kai
XpnoipoTtroioUuevng AaBidag.

- EAaxioTn amrédoaon vepol wigng (30°C) Q: 2 I/min

(*)ZHMEIQZEIZ:

- H pnxavn oTi¢ng xopnyeital pe 1édon Tpogodoaoiag 400V R 230V. EAéygTe TN owoTh
TINA OTNV TEXVIKN TTIVaKida.

- E&aipoupévng Tng AaBidag yia oTign.

4. MEPIFPA®H MHXANHZ ZTIZHZ

4.1 NINAKAZ XEIPIZMOY (EIK.B)
1-NARKTpO dITTARG AeIToUpYyiag:

a) BAZIKH AEITOYPrIA @ 016pBbwon, BeTikA 1 apvnTiKA, péoa o€
TTpokaBopIouéva Opla, ToUu XPOVOU OTigNG O€ ax€on Pe TNV TTPOKABOPIoHEVN
TIA.

b) EIAIKH AEITOYPFIA A : eraBol) mpoypappatiopévng Tiprc (default 5kA)
Tou pedpaTOg OTIENG: yia va peTaBeite o€ autr Tn A€iIToupyia TTPETTEl va
akoAouBnoere T diadikacia “MPOMPAMMATIZMOXZ PEYMATOZ” otnv
Tapdypapo4.2.

2-NARKTpo dITTARG AeIToupyiag:
a) BAZIKHI\EITOYPI'IA* : €MAOYRA TTaXoUg Aapapivwy TTPog OTign.

b) EIAIKHAEITOYPIIA @' {EMITPETEI TNV TTPOORacn oTn Sladikacia
“NPOrPAMMATIZMOZ PEYMATOZ”, Trapdypagog4.2.

3-MNANKTPO ETMIAOYAG TWV AEITOUPYIWV PE TTIOTOAI studder:
Exel évvola pévo av xpnoiyotroleite TOKIT "studder”:

SV . ’ . . . . .
L=od : 5Tign oe: akideg, kalavokap@a, podEAEC, EIBIKEC POBEAEC e KATAAANAG

NAeKTPOAIO.
o4
1 : X1ign o€ Bideg W 4mm pe katdAANAo nAekTpddio.
@5:6 o5
E : 2Tign o€ Bideg W 5x6mm kai kalavokap@a W 5mm pe katdAAnAo
NAEKTPOBIO.

v

: Mevopwvévo anueio pe KatdAANAo nAekTpodIo.

.'_'Q _Q_: Emavagopd Aapapivwv pe nAekTpddio ammd avBpaka. ZUOvOAiwn
Aapopivwy pe KaTdAANAo NAeKTPGBIO.

: AioAeirouda oTign yia pTTdAwpa o€ Aapapiveg Pe KATAAANAO NAEKTPOBIO.

H upnxavr pubuifel autépata 10 XpOvo OTiENG O oUVAPTNON TOU ETTEAEYHEVOU
Taxoug Aapapivag.

4-NARKTPO ETTIAOYAG XPNOHOTTOIOUNEVOU EpYOAEiou

5

: N\aBida  evepyotroinong aepiou. ZTaupwTh OTiEN Aapapivwy  TTou
Tpooeyyifovtal atmd OP@OTEPEG TIG TIAEUPEG ME TIG MEYOAUTEPEG
ATTOOOCEIG TTOU ETTITUYXAVOVTAI OTTO TN HNXAVH.

@m: AaBida evepyotroinong aegpiou pe TTaAAOpevo pelua ouykOAANONG.
BeATiwvel Ta xopokTnpIoTIKG OTigng o€ Aapapievg uwnAoU opiou
diappong i o Aapapiveg pe €I0IKE TTPOOTATEUTIKA £MIOTpWaTa. Eival
Aapopiveg TTOU XPNOIPOTIOIOUVTOI O€ CUVEPYEIQ OTTOU ETTIOKEUAlovTal



QAUTOKIVNTO GNUEPIVAG KATAOKEUAG.
I : ThoTtéM "Studder” xpnoiyotroigital o€ OAeg TIG dladIKaaieg TTou eTTIAEyovTal
He TO TTARKTPO (3).

\ tﬁ : NaBida  xelipokivnTng €vePyoTToinong. ZTOUPWTH OTigN
Aapapivwy TTou TTpoaeyyifovTal aTTd auPOTEPEG TIG TTAEUPEG.

T

=l
o [

:MoTtéAi Air puller evepyotroinong aepiou. XpnoiyoTroigital yia TNV
QATTOKATACTAON KNAIDWY 0€ AUAgUWHATA AUTOKIVATWV.

: MoTéN SITTAAG OTiENG. XPNOIYOTIOIEITAI YIO TO TTOVTAPIOHA AGHapivwy
TT0U 8€V TTPOTEYYI(OVTaI ATTO APPOTEPEG TIG TTAEUPEG.

Auxvia oipavong "unxaving oTigng o€ evépyeia .

Auxvia onpavong 0epuIkAg TTPOOTACIAG.

Znpaivel TNV EUTTAOKN TNG PNXAVAG OTIENG YIa UTTEPBEPUAVON O PTTAPES
€€000U, KOAWDIO OUuykOAANONG, XPNOIUOTTOIOUMEVO €PYOAEio, N
aATTOKATAOTACN £ival QUTOPATN OTNV ETTICTPOYPN TNG BepuoKpaaciag oTa
aTrodeKTa dpia.

7. GE

Auxvieg opavong rdong dikTdou :

n

W Taon SIKTGoU XaUnAY (UNXAViG OTIENG UTTIOTPOPOBOTAUEN).

(o2

\Y/ : Téon dIkTUOU KavoVIKN (MNXaVAG OTiENG Kavovika TpoPodoTnuEévn).

R

D

/s

o

: Taon dikTUou uwnAr (UNXAVAG OTIENG UTTEPTPOPODOTNHEVN).

MPOZOXH: o¢ ouvbnkeg avwpaAng Tpo@odoaiag, Pe AUXVIEG UTTEP 1 UTTO TAON
PWTIOYEVEG KAl PE OIOKEKOUUEVO ONua, OUuVIOTATal VO OBACETE TN PNXavr OTigng
WoTE va atro@uyeTe BAGBEG aTNV idIa.

4.2 NPOrPAMMATIZMOZ TOY PEYMATOZ (MTONTAPIZMATOZ)

Emitpétmel Tn yETABOAN TNV TIUA TOU PEUPATOG TTOU TTIPOYPAUMATIOTNKE GTO EPYOOTACIO
(5kA), To oTroio gival katdAAnAo yia eykateatnuévn 1Iox0 10 kW .

MPOZOXH : H TAMNEAA 1 mpounBgvel TNV avTioToixXio PETA§U €MIAEypévou
peUpaTOG Kal EAAXI0TNG 1I0XU0G SIKTUOU TTou TTp£Trel va givail S100€ai1un oTov 16110
EYKATAOTAONG (EYKATETNUEVN I0XUG) Yia VA aTTo@eUyeTal N duvaTdTNTA AKATAAANANG
€MEPRAONG TNG TTPOOTACIAG YPAPUNAG.

ZUVIOTATAl VO EKTEAEOETE TNV TTPOCOAPHOYH TOU TIPOYPOUMATIONOU TOCO OTnV
TEPITTWON Tou N TiPR “default” TTPOKUTITEl AvETTOPKNAG yia TNV ApIoTn eKTEAEON TNG
oTiENg pe TO emAgypévo TIAXOG (n avrioToixn Auyxvia avapooBrvel) 600 oTnv
TIEPITITWON TTOU , BTAV N EYKATESTNMEVN 10XUG €ival oupBaTr, eTTIAEyovTag TNV Tiur 7kA
Kl €EaTPAAIoVTaG £T01 HEYOAUTEPN ATPAAEIQ OE OAEG TIG EQAPHOYEG.

O TTPOYPOPMATIONOG PE KATWTEPEG TINEG PEUMATOG TTEPIOPICEl, KOTG OUVETTEID, TO
MEYIOTO CUYKOAAACIUO TTEXOG.

4.2.1 Alodikacia

- MéoTe 1O TTAAKTPO “2” yia XPOVO aVWTEPO TWV 5 SEUTEPOAETTTWV~ @ N APIBUNTIKA
KAigaka aTn degid dkpn Tou TTivaka XEIpIoPoU (“power”) aTroKTa TNV TIPA o€ “ KA” (
ammé 3kAoe 7kA).

- Méote diadoxikd 1o TAAKTPO “1” yia va emAéCeTe TO pelpa TTou BEAETE va
TTIPOYPAUUATIOTETE (AVAUUA TNG AVTIOTOIXNG AUXVIOG).

- MéoTe 1O TTAAKTPO “2” yIa XPOVO AVWITEPO TWV 5 SEUTEPOAETTTWV~ : TO ETTIAEYMEVO
pevpa gival amoBnkeupévo. To TTAAKTPO “1” Kal GXETIKA KAIHOKO ETTIOTPEPOUV GTN
Baaoikn Aeipoupyia (816pBwan XpOGvou TTOVTAPITUATOG).

H “amoBnkeupévn” TINA PEUPOTOG PTTOPET VO TPOTTOTTOIEITAI EKTEAWVTAG KABE popd TNV

avwTépw diadakaaia.

5. ETKATAXZTAZH

A NPOZOXH! EKTEAEITE OAEXZ TIZ ENEPFEIEX EFKATAITAZHZ, TIiZ
HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ KAGQZ KAI TIZ ZYNAEZEIZ AEPA ME TH MHXANH
ITIZHZ AMOAYTA ZIBHZITH KAI AMOXZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

Ol HAEKTPIKEZ ZXYNAEZEIZ KAl Ol ZYNAEZEIZ AEPA TMNPENEI NA
EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA ANO NEMNEIPAMENO H EIAIKEYMENO
NPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUOKEUGOTE TN HNXAVH, EKTEAETTE TNV EYKOTAOTACT TWV HEVWHWHEVWY TUNPETWY
TTOU TTEPIEXOVTAI OTN GUOKEUATIA.

5.2 TPONOZANYWQZIHZ
MPOZOXH: OAgg ol unXaVvEg OTiENG TTOU TTEPIYPAPOVTAI OTO TTAPOV EYXEIPiISIO SV
S106éTouv ouoTAPATA AVUYPWONG.

5.3 TONOGETHZH

AlaBéoTe OTNV TTEPIOXN EYKATAOTOONG £va XWPO ETTAPKWG EUPUXWPO KOl XWPIg
€UTTOSIO, KATAAANAO yia va eyyudTal N TTPGoBaCn aToV THVOKA XEIPIOPWY, GTO YEVIKO
SI0KOTITN KAl OTNV TTEPIOX £pyaaiag o€ TTApn ac@dAeia.

BeBaiwbeite 611 dev uTTdp)ouv eUTTOdIa OTA avoiyyaTta €l06d0uU i €6600U Tou aépa
Wogng, eAéyxovTag va pnv avappo@ouvTal ETTAYWYIKEG OKOVEG, dIOBPWTIKOI aTpoi
uypaaia KATT.

ToTroBETATTE TN PNXAVH O ETTITTEDN ETTIPAVEIN OUOIOPOPPOU KAl GUPTIAYOUG UAIKOU,
KOTGAANAN TTpOg TO BAPOG (BAETTE "TEXVIKA OTOIXEIR”) WOTE VO ATTOPEUYETAI O KivOUVOG
QAVOTPOTIAG I HETAKIVAOEWV.
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5.4 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

5.4.1 Npos&i1doTmoInoeig

Mpiv exTeAéoeTe OTTOIOOATIOTE NAEKTPIKA OUVDEON, PBeBaiwBeite OTI Ta OTOIXEID
TVOKidag TNG PNXavAg aTigng avTiaToixoUv oTnv Ton kai cuxvoTnTa SiKTUou diabéaiua
aTOV TOTTO EYKATACTAONG.

H upnxavr oTigng TPETTEl va oUVOEETAl OTTOKAEIOTIKG O€ OUOTNUA TPOPOBOCiag HE
YEIWPEVO aywyO oudETEPOU.

5.4.2 PeupatoAATITNG KO TTPi o

JuvdéaTe OTO KAAWOIO TPo@odoaiag pia KavovikoTroinuévn Tpida  (3P+T
XpnoipotroioUvTal pévo 2 réAoi: AIAGAZIKH ouvdeon!) katdAAnAng amrédoong
Kal TpodiaBéoTe piIa TPila SIKTUOU TTPOOCTEUOHEVN aTTO ao@AAtleg N
HayvNTOBEPHIKO S1aKOTITN. To €£151KO TEPHATIKO YEiWONG TTPETTEl va ouvdeBEi aTOV
aywyo yeiwong (KiTpivo-Trpacoivog) TG YPauUAG Tpopodoaiag.

H amm6800n kai Ta XapakTnpIoTIKA ETTEPRACNG TWV ACQAAEIWY Kal TOU HayvnToBepuIKOU
S1akdTTTN avaypdgovrtal atnv Tapdypapo “TEXNIKAZTOIXEIA”.

Av eykaTaOoTABOUV TTEPITTOTEPEG UNXAVEG OTIENG, DIAVEPETE TNV TPOPODSOTia KUKAIKG
UETOEU TWV TPILV QACEWY WOTE VA TTPAYUATOTIOINCETE £V TTIO ICOPPOTINUEVO POPTIO.
MNa mapadeypa:

unxavn oTigng 1: pogpodoaia L1-L2;

unxavr oTi¢ng 2: ipogodooia L2-L3;

unxavn otigng 3: Tpogpodooia L3-L1.

A MPOZOXH! H pn TAPNONn TwWv avwrépwyv KAVOVWY KaBIOTA
OVOTTOTEAECHATIKO TO OUOTNUO OO@AAEIdg TTou TIPOBAETTETAI OO TOV
KOTAOKEUAOTH (KaTnyopia I) pe eTrak6AouBoug ooBapolg KivaUvoug yia Ta dTopa
(1r.X. nAekTpOTTANSia) Kol TTPAypATA (T1.X. TTUPKAYIA).

5.5XYNAEZHAEPA

- MpodiabéoTe pia ypapui CUPTTIECUEVOU aépa UE TTiEoN GoKNoNgG JETAEU 6 kai 8 bar.

- EykartaoTtioTte o1n povada @iATpou peiwThpa pia atmod TIG dlabéoiueg ouvdéaelg
OUNTTIECPEVOU a€Pa VIO VO TTPOCAPHOCTEITE OTIG DINBETINEG OUVOEDTEIG TOU TOTTOU
£yKaTAOTOONG.

5.6 ZYNAEZH KYKAQMATOZ WY=ZHZ (EIK. C)

rov 10O R.A. (pE TTpopnBeudpevn povada Wugng) ekTeAéoTe Tn oUVOEON TwV
owAAvwv vepou Tng AaBidag aépa.

e GAAeG TTEPITITWOEIG PTTOPET VO XPNOIPOTIOINBET éva avoIXTO KUKAwPa wigng (vepd
Xwpig emaTpo®r). Eival ammapaitnto va mpodiabéoeTe pia owAfvwaon TTapoxng vepou
oe Bepuokpacia 6x1 avwTepn atmoé 30°, pe eAdxIoTn amodoon (Q) Ox1 KATWTEPN TwV
SowV BIEUKPIVICETAI OTA TEXVIKA OTOIXEID.

MPOZOXH! Evépyeieg ouykOAANnong pe EAAEIYn R aveTTapk KUKAo@opia vepoU
HTTOPOUV va Béoouv eKTOG AsiToupyiag Tn pMNXavig yia BAABEG oQeIAOPEVEG OE
utrepBépuavon.

5.7 ZYNAEZHAABIAAZAEPA (EIK.D)

- Eiodayete 10 0UvOeopo TwV KaAwdiwv aTo oUvdeapo 10XU0G TG PNXAVAG OTiENG
TTEPIOTPEPOVTAG TOV PEXPI TO GNUEIO YOTQWUATOG. ZTEPEWOTE TO KATW PTTOUAOVI PE
EVaKAEIDi “19”.

- Zuvd£oTe TIG dUO TTPICEG TOU a€Pa OTIG EIBIKEG TUVDETEIG TNG MNXAVAG OTIENG: MIKPA :

aépag Wugng, ueydaAn : aépag evepyoTroinang KuAivopou AaBidag.

- EiodyeTe T0 0UVOEG O TOU KAAWDIOU XEIPITUWY OTNV EISIKA TTPIla.

5.8 ZYNAEZH XEIPOKINHTHZ AABIAAZ KAI MIZTOAIOY STUDDER ME
KAAQAIO ZQMATOZ (EIK. E)

- Eioayete mpooappooTtég DINSE a1o 6UvSeapo I0XU0G TG PNXAVAG OTiENG.

- ZuvdéaTe Tigakideg DINSE oTig e181kéG TTPIdEG.

- EioayeTe TO 0UVOET O TOU KAAWDIOU XEIPITPWY OTNV EIBIKA TTPIla.

- O1 ouvdéoEIg TwY OKiIdwY aépa TOU CUMTTIECPEVOU Oépa Oev Eival ATTOPAITNTEG.

5.9 ZYNAEZH AIR PULLER ME KAAQAIO ZQMATOZ (EIK. F)

- Eioayete mpooappooTég DINSE o10 GUVEETHO 10XU0G TNG MNXAVHG OTIENG.

- Zuvdéate Tig akideg DINSE oTig e181kéG TTPIdeG.

- ZuvdéaTe TNV akida Tou aépa aTnv €I8IKN TTPifa TNG PNXAVAG OTIENG (MEYAAN akida).
- EioGyeTe TO 0UVOEGHO TOU KOAWDIOU XEIPIOPWY OTNV EIBIKH TTPIda

5.10 ZYNAEZIHAABIAAZ TAYTOXPONHZ ZYTKOAAHZHZ ZEAYO ZHMEIA
- EvepynoTe pe Tov idio TpdTT0 TNG AaBidag aépa XPNOIMOTIOIWVTAG HOVO TNV aKida Tou
aépayogng.

6. ZYTKOAAHZH (ZTign)

6.1 NMPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEZ

Mpiv ekTeAéoETE OTTOIOBATIOTE €VEPYEID OTIENG, €ival OTTAPAITNTEG HIa OEIPd ATTO

€TTOANBEUTEIG KAl EAEYXOUG, TTOU TIPETTEI VO EKTEAECTOUV UE YEVIKO DIOKOTITN O€ Béan

”Q” Kal KAEIOTO AOUKETO.

- EAéyEte OT n nAekTpikr) oUVOEON €ival CWOTA €KTEAEOUEVN OUPQWVA ME TIG
TTPONYoUHEVEG ODNYiEG.

- Z1ig TapaAAayég R.A. XpnoIPOTIOIWVTOG Bpayioveg TToU £X0UV UTTOOTE YUEn, BéaTe
o€ KUKAO@OPpia To vePOS Wugng.

- EANéyEre Tn ouvdeon aépa, ekTeAEOTE TN OUVOEON TOU OWARVA TPOYOdOTiag aTo
OikTUO aépa, pubuioTe TNV TriEon PEOW TOU KOUUTTIOU TOU HEIWTAPA WEXPI va
d10BdoeTe aTO HAVOUETPO pia TIUA pETAgU 4 kai 8 bar (60 - 120 psi) oe guvapTnon Tou
TIaX0UG TNG Aapapivag TTpog aTign.

- TomoBeoTrOTE avAPECTa 0T NAEKTPOBIA €va TTAXOG IG0OUVANO PE TO TIAXOG TWV
Aapapivwyv. ETTaAnBelaTte 611 01 Bpaxioveg, xeIpokivnTa TTAQIGIWPEVOI, TIPOKUTITOUV
TTapaAAnAol Kai Ta NAEKTPOBIa o€ Ggova (aIXUES TTOU VO GUUTTITITOUV).

- Kavte n pUBUION, av aTTapaitnTo, AdoKApovTag Tig Bideg EUTTAOKNG TwV Bpaxidvwy
TIOU ITTOPOUV VO TTEPITTPAPOUV 1) HETAKIVNOOUV O€ AUPOTEPEG TIG KATEUBUVOEIG KATA
TOV agova Toug. X10 TEAOG pUBUIONG OPAAIOTE TTPOOEKTIKA TIG BidEG EUTTAOKNAG.

- H pUBuion NG dIadpopnG epyaciag TTPAyUATOTIOIEITAI EVEPYWVTAG OTA NAEKTPODIA.
Mpétrer va AapBdavetal TTavTa uTréyn OTI €ival aTTapaitnTn Yia Siadpoun avwTePn Twv
6-8 mm o€ axéon pe TN BEON OTIENG WOTE VO OOKEITAI OTO KOMPATI N TIPOBAETTOHEVN
duvapn.

- Xpnoigotroiwvarg Tn xelpokivntn AaBida, AdBete uréown 611 N pUBUION TNG dUvVaUNG
TIOU QOKEITaI aTTO TO NAEKTPODIO OE QAON OTIENG ETTITUYXAVETAI EVEPYWVTAG OTO



ompwTd Tagiuad (EIK. G). Bidwote deg160TpoPa yia va au§Aoete Tn duvaun
avaAoyn TTPog To TTAX0G Twv Aapapivwy, €TMAEYOVTaG woTACO PUBUICEIG TTOU va
EMTPETTOUV TO KAgioIo TNG AaRidag (kal OXETIKA evepyoTToinan Tou microswitch)
AOKWVTAG pIa dUvaun TTOAU Treplopiopévn. H owoTr TomoB€Tnon Bpaxiovwy Kai
nAekTpodiwv gival avaAoyn pe Tnv TpoAerépevn diadikaaoia yia Tn AaBida aépa.

6.2 PYOMIZH TQN NAPAMETPQN (oTn oTi¢n)

O1 TmapdueTpol Tou GUPPBAEAAouUV oTov KaBopPIoPd TNG SIaUETPOU (TOUAG) Kal Tou
HNXavikoU KpOTAPATOG TOU anueiou ival:

- Aokoupgvn dUvapn atré Ta nAekTpddia.

- Pelpaarigng.

- XpdévogaTigng.

e mrepimTwon EAAEIYNG 1I0IKAG TTEIPAG Eival AvayKaio va EKTEAETETE PEPIKEG DOKIPEG
OTi§NG XPNOIMOTIoIWVTAG TaxN Aauapivag iSIag TToIdTNTAG Kal TIAX0UG PE TNV Epyaoia
TTPOG EKTEAEDN.

MpooappdaoTe TN dUvaAPn TwV NAEKTPOBIWV EVEPYWVTOG GTO PUBUIOTH TTiETNG OTIWG
TTEPIYPAPETAI OTO 6.1 ETMIAEYOVTAG HETEG-UWNAEG TIUEG.

O1 TTapdapeTpol pelpa Kal Xpovog GTigNG pubuidovtal auToépaTa ETTIAEYOVTAG TO TTAX0G
TwWV Aapapivwy TTPog ouyKOAAnon pe 1o TTAAKTPO (2). Evdexdpeveg diopBwaelg Tou
Xpoévou oTigng o€ axéon pe TNV TiuA otdvrap (DEFAULT) ptmopolv va ekteAeaTolv,
péoa og TTpokabopiouéva Opla, EVEPYWVTAG aTo TTARKTPO (1). MNa Trapadelyua, pe Téon

Tpo@odoaoiag xapnAn (Auxvia ( ) avappévn) Ba utropouoe va gival amapaitnTo va

augioeTe eEAappd To XpOVO OTigNG, avTIBETWG av gival avappévn n Auxvia ( /)(; ).Autnn
BuvateTNTa Eival TTAVTOTE TTPOCITH ATIG TO XEIPIOTH WOTE VA IKAVOTTOIOUVTAI EIBIKEG
QAVAYKEG.

Eioayete v maAgwon ( I LIL )
0,8x1,2mm uynAoU opiou S1appong.
H 1repiodog rdApwong eival autéparn, dev xpeiddetal puduion.

ZHMANTIKO:

Av n Auxvia TToU avTIOTOIXEi OTO ETMIAEYUEVOG TTAXOG “avaBooBAVel” onuaivel 6T
To pelpa oTigng “default”,  apxIkd TTpoypappaATIOPEVO, EivVal AVETTAPKES VIO va
EKTEAEOTEI N OTI§N IKAVOTTOINTIKG, OTa TTAiCIA TNG d1aB£TINN 10XU0G OTOV TOTTO
eykardoTtaong. MNpoypappariore waAI TR pnxav ot péyioto pelpa (BAEme
mapdypago 4.2), 'YynAd pelpata oTiEng ouvduaopéva pe XapnAoug xpovoug
TTPO0didouVv KOAUTEPA XAPAKTNPIOTIKA OTO GNUEI0 PAPAG.

OtwpeiTal CWoTH N eKTENETN TOu onueiou éTav, utTroBdAAovTag €va deiyda o€ dokiun
€AENG, TTPOKAAEITal N aywyr| TOU TTUPAVA TOU GUYKOAANPEVOU GNUEIOU aTTO HIa EK TWV
duo Aapapivwy.

av TTPETTEN va TTOVTApETE Aapapiveg TTayoug

6.3 AIAAIKAZIA

@ AABIAAAEPA @

- O xpoévog mpooéyyiong (SQUEEZE TIME) ival autépatog, N TiuA HeTABAAAETaI OE
ouvapTNON TOU ETTIAEYPEVOU TTAXOUG AQpapivag.
- AKOUPTTAOTE éva NAEKTPABIO GTNV ETTIPAVEID PIAG TWV AQPAPIVWV TTPOG OTIigN.
- MéoTe To TARKTPO TTavWw 0T AaBr TNg AaBidag emiTuyxdvovTag:
a) KAgiopo Twv Aapapivwy avaueaa ata nAeTpddia Ue TNV TTpokaBopiopévn dUvaun
(evepyotroinon KuAivdpou).
b) Népaocpa mpokabBopiopévou pedpatog OUYKOAAnong yia Tov
TPOKABOoPIoPEVO XPOVO TIOU onuaivovral amé dvaupa kol ofRoigo

mpdoivng Auxviag ( -g-—) .
- ATreAeuBepwOTE TO TTAARKTPO Aiyo PETE TO GBAGIMO TG Auviag (TEAOG GUYKOAANGNG).
AuTtr| n kaBuoTtépnon (diatipnon) TPoodidel KAAUTEPA WNXAVIKG XOPAKTNPIOTIKG
OTO ONEio pagng.

@ XEIPOKINHTEZ AABIAEZ \ EQ

AKOUNTIAOTE TO KATW NAEKTPOBIO OTIG AQPAPIVEG TTPOG OTigN.

- EvepyotroioTe Tov Tavw PHoxAS TnG Aafidag oTo TEAOG JIadpopnG, ETTITUYXAVOVTAG:
a) KAgiopo Twv Aapapivwv avaueoa oTa NAEKTPOdIO e TNV TTPOKABOPIoHEVN
duvapn.

b) Népaocpa mpokabBopiopévou pelpaTog OUYKOAANONG yia Tov
TTPOKABOPICHEVO XPOVO TTOU CNUAiIVOVTAI AT AVAUUa Kol OBACINO TTPATIVNG

Auyviag( —%— ).
- AmeleuBepwaTe To TIAAKTPO Aiyo JETA TO OBRaINO TNG Auxviag (TEAOG auykOAANoNG).
AuTA n kaBnoTépnaon (diatpnon) TTPoodidel KAAUTEPA UNXAVIKG XOPAKTNPIOTIKG OTO
onueio pagrg.

@ MIZTOAISTUDDER '

MPOZOXH!

- Mo va eykaTaoTACETE 1) aQAIPECETE TA EEAPTAMATA OTTO TO TOOK TOU TTIGTOAIOU
xpnolpotroinoTe duo OTOBePd €ayWVIKA KAEIDIG WOTE va eutodioeTe TNV
TIEPICTPOPI) TOU TOOK.

- Zg TIEPITITWON EVEPYEIAG OE TTOPTEG ) KATTO QUTOKIVITWY OUVOEDTE UTTOXPEWTIKA
TNV YTTAPC CWHOTOG O€ QUTA T PEPN VIO VO EPTTODICETE TO TTEPACHA PEUPATOG
atrd TOUug PEVTECEDEG Kal, TTAVIWG, KOVTA OTnV TTEPIOXH TTPOG OTign (MeydAeg
S100popEG PEUPATOG EAATTWIVOUV TNV ATTOTEAETUATIKOTNTA TOU ONUEIOU PAPNG).

- O xpdvog aTig¢Nng eival autépaTog Kal £EoPTaTal atrd TNV emAeypévn diadikaoia
oTig¢ng studder.

ZUvdeon koAwdiou cwpaTOG:
a) AmroyupvwoTe Tn Aapapiva 6go 1o duvaTdv TTio KOVTE OTO ONUEI0 KATEPYATiag,
Y10 JIO ETTIPAVEIR AVTIOTOIXOUHEVN OTNV ETTIPAVEIA ETTAPAG TNG MTTEPAG CWHATOG.
b1) Z1epewroTe TN XAAKIVN PTTAPA OTNV ETTIPAVEIA TNG AGPAPIVAG XPNOIMOTIOIWVTOG
uia AIAPOPQMENH AABIAA (povTéAo yia GUYKOANATEIG).
EvaAakTiké oTov TpoTTo b1 (SuoKoAia TTPaKTIKAG EKTEAETNG) UIOBETAGTE TN AUoN:
b2) MovtapeTe pia podéAa OTNV ETIPAVEIQ TNG AAUAPIVAG TTOU £XETE TTPONYOUHEVWG
eTolpdoel. lMepdote TN podéAa ammd TN OXIOMA TNG MTTAPAG XaAkoU Kail
OTOBEPOTTOIACTE TNV HE TOV EIDIKO TIPOUNBEUOHEVO GPIXTAPA.

ZTign podEANG VIO OTEPEWODN TEPHATIKOU CWHATOG Q

EykataotoTe oTo ToOK TOU TTIOTOAIOU TO €101k6 NAekTPddIo (OEZH.9, EIK. H) kai
BdATe péoa Tn podéAa (OEZH.13, EIK. H).

AkoupTioTe TN podéAa aTn eIAeypévn TTEPIOXT). OEaTE O€ ETTAQN, OTNV idIa TTEPIOYT,
TO TEPUATIKO OWHOTOG. MMEOTE TO TTARKTPO AAUTTOG KAVOVTAG TN OUYKOAANCN TNG
POodEAAG OTNV OTTOIO Ba EKTEAEDTE TN OTEPEWAN OTIWG TTEPIYPEPETAI TTIO TTAVW.
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2Tign Bideg, KAPPIG, WIPTOIVIA JL%{\A

E@odidoTe 10 MIOTOM pE TO KATAAANAO NAEKTPOBI0, BAATE HET T TO GTOIXEIO TTPOG OTIEN
KOI OKOUUTTAOTE TO OTn Aapapiva oto €mBuuntd onueio. Miéote 10 TTAAKTPO
TOTOAIOU: aTTEAEUBEPWOTE TO TTARKTPO POVO apoU TTEPATEl O TIPOYPAUUATIONEVOG

XPOvog (oBAoIPo TTPACIvNG Auyvia —g-_).

ZTi§N Aapapivwv a1ro pia povo TAeupd AL

EykaTaoTOoTE GTO TOOK TTIOTOAIOU TO TTPOBAETTOHEVO NAekTPdDIo (OEZH.6, EIK. H)
mEQOVTag OTNV EMQPAVEIR TTPOG OTign. EvepyotroioTte 1o TARKTPO TTIGTOAIOU,
atreAeuBePWOTE TO TTAAKTPO POVO a@ou TTEPATEl O TTPOYPOMUATIONEVOG XPOVOG

(oBroipo Auxviag ).
MPOXZOXH! '%—

MéyiaTo Tréxog TG Aapapivag TTpog oTign, atrd pia gévo MAeupd: 1+1 mm . Aev gival
aTTOdEKTA AUTH N OTiEN O€ PEPOUTEG KATOOKEUEG APAEWHATWY.

MNa va emTeuxBoUv CWOTA ATTOTEAECUATA OTN OTIEN TWV Aapapivwy gival aTTapaitnTo
VO UIOBETAOETE OPIOPEVEG BATIKEG TIPOPUAGEEIG:

1- Mia drTaioTn oUvdE0 CWHATOG.

2- Ta duo pépn TTPOG OTigN TIPETTEI VO aTTOyUPVWOOoUV aTTéd evdexoueva Bepvikia,
AiITTavTikd, Addia.
Ta pépn TTPOG OTiEN TIPETTEI Va gival O€ ETTAPN TO €va Pe To AANO, Xwpig SIGKEVO,
aTNV avAYKN AOKAOTE TTiEaN UE £va epYaAEio, O e TO THIOTOAL. Mia TTOAU duvaTn
TTieon 0dnyei o€ doXNUa ATTOTEAETUATA.
4- To TTay0G TOU ETTAVW KOUPATIOU eV TIPETTEI va uTTEPPBaivel TO 1T mm.

5- H aixpn Tou nAekTpodiou TpéTrel va £Xel SIGUETPO 2,5 mm.
6- Z@aAioTe KaAd To TTagIPASI TTOU PTTAOKAPEI TO NAEKTPOSBI0, BePaIwOEiTE OTI O
ouvdeapol KaAwdiwv ouyKOAANONG ival PTTAOKAPIOUEVOI.

7- OTav TTOVTAPETE, AKOUMTTAOTE TO NAEKTPODIO AOKWVTAG Hia eEAappa Trieon (3x4
kg). MiéoTe TO TTAAKTPO KaI APACTE VO TIEPATEI O XPOVOG OTIENG, PHOVO TOTE
QATTOPAKPUVOEITE PE TO TIIOTOAL

Mnv ammouakpUveoTe TOTE TEPICCOTEPO amd 30 cm amd TOo Onueio
OTEPEWONG TOU CWHATOG.

3
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2TigNn ka1 ouyxpovn EAgn €191IKWV podeAwV Q

AuTn n Aeitoupyia ekTeAgiTal eykaBIoTWVTAG Kal opalifovTag HEXPI TO TEPUA TO TOOK
(©EZH.4, EIK. H) aTto Aaipé Tou e€aywyéa (OEZH.1, EIK. H), yatdwoTe Kal opaiioTe
uéxpP! TO TEPa TO GAAO TEPUATIKG Tou eaywyéa aTto moToM (EIK. H). TomoBetioTe
TNV €101k podéAa (OEZH.14, EIK. H) oo ToO0K (OEZH.4, EIK. H) pmrAokapovtdg Tnv
pe Tnv e1d1kA Bida (EIK. H). Movtdpeté Tnv oTnVv evdiagepouevn Trepioxr pubpidovtag
TN MNXOVH OTIENG OTTWG yI1a TN GTIEN Twv POSEAWYV KOl apXioTe TNV EAGN.

2710 TENOG, TTEPIOTPEWTE TOV e€aywyéa Katd 90° yia va aTToKOAAATETE TN podEAQ TTOU
uTTopei va {avarrovtapioTei og véa BEon.

Oéppavon Kal aTroTUTTwon Aapapivwy ...Q _Q_

> auTd Tov TpATTo Acitoupyiag To TAIMEP gival atrevepyoTroinuévo.

H diapkeia Twv evepyeiwy gival AoITév xeipokivnTn agou kabopidetal atrd To Xpovo
KOTA TOV OTTOIO BIATNPEITAI TIETUEVO TO TTARKTPO TTIOTOAIOU.

H évtaon Tou peUpaTog puBUIdETaI AUTOPOTA OE CUVAPTNON TOU ETTIAEYUEVOU TTAXOUG
Aapapivag.

EykataoTrioTe T0 nAekTpddio amd dvBpaka (OEXH 12, EIK. H) oto 100K TOU
TTNOTOAIOU UTTAOKAPOVTAG TO PE TO BIdwTS daKTUAIO. AyyigTE PE TNV aIXur) TOu AvBpaka
TNV TIEPIOYI) TTOU £XETE ATTOYUPVWOEI KaI OTTPWETE TO TTARKTPO TMGTOAIOU. EvepyroTe
a1rd 7O €WTEPIKS TTPOG TO ECWTEPIKG PE KUKAIKA Kivnan €101 WOTE va JEGTAVETE TN
Aapapiva rou, apuprAarn, 6a yupioel aTnv apxiki B€on.

Mo va atro@uyeTe TNV UTTEPBOAIKA £TTAVAPOPE TNG AaHaPIVaG, ETTEEEPYATTEITE HIKPES
TTEPIOXEG KA APECWGS PETA TNV EVEPYEIQ QUTH TTEPACTE PE €va UypO TTavi WOTE va
KPWOETE TO KATEPYOOUEVO PEPOG.

ATtroTUTTWON AdpapivwV 1 _BL
Y€ auThAv Tn B£0n evePywVTag PE TO €I0IKO NAEKTPOSIO PTTOPEITE VA ETTITTEDWOETE
Aapapiveg TTOU £X0UV UTTOOTE] TOTTIKEG TTAPAHOPPWICEIG.

AlaAgiTrouca oTi§n (MTaAwpa) i

AuTn n Aeimoupyia gival KatdAANAn yia Tn aTi¢n PIKPWVY opBoywviwv Aapapivag €101

WOTE VA KAAIWETE TPUTTEG OPEINOPEVEG OE OKOUPIA ) O€ GAAEG QITIEG.

TomroBeTAOTE TO €101KO NAekTPADI0 (OEZH.5, EIK. H) 0TO TOOK, 0QigTE PE TTPOCOXNA TO

BIdwTé OOKTUAIO OTEPEWONG. ATIOYUPVWOTE TNV €VOIAPEPOPEVN TTEPIOXH KOl

BeBaiwOeiTe &TI TO KOPUATI AApapivag TTou BEAETE va TTOVTAPETE €ival kaBapo Kai dev

TTapouaiddel ykpdaoa ) Bepvikia.

ToTroBETAOTE TO KOPMATI KOI OKOUUTTAOTE TO NAEKTPODIO, TTIECTE OTN CUVEXEID TO

TIAAKTPO TTIOTOAIOU KPATWVTAG TTAVTA TTIEGHEVO TO TTARKTPO, TTPOXWPNOTE PUBUIKA

akoAouBwvTag Ta dIoAEippaTa Epyaciag/avaTTauang TTou divel N uNxavh.

MPOZOXH: O xpo6vog epyaaciag Kal TTavong pubuidovTal autépaTa atrd TN YNXavn

oTi¢ng o€ ouvdptnon Tou eTAeypévou TIaXoug Aapapivwy. Katd tnv epyaaia

aoknAoTeE pia eAha@pd TTiean (3x4 Kg), evepyrnoTe akoAouBWVTaAG pIa IDEATH YPAUUA O€

2x3 mm a1rd TNV GKPN TOU VEOU KOUMATIOU TTPOG CUYKOAANG.

Mo va éxete KAAG atToTeAéopaTa:

1- Mnv amopakpuveaTe TEPICTOTEPO aTrd 30 cm OTTd TO ONUEio OTEPEWONG TOU
OWHATOG.

2- XpnopoTolgite Aapapiveg kGAuwNng péyioTou Traxoug 0,8 mm kaAUTepa av atmd
avogeidwTo xaAuBa.

3- AwoTe otV Kivnon 1o puBud TTou UTTOdEIKVUETAl OTTO TN WNXAVA OTiENG.
Mpoxwpeite TN oTIYUr TTaloNG, OTAPATATE TN GTIYUA TNG OTIENG.

XpRon Tou TpounBeudpevou e§aywyéa (OEZH 1, EIK. H)

Fardwpa kai €Agn podéAeg

AuTA n AerToupyia ekTeAeiTal eykabIoTwvTag kal a@aAifovtag To Took (OEZH 3, EIK.
H) oto owpa Tou nAektpodiou (OEZH 1, EIK. H). FatdwoTe Tn podéAa (OEZH13, EIK.
H), TTovtapiopévn OTwg TEPIYPAPETAI TTPONYOUPEVWG, Kal apxioTe TNV €AEn. 10
TENOG TTEPIOTPEWTE TOV £§aywyéa KaTd 90° yia va atToKOAAACETE TN podEéAa.

Fardwpa kai £An akidwv

AuTA n AeIToupyia ekTeAeiTal EYKABIOTWVTAG Kal a@aAifovTag To Took (OEZH 2, EIK.
H) oto owpa Tou nAekTpodiou (OEZH 1, EIK. H). KavTe Tnv akida va eiloxwpnoel
(©EX. 15-16, EIK. H), TTovtapiopévn TTwg TTEPIYPAPETAl TIPONYOUHEVWS OTO TOOK
(©EZH 1, EIK. H) kpatwvTag Tpapnyuévo 1o TEpPATIKS TTPoG Tov e§aywyéa (OEXZH 2,



EIK. H). Zro TéA0g TnG €10XWPNONG OPATTE TO TOOK Kal apxXioTe TNV €AgN. ZT0 TEAOG
TPARAETE TO TOOK TTPOG TO OPUPI yIa va EAYETE TNV aKida.

7. ZYNTHPHZH

A NMPOXOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXZYNTHPHZHZ,
BEBAIQOEITE OTI H MHXANH EZTIZHZ EINAI ZBHETH KAI ANOZYNAEAEMENH
AMO TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

Eival amapaitnTo va akivnromoifoete 1o JI1akOTTn O Béon “O” pe TO
TTPOUNBEUOEVO AOUKETO.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEXZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAOYNTAI AMO TO
XEIPIZTH.

- TTPOCAPMPOYA/ATTOKATACTACT) SIAPETPOU Kal TTPO®IA alXurG NAEKTPOdIoU,

- €AeyxoG eubBuypdapupIong NAeKTpOdiwy ,

- €Aeyxog wigng kaAwdiwv kal AaBidag,

- GO€I00Pa GUUTTUKVWONG OTTO TO QIATPO E1I0GB0U CUUTTIEGUEVOU AEPa.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA
EKTEAOYNTAI ANMOKAEIZTIKA AMO NMPOzZQMNIKO NEMNEIPAMENO H
EIAIKEYMENO ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A NPOZOXH! NPIN AGAIPEZETE TA TAMMNAO THZ MHXANHZ XZTIZHZ KAI
ENEMBETE ZTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI H IAIA EINAI ZBHZTH
KAI AMTOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ

Evdexopevol EAeyxol ue NAEKTPIKA TAGN OTO ECWTEPIKO TNG MNXAVAG OTIENG MTTOPOUV Va
TTpokaAéoouv oofapd Kivduvo nAekTpoTTANgiag atd duean emmaen Ye pépn utod Tdon
KaI/f) TpadpaTa oQEINGUEVA O€ APEDT ETTAQPN UE Opyava O€ Kivnan.

MepPI0BIKA, Kal TTAVTWG PE OUXVOTNTA CUPPWVA PE T XPrON KAl TIG
TrePIBAAAOVTONOYIKEG CUVONKEG, ETTIBEWPAOTE TO ECWTEPIKO TNG MNXAVAG Kal
aQaip€oTe T oKOVN Kal Ta HETAAAIKE owuaTidla TTou £€X0UV eVOTTOTEDEI TTAVW OTO
UETAOXNMATIOTH, OTO HOVTOUA BupIoTOP, OTO KIBWTIO OKPOSEKTWY TPOPODOCTOG KATT.
Uéow oupTTieopévou Enpou aépa (max Sbar).

ATTOQEUYETE VA KATEUBUVETE TO CUMTTIECHEVO GEPA TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG

Kal PPOVTIOTE yIa TOV KABAPIOHO TOUG PE A TTOAU pahakid Bouptoa A KatdAAnAa

OIOAUTIKA.

Me Tnv eukaipia:

- eEakpIBWaTe 6Tl 01 guvdeopoloyieg dev TTapouaidlouv BAGBN otn yévwon i
XOAAPEG-0EEIBWHEVEG OUVOEDEIG,

- egakpIBwaoTe 6Tl o1 Bideg dlaolvdeong Tou SeUTEPEUOVTA TOU PETATYXNUATIOTH OTIG
pTTapeg €€6d0uU gival opBG aPaNIopéVeG Kal BeV TTApouaIdlouv onueia ogeidwong n
uTTEpBEPavVONG.

YE ENAEXOMENH TMEPIOTQIH MH IKANOMOIHTIKHZ AEITOYPTIAL KAl

MPQTOY MPOBEITE XTHN EKTEAEZH MIO XYZTHMATIKQON EZAKPIBQZEQN H

AMNEYOYNOEITE XTO KENTPO TEXNIKHZ BOHOEIAZ, EAEF=TE OTI:

- Me kAeloTé yevIKO SIOKATITN punXavAg (Béan “I”) n rpdaivn Auxvia gival avappévn,
o€ avTiBeTn TrEPITITWON To eEAGTTWHA BPioKeETal OTN YPAUr TPogodoaiag (KaAwdia,
@IG KAl PEUPATOAATITNG, AOPAAEIEG, UTTEPBOAIKA TITWON TAGNG KATT).

- Aev éxel avayel n KiTpivn Auyvia  (eTéPBacn BepUIKAG TTPOCTACIAG), EVOEXOUEVWG
QavouEVETE TO OBACIYO TNG AUXVIOG yIa va €vepyoTToIROTE TN pnxavh. EAEyETe Tn
OWOTA KUKAOQOPIO TOU WUKTIKOU VEPOU KOI EVOEXOMEVWG HEIWCTE TN OXEON
SIGAAEITTTIKOTNTAG TOU KUKAOU £PYOTIG.

- Ta oToixeia Tou deutepelovTa KUKAOU (EVWOEIG Popiwv PBpaxiovwy, Bpaxioveg,
popeig  nAekTpodiwv) dev armodidouv eTOpKWG egaitiag XaAapwv BIdWV N
0&EIdWOEWV.

- O1TTapdpeTpol auykOAANoNG gival akataAANAEG TTPOG TNV EPYATIQ TTOU EKTEAEITAN.
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OBOPYOOBAHMUE AN KOHTAKTHOM CBAPKWU (COMPOTUBINEHUEM) Ons
MPOMbBILUNIEHHOIO N MPO®PECCUOHANBHOIO NCMNOJNTb30BAHUSA.
Mpumeyanue: [lanee no TeKkcTy GyAeT UCNoNb30BaTbCA TEPMUH “ToyevHas
KOHTaKTHas CBapo4yHasi MaluuMHa”.

1. OBWAA TEXHUKA BE3OMNACHOCTU AnNA
KOHTAKTHOWU CBAPKU (CONPOTUBINEHUEM)

OnepaTtop p[oMmxeH 6bITb O3HaKoMneH ¢ 6Ge3onacHbIM WCMONb30BaHUEM
TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapoO4YHON MaliWHbl U NPOUH(OPMMPOBaAH O puUcKax,
CBs13aHHbIX C BbINOMHEHNEM KOHTAaKTHOM CBapKu, C COOTBETCTBYIOLIMMU MepamMmn
3aWMThI U aBapUIMHBIMU NpoLieAypaMm.

ToyeyHasi KOHTaKTHasA CBapoOYHasi MaluuHa (TONbKO BapuaHTbl C MPUBOAOM C
NHeBMaTUYeCKUM LMUMUHAPOM) OCHALleHa [MaBHbIM BbIKNO4YaTeneMm c¢
aBapUHbLIMU (PYHKLMSIMU, C 3aMKOM Ansi GNOKUPOBKU B MOMOXEHUU “O”
(oTKpbIT).

Kniou oT 3amMka MoxeT GbiTb NnepeAaH TONMbKO OMbLITHOMY onepaTopy, unu
06y4YeHHOMY B COOTBETCTBME C MOPYYEHHbLIMM €My 3ajavyamu wu
03HaKOMIIEHHOMY C BO3MOXHbIMU OMACHOCTSIMM, CBA3aHHLIMM C [aHHOW
npoueaypow CBapku UNu ¢ He6pPeXXHbIM UCMONb30BaHMEM TOYEYHOWU KOHTaKTHOW

CBapOYHOIN MaLUUHbI.
B oTcyTCTBUM onepaTopa nepekrniovaTesnb AOMKEH HaX0AUTLCA B MOSIOKEHUU
“0”, 3a6rMoKUpOBaHHbIM 3aKPbITbIM 3aMKOM, 6€3 Kntoua.

AN

- BbINONHUTL 3NeKTpUYECcKoe coeaAuHEHME, B COOTBETCTBUE C AeNCTBYOLWUMN
HOpMaM# 1 NpaBuamMmmn TeXHUKU 6e3onacHoCTU.

- ToueuyHasi KOHTaKTHasA CBapo4Hasi MallMHa AOJKHA COEAUHATLCS TONMbKO C
CACTEeMOM MNUTaAHUA C HYyNeBbIM MNPOBOAHUKOM, COEAUHEHHbIM C
3a3emMrneHueM.

- MpoBepuTb, YTO po3eTka MUTAHWUA NPaBUIIbHO COEAMHEHA C 3alWUTHbLIM
3a3emMneHuem.

- He wucnonb3oBatb kabenu c noBpexAeHHOW MW3ONAUMEN UMM C
ocnabneHHbIMU COeAUHEHUSIMU.

- He ncnonb3oBaTb TOYEUYHYIO KOHTAKTHYIO CBapO4HYHO MAaLUMHY BO BMaXHbIX
WUNU CbIPbIX NOMELLEHUAX, Mo AOXKAEM.

- CoeavHeHue kabenei cBapku u noboe nnaHoBoe TexoGcnyXuBaHWe Ha
KPOHLUTEMHAX WU/UMKM 3NeKTPoAax AOMKHbI BbINOMHATLCS NMPU BbIKIOYEHHON
TOYEYHOM KOHTAaKTHOW CBapOYHON MaluuHe, OTCOeAWHEHHOW OT ceTu
nuTaHusa. Ha KOHTaKTHbIX CBapoOYHbIX MalWMUHaAX C MNPUBOAOM
NHEBMAaTM4YeCKUM LUNUHAPOM Heo6xoAMMO O6nokuMpoBaTb rnaBHbIN
nepekxnoyaTens B nonoxeHue “O”, npunaraeMbiM B KOMMJIEKTe 3aMKOM.

ToT Xe NOPAAOK [OMXKEH BbINOMHATLCA ANA NOACOEAUHEHUA K
BOAONPOBOAHOW CETU MW K GNOKY oxnaXAeHUsi C 3aKpbITbIM KOHTYPOM



/A

(To4YeUHble KOHTaKTHbI€ CBapOYHble MalUMHbI C BOAHBLIM OXNaXAeHeM) u B
niobom cnyvyae, AnA onepauuMin No peMOHTY (BHenmnaHoBoe
TexobcnyxuBaHue).

/o

He npoBoauTb cBapo4HbIX paboT Ha KOHTelHepax, eMKOCTSX unu Tpy6ax,
KOTOpble coaepXanu Unu copepxat XuAKue WNu razoobpasHbie roprouve
BellecTBa.

He npoBoguTb cBapo4HbIXx pabGoT Ha MaTepuanax, 4YMCTKa KOTOPbIX
npoBoAunach XnopocoaepXalumMu pacTBOPUTENSAMU UNKU No6nm3ocTu ot
yKa3aHHbIX BelLeCcTB.

He npoBoauTL CBapKy Ha pe3epByapax noj AaBrieHUeMm.

Y6upatb ¢ pabouero mecta Bce roprouve marepuanbl (Hanpumep, Aepeso,
Gymary, TpANKM U T.4.).

0O6ecneunTb AOCTATOYHYIO BEHTUNALMIO paboyero Mecta Unv nonb3oBaTbecs
cneumanbHbIMK BbITSXKaMu ANA  yAaneHus pAbima, obpasytoulerocss B
npouecce CBapku PpsAOM C 3neKTpoAaMu; Heo6XoAMMO perynsipHo
oLieHMBaTb cTeneHb BO3AEUCTBUA AbIMOB, B 3aBUCMMOCTM OT UX COCTaBa,
KOHLIEHTPaLWUX U NPOAOIXUTENbHOCTU BO3AENCTBUS.

POO®

Bcerpa sawmwaTh rnasa cneumanbHbIMY 3aLUMUTHLIMU O4KaMMU.

Obs3aTenbHO HageBaTh cheuvanbHYO 3alWUTHYIO odexay M nepyartki,
noaxoasilime Ansi BbINOJIHEHMA KOHTAKTHOW CBapKu.

Lllym: ecnu BcneAcTBME BbINOMHEHUSI OCOGEHHO WMHTEHCUMBHOW CBapku
onpepensieTcsl eXxeAHeBHbIW YpoBeHb BO3fdeNCTBMA Ha nepcoHan (LEPd),
paBHbIN Unu npeBblwarwwmnin 85db(A), sBnseTcA obs3aTenbHbIM HOLWEHUe
VHAUBUAYaNbHbIX 3alMTHbLIX CPEACTB.

AQ®ROOO

WHTEHCUBHbIE MarHuTHbIe NONs, reHepupyemble MPOLIECCOM KOHTaKTHOW
CBapku (o4eHb BbICOKME TOKM), MOTYT NOBPeAUTL MU MeLaTh paboTe :
- CEPAEYHbIX CTUMYNIATOPOB (PACE
MAKER)
- BXUBNSEMbIX YCTPOWCTB C 9NEKTPOHHbLIM YNPABNEHUEM
- METANINMYECKUX NPOTE30B
- MecTHbIX ceTel nepegaym AaHHbIX UNK TenedoHHbIX ceTen
- Tpubopos
- Yacos
MarHuTHbIX nnar

MCMOJb30OBAHUE TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALLWHBI

3ANPEWAETCA noasaM, MMEKOLWUAM HEOBXOAWUMbBLIE ONA XW3HU
ANEKTPOHHbLIE WNU 3NEKTPUYECKUE NPUBOPbI, A TAKXE
METANNTUYECKUE NPOTE3bI.

AT NOAN AOMKHbI MPOKOHCYINIbTUPOBATLCA C BPAYOM, NEPEL TEM,
KAK HAXOOWUTbCA NOBJIN3OCTU OT TOYEYHbLIX KOHTAKTHbIX
CBAPOYHbIX MALLWH UN KAGENEW CBAPKW.

OTa ToYeyHasi KOHTAKTHaA CBapoYHas MallMHa yaoBneTBopseT Tpe6oBaHUAM
TEXHUYECKOro CTaHAapTa u3aenus Ans UCKMYMTENbHOro UCNomnb30BaHusA B
NPOMbILLNEHHOM cpeAe U B NpodheCCUOHANbHbIX LiensX.
OnekTpoMarHMTHass COBMECTUMOCTb B GbLITOBOM MNOMeL|eHUU He
rapaHTupyercs.

A OCTATOYHbIE PUCKN é & ®

PUCK PA3OABIIUBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEN

Mopsapok pa6oTbl TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapO4YHOM MALUMHbLI U BapuaHTbl

copm n pasmepoB obpabaTbiBaeMoi AeTanu He MO3BOMAKT OCYLIEeCTBUTb

BCTPOEHHYI0 3alUTY OT ONacHOCTU pa3faBNUBaHUA BEPXHUX KOHEYHOCTeM:

nanbLeB, KUCTeN, Npeanseynn.

Puck moxeT 6bITb yMeHbLIEH, NyTeM NPUHATUSA COOTBETCTBYOLLMX Mep:

- Onepatop AOMKeH GbiTb O3HaKOMIEH C 6e3onacHbIM UCMONb30BaHMEM
TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapO4YHOW MalUMHbI, MPUMEHUTENbHO K AAHHOMY
BuAy o6opyaoBaHus.

- [omxHa 6bITb NPOBeAeHa OLieHKa PUCKa ANA KaXXA0ro TMna BbINONHseMOW
paboTbl; Heo6xoAMMO NpeAocTaBUTL 06opyAOBaHUE M IKPaHbI, Moryliue
nogAepXxvMBaTb M HanpaBnsATb fAeTanb (3a MWCKIOYEHUEM criyvyaeB
MCNONb30BaHUA NePeHOCHON TOYE€YHON KOHTaKTHOW CBapO4HOMN MallUWHbI).

- Bo Bcex cnyyvasx, korga 3To no3BonsieT ¢hopma AeTanu, oTperynupoBaTtb
paccTosiHWe 3NeKTPOAOB, YTOGbI He NpeBbIlWwannck 6 MM xoaa.

- BocnpenatcTtBoBaTb O4HOBPEMEHHOW paboTe HECKONbKUX 4YeroBeK C
0HOM TOYE€4YHOW KOHTaKTHON CBapO4YHOW MaLUNHOMN.

- 3anpeljaeTcsi BXoa NOCTOPOHHUX B pabouyto 30HY.

- He ocTtaBnaTb 63 Haa30pa TOYEYHYIO KOHTAKTHYHO CBApOYHYH0 MalLUHY: B
3TOM cnyyae ABNSAeTCA 06A3aTeNbHbIM OTCOEAUHUTbL €€ OT CeTU NUTaHuUs;
Ha KOHTaKTHbIX CBApPO4HbIX MalUMHax C NPUBOAOM MNHEBMATUYECKUM
UMIMHAPOM Heob6XxoAUMO OGroOKMpOBaTb FMNaBHbLIM MNepeknovyaTenb B
nonoxeHne “0” 3aMKOM B KOMMJEKTe, KN4 Heo6xoAMMO W3Bne4Yb M
nepeaatb Ha XpaHeHWe OTBETCTBEHHOMY FuLly.

PUCK OXOroB

HekoTopble YacTu TO4E€YHOW KOHTAaKTHON CBapO4YHON MaluMHbI (3neKTpoAabl
KPOHLITEMHbI M Mpunerallme y4yacTkM) MOryT AocTuraTb TemnepaTtypbl
cBbliwwe 65°C: He06X04MMO HOCUTL CNeunanbHYHO 3alWUTHY0 oAexay.

PUCK ONMPOKUAbIBAHUA U NAOEHUA

- PasmecTUTb TOYEeYHYI KOHTaKTHYI CBapoO4YHYK MaWWUHY Ha
rOp130OHTarIbHOW NOBEPXHOCTU C COOTBETCTBYHOLLEN rPYy30N0AbEMHOCTLIO;
NPUKPENUTL K ONMOPHOW NOBEPXHOCTU TOYEUYHYHO KOHTaKTHYIO CBapOYHYHO
MalluHy (Korga 3To npeaycmoTpeHo B pasgene “YCTAHOBKA” paHHoro
pykoBoacTBa). B npoTMBHOM crniyyae, Npy¥ HaKMOHHOM UMM LuaTaloLeMcs
none, NepeHOCHbIX OMOPHbLIX MOBEPXHOCTAX, CYyL|eCTBYeT PUCK
ONpPOKUAbIBaHUA.

- 3anpeujaetcss NoagbEM TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapOYHOW MaluMHbI, 3a
WUCKMIOYeHUEeM criyyaeB, KOHKPETHO MpeAyCMOTPEeHHbIX B pasgerne
“YCTAHOBKA” aTtoro pykoBoAcCTBa.

NCNONb30BAHUE HE MO HASHAYEHUIO

OnacHO Mcnonb3oBaTb TOYEYHYHD KOHTAKTHYHO CBAapOYHYK MaluuHy Ans
nwboro Buaa o6paboOTKM, OTNMYAKOLWErocs OT NpeAyCMOTPeHHOro
(KOHTaKTHasA ToYe4yHas cBapkKa).

AN

3awuTtbl U NOABUXHbLIE YAacTM Koprnyca TOYEYHOM KOHTAKTHOW CBapO4YHOM
MalUMHbI AOMKHbI HAXOAUTLCA B HYXXHOM MONOXEHUU, 10 COEANHEHUS C CEThI0
nUTaHus.

BHUMAHUE! Mwb6asa py4yHass onepauusi Ha NOABWXHbIX AOCTYMHbIX 4YacTAX
TOYEYHOW KOHTaKTHOM CBapOYHOW MaLUUHBbI, HaNpuMep:

- 3ameHa unu TeXOGCHy)KVIBaHVIe aneKTpoaos
- Perynuposalme NonoXxeHus KpOHLI.ITeﬁHOB WUnu anekTpoaos

[OMKHO BbINONHATLCSA MPU OTKNIOYEHHOW U OTCOEAUMHEHHOW OT
CETU MUTAHUA TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBAPOYHOW MALLUHE
(FNMABHbIV BbIKNIOYATESb 3AE/TIOKUPOBAH B NMOJMTOXEHUW “0” C 3AMKOM
N U3BNEYEHHbLIM KIKOYOM y mogenen ¢ npuBogom NMHEBMATUYECKUM
LUMnnMHOPOM).

2. BBEAEHWE N OBLLIEE ONMMCAHUE

2.

1 BBEOEHUE

MepeHocHasi ycTaHOBKa ANsi CBapkM COMPOTUBIEHMEM (TOYEYHAsi KOHTaKTHast
cBapoyHas MallvHa) ¢ UMMPOBbLIM YrpaBneHeM npu NOMOLLY MUKPOMPOLIECCOPOB.

OcHaleHa ObICTpbIMM coeauHeHusMu aOns kabenen cBapkw,

obneryaer

HeMeAsleHHylo 3ameHy o6opyAoBaHWs, MO3BONSIET BbINOMHATL MHOTOYUCHEHHbIE
ropsiume npoLecchl W To4YeyHylo obpaboTky nucra, ocobeHHO B aBTOMODOUMbHLIX
PEMOHTHBIX MacTePCKUX U B APYrMx 06rnacTsx ¢ aHanornyHo o6paboTkon.

OCHOBHble XapaKTepUCTUK:

aBTOMaTU4eckuin BbIGoOp NapameTpoB CBapKy,

aBTOMaTUYeckoe y3HaBaHWe BCTaBNEHHOTO MHCTPYMEHTA,

aBTOMaTU4eckoe OTKPbITUE KaHana Bo3dyxa OXnaxaeHusi, korga Temneparypa
Aepxatensi u kabenei 4OCTUraeT NOPOrOBOr0 3HAYEHWS,

BbIGOP ONTUMAnNbHOrO TOKa TOYEYHOW CBapKM, B 3aBUCMMOCTU OT MOLLIHOCTY
UMeloLLIelCs CeTw,

orpaHuyeHne cBepxToka NMHMM BBoda (KOHTPOMb COS® BBOAA).

2.2 CEPUMHBIE NPUHALNEXHOCTHU

2.

[epxaTenb € nHeBMaTU4yeckum npusodoM c kabensimu,
oxnaxaeHnem (KpoHWwTenHbl 120 MM 1 cTaHAapTHbIe arekTpoabl).
[epxatenb ¢ THEBMATUYECKUM MPUBOAOM C KabensiMu, C BOAHBIM OXTNaxaeHnem
(kpoHLTerHbI 250 Mm): MOAETb R.A. (c BoAHbIM OXNaXaeHneMm).

Briok oxnaxaeHust BOAON C 3akpbiTbiM koHTypoM : MOJEJIb R.A. (c BOAHBIM
oxnaxaeHuem).

Briok penyktopa AaBneHus-cdunsTpa MaHoOMeTpa C dnekTpoknanaHom (nogaya
cXKaToro Bo3agyxa).

Tenexka.

C BO34yWHbIM

3MPUHAONEXHOCTU MO 3AKA3Y

Mapbl KPOHLITENHOB C 3nekTpojamu C APYrod AnWHOW u/vnu dopmonr ans
NHEeBMaTUYECKOro Aepxatens, OXNaxaeHHOro BO3lyXoM (CM. nepeyeHb 3anyacTen).
[lepxaTenb ¢ NHEBMaTU4ECKUM NPUBOAOM C kabensiMu, C BOAHLIM OXNaXaeHUeMm
(kpoHwWTeHbI 250 MM); cepuiiHaa NpuHagnexHocTb Ans mogeny R.A. (C BogHbIM
oxnaxaeHnem).

Mapbl KPOHLUTEMHOB C 3MeKTpoAamu C Apyron AnvHOM w/vnu chopmon ans
NHEBMAaTWNYECKOTo AepKaTensi, OXIa)XaeHHOro BoAo (CM. nepeyeHb 3anyacTen).
Habop KpoHLUTeRHOB, OXNaxAeHHbIX Bogov 250 MM 1 (CTaHAapTHbIE ANEeKTPOAb).
Brok oxnaxaeHns Bogom € 3aKpbITbIM KOHTYPOM.

MosBonsieT BogHoe oxnaxaeHue kabenen n aepxartens, u3beras pacxogoBaTb
BOZIOMPOBOAHY!O BOAY.

[epxaTenb C py4YHbIM NPUBOLAOM C Napoii kabenen.

Mapa KPOHLUTENHOB C 3NeKTpoAamu C APYron ANMHON u/unu opMoi Ans pyyHoro
nepxartens (CM. nepeyveHb 3anyacren).

Hepxatens B dopme "C” ¢ py4HbIM NpMBOAOM C kabensmu.

Habop «“studder”,» ykoMnneKkToBaHHbI OTAEMbHBIM Kabenem mMaccbl U SILLMKOM C
NpUHAANEXHOCTAMM.

[epxatenb Ans ABOVHOM TOYKN C BO3AYLUHbLIM OXNaXaeHneM ¢ kabensimu.

3. TEXHWYECKUE OAHHbIE

3.

1 TABJIMYKA OAHHBIX (PUC. A)

OCHOBHble [aHHble, OTHOCSILLMECS K WCMOMb30BAHUIO W  3KCMyaTauUOHHbIM
XapakTepuCcT1KaM TOYEYHOM KOHTaKTHOM CBapOYHOI MaLUMHbl 0606LLeHbl Ha Tabnuyke
[AaHHbIX, CO CNeayoLLMMMN 3HAYEHUSIMU.

1- KonnuyecTtBo has v yactota MMHUN NUTaHus.

2- HanpspkeHue nuTaHus.

3- HoMuHanbHasi MOLLHOCTb CETU C COOTHOLLEHWEM NMpepbIBUCTOCTH 50 %.

4- MoLLHOCTb CeTV NPy NOCTOAHHOM pexume (100 %).

5- MakcvmanbHoe HanpsihxeHve Ha anekTpoaax 6e3 paboTbl.

6- MakcvMarnbHbIV TOK C 3MeKTpoAamMu Npu KOPOTKOM 3aMblKaHWN.

7- CuMmBoOnbI, OTHOCALLMECS K 6E30MaCHOCTU, Ybe 3HAa4YEHNE NpuBeaeHO B rnase 1

“ObLas 6e3onacHOCTb AN CBaPKM 3N1eKTPOCONpPOTMBIIEHNEM”.



8- BTOpn4HbIN TOK Npn NOCTOsIHHOM pexume (100 %).

Mpumevanue: Ha npvBegeHHoW Ans npumepa Tabnuyke ykasaHbl NpubnuantenbHbie
3Ha4YeHNs1 CUMBOIMNOB M LMMP; TOYHbIE BENUYMHBI TEXHUYECKMX NapameTpos Bawen
TOYEYHOWN KOHTaKTHON CBApOYHOM MaLLMHbI AOMKHbI ObiTh B3AThI C TAbNMYKK camon
TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MaLLWHbI.

3.2NPOYUE TEXHUYECKUE OAHHbIE
O6wue xapaKTepucTukKun

- (*)HanpshkeHue n yactoTa nuTaHus:

400B(380 B-415 B) ~ 1 ¢pas3a-50/60 I'y
nnun 230B(220 B-240 B) ~ 1 da3a-50/60 'y
Knacc anekTpuyeckoi 3alumTbl: |
Knacc nsonsiumn: H
CreneHb 3awwuThl Kopnyca: IP 22
Tun oxnaxageHwus: F (npuHyoutenbHas BEHTUNALUSI BO3OYXOM)
(*)FabapuTHblE pa3Mepbl(C TENEXKKON)
(An. X Beic. X LWup.): 760x540x1060 MM
mMogenb R.A. (c BogHbIM oxnaxaeHvem): 850x540x1060 Mm

- (*)Bec (c Tenexkon): 68 kr - mogenb R.A (c BogHbIM oxnaxaeHuem): 83 kr
Beopg
- Makc. MOLLHOCTb NpU TOYeYHOW cBapke (S Makc.): 58 KBA
- MouwHocTe HoMuHanbHas npu 50 % (Sn)

(nepxatensi, oxnaxaeHHOro BO3AyXoM): 14,2 KBA
- MouwHocTb HoMWHanbHas npu 50 % (Sn)

(nepxarens, oxnaxaeHHOro BoAon): 19 KBA
- ®aKTop MOLLHOCTM Npu Smax (Cose): 0,7

B3ameaneHHble NpefoxpaHnTenu ceTu:
ABTOMaTUYECKUI BbIKNIOYATENb CETM:
Ka6enb nutaHus (L<4m):

32 A (400 B)/64 A (230 B)
32 A (400 B)/64 A (230 B)
3 x4 Mmm?(400 B) - 3 x 6 mm? (230 B)

BbiBOA
BtopuuyHoe xonocToe HanpsikeHue (U, makc.): 8.6 B
Makc. ToK To4euHoW cBapku (I, maxc.): 7 KA

B0O3MOXHOCTb TO4EYHON CBapKM (CTanb C HU3KUM COAepXaHueM yrrnepoaa):
makc. 3 + 3 Mm

CooTHOLLIEHNE NPepbIBUCTOCTY: 55 %
Touku/yac Ha ctanu 1+1 Mm

- MHeBMaTUYeCKNn AepaTtenb, OXNaXaAeHHbIN BO34YXOM: 200
- MNHeBMaTUYECKNIN AepxaTenb, OXNaXaeHHbIN BOAON: 400
- MNHeBMaTUYECKNIN AepKaTenb, NOSTHOCTbIO OXNaXAEHHbI BOAON: 1000
MakcumanbHas cuna Ha anekTpogax: 120 Kr
Bbixoa KPOHLUTENHOB: 120-500 mm

aBToMaTu4eckoe perynmpoBaHune Toka TOYEeYHOMN CBapku,
aBToOMaTn4yeckoe perynmposaHue BpemMeHu TOYeYHON CBapku, B 3aBUCMMOCTUN OT
TONLWWHBI NNCTa U UCNONb3yeMOoro aepxarensa.

MWHMManbHbIA NOTOK BoAbl oxnaxaeHus (30°) Q: 2 N/MUH.

(*)TIPUMEYAHUA:

ToyeyHasi KOHTaKTHasi CBapoYHas MalUMHa MOXET NOCTaBMATLCS C HaNpsHXKeHNeM
nutanus 400 B nnu 230 B; npoBepuTb NpaBuiibHOE 3HaYeHne Ha Tabnnyke
[aHHbIX.

Vcknioyaetcs AepxaTenb Ans TOYEYHOW CBapKu.

4.0NMUCAHUE TOYEYHON KOHTAKTHON CBAPOYHOM

MALUUHbI

4.1 NAHENb YNPABINEHUA (PUC. B)
1-KHonka c aBoiHOM hyHKLUMENn:

a) BA3OBAA ®YHKLUA Q) ! KOPPEKTMPOBKA, B CTOPOHY TMOBbILIEHUS UMK
MOHWXEHWUSl, B YCTAHOBMEHHbIX Npefenax, BPeMeHW TOYeYHOW CBapKu,
OTHOCUTENbHO NPEABapUTESNIbHO 3a4aHHON BENMUYUHDI.

CNEUMANIBHAA ®YHKUUA @% N3MeHsieT 3anporpaMmmMupoBaHHYO
BenuunHy (no ymonvanmto 5 KA) Toka TOHEYHOI CBapku: ANs nonyveHvst

gocTtyna Kk 3Ton (yHKUMM Heob6xoaumo crnepoBaTb npoueaype
“NMPOMPAMMMWPOBAHUE TOKA” B naparpace 4.2.

b

-

2-KHonka c ABOWHOM chyHKUMeEN:

a) BA3OBAA ®YHKLUA * BbIOOP TOMNLLMHbI CBAPNBAEMOro nucTa.

b) CNELUUANIbHAA ®YHKUUA @’ No3BOMSAET NONy4YUTb JOCTYN K Npoueaype
“NMPOrPAMMUPOBAHUE TOKA”, naparpac 4.2.

3-KHonka Bbi6opa chyHKLMIA npy nomoLum nuctoneTa «“studder”»:

VIMeeT 3HayeHWe TonbKo, Ucnonb3ys Habop «“studder’»:

SV
LzoMh ToyeuyHas cBapka: WTbIpen, 3aknenok, Wwanb, cneumanbHbIX Wanb
. NP1 NOMOLLM NOAXOASALLMX 3NEKTPOAOB.
)
1 ToueyHasi cBapka BWHTOB & 4 MM Mpy MOMOLUM MOAXOASLLENO
anekTpoaa.
25:6 5

1z

ToyeyHasa cBapka BUHTOB & 5+6 MM u 3aknenok @ 5 mm npu
NOMOLLY NOAXOASILLEro ANeKTpoAa.

TouyeyHast cBapka OTAEMbHOWM TOYKW, MPU MOMOLLM MOAXOASLLErO
anekTpoga.

U
/78S
¥

ToyeuHas KOHTaKTHas CBapOYHasi MallMHa aBTOMATUYECKU PETyNUpyeT Bpems
TOYEYHOMN CBAPKM, B 3aBUCMMOCTM OT TOMLLMHbI BbIGpAHHOTO nncTa.

OTnycK MeTannuMyeckux nWUCTOB, MpW MOMOLUM YrNEPOAUCTOrO
anektpoga. Ocafka MeTannuMyeckux nUCTOB, MPU MOMOLLU
NOOXOASLLErO 3rIeKTpoAa.

MpepblBMCTan TodeuHas CBapKa Ars HaHECEeHWs 3annaTt Ha JIACT,
NPy NOMOLLM NOAXOASALLEro 3eKTpoaa.
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4- KHonka BbIGopa UCNoNb3yeMoro UHCTpPyMeHTa

B
o 1

7. EE

15

. ﬂep)KaTenb C nHeBMaTtnyecknum npueBoaOM. ToueyHas CBapka cC
HanoXxeHnem MeTannmnyeckmx JfIMCcToB, OOCTYN K KOTOPbIM MMeeTCA C
obeunx CTOPOH C MakcuMalnbHbIMW 3KCNNyaTauUMOHHbIMU
XapakTepucTukamu, KOTopble MOXET obecneunTb To4eYHasa KOHTaKTHast
CBapo4Hasa MalluHa.

£

)Zlep)KaTenb C NMHeBMaTU4YeCKUM NpuBOAOM. MMHyHbCHbIVI TOK CBapkKu,
ynydwaeTr XapakTepucTuku TOYEYHON CBapPKM Ha MeTanmyeckmx
JNCTax C BbICOKMM Npeaenom Teky4ecT Unm Ha Mmetanindeckux nncrax
CO crieumarnbHbIMY 3alUTHBIMU NAEHKaMU. TO MeTannyeckue nucTol,
ncnonb3yemMmble B aBTOPEMOHTHbIX MacCTEePCKUX, Ha BblMyCKaemMblX B
HacTosiLlee BpemMa aBTOMOBMNSX.

e nn

: Muctoner ““studder

BbIGMpaeMbIx KHOMKOW (3).
\ tp : [lepxaTenb C pyyHbIM nNpuBOAOM. TodeyHas cBapka C

HanoXeHnem metannuyeckmx nNUCToB, OOCTYN K KOTOPbIM MMeeTcA C

06enx CTopoH.

ncnonb3yetca npu BCexX npoueaypax,

: MucToneT Air puller ¢ nHeBMaTuyeckum npueodoM. Mcnonbayerca Ans
oTnycka BMATUH Ha Ky3oBax aBToMobunen.

: MuctoneT ¢ gBoOWHOM TOYKOW. Mcnonb3yeTcst Ans TOYEYHOW CBapku
MeTannMyecknx NUCTOB, K KOTOPbIM HET 4OCTYNa ¢ 06enX CTOPOH.

CurHanbHbIN Anoa “ToyevyHas KOHTaKTHasi CBapovyHas MaluuHa B
aencreue”.

CurHanbHbIN AMOL TENNOBOM 3alUUTbI.

CurHanuavpyeT ONOKMPOBKY TOYEYHOW CBapOYHOM MalluuHbl U3-3a
neperpeBa Ha BbIXOAHbIX LUTaHrax, kabensx cBapku, WCMOSb3yeMOoM
MHCTPYMEHTE, BOCCTAHOBMNEHNE aBTOMAaTU4eckoe nocre Bo3BpaLleHns
Temneparypbl B 4OMNYCTUMbIE Npeaensl.

CurHanbHble AUOAbI HAaNpPsXKeHUA ceTu:

&

Hwu3akoe HanpsikeHue ceTu (ToYeYHasi KOHTaKTHas CBapoyHasi MaluvHa
He MoslyyaeT AOCTaTOYHOrO NUTaHKS).

o)
\™ . HopmanbHoe HanpsikeHWe CeTW (TOYEUHAs KOHTaKTHas CBapoYHas
MaLlmHa nony4aeTt Heo6XoAMMOe NUTaHue).

2\

&)
Vi

Bblicokoe HanpsikeHue ceTu (ToyeyHas KOHTaKTHasi cBapoyHasi MalluHa
nony4aet n3bbITOYHOE NUTaHUE).

BHUMAHMUE: [Mpu aHOManbHbIX YCMOBUSX MWUTAHWUS,, CUrHamnbHble AMOAbI
CBEPXHaNPsHKeHUs M HeJOCTaTOMHOIO HaMNPSHKEHWS 3aropatoTCs, U 3By4UT 3BYKOBOW
nepemexatoLMnca curHan; pekoMeHAYeTCs BbIKMIOYMTb TOYEYHYI0 CBapOYHYHO
MaLUmnHy, 4To6bl U3bexaTth ee NoOBPEXAEHNS.

4.2 MPOrPAMMMUPOBAHUE TOKA (TOYEYHOM CBAPKW)

MosBonsieT moauduumMpoBaTh BenuUMHY Toka, 3adaHHoro Ha 3asoge (5 KA),
NoAXOASLLEro Ans yCTaHOBMNEHHOW MoLwHOCT 10 KBT .

BHUMAHUE; BAXHO: TABJIMLA 1 noka3biBaeT COOTBETCTBUE MeXAy
BblOpPaHHbIM TOKOM U MUHMMaNbHOW MOLUHOCTbIO CETU, KOTOpasA AOMKHa ObITb
OOCTyNnHa B MecTe YCTaHOBKWM (yCTaHOBMEHHAasi MOLLHOCTb), 4TOGbl u3bexarb

HecBOeBpPeMEeHHOro cpabaTbiBaHUA 3aLLNTbl TUHWN.

PekomeHAyeTCs BbINOMHATL aganTaLuio NporpaMMMpOBaHus, Kak B TOM Criyyae, ecru
BeNMYMHa “no ymonyaHuio” okasblBaeTCs HeQoCTaTOMHOM ANS BbINOMHEHUS XOpoLUuen
TOYKM Ha BblIOpPaHHON TONLIVHE (COOTBETCTBYIOLWMUIA CUTHamNbHbLIA AUOA MUraeT),
WNK, KorAa yCTaHOBIIEHHasi MOLWHOCTbL COBMeCTUMA, BbiGpaB BenuunHy 7 KA u
rapaHTupysi, Takum o6pasom, 6osbLuyto 6€30MacHOCTbL BCex MPUMEHEHWIA.
MporpamMmupoBaHne c 6Gornee HUSKUMKM 3HAYEHUSIMM TOKa OrpaHUYMBAET, Kak
cneacTBMe, MakCUMarbHYL0 CBapuBaemyto TOMLLMHY.

4.2.1NMpouepypa

HaxaTb KHOMKy “2” B TedeHWe BpeMeHW, NpeBbillaoLlero 5 cekyHa~ : umdpoas
LiKkana Ha NpaBoM Kpae naHenu ynpasneHus (“MOLHOCTL”) NpUMeT 3HadeHue “KA”
(oT3KA o 7KA).

HaxaTb nocnepoBaTenbHO Ha KHOMKy “1” anst Bblbopa Toka, KOTOpbIN crieayer
3anporpamMmmMunpoBarth (BKITI0YEHWE COOTBETCTBYIOLLENO CUrHAmNbLHOo Avoaa).
HaxaTb Ha KHOMKy “2” B TeveHWe BpeMeHu, MpeBbillatowiero 5 cekyHg ~ :
BbIOpPaHHbIA TOK 3aHecCeH B MaMATb; KHOMka “1” n COOTBETCTBylOLAs LUKana
Bo3BpaLlLaloTca Kk 6a3oBoii (hyHKUMM (KOPPEKTUPOBKa BPEMEHW TOYeYHOMN
CBapkKm).

“3aHeceHHasn B namsaTh” BeNnuunHa Toka MOXET ObITb U3MEeHeHa, BbINOMHAA BCAKUN
pas npoueaypy, Kak ykasaHo BbliLLe.

5.YCTAHOBKA

A

BHUMAHME! BbINONHUTbL BCE OMEPALMU MO YCTAHOBKE WU

ANEKTPUYECKOMY U MHEBMATUYECKOMY MOACOEAWHEHUIO C
OTKNIOYEHHON U OTCOEAWMHEHHOW OT CETU MWUTAHUA TOYEYHOWM
KOHTAKTHOW CBAPOYHOM MALLUHbI.

ONEKTPUYECKUME UM NMHEBMATUYECKWE COEOWHEHUA AOOMXHbI
BbINONHATLCA TONLKO OMNbITHBIM WAU KBANMUOULMUPOBAHHbLIM
MEPCOHATOM.




5.1 OCHALLEHUME
PacnakoBaTb TOYE4HYIO CBAPOYHYIO MALLMHY, BbINOMHWUTL MOHTaX OTAErbHbIX YacTew,
HaxoAALLMXCA B yNakoBKe.

5.2NMOPAOOKNOABEMA
BHUMAHME: Bce TO4Ye4Hble CBapOYHble MalLuHbI,
PYKOBOACTBE, HE MMEIOT YCTPOMCTB NoabeMa.

OonucaHHble B HacTodAleM

5.3 PACMONOXEHUE

Mog 30HYy ycTaHOBKM cregyeT OTBECTM [AOCTaTOMHO MPOCTOPHYK nnowagp, He
MMEIOLLYI0 MPensTCTBUMiA, obecrneumBaiolLyto [OCTYN K MaHENW YynpasrieHus, K
rmaBHOMY BbIKIto4aTesto 1 k paboyen 30He B yCNoBUSIX NOHON 6e30nacHoCTy.
MpoBepuTh, YTO OTCYTCTBYIOT NPENSATCTBUS PSAAOM C OTBEPCTUSIMU BXOAA UM BbIXOAA
BO3[yXa OXNaxAeHWsi, U NPOBEPUTb, YTO HE MOrYT 3acacbklBaTbCsl NPOBOAsLLAs Mbib,
KOPPO3VBHbI Nap, BarauT. A.

YCTaHOBUTb TOHEYHYHO KOHTAKTHYH CBAPOYHYHO MaLLMHY Ha MIOCKYH NMOBEPXHOCTb U3
OJHOPOJHOTO W NIIOTHOTO MaTtepuana, CnocobHylo BblAepXuBaTb BeC (CMOTPU
"TeXHUYecKue AaHHble"), YTOGbI M3GEKaTh ONacHbIX CMELLEHUIA N ONPOKMUALIBAHUIN.

5.4 COEOUHEHME C CETbIO

5.4.1 NMpeaynpexaeHus

Mepen Tem, Kak BbIMOMHATL Kakme-nnbo anekTpuyeckne coeauHeHnsl, NpoBepuTb,
YTO AaHHble, yKka3aHHble Ha Tabnunyke TOYEYHOW KOHTAKTHOWM CBApPOYHOM MaLUWHBI,
COOTBETCTBYIOT HaMNpsPKEHUIO 1 YacToTe CETU, MMEeIOLLENCS B MEeCTe YCTaHOBKM.
TouyeyHasi cBapoyHasi MallMHa JOMKHA COEAUHSTLCS TOMbKO C CUCTEMOW NUTaHUS C
HeWTpanbHbIM NPOBOAHWUKOM, NOACOEANHEHHbBIM K 3a3€MIEHWIO.

5.4.2 Bunka un poseTka

CoeauHuTb ¢ kabenem nuTaHWs cTaHgapTHyto BUnky (3P+T : ucnonb3yloTcs ToNbko
2 nonitoca: coepgvHeHne MEX®A3HOE!) cooTtBeTcTBylOWEN MOLHOCTU W
noAroToBUTL PO3ETKY CETU, 3aLLULLIEHHYIO NMPefoXPaHUTENSMU NN aBTOMaTUYECKUM
TEPMOMAarHUTHLIM BbIKIIOYATENEM; CreLMarbHbIi TEPMUHA 3a3eMIIeHUst OOIKEH
6bITb COEAMHEH C MPOBOAHWKOM 3a3EMINEHMS ()KENTO-3eMeHbIM) IMHUM MUTaHUS.
MoLLHOCTb 1 xapakTepucTvka cpabaTtbiBaHNS NpeAoXpaHUTene  TepMOMarHUTHOro
BblKknoyaTens npveeaeHsl B naparpade “TEXHNYECKWE OAHHbBIE”.

Ecnu yctaHaBnvMBaeTcs HECKONbKO TOYEYHbIX KOHTaKTHbIX CBapOYHbIX MaLLWHbI,
criegyeT pacnpefenuTb MUTaHUe UMKNWYHO Mexay Tpemsi hasamu, Tak, YToObl
co34aTb ypaBHOBELLEHHYO Harpy3ky; npumep:

TOYeYHas KOHTaKTHasi CBapoyHas MalumHa 1: nutaHune L1-L2;

TOYeYHas KOHTaKTHas CBapoYHas MalumHa 2: nutaHue L2-L3;

TOYeYHas KOHTaKTHas cBapodHasi MalwuHa 3: nutaHue L3-L1.

A BHUMAHME! HecoGnioaeHne npuBeAeHHbIX Bbille NpaBun gernaeTt cuctemy
6e3onacHOCTH, NpefoCTaBNEHHYIO NpoM3BoAUTENeM, HeaelcTBeHHoM (knacc 1)
C BbITEKaWIMM W3 ITOr0 Cepbe3HbIM PUCKOM ANA noaen (Hanpumep,
3NEKTPOLLOK) U NPeAMETOB (Hanpumep, noxap).

5.5 MHEBMATUYECKOE COEOUHEHUE

- MoAroToBWTL NWMHKIO CXaTOro Bo3Ayxa ¢ pabounm fasrneHnem mexay 6 1 8 6ap.
YcTaHoBUTb Ha Grok unsTpa-peaykTopa OAvH 13 MMEIOLLMXCS NaTpy6KoB CxaToro
BO3ayXa, A5 COOTBETCTBUS UMELLMMCS HA MECTE YCTaHOBKM COEANHEHNSIM.

5.6 COEAUHEHUE KOHTYPA OXINNAXXAEHWUA (PUC. C)

Y mopenu R.A.(c 6G1oKoM BOAHOTO OXNaXAeHWs! B KOMMIEKTE) BbIMOMHUTL COEAUHEHNE
Tpy6 BoAbI MTHEBMATMYECKOrO AiepXaTensi.

B aOpyrux cnyvasix MOXHO BbINMONHUTb OTKPbITbIA KOHTYpP OXNaxAeHus
(Bo3BpalLatoLLascs Boga He MOANEXUT BTOPUYHOMY MCMONb30BaHMIO); HEO6X0ANUMO
noaroToBuUTh TPYOY Nopgaymn Bodbl Npy Temnepatype He Bbilwe 30°C, ¢ MUHUMaIbHbIM
notokoM (Q) He MeHee TOoro, KOTOPbIN YKa3aH B TEXHUHECKNX AaHHbIX.

BHUMAHUE! Onepauuu cBapku, BbINOMHEHHble B OTCYTCTBUM WNU npwu
HEeAOCTaTOYHOW LUMUPKYNAUUM BOAbI, MOryT MpUBECTU K noTepe
paboToCnOCOGHOCTU TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBapoO4YHON MallUHbI WU3-3a
noBpexaeHun BCrneacTBMe neperpesa.

5.7 COEAUHEHUE NHEBMATUYECKOIO AEPXXATENA (PUC. D)

BcTaBuTb coefnHuTernb kabenen Ha CUNOBON COEAMHUTENb TOYEYHON CBapOYHOM
MaLUUHbI, NMOBEPHYB €ro A0 TOYKU COoefuHeHWs. 3akpenuTb HWKHUIA 6onT npu
nomMoLy kntoya “19” .

- BcTaBuTb ABe BUMKM BO3dyXa B COOTBETCTBYHOLUME HE34A TOYEYHOW CBapOYHOMN
MallUVHbl: ManeHbkasi BUNKa : BO34yX OXNaxaeHus; Gombluasi BUMKa @ BO3OYX
npuBeaeHUs B AENCTBME MHEBMATUYECKOro LMNUHAPA AepXKaTens .

- BcraBuTb coeanHuTEnb Kabens ynpaBneHns B COOTBETCTBYIOLLEE THe30.

5.8 COEAMHEHUE PYYHOIo OEPXATENA W MNUCTONETA “STUDDER” C

KABEINEM MACCbI (PUC. N)

- BcraButb apantepbl DINSE Ha cunoBoii coeauHMTENb TOYEYHOW KOHTaKTHOM
CBapOYHOW MaLLMWHbI.

- Bcrasutb Bunku DINSE B cooTBeTCTBYlOLUME rHE3AA.

- BcraBuTb coeguHuTEnb Kabenst ynpaBneHns B COOTBETCTBYOLLEE THe30.
CoeavHeHWs rHe3[ ANsi CxaToro Bo3ayxa He TpebytoTes.

5.9 COEOUHEHME AIR PULLER C KABENEM MACCLbI (PUC. F)

- BcraButb apgantepbl DINSE Ha cunoBon coeauHUTENb TOYEYHOW KOHTaKTHOMN
CBapOYHOM MaLLMWHbI.

- BcraButb Bunku DINSE B cooTBeTCTBYlOLUME rHE3aaA.

- CoeauHWTb BUIKY BO3dyxa B COOTBETCTBYIOLLEE THE3[0 TOYEYHOW KOHTaKTHOM
CBapOYHON MaLLNHbI (BonbLUas BUNKA).

- BcTaButb coeauHnTens kabens ynpasneHusi B COOTBETCTBYIOLLEE FHe30.

5.10 COEQUHEHWE OEPXATENNS C ABOWHbIM HAKOHEYHUKOM
[encreoBatb Takxe, Kak v Ans NHeBMaTUYECKOro Aepxarensi, MCnomnb3ys TONbKo
BUIKY BO3[yXa OXMaXKaeHus.
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6. CBAPKA (TouyeuHas cBapka)

6.1 NPEABAPUTENbHbLIE ONEPALIUA

Mepepn BbINONHEHMEM N0GOW onepaLmn TOHEYHON CBapku HEO6X0AMMO BbIMOMHUTL

psif, NPOBEPOK W PErynMpoBaHuii, NPOBOAMMBIX C FMaBHbIM BbIKMOYaTENEM B

nonoxeHun ” O ” 1 ¢ 3aKpbITbIM 3aMKOM):

- [lpoBepuUTb, YTO 3NEKTPUYECKOE COEAMHEHWE BbINOMHEHO MPAaBUMbHO, B
COOTBETCTBYE C NPEALLECTBYOLWLMMU UHCTPYKLUAMM.

- Y wmopgeneii R.A. (C BOAHbIM OXNaxgeHWeMm), WCMOoNb3ys OXNaxAeHHble
KPOHLUTENHbI, NyCTUTb LIMPKYIMPOBaTh BOAY OXNaXAEHWS.

- [poBepuTb COeANHEHME CXXaToro BO3AyXa; BbIMOMHUTL COeAHEHNe Tpy6bl nogaymn
C MHEeBMaTWUYeCKOWN CETbIO , OTPErynupoBaTb AaBrfieHWe Mpu MOMOLLUM PYKOSITKM
peaykTopa, noka Ha MaHOMeTpe He NOSIBUTCS 3HadYeHne B Avana3oHe mexay 4 n 8
6ap (60 - 120 ncu), B 3aBUCUMOCTY OT TOSLLIMHBI CBapMBaAEMOro NNCTa.

- [lMomecTnTb Mexay anekTpodamy YTOSMLAoLWyl0 MPOKNaaKy, paBHYyl TOSMLWMHE

CBapMBaeMoro NuCcTa; NMpPOBEPUTb, YTO KPOHLUTEWHbI, NMPUGHKEHHbIE BPYYHYHO,
ocTaloTCs napannefbHbIMK 3MeKTpoAdbl pacronaratoTcsl No ocy (HaKOHEYHWKM
coBnagaor).
BbInonHuTh, ecnu Heo6xoAnMO, perynmpoBaHve, ocrabms 6rI0KMPOBOYHbBIE BUHTbI
KPOHLUTENHOB, KOTOpble MOryT ObiTb MOBEPHYTbI WNW CMelleHbl B 06ounx
HanpaBneHusix BOOMb WX OCU; B KOHLE PErynupoBaHusi TLLATENbHO 3aTsHYTb
BNOKNUPOBOYHbIE BUHTBI.

- PerynupoBaHne paboyero xoga BLINOMHSAETCH, BO3AENCTBYS Ha 9NeKTPOAbI.
CnepyerT Bcerga yuutbiBaTh, YTO HE06xoaMM xoz Ha 6-8 MM GorbLue, N0 CpaBHEHWIO
C MOMOXEHNeM TO4EYHOM CBapKu, YTOObI OKa3biBaTb Ha AeTarnb TpebyemMoe ycunue.

- Wcnonb3ys py4Hoi gepxaternb, CrieayeT yuuTbiBaTb, YTO PErynupoBaHue Curbl,
OKa3blBaeMOW 3neKkTpoJaMu Ha dTane TOYEeYHON CBapKW Mony4YaeTcst Npy NoMoLLm
pucbneron ramkn (PUC. G); 3akpyTuTb B HampaBneHWu Mo 4acoBOW CTpenke
(HanpaBo) ONs yBenUYeHWst Cumbl, NPOMOPLMOHANBHO YBEMUYEHUIO TOMLMHbI
MeTannmMyecknx nMcToB, Bblbupas Takoe perynupoBaHue, KOTopoe MO3BONUT
3aKkpblTUe [fepxaTtenss (M COOTBETCTBYlLlee NpuBeaeHWe B AeUCTBUE
MWKPOBBIKIIOYATENS), NPOM3BOAS OYeHb OrpaHnyeHHoe ycunuve. [paBunbHoe
pacnonoXeHNe KPOHLLTENHOB U 3NEKTPOAOB aHANOMMYHO NPeayCMOTPEHHOMY ANst
NHeBMaTWU4eCKOro fiepxartensi.

6.2 PEFYNIMPOBAHUE NAPAMETPOB (npu To4e4HoM cBapke)

MapameTpbl, BNMSIOLME HA OnpefdeneHne AnameTpa (CEeYeHUs)) U MeXxaHU4ecKown
NPOYHOCTU TOYKM, CreaytoLme:

- ycunue, okasblBaemoe aneKkTpogamu;

- TOK TO4EYHON CBapKW;

- BpeMsi TOHeYHO CBapKu.

Mpn OTCYTCTBMM KOHKPETHOrO oOnbiTa CrieAyeT BbIMOMHUTL HECKONbKO MPOGHbIX
TOYEYHbIX CBapPOK, UCMOMb3Ys MUCTbI C OAMHAKOBbLIM Ka4eCTBOM W TOMLLUMHON, YTO W
FINCT, C KOTOPBIM NpeacTouUT paboTatb.

ApanTupoBaTb CuITy 3NeKTPOAOB, BO3AENCTBYS Ha PErynsaTop AaBneHus), Kak ykasaHo
B 6.1, BbIGMpas cpeaHue 1 BbICOKWE 3HaYEHNS.

MapameTpbl TOKa M BPEMEHM TOYEYHOW CBapKu PEerynupyloTcs aBTOMaTuyecku,
BbIOpaB TOMLMHY CBapVWBAeMbIX MeTannM4ecknx NUCTOB NPy MOMOLLUM KHOMKK (2).
Bo3moxHoe perynupoBaHue BpeMEHW TOYKW, MO CPaBHEHWIO CO CTaHAaPTHLIMU
BenuymHamn (MO YMOJTYAHUIO) moryT BbINONHATLCS B 3apaHee YCTaHOBMEHHbIX
npegenax, Haxxas Ha KHOTKY (1).Hanpymep, Npy HU3KOM HaNPSHKEHUN MUTaHUSA

(curHanbHbiv avoa (1 K

) BKMOYEH) MOXET ObITb HEO6XOAMMO HEMHOTO yBeJ'IVIHVITb

BpeMSl TOMEYHOW CBapKu, ¥ HAoBOPOT, €Crnn ropuT CUrHanbHbIA ANoa ( ) ). Ota
BO3MOXHOCTb BCera AoCTyrnHa AN Nonb3osaTtens, Ans yA0BNeTBOPeHNs KOHerTHbIX
TpeboBaHui.

BkrtounTb nynbcaumio (1 LI L), npy HeobXOAMMOCTV TOYEYHOW CBapKu
MeTannMyecknx NMCToB TonLwuHo 0,8 + 1,2 MM C BLICOKUM NpeieNioM TeKy4ecTH.
Mepuoa nynbcaumm aBToMaTUyeckuii, perynmpoBaHue He Tpebyetcs.

BAXHO:

Ecnu curHanbHbIi Anop, COOTBETCTBYHOLWNIA BbIOPAaHHOW TonwWMHe “muraet”,
3TO O3HAayaeT, YTO 3HayeHUe ToKa TOYEYHON CBapku “no ymonuyaHuw”, unun
3anporpaMMMpoBaHHOE paHee, HeAOCTaTOYHO ANA BbINOJIHEHUA TOYKMU
yAoBneTBOpUTeNbHLIM 0O6pPa3oM; COBMECTUMO C WMeloleWcs B MecTe
YCTaHOBKW MOLHOCTbI0. CrieAyeT NOBTOPHO 3anporpamMuMpoBaTb TOYEYHYIHO
KOHTaKTHYI CBapO4YHYH MalUMHY Ha MaKCUMalnbHbIA TOK (CMOTpu naparpad
4.2), BbICOKME TOKM TOYEYHOWN CBAPKM B COMETAHUM C KOPOTKMM BpeMeHeM npuparoTt
TOYKE NyYLLIME XapaKTePUCTUKN.

Touka BbINOSHEHA NPaBUIILHO B TOM Clyyae, eCni, NoABeprHyB obpaseL, UcnbITaHUsAM
Ha pacTshkeHne, MPOMCXOAUT BbIXOA SAPa TOUKM CBAPKU M3 OAHOTO M3 ABYX CBaPEHHbIX
TINCTOB.

6.3 NMOPAOOK CBAPKU

©® MHEBMATUYECKWUN OEPXXATESb @
- Bpewmsa cxatua (SQUEEZE TIME) aetomatuueckoe. BenuumHa MmeHsieTca B
3aBMCMMOCTM OT BbIGpaHHON TOMLLMHBI UCTa.
- [omecTUTb 3MeKTpPOA Ha MOBEPXHOCTb OAHOrO0 W3 [ABYX CBapvBaeMbIX
MeTanMyeckux NUCcToB.
- Haxatb Ha KHOMKy Ha pyKOsiTKe AepkaTensi, Nony4vB npu 3TOM:
a) 3akpblTMe MeTannuyeckMx fUCTOB MeXAy O9neKkTpogamu ¢ 3apaHee
oTperynnpoBaHHoii cunoin (cpabatbiBaHve UunuHApa).
b) MpoxoxaeHne Toka CBapku 3apaHee YCTAHOBMEHHOW WHTEHCUBHOCTU U
NPOAOMKNUTENbHOCTU (MO BPEMEHW), CUrHanM3Mpyemoe BKIOYEeHUeM W

BBIKIIOYEHEM 3ereHoro caeToavroaa ( —5—).
- OTnyCTUTL KHOMKY CMYCTA HECKONBbKO MIHOBEHWIA NMOCHEe BbIKIIOYEHME CBeToanoaa
(koHelL cBapku); 3TO onosaaHve (noadepxaHwe) npuaaeT Touke nydwve
MeXxaHU4YecKMe XapaKTePUCTUK.

® PYYHbIE OEPXATENU \ tp

- [oMeCTUTb HUXKHWI ANEeKTPOA Ha CBapyBaeMble MeTannM4eckme NncTbl.

- BosgeiicTBoBaTb Ha BEpXHWI pbluar gepxarens, [OBeas ero [0 KoHua xoAa,
Nony4mB Npu 3TOM:
a) 3akpblTve MeTannMyeckux IWUCTOB MexAy anekTpojamu C 3apaHee
OTperynnupoBaHHON CUION.
b) [lMpoxoxageHne Toka CBapku 3apaHee YCTAHOBMEHHOW WHTEHCUBHOCTU W
NPOAOIMKUTENBHOCTM (MO BPEMEHW), CUFHANU3UPYEMOE BKIIIOYEHUEM U



BbIKITOYEHMEM 3€MNEHOr0 cBeToaMoaa ( —%— ).

- OTnycTWTb pblyar gepxarterns CrycTs HECKOSbKO MTHOBEHWIA NOCne BbiKMioYeHne
ceeToguoaa (KOHeL, cBapku); 3TO onosdaHue (nopfepxaHue) npuaaer Touke
nyyLIne MexaHU4Yeckne XxapakTepUCTUKU.

@® MNCTONET “STUDDER” l

BHUMAHUE!

- [Ona dukcaumm wunu AeMOoHTaxa MpUHaONEXHOCTEW C OMpaBKu MucToneta
crepyeT vcnonb3oBaTb ABa (MUKCMPOBAHHBIX LUECTUrPaHHbIX KIoya, YToGbl
nomelLuaTh OnpaBke BpaLLaTbCs.

- B cnyvae npoBeneHns pabot Ha ABEPSIX UMK Ky30Bax, 06s3aTenbHO CoeanHNUTL
nosiocy 3a3eMIneHus Ha aTUX YacTsx, YToObl BOCNPENATCTBOBATL NPOXOXAEHUIO
TOKa Yepe3 LUapHUpbI, U PAAOM C 30HOW, HAa KOTOPOW NMPOBOAUTCS! KOHTaKTHast
cBapka (ANMHHbIE NYTU NPOXOXKAEHWUS TOKA CHKAKT NMPOYHOCTb TOYKM).

- Bpemsi To4yeuHOM cBapku aBTOMaTn4yeckoe, W 3aBUCUT OT BbIOpPaHHOM
npoueaypbl TO4eYHoM ceapkm “studder”.

CoeauHeHue kabens macchbl:

a) OuncTUTb yHacTOK IUCTa Kak MOXHO Brivke K Touke, Haa KOTopoi HeobxoanMo
paboTtaTb, Nnowaabl, COOTBETCTBYIOLLEN KOHTAKTHOW MOBEPXHOCTU MOMOChI
3a3emIeHus.

b1) MpyKpenuTL MeaHbI NPYT K NOBEPXHOCTW nncTa, ncnonbays LWAPHUPHBIN
LEPXATENb (Mogenb ans ceapku).

B kavecTBe anbTepHaTMBbI MYyHKTY b1 (CnNoXHOCTM B npakTU4ecKoM
NPUMEHEHNW) UCMONb30BaTb APYrov cnocob:

b2)MpunasTte waby K NOBEPXHOCTM 3apaHee MOArOTOBIIEHHOINO mNUCTa;
nponycTuTb Wanby Yyepes OTBepCTUe MeZHOro MpyTa v 3abrnokvpoBaTb npu
NMOMOLLY CMELMAnbHOIo 3aXkMma B KOMMNIIEKTe.

TouyeuHasi cBapKa Wanbbl AnsA (hMKCaLUU 3aXKMMa 3a3eMINEeHUSA K Q
MoHTMpoBaTb B onpaBky nucroneTa cneuunansHbin anektpog (MO3. 9, PUC. H) n
BCcTaBuTb Wwanby (MO3. 13, PUC. H).

MomecTuTb Waitby Ha BbIGpaHHbIN y4acTok. [IpMBECTH B KOHTAKT Ha TOM Xe y4acTke
TEpPMUHAN Macchl; HaXaTb KHOMKY roperiku, BKIIOUYMB CBapKy LUaibbl, Ha KOTOPOW
crneayert BbINOMHUTL (hMKCaLMIo, Kak ONUCaHO paHee.

SV
ToueyHas cBapka BUHTOB, Wanb, reo3aen, 3aknenok Lzoh
OcHacTUTb NUCTOMNET NOAXOASALLMM 31EKTPOAOM, BCTaBUThL CBApUBaEMBbI 3NEMEHT
1 NOMECTUTb Ha NMUCT B TpebyeMmylo TOUKY; HaxaTb KHOMKY NMUCToneTa: OTnyCTUTb
KHONMKY TOMbKO MOCIE TOro, Kak NPoiAeT 3aaaHHoe BpeMs (BbIKIOYEHNE 3EM1IEHOM0

CUrHanbHoro gnoaa —g- ).

U

ToueyHas cBapka MeTannM4yeckux MMCTOB TONbLKO C OAHON CTOPOHbI
MoHTMpoBaTb Ha onpasKy nNucToneTa npeaycMoTpeHHbIn anekTpos (MO03. 6, PUC.
H), Haxmmas Ha NOBEepXHOCTb TOYEYHOW cBapku. HaxaTb Ha KHOMKy nucroneta,
OTMYCTUTb KHOMKY TOMbKO MOCIe TOro, Kak NPOLUNo 3ajaHHoe BpeMsi (BbIKMIoYeHne

CWUrHanbHoro anoaa —%— ).

BHUMAHUE! MakcumanbHasi cBapuBaemas TOMNWMHA NUCTA, TOMbKO C OAHOMN
cTopoHbl 1+1 MM. OTa ToveyHasi cBapka HegonycTMMa Ha HecyLMX CTPYKTypax
Ky3oBa.

[Ana nony4YeHns NpaBUMbHbIX Pe3ynbTaToB NpKU TOYEYHOW CBapKe MeTannu4yeckux
NUCTOB Heo6XoaMMO MNPUHSATHL ClefylliMe OCHOBOMonarawume Mepbl
NPeAoCTOPOXHOCTU:

1- Besynpe4Hoe coevHeHNe Macchbl.

2- [1Be 4acTu TOYEYHOW CBapPKW AOMKHbI ObITb NOMHOCTHIO OYULLIEHbI OT KPacoK,
Macer, KOHCUCTEHTHOW CMa3Ku.

3- [1Be YacCTM TOYEYHOI CBapKu AOMKHbI ObiTb B KOHTakTe Apyr ¢ Apyrom, 6e3
MeXay>Xene3Horo NpocTpaHcTea, Npu HeOO6XoANMOCTH, NPUAABUTL AeTanu Npu
MOMOLLU UHCTPYMEHTA, HE UCMONb3ys NUCTONET. CIMLIKOM CUIbHOE AABREHNEe
[[aeT Nnoxue pesynsraTbl.

4- TonwwHa 6onbluen AeTanu He AoMmKHa NpeBbIwaTh 1 MM.

5- HakoHeuHuKk anekTpoaa AoMmKeH UMETb AMamMeTp, paBHbIf 2,5 MM.

6- 3aTSHYTb XOpoWoO raiky, OnoKMpyloLLyl0 3NeKTpoA, NPOBEpUTb, YTO
coeauHuTenu kabener cBapky 6rnoknpoBaHsbl.

7- Korga BbinonHsieTcsi cBapka, MOMeCTUTb 3NEKTPOA, OKka3sbiBas nerkoe AaBneHve
(3+4 «r). HaxaTb KHOMKYy M AaTb NPONTM HEeO6XOAMMOE AN TOYEYHOWN CBapKM
BpeMsi, nocne atoro y6paTtb nucToner.

8- Hukoraa He yoanatbcesi 6onee, 4em Ha 30 CM OT TOUKM KpensieHns Macchbl.

ToueyHas cBapKa M OAHOBPEMEHHO HaTs)KeHMe cneunanbHbIX Want Q

OTa yHKUMS BbINOMHSETCS, MOHTUPYS M 3aKpy4uBas 4o koHua onpasky (M0O3. 4,
PWC. H) Ha kopnyce akctpakTopa (MO3. 1, PUC. H), MNpukpenuTb 1 3aKpyTUTb A0
KOHUA [pyrol TepMuHan aKkcTpakTopa Ha nuctonete (PUC. H). BcraeuTb
cneuuanbHyto wainby (MO3. 14, PUC. H) B onpasky (M03. 4, PUC. H), 6rokupysi
cneunanbHeiM BuHTOM (PUC. H). Mpunasate B Tpebyemoin 3oHe, perynvpys
TOYEYHYIO KOHTaKTHYIO CBApOYHYIO MalLUHY, Takke, Kak U Ans TOYEe4HON CBapKu
Wanb, n Ha4aTb HaTSXKEHe.

Mo okoHYaHuIo, MOBEPHYTb 3KCTpakTop Ha 90° Ans oTcoeauHeHUs Warbbl, koTopast
MOXeT BbITb NpUnasiHa B HOBOE NONOXeEHMe.

HarpeB v BbinpsimneHne MeTannnyeckux nMcTos _Q_LL

B aTom pexume pa6oTsl TAVIMEP He pa6otaet (TIMER).

MpoaomKUTENBHOCTL ONepaLmii perynupyeTcsi BpyyHyto, OCKOMNbKy onpeaensieTcs
BpPeMeHeM, KOrAa yAep>KMBatoT HaXaTol KHOMKy nucToneTa.

WHTEHCHMBHOCTb TOKa perynupyertcst aBToMaTu4ecku, B 3aBUCUMOCTY OT TOMLLMHbI
BbIGpaHHOro NncTa.

YcraHoBWTb yrnepoaucTeiit anektpog (MO3. 12, PUC. H) Ha onpaeky nucTtonera,
3abnok1poBaB ero npy NMOMOLLY 3aXUMHOTO KosibLa. [JOTPOHYTbCS NpU NMOMOLLM
YrMepoamncToro HakoHeuHNKa npeaBapuTEnbHO OYULLIEHHbIA YHACTOK U HaXaTb Ha
KHOMKy nucTonerta. [leficTBoBaTb OT HAPYXXHOW CTOPOHbI MO HampaBneHuio K
BHYTPEHHeW NP1 NOMOLLIM LIMPKYSIPHOTO ABUXXEHWS!, YTODbI HAarpeTh JINCT, KOTOPbIN,
3aTBEpAEBasi, BEPHETCS B CBOE NepBOHaYaribHOe NoMoXeHune.

YT06bI M36exaThb CAULLIKOM CUMbHOMO OTRycka Nnucta, obpabaTbiBaTe HeGombLIMe
y4acTku v cpasy nocne o6paboTki NPOBOANTL BIAXHOW TPAMKOW, ANs oxnaxaeHus
o6paboTaHHOro y4acTka.
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KanbkupoBaHue meTannnyeckmx TMcToB —Q—Um
B aton nosvuuu, paBotasi cO creumasibHbiM 3MEeKTPOAOM, MOXHO chenatb
NAOCKUMU MeTanmM4yeckne NUCTbl, NoCcTpagasLUMe OT MECTHOI AedopMaLyn.

MpepbiBUCTaA TOYeYHas cBapKa (HanoxeHue «3annartbl») i

OT1a yHKUMA NOAXOAUT ANS TOYEYHOW CBapKUM MarneHbKUX MNPSIMOYronbHUKOB

nucTa, ans Toro, YToObl 3aKpbiBaTb OTBEPCTUS, 0Opas3oBaBLUMECH BCMEACTBUE

HOPMUPOBaHUS PXKaBUMHbI UMK NO APYTYM NPUYUHAM.

YcTaHoBUTb cneumanbHbin anektpog (MO3. 5, PUC. H) Ha onpasky, TiaTensHo

3aTsHYTb 3aXMMHOe KomnbLo. OYNCTUTL HEOBXOAMMBIA Y4acTOK U NPOBEPUTb, YTO

KyCOK NTUCTa, Ha KOTOPOM BbINOMHSETCSA CBapKa, YCThIN 1 HE UMeeT cnefoB Macna

WIN KPaCKW.

YCTaHOBWTb KyCOK M MOMECTUTb Ha HEro 3NeKTPoA, HaxaTb Ha KHOMKY nucTonera,

[epxa KHOMKY MOCTOSIHHO HaXaToi, mMpoABWUraTbCsl Briepes PUTMWUYHO, criedys

WHTepBanam paboTbl/oTApiXa, AaHHbIM TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapOYHOMN

MaLLUHOWN.

MPUM.: Bpems paboTbl 1 nay3a perynupyoTcs aBToMaTU4eCcku, CaMon TO4eYHON

KOHTaKTHOW CBapOYHOM MalUMHOW, B 3aBMCMMOCTU OT TOSMLWMHbI BbIOpaHHbIX

MeTannmyecknx nNuctos. Bo Bpems paboTbl okasbiBaThb nerkoe aasnexue (3+4 Kr),

[encTBoBaTtb, crieaysa naeanbHON NMHUKU, PacnoNOXeHHON Ha 2+3 MM Kpasi HOBOW

cBapuBaeMow AeTanu.

[N nony4eHns XopoLLUX pe3ynbsTaToB:

1- He ynanatbcsa 6onee, 4em Ha 30 CM OT TOYKM KPEMeHNst Maccbl.

2- Vicnonb3oBaTb MeTannnyeckne nUCTbl 3aKpbITUSE C MakCMMarnbHOW TOMLWMUHOW
0,8 MM; nyuLLe, ecrnu cTanb HepxaBeloLLasi.

3- [BwxeHne Bneped [AOMKHO ObiTb PUTMUYHBLIM, C 4acTOTOW, 3agaBaeMoW
TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapOYHOW MalunHoW. [MNpoasuratbest Bepen B MOMEHT
nay3bl, OCTaHABNMNBATLCS B MOMEHT TOYEYHOW CBapKW.

Wcnonb3oBaHue akcTpakTopa B komnnekre (M03.1,PUC. H)

3auenneHue u TArawanb

Ota hyHKUMA BbINONHSAETCS, ycTaHaBnuBas 1 3akpyunsas onpasky (M03. 3, PUC.
H) Ha kopnyce anektpoaa (MO3. 1, PUC. H). 3auenuts wanby (NMO3. 13, PUC. H),
npunasiHHyto, Kak onmncaHo paHee, U HauuHaTb TAry. 1o OKOHYaHUI, NOBEPHYTb
akcTpakTop Ha 90° Ans oTcoeAnHEeHNs Wanbbl.

3auenneHue u TAra WTbIpen

3T1a yHKUMS BbIMOMHSAETCS, yCTaHaBnNmnBas 1 3akpyymsas onpasky (M03. 2, PUC.
H) Ha kopnyce anekTpoaa (MO3. 1, PUC. H). Aatb BowTh Wwtblpto (MO3. 15-16, PUC.
H), npunasHHOMy, kak onucaHo paHee, B onpaBky ([103. 1, PUC. H), nepxa
TepMMHan HaTsHYTbIM No HanpasneHuto k akcTpakTopy (MO3. 2, PUC. H). Mocne
3aBEpLUEHVs] BBEOEHWSI OTMYCTUTb ONpaBKy W HauuHaTb TAry. Mo OKOHYaHWu
NOTSIHYTb OMPaBKY MO HaNPaBIIEHNIO K MOMNOTKY, YTOObI BbIHYTh LUThIPb.

7. TEXOBCIYXXUBAHUE

A BHUMAHWE! NEPEL BbINOMHEHWEM OMNEPALMW MO
TEXOBCNYXUBAHUIO, NMPOBEPUTb, YTO TOYEYHAA KOHTAKTHAA
CBAPOYHASA MALLUMHA BbIKITIOYEHA U OTCOEAUHEHA OT CETU NMUTAHUA.
Heobxoaumo 6nokmpoBaTh BbiKNtovaTesb B NONOXeHMM “O” Npyu NOMOLLM 3aMKa
B KOMMMeKTe.

7.1 NMNAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE

ONEPALUU NO NITAHOBOMY TEXOBCIY>XUBAHUIO MOIYT BbINONHATLCA
OMEPATOPOM.

- apjanTauusi/BoccTaHOBNeHWe AnaMeTpa u npoduns HakoHEYHUKa NEKTPOAA;

- KOHTPOIb BbIpaBHUBAHWS ANEKTPOAOB;

- KOHTPOIb OXMNaXAEeHUs ANEKTPOLOB U AepXaTens;

- CNVB KOHZEHcaTa 13 BXOAHOro (huIibTpa CxxaToro Bosayxa.

7.2 BHENJIAHOBOE TEXOBCIY>XXWUBAHUE

OMEPALMN NO BHEMNJAHOBOMY TEXOBCINYXWBAHUIO OOJIXHbI
BbIMOJNIHATLCA TOJIbKO OMNbITHbIM WU KBANTU®ULUWPOBAHHbIM B
ANEKTPOMEXAHUYECKOW OBNTIACTU MEPCOHANOM.

A BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAK CHUMATb MAHENW TOYEYHOM
KOHTAKTHOV! CBAPOYHOW MALUWHbI U MNONYYUTb AOCTYN K EE
BHYTPEHHEW YACTW, YBEAUTbLCA, YTO TOYEYHAA KOHTAKTHASA
CBAPOYHAA MALLMHA BbIKITIOYEHA U OTCOEAMHEHA OT CETU NMUTAHUA.

MpoBepku, BbINOMHAEMble MOA HanpsXeHWeM BHYTPU TOYEYHON KOHTaKTHOMW
CBapoOYHON MaWWHbI MOTYT MPUBECTU K CEepPbE3HOMY MNOpaxeHuto
3MeKTPUYECKUM TOKOM, BCNeACTBME MPAMOro KOHTaKTa C 4YacTaAMu noa
HanpspkeHUeM n/unuv paHeHUsM, BCrieACTBUE KOHTaKTa C YaCTAMU B ABMXEHUW.
Mepvogunyeckn, ¢ 4acToTOW, OMpedensemMon yCcrnoBusiMU paboTbl U OKpYXatoLlen
cpefbl, NPOBECTW NPOBEPKY TOYEYHON KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MalUWHbl U yAanuTb
Mbifib M MEeTannMyeckMe YacTuubl, OcaxdaeMble Ha TpaHcdopmartope, Moaymnb
TUPUCTOPOB, KNEMMHWK NMUTAHUS, U T. ., NTOCPEACTBOM CTPYM CyXOro CXaToro Bosayxa
(makc. 5 6ap).

W36eraTb HanpaBnATb CTPYK CXaToro BO3AyXa Ha 3MEKTPOHHbIE NnaThl;
NPOM3BECTM WX OYUWUCTKY MPU MOMOLLM OYEeHb MSITKOW LUETKU WU MOAXOASLLMUX
pacTBopuTenen.

OpHOBpPEMEHHO:

- NpoBepuTb, YTO kabenenpoBogka He WMeET MOBPEXAEHWA B M30NAUUM UK
ocnabneHHbIX 3apXaBeBLUNX COEANHEHWI.

- NPOBEPUTb, YTO BUHTbI COEAMHEHWSI BTOPUYHOMO TpaHchopmaTopa ¢ BbIXOAHBIMU
LUTaHramMmm XOpOLLO 3aKpy4eHbl, 4TO OTCYTCTBYIOT Criefbl PXaB4MHbI Unu neperpesa.

B CINYYAE MNOXOW PABOTbI, MEPEA TEM, KAK BbIMONHATL BONEE

OETANbHBIE MPOBEPKW WIWN OBPALIATBCA K BALWEMY UEHTPY
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ELLENALLAS-HEGESZTO BERENDEZESEK IPARI ES PROFESSZIONALIS
FELHASZNALASRA.

Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a “ponthegeszté” kifejezést fogjuk
alkalmazni.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ
ELLENALLAS-HEGESZTESRE VONATKOZOAN

A kezeldnek kell6 informaciéval kell rendelkeznie a ponthegeszté biztonsagos
hasznalatarol és tajékozottnak kell lennie az ellenallas-hegesztési eljarasokkal
kapcsolatos veszélyekrél, a vonatkozé védelmi rendszabalyokrol és a
vészhelyzetben alkalmazandoé eljarasokrol.

A ponthegeszté (csak a pneumatikus hengerrel mikodtetett valtozatoknal)
vészhelyzeti funkciokkal ellatott fékapcsoldval rendelkezik, amely lakattal van
felszerelve a “O” (nyitott) pozicioban torténé rogzitéséhez.

A lakat kulcsat kizarolag tapasztalt és a rabizott feladatokra betanitott valamint
az e hegesztési folyamatbdl vagy a ponthegeszté gondatlan hasznalatabol ered6
lehetséges veszélyekrél felvilagositott kezel6nek szabad atadni.

A kezel6 tavolléte esetén a kapcsolonak zart lakattal rogzitett, “O” poziciéban
kell lennie, a kulcs jelenléte nélkiil.

AN

Végezze el az elektromos Osszeszerelést a balesetvédelmi normak és
szabalyok el6irasai szerint.

A ponthegesztét kizarolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

Gy6z6djon meg arrél, hogy a tapaljzat helyesen csatlakoztatva van a
foldeléshez.

Ne hasznaljon sériilt szigetelésii vagy meglazult csatlakozasu kabeleket.

Ne hasznalja a ponthegeszt6t nedves, nyirkos kornyezetben vagy esében.

A hegesztokabelek csatlakoztatasat és barmilyen, a hegesztékarokon
és/vagy elektrodakon végrehajtandé rendes karbantartasi miiveletet
kikapcsolt és a taphalozatbol kicsatlakoztatott ponthegesztével kell
elvégezni. A pneumatikus hengerrel miikodtetett ponthegesztékon a
fékapcsolot az “O” pozicidoban kell rogziteni a tartozékként nyujtott lakattal.
Ugyanazt az eljarast kell kdvetni a vizhalézatba vagy egy zart rendszerii
hiitéegységhez (vizhiitéses ponthegesztok) torténé bekotésnél és minden
javito beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).
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Vo AN/

Ne hegesszen olyan tartalyokon, edényeken vagy csévezetékeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmazhattak;

Keriilje a klortartalmu oldoszerekkel tisztitott alapanyagokon vagy az ilyen
szerek kozelében torténé munkavégzést.

Ne hegesszen nyomas alatt allé edényeken.

Tavolitson el a munkateriiletr6l minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

Biztositani kell a megdfelelé szell6zést vagy a hegesztési miiveletek
kovetkeztében képzodott fiistok eltavolitasara alkalmas eszkozoket az
elektrodak kozelében; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztési
miiveletek kovetkeztében képzdédott fiistok expozicios hatarainak
megbecsléséhez, azok Osszetételének, koncentraciéjanak és maganak az
expozicio6 idétartamanak fiiggvényében.

PO®®

Mindig védje a szemét megfelel6 védészemiiveggel.

Az ellenallas-hegeszté megmunkalasokhoz alkalmas véddkesztyiit és
védoéruhazatot viseljen.

Zajszint: Ha rendkiviil intenziv hegesztési miiveletek miatt 85db(A)-nek
megfelelé vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd) észlelhetd, akkor a
megfelel6 egyéni védéeszkozok hasznalata kotelezd.

AQ®APO®®

Az ellendllas-hegesztési folyamat altal generalt intenziv elektromagneses
mezdk (nagyon magas aramok) megkarosithatjak vagy kolcsonhatasba
léphetnek az alabbi berendezésekkel:

- SZIVRITMUS SZABALYOZOK (PACE MAKER)

- ELEKTRONIKUS VEZERLESU, BEULTETHETO SZERKEZETEK

- FEMPROTEZISEK

- Adatkozvetitd vagy helyi telefonhal6zatok

- Miszerfelszerelések

- Orak

- Magneses kartyak

TILOS A PONTHEGESZTO HASZNALATA AZON SZEMELYEK SZAMARA,
AKIK SZERVEZETEBE ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZULEK VAGY FEMPROTEZIS VAN BEULTETVE.
EZEKNEK A SZEMELYEKNEK ORVOSSAL KELL KONZULTALNIUK AZT
MEGELOZOEN, HOGY PONTHEGESZTOK ES/VAGY HEGESZTOKABELEK
KOZELEBE MENNENEK.



Ez a ponthegeszté kifejezetten ipari kdrnyezetben, professzionalis célbél
valé kizarélagos alkalmazashoz a miiszaki szabvanyban eldirt
kovetelményeknek felel meg.

Hazi kornyezet, elektromagneses kompatibilitasnak valé6 megfelelése nem
biztositott.

A MARADEK KOCKAZATOK é & ®

AFELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK KOCKAZATA

A ponthegeszté miikodési médozata és a megmunkalas alatt l1évé darab

alakjanak és méreteinek valtozatossaga megakadalyozzak egy egységes

védelem megvalésitasat a felsé végtagok osszenyomasanak kockazataval

szemben: ujjak, kéz, alkar.

A kockazat lecsokkentése sziikséges a megfelel6 megel6z6 intézkedések

meghozatala utjan:

- 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

vonatkozéan; olyan felszerelések és hegesztémaszkok beszerzése

sziikséges, amelyek a megmunkalasban 1évé 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
ponthegesztovel.

- A munkavégzési zénaba valé belépést idegen személyeknek meg kell

tiltani.

Ne hagyja Oorizetleniil a ponthegesztét: ilyen esetben kotelezé a

kicsatlakoztatasa a taphal6zatbol; a pneumatikus hengeres miikodtetési

ponthegesztoknél allitsa a fokapcsolot “O”-ra és rogzitse a tartozékként

nyujtott lakattal, a kulcsot a felelés dolgozénak ki kell huzni és meg kell

oGrizni.

EGESISERULES KOCKAZATA

A ponthegeszt6 egyes részei (elektrodak — hegesztékarok és a koriilotte 1évo
részek) 65°C —-nal magasabb hoémérsékleteket érhetnek el: megfelelé
védoruhazat viselete sziikséges.

FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA

- Helyezze a ponthegesztét a tomegének megfelelé teherbirasu, vizszintes
feliiletre; rogzitse a ponthegesztét a tamaszfeliilethez (ahogy az a jelen
hasznalati Gtmutaté “BESZERELES” bekezdésében el van irva). Ellenkezd
esetben, lejtés vagy nem egybefiiggé padlézatoknal, elmozdulé
tamaszfeliileteknél a felborulas veszélye fennall.

- A ponthegeszté felemelése tilos, kivéve a jelen hasznalati utmutaté
“BESZERELES” bekezdésében kifejezetten elSirt esetet.

NEM MEGFELELO HASZNALAT

A ponthegeszté hasznalata veszélyes barmilyen olyan megmunkalasnal,
amely az eldiranyzott megmunkalastél (ellenallas-ponthegesztés)
kiilonbozik.

A BIZTONSAGI ES VEDELMI ESZKOZOK

Aponthegeszt6 védelmeit és a burkolat eltavolithato részeit a helyiikre kell tenni,
miel6tt azt a taphalozatba csatlakoztatja.

FIGYELEM! A ponthegeszté eltavolithato és megkozelitheté részein végzett,
barmilyen kézi beavatkozast, példaul:

- Az elektrédak cseréjét vagy karbantartasat
- Hegeszt6karok vagy elektrédak poziciéjanak szabalyozasat

KIKAPCSOLT ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT

PONTHEGESZTOVEL KELL ELVEGEZNI

(AZ “0”-BAN ROGZITETT

FOKAPCSOLOVAL, ZART LAKATTAL ES KIHUZOTT KULCCSAL A
PNEUMATIKUS HENGERES miikddtetésii modelleknél).

2.BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Hordozhat6 ellenallas-hegeszté késziilék (ponthegesztd), mikroprocesszoros, digitalis
ellendrzéssel. Gyorscsatlakozokkal van felszerelve a hegesztékabelek szamara,
megkonnyiti a szerszamok gyors kicserélését, lehetévé téve szamos melegen torténd

megmunkalast és ponthegesztéses eljarast a lemezeken,

kiléndsképpen a

karosszériajavitas teruletén és hasonlé megmunkalasokat végzé szektorokban.
Az alapvet6 karakterisztikak a kdvetkezdk:

ahegesztési paraméterek automatikus kivalasztasa,

abeillesztett szerszam automatikus felismerése,

a hité légesatorna automatikus kinyitdsa akkor, amikor a hémérséklet eléri a
kiszdbértéket a fogdban és a kabelekben,

az optimdlis ponthegesztd aram kivalasztadsa a rendelkezésre 4ll6 haldzati
teljesitmény fliggvényében,

a haldzati tularam korlatozasa azillesztésnél (illesztés cosg ellenérzése).
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2.2 SZERIAKIEGESZITOK

Pneumatikus mikodtetést fogd levegbvel hitott kabelekkel
hegesztbkarok és standard elektrodak).
Pneumatikus mikddtetést fogd vizzel
hegesztékarok): R.A.(vizhiitéses) VALTOZAT.
Zartrendszer(, vizh(itd egység: R.A.(vizh(itéses) VALTOZAT.
Nyomascsokkenté-sziir6 nyomasméré egység elektroszeleppel (siritett levegd
ellatas).

Kocsi.

(120 mm-es

hatott kabelekkel (250 mme-es

2.3IGENYELHETO KIEGESZITOK

Eltéré hosszusagu és/vagy formaju hegesztékar- és elektrodapar levegével hiitott,
pneumatikus fogéhoz (Iasd cserealkatrész listat).

Pneumatikus mikodtetést fogd vizzel hitott kabelekkel
hegesztbkarok); széria kiegészitd az R.A.(vizhiitéses) valtozathoz.
Eltéré hosszisagu és/vagy formaju hegesztdkar- és elektrédaparok vizzel hitott,
pneumatikus fogéhoz (lasd cserealkatrész listat).

Vizzel hitott, 250mm-es hegesztékar és (standard elektrodak) készlet.
Zartrendszer(, vizh(t6é egység.

Lehetbvé teszi a kabelek és a fogo vizzel torténd hitését a folyoviz fogyasztasa
nélkdl.

Kézi mikodtetési fogo kabelparral.

Eltéré hosszusagu és/vagy formaju hegesztdkar- és elektrodapar a kézi fogohoz
(Iasd cserealkatrész listat).

"C” fogo kézi mikodtetéssel és kabelekkel.

Komplett studder készlet klldnvalasztott foldkabellel és tartozékokat tartalmazé
dobozzal.

Léghitéses fogd kabelekkel dupla pontu hegesztéshez.

(250mm-es

3.MUSZAKIADATOK

3.1 ADAT-TABLA (AABRA)

A ponthegeszté hasznalatara és teljesitményére vonatkozd, alapvet6 adatok a
karakterisztikak tablazataban vannak 6sszefoglalva a kdvetkezé jelentéssel.

1- Atapvonal fazisszama és frekvencidja.

2-Tapfeszlltség.

3- Halozati névleges teljesitmény 50%-os bekapcsolasiid6vel.

4- Allandé (izemi haldzati teljesitmény (100%).

5- Maximalis Uresjarasi feszlltség az elektrodaknal.

6- Maximalis aram az elektrodaknal révidzarlatnal.

7- Biztonsagra vonatkozo jelek, amelyek jelentése az “Altalanos biztonsagi szabalyok

azellenallas-hegesztéshez” 1. bekezdésben van feltiintetve.

8- Allandé lizemi szekunder aram (100%).

Megjegyzés: A tablan feltiintetett példa tajékoztatd jellegli a jelek és a szamok
jelentését illetéen; a tulajdonaban [évé ponthegeszté miiszaki adatainak pontos
értékeit kozvetlenll a ponthegesztd tablajan kell leolvasnia.

3.2EGYEB MUSZAKIADATOK
Altalanos karakterisztikak

(*)Tapfeszlltség és frekvencia: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
vagy 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
Elektromos védelmi osztaly: |

Szigetelési osztaly: H

Burkolat védelmi fokozata: IP 22
Htés tipusa: F (kényszerlevegd)
(*) Térfoglalas (kocsival) (Szé.xMé.xMa.): 760x540x1060mm

R.A.(vizhiitéses) valtozat: 850x540x1060mm

(*) Suly (kocsival): 68kg — V.H. verzio: 83kg

Bemenet

Max. teljesitmény ponthegesztésnél (S max): 58kVA
Névleges teljesitmény 50% (Sn)

(levegdvel hiitétt fogo): 14,2kVA
Névleges teljesitmény 50% (Sn) (vizzel hiit6tt fogd): 19kVA
Teljesitmény tényezé Smax-on (coso): 0,7
Késleltetett halozati biztositok: 32A (400V)/64A (230V)
Automatikus halozati megszakitok: 32A (400V)/64A (230V)

Tapkabel (L<4m): 3 X 4mm>(400V) - 3 x 6mm2 (230V)

Kimenet

Uresjarati szekunder fesziiltség (U, max): 8.6V
Max. ponthegeszté aram (I, max): TkA
Ponthegesztési képesség (alacsony széntartalmu acél): max 3 + 3mm
Bekapcsolasi idé: 5,5%
Hegesztépontok/ora 1+1mm-es acélon

- Levegdével hitott, pneumatikus fogo: 200
- Vizzel hitétt, pneumatikus fogé hegesztékarokkal: 400
- Teljes egészében vizzel hiitétt, pneumatikus fogo: 1000
Maximalis nyomoerd az elektrédaknal: 120kg
Hegesztékarok kinyulasa: 120-500mm

Ponthegeszté aram automatikus szabalyozasa.
Automatikus ponthegesztési idé beallitdsa a lemez vastagsag és a felhasznalt
fogé fuggvényében.

Minimum hiitéviz mennyiség (30°C) Q: 2 l/perc

(*YMEGJEGYZES:

Aponthegeszt6ét 400V vagy 230V tapfesziltséggel szallitjuk; vizsgalja meg az adat-
tablan [évé helyes értéket.
Aponthegesztéshez felhasznalt fogé kizarva.

4, APONTHEGESZTO LEIRASA
4.1 VEZERLOPANEL (B ABRA)
1- Kettds funkcidju gomb:



a) ALAPFUNKCIO Q) : aponthegesztésiidé javitasa pluszban vagy minuszban az
elére meghatarozott hatarértékeken bellil, az elére beallitott értékhez képest.

b) SPECIALIS FUNKCIO Af ., ponthegeszté aram programozott (default 5kA)
értékének modositasa: az ehhez a funkcidhoz val6 belépéshez az “ARAM
PROGRAMOZASA?” eljarast kell kdvetnia 4.2 bekezdésben.

2-Kettds funkcidju gomb:

a) ALAPFUNKCIO *: a ponthegesztésre szant lemezek vastagsaganak
kivalasztasa.

b) SPECIALIS FUNKCIO B . lehetové teszi az “ARAM PROGRAMOZASA”
eljarashoz vald belépést, a 4.2 bekezdésben.

3- Studder pisztolyos funkciokat kivalaszté gomb:
Csak a “studder” készlet hasznalatakor van jelentésége:

SNV
L=zoA : Csapok, szegecsek, alatétek, specialis alatétek ponthegesztése
megfeleld elektrodakkal.
o4
l : @ 4mm-es csavarok ponthegesztése megfeleld elektrodaval.
25:6 o5

N
VA

/s
i : Szaggatott hegesztés lemezeken, megfeleld elektrédaval
végrehajtando foltozasokhoz.
A ponthegeszté automatikusan, a kivalasztott lemezvastagsag fliggvényében beallitja
a ponthegesztésiidét.

1 @ 5+6mm-es csavarok és @ 5mm-es szegecsek ponthegesztése
megfelel6 elektrodaval.

: Egyetlen pont ponthegesztése megfeleld elektrédaval.

: Lemezek hékezelése szénelektrodaval. Lemezek préselése
megfeleld elektrodaval.

4-Felhasznalt szerszam kivalaszté gomb

: Pneumatikus mikoédtetési fogo. Mindkét oldalrol megkodzelithetd

lemezeken egymassal szembeni ponthegesztés, a ponthegesztével
nyerheté maximalis teljesitményekkel.

roAnint

: Pneumatikus mikddtetési fogo. Pulzalé hegesztéarammal; javitja a

ponthegesztési teljesitményt a magas faradasi hatarértékkel
rendelkezd lemezeknél vagy kilénleges védéféliaval bevont

felhasznaltlemezek.

T
-
-

T
-
o [

: A"Studder” pisztolyt a (3)-as gombbal kivalaszthaté valamennyi
eljarasnal kell felhasznaini.

. Kézi mikodtetést fogd. Mindkét oldalrédl megkodzelithetd
lemezeken egymassal szembeni ponthegesztés.

:Pneumatikus muikddtetést Air puller pisztoly. A gépjarmivek
karosszériajan 1évé horpadasok hkezelésére hasznalatos.

: Dupla hegyii hegeszt&pisztoly. A mindkét oldalrél megkoézelithetetlen
lemezek ponthegesztéséhez hasznalatos.

: “Mikodésben Iévé ponthegeszt6” kijelzo led.

: Termikus védelem kijelz6 led.

A ponthegesztd leallasat jelzi a kimeneti rudaknal,
hegeszt6kabeleknél, fehasznalt szerszamnal fellépd tulmelegedés
miatt, a visszadllitds automatikus a hémérsékletnek az elfogadott
hatarértékek kdzé torténd visszatérése utan.

]

7- : Halozati fesziiltség kijelz6 led-ek:
N
) )
& : Alacsony halozati feszliltség (rosszul taplalt ponthegesztd).
o
(o)
N :Normal halozati feszlltség (helyesen taplalt ponthegesztd).

38
1 :Magas halozati feszlltség (tultaplalt ponthegesztd).

FIGYELEM: Rendellenes aramellatasi feltételek mellett, tulfesziltséget vagy alacsony
feszlltséget jelzd, vilagité led-ek és szaggatott sipolasok esetén a ponthegeszt6
kikapcsolasa javasolt a karosodasanak elkeriilése végett.

4.2 A(HEGESZTESI) ARAM PROGRAMOZASA

Lehetbvé teszi a gyarilag beprogramozott aram értékének (5kA) modositasat, amely
egy 10 kW-os beépitett teljesitményhez alkalmas.

FIGYELEM; FONTOS: Az 1. TABLAZAT tartalmazza a kivalasztott aramnak és
annak a minimum halézati teljesitménynek a megfeleléségét, amelynek a
beszerelés helyén rendelkezésre kell allnia (beépitett teljesitmény), a védelem
idészeriitlen, esetleges kbzbelépésének elkerllése végett.

Ajanlatos a programozas megfelelelévé tételének végrehajtdsa abban az esetben,
amikor a “default” érték elégtelennek bizonyul a ponthegesztés optimalis elvégzéséhez
a kivalasztott vastagsaggal (a megfeleld led villog), vagy kivalasztva a 7kA értéket
akkor, amikor a beépitett teljesitmény kompatibilis, ezaltal nagyobb operativ
biztonsagot garantalva minden alkalmazashoz.
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Az alacsonyabb aramértékekkel térténd programozas kdvetkezésképpen korlatozza a
hegesztheté maximalis vastagsagot.

4.2.1Eljaras

- Nyomja be a “2"-es gombot 5 masodpercnél hosszabb idére~ : a vezérlpanel
(“power”) jobb szélén Iévé numerikus skala felveszi az értéket “kA”-ben (3 kA-t6l 7
kA-ig).

- Ezt kdvetéen nyomja be az “1”-es gombot annak az aramnak a kivalasztasahoz,
amelyet be kivan programozni (a megfeleld led kigyulladasa).

- Nyomja be a “2"-es gombot 5 masodpercnél hosszabb idére~ : a kivalasztott
aramot memorizalta; az “1”-es gomb és a vonatkozd skdala visszaall az
alapfunkciéba (ponthegesztési idd javitasa).

A “memorizalt” aramérték modosithatd minden olyan alkalommal, amikor a

fentemlitett eljarast elvégzik.

5. 0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT
ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL
KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL VEGEZZEN EL.

AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESEKET KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETIEL.

5.1 ELRENDEZES
Csomagolja ki a ponthegesztét, szerelije 0ssze a csomagban talalhaté kilonallo
részeket.

5.2 FELEMELES MODOZATA
FIGYELEM: A jelen hasznalati Utmutatéban ismertetett valamennyi ponthegesztd
emel&szerkezetek nélkiil van leszallitva.

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zonaban egy kell6képpen tagas és akadalyoktdl mentes
teriletet, amely lehetévé teszi a vezéri6panelhez, a fékapcsoléhoz és a
munkaterilethez val6 hozzajutast teljesen biztonsagos korlilmények kdzott.
Gy6z6djon meg arrol, hogy nincsenek akadalyok a hiitélevegd bemeneti vagy
kimeneti nyilasai el6tt, ellenérizve azt, hogy ne tudjon beszivni vezet6képes porokat,
korréziot kivaltd gézoket, nedvességet stb.

Helyezze a ponthegesztét egy homogén és szilard anyagbdl allé, sik fellletre, amely
a sulya elbirasara alkalmas (lasd “miiszaki adatok”), a felbillenés vagy veszélyes
elmozdulasok kockazatanak elkerilése érdekében.

5.4 CSATLAKOZTATAS AHALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés

Barmilyen villamos 6sszekoéttetés létesitése elétt ellenérizze, hogy a ponthegesztd
tablajan feltlintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezésre all6 halozati
fesziiltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

A ponthegeszt6t kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

5.4.2 Csatlakoz6dugé és aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy szabvanyositott, megfeleld teljesitményl
csatlakozédugoét (3P + T: csak 2 polust kell hasznalni: INTERFAZISOS csatlakozas!) és
készitsen elé egy biztositékokkal vagy termomagneses, automata megszakitéval
védett, halézati csatlakozoéaljzatot; az adott foldel6 kapcsot a tapvonal féldvezetékéhez
(sarga-zold) kell csatlakoztatni.

A biztositékok és a termomagneses megszakité teljesitménye és beavatkozasi
jellemzéia“MUSZAKIADATOK” bekezdésben vannak feltiintetve.

Amennyiben tébb ponthegesztét szerel be, akkor ciklikusan ossza el az aramellatast
a harom fazis kozott oly médon, hogy egy kiegyensulyozottabb terhelés valésuljon
meg; példaul:

1. ponthegesztd: 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.

5.5 PNEUMATIKUS CSATLAKOZTATAS

- Készitsen el6 egy 6 és 8 bar kdzétti izemi nyomassal rendelkezd, siritett levegé
vezetékrendszert.

- Szereljen fel a reduktor szlré egységre egy rendelkezésre allo, siritett levegd
csatlakozot, amelynek a beszerelési helyen diszponibilis csatlakozénak meg kell
felelnie.

5.6 AHUTORENDSZER CSATLAKOZTATASA (C ABRA)

Az R.A.(vizhiitéses) valtozatnal (hlitéegységgel felszerelt) végezze el a pneumatikus
fogd vizcsdveinek csatlakoztatasat.

Egyéb esetekben megvalésithaté egy nyitott hitérendszer (eltavolitand6 visszaaramlé
viz); 30°-nal nem magasabb hémérsékletii viz szamara elvezeté csé felszerelése
szlikséges, amelyben a minimalis szallitott mennyiség (Q) nem alacsonyabb a
miszaki adatokban meghatarozott értéknél.

FIGYELEM! Viz hianyaban vagy nem kielégité vizkeringés mellett végzett



hegesztési miiveletek a ponthegeszté lizemelésének leallitasat okozhatjak a
tulmelegedésbdl eredd karok miatt.

5.7 PNEUMATIKUS FOGO CSATLAKOZTATASA (D ABRA)

- lllessze be a kabelek konnektorat a ponthegeszt6 teljesitmény csatlakozéjaba és
forgassa el a beakadasi pontig. Rdgzitse az alsé csavart egy “19™-es kulccsal.

- Kosse be a levegd két csatlakozodugojat a ponthegeszté megfelel aljzataiba: kis
dugé: hiitélevegd; nagy dugo: a fogd pneumatikus hengerét miikddtets levegé.

- lllessze be a vezet6kabel konnektorat a megfeleld aljzatba.

5.8 A KEZI FOGO ES A STUDDER PISZTOLY CSATLAKOZTATASA
FOLDKABELLEL (E ABRA)

- lllesszen be DINSE adaptereket a ponthegeszté teljesitmény csatlakozéjaba.

- Csatlakoztassa a DINSE dugdkat a megfelel6 aljzatokba.

- lllessze be a vezetdkabel konnektorat a megfeleld aljzatba.
Asdiritettlevegd légfelvevd csatlakozdinak bekotései nem szilkségesek.

5.9 AIRPULLER CSATLAKOZTATASA FOLDKABELLEL (F ABRA)

- lllesszen be DINSE adaptereket a ponthegesztd teljesitmény csatlakozéjaba.

- Csatlakoztassa a DINSE dugdkat a megfelel6 aljzatokba.

- Csatlakoztassa a levegd csatlakozédugoét a ponthegesztd megfelelé aljzataba
(nagy dugo).

- lllessze be a vezetSkabel konnektorat a megfeleld aljzatba.

5.10 DUPLAHEGYU FOGO CSATLAKOZTATASA
- Ugyanolyan mdédon kell eljarni, mint a pneumatikus fogd esetében, csak a
hitéleveg6 csatlakozédugdjanak felhasznalasaval.

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

Barmilyen ponthegesztési miivelet végrehajtasa el6tt egy sorozat vizsgalat és

szabalyozas elvégzése sziikséges a fékapcsold “O” pozicidba éllitasa és a lakat

lezarasa utan.

- Ellenérizze, hogy az elektromos bekdtést helyesen, a korabbi utasitdsok szerint
elvégezte.

- Az RA. (vizhiitéses) valtozatoknal a leh(itott hegeszt6karok felhasznalasahoz
hozza keringésbe a hiitévizet.

- Helyezzen az elektrodak kdzé a lemezek vastagsagaval megegyezd lapot; vizsgalja
meg, hogy a kézzel egymashoz koézelitett hegesztékarok parhuzamosak-e és az
elektrodak tengelyvonalban vannak-e (egybees® hegyek).

- Sziikség esetén végezze el a beallitdst a hegesztékarok rogzitécsavarjainak
meglazitasaval, amelyeket el lehet forgatni vagy tolni mindkét irdnyban a tengelylik
mentén; a beallitas végén gondosan hiizza meg a régzitécsavarokat.

- Amunkahossz szabalyozasa az elektrédak beallitasaval torténik. Mindig figyelembe
kell venni, hogy egy 6-8 mm-nél nagyobb palyahossz sziikséges a ponthegesztési
poziciéhoz képest oly moédon, hogy az elbirt nyomoerét kell kifejteni a
munkadarabra.

- Akézifogo felhasznalasanal vegye figyelembe azt, hogy a ponthegesztési fazisban
az elektrodak altal gyakorolt nyomoéeré bedllitisa a recézett anyacsavar
forgatasaval végezhetd el (G abra); csavarja el azt az 6rajarassal megegyezd (jobb)
iranyban a lemezek vastagsaganak ndvekedésével aranyosan a nyomoerd
noveléséhez, kivalasztva olyan szabalyozasokat, amelyek lehetévé teszik a fogd
zarasat (és a mikrokapcsold vonatkoz6 mikddését), nagyon korlatozott mértéki eré
kifejtése mellett. A hegeszt6karok és elekirodak helyes pozicionalasa azonos a
pneumatikus fogéhoz el6irtakkal.

6.2 APARAMETEREK BEALLITASA (ponthegesztésnél)

A pont atméréjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozé
paraméterek a kdvetkez6k:

- Azelektrodak altal kifejtett nyomoerd.

- Hegeszt6 aram.

- Ponthegesztésiidé.

Sajatos tapasztalat hianyaban végezzen el néhany ponthegesztési probat ugyanolyan
min&ségl lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

Tegye alkalmassa az elektrodak nyomoerejét ugy, hogy allitson a nyomasszabalyozén
a 6.1 pontban eldirtak szerint, kdzép-magas értékek kivalasztasaval.

Ahegeszté aram és az idé paraméterei automatikusan kertilnek szabalyozasra, a
hegesztésre szantlemezek vastagsaganak (2)-es gombbal térténd kivalasztasaval. Az
(1)-es gomb mikdodtetésével el lehet végezni a ponthegesztésiidd esetleges javitasait
az elére meghatarozott hatarértékeken belill, a standard értékhez (ALAPBEALLITAS)

képest. Példaul alacsony tapfeszultségnél ( vilagito led ( : ) ) sziikségessé valhat a

ponthegesztésiidd kismértéki ndvelése, ellenkez esetben akkor, haa ( :>(/\‘ )led
vilagit.

Ez a lehet6ség egyébként mindig elérhet6 a felhasznalé szamara, amikor kilonleges
elvarasoknak kell eleget tenni.

Kapcsolja be a pulzalast (I LI 1), amikor magas faradasi hatarértékkel rendelkezo,
0,8+1,2mm vastagsagu lemezeket kell ponthegeszteni.

Apulzalasi periodus automatikus, nem igényel szabalyozast.

FONTOS:

Ha a kivalasztott vastagsagnak megfelel6 led “villog”, az azt jelenti, hogy a
“default”, vagy a kezdetben beprogramozott hegesztési aram nem kielégit6é a
megfelelé ponthegesztés elvégzéséhez; a beszerelési helyen rendelkezésre allo
teljesitménnyel Osszeegyeztetve ismét programozza be a ponthegesztét a
maximalis aramra (lasd 4.2 bekezdés), alacsony id6tartamokhoz hozzarendelt
magas ponthegesztési aramok jobb tulajdonsagokat biztositanak a hegesztési pont
szamara.

A hegesztési pont kialakitasa helyesnek tekinthetd akkor, amikor egy prébaanyagot
egy huzéprébanak kitéve a hegesztési pont magjat kihiizza a kétlemez egyikébél.
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6.3ELJARAS

® PNEUMATIKUS FOGO @

- A kozelitési id6 (SQUEEZE TIME) automatikus,
lemezvastagsag fliggvényében valtozik.

- Tamasszon egy elektrédat a ponthegesztésre szant két lemez egyikének a
feliiletére.

- yomja meg a fogé markolatan Iév6é gombot, elérve ezzel:
a) A lemezek elektrédak kozé zarasat az elbre beadllitott nyomderével (henger
mikodtetése).
b) Az elére megszabott hegesztéaram athaladasat elére meghatarozott idére,

az érték a kivalasztott

amelyeta z6ld led kigyulladasa és kialvasajelez ( —%— ).
- Engedje ki a gombot a led kialvasa (hegesztés vége) utan néhany pillanattal;ez a
késés (megtartas) jobb mechanikai tulajdonsagokat biztosit a hegesztési pont

szamara.

- Tamasszaazalso6 elektrodat a ponthegesztésre szantlemezekre.
- Miukodtesse e fogo felsé karjat végallasig, elérve ezzel:
a) Alemezek elektrodak kozé zarasat az elére beallitott nyomderével.
b) Az elére megszabott hegesztéaram athaladasat elére meghatarozott idére,

amelyeta zold led kigyulladasa és kialvasajelez ( ).

- Engedije ki a fog6 karjat a led kialvasa (hegesztés vége) utan néhany pillanattal;ez a
késés (megtartas) jobb mechanikai tulajdonsagokat biztosit a hegesztési pont
szamara.

KEZIFOGOK

STUDDERPISZTOLY '

FIGYELEM!

- A tartozékoknak a pisztoly szoritotokmanyara valé régzitéséhez vagy az arrél
torténd leszereléséhez két fix hatszogletl kulcsot hasznaljon, megakadalyozva
ezaltal a szoritotokmany elforgasat.

- Ajtékon vagy motorhazfedeleken végzendd miveletek esetén kdtelez6 a foldeld rad
csatlakoztatdsa ezekhez a részekhez azért, hogy megakadalyozza az aram
athaladasat a sarokpantokon keresztiil és mindenesetre a ponthegesztésre szant
z6na koézelében (hosszu aram Utvonalak lecsdkkentik a pont eredményességét).

- Aponthegesztésiid6 automatikus és a kivalasztott studder ponthegesztési eljarastol

fugg.

Afoldkabel csatlakoztatasa:

a) Vigye a letisztitott lemezt a lehet6 legkdzelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni
kivan és tegye a foldel6 rud érintkezési feluletéhez hozzaéré fellletre.

b1)Régzitse a rézrudat a lemez felilletéhez egy CSUKLOS FOGO felhasznalasaval
(hegesztésre alkalmas modell).
A b1 médozat alternativajaként (gyakolati megvaldsitas nehézsége), a kdvetkezd
megoldast alkalmazza:

b2)Ponthegesszen egy alatétgyirit a korabban elékészitett lemez fellletére; vezesse
ataz alatétgydrit a rézrad nyilasan és rogzitse a tartozékként nyuijtott szoritoval.

Alatétgyiiri ponthegesztése a foldel6 kapocs rogzitéséhez Q

Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba a megfeleld elektrodat (9.POZ., H ABRA) és
illessze be az alatétgydiriit (13. POZ., H ABRA).

Tamassza az alatétgyrit a kivalasztott zonara. Hozza érintkezésbe a foldel6 kapcsot
ugyanazzal a zoénaval; nyomja meg a faklya gombjat és végezze el annak az
alatétgylriinek a hegesztését, amelyre a rogzitést végre kell hajtani a korabban leirtak
alapjan.

PAVAVAVA
Csavarok, alatétek, szogek, szegecsek ponthegesztése LzoA

Tegye be a pisztolyba az alkalmas elektrodat, illessze be a ponthegesztésre szant
elemet és helyezze a lemezen a kivant pontra; nyomja meg a pisztoly gombjat: csak a

beallitott id6 eltelte utan engedije kia gombot (z6ld led kialvasa -%—).

U

Lemezek ponthegesztése csak egy oldalon

Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba az elsirt elektrédat (6. POZ., H ABRA) és
nyomja a ponthegesztésre szant fellletre. Miikddtesse a pisztoly gombjat, csak a

beallitottidé eltelte utan engedie ki a gombot (led kialvasa === ).

FIGYELEM!

A ponthegeszthet6 lemez maximalis vastagsaga csak az egyik oldalon 1+1 mm . Nem
engedélyezett ez a ponthegesztés a karosszéria tartészerkezetén.

A lemezek ponthegesztésében helyes eredmények eléréséhez néhany alapvetd
ovintézkedés betartasa sziikséges:

1- Kifogastalan foldel6 csatlakozas.

2- A két, ponthegesztésre szant részt az esetleges festékektdl, zsirtdl, olajtol
letisztitott allapotban kell alkalmazni.

3- A két, ponthegesztésre szant résznek egymassal érintkeznie kell, légrés nélkil,
szlkség esetén egy szerszammal nyomja 6ssze és nem a pisztollyal. Atul er6teljes
Osszenyomas rossz eredményekhez vezet.

4- Afelsé darab vastagsaga nem haladhatja meg az 1 mm-t.

5- Azelektr6da hegyének 2,5 mm atmérdével kell rendelkeznie.

6- Jol hlizza meg az elektrédat rogzité anyacsavart, vizsgalja meg, hogy rogzitve
vannak-e a hegeszt6kabelek csatlakozoi.

7- Amikor ponthegesztést végez, akkor az elektrédat enyhe nyomas kifejtésével
tdmassza ra (3+4 kg). Nyomja meg a gombot és hagyja eltelni a ponthegesztési
id6t, csak azutan tavolitsa el a pisztolyt.

8- Soha ne tavolodjon el 30 cm-nél tavolabb a féldelés rogzitési pontjatol.

Specialis alatétgyliriik egyidejii ponthegesztése és kihtizasa Q
Ez a funkcié ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a a szoritétokmanyt (4. POZ., H



ABRA) a kihizé egységre (1. POZ., H ABRA) és alaposan meg kell htzni, majd
rakapcsolni a kih(iz6 masik végét a pisztolyra (H ABRA) és erésen megszoritani.
lllessze be a specialis alatétgydiriit (14. POZ., H ABRA) a szoritétokmanyba (4. POZ., H
ABRA) és a megfelels csavarral régzitse (H ABRA). Ponthegessze az érdekelt zénara,
miutan beadllitotta a ponthegesztét az alatétgylrik ponthegesztésére és kezdje el a
kihtzast.

A végén forgassa el a kihuzot 90°-kal az alatétgyirl levalasztasahoz, amelyet ismét
ponthegesztenilehet egy Uj pozicidba.

Lemezek melegitése és préselése _.Q _rLL

Ebben az operativ médozatban a TIMER ki van kapcsolva.

A miveletek id6tartama tehat kézi vezérlésii, mivel az az id6 hatarozza meg, amig a
pisztoly gombjat benyomva tartjak.

Az daramerf6sség szabalyozdsa automatikus a kivalasztott lemezvastagsag
fliggvényében.

Szerelje fel a szénelektrodat (12. POZ., H ABRA) a pisztoly szorittokmanyaba és a
panttal régzitse. Erintse meg a szén hegyével a korabban megtisztitott feliiletet és
nyomja meg a pisztoly gombjat. Kivilrél befelé haladva, korkdrds mozgassal
dolgozzon, felmelegitve ezaltal a lemezt, amely megkeményedve vissza fog térni az
Annak elkeriléséhez, hogy a lemez tulsagosan felmelegedjen, kis fellleteket kezeljen
és amivelet utan azonnal torélje at egy nedves ronggyal, lehltve ezzel a kezelt részt.

Lemezek préselése _Q _LJ_
Ebben a poziciéban a megfeleld elektrodaval dolgozva ismét 8ssze lehet lapitani olyan
lemezeket, amelyek helyi alakvaltozasokon mentek keresztiil.

Szaggatott ponthegesztés (Foltozas) i

Ez a funkcid kis, négyszdég alaku lemezek ponthegesztésére alkalmas,
rozsdasodasbdl vagy mas okokbol eredé lyukak betakarasahoz.

Tegye a megfeleld elektrodat (5. POZ., H ABRA) a szoritétokmanyra, gondosan
szoritsa meg a rogzitégylrit. Tisztitsa le az érdekelt feluletet és gy6z6djon meg arrdl,
hogy a ponthegesztésre szantlemezdarab tiszta és nincs rajta zsir vagy festék.
Helyezze el a munkadarabot és tamassza ra az elektrédat, majd nyomja meg a pisztoly
gombjat és azt tartsa mindig benyomva, mikézben ritmikusan tolja elére,
figyelembevéve a ponthegeszté altal megadott munka/sziinetintervallumokat.

MEGJ.: A munka és a szlinet idejét a ponthegeszt6 automatikusan szabalyozza a
kivalasztott lemezvastagsag fliggvényében. A munkavégzés folyaman enyhe nyomast
gyakoroljon ra (3+4 kg), a hegesztend6 Uj darab peremétél lehetéség szerint 2+3 mm
—re alakitson ki egy vonalat.

Ajo eredmények eléréséhez:

1- Netavolodjon el 30 cm-nél tavolabb a foldelés rogzitési pontjatol.

2- Legfeljebb 0,8 mm-es vastagsagu takarélemezt alkalmazzon, amely jobb, ha
rozsdamentes acélbél van.

Utemezze az elétold mozgast a ponthegesztd altal megszabott ritmusban.
Haladjon el6re a szlinet pillanataban és alljon meg a ponthegesztés pillanataban.

3-

Atartozékként nyujtott kihiz6 felhasznalasa (1. POZ., H ABRA)

Alatétgyiiriik rakapcsolasa és kihizasa

Ez a funkcié ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (3. POZ., H
ABRA) az elektroda testre (1. POZ., H ABRA) és azon meg kell szoritani. Kapcsoljara a
korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett alatétgydrit (13. POZ., H ABRA) és
kezdje el a kihuzast. A végén forgassa el a kihuzét 90°-kal az alatétgydrd
levalasztasahoz.

Csapok rakapcsolasa és kihtuzasa

Ez a funkcié ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (2. POZ., H
ABRA) az elektréda testre (1. POZ., H ABRA) és azon meg kell szoritani. Vezesse be a
korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett csapot (15-16. POZ., H ABRA) a
szoritétokmanyba (1. POZ., H ABRA) tgy, hogy a végét tolja a kihuzé felé (2. POZ., H
ABRA). A beillesztés végén engedje el a szorittokmanyt és kezdje el a kihGizast. A
végén hlizza a szoritétokmanyt a kalapacs felé a csap kivételéhez.

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT

GYOZODJON MEG ARROL, HOGY APONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVAES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.
Akapcsolét az “O” pozicioban kell régziteni a tartozékként nyujtott lakattal.

7.1 RENDES KARBANTARTAS

ARENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT AKEZELO ELVEGEZHETI.
- azelektréda hegy atméréjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;
- azelektrédak sorbarendezésének ellenérzése;

- kabelek és afogd hiitésének ellenérzése;

- akondenzvizleeresztése a siritett leveg6 bemeneti sz{ir6bél.

7.2RENDKIVULIKARBANTARTAS
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
SZEMELY VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A PONTHEGESZTO® PANELJEINEK ELMOZDITASA ES A

BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A
PONTHEGESZTO KIVAN KAPCSOLVA ES ATAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.
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A fesziiltség alatt 1évé ponthegeszton beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramitést okozhatnak, melyet a fesziiltség alatt allo alkatrészekkel valo
kozvetlen érintkezés eredményez és/vagy olyan sériiléseket valthatnak ki,
amelyek a mozgasban lévé részekkel valo kozvetlen érintkezés kovetkezményei.
Id6szakonként, és mindenesetre a hasznalattdl és a kornyezeti feltételektdl fliggd
gyakorisaggal ellendrizni kell a ponthegeszté belsejét és eltavolitani a
transzformatorra, tirisztoros modulra, aramellatas kapocslécére stb. rakédott port és
fémrészecskéket szaraz, siritett levegésugar (max. 5 bar) segitségével.

Keriilje a siiritett levegé sugarnak az elektronikus kartyakra valé iranyitasat;

végezze el azok esetleges tisztitdsat egy nagyon puha kefével vagy megfeleld

oldészerekkel.

Alkalomszerien:

- Vizsgalja meg, hogy nem latszanak-e sériilések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult- eloxidalodott csatlakozasok.

- Vizsgalja meg, hogy a transzformator szekunder tekercsét a kivezetd rudakkal
Osszekdtd csavarok jél meg legyenek hizva és azokon ne mutatkozzanak oxidacio
vagy tulmelegedés jelei.

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB

VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI

SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZT, HOGY:

- Aponthegeszt6 zart fékapcsoldja esetén (" | "poz.) a z6ld led vilagitson; ellenkezé
esetben a meghibasodas a tapvonalban van (kabelek, csatlakozéaljzat és —dugé,
biztositékok, tulzott fesziiltségesés, stb.).

- Ne vilagitson a séarga led (termikus védelem beavatkozasa); varja meg a led
kikapcsolasat a ponthegesztd Ujrainditdsahoz; ellenérizze a hitéviz helyes
aramlasat és esetleg csdkkentse le a munkaciklus bekapcsolasiidét.

- A szekunder halézat részét képezd elemek (hegesztSkartarté ontvények —
hegesztékarok — elektrédafogok - kabelek) ne legyenek hasznalhatatlanok
meglazult csavarok vagy oxidaciok miatt.

- Ahegesztési paraméterek megfeleljenek a folyamatban Iévé megmunkalasnak.
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APARATE DE SUDURA PRIN REZISTENTA PENTRU UZ INDUSTRIAL $I
PROFESIONAL
Nota: In textul care urmeaza va fi folosit termenul de “aparat de suduri in puncte”.

1. SIGURANTA GENERALA PENTRU SUDURA PRIN
REZISTENTA

Operatorul trebuie sa fie suficient de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului de sudura in puncte si informat asupra riscurilor care pot proveni din
procedeele de sudura prin rezistenta, asupra masurilor de protectie si asupra
procedurilor de urgenta.

Aparatul de sudura in puncte (numai in versiunile actionate cu cilindru
pneumatic) este prevazut cu un intrerupator general cu functii de urgenta, dotat
cu lacat pentru blocarea sain pozitia"0" (deschis).

Cheia lacatului poate fi inmanata numai operatorului expert sau instruit cu
privire la sarcinile ce fi sunt incredintate si la posibilele pericole ce deriva din
acest procedeu de sudura sau din folosirea neglijenta a aparatului de sudura in
puncte.
in lipsa operatorului, intrerupatorul trebuie pus in pozitia "O" blocat cu lacatul
inchis sifara cheie.

AN

- Efectuati instalatia electrica potrivit normelor in vigoare si legilor de protectie
impotriva accidentelor.

- Aparatul de sudura in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare are o impamantare corecta.

- Nufolositi cabluri cuizolatia deteriorata sau cu conexiunile slabite.

- Nufolositi aparatul de sudura in puncte in spatii umede, ude sauin ploaie.

- Conectarea cablurilor de sudura si orice interventie de intretinere obignuita la
brate si/sau la electrozi trebuie efectuate cu aparatul de sudura in puncte oprit
si deconectat de la reteaua de alimentare. La aparatele de sudura in puncte
actionate cu cilindru pneumatic trebuie blocat intrerupatorul general in
pozitia"0" cu lacatul din dotare.

Aceeasi procedura trebuie respectata la 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).

Vo 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.

- indepérta;i dinzona 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 si de concentratia acestora, precum gi de durata expunerii.
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PO®®

- 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 sudurd deosebit de intensive se
constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de
85db(A), este obligatorie folosirea unor mijloace adecvate de protectie
individuala.

AQ®APO®®

- Campurile magnetice intense generate de procesul de sudura prin rezistenta

(curentfoarte ridicat) pot provoca daune sau interferente cu:

- STIMULATOARE CARDIACE (PACE MAKER)
DISPOZITIVE IMPLANTABILE CU CONTROL ELECTRONIC
PROTEZE METALICE
Retele de transmisie a datelor sau retele telefonice locale
Instrumentar

- Ceasuri

- Cartele magnetice

SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE DE CATRE
PURTATORII DE DISPOZITIVE ELECTRICE SAU ELECTRONICE VITALE SI
PROTEZE METALICE.
ACESTE PERSOANE TREBUIE SA CONSULTE MEDICUL iNAINTE DE A
STATIONA IN APROPIEREA APARATELOR DE SUDURA IN PUNCTE SI/SAU A
CABLURILOR DE SUDURA.

2N

- Acest aparat de sudura in puncte corespunde cerintelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea numaiin medii industriale siin scop profesional.
Nu este asigurata compatibilitatea electromagnetica in mediul casnic.

A RISCURIREZIDUALE é @ ®

RISC DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE

Modalitatea de functionare a aparatului de sudura in puncte si caracterul

variabil al formei si dimensiunilor piesei de prelucrat impiedica realizarea

unei protectii integrate impotriva pericolului de strivire a membrelor

superioare: degete, mana, antebrat.

Riscul trebuie redus prin adoptarea unor masuri de prevenire adecvate:

- Operatorul trebuie sa fie expert sau instruit cu privire la procedeul de
sudura prinrezistenta 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 céte ori conformatia piesei o permite, reglati distanta dintre
electrozi astfel incat sa nu se depaseasca 6 mm.

- Este interzisa folosirea aparatului de sudura in puncte de catre mai multe
persoane in acelasi timp.

- Accesul persoanelor neautorizate in zona de lucru trebuie sa fie interzis.

- Nu lasati aparatul de sudura in puncte nesupravegheat: in acest caz

este obligatoriu sa il deconectati de la reteaua de alimentare; la aparatele de
sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic duceti intrerupatorul

general pe "O" si blocati-I cu lacatul din dotare; cheia trebuie scoasa si



pastrata de catre responsabil.

- RISCUL DE ARSURI
Anumite parti ale aparatului de sudura in puncte (electrozi - brate si zone
adiacente) pot atinge temperaturi mai mari de 65°C: este necesar sa purtati
imbracaminte de protectie corespunzatoare.

- RISCUL DE RASTURNARE S| CADaERE

- Asezati aparatul de sudurain puncte pe o suprafata orizontala cu capacitate
corespunzatoare masei; legati paratul de sudura in puncte de planul de
sprijin (cand este prevazut in sectiunea "INSTALARE" din acest manual). in
caz contrar, cu podele inclinate sau denivelate, cu planuri de sprijin mobile,
exista pericolul de rasturnare.

- Se interzice ridicarea aparatului de sudura in puncte, cu exceptia cazului
prevazutin sectiunea "INSTALARE" din acest manual.

- FOLOSIREAIMPROPRIE
Folosirea aparatului de sudura in puncte pentru orice lucrare diferita de cea
prevazuta (sudura prin rezistenta in puncte) este periculoasa.

& PROTECTII $IADAPOSTURI

Protectiile si partile mobile ale inveligsului aparatului de sudura prin puncte
trebuie s fie pe pozitie, inainte de conectarea la reteaua de alimentare.
ATENTIE! Orice interventie manuald asupra unor parti mobile accesibile ale
apargtului de sudura in puncte, de exemplu:

- Inlocuirea sauintretinerea electrozilor

- Reglareapozitiei bratelor sau electrozilor
TREBUIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE DECONECTAT
DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE (INTRERUPATORUL GENERAL BLOCAT PE
"O" CU LACATUL INCHIS $I CHEIA SCOASA LA MODELELE CU ACTIONARE
PRIN CILINDRU PNEUMATIC).

2.INTRODUCERE SI DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Aparat mobil pentru sudura prin rezistenta ("aparat de sudura in puncte") cu control

digital cu microprocesor. Echipat cu un sistem de conexiuni rapide a cablurilor de

sudura, facilitindu-se astfel schimbarea usoard a diferitelor scule, permitand

efectuarea numeroaselor lucrari la cald si sudura in puncte a foilor de tabla. Acest mod

de lucru il face deosebit de util, indeosebi la ateliere de reparatii auto sau activitati

similare.

Principalele caracteristici sunt urmatoarele:

- selectarea automata a parametrilor de sudura,

- recunoasterea automata a sculei utilizate,

- deschiderea automata a canalului de aer de racire atunci cand temperatura la clesti
si n cabluri atinge valoarea limita,

- alegerea curentului de punctare optima in functie de puterea retelei disponibile,

- limitarea curentului de suprasarcina la cuplare (prin controlul cos¢ de cuplare).

2.2 ACCESORIIDE SERIE

- Cleste cu actionare pneumatica cu cabluri racite cu aer (brate de 120 mm si electrozi
standard).

- Cleste cu actionare pneumatica cu cabluri racite cu aer (brate de 250 mm):
VERSIUNEAR.A.

- Unitate pentru racire cu apa cu circuitul inchis: VERSIUNEAR.A.

- Grup reductor de presiune-filtru manometru cu electrosupapa (alimentare aer
comprimat).

- Carucior.

2.3ACCESORIILACERERE

- Perechide brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferita pentru clesti pneumatici
raciti cu aer (v. lista piese de schimb).

- Cleste cu actionare pneumatica cu cabluri racite cu aer (brate de 250mm); accesoriu
de serielaversiuneaR.A.

- Perechi de brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferita pentru cleste pneumatic
racit cu aer (v. lista piese de schimb).

- Kitbrate racite cu apa de 250 mm si electrozi standard.

- Unitate pentru racire cu apa cu circuitul inchis.
Permite racirea cu apa a cablurilor si clestilor, evitand consumul de apa curenta.

- Cleste cu actionare manuala cu pereche de cabluri.

- Perechide brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferita pentru cleste manual (v.
lista piese de schimb).

- Cleste informade "C" cu actionare manuala cu cabluri.

- Kitstudder complet cu cablu de masa separat si caseta accesorii.

- Cleste pentru dublu punctracit cu aer cu cabluri.

3.DATE TEHNICE

3.1 PLACAINDICATOARE (FIG. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura in puncte

sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele semnificatii:

1- Numarul fazelor si frecventa liniei de alimentare.

2-Tensiune de alimentare.

3- Puterea nominala a retelei cu raport de intermitenta de 50%.

4- Puterea retelei de alimentare in regim permanent (100%).

5-Tensiune maxima in gol la electrozi.

6- Curent maxim cu electrozi in scurt-circuit.

7- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata in
capitolul 1 "Masuri de siguranta generale pentru sudura prin rezistenta".

8- Curent secundar in regim permanent (100%).

Nota: Exemplul de pe placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului
de sudura in puncte achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a
aparatului respectiv.

3.2ALTE DATE TEHNICE

Caracteristici generale

- (*)Tensiune si frecventa de alimentare: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
sau 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Clasa de protectie electrica: |

- Clasa de izolatie: H
- Grad de protectie invelis: IP 22
- Tip de racire: F (aer fortat)

- (*) Gabarit (cu carucior)(LxWxH): 760x540x1060mm
versiunea R.A.: 850x540x1060mm
- (*) Greutate (cu carucior): 68kg — versiunea R.A.: 83kg

Input

- Putere max la punctare (S max): 58kVA
- Putere nominala la 50% (Sn) (cleste racit cu aer): 14,2kVA
- Putere nominala la 50% (Sn) (cleste racit cu apa): 19kVA

- Factor de putere la Smax (coso): 0,7
- Sigurante fuzibile de retea cu intérziere: 32A (400V)/64A (230V)
- Intrerupator automat de retea: 32A (400V)/64A (230V)

Cablu de alimentare (L<4m): 3 x 4mm?(400V) - 3 x 6mm? (230V)

Output
- Tensiune secundara in gol (U, max): 8.6V
- Curent max de punctare (I, max): TKA

- Capacitate de punctare (otel cu continut scazut de carbon): max 3 + 3mm

- Raport de intermitenta: 5,5%
- Puncte/ora pe otel 1+1mm
- Cleste pneumatic racit cu aer: 200
- Cleste pneumatic cu brate racit cu apa: 400
- Cleste pneumatic racit integral cu apa: 1000
- Forta maxima la electrozi: 120kg
- lesire in afara brate: 120-500mm
- Reglarea curentului de punctare automata.
- Reglarea timpului de punctare automata in functie de grosimea tablei si de
clestele folosit.
- Debit minim apa de racire (30°C) Q: 2 l/min

(*)NOTE:

- Aparatul de sudura in puncte poate fi alimentat cu tensiune de 400V sau 230V,
verificati valorea corecta pe placaindicatoare.

- Exclus clestele pentru punctare.

4. DESCRIEREA APARATULUIDE SUDURAIN PUNCTE
4.1 PANOU DE COMANDA (FIG.B)
1-Tasta cu functie dubla:

a) FUNCTIE DE BAZA @ : corectarea, in plus sau in minus intre limitele stabilite,
atimpului de punctare fata de valoarea prestabilita.

b) FUNCTIE SPECIALA @§ : modificarea valorii programate (default 5kA) a

curentului de punctare: pentru a avea acces la aceasta functie este necesar sa
urmati procedura ,PROGRAMAREA CURENTULUI” din paragraful 4.2.

2-Tasta cu functie dubla:
a) FUNCTIEDE BAZA * : selectarea grosimii tablelor ce urmeaza a fi punctate.
b) FUNCTIE SPECIALA @! : permite accesul la procedura ,,PROGRAMAREA
CURENTULUI”, paragraful 4.2.

3-Tasta de selectare a functiilor cu pistol studder:
Are semnificatie numai folosind kitul "studder":
Lzgn
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: Punctare de: stifturi, nituri, saibe, saibe speciale cu electrozi potriviti.
: Punctare de suruburi @ 4mm cu electrod adecvat.

: Punctare de suruburi @ 5+6mm si nituri @ 5mm cu electrod adecvat.
: Punctare punctindividual cu electrod adecvat.
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: Indreptare table cu electrod de carbon. Aplatizare table cu electrod
adecvat.

S Nlcn-i"'

: 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-Tasta de selectare a sculei utilizate

@ :Cleste cu actionare pneumatica. Punctare contrapusa de table
accesibile de pe ambele parti cu cele mai bune prestatii obtinute de
aparat.

@m :Cleste cu actionare pneumaticd cu curent de sudurd pulsant;

imbunatateste capacitatea de punctare pe table cu o limita de curgere

ridicatd sau pe table cu pelicule de protectie deosebite. Sunt table
folosite la fabricarea actualelor caroserii de autovehicule.

T

: Pistolul "Studder" este utilizat in toate procedeele ce pot fi selectate cu
tasta (3).

: Cleste cu actionare manuala. Punctare contrapusa de table



accesibile de pe ambele parti.

: Pistol Air puller cu actionare pneumatica. Utilizat pentru indreptarea
tablei caroseriilor de autovehicule.

: Pistol dublu punct. Utilizat pentru punctarea contrapusa de table
accesibile de pe ambele parti.

: Led de semnalizare ,,aparat de sudurain puncte in functiune”.

: 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.

A
n
- T )
\ : Tensiunea retelei scazuta (aparat sub-alimentat).
=
IA) \‘
>/ : Tensiunea retelei normala (aparat alimentat corect).
(32)
(3¢) . R .
\f/ : Tensiunea retelei ridicata (aparat supra-alimentat).

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 PROGRAMAREA CURENTULUI (DE PUNCTARE)

Permite modificarea valorii curentului programat din fabrica (5kA), adecvat pentru o
putere instalata de 10 kW.

ATENTIE — IMPORTANT: TABELUL 1 prezintd corespondenta dintre curentul
selectat si puterea minima a retelei, care trebuie sa fie disponibila in locul
instalarii (putere instalatd), pentru a evita posibilitatea interventiei intempestive a
protectieiliniei.

Se recomanda adaptarea programarii atat in cazul in care valoarea de ,default” este
insuficienta pentru o efectuare optima a punctului cu grosimea selectata (ledul
corespunzator se aprinde intermitent) sau, atunci cand puterea instalata este
compatibila, selectand valoarea de 7kA si garantand astfel o mai mare siguranta
operativa in toate aplicatiile.

Programarea cu valori de curent inferioare limiteaza, in consecintd, grosimea maxima
care poate fi sudata.

4.2.1Procedura
Apasati tasta 2" timp de mai mult de 5 secunde~ : scara numerica de la extremitatea
dreapta a panoului de comanda (“power”) capata valoarea in “kA” (de la 3 kAla 7kA).

- Apasati in succesiune tasta "1” pentru a selecta curentul pe care doriti sa-l
programati (aprinderea ledului corespunzator).

- Apasatitasta,2” timp de mai multde 5 secunde~ : curentul selectat este memorat;
tasta ,1” si scara respectiva revin la functia de baza (corectarea timpului de
punctare).

Valoarea curentului ,memorat” poate fi modificata efectuand de fiecare data

procedura aratata maisus.

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $I

CONECTARE ELECTRICA SI PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL DE
SUDURA iN PUNCTE ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA
ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE $I 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 MODALITI\'[I DE RIDICARE
ATENTIE: Aparatele descrise in acest manual nu sunt prevazute cu dispozitive de
ridicare.

5.3 AMPLASARE

Rezervati zonei de instalare o suprafata suficient de ampla si fara obstacole pentru a
garanta accesul la panoul de comanda, la intrerupatorul general si la zona de lucru in
deplina siguranta.

Asigurati-va ca nu exista obstacole in fata deschizaturilor pentru intrarea si iesirea
aerului de racire; Tn acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira prafuri conductoare, aburi
corozivi, umiditate, etc.

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 LARETEAUADEALIMENTARE

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 n puncte.

Aparatul de sudura prin puncte trebuie sa fie conectat numaila un sistem de alimentare
cu conductor de nullegatla pamant.

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 corespunzitoare si predlspunetl o
priza de retea protejata cu sigurante fuzibile sau cu un intrerupator automat
magnetotermic; terminalul de impamantare trebuie conectat la conductorul de
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impamantare (galben-verde) al liniei de alimentare.

Capacitatea si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a intrerupatorului
magnetotermic sunt mentionate in paragraful "DATE TEHNICE".

In cazul in care se instaleazd 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 CONECTARE PNEUMATICA

- Predispunetio linie de aer comprimat cu presiune de exercitiu intre 6 si 8 bar.

- Montati pe grupul filtru reductor unul dintre racordurile de aer comprimat avute la
dispozitie pentru a va adapta la suporturile de prindere aflate la locul instalarii.

5.6 CONECTAREA CIRCUITULUI DE RACIRE (FIG. C)

In versiunea R.A. (cu unitatea de racire in dotare) efectuati conectarea tevilor de apa ai
clestelui pneumatic.

in alte cazuri poate fi realizat un circuit de récire deschis (apa de retur de aruncat); este
necesara predispunerea unei conducte tur apa la o temperatura care sa nu
depaseasca 30°, cu un debit minim (Q) nu mai mic de cel specificat in datele tehnice.
ATENTIE! Operatiile de sudura efectuate in lipsa sau cu o circulatie insuficienta a
apei pot provoca scoaterea din functiune a aparatului de sudura in puncte din
cauza daunelor create de supra-incalzire.

5.7 CONECTARE CLESTE PNEUMATIC (FIG. D)

- Introduceti conectorul cablurilor pe conectorul de putere al aparatului, rotind pana la
punctul de prindere. Fixati surubul inferior cu o cheie de “19”.
Conectati cele doua mufe de aer la prizele aparatului: mufa mica: aer de racire; mufa
mare: aer de actionare a cilindrului pneumatic al clestelui.

- Introduceti conectorul cablului de comanda in priza respectiva.

5.8 CONECTAREA CABLULUI DE MASA PENTRU CLESTELE CU ACTIONARE
MANUALA SI PENTRU PISTOLETUL "STUDDER" (FIG. E)

- Introduceti adaptorii DINSE pe conectorul de putere al aparatului.

- Conectati mufele DINSE la prizele respective.

- Introduceti conectorul cablului de comanda in priza respectiva.
Conectarile prizelor de aer pentru aer comprimat nu sunt necesare.

5.9 CONECTAREAAIR PULLER CU CABLUL DE MASA (FIG.F)

- Introduceti adaptorii DINSE pe conectorul de putere al aparatului.
- Conectati mufele DINSE la prizele respective.

- Conectati mufa de aer la priza aparatului (mufa mare).

- Introduceti conectorul cablului de comanda in priza respectiva.

5.10 CONECTARE CLESTE DUBLU PUNCT
- Procedati in acelasi fel ca pentru clestele pneumatic, folosind numai mufa pentru
aerul de racire.

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATII PRELIMINARE

Tnainte de efectuarea oricérei operatii de punctare, sunt necesare o serie de verificari si

reglari, de efectuat cu intrerupatorul general in pozitia "O" si cu lacatul inchis.

- Controlati ca bransarea electrica este efectuata corect potrivit instructiunilor
precedente.

- Laversiunile R.A., folosind bratele racite, puneti in circulatie apa de racire.

- Asezati intre electrozi o proba de tabla cu aceeasi grosime cu materialul ce urmeaza
a fi sudat; verificati ca bratele, apropiate manual, sa fie paralele si electrozii pe
aceeasi axa (varfurile coincid).

- 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.

- Reglarea cursei de lucru se efectueaza actionand asupra electrozilor. Trebuie tinut
cont intotdeauna ca este necesara o cursa mai mare de 6-8 mm fata de pozitia de
punctare pentru a exercita asupra piesei forta prevazuta.

- Folosind clestele manual, tineti cont ca reglarea fortei exercitate de electrozi in faza
punctérii se obtine actionand asupra piulitei (FIG. G); rotind in sensul acelor de
ceasornic (spre dreapta) se creste proportional forta de apasare in raport de
cresterea grosimii tablei; nu reduceti niciodata forta mai mult decat sa se permita
nchiderea bratelor (si a microintrerupatorului). Pozitionarea corecta a bratelor si a
electrozilor este asemanatoare cu cea a clestelui pneumatic.

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR (la punctare)

Parametrii care intervin pentru alegerea diametrului (sectiunii) si a etansarii mecanice a
punctului sunturmatoarele:

- Fortaexercitata 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.
Adaptati forta electrozilor actionand asupra regulatorului de presiune dupa cum se
arata in 6.1 selectand valori medii si mari.

Parametrii curent si timp de punctare sunt reglate automat selectand grosimea tablelor
de sudat cu tasta (2). Eventualele ajustari ale timpului punct fata de valoarea standard
(DEFAULT) se pot efectua, intre limitele prestabilite, apdasand tasta (1). De exemplu, cu

o tensiune de alimentare scazuta, ledul ( ) aprins, ar putea fi necesara cresterea

timpului de punctare, invers daca este aprins ledul ((5¢) ).
Aceasta posibilitate este mereu accesibila utilizatorului pentru satisfacerea exigentelor



deosebite.

Conectati pulsarea (] LI L )cand trebuie sa punctati table cu grosimea 0,8+1,2 mm
cu limita de curgere ridicata.

Perioada de pulsare este automata, nu necesita reglare.

IMPORTANT:

Cand ledul corespunzétor grosimii selectate se aprinde intermitent, curentul de
punctare de ,default” sau programat initial, este insuficient pentru efectuarea
punctuluiin mod satisfacator; in functie de puterea disponibila la locul instalarii,
reprogramati aparatul de sudura in puncte la curentul maxim (vezi paragraful
4.2), curentul de punctare ridicat combinat cu un timp redus confera caracteristici mai
bune puntului.

Se considera corectd executia unui punct de sudurad atunci cand, incercand sa
desprindem tablele, prin tractiune, pe una din acestea va ramane punctul de sudura (pe
o tabla ramane gaura, iar pe cealalta raméane asa-numitul "buton de sudura").

6.3 PROCEDEU

@ CLESTEPNEUMATIC @

- Timpul de acostare (SQUEEZE TIME) este automat, valoarea variaza in functie de
grosimea tablei selectate.

- Asezatiun electrod pe suprafata uneia dintre cele doua table de punctat.

- apasati butonul de pe méanerul clestelui obtinand:
a) inchiderea tablelor intre electrozi cu forta pre-reglata (actionare cilindru).
b) trecerea curentului de sudura cu intensitate si durata (timp) prefixate si semnalate

de aprinderea si de stingerea ledului verde ( —%. ).
- Eliberati butonul dupa cateva momente de la stingerea ledului (sfarsitul sudurii);
aceasta intarziere (mentinere) confera caracteristici mecanice mai bune punctului.

.CLESTIMANUALI \ tp

Asezati electrodul inferior pe tablele de punctat.
- Actionati parghia superioara a clestelui la sfarsit de cursa, obtinand:
a) inchiderea tablelor intre electrozi cu forta pre-reglata.
b) trecerea curentului de sudura cu intensitate si durata (timp) prefixate si semnalate

de aprinderea si de stingerea ledului verde ( —%— )

- Eliberati parghia clestelui dupa cateva momente de la stingerea ledului (sfarsitul
sudurii); aceasta intarziere (mentinere) confera caracteristici mecanice mai bune
punctului.

® PISTOLET STUDDER '
ATENTIE!

- La demontarea si montarea accesoriilor in mandrina pistoletului folositi doua chei
hexagonale fixe pentru a evita rotirea in timpul lucrului a mandrinei.

- In cazul reparatiilor usilor si capotelor, verificati ca borna de masa sa fie legata de
acestea, evitandu-se astfel pierderi de curent prin balamale sau in apropierea zonei
de punctat (trasee lungi ale curentului reduc eficienta punctului).

- 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. H) si introduceti saiba
(POZ.13,FIG. H).

Asezati saiba in pozitia dorita. In acelasi timp puneti borna de masé in contact cu tabla;
apasati pe butonul pistoletului sudand astfel saiba pe care se efectueaza fixarea dupa
cum s-a aratat mai inainte.

- " B . . . SV
Punctarea suruburilor, saibelor, niturilor sia cuielor LzoA
Montati electrodul potrivit in mandrina pistoletului; introduceti in electrod piesa ce
urmeaza a fi sudata, agezati-o pe tabla in locul dorit; apasati pe butonul pistoletului:

eliberati butonul numai dupa ce timpul reglat s-a scurs (stingerea ledului verde —%— ).

U

Punctareatablelor dintr-o singura parte
Montati electrodul potrivit in mandrina pistoletului (POZ.6, FIG. H) si apasati pe
suprafata ce urmeaza a fi punctata. Actionati asupra butonului pistoletului si eliberati

butonul numai dupa ce timpul reglat s-a scurs (stingerea ledului verde —%— )
ATENTIE!

Aparatul permite punctarea tablelor, dintr-o singura parte pentru o grosime a tablei de
1+1 mm . Aceasta punctare nu este admisa pe structurile portante ale caroseriei.
Pentru a obtine o punctare corectd a tablei va sfatuim sa luati anumite méasuri de
prevedere fundamentale:

1- Legatura cablului de masa sa fie impecabila.

2- Indepértati de pe cele doud pérti ce urmeaza a fi sudate orice urmé de vopsea,
unsoare sau ulei.

Asigurati un contact perfect intre partile ce urmeaza a fi sudate (evitati formarea
"Intre-fierului"); pentru aceasta va puteti folosi de scule potrivite, dar in nici un caz
de pistoletul de sudura. O presiune prea mare duce la rezultate mai proaste.
Grosimea piesei sa nudepaseasca 1 mm.

Varful electrodului trebuie sa aiba un diametru de 2,5 mm.

Asigurati-va ca piulita care blocheaza electrodul este bine strans, iar conectorii
cablurilor de sudura sunt bine fixati.

n 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.

Nu va indepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a bornei de masa.

3-

4-
5.
6-

7-

8-

Punctarea si tractiunea simultana a saibelor speciale Q
Aceasta functie se realizeaza montand si strdngand bine mandrina (POZ.4, FIG. H) la
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corpul extractorului (POZ.1, FIG. H); celalalt capat al extractorului se va monta la
pistolet (FIG. H). Introduceti saiba speciala (POZ.14, FIG. H) in mandrina (POZ .4, FIG.
H), si blocati-o cu surubul adecvat (FIG. H). 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.

Incilzirea siindreptarea tablei 1_9_

Pe durata acestei operatii releul de timp (TIMER) va fi dezactivat.

Durata operatiei este deci manuald, fiind determinata de timpul in care se tine apasat
butonul pistoletului.

Intensitatea curentului este reglata automat in functie de grosimea aleasa a tablei.
Montati electrodul de carbon (POZ.12, FIG. H) in mandrina pistoletului si blocati-I cu
inelul de blocare. Se atinge tabla cu electrodul de carbon, dupa ce tabla a fost curatata
si se apasa pe butonul pistoletului. Se incepe de la margine catre interior, cu o miscare
circulara, incalzind astfel tabla, care va reveni la pozitia initiala ca urmare a tensiunilor
induse intabla.

Pentru a preveni incalzirea prea puternica a tablei, se recomanda sa se lucreze pe
suprafete mici si apoi sa se raceasca imediat zona prelucrata cu o carpa umeda.

Indreptarea tablei /8%
In aceasta pozitie, folosind electrodul adecvat se pot aplatiza table care au suferit
deformarilocalizate.

Punctarea intermitenta (Peticirea) i

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. H) strangand bine
inelul de blocare. Curétati bine zona care va intereseaza si asigurati-va ca bucata de
tabla este curata si ca nu are urme de unsoare sau vopsea.

Asezati piesa in locul dorit, apasati-o cu electrodul apoi actionati butonul pistoletului;
tinand tot timpul apasat butonul, avansati ritmic urmarind intervalele lucru/pauza date
de aparat.

N.B.: Timpul de lucru si durata pauzei sunt reglate automat de aparat in functie de
grosimea tablei. in timpul lucrului exercitati o presiune usoara (3+4 kg); actionati
urmarind o linie ideala situata la 2+3 mm de la marginea bucatii de tabla pe care o
sudati.

Pentru a obtine rezultate bune:

1-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, tabla din otel inox cu grosimea
max.0,8 mm.

3- Asigurati o migcare ritmica de avans in concordanta cu cadenta dictata de aparat.
Avansati in timpul pauzei si opriti-va in timpul punctarii.

Folosirea extractorului din dotare (POZ.1, FIG. H)

Acrosarea si tragerea saibelor

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ.3, FIG. H) la
corpul electrodului (POZ.1, FIG. H). Se acroseaza saiba (POZ.13, FIG. H), sudata dupa
cum a fost descris mai sus, si se incepe procesul de tragere. La sfarsit rotiti extractorul
cu 90° pentru a detasa saiba.

Acrosarea si tragerea cuielor

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ.2, FIG. H) la
corpul electrodului (POZ.1, FIG. H). Introduceti cuiul (POZ.15-16, FIG. H), sudat dupa
cum a fost descris mai sus, in mandrina (POZ.1, FIG. H), al carui capat este tras spre
extractor (POZ.2, FIG. H). Cand introducerea este completa, eliberati mandrina si
incepeti tragerea. La sfarsit, trageti mandrina spre extractor si scoateti cuiul.

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE iNTRETINERE

ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE ESTE OPRIT $I
DECONECTAT DE LA RETEAUADEALIMENTARE.
Trebuie blocat lntrerupalorul in pozitia "O" cu lacatul din dotare.
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OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

- adaptarea/restabilirea diametrului si a profilului varfului electrodului;

- controlul alinierii electrozilor;

- controlul racirii cablurilor si a clestelui;

- evacuarea condensului din filtrul de intrare aer comprimat.

7.2 INTRETINERE 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 $| DECONECTAT DE LA RETEAUA
DEALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura in
puncte pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub
tensiune si/sau leziuni datorate contactului direct cu parti in migcare.

Verificati interiorul aparatului de sudura in puncte periodic sau frecvent, in functie de
utilizare si de conditiile ambientale si inlaturati praful si particulele metalice depozitate
pe transformator, modul tiristoare, cutie cu borne alimentare etc. prin insuflarea cu aer
comprimat uscat (max 5bar bar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatati-le pe



acestea din urma cu o perie moale sau cu solventi corespunzatori.

Cu aceasta ocazie:

- verificati ca legaturile electrice sa nu fie slabite - oxidate, iar cablurile sa nu prezinte
daune la nivelulizolatiei.

- Verificati ca suruburile de conectare a secundarului transformatorului s& fie bine
stranse si sa nu existe semne de oxidare sau de supra-incalzire.

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE

CORESPUNZATOARE S INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Avand inchis mtrerupatorul general al aparatului (poz." | ") ledul verde este aprins; in
caz contrar, defectiunea rezida in linia de alimentare (cabluri, priza si stecher,
sigurante fuzibile, excesiva cadere de tensiune, etc).

- Nu este aprins ledul galben (interventia protectiei termice); asteptati stingerea
ledului pentru a reactiva aparatul de sudura in puncte; controlati circulatia corecta a
apei de racire si eventual reduceti raportul de intermitenta al ciclului de lucru.

- Elementele care fac parte din circuitul secundar (suporturi port-brate - brate - port-
electrozi - cabluri) nu sunt ineficiente din cauza suruburilor slabite sau a oxidarilor.
- Parametrii de sudura nu sunt adecvati regimului de lucru.
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URZADZENIA DO SPAWANIA OPOROWEGO PRZEZNACZONE DO UZYTKU
PRZEMYStLOWEGO | PROFESJONALNEGO.
Uwaga: W dalszej czesci instrukcji stosowana jest nazwa “spawarka punktowa”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
OPOROWEGO

Operator powinien by¢é odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywania spawarki punktowej, powinien by¢ réwniez poinformowany o
zagrozeniach zwigzanych z procesami spawania oporowego oraz o
odpowiednich srodkach ochronnych i procedurach awaryjnych.

Spawarka punktowa (tylko w wersjach uruchamianych za pomoca cylindra
pneumatycznego) jest wyposazona w wylacznik giowny, petniacy funkcje
awaryjna, wyposazony w kiodke umozliwiajacq zablokowanie w potozeniu “O”
(otwarty).

Klucz do kiédki moze znajdowaé¢ sie wylacznie w posiadaniu operatora
doswiadczonego lub przeszkolonego o przyznanych mu zadaniach oraz o
mozliwych zagrozeniach, wynikajacych z zastosowanego procesu spawania lub
tez z niestarannego uzywania spawarki punktowej.

Podczas nieobecnosci operatora nalezy ustawi¢ wylacznik w pozycji “O”,
zamknac¢ na ktodke i wyjaé klucz.

AN

- Wykona¢ instalacje elektryczna zgodnie z obowigzujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

- Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wqucznle do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

- Upewnic sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo 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 przewodéw spawalniczych oraz wszelkie operacje rutynowej
konserwacji na ramionach i/lub elektrodach powinny byé wykonywane po
wylaczeniu spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania. W spawarkach
punktowych uruchamianych za pomoca cylindra pneumatycznego nalezy
zablokowaé wylacznik gtowny w polozeniu “O” zamykajac na kiodke
znajdujaca sie¢ w wyposazeniu urzadzenia.

Te sama procedure nalezy rowniez sledzi¢ podczas podiaczania do sieci
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wodnej lub do urzadzenia do chtodzenia z obwodem zamknietym (spawarki
punktowe chtodzone woda) a w kazdym razie podczas operacji naprawy
(nadzwyczajna konserwacja).

Vo AN/

- Nie spawa¢ pojemnikéw, zbiornikow lub przewodéw rurowych, ktére
zawieraja lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie wykonywa¢ operacji na materiatach czyszczonych chlorowanymi
rozpuszczalnikami lub w poblizu tychze substancji.

- Nie spawac na zbiornikach znajdujacych sie pod ci$nieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier,
szmaty, itp.)

- Upewni¢ sie, czy w poblizu elektrod znajduje si¢ odpowiednia wentylacja
powietrza lub odpowiednie $rodki stuzace do usuwania dymoéw
spawalniczych; systematycznie sprawdza¢ w celu dokonania oceny granic
narazenia na dziatanie dymow spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu,
stezenia i czasu trwania samego narazenia.

PO®®

- Zawsze chroni¢ oczy za pomoca specjalnych okularéw ochronnych;

- Nosic¢ rekawice i odziez ochronng odpowiednie dla operacji wykonywanych
podczas spawania oporowego.

- Hatasliwosé: Jezeli w wyniku szczegolnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy obowiazkowo zastosowa¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej.

AOPROOO

Silne pola magnetyczne wytwarzane podczas procesu spawania oporowego
(bardzo wysokie wartosci pradu), moga powodowaé¢ uszkodzenie lub
zaktocenia z nastepujacymi urzadzeniami:

- ROZRUSZNIKI SERCA (PACE MAKER)

- INSTALOWALNE URZADZENIA STEROWANE ELEKTRONICZNIE

- PROTEZY METALOWE

- Siecitransmisji danych lub lokalne sieci telefoniczne

- Oprzyrzadowanie

- Zegarki

- Karty magnetyczne

ZABRANIA SIE UZYWANIA SPAWARKI PUNKTOWEJ OSOBOM
STOSUJACYM ELEKTRYCZNE LUB ELEKTRONICZNE URZADZENIA
WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE ORAZ PROTEZY METALOWE.

TE OSOBY POWINNY SKONSULTOWAC SIE Z LEKARZEM PRZED




ZATRZYMYWANIEM SIE W POBLIZU SPAWAREK PUNKTOWYCH I/LUB
PRZEWODOW SPAWALNICZYCH.

Niniejsza spawarka punktowa spetnia wymagania standardu technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach zawodowych.

Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymaganiami kompatybilnosci
elektromagnetycznejw otoczeniu domowym.

A RYZYKA SZCZATKOWE é & ®

NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIAKONCZYN GORNYCH

Tryb funkcjonowania spawarki punktowej oraz zmiennos$¢ ksztattu i

wymiaréw obrabianego przedmiotu uniemozliwiaja zrealizowanie

zabezpieczenia przed niebezpieczenstwem zgniecenia konczyn goérnych:
palce, reka, przedramie.

Zredukowaé¢ ryzyko poprzez zastosowanie odpowiednich s$rodkow

zapobiegawczych:

- Operator musi by¢ doswiadczony lub przeszkolony o procesach spawania
oporowego z zastosowaniem tego typu aparatury.

- Dokona¢ oceny zagrozenia dla kazdego typu obrébki wykonywanej;
przygotowaé¢ odpowiednie oprzyrzadowanie i ostony stuzace do
podtrzymywania i prowadzenia poddawanego obrébce przedmiotu (za
wyjatkiem zastosowania przenosnej spawarki punktowej).

- W kazdym przypadku, w ktérym budowa przedmiotu umozliwia wykonanie
tego typu operacji, wyregulowa¢ odlegtos¢ elektrod w taki sposéb, aby nie
przekroczy¢ 6 mm suwu.

- Uniemozliwi¢ prace kilku os6b jednoczesnie z zastosowaniem tej samej
spawarki punktowe;j.

- Uniemozliwi¢ dostep do strefy roboczej osobom nieupowaznionym.

- Nie pozostawia¢ urzadzenia bez nadzoru: w przypadku pozostawienia
urzadzenia bez nadzoru nalezy obowigzkowo odtaczy¢ je od sieci zasilania;
w spawarkach punktowych uruchamianych za pomoca cylindra
pneumatycznego nalezy ustawi¢ wytacznik gtéwny na “O” i zamknaé na
ktodke, znajdujaca sie w wyposazeniu urzadzenia, wyja¢ klucz i oddaé na
przechowanie osobie odpowiedzialnej.

RYZYKO OPARZEN

Niektore czesci spawarki punktowej (elektrody - ramiona i strefy
przylegajace) moga osiagnaé temperature przekraczajaca 65°C: nalezy nosi¢
odpowiednia odziez ochronna.

RYZYKO PRZEWROCENIA| UPADKU

- Ustawi¢ spawarke na powierzchni poziomej o nosnosci odpowiedniej dla jej
ciezaru; przymocowac jq do ptaszczyzny oparcia (jezeli przewidziana w
rozdziale “INSTALOWANIE” niniejszej instrukcji obstugi). W przeciwnym
przypadku - posadzka pochyta lub nieréwna, ruchome ptaszczyzny oparcia
-istnieje niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

Zabrania si¢ podnoszenia urzadzenia, za wyjatkiem przypadku, kiedy jest to
wyraznie przewidziane w rozdziale “INSTALOWANIE” niniejszej instrukcji
obstugi.

ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE:
Uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej
(spawanie punktowe oporowe) jest niebezpieczne.

& ZABEZPIECZENIAIOSLONY

Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy umiesci¢
zabezpieczenia oraz ruchome czesci obudowy spawarki punktowej w
odpowiednim potozeniu.

UWAGA! Wszelkie operacje wykonywane w trybie recznym na ruchomych
dostepnych czesciach urzadzenia, takie jak na przyktad:

- Wymiana lub konserwacja elektrod
- Regulacja potozenia ramion lub elektrod

POWINNY BYC WYKONYWANE PO WYLACZENIU URZADZENIA | ODLACZENIU
OD SIECI ZASILANIA (W MODELACH URUCHAMIANYCH ZA POMOCA
CYLINDRA PNEUMATYCZNEGO NALEZY ZAMKNAC NA KLODKE WYLACZNIK
GLOWNY ZABLOKOWANY W POLOZENIU “O” IWYJAC KLUCZ).

2. WPROWADZENIE IOGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Przenosne urzadzenie do spawania oporowego (spawarka punktowa) z
mikroprocesorem do sterowania cyfrowego. Wyposazone w szybkoziaczki i przewody
spawalnicze utatwia szybka zamienno$¢ urzadzen, umozliwiajac wykonywanie wielu
typdw obrébek na goraco oraz obrébek punktowych na blachach, szczegdinie w
karoseriach samochodowych oraz w sektorach wykonujacych podobne rodzaje
obraébki.

Gtéwne parametry urzadzenia sg nastepujace:

automatyczne ustawianie parametréw spawania,

automatyczne rozpoznawanie zamontowanego narzedzia,

automatyczne otwieranie kanatu powietrza chfodzacego w przypadku, kiedy
temperatura kleszczy i przewodéw uzyskuje warto$é progowa,

wybér optymalnego pradu spawania punktowego w zaleznosci od mocy sieci
bedacej do dyspozyciji,
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ograniczenie przetezenia linii po wilaczeniu urzadzenia (sterowanie cos@
wiaczenia).

N

.2 AKCESORIAW ZESTAWIE

Kleszcze uruchamiane pneumatycznie i chtodzone powietrzem z przewodami
(ramiona dtug. 120mm z elektrodami standardowymi).
Kleszcze uruchamiane pneumatycznie i chtodzone woda z przewodami (ramiona
dtug. 250mm): WERSJAR.A.
Urzadzenie do chtodzenia wodg z zamknietym obwodem: WERSJAR.A.

Zespot reduktor cisnienia-filtr manometru z elektrozaworem (zasilanie sprezonym
powietrzem).

Woézek.

.3 AKCESORIANAZAMOWIENIE
Dwa ramiona z elektrodami o réznej dtugosci i/llub ksztalcie przeznaczone dla
kleszczy pneumatycznych chtodzonych powietrzem (patrz wykaz czesci
zamiennych).
Kleszcze uruchamiane pneumatycznie i chtodzone woda z przewodami (ramiona o
dtug. 250mm); akcesorio w zestawie wersja R.A.
Dwa ramiona z elektrodami o réznej dtugosci i/llub ksztaltcie przeznaczone dla
kleszczy pneumatycznych chtodzonych woda (patrz wykaz czesci zamiennych).
Zestaw ramion chtodzonych woda dtug. 250mm (elektrody standardowe).
Urzadzenie do chtodzenia woda z zamknietym obwodem.
Umozliwia chiodzenie wodg przewoddéw i kleszczy zapobiegajac zuzyciu wody
biezacej.
Kleszcze uruchamiane recznie zdwoma przewodami.
Dwa ramiona i elektrody o réznej dtugosci i/lub ksztatcie dla kleszczy uruchamianych
recznie (patrz wykaz czg$ci zamiennych).

- Kleszcze w ksztatcie litery "C” uruchamiane recznie wraz z przewodami.

- Kompletny zestaw studder wraz z oddzielnym przewodem masowym i skrzynka z

akcesoriami.
- Kleszcze do wykonywania podwdjnego punktu chfodzone powietrzem wraz z
kablami.

N

3.DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKAZNAMIONOWA (RYS.A)

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki punktowej sg podane na

tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:

1- llo$¢ faz oraz czestotliwo$é linii zasilania.

2-Napiegcie zasilania.

3-Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzadzenia.

4- Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

5- Maksymalne napigcie jatowe elektrod.

6- Maksymalny prad zwarciowy elektrod.

7- Symbole dotyczace bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w rodziale 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 si¢ w
Waszym posiadaniu nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

3.2POZOSTALE DANE TECHNICZNE

Gléwne parametry

- (*) Napiecie i czestotliwos¢ zasilania: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
lub 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Klasa zabezpieczenia elektrycznego: |

- Klasa izolacji: H
- Stopien zabezpieczenia obudowy: 1P 22
- Rodzaj chtodzenia: F (wymuszany przeptyw powietrza)
- (*) Wymiary gabarytowe(z wozkiem)(DxSxW): 760x540x1060mm
Wersja R.A.: 850x540x1060mm

- (*) Ciezar (z wozkiem): 68kg - Wersja R.A.: 83kg
Input
- Maks. moc podczas punktowania (S max): 58kVA
- Moc znamionowa przy 50% (Sn) (kleszcze chtodzone powietrzem): 14,2kVA
- Moc znamionowa przy 50% (Sn) (kleszcze chtodzone wodg): 19kVA
- Wspotczynnik mocy przy Smax (cose): 0,7
- Bezpieczniki zwloczne sieci: 32A (400V)/64A (230V)
- Automatyczny wytacznik sieciowy: 32A (400V)/64A (230V)
- Przewdd zasilania (L<4m): 3 x 4mm?(400V) - 3 x 6mm? (230V)
Output
- Napiecie wtérne jatowe (U, max): 8.6V
- Maksymalny prad punktowania (I, max): TkA
- Zdolnos$¢ punktowania (stal o niskiej zawartosci wegla): max 3 + 3mm
- Tryb pracy urzadzenia: 5,5%
- Punkty/godzine wykonywane na stali 1+1mm

- Kleszcze pneumatyczne chtodzone powietrzem: 200

- Kleszcze pneumatyczne chtodzone woda z ramionami: 400

- Kleszcze pneumatyczne chtodzone catkowicie woda; 1000
- Maksymalny nacisk na elektrody: 120kg
- Wystawanie ramion: 120-500mm

- Automatyczna regulacja pradu punktowania.

- Automatyczna regulacja czasu punktowania w zaleznosci od grubosci blachy i
uzywanych kleszczy.

- Minimalny przeptyw wody chtodzacej (30°C) Q: 2 l/min

(*)JUWAGI:

- Spawarka punktowa moze by¢ dostarczana z napieciem zasilania 400V lub 230V;
sprawdzi¢ prawidtowa warto$é na tabliczce znamionowej.

- Zwykluczeniem kleszczy do spawania punktowego.



4. OPIS SPAWARKIPUNKTOWEJ

4.1 PANEL STERUJACY (RYS.B)
1-Przycisk o podwéjnym dziataniu:

a) FUNKCJA PODSTAWOWA ) korekcja poprzez zwigkszenie lub
zmniejszenie czasu punktowania w granicach wstepnie ustalonych w stosunku
do warto$ci ustawionej wstepnie.

b) FUNKCJA SZCZEGOLNA A : modyfikacja zaprogramowanej wartosci
(domysina 5kA) pradu punktowania: aby przej$¢ do tej funkcji nalezy sledzi¢
procedure “PROGRAMOWANIE PRADU” w paragrafie 4.2.

2-Przycisk o podwéjnym dziataniu:

a) FUNKCJA PODSTAWOWA* : ustawianie grubosci blachy przeznaczonej do

punktowania.

b) FUNKCJA SZCZEGOLNA @’ umozliwia dostep do procedury
PROGRAMOWANIE PRADU”, paragraf4.2.

3- Klawisz ustawiania funkcji pistoletu studder:
Posiada znaczenie wytacznie w przypadku uzywania zestawu’studder”:
JLAQ?Q{\A :Punktowanie nastepujacych elementéw: rurki, gwozdzie, podktadki,
specjalne podktadki z zastosowaniem odpowiednich elektrod.

o4

l :Punktowanie wkretébw @ 4mm z zastosowaniem odpowiedniej
elektrody.

25:6 5

1z
U

/8
i :Punktowanie przerywane przeznaczone do tatania blach z
zastosowaniem odpowiedniej elektrody.
Spawarka punktowa automatycznie reguluje czas punktowania w zaleznosci od
ustawionej grubosci blachy.

:Punktowanie wkretéow @ 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.

4-Przycisk umozliwiajacy ustawienie uzywanego narzedzia

==

:Kleszcze uruchamiane pneumatycznie. Punktowanie przeciwlegte

blach dostepnych z obu stron z maksymalng wydajnoscia uzyskiwang
przez spawarke punktowa.
@JUL :Kleszcze uruchamiane pneumatycznie z pulsujgcym pradem
spawania; zwigksza zdolno$¢ punktowania w przypadku blach o
wysokiej granicy plastycznosci lub blach pokrytych specjalnymi
powtokami ochronnymi. Sag to blachy stosowane w karoseriach
aktualnie produkowanych pojazdéw.

T
-
-

:Pistolet "Studder" jest uzywany we wszystkich procesach
ustawianych za pomoca klawisza (3).

:Kleszcze uruchamiane w trybie recznym. Punktowanie
przeciwlegte blach dostepnych z obu stron.

:Pistolet Airpuller uruchamiany pneumatycznie. Uzywany do
podnoszenia wgniecen na karoseriach pojazdéw samochodowych.

:Pistolet z podwojnym punktem. Stosowany do punktowania blach
niedostepnych z obu stron.

: Dioda sygnalizujaca ”dziatanie spawarki punktowej”.

: Dioda sygnalizujaca zabezpieczenie termiczne.

Sygnalizuje zablokowanie spawarki punktowej w wyniku przegrzania
drazkow wyjsciowych, przewodéw spawalniczych, uzywanego
narzedzia; reset nastepuje automatycznie po powrocie do
dopuszczalnych granic temperatury.

:Diody sygnalizujace napiegcie sieci:
:Niskie napiecie sieci (zbyt niskie zasilanie spawarki punktowe;j).

:Zwykte napigcie sieci (spawarka punktowa jest zasilana prawidtowo).

:‘Wysokie napigcie sieci (zbyt wysokie zasilanie spawarki punktowej).

UWAGA: W warunkach nieprawidtowego zasilania, $wiecacych sie diodach przepiecia
lub zbyt niskiego napigcia i przerywanym sygnale dzwigkowym, zaleca si¢ wytaczyé
spawarke w celu uniknigcia uszkodzenia.

4.2 PROGRAMOWANIE PRADU (PUNKTOWANIA)

Umozliwia modyfikacje zaprogramowanej fabrycznie wartosci pradu (5kA), jest
przeznaczony dla mocy zainstalowanej 10 kW.

UWAGA: WAZNE: W TABELI 1 podana jest zgodnos¢ wybranego pradu z
minimalng moca sieci, ktéra musi by¢é do dyspozycji w miejscu instalacji (moc
zainstalowana), w celu unikniecia zadziatania zabezpieczenia linii w nieodpowiednim

czasie.
Zaleca sig¢ dostosowanie programowania zaréwno w przypadku, kiedy warto$¢
“domysina” jest zbyt niska dla optymalnie wykonanego punktu o wybranej grubosci

76

(odpowiednia dioda migocze), jak i w przypadku, kiedy zainstalowana moc jest
kompatybilna; ustawi¢ warto$¢ 7kA  gwarantujac w ten sposob wieksze
zabezpieczenie operacyjne we wszystkich zastosowaniach.
Programowanie z zastosowaniem mniejszych wartosci
konsekwencji maksymalng grubo$¢ spawalna.

pradu ogranicza w

4.2.1 Proces punktowania

- Wocisnaé przycisk “2” przez czas dluzszy niz 5 sekund~ : podziatka cyfrowa na
prawym koncu panelu sterujacego (“power”) przyjmie wartos¢ w*kA” (od 3 kA do
TKA).

Nastepnie wcisngé przycisk “1”, aby ustawi¢ prad, ktéry zamierza sie
zaprogramowac (zaswieci si¢ odpowiednia dioda).

Wocisna¢ przycisk “2” przez czas dtuzszy niz 5 sekund~ : ustawiony prad zostat
zachowany; przycisk “1” i odno$na podziatka powracajg do funkcji podstawowej
(korekcja czasu punktowania).

“Zachowana” warto$¢ pradu moze byé zawsze modyfikowana poprzez wykonanie
procedury opisanejwyzej.

5.INSTALOWANIE

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA ORAZ PODLACZENIA

ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE NALEZY BEZWZGLEDNIE WYKONAC PO
UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI PUNKTOWEJ | ODLACZENIU JEJ OD
SIECI ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE POWINNY BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

5.1 WYPOSAZENIE
Rozpakowaé urzadzenie
opakowaniu.

i zamontowa¢ odiaczone czesci znajdujace sie w

5.2SPOSOB 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 zagwarantowaé w petni bezpieczny dostep do panelu
sterujacego, wytacznika gléwnego oraz obszaru roboczego.

Upewni¢ sig, ze poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzgcego nie
znajdujq sie przeszkody, sprawdzajac, czy nie sg zasysane pyty przewodzace, opary
korozyjne, wilgog, itd..

Ustawic¢ spawarke punktowa na réwnej powierzchni wykonanej z jednolitego i
zwartego materiatu, odpowiedniej do utrzymania ciezaru urzadzenia (patrz “dane
techniczne”) w celu unikniecia niebezpieczenstwa przewrdcenia lub
niebezpiecznych przesuniec.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5.4.1 Zalecenia

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtgczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy
dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napigcia i czestotliwosci
sieci, bedacymi do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke punktowa nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

5.4.2 Wtyczka i gniazdko

Podtaczyé kabel zasilajgcy do znormalizowanej wtyczki (3B+U zostang
wykorzystane tylko 2 bieguny: podtaczenie MIEDZYFAZOWE!) o odpowiednim
przeptywie pradu i przygotowaé gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki
lub automatyczny  wytacznik magnetotermiczny; podtaczy¢ specjalny zacisk
uziemiajacy do przewodu uziomowego (z6tto-zielony) linii zasilania.

Przeptyw i parametry zadziatania bezpiecznikdw oraz wytgcznika
magnetotermicznego sg podane w paragrafie “DANE TECHNICZNE".

W przypadku zainstalowania kilku spawarek punktowych nalezy cyklicznie rozdzieli¢
zasilanie pomiedzy trzy fazy, w taki sposoéb, 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 I), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla os6b
(np. szok elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

5.5 PODLACZENIE PNEUMATYCZNE

- Przygotowaé linie sprezonego powietrza z ci$nieniem roboczym zawartym w
zakresie od 6 do 8 bar.

- Zatozyé na zesp6tfiltra reduktora jedng ze ztaczek sprezonego powietrza, bedacych
do dyspozycji, aby dostosowac sie do przytaczy dostepnych w miejscu instalowania
urzadzenia.

5.6 PODLACZENIE OBWODU CHLODZACEGO (RYS. C)

W wersji R.A. (z urzadzeniem chtodzacym znajdujacym sie w wyposazeniu) nalezy
podiaczy¢ przewody kleszczy pneumatycznych doprowadzajace wode.

W pozostatych przypadkach mozna zrealizowaé otwarty obwod chfodzacy (woda
powrotna nie nadajaca si¢ do ponownego uzytku); nalezy przygotowa¢ przewody
doprowadzajagce wode w temperaturze nie przekraczajgcej 30°, z minimalnym
przeptywem (Q) nie mniejszym od okreslonego w danych technicznych.

UWAGA! Operacje spawania wykonywane w przypadku braku lub



niedostatecznej cyrkulacji wody moga powodowaé uszkodzenie urzadzenia w
wyniku przegrzania.

5.7 PODLACZENIE KLESZCZY PNEUMATYCZNYCH (RYS. D)

- Wiozy¢ wtyczke przewoddw do wtyczki mocy spawarki punktowej, obréci¢ az do jej
zamocowania. Przykreci¢ doing $rube kluczem “19”.

Podtaczy¢ dwie wtyczki powietrza do specjalnych gniazd urzadzenia: mata wtyczka:
powietrze chtodzace; duza wtyczka: powietrze uruchamiajace cylinder
pneumatyczny kleszczy.

Wiozy¢ wtyczke kabla sterujgcego do odpowiedniego gniazda.

5.8 POLACZENIE KLESZCZY RECZNYCH |
PRZEWODEM MASOWYM (RYS. E)

- Wiozy¢ adaptery typu DINSE do wtyczki mocy spawarki punktowej.

Podtaczy¢ wtyki DINSE do specjalnych gniazd.

Wiozy¢ wtyczke kabla sterujgcego do odpowiedniego gniazda.

Podtaczenie gniazd sprezonego powietrza nie jest konieczne.

PISTOLETU STUDDER Z

5.9 POLACZENIE AIRPULLERZ PRZEWODEM MASOWYM (RYS. F)

Wiozy¢ adaptery typu DINSE do wtyczki mocy spawarki punktowe;j.

- Podtaczy¢ wtyki DINSE do specjalnych gniazd.

Potaczy¢ wtyczke powietrza ze specjalnym gniazdem spawarki (duza wtyczka).
Wiozy¢ wtyczke kabla sterujgcego do odpowiedniego gniazda.

5.10 PODLACZENIE KLESZCZY UMOZLIWIAJACYCH WYKONANIE
PODWOJNEGO PUNKTU

Postgpowaé w ten sam sposoéb jak w przypadku kleszczy pneumatycznych
wykorzystujac tylko wtyczke powietrza chtodzacego.

6. SPAWANIE (Punktowanie)

6.1 OPERACJE WSTEPNE

Przed wykonaniem wszelkich operacji punktowania nalezy wykona¢ nastepujace

weryfikacje i regulacje, po uprzednim ustawieniu wytacznika gtéwnego w pozycji "O” i

zamknieciu ktédki.

- Sprawdzi¢, czy podigczenie elektryczne zostato wykonane prawidtowo, zgodnie z
wyzej podanymi wskazéwkami.

- Wwersjach R.A. w przypadku wykorzystywania ramion chtodzonych nalezy wigczy¢
krazenie wody chtodzacej.

- Sprawdzi¢ podtaczenie sprezonego powietrza: podifaczy¢ przewod rurowy
zasilajacy do sieci pneumatycznej; wyregulowac cisnienie pokrettem reduktora, az
do odczytania na manometrze warto$ci zawartej w zakresie od 4 do 8 bar (60 — 120
psi), w zalezno$ci od grubosci blachy przeznaczonej do punktowania.

- Wiozy¢ pomiedzy elektrody podktadke o grubosci réwnej grubosci blach; sprawdzi¢,
czy ramiona, dosuniete recznie sg réwnolegte oraz czy elektrody sg ustawione w osi
(koncowki elektrod pokrywaja sie).

- Jezeli to konieczne wykonaé regulacje poluzowujgc $ruby blokujace ramiona, ktére
moga by¢ obracane i przesuwane w obu kierunkach wzdtuz wtasnych osi; po
zakonczeniu regulacji nalezy doktadnie dokreci¢ wkrety blokujace.

- Regulacja suwu roboczego wykonywana jest poprzez regulacje elektrod. Nalezy
zawsze pamigta¢, ze wymagany jest suw wigkszy od 6-8 mm w stosunku do
potozenia punktowania, aby w ten sposéb wywiera¢ przewidziany nacisk na
spawany przedmiot.

- W przypadku uzywania kleszczy uruchamianych manualnie nalezy pamigtac, ze
regulacja nacisku wywieranego przez elektrody w fazie punktowania jest
uzyskiwana w wyniku regulacji nakretki radetkowanej (RYS. G); dokreci¢ w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara (prawoskretny), aby zwiekszy¢ nacisk
proporcjonalnie do zwiekszenia grubosci blach, wybierajac jednakze te regulacje,
ktére umozliwiajg zamkniecie kleszczy (i uruchomienie wytgcznika typu
mikroswitch), wywierajac znacznie ograniczony nacisk. Prawidtowe ustawienie
ramion i elektrod jest analogiczne jak w przypadku ustawienia przewidzianego dla
kleszczy pneumatycznych.

6.2 REGULACJA PARAMETROW (podczas punktowania)

Parametry, ktére okreslaja Srednice (przekrdj) oraz szczelno$¢ mechaniczng punktu sg
nastepujace:

- Nacisk wywierany przez elektrody.

- Prad punktowania.

- Czastrwania punktowania.

Z braku specyficznego doswiadczenia wskazane jest wykonanie kilku préb
punktowania, z zastosowaniem wktadek z blachy o tej samej jakosci i grubosci co
materiat przeznaczony do obrébki.

Dostosowacé nacisk elektrod za pomoca regulatora ci$nienia, jak podano w rozdziale
6.1, ustawiajac wartosci srednio wysokie.

Parametry pradu i czasu spawania sa regulowane automatycznie poprzez ustawienie
grubosci blach przeznaczonych do spawania za pomoca klawisza (2). Ewentualne
regulacje czasu spawania punktu w stosunku do warto$ci standardowych
(DOMYSLNE) moga by¢ wykonywane w granicach wstepnie ustalonych, poprzez
wcisniecie klawisza (1). Na przyklad, w przypadku niskiego napiecia zasilania, dioda (

“ ) $wieci sig, moze stac sig konieczne niewielkie zwiekszenie czasu punktowania, i

odwrotnie, jezeli Swieci sig dioda ( g(/\‘ ).

Ta mozliwo$é jest w kazdym razie zawsze dostepna dla uzytkownika w celu
zaspokojenia szczegéln{ch wymagan.

Wiaczy¢ pulsowanie ( )w przypadku, kiedy nalezy punktowac blachy o grubosci
0,8+1,2mm charakteryzujgcych sie wysoka granica plastycznosci.

Okres punktowania jest automatyczny i nie wymaga regulacji.

WAZNE:

“Migotanie” diody odpowiadajacej ustawionej grubosci oznacza, ze “domysiny”
lub zaprogramowany poczatkowo prad punktowania jest niewystarczajacy dla
zadowalajacego wykonania punktu; kompatybilnie z moca dostepna w miejscu
instalacji nalezy ponownie zaprogramowac¢ urzadzenie na maksymalny prad
(patrz paragraf 4.2); wysokie warto$ci pradu punktowania potgczone z krétkimi
czasami umozliwiajg uzyskanie lepszych parametrow dla wykonywanego punktu.
Punkt zostanie uznany za wykonany prawidtowo, jezeli podczas wykonania proby
rozciggania na prébce rdzen wykonanego punktu zostanie wyjety z jednej z dwdéch
blach.

6.3 PROCES PUNKTOWANIA

® KLESZCZE PNEUMATYCZNE @

- Czas zblizania(SQUEEZE TIME) jest automatyczny, jego warto$¢ zmienia sie w
zaleznosci od ustawionej grubosci blachy.

- Przylozyé¢ elektrode do powierzchni jednej z dwoch blach przeznaczonych do
punktowania.

- wecisnag¢ przycisk znajdujacy sig na uchwycie kleszczy uzyskujac:
a) Zacis$niecie blach pomiedzy elektrodami z wstepnie ustawiona sitg (uruchomienie
cylindra).
b) Przeptyw wstepnie ustawionego pradu spawania przez czas wstepnie ustawiony,

sygnalizowany przez zaswiecenie sie i nastepnie zgasnigcie zielonej diody ( —%—).

- Zwolni¢ pedat po kilku chwilach, ktére uplyng od zgasniecia diody (koniec
spawania); to opdznienie (podtrzymywanie) nadaje wykonywanemu punktowi
lepsze parametry mechaniczne.

® KLESZCZE URUCHAMIANE MANUALNIE \ tﬁ
- Przytozy¢ dolng elektrode do blach przeznaczonych do punktowania.
- Wiaczy¢ gérng dzwignig kleszczy do konca suwu, uzyskujac:
a) Zacisniecie blach pomiedzy elektrodami z wstepnie ustawiong sita;
b) Przeptyw wstgpnie ustawionego pradu spawania przez czas wstgpnie ustawiony,

sygnalizowane przez zaswiecenie sie i nastepnie zgasniecie zielonej diody ( —g-—).

- Zwolni¢ dzwignie po kilku chwilach, ktére uptyna od zgasnigcia diody (koniec
spawania); to opoznienie (podtrzymywanie) nadaje wykonywanemu punktowi
lepsze parametry mechaniczne.

® PISTOLETSTUDDER '
UWAGA!

- Aby zamontowac¢ lub wyja¢ akcesoria z trzpienia pistoletu nalezy uzywa¢ dwaéch
statych kluczy szes$ciokatnych, w taki sposéb, aby zapobiec obracaniu sie trzpienia.

- W przypadku wykonywania operacji na drzwiach lub pokrywach silnika nalezy
obowiazkowo podiaczy¢ drazek uziemiajacy do tych elementéw, aby zapobiec
przeptynieciu pradu przez zawiasy, a w kazdym razie w poblizu obszaru
przeznaczonego do punktowania (dtugi przebieg pradu redukuje skuteczno$é
wykonywanego punktu).

- Czas punktowania jest automatyczny i zalezy od ustawionego procesu punktowania
studder.

Podtaczenie przewodu masowego:

a) Oczysci¢ blache jak najblizej jest to mozliwe do miejsca, w ktérym zamierza sie
spawac, na powierzchni odpowiadajgcej powierzchni stykowej drazka
uziemiajacego.

b1) Przymocowa¢ miedziany dragzek do powierzchni blachy za pomoca KLESZCZY
PRZEGUBOWYCH (model przeznaczony do spawania).

Lub w alternatywie do trybu b1 (trudnosci z praktycznym uruchomieniem)
zastosowac nastepujace rozwigzanie:

b2) Potozy¢ podkiadke na ptaszczyznie blachy uprzednio przygotowanej; wiozyé
podktadke przez szczeling miedzianego drazka i zablokowaé ja specjalnym
zaciskiem, znajdujacym sie w wyposazeniu urzadzenia.

Punktowanie podktadki umozliwiajacej przymocowanie zacisku masowego Q
Zamontowac¢ w trzpieniu pistoletu odpowiednig elektrode (POZ.9, RYS. H) i wlozy¢
podktadke (POZ.13, RYS. H).

Utozy¢ podktadke w wybranym miejscu. Zacisngé w tym samym miejscu zacisk
masowy; wcisng¢ przycisk uchwytu spawalniczego, umozliwiajac spawanie podktadki,
ktéra nalezy przymocowac, jak opisano wyze;.

Punktowanie wkretéw, podktadek, gwozdzi, nitéw l/.\é.y.é\é;

Wiozy¢ odpowiednig elektrode do pistoletu, nastepnie wiozy¢ element przeznaczony
do punktowania i przytozy¢ do blachy w wybranym miejscu; wcisna¢ przycisk pistoletu:
zwolni¢ przycisk dopiero po uptynieciu czasu ustawionego (zgasnigcie zielonej diody

—+-).

Punktowanie blachy z jednej strony AL
Wiozy¢ do trzpienia pistoletu odpowiednig elektrode (POZ.6, RYS. H), naciskajac na
powierzchnig przeznaczong do punktowania. Wcisng¢ przycisk pistoletu i nastepnie

zwolni¢ dopiero po uptynieciu czasu ustawionego (zgasniecie zielonej diody -%— ).

UWAGA!

Maksymalna grubo$¢ blachy przeznaczonej do punktowania z jednej strony: 1+1 mm .

Ten rodzaj spawania nie jest dozwolony na konstrukcjach no$nych karoserii.

Aby uzyskaé prawidtowe wyniki podczas spawania punktowego blach nalezy

zastosowac kilka podstawowych srodkéw ostroznosci:

1- Bezbtedne podtaczenie masy.

2- Obie strony przeznaczone do punktowania powinny by¢ oczyszczone z
ewentualnych lakieréw, smaruioleju.

3- Strony przeznaczone do punktowania powinny stykaé sie ze sobg, nie moze
wystepowa¢ miedzy nimi zadna szczelina powietrzna, docisngé za pomocag
narzedzia jezeli jest to konieczne, nie uzywaé do tego celu pistoletu. Zbyt mocne
docisnigcie powoduje uzyskanie ztych wynikow.

4- Grubos$¢ gornego elementu nie moze przekracza¢ 1 mm.

5- Koncdéwka elektrody powinna mie¢ $rednice 2,5 mm.

6- Mocno dokreci¢ nakretke blokujaca elektrode, sprawdzi¢, czy faczniki przewodow
spawalniczych sg zablokowane.

7- Podczas spawania punktowego przytozy¢ elektrode wywierajac lekki nacisk (3+4
kg). Wcisnag¢ przyciski odczekaé, az uptynie ustawiony czas punktowania, dopiero
wtedy odsungg¢ pistolet.

8- Nie odsuwac¢ nigdy pistoletu na odlegto$¢ przekraczajaca 30 cm od punktu
przymocowania masy.

Punktowanie i jednoczesne rozcigganie specjalnych podktadek Q

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokreceniu trzepienia do konca
(POZ.4, RYS. H) na obudowie wyciagacza (POZ.1, RYS. H), zaczepi¢ i dokreci¢ do
konca drugi zacisk wyciggacza do pistoletu (RYS. H). Wiozy¢ specjaing podktadke
(POZ.14,RYS. H) do trzpienia (POZ.4, RYS. H), przykrecajac ja specjalng $ruba (RYS.
H). Przytozy¢ ja w odpowiednim miejscu regulujgc spawarke punktowa, jak w



przypadku spawania punktowego podktadek i rozpocza¢ rozcigganie.
Po jego zakonczeniu nalezy obréci¢ wyciagacz o0 90°, aby zdja¢ podktadke, ktéra moze
by¢ ponownie uzywana do punktowania w nowym miejscu.

Ogrzewanie i speczanie blach _Q_Q_

W tym trybie operacyjnym REGULATOR CZASOWY jest wytgczony.

Czas trwania operacji jest wiec manualny poniewaz jest okres$lany przez czas, w ciagu
ktorego pozostanie wcisniety przycisk pistoletu.

Natezenie pradu jest regulowane automatycznie w zaleznosci od grubo$ci wybranej
blachy.

Wiozy¢ elektrode weglowg (POZ.12, RYS. H) do trzpienia pistoletu i zablokowac jg
dokrecajac nakretke. Przytozyé koncéwke weglowa do strefy uprzednio oczyszczonej i
wcisna¢ przycisk pistoletu. Przesuwac sie od zewnatrz do wewnatrz ruchem okreznym,
ogrzewajac w ten sposéb blache, ktéra twardniejac powraca do potozenia
poczatkowego.

Aby zapobiec zbytniemu odpuszczaniu blachy nalezy wykonywaé operacje na
niewielkich obszarach i bezposrednio po zakonczeniu operacji przetrze¢ wilgotng
szmatka, aby w ten sposéb schtodzi¢ poddawane obrébce miejsce.

Speczanie blach _Q_Q_

Uzywajac specjalnej elektrody w tym potozeniu jest mozliwe ponowne sptaszczenie
blach, ktére ulegty zlokalizowanemu znieksztatceniu.

Punktowanie przerywane (Latanie) i

Ta funkcja przeznaczona jest do punktowania matych prostokatéw blachy, pokrywajac

w ten sposob otwory spowodowane przez rdze lub inne przyczyny.

Zalozy¢ specjalng elektrode (POZ.5, RYS. H) na trzpien, doktadnie dokreci¢ tulejke

blokujaca. Oczysci¢ odpowiednig powierzchnie i upewnic¢ sie, czy cze$¢ blachy, ktorg

zamierza sie podda¢ punktowaniu jest czysta oraz czy zostat z niej usuniety smar lub

lakier.

Ustawi¢ odpowiednio przedmiot i przytozy¢ elektrode, nastepnie wcisnaé przycisk

pistoletu i przytrzymac 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 wybranej blachy. Podczas wykonywania operacji nalezy

wywiera¢ lekki nacisk (3+4 kg), spawajac wdtuz linii w odlegtosci 2+3 mm od krawedzi

nowego przedmiotu przeznaczonego do spawania.

Aby uzyskac dobre wyniki nalezy:

1- Nie odsuwa¢ sie nigdy na odlegtos¢ przekraczajacga 30 cm od punktu
przymocowania masy.

2- Uzywac blachy ostonowe o maksymalnej grubosci 0,8 mm, najlepiej jezeli ze stali
nierdzewne;j.

3- Nadawac¢ rytm podczas przesuwania sie do przodu, z miarowo$cig wyznaczang,
przez urzadzenie. Przesuwa¢ sie do przodu podczas przerwy, zatrzymywac sie
podczas punktowania.

Zastosowanie wyciggacza znajdujacego sie¢ w wyposazeniu (POZ.1, RYS. H)
Zaczepianie i rozciagganie podktadek

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokreceniu trzpienia (POZ.3, RYS. H)
do elektrody (POZ.1, RYS. H). Zaczepi¢ podktadke (POZ.13, RYS. H), utozong jak
opisano wyzej i rozpocza¢ rozcigganie. Po jego zakonczeniu nalezy obréci¢ wyciaggacz
090°, aby oderwa¢ podktadke.

Zaczepianie irozcigganie kotkow

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokreceniu trzpienia (POZ.2, RYS. H)
do elektrody (POZ.1, RYS. H). Wiozyc kotek (POZ.15-16, RYS. H), przymocowany jak
opisano wyzej do trzpienia (POZ.1, RYS. H) przytrzymujac zacisk naciagniety w strone
wyciggacza (POZ.2, RYS. H). Po zakonczeniu wkfadania zwolni¢ trzpien i rozpoczaé
rozcigganie. Po zakonczeniu rozciggania pociagna¢ trzpien w kierunku mtotka, aby
wyjac kotek.

7. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI NALEZY

UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA JEST WYLACZONA | ODLACZONA
OD SIECIZASILANIA.

Zablokowac wytacznik giéwny w potozeniu “O” zamykajac na ktédke, znajdujaca
sie wwyposazeniu urzadzenia.

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 schtodzenia przewodéw i kleszczy;

- odprowadzanie skroplin z filtra wiotowego sprezonego powietrza.

7.2NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

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 SIECI ZASILANIA.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki
punktowej moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez
bezposredni kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napieciem i/lub z
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elementami znajdujacymi sie w ruchu.

Okresowo z czestotliwo$cig zalezng od uzywania urzadzenia i warunkéow

Srodowiskowych nalezy sprawdza¢ jego wnetrze i usuwaé kurz oraz czgsteczki

metalowe osadzajace si¢ na transformatorze, module tyrystorowym, tabliczce

zaciskowej zasilania, itp, za pomoca 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:

- Sprawdzi¢, czy na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji lub czy
podiaczenia elektryczne nie sg poluzowane-utlenione.

- Sprawdzic¢, czy Sruby ztaczne wtérnego transformatora, znajdujace sie w drazkach
wyjéciowych sg mocno dokrecone oraz czy nie s widoczne $lady utleniania lub
przegrzania.

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIATECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Po zamknigciu wytacznika gtéwnego 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 $wieci sie zoita dioda (zadziatanie zabezpieczenia termicznego); przed
ponownym wigczeniem urzadzenia nalezy odczeka¢ na zgasniecie diody;
sprawdzi¢ prawidtowa cyrkulacje wody chtodzacej oraz ewentualnie zredukowaé
tryb pracy urzadzenia podczas cyklu roboczego.

- Elementy bedace czescig obwodu wtérnego (odlewane uchwyty ramion - ramiona —
uchwyty elektrodowe) nie sg skuteczne w wyniku poluzowania $rub lub ich
utlenienia.

- Parametry spawania nie zostaty dostosowane do wykonywanej obrébki.



CESKY

1. ZAKLADNI BEZPECNOSTNi POKYNY PRO
ODPOROVE SVAROVANI.........comerrnerineraecseeesenessens

str.

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI
2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NAPRANI.

3. TECHNICKE UDAJE ........coecvsrrnnrmsnsnssssssssssssnssesseseess 80
3.1 IDENTIFIKACNISTITEK
3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE

4.POPIS BODOVACKY
4.1 OVLADACI PANEL ...
4.2 PROGRAMOVANi PROUDU (BODOVACIHO)

OBSAH

5.2 ZPUSOB ZVEDANI....
5.3 UMISTENI
5.4 PRIPOJENI DO SITE ...

5.4.1 Upozornéni
5.4.2 Zastrcka a zasuvka
5.5 PRIPOJENI K PNEUMATICKEMU ROZVODU.
5.6 PRIPOJENi K CHLADICIMU OBVODU
5.7 PRIPOJENI PNEUMATICKY OVLADANYC! KLES .
5.8 APOJENI MANUALNICH KLESTIAPISTOLE STUDDER

_ SEZEMNICIMKABELEM.....cccccoocovvrririnrcs et 81

5.9 PRIPOJENI ZARIZENI AIR PULLER SE ZEMNICIM KABELEM............. 81
5.10 ZAPOJEN] DVOUBODOVYCH KLES T ....covvceceerseeenrsmeerssnnerssnneess 81

6. SVAROVANI (BOOVANI) ...cecureercnerreecncnsereesnseseseaes 81

6.1 PRIPRAVNE UKONY ...
6.2 NASTAVENiPARAMET
6.3 PRACOVNIPOSTUP

4.2.1 Postup
7. UDRZBAL.. ....coooieceresresesesssssssessesesssssssssessesssssssenns
5. INSTALACE ................................................................. 81 71 RADNAUDRZBA .
5.1 MONTAZ ..ot s 81 7.2 MIMORADNA UDRZBA
- i i . o . i - Pokazdé si chrante o¢i pfisluSnymi ochrannymi brylemi.
ZARIZENI PRO ODPOROVE SVAROVANI PRO PRUMYSLOVE A - Pouzivejte ochranné rukavice a dalsi osobni ochranné pracovni prostredky,

PROFESIONALNi POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na oznaceni
bodovaciho svarovaciho pfistroje.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNI
ODPOROVE SVAROVANI

POKYNY PRO

Operator musi byt dostatecné 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.
Bodovacka (pouze u verzi s aktivaci prostrednictvim pneumotoru) je vybavena
hlavnim vypinaéem s funkcemi nouzového stavu, vybavenym visacim zamkem
pro jeho zajisSténi v poloze "O" (vypnut).

Kli¢ od visaciho zamku musi byt odevzdan vyhradné pracovnikovi obsluhy, ktery
je zkuseny nebo byl vyskolen ohledné pfidélenych kol a ohledné nebezpeci
souvisejicich s timto svafovacim postupem nebo s nedbalym pouzitim
bodovacky.

V pripadé nepfitomnosti obsluhy musi byt hlavni vypina¢ zajistén v poloze ,,0“
zavienym visacim zamkem bez klice.

AN

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni Grazam.

- Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodic¢em.

- Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka radné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Zapojeni svarovacich kabell a libovolny druh ukonu fadné udrzby na
ramenech a/nebo elektrodach musi byt proveden pfi vypnuté bodovacce,
odpojené od napajeciho rozvodu. U bodovaéek aktivovanych
prostfednictvim pneumotoru je tieba zajistit hlavni vypina¢ v poloze ,,0“
visacim zamkem z prislusenstvi.

Stejny postup je treba dodrzet také pfi pfipojovani k rozvodu vody nebo k
chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a v
kazdém pripadé pro ukony oprav (mimoradna udrzba).

Ve AN/

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se €innosti na materialech vy¢isténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte nazasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dievo, papir,
hadry atd.)

- Zabezpecéte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstrafiovani
svafovacich dymu z blizkosti elektrod; mezni hodnoty expozice svafovacim
dymuam v zavislosti na jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfijejich vyhodnocovani.
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vhodné pro pracovni éinnosti s odporovym svafovanim.

- 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.

AQP®BOB®

Intenzivni magneticka pole, vytvarena procesem odporového svarovani (s
velmi vysokymi proudy), mohou poskodit nebo ovlivnit:
- KARDIOSTIMULA:[ORY(PACE MAKER)
- ELEKTRONICKY RIZENE IMPLANTATY
- KOVOVE PROTEZY
- Sité na prenos dat nebo mistni lokalni sité
- Pristroje
- Hodiny

Magnetické karty
NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH
ZARIZENi A KOVOVYCH PROTEZ MUSI BYT POUZITi BODOVACKY
ZAKAZANO.
TYTO OSOBY MUSi PREDTIM, NEZ SE BUDOU ZDRZOVAT V BLIiZKOSTI
BODOVACEK A/NEBO SVAROVACICH KABELU, KONZULTOVAT TUTO
SKUTECNOST S LEKAREM.

2N

- Tato bodovacka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostredi, k profesionalnim
ucelim.

Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacim prostredi.

ZBYTKOVARIZIKA é & ®

RIZIKO PRITLACENi HORNICH KONCETIN

Rezim ¢innosti bodovacky a rtiznorodost tvarii a rozmért obrabéného dilu

brani realizaci integralni ochrany proti nebezpeci pritlaceni hornich konéetin:

prstu, ruky a predlokti.

Riziko musi byt snizeno pfijetim vhodnych preventivnich opaétrni:

- Obsluha musi byt tvorfena zkusenym personalem nebo personalem
vysSkolenym ohledné procesu odporového svarovani s timto druhem
zafizeni.

- Musibyt provedeno vyhodnocenirizika pro kazdy druh provadéné pracovni
¢innosti; je treba pripravit zafizeni a masky slouzici k drzeni a vedeni
obrabéného dilu (s vyjimkou pouziti prenosné bodovacky).

- Pokazdé, kdyz to tvar dilu umoziuje, je tfeba sefidit vzdalenost elektrod tak,
aby nedoslo k prekroc¢eni drahy 6 mm.

- Zabraiite tomu, aby s bodovackou pracovalo vice osob sou¢asné.

- Musibytzabranéno pristupu cizich osob do pracovniho prostoru.

- Nenechavejte bodovacku bez dozoru: V takovém pfipadé je povinné odpojit
ji od napajeci sité; u bodovacek aktivovanych prostrednictvim pneumotoru
prepnéte hlavni vypinac¢ do polohy ,,0“ a zajistéte jej visacim zamkem z
prislusenstvi; kli¢ musi byt uschovan u odpovédného vedouciho.

RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody — ramena a pfrilehlé plochy) mohou
dosahovat teploty vy$sinez 65°C: je tfeba pouzivat vhodny ochranny odév.



RIZIKO PREVRACENIAPADU

- Umistéte bodovacku na vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici jeji
hmotnosti; pfipevnéte bodovacku k tilozné plose (je-li to vyzadovano v ¢asti
»INSTALACE“ tohoto navodu). V opaéném pfipadé, na naklonéné nebo
nesouvislé podlaze nebo na pohyblivych tloznych plochach, existuje riziko
pfevraceni.

- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou pfipadu, kdy je to vyhradné
uvedenov &asti ,INSTALACE* tohoto navodu.

NESPRAVNE POUZITI

Pouziti bodovacky pro libovolny druh pracovni ¢innosti, odliSny od

vymezeného (bodové odporové svarovani), je nebezpecné.

& OCHRANAA OCHRANNE KRYTY

Pred pfipojenim bodovacky k napajeci siti se ochranné kryty a pohyblivé
soucasti obalu bodovaky musinachazet v pfedepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah do pfistupnych pohyblivych souéasti
bodovacky, napriklad:

- Vyména nebo udrzba elektrod
- Sefizeni polohy ramen nebo elektrod

MUSIi BYT PROVEDEN PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD NAPAJECI
SITE (HLAVNi VYPINAC ZAJISTENY V POLOZE ,0“ ZAVRENYM VISACIM
ZAMKEM A VYTAZENYM KLICEM u modelil s aktivaci prostfednictvim
PNEUMOTORU).

2.UVOD AZAKLADNIi POPIS

2.10voD

PFfenosné svarovaci zafizeni pro odporové svafovani (bodovaci svarovaci pfistroj,
dale jen "bodovacka") s digitalnim ovladanim prostfednictvim mikroprocesoru. Je
vybaveno rychlospojkami pro svafovaci kabely, usnadriuje okamzitou moznost vymény
pfisluSenstvi, ¢imz umozriuje realizaci pocetnych druht bodovacich pracovnich
¢innosti na plechach za tepla, zejména v karosarnach a v oborech s obdobnymi
pracovnimi ¢innostmi.

K hlavnim vlastnostem patfi:

Automaticka volba svarovacich parametr(;

automaticka identifikace vloZzeného nastroje;

automatické otevreni kanalu s chladicim vzduchem po pfekro¢eni mezni hodnoty
klesti a kabell;

volba optimalniho bodovaciho proudu v zavislosti na vykonu sité, ktery je k dispozici,
omezeni sitového nadproudu pfi zapnuti (kontrola zapinaciho cos®).

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI

Klesté s pneumatickym ovladanim se vzduchem chlazenymi kabely (ramena
120mm a standardni elektrody).

Klesté s pneumatickym ovladanim s vodou chlazenymi kabely (ramena 250 mm):
VERZE R.A (chlazenivodou)

Jednotka vodniho chlazeni's uzavienym okruhem: VERZE R.A

Jednotka reduktoru tlaku-filtru tlakoméru s elektrickym ventilem (pfivod stlaceného
vzduchu).

Vozik.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:

Dvojice ramen s elektrodami s odliSnou délkou a/nebo tvarem pro vzduchem
chlazené pneumatické klesté (viz seznam nahradnich dild).

Klesté s pneumatickym ovladanim s vodou chlazenymi kabely (ramena 250mm);
standardni pfisluSenstvi u verze R.A.

Dvojice ramen s elektrodami s odliSnou délkou a/nebo tvarem pro vzduchem
chlazené pneumatickeé klesté (viz seznam nahradnich dild).

Sada vodou chlazenych ramen 250mm se standardnimi elektrodami.

Jednotka vodniho chlazeni s uzavifenym okruhem.

Umozriuje vodni chlazeni kabelu a klesti, aniz by se spotfebovavala tekouci voda.
Klesté s manualnim ovladanim, vybavené dvojici kabeld.

Dvojice ramen s elektrodami s odliSnou délkou a/nebo tvarem pro manuaini klesté
(viz seznam nahradnich dilG).

Klesté ve tvaru ,C*s manualnim ovladanim, vybavené kabely.

Kompletni sada Studder s oddélenym zemnicim kabelem a zasuvkou na
prisluSenstvi.

Klesté s dvojitym bodem, chlazené vzduchem, s kabely.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (OBR.A)

Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti bodovacéky jsou shrnuty na identifikaénim
Stitku a jejich vyznam je nasledujici:

1- Pocet fazi a frekvence napajeciho vedeni.

2-Napéajeci napéti.

3- Jmenovity vykon sité se zatéZovatelem 50%.

4-Vykon sité s permanentnim reZzimem (100%).

5- Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

6- Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

7- Symboly vztahujici se k bezpecénosti, jejichz vyznam je uveden v kapitole 1 ,Zakladni

bezpecénostni pokyny pro odporové svarovani*.

8- Proud na sekundarnim vinuti s permanentnim rezimem (100%).

Poznamka: Uvedeny pfiiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych tidajli vasi bodovacky musi
byt odecitany pfimo zidentifikacniho titku samotné bodovacky.

3.2 DALSIi TECHNICKE UDAJE
Zakladni vlastnosti

(*)Napajeci napéti a frekvence: 400V(380V-415V) ~ 1fazové-50/60 Hz
nebo 230V(220V-240V) ~ 1fazové-50/60 Hz

Trida elektrické ochrany: |
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TFida izolace: H
Trida ochrany obalu: IP 22
Druh chlazeni: F (nuceny obéh vzduchu)
(*) Vné&jsi rozmér(s vozikem)(LxWxH): 760x540x1060mm

verze R.A.: 850x540x1060mm

(*) Hmotnost (s vozikem): 68kg - verze R.A.: 83kg

Vstup

Max. vykon pfi bodovani (S max): 58kVA
Jmenovity vykon pfi 50% (Sn) (vzduchem chlazené klestée): 14,2kVA
Jmenovity vykon pfi 50% (Sn) (vodou chlazené klesté): 19kVA
Vykonovy faktor a Smax (cose): 0,7
Pomalé sitové pojistky: 32A (400V)/64A (230V)
Automaticky jisti¢ sitového napajeni: 32A (400V)/64A (230V)

Napajeci kabel (L<4m): 3 X 4mm>(400V) - 3 x 6mm? (230V)

Vystup
Sekundarni napéti naprazdno (U, max): 8,6V
Max. bodovaci proud (I, max): TkA
Bodovaci kapacita (ocel s nizkym obsahem uhliku): max. 3 + 3mm
Zatézovatel: 5,5%
Bodu/hodinu na oceli 1+1mm
- Pneumaticky ovladané, vzduchem chlazené klesteé: 200
- Pneumaticky ovladané, vodou chlazené klesté s rameny: 400
- Pneumaticky ovladané, piné vodou chlazené klesté: 1000
Maximalni sila pusobici na elektrody: 120kg
Vyénivani ramen: 120-500mm
Automaticka regulace bodovaciho proudu.
Automaticka regulace doby bodovani v zavislosti na tloustce plechu a na
pouzitych klestich.
Minimalni pratok chladici vody (30°C) Q: 2 l/min

(*) POZNAMKY:

Bodovacka mize byt dodana s napajecim napétim 400V nebo 230V; zkontrolujte
spravnou hodnotu na identifikaénim Stitku.
Bodovaci klesté nejsou soucasti dodavky.

4. POPIS BODOVACKY

4.1 OVLADACI PANEL (OBR. B)
1-Tlaéitko s dvoji funkci:

a) ZAKLADNI FUNKCE @ : korekce doby bodovani vzhledem k pfednastavené
hodnoté v plusu a v minusu v ramci stanoveného rozmezi.
b) SPECIALNi FUNKCE @ : zména naprogramované hodnoty (inicializaéni

hodnota 5kA) bodovaciho proudu: pfistup k této funkci vyZaduje provedeni
postupu ,,PROGRAMOVANI PROUDU* podle odstavce 4.2.

2-Tlacitko s dvoji funkci:

3-

a) ZAKLADNI FUNKCE * : volba tloustky plech( uréenych k bodovani.

b) SPECIALNi FUNKCE o . umoziiuje pFistup k postupu ,,PROGRAMOVANI
PROUDU* podle odstavce 4.2.

Tlacitko volby funkci s pistoli studder:
Ma vyznam pouze pfi pouziti sady ,studder:

Y284 Bodovani: koliki, nyta, podiozek, specialnich podiozek s vhodnymi
elektrodami.

24

zls- . : Bodovani $Sroubli @ 4mm s vhodnou elektrodou.

25
:Bodovani $roubli @ 5+6mm a nytt @ 5 mm s vhodnou elektrodou.

||Ch

:Bodovani samostatného bodu s vhodnou elektrodou.

: Vyrovnani promacknutych plechd s uhlikovou elektrodou. Péchovani
plecht s vhodnou elektrodou.

SN

: PferuSované bodovani pro zalatani plech( s vhodnou elektrodou.
Bodovaci svafovaci pfistroj automaticky reguluje doby bodovani na
zakladé zvolené tloustky plechu.

4-Tlaéitko volby pouzitého nastroje

=

Klesté s pneumatickym ovladanim. Bodovani z protilehlé strany u

plechu pfistupnych z obou stran pfi pouziti maximalnich vlastnosti,
kterych Ize s bodovackou dosahnout.
@ﬂﬂ :Klesté s pneumatickym ovladanim, s pulznim bodovacim proudem;
zlepsuji bodovaci kapacitu bodovani na plechach s vysokou mezni
hodnotou Unavy nebo na plechach se specialnimi ochrannymi féliemi.
Jedna se o plechy pouzivané v karosarnach na aktualné vyrabénych
vozidlech.

T
-
-

T

:Pistole ,Studder”, ktera se pouziva pfi vSech postupech volitelnych
tlaGitkem (3).

:Kle$té s manuainim ovladanim. Bodovani z protilehlé strany u
plechu pfistupnych z obou stran.

:Pistole Air puller s pneumatickym ovladanim. Pouziva se pro vyrovnani
pomackanych ploch na karoseriich automobilu.

:Dvoubodova pistole. Pouziva se k bodovani plechl, které nejsou
dostupné z obou stran.

5- % : LED signalizace ,,probihajici ¢innosti bodovacky“.



: LED signalizace zasahu tepelné ochrany.

Signalizuje zablokovani bodovacky nasledkem pfili§ vysoké teploty na
vystupnich ty€ich, svafovacich kabelech, pouzitém nastroji. Obnoveni
¢innosti po poklesu teploty zpét do povoleného rozmezi je
automatické.

:LED signalizace sitového napéti:
: PFili$ nizké sitové napéti (podpéti napajeni bodovacky).

: BéZné sitové napéti (spravné napajena bodovacka).

: PFili§ vysoké sitové napéti (pfepéti napajeni bodovacky).

UPOZORNENI: V podminkach poruchového napajeni bude rozsvicena LED podpéti
nebo prepéti a bude vydavan preruSovany akusticky signal; v takovém pfipadé se
doporuduje vypnout bodovacku, aby se pfedeslo jejimu poSkozeni.

4.2 PROGRAMOVANI PROUDU (BODOVACIHO)

Umoziiuje ménit hodnoty proudu naprogramovaného ve vyrobnim zavodé (5kA),
vhodného pro nainstalovany vykon 10kW.

UPOZORNENI; DULEZITA INFORMACE: V TABULCE 1 je uveden vztah mezi
zvolenym proudem a mlnlmalnlm vykonem sité, ktery musi byt k dispozici v
misté instalace (i vk b fedeSlo mozZnosti nedostateéné

rychlého zasahu ochrany vedeni.
Doporucuje se provést pfizplsobeni programovani v pfipadé, Ze je ,inicializacni

“

hodnota nedostate¢na pro optimaini provedeni bodu se zvolenou tloustkou
(odpovidajici LED blika), nebo v pripadé, ze je nainstalovany vykon
nekompatibilni, zvolte hodnotu 7kA, ¢imZ zajistite vy$§i provozni bezpecnost v
pfipadé vSech aplikaci.

Programovani s nizS§imi hodnotami proudu proto omezuje maximalni tloustku, kterou
Ize privaiit.

4.2.1Postup

- Stisknéte tlacitko 2" na dobu delSinez 5 sekund~ : €iselna stupnice na pravém konci
ovladaciho panelu (,power*) pfejde na zobrazovani v kA" (od 3kAdo 7kA).

- Stisknéte po sobé tlacitko ,1* pro volbu proudu, ktery hodlate naprogramovat
(rozsviceni odpovidajici LED).

- Stisknéte tlacitko ,2 na dobu del$i nez 5 sekund~ : dojde k uloZeni zvoleného
proudu do paméti; tlacitko ,1“ a pFislusna stupnice se vrati na zakladni funkce
(korekce bodovani).

Hodnota proudu ,uloZzena v paméti“ muze byt ménéna tak, Zze pokazdé provedete

vySe uvedeny postup.

5.INSTALACE

A UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM A PNEUMATICKYM ZAPOJENIM BODOVACIHO SVAROVACIHO
PRISTROJE SE MUSi PROVADET PRI VYPNUTEM BODOVACIM SVAROVACIM
PRiISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.

ELEKTRICKE A PNEUMATICKE ZAPOJENi MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM NEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovaci svarovaci
nachazejicich se v obalu.

pristroj a provedte montdz oddélenych ¢&asti

5.2ZPUSOB ZVEDANI
UPOZORNENI: Zadny z bodovacich svafovacich pfistroji popsanych v tomto navodu
neni vybaven zafizenim pro zvedani.

5.3 UMISTENI

Vyhradte pro instalaci dostatecné Siroky prostor, zbaveny prekazek, ktery dokaze
zajistit plné bezpecny pfistup k ovladacimu panelu, k hlavnimu vypinaci a k pracovnimu
prostoru.

Ujistéte se, Ze se v blizkosti otvord pro vstup nebo vystup vzduchu nenachazeji
prekazky, a zkontrolujte, aby nedochazelo k nasavani vodivého prachu, korozivnich
vypar, vihkosti apod.

Umistéte bodovaci svafovaci pfistroj na rovny povrch z homogenniho a
kompaktniho materialu, s nosnosti odpovidajici jeho hmotnosti (viz ,technické
udaje”), aby se predeslo nebezpeci pfevraceni nebo nebezpeénym posundm.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni

Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
bodovaciho svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci rozvodu, ktery je k
dispozici v misté instalace.

Bodovaci svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodic¢em.

5.4.2 Zastrcka azasuvka

Pfipojte napajeci kabel k normalizované zastréce (3P+T : budou pouzity pouze 2
pély: MEZIFAZOVE pripojeni!) s vhodnou kapacitou a ptipravte zasuvku elektrického
rozvodu, chranénou pojistkami nebo automatickym jisti¢em; 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"“ av TAB. 1.

Pri instalaci vét§iho poc¢tu bodovacich svafovacich pfistrojl je tfeba zajistit cyklickou
distribuci napajeni mezifaze tak, aby do$lo k realizaci vyvazenéjsi zatéze; naptiklad:
bodovaci svafovaci pfistroj 1: napajeni L1-L2;

bodovaci svafovaci pfistroj 2: napajeni L2-L3;

bodovaci svarovaci pfistroj 3: napajeni L3-L1.
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A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neucinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s
naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napr. pozar).

5.5 PRIPOJENi K PNEUMATICKEMU ROZVODU
Pripravte potrubi se stlacenym vzduchem s provoznim tlakem s hodnotou od 6 do 8
bar.

- Namontujte na jednotku filtru-reduktoru jednu ze spojek pro stlaceny vzduch, které
mate k dispozici, za G¢elem pfizpusobeni uchytim, které jsou k dispozici v misté
instalace.

5.6 PRIPOJENI K CHLADICIMU OBVODU (OBR. C)

U verze R.A. (chladici jednotka v pfisluSenstvi) provedte zapojeni hadic s vodou
pneumatickych klesti.

V ostatnich pfipadech mize byt zrealizovan otevieny chladici okruh (zpétny okruh
vody pfipojeny do odpadového potrubi); je tfeba pfipravit okruh pro pfitok vody s
teplotou neprekracujici 30°C, s minimalnim pratokem (Q) nejméné s hodnotou
uvedenou v technickych udajich.

UPOZORNENI! Ukony svafovani provadéné pii nedostateéném obéhu vody
mohou zapficinit vyfazeni bodovacky z provozu nasledkem skod z prehfati.

5.7 PRIPOJENi PNEUMATICKY OVLADANYCH KLESTi (OBR. D)

- Zasunite konektor kabell do silového konektoru bodovacky jeho otaéenim az po bod
uchyceni. Upevnéte spodni Sroub klicem 19"

- Zasunte dvé zastrcky rozvodu stlateného vzduchu do pfislusnych zasuvek
bodovacky: mala zastréka: chladici vzduch; velka zastréka: vzduch ovladani
pneumatického valce klesti.

- Zasunite konektor ovladaciho kabelu do pfislu§né zasuvky.

5.8 ZAPOJENI MANUALNE OVLADANYCH KLESTi A PISTOLE STUDDER SE
ZEMNICiM KABELEM (OBR. E)

- Nasilovy konektor bodovacky nasadte adaptéry DINSE.

- Zasunte zastréky DINSE do pfislusnych zasuvek.

- Zasurite konektor ovladaciho kabelu do pfislusné zasuvky.
Pfipojeni do zastréek rozvodu se stlacéenym vzduchem nejsou potfebna.

5.9 PRIPOJENi ZARIZENi AIR PULLER SE ZEMNICiM KABELEM (OBR. F)

- Nasilovy konektor bodovacky nasadte adaptéry DINSE.

- Zasunte zastréky DINSE do pfislusnych zasuvek.

- Pripojte zastréku rozvodu vzduchu do pfislusné zasuvky bodovacky (velka
zastréka).

- Zasunte konektor ovliadaciho kabelu do pfislusné zasuvky.

5.10 ZAPOJENi DVOUBODOVYCH KLESTIi
- Postupujte stejnym zplsobem jako u pneumaticky ovladanych klesti s tim, ze
pouzijete pouze zastréku pro chladici vzduch.

6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pted provedenim libovolného Gkonu bodovani je tfeba provést sérii kontrol a sefizeni;

to se musi zrealizovat s hlavnim vypina¢em v poloze ,0" a zam€enym visacim

zamkem.

- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno spravné, podle vySe

uvedenych pokynd.

U verzi R.A. pouzivajicich chlazena ramena uvedte do ¢innosti chladici vodu.

- Zkontrolujte pfipojeni stlaéeného vzduchu; pfipojte pfivodni hadici pneumatického
napajeni k pneumatickému rozvodu; nastavujte tlak prostfednictvim otocného
ovladace reduktoru, dokud na tlakoméru nebude mozné odecist hodnotu v rozmezi
od 4 do 8 bar (60 - 120 psi) v zavislosti na tloustce plechu uréeného k bodovani.

- Vlozte mezi elektrody desticku s tloustkou odpovidajici tloustce plechd;
zkontrolujte, zda budou ramena po svém manualnim pfiblizeni vzajemné paralelni a
elektrody v jedné ose (s odpovidajicimi hroty).

- Dle potieby provedte sefizeni uvolnénim pojistnych Sroubd ramen, kterd mohou byt
nato¢ena nebo posunuta v obou smérech podél své osy; na zavér sefizeni dikladné
dotahnéte pojistné Srouby.

- Sefizeni pracovni drahy se provadi prostfednictvim sefizeni elektrod. Je tfeba mit
neustale na paméti, Ze je potfebna draha o 6-8 mm del$i, nez je poloha bodovani,
aby bylo mozné pusobit na dil pfedepsanou silou.

- P¥i pouziti manualnich klesti méjte neustale na paméti, Ze sefizeni sily plsobici
elektrodami ve fazi bodovani se dosahuje prostfednictvim vroubkované matice
(OBR. G); zasroubujte ve sméru hodinovych rucic¢ek (pravotocivy zavit) za icelem
zvySeni sily proporcionalné se zvySenim tloustky plechl, avSak zvolte regulace,
které umozfuji zavieni klesti (a prislusnou aktivaci mikrospinace) s pouzitim
minimalni ndmahy. Spravné umisténi ramen a elektrod je obdobné jako v pfipadé
pneumaticky ovladanych klesti.

6.2 NASTAVENi PARAMETRU (bodovani)

Parametry, které se podileji na ureni priméru (prafezu) a mechanické odolnosti
bodového svaru, jsou:

- Silapusobeni elektrod.

- Bodovaci proud.

- Dobabodovani.

V pripadé chybéjici specifické zkuSenosti je vhodné provést nékteré zkousky bodovani
s pouzitim kousku plecht stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznacuji plechy, na
kterych ma byt vykonana pracovni ¢innost.

Prizplsobte silu elektrod prostfednictvim regulatoru tlaku v souladu s odstavcem 6.1 a
zvolte pfitom stfedné vysoké hodnoty.

Parametry proudu a doba bodovani jsou regulovany automaticky volbou tloustky
plech( uréenych ke svarovani tlacitkem (2). Pfipadna doladéni doby bodového svaru
vzhledem ke standardni (PREDNASTAVENE) hodnoté mohou byt provedena v ramci
stanoveného rozmezi tlacitkem (1). Napfiklad pfi nizkém napajecim napéti (



rozsvicena LED ( W ) ) by mohlo byt potfebné mirné zvysit dobu bodovani a pfi

rozsviceni LED( ) ¢)) zase naopak.

Tato moznost je v kazdém pfipadé stale pfistupna uzivateli kvili uspokojeni
specifickych potreb.

Kdyi je treba bodovat plechy s tloustkou 0,8+1,2mm, s vysokou mezni hodnotou
tnavy, zapnéte pulzaci ( T

Perioda pulzace je fizena automaticky a nevyZzaduje nastaveni.

DULEZITAINFORMACE:

Kdyz LED odpovidajici zvolené tloust'ce ,,blika“, znamena to, ze ,.inicializa¢ni“
bodovaci proud nebo na zacatku nastaveny proud je nedostate¢ny pro
uspokojivou realizaci bodu; v souladu s vykonem, ktery je k dispozici v misté
instalace, preprogramujte bodovacku na maximalni proud (viz odstavec 4.2);
vysoké bodovaci proudy spolu s nizkymi dobami bodovani udéluji bodu lepSi
vlastnosti.

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.

6.3 PRACOVNIiPOSTUP

® PNEUMATICKE KLESTE @

- Doba pred¢asu (SQUEEZE TIME) je automaticka, hodnota se méni v zavislosti na
zvolené tloustce plechu.

- Opfrete jednu elektrodu na povrch jednoho ze dvou plecht uréenych k bodovani.

- Stisknéte tlacitko na rukojeti klesti, ¢imz dojde k:
a) Zavieni plechu mezi elektrody prednastavenou silou (aktivace pneumotoru).
b) Prichodu pfednastaveného svafovaciho proudu po pfednastavenou dobu, coz

bude signalizovano rozsvicenim a zhasnutim zelené LED ( —%— )
- Uvolnéte pedal po nékolika okamzicich od zhasnuti zelené LED (ukonceni
svarovani); toto opozdéni (udrzovani) udéluje lepSi mechanické vlastnosti bodu.

® MANUALNIKLESTE \ tp

UloZte na spodni elektrodu plechy uré¢ené k bodovani.
- Aktlvuﬁe horni paku klesti az na doraz, ¢imz dojde k:
a) Zavfeni plechu mezi elektrody pfednastavenou silou.
b) Prichodu prednastaveného svarovaciho proudu po prednastavenou dobu, coz

bude signalizovano rozsvicenim a zhasnutim zelené LED ( —%— ).
- Uvolnéte pedal po nékolika okamzicich od zhasnuti zelené LED (ukonéeni
svarovani); toto opozdéni $udrzovan|) udéluje lepSi mechanické vlastnosti bodu.

@ PISTOLE STUDDER
UPOZORNENI!

- Pro upevnéni nebo demontaz pfislusenstvi ze skli¢idla pistole pouZijte dva pevné
hexagonalni kli¢e, abyste zabranili ota¢eni samotného sklicidla.

-V pfipadé Ukonl na dvefich nebo kapotach povinné pfipojte zemnici ty¢ k témto
soucastem, abyste zabranili prachodu proudu pfes zavésy a vSéeobecné v blizkosti
prostoru bodovani (dlouhé drahy proudu snizuji G€innost bodu).

- Doba bodovani je automaticka a zavisi na zvoleném postupu bodovani studder.

Pfipojeni zemniciho kabelu:

a) Odhalte plech co nejblize k bodu, v némz ma byt zrealizovan svar, aby se dosahlo
plochy odpovidajici kontaktni ploSe zemnici tyce. . L. L

b1) Upevnéte médénou ty€ na povrch plechu s pouzitim CLENENYCH KLESTI (model
pro svafovani).
Jako alternativu ke zplsobu b1 (v pfipadé potizi s praktickou realizaci) mzete
pfijmout nasledujici feseni:

b2) Pribodujte podloZzku na povrch pfedem pfipraveného plechu; nechte projit podlozku
pres drazku v médéné tyci a zajistéte ji pfislusnou svorkou z pFisluSenstvi.

Pfibodovani podlozky pro upevnéni zemnici koncovky Q

Namontujte do skli¢idla pistole pfislusnou elektrodu (POZ. 9, OBR. H) a nasadte
podlozku (POZ. 13, OBR. H).

Ulozte podlozku do zvoleného prostoru. Ve stejném prostoru pfivedte do styku zemnici
koncovku; stisknutim tlacitka pistole aktivujete pfivafeni podlozky, na kterou bude
mozné provést upevnéni vySe uvedenym zplsobem.

Bodovani Sroubtl, pojistnych podlozek, hiebikd, nytt .&%A‘&
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-—).

Bodovani plechd pouze z jedné strany AL
Namontujte do skli¢idla pistole potfebnou elektrodu (POZ. 6, OBR. H) a pfitlacte na
povrch uréeny k bodovani. Aktivujte tlacitko pistole a uvolnéte jej teprve po uplynuti

nastavené doby (zhasnuti LED —%—)

UPOZORNENI!

Maximalni tloustka plechu, ktery Ize bodovat z jedné strany: 1+1 mm . Tento druh
bodovani neni pfipustny na nosnych strukturach karoserie.

Pro dosazeni spravnych vysledkl bodovani plech( je tfeba pfijmout néktera zakladni
opatreni:

1- Dokonalé zemnici spojeni.

2- Z obou souéasti, které maji byt spojeny bodovanim, se musi odstranit pfipadné
laky, tuky a oleje.

Soucasti uréené k bodovani se musi vzajemné dotykat bez vzduchové mezery; dle
potfeby je k sobé vzajemné pfitlacte s pouzitim nastroje - nepouzivejte pro tento
ucel pistoli. P¥ili§ silné pfitlaceni povede k nespravnym vysledkam.

Tloustka horniho dilu nesmi pfekrogit 1 mm.

Hrot elektrody musi mit prumér 2,5 mm.

Dobfe dotahnéte matici, ktera blokuje elektrodu, a zkontrolujte, zda jsou dotazené
konektory svafovacich kabeld.

Pfi bodovani oprete elektrodu pusobenim mirnym tlakem (3+4 kg). Stisknéte
tlacitko a nechte uplynout dobu bodovani; teprve poté oddalte pistoli.

Nevzdalujte se vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

3-

4-
5-
6-
7-

8-
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Soucasné bodovani a tah specialnich podlozek Q

Tato funkce se provadi montazi sklicidla (POZ. 4, OBR. H) a jeho dotazenim na doraz
na téleso vytahovaku (POZ. 1, OBR. H) a zachycenim a dotazenim dalSi svorky
vytahovaku na pistoli (OBR. H) na doraz. Vlozte specialni podlozku (POZ. 14, OBR. H)
do skli¢idla (POZ. 4, OBR. H) a zajistéte ji pfislusnym Sroubem (OBR. H). Pfiboduijte ji
na pfislusné misto a nastavte bodovacku pro bodovani podlozZek a zahajte tah.

Na zavér pootocte o 90° kvuli odpojeni podlozky, ktera mize byt pfibodovana do nové
polohy.

Ohtev a péchovaniplechi ..Q_EL

V tomto provoznim rezimu je zru$ena ¢innost CASOVACE.

Doba trvani ukont je vzhledem k tomu, Ze je uréena dobou stisknuti tlacitka pistole,
manualni.

Intenzita proudu je regulovana automaticky, v zavislosti na zvolené tloustce plechu.
Namontujte uhlikovou elektrodu (POZ. 12, OBR. H) do skli¢idla pistole a zaijistéte ji
kruhovou matici. Dotknéte se hrotem uhliku pfedem odhalené plochy a stlacte tlagitko
pistole. PUsobte zvenci smérem dovnitf, kruhovym pohybem za Géelem ohfati plechu,
ktery se vytvrdi, ¢imz se vrati do své pavodni polohy.

Aby se zabranilo nadmérnému vyduti, pracujte na malych plochach a okamzité po
ukonu pfejedte vihkym hadrem, abyste ochladili oSetfenou ¢ast.

Péchovaniplechu _Q_EJ_

V této poloze je pfi pouziti pfislusné elektrody mozné znovu rozmacknout plechy, které
byly vystaveny lokalnim deformacim.

PreruSované bodovani (Zalatani) .4

Tato funkce je vhodna na bodovani malych obdélniki plechu, aby se zakryly otvory

zpUsobené rzi nebo jinymi pfi¢inami.

NaloZte do skli¢idla pfisluSnou elektrodu (POZ. 5, OBR. H) a fadné dotahnéte

upevnovaci kruhovou matici. Odhalte pfisluSnou East a ujistéte se, Ze kus plechu, ktery

ma byt pfibodovan, je ocistény od tuku a laku.

Umistéte dil a pfilozte na néj elektrodu. Poté stisknéte tlacitko pistole a zatimco budete i

nadale drzet stisknuté tlacitko, rytmicky se posouvejte dopfedu a dodrZujte pfitom

intervaly prace/odpoc€inku, uréené bodovackou.

POZN.: Doby prace a pauzy jsou regulovany automaticky bodovackou, v zavislosti na

zvolené tloustce plechu. Béhem pracovni ¢innosti lehce pfitlacte (3+4 kg) a postupujte

podélidealni ¢ary 2+3 mm od okraje nového dilu uréeného k pfibodovani.

Pro dosazeni dobrych vysledku:

1- Nevzdalujte se vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

2- Poutzijte kryci plechy s maximalni tloustkou 0,8mm, nejlépe z nerezové oceli.

3- Udélte pohybu dopfedu rytmus odpovidajici rytmu bodovacky. Posun dopfedu
vykonavejte béhem pauzy a zastavte se v okamziku bodovani.

Pouziti vyhazovaku z prislusenstvi (POZ. 1, OBR. H)

Uchyceni a tah podlozek

Tato funkce se provadi montazi a uzavienim skli¢idla (POZ. 3, OBR. H) na télesu
elektrody (POZ. 1, OBR. H). Uchytte podlozku (POZ. 13, OBR. H), pfibodovanou vyse
uvedenym zplUsobem, a zahajte tah. Na zavér otocte vytahovak o 90° kvili odpojeni
podlozky.

Uchyceni a tah koliku

Tato funkce se provadi montazi a uzavienim skli¢idla (POZ. 2, OBR. H) na télesu
elektrody (POZ. 1, OBR. H). Nechte kolik (POZ. 15-16, OBR. H), pfibodovany vyse
uvedenym zplsobem (POZ. 1, OBR. H), vejit do skli¢idla tahanim za samotnou
koncovku smérem k vytahovaku (POZ. 2, OBR. H). Po ukonéeni vkladani uvolnéte
skli¢idlo a zahajte tah. Po ukon&eni uvedeného ukonu potahnéte sklicidlo smérem ke
kladivu, aby se kolik vyviéknul.

7.UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE

BODOVACKAVYPNUTA AODPOJENA OD NAPAJECIHO ROZVODU.
Je tieba zajistit hlavni vypinac v poloze ,,0“ visacim zamkem z pfislu$enstvi.

7.1 RADNA UDRZBA

OPERACE RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.
- pfizplsobeni/obnoveni priméru a profilu hrotu elektrody;

- kontrola vyrovnani elektrod;

- kontrola chlazenikabel( a klesti;

- vypousténi kondenzatu z filtru vstupu stlaéeného vzduchu.

7.2MIMORADNAUDRZBA o ! 3
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSIi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI NEBO KVALIFIKACi Z ELEKTRICKO-
STROJNi OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED SEJMUTiIM PANELU BODOVACKY A PRISTUPEM K

JEJIMU VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvnitf bodovacky pod napétim mohou zpisobit
zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpiisobenymi pfimym stykem
se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se sou¢astmi.
Pravidelné a v kazdém pfipadé v intervalech odpovidajicich pouziti a podminkam
prostfedi zkontrolujte vnitfek bodovacky a odstrarite prach a kovové Eastice, které se
ulozily na transformatoru, modulu tyristort, svorkovnici napajeni atd. prostfednictvim
proudu suchého stlaéeného vzduchu (max. Sbar).

Zabraiite nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické karty;
zabezpedte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartaem nebo vhodnymi
rozpoustédly.



PFi této prilezitosti:

- Zkontrolujte, zda kabeldZe nevykazuji poSkozeni izolace nebo uvolnéné -
zoxidované spoje.

- Zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby sekundarniho vinuti transformatoru dobre
utaZené a zda nevykazuiji stopy po oxidaci nebo pfehfati.

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- PFizapnutém hlavnim vypinaci bodovacky (poz. , | “) bude zelena LED rozsvicena; v
opacném pfipadé porucha spociva v napajecim vedeni (kabely, zastréka a zasuvka,
pojistky, nadmérny pokles napéti atd.).

- Neni rozsvicena Zlutd LED (zasah tepelné ochrany); v pfipadé jejiho rozsviceni

vyckejte pfed opétovnou aktivaci bodovacky; zkontrolujte spravnost obéhu chladici
vody a pfipadné snizte zatéZovatel pracovniho cyklu.

- Prvky tvorici sou¢ast sekundarniho obvodu (odlitky drzaku ramen - ramena - drzaky
elektrod) nejsou neuc¢inné nasledkem uvolnénych nebo zoxidovanych Sroubd.

- parametry svafovani nejsou nevhodné pro provadénou pracovni ¢innost.
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ZARIADENIE PRE ODPOROVE ZVARANIE, URCENE PRE PRIEMYSELNE A
PROFESIONALNE POUZITIE.

Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,bodovacka“ na oznacenie
bodového zvaracieho pristroja.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
ODPOROVE ZVARANIE

Obsluha musi byt’ dostatocne vyskolena na bezpec¢né pouzivanie bodovacky a
musi byt’informovana o rizikach spojenych s postupmi pri odporovom zvarani, o
prisluSnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
Bodovacka (len pri verziach s aktivaciou prostrednictvom pneumotora) je
vybavena hlavnym vypinaéom s funkciami nudzového stavu, ktory je
zabezpeceny visacim zamkom na jeho zaistenie v polohe "O" (vypnuty).

Kru¢ od visacieho zamku musi byt odovzdany vyhradne pracovnikovi obsluhy,
ktory ma nalezité skusenosti, alebo ktory bol vysSkoleny ohladne pridelenych
uloh a ohladne rizik spojenych so zvaracim postupom alebo s neodbornym
pouzitim bodovacky.

Ak obsluha nie je pritomna, musi byt’ hlavny vypina¢ zaisteny v polohe ,,0“
zabezpeceny visacim zamkom bez kl'uca.

AN

- Vykonajte elektricka inStalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi na
predchadzanie Girazom.

- Bodovacka 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 akykolvek druh riadnej udrzby na ramenach
alalebo elektrodach musi byt vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej od
napajacieho rozvodu. Pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom
pneumotora je potrebné zaistit’ hlavny vypina¢ v polohe ,,0“ visacim zamkom
z prislusenstva.

Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo k
chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou) av
kazdom pripade pri opravach (mimoriadna udrzba).

Ve WA/

- Nezvarajte nadoby, zasobniky alebo potrubia, ktoré obsahuju alebo
obsahovalizapalné kvapalné alebo plynné latky.
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- Nerezte materialy vycistené chloérovymi rozpustadlami alebo v blizkosti
tychto latok.

- Nezvarajte zasobniky pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.).

- Zabezpecte si vhodnu vymenu vzduchu alebo prostriedky na odstranovanie
zvaracich dymov z blizkosti elektrod; medzné hodnoty vystavenia sa
zvaracim dymom v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej
expozicie, vyzaduju systematicky pristup priich vyhodnocovani.

PO®®

- Zakazdym si chraiite 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) rovnajucou sa alebo
prevysujucou 85db(A), je povinné pouzivat vhodné osobné ochranné
pracovné prostriedky.

AOAAROOO

Intenzivne magnetické polia, vznikajtice pri procese odporového zvarania (s
velmi vysokymi pradmi) mézu poskodit’ alebo ovplyvnit’ :

- KARDIOSTIMULATORY (PACE MAKRE)

- ELEKTRONICKY OVLADANE IMPLANTATY

- KOVOVE PROTEZY

- Siete naprenos dat alebo lokalne siete

- Pristroje

- Hodiny

- Magnetické karty

JE ZAKZANE POUZIVAT BODOVACKY OSOBAM S ELEKTRICKYMI A
ELEKTRONICKYMI ZIVOTNE DOLEZITYMI ZARIADENIAMI A OSOBAM S
KOVOVYMI PROTEZAMI.

TIETO OSOBY MUSIA KONZULTOVAT S LEKAROM PRIPADNE ZDRZIAVANIE
SAVBLIZKOSTIBODOVACIEKALEBO ZVARACICH KABLOV.

- Tato bodovacka vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnej oblasti, na profesionalne
ucely.

Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita vdomacom prostredi.
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RIZIKO PRITLACENIAHORNYCH KONCATIN

Rezim €innosti bodovacky ar6znorodost’ tvarov a rozmerov obrabaného dielu

brania realizacii integralnej ochrany proti nebezpecenstvu pritlacenia

hornych kon¢atin: prstov, ruky a predlaktia.

Riziko musi byt zniZzené prijatim vhodnych preventivnych opatreni:

- Obsluha musi mat’ nalezité skisenosti, alebo musi byt’ vySkolena ohfadne
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 prekroc¢eniu drahy 6 mm.

- Zabrarnte tomu, aby s bodovackou pracovalo viacero oséb sti¢asne.

- Musi byt zabraneny pristup cudzich os6b do pracovného priestoru.

- Nenechavajte bodovacku bez dozoru: v takom pripade je povinné odpojit’ju
od napdjacej siete; pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom
pneumotora prepnite hlavny vypinaé¢ do polohy ,,0¢ a zaistite ho visacim
zamkom z prisluSenstva; kfié musi byt uschovany u zodpovedného
veduceho.

RIZIKO POPALENIN

Niektoré sucasti bodovacky (elektrody — ramena a prifahlé plochy) mézu
dosahovat’ teploty vyssie ako 65°C: je potrebné pouzivat’ vhodny ochranny
odev.

RIZIKO PREVRATENIAA PADU

- Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnost'ou odpovedajticou
jej hmotnosti; pripevnite bodovaéku k uloznej ploche (ak sa to vyZaduje
éasti ,INSTALACIA“ tohto navodu). Ak bude umiestnena na naklonenej
alebo nesuvislej ploche, alebo na pohyblivej ploche, vznika riziko, ze sa
zariadenie prevrati.

Je zakazané dvihanie bodovacky, s vynimkou pripadu, ked’ je to vyhradne
uvedené v éasti ,,INSTALACIA“ tohto navodu.

NESPRAVNE POUZITIE:
Pouzitie bodovacky pre akykofvek druh pracovnej €innosti, odliSny od
vymedzeného (bodové odporové zvaranie), je nebezpeény.

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 casti
bodovacky, napriklad:

- Vymenaalebo udrzba elektréd
- Nastavenie polohy ramien alebo elektrod

MUSi BYT VYKONANY PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD
NAPAJACEJ SIETE (pri modeloch s aktivaciou prostrednictvom PNEUMOTORA
MUSIi BYT HLAVNY VYPINAC ZAISTENY V POLOHE ,,0“ VISACIM ZAMKOM A
VYTIAHNUTYM KLUCOM).

2.UVOD AZAKLADNY POPIS

2.

10voD

Prenosné zvaracie zariadenie na odporové zvaranie (bodovy zvaraci pristroj, dalej len
"bodovacka*) s digitalnym ovladanim prostrednictvom mikroprocesoru. Je vybaveny
rychlospojkami pre zvaracie kable, umozfujucimi rychlu vymenitelnost prislusenstiev

a

tym realizaciu viac druhov bodovych zvarov, hlavne v karosarnach a v oblasti s

obdobnymi pracovnymi €innostami.
K hlavnym vlastnostiam patri:

2

2

Automaticka volba zvaracich parametrov;

automaticka identifikacia viozeného nastroja;

automatické otvorenie kanalu s chladiacim vzduchom kliesti a kablov po prekroceni
medznej hodnoty teploty;

volba optimalneho bodovacieho prudu v zavislosti od vykonu siete, ktory je k
dispozicii,

obmedzenie sietového nadpridu pri zapnuti (kontrola zapinacieho cose).

.2STANDARDNE PRiSLUSENSTVO

KlieSte s pneumatickym ovladanim a vzduchom chladenymi kablami (ramena 120
mm a $tandardné elektrody).

Klieste s pneumatickym ovladanim a vodou chladenymi kablami (ramena 250 mm):
VERZIE R.A (chladenie vodou)

Jednotka vodného chladenia s uzavretym okruhom: VERZIAR.A

Jednotka reduktora tlaku-filtra tlakomeru s elektrickym ventilom (privod stlaceného
vzduchu).

Vozik.

.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE

Dvojica ramien s elektrédami s odlisnou dizkou a/alebo tvarom pre vzduchom
chladené, pneumaticky ovliadané, klieste (vid zoznam nahradnych dielov).

KlieSte s pneumatickym ovladanim, vodou chladenymi kablami (ramena 250mm);
Standardné prisluSenstvo u verzie R.A. ’

Dvojica ramien s elektrédami s odliSnou dizkou a/alebo tvarom pre vzduchom
chladené pneumatickeé klieste (vid zoznam nahradnych dielov).

Sada vodou chladenych ramien 250mm so $tandardnymi elektrédami.

Jednotka vodného chladenia s uzatvorenym okruhom.

Umozriuje chladenie kablov a kliesti vodou, bez spotreby tecucej vody.

KlieSte s manualnym ovladanim, vybavené dvojicou kablov.

Dvojica ramien s elektrodami s odlinou dizkou a/alebo tvarom pre manuaine
ovladané klieste (vid zoznam nahradnych dielov).

Klieste v tvare ,,C*s manualnym ovladanim, vybavené kablami.

84

- Kompletna sada studder s oddelenym zemniacim kablom a zasuvkou na
prislusenstvo.
- Kilieste s dvojitym bodom, chladené vzduchom, s kablami.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STiTOK (OBR.A)

Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti bodovacky, su uvedené na

identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledovny:

1- Pocet faz a frekvencia napajacieho vedenia.

2- Napdjacie napatie.

3- Menovity vykon siete so zatazovatefom 50%.

4-Vykon siete s permanentnym rezimom (100%).

5- Maximalne napétie naprazdno na elektrédach.

6- Maximalny prud so skratovanymi elektrédami.

7-Symboly vztahujuce sa k bezpec€nosti, vyznam ktorych je uvedeny v kapitole 1
,Zakladné bezpecnostné pokyny pri odporovom zvarani*.

8- Prid na sekundarnom vinuti s permanentnym rezimom (100%).

Poznamka: Uvedeny priklad titku ma len informativny charakter, upozorfiujuci na
symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasej bodovacky
musia byt od¢itané priamo z identifikatného titku samotnej bodovacky.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE
Zakladné vlastnosti

- (*) Napajacie napétie a frekvencia: 400V(380V-415V) ~ 1fazové-50/60 Hz
alebo 230V(220V-240V) ~ 1fazové-50/60 Hz

- Trieda elektrickej ochrany: |

- Trieda izolacie: H
- Trieda ochrany obalu: IP 22
- Druh chladenia: F (ndteny obeh vzduchu)
- (*) Vonkajsie rozmery(s vozikom)(LxWxH): 760x540x1060mm

verzia R.A.: 850x540x1060mm
- (*) Hmotnost (s vozikom): 68kg - verzia R.A.: 83kg

Vstup

- Max. vykon pri bodovani (Smax): 58kVA
- Menovity vykon pri 50% (Sn) (vzduchom chladené klieste): 14,2kVA
- Menovity vykon pri 50% (Sn) (vodou chladené kliete): 19kVA
- Vykonovy faktor a Smax (coso): 0,7
- Pomalé sietové poistky: 32A (400V)/64A (230V)
- Automaticky isti¢ sietového napajania: 32A (400V)/64A (230V)

- Napéajaci kabel (L<4m):
Vystup

3 x 4mm2(400V) - 3 x 6mm? (230V)

Sekundarne napétie naprazdno (U, max): 8,6V
- Max. bodovaci prud (I, max): TKA
- Bodovacia kapacita (ocel' s nizkym obsahom uhlika): max. 3 + 3mm
- Zatazovatel: 5,5%
- Bodov/hodinu na oceli 1+1mm

- Vzduchom chladené pneumatické klieste: 200

- Pneumaticky ovladané, vodou chladené, klieSte s ramenami: 400

- PIne vodou chladené, pneumaticky ovladané klieste: 1000
- Maximalna sila na elektrédach: 120kg
- Vyénievanie ramien: 120-500mm

Automaticka regulacia bodovacieho prudu.
Automaticka regulacia doby bodovania v zavislosti od hribky plechu a pouzitych
kliesti.

- Minimalny prietok chladiacej vody (30°C) Q:

2 I/min

(*) POZNAMKY:

- Bodovacka méze byt dodana s napajacim napatim 400V alebo 230V; skontrolujte
spravnu hodnotu na identifikacnom $titku.

- Bodovacie klieste nie su sti¢astou vybavenia.

4.POPIS BODOVACKY
4.1 OVLADACI PANEL (OBR. B)
1-Tlacidlo s dvojitou funkciou:

a) ZAKLADNA FUNKCIA @ : korekcia, v pluse i v minuse, v ramci stanoveného
rozmedzia, doby bodovania, vzhlfadom k prednastavenej hodnote.

b) SPECIALNA FUNKCIA @g : zmena naprogramovanej hodnoty (inicializacna
hodnota 5kA) bodovacieho prudu: pristup k tejto funkcii vyzaduje vykonanie
postupu ,,PROGRAMOVANIE PRUDU*“ podla odstavca 4.2.

2-Tlaéidlo s dvojitou funkciou:
a) ZAKLADNA FUNKCIA * : Volba hrabky plechov uréenych na bodovanie.

b) SPECIALNA FUNKCIA (34
,PROGRAMOVANIE

umoznuje pristup k
PRUDU* podra odstavca 4.2.

postupu na

3-Tlacidlo vol'by funkcii s piStol'ou studder:
Ma vyznam len pri pouZiti sady ,studder”:

iL/.\E/'.\ﬁ\A :Bodovanie: kolikov, nitov, podlozZiek, Specialnych podloziek s
o8 vhodnymi elektrédami.
1 :Bodovanie skrutiek @ 4mm s vhodnou elektrédou.
25:6 o5
1 b :Bodovanie skrutiek @ 5+6mm a nitov @ 5 mm s vhodnou elektrédou.
AL :Bodovanie samostatného bodu s vhodnou elektrédou.
_iQ_yh :Vyrovnanie stlaéenych plechov s uhlikovou elektrédou. Pechovanie
plechov s vhodnou elektrédou.
i :PreruSované bodovanie s vhodnou elektrodou na zaplatanie plechov.



Bodovacka reguluje dobu bodovania na zaklade zvolenej hrubky plechu.

4-Tlacidlo volby pouzitého nastroja

5

: KlieSte s pneumatickym ovladanim. Bodovanie plechov z protilahlej
strany, pristupnych z obidvoch stran, s vyuZitim maximalnych
vlastnosti, ktoré je mozné s bodovackou dosiahnut.

f>pinl

: KlieSte s pneumatickym ovladanim a s pulznym bodovacim prudom;
zlepsSuje bodovaciu kapacitu na plechoch s vysokou medznou
hodnotou Unavy alebo na plechoch so Specialnymi ochrannymi féliami.
Jednd sa o plechy pouzivané v karosarnach.

T

: Pistol' ,Studder”, ktora sa pouziva pri vSetkych postupoch volitelnych
tlagidlom (3).

:Klieste s manualnym ovladanim. Bodovanie plechov z protilahlej
strany, pristupnych z obidvoch stran.

:Pistol Air puller s pneumatickym ovladanim. Pouziva sa na vyrovnanie
pretlacenych plechov na karosériach automobilov.

:Dvojbodova pistol. Pouziva sa na bodovanie plechov, ktoré nie su
pristupné z obidvoch stran.

: LED signalizacie ,,prebiehajticej €innosti bodovacky*.

: LED signalizacie aktivacie tepelnej ochrany.

Signalizuje zablokovanie bodovacky nasledkom prili§ vysokej teploty
na vystupnych ty€iach, zvaracich kabloch alebo pouzitom nastroji. Po
poklese teploty na stanovenu urover sa ¢innost obnovi automaticky.

7- :LED signalizacie siet'ového napétia:

N\ G

:Prili§ nizke sietové napatie (podpatie napajania bodovacky).

)

s
2y

:Bezné sietové napétie (spravne napajanie bodovacky).

HC

K
X

S :Prili§ vysoké sietové napatie (prepatie napajania bodovacky).

UPOZORNENIE: V podmienkach poruchového napajania bude rozsvietenda LED
podpétia alebo prepéatia a bude vydavany preruSovany akusticky signal; v takom
pripade sa odporuca vypnut bodovacku, aby sa predislo jej poskodeniu.

4.2 PROGRAMOVANIE PRUDU (BODOVACIEHO)

UmozZiiuje menit hodnoty prddu naprogramovaného vo vyrobnom zavode (5kA),
vhodného pre nainstalovany vykon 10kW.

UPOZORNENIE; DOLEZITA INFORMACIA: V TABULKE 1 je uvedeny vztah medzi
zvolenym pradom a minimalnym vykonom siete, ktory musi byt’ k dispozicii v
mieste instalacie (inStalovany vykon), ab
ochrany vedenia.

Odporuc¢a sa prispdsobit’ programovanie v pripade, ked je ,inicializaéna“ hodnota
nedostatoéna pre optimalnu realizaciu bodu so zvolenou hribkou (odpovedajica
LED blika), alebo, ked' je nainstalovany vykon nekompatibilny, zvolte hodnotu 7kA,
&im zaistite vy$Siu prevadzkovu bezpecénost v pripade vSetkych aplikacii.
Programovanie s niz§imi hodnotami prddu preto obmedzuje maximalnu hrabku, ktort
je mozné privarit.

sa predi$lo nedostatoéne rychlej aktivacii

4.2.1Postup

- Stlacte tlacidlo ,2“ na dobu dlh$iu ako 5 sekund~ : ¢iselna stupnica na pravom konci
ovladacieho panelu (,power*“) zaéne zobrazovt' v ,kA" (od 3kAdo 7kA).

- Stlacte po sebe tlacidlo ,1“ pre volbu pradu, ktory chcete naprogramovat
(rozsvietenie odpovedajicej LED).

- Stlacte tla¢idlo ,2" na dobu dIhSiu ako 5 sekund~ : dojde k ulozeniu zvoleného
prudu do pamate; tlacidlo ,1“ a prisluSna stupnica sa vratia na zakladné funkcie
(korekcia bodovania).

Hodnota prudu ,uloZena v pamati“ méze byt menena tak, Ze zakazdym vykonate
vysSie uvedeny postup.

5.INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A

ELEKTRICKYM ZAPOJENiIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRI VYPNUTOM BODOVOM ZVARACOM PRIiSTROJI, ODPOJENOM OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovy zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych €asti nachadzajucich
savobale.

5.2SPOSOB DViI-!ANIA
UPOZORNENIE: Ziadny z bodovych zvaracich pristrojov popisanych v tomto navode
nie je vybaveny zariadenim na dvihanie.

5.3 UMIESTNENIE

Vyhradte pre in$talaciu dostato€ne Siroky priestor, bez prekazok, ktory dokaze zaistit’
bezpecény pristup k ovladaciemu panelu, k hlavnému vypinaéu 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
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materialu, s nosnostou odpovedajucou jeho hmotnosti (vid' ,technické udaje”), aby sa
predislo nebezpecenstvu prevratenia alebo nebezpecnym posunom.

5.4 PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEHO ROZVODU

5.4.1 Upozornenia

Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, &i menovité udaje
bodového zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii elektrického rozvodu,
ktory je k dispozicii v mieste inStalacie.

Bodovy zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodic¢om.

5.4.2 Zastrcka azasuvka

Pripojte napajaci kabel k normalizovanej zastrcke (3P+T : budu pouZzité len 2 p6ly:
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) napdjacieho vedenia. .
Kapacita a charakteristika zasahu poistiek a isti¢a su uvedené v odstavci , TECHNICKE
UDAJE".

Pri instalacii vac¢sieho poétu bodovych zvaracich pristrojov je potrebné zaistit
cyklicku distribuciu napajania medzi fazy 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 vaznym ohrozenim osob (napr. zasah elektrickym
prudom) a majetku (napr. poziar).

5.5 PRIPOJENIE K PNEUMATICKEMU ROZVODU

- Pripravte potrubie so stlatenym vzduchom s prevadzkovym tlakom od 6 do 8 bar.

- Namontujte na jednotku filtra-reduktora jednu zo spojok pre stlaceny vzduch, ktoré
mate k dispozicii, kvoli prispdsobeniu Uchytom, ktoré su k dispozicii v mieste
inStalacie.

5.6 PRIPOJENIE K CHLADIACEMU OBVODU (OBR. C)

Pri verzii R.A. (chladiaca jednotka v prisluSenstve) vykonajte zapojenie hadic s vodou
pneumatickych kliesti.

V ostatnych pripadoch méze byt zrealizovany otvoreny chladiaci okruh (spatny okruh
vody pripojeny do odpadového potrubia); je potrebné pripravit okruh pre pritok vody s
teplotou neprevysujicou 30°C, s minimalnym prietokom (Q) najmenej s hodnotou
uvedenou v technickych udajoch.

UPOZORNENIE! Zvaranie vykonavané pri nedostatocnom obehu vody moéze
zapricinit' vyradenie bodovac¢ky z prevadzky s naslednym poskodenim z
prehriatia.

5.7 PRIPOJENIE PNEUMATICKY OVLADANYCH KLIESTi (OBR. D)

- Zasurite konektor kablov do silového konektora bodovacky jeho ota€anim az po bod
uchytenia. Upevnite spodnu skrutku klGéom ,19*.

- Zasurite dve zastrcky rozvodu stlateného vzduchu do prisluSnych zasuviek
bodovacky: malad zastréka: chladiaci vzduch; velka zastrcka: vzduch ovladania
pneumatického valca kliesti.

- Zasurite konektor ovladacieho kabla do prislusnej zasuvky.

5.8 ZAPOJENIE MANUALNYCH KLIESTi A PISTOLE STUDDER SO ZEMNIACIM
KABLOM (OBR.E)

- Nasilovy konektor bodovacky nasadte adaptéry DINSE.

- Zasurite zastr¢ky DINSE do prislusnych zasuviek.

- Zasurite konektor ovladacieho kabla do prisluSnej zasuvky.
Pripojenia do zasuviek so stlaéenym vzduchom nie st potrebné.

5.9 PRIPOJENIE ZARIADENIAAIR PULLER SO ZEMNIACIM KABLOM (OBR. F)

- Nasilovy konektor bodovacky nasadte adaptéry DINSE.

- Zasunite zastréky DINSE do prislusnych zasuviek.

- Pripojte zastréku rozvodu vzduchu do prislusnej zasuvky bodovacky (velka
zastréka).

- Zasunite konektor ovladacieho kabla do prisluSnej zasuvky.

5.10 ZAPOJENIE DVOJBODOVYCH KLIESTI
- Postupujte rovnakym spésobom ako u pneumaticky ovladanych kliesti, s pouzitim
len zastreky pre chladiaci vzduch.

6.ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE OPERACIE

Pred samotnym bodovanim je potrebné vykonat sériu kontrol a nastaveni, ktoré musia

byt vykonané s hlavnym vypinacom v polohe ,,0" a zaistenym visacim zamkom.

- Skontrolujte, &i bolo elektrické zapojenie vykonané spravne, podla vysSie
uvedenych pokynov.

- Priverziach R.A. s pouzitim chladenych ramien, pustite chladiacu vodu.

- Skontrolujte pripojenie stlaéeného vzduchu; pripojte privodnd hadicu
pneumatického napaéjania k pneumatickému rozvodu; Nastavte tlak
prostrednictvom oto&ného ovladaca reduktora, az kym na tlakomery nebude mozné
od¢itat hodnotu v rozmedzi od 4 do 8 bar (60 - 120 psi), v zavislosti na hribke plechu
uréeného na bodovanie.

- Vlozte medzi elektrédy dosticku s hrabkou odpovedajiucou hrubke plechov;
skontrolujte, €i s ramena po ich manualnom priblizeni vzajomne paralelné a
elektrody v jednej osi (s odpovedajucimi hrotmi).

- Podla potreby ich nastavte uvolnenim poistnych skrutiek ramien, ktoré mézu byt
natogené alebo posunuté v obidvoch smeroch pozdiz ich osi; po nastaveni dokladne
dotiahnite poistné skrutky.

- Nastavenie pracovnej drahy sa vykonava prostrednictvom elektréd. Je treba mat na
pamati, Ze je potrebna draha o 6-8 mm dlhSia ako je poloha bodovania, aby bolo
mozné posobit na diel predpisanou silou.



- Pri pouziti manualnych kliesti nezabudajte, Zze sila pdsobenia elektréd vo faze
bodovania sa nastavuje prostrednictvom vribkovanej matice (OBR. G);
zaskrutkujte v smere hodinovych ruci€iek (pravotocivy zavit), aby ste zvysili silu
umerne s vacSou hrubkou plechov, zvolte vS8ak regulaciu, ktorda umozZnuju
zatvorenie kliesti (a prisluSnd aktivaciu mikrospinaca) s pouzitim minimalnej
namahy.  Spravna umiestnenie ramien a elektréd je obdobné ako v pripade
pneumaticky ovladanych kliesti.

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV (bodovania)

Parametre, ktoré ovplyviiuju priemer (prierez) a mechanicku odolnost' bodového zvaru
su:

- Silapbsobenia elektrod.

- Bodovaciprud.

- Dobabodovania.

V pripade chybajucich skisenosti je vhodné vykonat' niektoré skusky bodovania na
kuskoch plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hrubku ako plechy, ktoré maju byt
bodované.

Prispdsobte silu elektréd prostrednictvom regulatora tlaku, v silade s odstavcom 6.1 a
zvolte pritom stredne vysoké hodnoty.

Parametre prudu a doba bodovania su regulované automaticky, volbou hrabky plechov
uréenych na zvaranie, tlacidlom (2). Pripadné doladenie doby bodovania vzhladom k
Standardnej (PREDNASTAVENEJ) hodnote, mdZze byt vykonané, v ramci stanoveného
rozmedzia, tlac¢idlom (1). Napriklad pri nizkom napajacom napati ( rozsvietena LED (
“)) by mohlo byt potrebné mierne zvySenie doby bodovania a opaéne prirozsvieteni
LED( 50)).

Tato moznost je v kazdom pripade stéle pristupna uzivatelovi kvoli Specifickému
nastaveniu.

Ked je potrebné bodovat plechy s hrabkou 0,8+1,2mm, s vysokou medznou
hodnotou tunavy, zapnite pulzacie (

Peridda pulzacie je riadena automaticky a nevyzadUJe nastavenia.

DOLEZITA INFORMACIA:

Ak LED odpovedajtica zvolenej hrubke ,,blika“, znamena to, ze ,inicializaény*“
bodovaci prad, alebo na zac¢iatku nastaveny prud je nedostatoény pre vykonanie
spravneho bodového zvaru; kompatibilne s vykonom, ktory je k dispozicii v
mieste instalacie, preprogramujte bodova¢ku na maximalny prud (vid’ odstavec
4.2); vysoké bodovacie prudy spolu s nizkymi dobami bodovania davaju zvaru lepSie
vlastnosti.

Bodovy zvar sa povazuje za dobry, ked na vzorke pri skiske v tahu dojde k vytiahnutiu
jadrabodu zvaru z jedného z dvoch plechov.

6.3 PRACOVNY POSTUP

® PNEUMATICKE KLIESTE @

- Doba pred¢asu (SQUEEZE TIME) je automaticka, hodnota sa meni v zavislosti od
zvolenej hrubky plechu.

- Oprite jednu elektrédu na povrch jedného z dvoch plechov uréenych na bodovanie.

- stlacte tlacidlo na rukovati kliesti, ¢im déjde k:
a) Stlaceniu plechov medzi elektrédy prednastavenou silou (aktivacia pneumotora);
b) Prechodu prednastaveného zvaracieho prudu po prednastavenu dobu,

signalizovaného rozsvietenim a zhasnutim zelenej LED ( —g-— )
- Uvolnite pedal po kratkom ¢ase od zhasnutia LED (ukon&enie zvérania); toto
oneskorenie (udrzovanie) dava zvaru lepSie mechanické vliastnosti.

©® MANUALNE KLIESTE ‘ tp

Ulozte na spodnu elektrédu plechy uréené na bodovanie.
- AkthUJte hornu paku kliesti az na doraz, ¢im déjde k:
a) Stlaceniu plechov medzi elektrédy prednastavenou silou.
b) Prechodu prednastaveného zvaracieho prudu po prednastavenu dobu,

signalizovaného rozsvietenim a zhasnutim zelenej LED ( —%— ).
- Uvolnite pedal po kratkom &ase od zhasnutia LED (ukoncCenie zvarania); toto
oneskorenie (udrzovanie) dava zvaru lepSie mechanické vliastnosti.

@ PISTOL STUDDER '
UPOZORNENIE!

- Na upevnenie alebo demontaz prisluSenstva zo skluovadla pistole pouzite dva
pevné hexagonalne kli¢e, aby ste zabranili ota¢aniu samotného sklucovadla.

-V pripade bodovania na dverach alebo kapotach povinne pripojte zemniacu ty¢ k
tymto sucastiam, aby ste zabranili prechodu prudu cez zavesy, a vo v§eobecnosti v
blizkosti bodovania (dIhé drahy pradu zniZuju u€innost bodovania).

- Dobabodovania 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 odpovedajtcu
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 ty¢i a zaistite ju prislusnou svorkou z prislu$enstva.

Pribodovanie podlozky pre upevnenie zemniacej koncovky Q

Namontujte do sklu€ovadla pistole prislusnu elektrédu (POZ. 9, OBR. H) a nasadte
podlozku (POZ. 13, OBR. H).

Ulozte podlozku do zvoleného priestoru. V tom istom priestore privedte do styku
zemniacu koncovku; stlacte tlagidlo pistole, ¢im aktivujete privarenie podlozky, na
ktorej bude mozné vykonat' upevneni vyssie uvedenym spésobom.

Bodovanie skrutiek, poistnych podloziek, klincov, nitov .!LAEI'.VEA
Vybavte pistol elektrodou vhodnou na vloZenie bodovaného prvku a oprite ju o plech v
pozadovanom bode; stlacte tlacidlo piStole: uvornite tlacidlo az po uplynuti nastavene;j

doby (zhasne zelena LED —g-— ).
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Bodovanie plechov len z jednej strany
Namontujte do sklu¢ovadla pistole potrebnu elektrodu (POZ. 6, OBR. H) a pritlacte ju o
povrch bodovaného plechu. Stlacte tladidlo piStole a uvolnite ho az po uplynuti

nastavenej doby (zhasnutie LED —g-— ).

UPOZORNENIE!

Maximalna hrubka plechu, ktory je mozné bodovat z jednej strany: 1+1 mm. Tento druh
bodovania nie je pripustny na nosnej konstrukcii karosérie.

Na dosiahnutie dobrého vysledku bodovania je potrebné prijat niektoré zakladné
opatrenia:

1- Dokonalé zemniace spojenie.

2- Zdvoch sucasti, ktoré maju byt zbodované, musi byt odstraneny lak, tuk a olej.

3- Sucasti uréené na bodovanie sa musia vzajomne dotykat bez vzduchovej medzery;
podla potreby ich k sebe vzajomne pritlate pouzitim nastroja - nepouzivajte na
tento ucel pistol. Prili§ silné pritlacenie spdsobi, Ze zvar nebude dobry.

Hrubka horného dielu nesmie presiahnut 1 mm.

Hrot elektrody musi mat priemer 2,5 mm.

Dobre dotiahnite maticu, ktora blokuje elektrodu a skontrolujte, ¢i su dotiahnuté
konektory zvaracich kablov.

Pri bodovani oprite elektrédu pdsobenim miernym tlakom (3+4 kg). Stlacte tlacidlo
a nechajte uplynut dobu bodovania; az potom oddialte pistol.

Nevzdalujte sa viac ako 30 cm od bodu upevnenia uzemnenia.

4-
5.
6-

7-
8-

Sucasné bodovanie a tah Specialnych podloziek Q

Tato funkcia sa vykonava montazou sklu¢ovadla (POZ. 4, OBR. H) a jeho dotiahnutim
na doraz na teleso vytahovaca (POZ. |, OBR. H), a zachytenim a dotiahnutim na doraz
dalSej svorky vytahovaca na pistol (OBR. H). Vlozte $pecialnu podlozku (POZ. 14,
OBR. H) do sklu¢ovadla (POZ. 4, OBR. H) a zaistite ju prisluSnou skrutkou (OBR. H).
Pribodujte ju na prislusné miesto a nastavte bodovacku pre bodovanie podloZiek a
tahajte.

Nakoniec pootocte vytahova¢ o 90° kvéli odpojeniu podlozky, ktora modze byt
pribodovana do novej polohy.

U

Ohrev a pechovanie plechov _.Q_.-_
V tomto prevadzkovom reZime je vyradena ginnost CASOVACA.

Doba trvania ukonov, vzhladom k tomu, Ze je uréena dobou stlacenia tlaidla pistole, je
manualna.

Intenzita prudu je regulovana automaticky, v zavislosti od zvolenej hrubky plechu.
Namontujte uhlikovu elektrédu (POZ. 12, OBR. H) do sklu¢ovadla pistole a zaistite ju
kruhovou maticou. Dotknite sa hrotom uhlika vopred odkrytej plochy a stlaéte tlacidlo
pistole. Pdsobte 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
¢innosti pretrite zvar vihkou handrou, aby ste ochladili oSetrenu ¢ast.

Pechovanie plechov ﬁ_p._

V tejto polohe, pri pouziti prislusnej elektrédy, je mozné znovu vyrovnat plechy, ktoré
bolilokalne deformované.

PreruSované bodovanie (Zaplatanie) i

Tato funkcia je vhodna na bodovanie malych obdiznikov plechu kvéli zakrytiu otvorov

spdsobenych hrdzou alebo vzniknutych zinych dévodov.

Vlozte do sklucovadla prislusnu elektrodu (POZ. 5, OBR. H) a riadne dotiahnite

upevriovaciu kruhovd maticu. Odkryte prislusnu ¢ast a uistite sa, Ze kus plechu, ktory

ma byt pribodovany, je o€isteny od tuku a laku.

Umiestnite diel a priloZte nar elektrodu. Potom stlacte a drzte stlacené tlacidlo pistole a

rytmicky sa posuvajte dopredu, pricom dodrziavajte intervaly prace/oddychu uréené

bodovackou.

POZN.: Doby prace a pauzy su regulované automaticky bodovackou v zavislosti od

zvolenej hrabky plechu. Pocas pracovnej ¢innosti mierne pritlacte (3+4 kg) a postupuijte

pozdlz idealnej ¢iary 2+3 mm od okraja bodovaného dielu.

Na dosiahnutie dobrych vysledkov:

1- Nevzdalujte sa viac ako 30 cm od bodu upevnenia uzemnenia.

2- Pouzite krycie plechy s maximalnou hribkou 0,8mm, najlepsSie z nerezovej ocele.

3- Pohybujte dopredu v rytme odpovedajucom rytmu udavanému bodovackou.
Posun dopredu vykonavajte po¢as pauzy a zastavte sa v okamihu bodovania.

Pouzitie vytahovaca z prisluSenstva (POZ. 1, OBR. H)

Uchytenie a t'ah podloziek

Tato funkcia sa vykonava montazou a uzatvorenim sklu¢ovadla (POZ. 3, OBR. H) na
telese elektrody (POZ. 1, OBR. H). Uchytte podlozku (POZ. 13, OBR. H), pribodovanu
vy$Sie uvedenym spdsobom a zahajte tah. Na zaver otocte vytahova¢ o 90° kvoli
odpojeniu podlozky.

Uchytenie a t'ah kolikov

Tato funkcia sa vykonava montazou a uzatvorenim skluovadla (POZ. 2, OBR. H) na
telese elektrody (POZ. 1, OBR. H). Na to, aby sa kolik (POZ. 15-16, OBR. H)
pribodovany vys$sie uvedenym spdsobom (POZ. 1, OBR. H) vosiel so sklu¢ovadla pri
tahani za samotnu koncovku smerom k vytahovacu (POZ. 2, OBR. H). Po ukon&eni
vkladania uvolnite skfu¢ovadlo a tahajte. Po ukonéeni uvedeného ukonu potiahnite
sklu€ovadlo smerom ku kladivu kvéli vyvle€eniu kolika.

7.UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
BODOVACKAVYPNUTA AODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

Je potrebné =zaistit hlavny vypinaé v polohe ,0“ visacim zamkom z
prislusenstva.

7.1RIADNAUDRZBA . o

UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.
- prispésobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrody;
- kontrola vyrovnania elektrod;



- kontrola chladenia kablov a kliesti;
- Vypustanie kondenzatu zfiltra na privode stlaceného vzduchu.

7.2MIMORIADNAUDRZBA o ; ]
MIMORIADNA UDRZBA MUSI BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM
PERSONALOM ALEBO PERSONALOM KVALIFIKOVANYM V ELEKTRICKO-
STROJNOM ODBORE.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV BODOVACKY A

PRiSTUPpM DO VNU:I'RA ZARIADENIA SA UISTITE, ZE JE BODOVACKA
VYPNUTAAODPOJENA OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri bodovacky pod napatim mézu sposobit’
zasah elektrickym pridom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym
stykom so stii¢ast'ami pod napétim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa
cast'ami.

Pravidelne a v kazdom pripade v intervaloch odpovedajucich pouZitiu a podmienkam
prostredia skontrolujte vnutro bodovacky a odstrante prach a kovové €astice, ktoré sa
usadili na transformatore, module tyristorov, svorkovnici napdjania, atd.
prostrednictvom prudu suchého stlaéeného vzduchu (max. 5bar).

Nesmerujte prud stlaéeného vzduchu na elektronické karty; ocistite ich velmi
jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.
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5.1 SESTAVLJANJE.....
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Pritejto prilezitosti:

- Skontrolujte, ¢i kable nemaju poskodenu izolaciu, alebo &i nie si uvolnené -
zoxidované spoje.

- Skontrolujte, ¢i su spojovacie skrutky sekundarneho vinutia transformatora na
vystupnych ty€iach dobre dotiahnuté a &i nie st zoxidované alebo prehriate.

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED VYKONANIM

SYSTEMATICKEJ KONTROLY, SKOR AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, CI:

- Prizapnutom hlavnom vypinaci bodovacky (poz. , | “) bude zelena LED rozsvietena;
v opa¢nom pripade porucha spo€iva v napajacom vedeni (kable, zastrcka a
zasuvka, poistky, nadmerny pokles napatia, atd'.).

- Nie je rozsvietena ZItd LED (aktivacia tepelnej ochrany); ak sa rozsvieti, vyckajte
pred opatovnym pouzitim bodovacky, az kym nezhasne; a pripadne znizte hodnotu
zataZovatela pracovného cyklu.

- Prvky tvoriace su¢ast sekundarneho obvodu (odliatky drziakov ramien - ramena -
drziaky elektréd) nie st G¢inné nasledkom uvolnenych alebo zoxidovanych skrutiek.

- parametre zvarania nie st 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 poucen o varnem uporabljanju tockalnika, o
nevarnostih, povezanih s procesom uporovnega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

Tockalnik (samo v razli¢icah s pogonom na pnevmatski cilinder) je opremljen z
glavnim stikalom s funkcijo zaustavljanja v sili, na katerem je namescena
kljuéavnica za blokado v polozaj "O" (odprt).

Kljué za kljuc¢avnico se sme izrociti le izkuSenemu operaterju, pou¢enemu o
njegovih nalogah in o morebitnih nevarnostih, ki izhajajo iz tega varilnega
postopka aliizmalomarne rabe stroja.

Ko operater ni ob stroju, je treba stikalo prestaviti v polozaj "O" in ga blokirati z
zaklenjeno kljuéavnico, v kateri ne sme biti klju¢a.

AN

- Elektricne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi in zakoni o
varnosti pri delu.

- Tockalnik se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno
niclo.

- Prepricajte se, daje vticnicaza napajanje pravilno prikljuéena na ozemljitev.

- Neuporabljajte kablov z iztro$eno izolacijo in ali zrazmajanimi spojniki.

- Tockalnika ne uporabljajte v vlaznem ali mokrem okolju ali v dezju.

- Povezava varilnih kablov in vsi posegi obi¢ajnega vzdrzevanja na rokah in/ali
elektrodah morajo biti izvedeni, ko je to¢kalnik izkljuéen in iztaknjen iz

napajalnega omrezja. Na tockalnikih s prozenjem s pnevmatskim cilindrom je
treba blokirati glavno stikalo v polozaju "O" s prilozeno klju¢avnico.

Enak postopek je treba upostevati za prikljucitev na vodovodno omrezje ali na
gladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih tockalnikih), v
vsakem primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

Ve WA/

- Ne varite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so bile vnetljive
tekoce ali plinaste snovi.

- lzogibajte se delu na obdelovancih, o¢i§¢enih s kloruratnimi topili ali v blizini
teh snovi.

- Nevarite posod pod tlakom.

- lzdelovnega obmocja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les, papir, krpe).

- Zagotovite ustrezno zamenjavo zraka ali naprave, primerne za odvajanje
varilnega dima v blizini elektrod; potreben je sistematski pristop za oceno
omejitev pri izpostavljanju varilnim dimom glede na njihovo sestavo,
koncentracijo in trajanje izpostavljanja.

POO®

- Oc¢i si vedno zaScitite z ustreznimi zascitnimi ocali.

- Vedno nosite rokavice in zascitna oblacila, primerna za obdelave med
uporovnim varjenjem.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vecja od 85db(A),
je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

AQ®AO®®

- Intenzivna magnetna polja, ki nastajajo med uporovnim varjenjem (zelo visok
tok), lahko poskodujejo ali vplivajo na:
- SRCNE SPODBUJEVALNIKE (PACE-MAKER)
- VSADKE Z ELEKTRONSKIM KRMILJENJEM



- KOVINSKE PROTEZE Reduktorski sklop za tlak-filter manometra z elektroventilom (napajanje s stisnjenim

- Omrezjaza prenos podatkov ali lokalna telefonska omrezja zrakom).

- Instrumentizacijo - Vozicek.

- Ure

- Magnetne kartice 2.3 DODATKI,NAVOLJONAZAHTEVO

TOCKALNIKA NE SMEJO UPORABLJATI NOSILCI ZIVLJENJSKO - Pari rok z elektrodami z razli€no dolzino in obliko za pnevmatske kleS¢e, hlajene na
POMEMBNIH ELEKTRICNIH ALI ELEKTRONSKIH NAPRAV IN KOVINSKIH zrak (glejte seznam rezervnih delov).

PROTEZ. - Vodno hlajene pnevmatske kleS¢e s kabli (250 mm roke); serijska oprema pri razli¢ici
TE OSEBE SE MORAJO POSVETOVATI Z ZDRAVNIKOM, PREDEN SE SMEJO R.A.

ZADRZEVATIV BLIZINI TOCKALNIKA IN/ALI VARILNIH KABLOV. - Par rok in elektrod drugacénih dolzin/oblike za vodno hlajene pnevmatske kleSce

(glejte seznam rezervnih delov).
Komplet vodno hlajenih 250 mm rok (standardne elektrode).

Enota z zaprtokroznim vodnim hlajenjem.
Omogoca vodno hlajenje kablov in kle$¢, pri katerem se ne porablja teko¢a voda.

Kles&e zroénim prozenjem s parom kablov.
Par rok in elektrod druga¢nih dolzin/oblike za ro¢ne klescée (glejte seznam rezervnih
- Tockalnik je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je izdelan delov).
izkljuéno zarabo v industrijskih in profesionalnih okoljih. Klesce v obliki &rke "C" z ro¢nim prozenjem s kabli.
Zdruzljivost z elektromagnetnimi napravami v domacem okolju ni Celotni komplet studder z lo&enim masnim kablom in $katlico z dodatki.
zagotovljena. Zraéno hlajene kleS¢e za dvojno tockanje s kabli.

A PREOSTALATVEGANJA é & ® 3. TEHNICNI PODATKI

TVEGANJE ZMECKANJA ZGORNJIH UDOV 3.1 PLOSCICA S PODATKI (SLIKAA)
Nacin delovanja tockalnika ter spremenljivost oblik in mer obdelovanca Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo tockalnika so povzeti na ploscici
preprecujejo uresnicitev celostne zascite pred nevarnostjo zmeckanja z lastnostmi in pomenijo naslednje.

zgornjih udov: prstov, roke, podlakti. 1-Stevilo faz in frekvenca napajalne linije.
Tveganje je treba zmanjSati z uporabo ustreznih preventivnih ukrepov: 2-Napajalna napetost.
- Operater mora biti izvedenec ali zelo dobro poucen o postopku uporovnega 3-Nazivna omrezna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%.
varjenja s tovrstnimi napravami. 4- Omrezna jakost pritrajnem rezimu (100%).
- lzvestije treba oceno tveganja za vsako vrsto dela, ki ga je treba opraviti; 5- Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.
treba je pripraviti orodje in maske, ki bodo lahko podpirale in vodile 6- Maksimalen tok na elektrodah v kratkem stiku.
obdelovanec (razen pri uporabi prenosnega tockalnika). 7-Simboli, ki se nanasajo na varnost in katerih pomen je naveden v 1. poglavju
- V vseh primerih, kjer oblika obdelovanca to omogoc¢a, nastavite razdaljo "Splo$na varnost za uporovno varjenje"
elektrod tako, da ne boste presegli 6 m hoda. 8- Sekundarni tok pri trajnem rezimu (100%).
- Preprecite, da bi naistem tockalniku so¢asno delalo ve¢ oseb.
- Delovno obmocje mora biti za tuje osebe prepovedano obmocje. OPOMBA: Prikazani zgled plos¢ice je le zgled za pomen simbolov in $tevilk; dejanske

- Tockalnika ne pusScajte brez nadzora: v tem primeru ga morate obvezno  vrednosti tehninih podatkov za tokalnik, ki je v vasi lasti, je mogoge odgitati
odklopiti iz napajalnega omrezja; pri tockalnikih s proZenjem s neposredno na plosgici s tehniénimi podatki, ki je na tockalniku.
pnevmatskim cilindrom postavite glavno stikalo na "O" in ga blokirajte s
prilozeno klju¢avnico, iz katere mora odgovorna oseba klju¢ izvle¢i in ga 3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI

vedno nositi s seboj. Splosne lastnosti
- (*)Napajalna napetost in frekvenca: 400 V (380 V - 415 V) ~ 1 faza - 50/60 Hz
- TVEGANJE OPEKLIN ali 230V (220V-240V) ~ 1 faza - 50/60 Hz
Nekateri deli tockalnika (elektrode - roke in sosedna obmocja) lahko dosezejo - Razred elektriéne zasgite: |
temperaturo, vi$jo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zas¢itno obleko. - Razred izolativnosti: H
- Stopnja za$¢ite ovoja: 1P 22
- TVEGANJE PREKUCA IN PADCA - Tip hlajenja: . F (zrak pod prisilo)
- Tockalnik postavite na vodoravno povrsino z nosilnostjo, ki ustreza masi - (*) Zaseden prostor (z vozitkom)(DxSxV): 760x540x1060 mm
stroja; tockalnik pritrdite na nosilno ploskev (ko je to predvideno v poglavju razli¢ica R.A.: 850x540x1060 mm
"NAMESTITEV" tega priro¢nika). V nasprotnem primeru, na nagnjenih ali - (*) Teza (z vozickom): 68 kg - razlicica R.A: 83 kg
nepovezanih tleh, na premi¢nih naslonskih povrsinah, obstaja nevarnost Vhod
prekucevanja. - Maksimalna mo¢ to¢kanja (S maks): 58 kVA
- Tockalnika ne smete dvigati, razen v izrecnem primeru, predvidenem v - Nazivna mo¢ pri 50% (Sn) (zra¢no hlajene klesce): 14,2 kVA
poglavju "NAMESTITEV" tega priro¢nika. - Nazivna mo¢ pri 50% (Sn) (vodno hlajene kleS¢e): 19 kVA
- Faktor jakosti pri S maks (cose): 0,7
- NEPRIMERNA RABA ; . . : . - Zakasnitvene omrezne varovalke: 32 A (400 V)/64 A (230 V)
Uporaba tock'alnlka za I_(ak_rsepkoll namen, ki je drugacen od predvidenega - Samodejno omrezno stikalo: 32 A (400 V)/64 A (230 V)
(uporovnotoékovno varjenje), je nevarna. - Napajalni kabel (L<4m): 3 x4 mm? (400 V) - 3 x 6 mm? (230 V)
Izhod
- Sekundarna napetost v prazno (U, maks): 8,6V
L. - Maksimalni tok za tockanje (I, maks): 7 kA
ZASCITE IN VARNOSTNI POKROVI - Zmogljivost todkanja (jeklo z nizko vsebnostjo ogljika): maks 3 + 3 mm
- Razmerje prekinjanja: 5,5 %
Zasé&ite in mobilni deli ohisja toékalnika morajo biti na svojem mestu, predenga - Tocke/uro najeklu 1+1 mm )
priklopite v napajalno omrezje. - Pnevmatske klesce, zracno hlalgne: . 200
POZOR! Kakrsenkoli poseg med dostopne mobilne dele to¢kalnika, na primer: - Vodno hiajene pnevmatske klesce z rokami: 400
- Zamenjava ali vzdrzevanje elektrod -V cglotl vodno vhlajene pnevmatske klesce : 1000
- Uravnavanje polozajev rok ali elektrod - Maksimaina mo¢ elektrod: 120 kg
- Strlenje rok: 120-500 mm
JE TREBA IZVESTI, KO JE TOCKALNIK 1IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1z - Samodejno uravnavanje toka za totkovno varjenje. _ o
NAPAJALNEGA OMREZJA (GLAVNO STIKALO MORA BITI BLOKIRANO V - Samodgjnq uravnavanje casa tockovnega varjenja glede na debelino plogevine in
POLOZAJU "0", KLJUCAVNICA ZAKLENJENA IN KLJUC IZVLECEN pri modelih uporabljenih klesc. . R )
s prozenjem S PNEVMATSKIM CILINDROM). - Minimalni domet vode za hlajenje (30° C) Q: 2 I/min
(*)JOPOMBE:
2.UVODIN SPLOéNl OPIS - Tockalnik je mogoc€e dobaviti z napajalno napetostjo 400 V ali 230 V; preverite

pravilno vrednost na ploscici s podatki.

- Razenkle$¢ za tockanje.
2.1UvoD

Prenosna naprava za uporovno varjenje ("tockalnik") z digitalnim mikroprocesorskim

krmiljenjem. Opremljena je s hitrimi vti€nicami za varilne kable omogoca hipno ~

zamenjavo opreme ter tako omogoca izvajanje ve¢ toplotnih obdelav in to¢kovnih 4.OPIS TOCKALNIKA
obdelav na plocevini, $e posebej primerna za avtomobilske karoserije in industrijske

panoge s podobnimi obdelavami. 4.1 KRMILNA PLOSCA (SLIKAB)
Poglavitne lastnosti naprave: 1-Tipka z dvojno funkcijo:
- samodejnaizbira varilnih parametrov, a) OSNOVNA FUNKCIJA @ : popravek Casa za toCkanje glede na vnaprej

- samodejno prepoznavanje uporabljanega orodja,

- samodejno odpiranje zracnega kanala za hlajenje, ko temperatura kles¢ in v kablih nastavljeno vrednost navzgor ali navzdol znotraj vnaprej dolocenih omejitev.

doseZe mejno vrednost, o ) ) ) b) POSEBNA FUNKCIJA () . sprememba sprogramirane (privzeto 5
- optimalnaizbira toka za to¢kovno varjenje glede na jakost razpoloZljivega omrezja, kA)vrednosti toka za todkanje: da bi dostopali do te funkcije je treba izvesti
- omejitev prevelikega linijskega toka pri vkljucitvi (preverjanje cos® pri vkljugitvi). postopek "PROGRAMIRANJE TOKA", opisan v poglavju 4.2.
2.2 SERIUSKA OPREMA " f i
- Zratno hlajene pnevmatske klesCe s kabli (120 mm roke in standardne elektrode). 2-Tipkaz dvojno funkcijo:
- Vodno hlajene pnevmatske kleS¢e s kabli (250 mm roke): RAZLICICA RA. - Z a) OSNOVNAFUNKCIJA *: Izbira debeline ploCevine, kijo je treba zvariti.
VODNIMHLAJENJEM .
- Enotaz zaprtokroznim vodnim hlajenjem: RAZLICICAR.A. b)POSEBNA FUNKCIJA B omogota dostopanje do postopka
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"PROGRAMIRANJE TOKA", poglavje 4.2.

3 -tipka za izbiro funkcij s piStolo studder:
Deluje le, ko uporabljate komplet "studder":

.&Aé.\{é\& :To¢kanje: bodic, kovic, podlozk, posebnih podlozk s primernimi
elektrodami.

o4

! : To¢kanije vijakov @ 4mm s primerno elektrodo.

25:6 g5

E : To€kanije vijakov & 5+6mm in kovic @ 5mm s primerno elektrodo.
LL :I1zvedba ene same tocke s primerno elektrodo.
/A"

:Ravnanje plo¢evine z ogljikovo elektrodo. Kopiranje plocevin s
primerno elektrodo.

i :Vmesno to¢kanje za krpanje na plo€evinah s primerno elektrodo.
Tockalnik samodejno uravnava ¢as tockanja glede na debelino izbrane plocevine.

4 -Izbirna tipka uporabljenega orodja

@ :Kles¢€e s pnevmatskim prozenjem. Omogocajo so¢asno tockanje pri
plo€evinah, dostopnih z obeh strani, z najve¢jo mozno zmogljivostjo
tockalnika.

KleS€e s pnevmatskim prozenjem s pulzirajo¢im varilnim tokom;
izboljSa zmogljivost to¢kanja na plo¢evinah z visoko mejo proznosti ali
na plo¢evinah s posebnimi za¢itnimi folijami. To so ploCevine, ki se
uporabljajo za karoserije vozil, kijih proizvajajo dandanes.

:Pistola "Studder" se uporablja pri vseh postopkih, ki jih izberete s tipko
ﬁ :KleS¢e z roénim prozenjem. Omogocajo socasno tockanje pri
ploCevinah, dostopnih z obeh strani.

:PiStola Air puller s pnevmatskim proZenjem. Uporablja se za ravnanje
udrtin na karoserijah na vozilih.

:Pistola za dvojno tockanje. Uporablja se za to¢kanje plo€evin, ki niso
dostopne z obeh strani.

: Svetleca dioda za signalizacijo "tockalnik deluje".

: Svetleca dioda termi¢ne zascite.

Signalizira blokado tockalnika 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).

: visoka omrezna Napetost (tockalnik je prevec napajan).

OPOZORILO: Ko napajanje ni pravilno ter svetijo svetleCe diode za pre- ali
podnapetost in stroj piska, vam priporo¢amo, da toc¢kalnik izkljucite, da se ne bi
poskodoval.

4.2 PROGRAMIRANJE TOKA (ZATOCKOVNO VARJENJE)

Omogoca spreminjanje vrednosti tovarniSko programiranje varilnega toka (5 kA), ki je
primeren za names$¢eno jakost 10 kW.

POZOR; POMEMBNO: V TABELI 1 so ustreznice izbranemu toku in minimalne
jakosti omrezja, ki mora biti na voljo na kraju names$¢anja (names$c¢ena jakost), da
bi se izognili neprimernemu poseganju linijske zas¢ite.

Priporo€amo vam, da izvedete prilagoditev programa, e se izkaze "privzeta" vrednost
nezadostna za optimalno izvedbo tocke z izbrano debelino (ustrezna svetleca dioda
utripa), ali, ko je namesc¢ena jakost zdruzljiva, z izbiro vrednosti 7 kA, tako da lahko
zagotovite vecjo delovno varnost pri vseh uporabah.

Programiranje z nizjimi vrednostmi toka omejuje maksimalno debelino, ki jo je mogoce
zvariti.

4.2.1 Postopek

- Pritisnite tipko "2" in jo drzite ve¢ kakor 5 sekund~: numeri¢na lestvica na skrajnem
desnem koncu nadzorne plo$ée ("power") privzame vrednost v "kA" (od 3 kA do 7
kA).

- Zporedoma pritiskajte tipko "1", da bi izbrali tok, ki ga Zelite sprogramirati (zasveti
ustrezna svetle¢a dioda).

- Pritisnite tipko "2" in jo drzite ve€ kakor 5 sekund~: izbran in shranjen tok; tipka "1"
in ustrezna lestvica se vrneta v osnovno fukncijo (popravek ¢asa za tockanje).

Vrednost "shranjenega" toka je mogoc¢e spremeniti, tako da vsakokrat izvedete zgoraj

opisani postopek.

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO NAPELJAVO MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
Tockalnik izvlecite iz embalaze in sestavite razstavijene 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 plo$¢a in glavno stikalo dostopna in da bo delovno obmocje na varnem.
Prepricajte se, da ni ovir glede na vhodne in izhodne odprtine za hlajenje ter preverite,
da se vanje ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, viaga itd.

Tockalnik postavite na vodoravno povrsino iz enotnega, homogenega materiala,
primerna za prenasanje njegove mase (glejte "tehni¢ni podatki"), da bi se izognili
nevarnosti prekucevanja ali nevarnih premikov.

5.4 PRIKLJUCITEVV OMREZJE

5.4.1 Opozorila

Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na plos¢ici z lastnostmi
toc¢kalnika ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je names$¢ena naprava.

Tockalnik se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno ni¢lo.

5.4.2 Vti€ in vtiénica

Povezite napajalni kabel s predpisano vtiénico (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 stinik mora biti povezan z ozemljitvenim vodnikom (rumeno-zelen)
napajalne linije.

Domet in prekinjevalne lastnosti varovalk in magnetotermi¢nega stikala so navedene v
poglavju "TEHNICNI PODATKI".

Ce je names&enih veg tockalnikov, razporedite napajanje cikliéno 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
¢loveku (npr. elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar)

5.5 PNEVMATSKE POVEZAVE

- Pripravite linijo stisnjenega zraka pod delovnim tlakom od 6 do 8 barov.

- Nafiltrirni sklop reduktorja namestite eno od spojk za stisnjeni zrak, ki so na voljo, da
bi se prilagodili priklju¢kom, ki so na voljo na mestu names¢anja.

5.6 POVEZOVANJE TOKOKROGAZAHLAJENJE (SLIKAC)

V razli¢ici R.A. (s priloZzeno enoto za hlajenje) izvedite povezovanje cevi z vodo
pnevmatskih kleS¢.

Pri drugih razli¢Gicah je mogoce ustvariti odprti tokokrog hlajenja (povratna voda z
izgubo); Treba je pripraviti cevi za vodo pri temperaturi, ki ne sme biti vija od 30° C in
katere minimalni domet (Q) ne sme biti manjsi od tistega, ki je naveden v poglavju
tehni¢ni podatki.

POZOR! Postopki varjenja, ki jih izvedete v odsotnosti ali pri nezadostnem
krozenju vode, lahko povzroéijo okvaro to¢kalnika zaradi pregrevanja.

5.7 POVEZAVA PNEVMATSKIH KLESC (SLIKAD)

- Vstavite priklju¢ek za kabel mo¢i to¢kalnika, tako da ga vrtite, dokler se ne vpne.
Pritrdite spodniji svornik s kljuéem §t."19".

- Povezite dva vtia za zrak v ustrezne vtiCnice tockalnika: manjsi vti¢: zrak za
hlajenje; vedji vti¢: zrak za prozenje pnevmatskega cilindra kleS¢.

- Povezite prikljuéek krmilnega kabla z ustrezno vti¢nico.

5.8 POVEZAVA ROCNE KLESCE IN PISTOLA STUDDER Z MASNIM KABLOM
(SLIKAE)

- Vstavite prilagojevalnike DINSE na priklju¢ek mo¢i tockalnika.

- Povezite vtice DINSE z ustreznimi vtinicami.

- Povezite prikljucek krmilnega kabla z ustrezno vti¢nico.
Povezave priklju¢kov za zrak stisnjenega zraka niso potrebne.

5.9 POVEZAVAAIR PULLER Z MASNIM KABLOM (SLIKAF)

- Vstavite prilagojevalnike DINSE na priklju¢ek mo¢i tockalnika.
- Povezite vtice DINSE z ustreznimi vtinicami.

- Priklju€ite vti¢ za zrak v ustrezno vti¢nico tockalnika (veliki vtic).
- Prikljugite priklju¢ek krmilnega kabla v ustrezno vti€nico.

5.10 POVEZAVA KLESC ZADVOJNO TOCKANJE
- Naenak nacin kakor pnevmatske kleSce, le da uporabite samo vti€ zraka za hlajenje.

6. VARJENJE (to¢kovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE

Preden izvedete kakrSenkoli postopek to¢kovnega varjenja, je treba izvesti vrsto

preverjanjin nastavitev, medtem ko je glavno stikalo v polozaju "O.

- Preverite, da je elektri¢na povezava izvedena pravilno v skladu z vsemi predhodnimi
navodili.

- Vrazli¢icah R.A. zuporabo hlajenih rok poZenite tokokrog vode za hlajenje.

- Preverite priklju¢ek na stisnjeni zrak; napajalno cev povezite na napajanje s
pnevmatskim omrezjem, z ro€ico reduktorja uravnajte tlak, dokler na manometru ne
odcitate vrednosti, zajete med 4 in 8 bari (60 - 120 psi) glede na debelino plocevine,
ki jo je treba to¢kovno zvariti.

- Med elektrode vstavite distan¢nik, enakovreden debelini plocevine; 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 kon&ate uravnavanje,
skrbno privijte oba vijaka.

- Uravnavanje delovnega postopka se izvaja z uravnavanjem elektrod. Vedno je treba
upostevati, da je potreben za 6-8 mm S$irSi prehod glede na mesto tockovanja, tako
dalahko na obdelovancu izvajate predviden pritisk.

- Ko uporabljate ro¢ne kleS¢e, morate upostevati, da se uravnavanije sile, ki jo izvajajo
elektrode med tockanjem izvede z vrtenjem nazob¢ane matice (SLIKA G); v smeri
urinega kazalca (desno), da bi povecali proporcionalno silo pove¢evanju debeline
plocevine, s tem, da izberete nastavitve, ki $e omogocajo zapiranje kles¢ (in
potemtakem proZenje mikrostikala) z omejeno moc¢jo. Pravilno pozicioniranje rok in
elektrod je enako tistemu, ki je predvideno za pnevmatske klesce.

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV (pri tockovnem varjenju)

Parametri, ki vplivajo na premer (presek) in mehansko mo¢ tocke, so:

- Sila, kijoizvajajo elektrode.

- Tokzatockovno varjenje.

- Castockovnega varjenja.

Ce nimate posebnih izkugen], je treba izvesti nekaj preizkusov totkovnega varjenja z
razli¢nimi debelinami plo¢evine in enako kakovostjo.

Moc¢ elektrod prilagodite tako, da obrnete regulator pritiska, kot je navedeno na 6.1 in
izberete srednje-visoke vrednosti.

Parametri toka in ¢asa toCkovnega varjenja se samodejno uravnavajo z izbiro
plocevine, ki jo je treba zvariti s tipko (2). Morebitna prilagajanja ¢asa za to¢kanje glede
na standardno vrednost (DEFAULT - PRIVZETO) je mogoce izvesti, znotraj vnaprej
dolocenih omeijitev, s tipko (1). Na primer, ko je napajalna napetost prenizka, svetle¢a

dioda (

nasprotno, ¢e sveti svetle¢a dioda
Ta moznost je vseeno vedno dostopna uporabniku, ki izvaja dela s posebnimi
zahtevami.

Vklopite utripanje (I LI L) pri toékovnem varjenju plo&evine z debelino 0,8+1,2 mm z
visoko mejo proznosti.

Cas utripanja je samodejen, nastavljanje ni potrebno.

POMEMBNO:

Ce svetleéa dioda, ki ustreza izbrani debelini, "utripa”, to pomeni, da je "privzeti"
ali prvotno programirani tok za to¢kovno varjenje nezadosten, da bi zadovoljivo
izvedli tockanje; glede na jakost, ki je na razpolago na mestu names¢anja,
sprogramirajte tockalnik na maksimalni tok (glejte poglavje 4.2); visoki tokovi za
kraj$e tockanje privedejo do boljih lastnosti tocke.

Kot pravilno izvedeno se Steje tocka, ki pri preizkusu z vle€enjem povzrogi izvlaenje
jedra varilne tocke iz ene od obeh plo¢evin.

Y ) sveti, bi bilo treba nekoliko podalj$ati ¢as tockovnega varjenja in

/

6.3 POSTOPEK

® PNEVMATSKE KLESCE

- Cas priblizevanja (SQUEEZE TIME) je samodejen, vrednost se spreminja glede na
izbrano debelino plocevine.

- Prislonite elektrodo na povrsino ene od obeh plogevin, kijih je treba to¢kovno zvariti.

- Pritisnite gumb narocaju kles¢, tako da dosezete:
a) Zapiranje plo¢evin med elektrodama z vnaprej nastavljeno silo (proZenje cilindra).
b) Prehod vnaprej dolo¢enega toka za varjenje, ki ga signalizira vklju¢evanje in

ugasanje zelene svetlece diode ( —%— ).
- Gumb spustite po nekaj trenutkih od ugasanja svetlece diode (konec varjenja); ta
zakasnitev (vzdrzevanje) daje tocki boljSe mehanske lastnosti.

ROCNE KLESCE \ tﬁ

- Spodnjo elektrodo prislonite na plo¢evino, ki jo je treba toc¢kovno zvariti.
- Sprozite zgornji vzvod kle$¢ za konec teka, s Cimer dosezZete:
a) Zapiranje plo¢evin med elektrodama z vnaprej nastavljeno silo.
b) Prehod vnaprej doloenega toka za varjenje, ki ga signalizira vklju¢evanje in

ugasanje zelene svetlece diode ( —g-— )
- Spustite vzvod kle$¢ po nekaj trenutkih, odkar ugasne svetleta dioda (konec
varjenja); ta zamik (vzdrZevanje) omogoca boljSe mehanske lastnosti tocke.

PISTOLASTUDDER '

POZOR!

- Da bi pritrdili ali razstavili dodatno opremo z glavnega vretena pistole, uporabite dva
fiksna Sestkotna kljuca, da ne bi povzrocali vrtenja vretena.

- Ce so obdelovanci vrata ali skrinje, masno prec¢ko obvezno 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.

Povezava masnega kabla:
a) Plocevino ¢imbolj priblizajte tocki, na kateri Zelite delati, za velikost povrSine, ki
ustreza kontaktni povrsini masne precke.
b1) Bakreno preg&ko pritrdite na povrsino plogevine s CLENASTIMI KLESCAMI (model
zavarjenje).
Namesto nacina b1 (tezko izvedljiv v praksi) lahko uporabite naslednjo resitev:
b2)Na vnaprej pripravljeno povrsino plo€evine privarite podlozko; podlozko povlecite
skozilino bakrene prec¢ke in jo blokirajte z ustreznim prilozenim prikljukom.
Varjenje podlozke za pritrditev masnega prikljucka
V vreteno pistole namestite ustrezno elektrodo (POZ. 9, SLIKA H) in vanjo vstavite
podlozko (POZ. 13, SLIKAH).
Naslonite podlozko na izbrano obmocje. Na tem istem obmocju ustvarite kontakt z
masnim prikljuckom; pritisnite gumb elektrodnega drzala in izvedite varjenje podlozke,
na katerem izvedite prej opisano pritrditev.

PAVAVAVA
Toékovno varjenje vijakov, rozet, zebljevin zakovic L=zoA
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- ).
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Tockovno varjenje plo€evine na eni sami strani AL
V vreteno pistole namestite predvideno elektrodo (POZ. 6, SLIKA H) in jo pritisnite na
povrsino, ki jo Zelite tockovno zvariti. Sprozite gumb pistole, spustite gumb, Sele ko

pretece nastavljeni ¢as (svetle¢a dioda * ugasne -%— ).

POZOR!

Maksimalna debelina plocevine, ki jo lahko to¢kovno varite zene same strani: 1 + 1 mm.
Tako to¢kovno varjenje ni dovoljeno na nosilnih strukturah karoserije.

Da bi dobili pravilne rezultate pri to€kovnem varjenju plo€evine, je treba upostevati
nekaj osnovnih varnostnih ukrepov:

1- Brezhibno masno povezavo.

2- Dela, kiju zelite zvariti, morata biti gola in o¢iS¢ena morebitne barve, masti, olja.

3- Deli, ki jih nameravate tockovno variti, se morajo stikati brez vmesnih Zelez; ¢e je
treba, pritisnite z orodjem, ne s pistolo. Premocen pritisk povzro¢i slab rezultat
varjenja.

4- Debelinazgornjega obdelovanca ne sme preseci 1 mm.

5- Konica elektrode moraimeti premer 2,5 mm.

6- Dobro zategnite matico, ki blokira elektrodo, in preverite, da so prikljucki varilnih
kablov blokirani.

7- Ko izvajate tockovno varjenje, naslonite elektrodo z lahnim pritiskom (3+4 kg).
Pritisnite gumb in poCakajte, da se izteGe Cas, nastavljen za varjenje, nato pa pistolo
odmaknite.

8- Odmesta, nakaterem je pritriena masa, se nikoli ne oddaljite za ve¢ kakor 30 cm.

Socasno tockovno varjenje in vieka posebnih podlozk Q

Ta funkcija se izvede z names$¢anjem in dokonénim zatiskanjem vretena (POZ. 4,
SLIKA H) na ohi§ju izvlacevalnika (POZ. 1, SLIKA H), nato pripnite in do konca
zategnite drugi prikljuéek izvlacevalnika na pistoli (SLIKA H). Vstavite posebno
podlozko (POZ. 14, SLIKAH) v vreteno (POZ. 4, SLIKAH), in jo zablokirajte z ustreznim
vijakom (SLIKA H). Usmerite na Zeleno obmogje in nastavite tockalnik tako kakor za
tockovno varjenje podlozZk 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 plo¢evine _.Q_y_

V tem delovnem nacinu je TIMER (¢asovnik) neaktiviran.

Trajanje postopkov je torej roéno, saj ga dolo¢a ¢as, v katerem je pritisnjen gumb na
pistoli.

Jakost toka se uravnava samodejno glede naizbrano debelino plo¢evine.

Namestite ogljikovo elektrodo (POZ. 12, SLIKA H) v vreteno pistole in jo zatisnite z
okovom. Z ogljikovo konico se dotaknite prej oc¢iS¢ene povrsine i pritisnite gumb na
pistoli. Delajte od zunaj proti srediS§cu 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 obmocgjih
in takoj po koncu postopka plo€evino obrisati z mokro krpo, da se obdelovani del ohladi.

Ravnanje plocevine _Q_LJ_
Na tej poziciji lahko z ustrezno elektrodo zravnate ploCevino, na kateri je priSlo do
lokalizirane deformacije.

Prekinjajoce tockovno varjenje (krpanje) ﬁ

Ta funkcija je primerna za to¢kovno varjenje majhnih kvadratkov plo€evine, s katerimi

prekrijete luknje od rje ali luknje, nastale iz drugih razlogov.

Ustrezno elektrodo (POZ. 5, SLIKA H) vstavite v vreteno in pazljivo zatisnite pritrditveni

okov. Obmocje, na katerem Zelite variti, ogolite in ocistite, tako da na njem ne bo masti

alibarve.

Obdelovanec postavite na njegovo mesto in nanj naslonite elektrodo, nato pa pritisnite

gumb na pistoli in ga drzite, medtem ko se s tockalnikom ritmi¢no v intervalih

dela/pocitka pomikate po delovni povrsini.

OPOMBA: Cas dela/pogitka tockalnik samodejno nastavi glede na izbrano debelino

plo¢evine. Med delom rahlo pritiskajte (3+4 kg), in se pomikajte po idealni liniji n 2+3

mm od roba kosa, ki ga nameravate privariti.

Da bi dosegli dobre rezultate:

1- Od mesta s pritrjeno maso se ne oddaljujte za ve¢ kakor 30 cm.

2- Uporabljajte pokrivne plo¢evine z debelino najve¢ 0,8 mm; najbolje je, da uporabite
nerjavno kovino.

3- Premikanje naprejv intervalih, kijih narekuje tockalnik, naj bo ritmiéno. Napredujte v
trenutku pocitka, zaustavite se v trenutku dela.

Uporaba prilozenegaizvlacevalnika (POZ. 1, SLIKA H)

Pripenjanje in vle€enje podlozk

Ta funkcija se izvaja z name$¢anjem in privijanjem vretena (POZ. 3, SLIKA H) na ohisju
elektrode (POZ. 1, SLIKA H). Pripnite podlozko (POZ. 13, SLIKA H), to¢kovno zvarjen,
kot je bilo prej opisano, in zacnite vle€i. Na koncu zavrtite izvlacevalnik za 90°, da bi
odtrgali podlozko.

Pripenjanje in vle€enje bodic

Ta funkcija se izvaja z namesc¢anjem in privijanjem vretena (POZ. 2, SLIKAH) na ohisju
elektrode (POZ. 1, SLIKA H). Vstavite bodico (POZ. 15-16, SLIKA H), tockovno
zvarjeno kot opisano prej pri vretenu (POZ. 1, SLIKA H), tako da drzite prikljuc¢ek v
napetosti glede na izvlacevalnik (POZ. 2, SLIKA H). Ko jo vstavite do konca, spustite
vreteno in za¢nite vleGenje. Na koncu povlecite vreteno proti kladivu, da bi sneli bodico.

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE,

DA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z NAPAJALNEGA OMREZJA.
Stikalo je treba blokirati v polozaju "O" s prilozeno klju¢avnico.

7.1 OBICAJNO VZDRZEVANJE
OBICAJNAVZDRZEVALNADELALAHKO IZVAJA OPERATER.

- prilagajanje/povrnitev v prvotno stanje premera in profila konice elektrode;
- preverjanje poravnave elektrod;

- preverjanje ohlajanje kablov in kleS¢;

- izpustkondenzata iz vstopnega filtra za stisnjeni zrak.



7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEMPODROCJU.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S TOCKALNIKA IN POSEGATE

V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTEl DA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN IZNAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti tockalnika, ko je ta pod

napetostjo, lahko povzroéijo hud elektri¢ni udar, ki je posledica neposrednega

stika z deli pod napetostjo, ali pa poskodbe zaradi neposrednega stika z

gibljivimi deli.

Periodi¢no in na vsak nacin dovolj pogosto glede na uporabo in okoljske pogoje

pregledujte notranjost to¢kalnika; odstranjujte prah in kovinske delce, ki se naberejo na

transformatorju, tiristorskem modulu, napajalni plo$&i za sti¢nike itd. s curkom suhega

stisnjenega zraka (maks. 5 barov).

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite

z mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

Ko je prilika za to:

- preverite, da izolacija kablov ni poskodovana ali da prikljucki niso zrahljani ali
oksidirani;

- Preverite, da so povezovalni vijaki sekundarja transformatorja pri izhodnih pre¢kah
dobro zategnjeni in da na njih niznamenj oksidacije ali pregrevanja.
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CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA

SERVISERJAALISE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Alizelena svetle¢a dioda sveti, ko je glavno stikalo to¢kalnika zaprto (poz. "|"); sicer
je okvara na napajanju (kabli, vti¢ in vti¢nica, varovalke, prevelik padec napetosti
itd..)

- Da rumena svetle¢a dioda in (poseg termi¢ne zasScite) ne svetita; pocakajte, da
svetle¢a dioda ugasne, preden spet aktivirate tockalnik; pravilno kroZenje vode za
hlajenjein, e je to potrebno, zmanjsajte razmerje premora glede na delovni cikel.

- Da elementi, ki sestavljajo sekundarni tokokrog (nosilci rok - roke - nosilci elektrod -
kabli), niso neucinkoviti zaradi popus&enih ali oksidiranih vijakov.

- Aliso varilni parametri primerni za delo, ki se izvaja.
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APARATI ZA VARENJE POD OTPOROM ZA INDUSTRIJSKU | PROFESIONALNU
UPOTREBU.
Napomena:
varenje”.

o daljnjem tekstu upotrebljavati ¢e se termin “stroj za tockasto

1. OPCA SIGURNOST ZA VARENJE POD OTPOROM

Operater mora imati prikladnu obuku o upotrebi stroja za tockasto varenje, o
rizicima vezanima za ¢iS¢enje, a posebno o rizicima vezanima za varenje pod
otporom i zastitne mjere kao i o procedurama u sluc€aju hitnoce.

Stroj za tockasto varenje (samo u verziji sa paljenjem pomoc¢u pneumatskog
cilindra) ima opc¢u sklopku sa funkcijama u slué¢aju hitnoce, sa lokotom za
blokiranje iste na polozaj “O” (otvoreno).

Kljué lokota moze biti urucen iskljucivo iskusnom operateru koji je upoznat sa
zadacima koji su mu dodijeljeni i sa mogué¢im opasnostima koje proizlaze iz
procesa varenjaiili iz neprimjerne upotrebe stroja za tockasto varenje.

U odsustvu operatera opc¢a sklopka mora biti postavljena na polozaj “O”
blokirana sa zatvorenim lokotom i bez klju¢a.

AN

- lzvrsiti elektriéno spajanje u skladu sa predvidenim naputcima i zakonima o
zastitinaradu;

- Stroj za tockasto varenje mora biti prikljucen iskljucivo na sustav napajanja
sa neutralnim provodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti da je prikljuc¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oste¢enom
nezategnutim prikljuécima.

izolacijom ili sa
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- Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorimaili na kisi.

- Spajanje kablova za varenje i bilo koji zahvat redovnog servisiranja na
ruckama i/ili elektrodama mora se vrsiti dok je stroj za tockasto varenje
ugasen i iskljuéen iz struje. Kod strojeva za tockasto varenje sa paljenjem
pomocu pneumatskog cilindra, potrebno je blokirati opéu sklopku na polozaj
“0” sa dostavljenim lokotom.

Ista procedura se mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezu ili na sustav
za hladenje sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni
vodom) i kod obavljanja bilo kojeg popravka (izvanredno servisiranje).

Ve VAN

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji sadrze ili su
sadrzavali zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati djelovanje na materijalima koji su o¢iséeni 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.

POO®

- Potrebno je uvijek zastiti o€i prikladnim zastitnim nao¢alama.

- Koristiti zastitne rukavice i odjec¢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.




AQ®ROO®

Elektromagnetska polja koja e stvaraju prilikom varenja pod otporom (vrlo
visoka struja) mogu ostetiti ili utjecati rad slijedecih uredaja.
- STIMULATORIZA SRCE (PACE MAKER)
- UREDAJIZA UGRADNJU SA ELEKTRONICKIM UPRAVLJANJEM
- METALNE PROTEZE
- Lokalne mreze za prijenos podatakaiili telefonske mreze
- Instrumenti
- Satovi

Magnetski €ipovi
ZABRANJENA JE UPOTREBA STROJAZA TOCKASTO VARENJE OSOBAMA
KOJE NOSE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE | METALNE
PROTEZE. .
NAVEDENE OSOBE MORAJU KONZULTIRATI LIJECNIKA PRIJE
BORAVLJENJA PORED STROJEVA ZA TOCKASTO VARENJEI/ILI KABLOVA
ZAVARENJE.

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava uvjete tehnickog standarda
proizvoda za upotrebu iskljuéivo u industrijskim uvjetima i za profesionalne
svrhe.

Nije osigurano podudaranje elektromagnetskoj kompaktibilnosti u
kuéanstvu.

N ooz A A G

RIZIK OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA

Nacin rada stroj za tockasto varenje i promjenjivost oblika i dimenzija komada

koji se obraduje, sprje¢avaju ostvarenje integrirane zastite protiv opasnosti

do gnjecenja gornjih udova: prstiju, ruke, podlaktice.

Rizik se mora smanijiti primjenom prikladnih zastitnih mjera:

- Operater mora biti iskusan ili upuéen u procedure varenja pod otporom sa
ovom vrstom strojeva.

- Mora se procijeniti opasnost svake vrste rada koji se vrsi; potrebno je
osposobiti opremu i maske prikladni za drzanje i vodenje komada koji se
obraduje (osim kod upotrebe prenosivog stroja za toc¢kasto varenje).

- U svim slucajevima gdje je prilagodavanje komada omogucuje, potrebno je
regulirati udaljenost elektroda kako se ne bi preSlo 6 mm hoda.

- Potrebno je izbjegavati da viSe osoba radi istovremeno sa istim strojem za
tockasto varenje.

- Pristup mjestu rada mora biti zabranjen neovlastenim osobama.

- Ne smije se ostaviti stroj za tockasto varenje bez nadzora: u tom slucaju
potrebno je iskljugiti stroj iz struje; kod strojeva za tockasto varenje sa
paljenjem pomoc¢u pneumatskog cilindra, postaviti opcu sklopku na “O” i
blokirati je sa dostavljenim lokotom, odgovorna osoba mora izvaditi kljuc i
spremiti ga.

OPASNOSTOD OPEKLINA

Pojedini dijelovi stroja za tockasto varenje (elektrode — rucke i obliznja
podrucja) mogu dosti¢i temperaturu veéu od 65°C: potrebno je upotrebljavati
prikladnu zastitnu odjecu.

OPASNOST OD PREVRTANJAIPADA

- Postaviti stroj za tockasto varenje na vodoravnu plohu prikladne nosivosti u
odnosu na teret; fiksirati stroj za tockasto varenje na plohu (kada je
predvideno u poglavlju “POSTAVLJANJE” ovog priruénika. U protivhom
(npr. nagnuti pod, isprekidani pod, pokretna ploha) postoji opasnost od
prevrtanja.

- Zabranjeno je podizanje stroja za tockasto varenje, osim u sluéaju izricito
predvidenom u poglavlju “POSTAVLJANJE” ovog priru¢nika.

NEPRIKLADNAUPOTREBA

Opasno je upotrebljavati stroj za tockasto varenje za bilo koju svrhu koja se
razlikuje od predvidene (npr. varenje pod otporom, tockasto varenje).

& ZASTITNIUREDAJI

Zastitni uredaji i pokretni dijelovi oklopa stroja za toc¢kasto varenje moraju biti n
svom polozaju prije spajanja stroja na struju .

POZOR! Bilo koja ruéna intervencija na dosegljivim pokretnim dijelovima stroja
zatockasto varenje, kao na primjer:

- Zamjenaili servisiranje elektroda
- Regulacija polozaja ruckiili elektroda

MORA BITI IZVRSENA DOK JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN I

ISKLJUCEN 1Z STRUJE (OPCA SKLOPKA BLOKIRANA NA POLOZAJU “O” SA

ZATVORENIM LOKOTOM | | IZVUCENIM KLJUCEM kod modela sa paljenjem
pomoéu PNEMATSKOG CILINDRA).

2.UvoDIOPCIOPIS

2.1UVOD

Pokretni uredaj za varenje pod otporom (stroj za toCkasto varenje) sa digitalnim
upravljanjem sa mikroprocesorom. Sa brzom uti¢nicom za kablove za varenje,
olak$ava izmjenu opreme, omogucujuci izvrenje brojnih obrada na toplo i to¢kastih
obrada na limovima, posebno u autolimarskim radnjama ili odjelima gdje se vrSe slicne
obrade.
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Glavne osobine su slijedeée:

Automatski odabir parametara varenja;

Automatsko prepoznavanije postavljene alatke;

automarsko otvaranje kanala za rashladni zrak kada temperatura u hvataljkama i
kablovima dostigne grani¢nu vrijednost;

odabir optimalne struje za to€kasto varenje ovisno o snazi mreze na raspolaganju,
limitiranje prekomjerne struje mreze prilikom uklju¢enja (provjera cosg prilikom
ukljucenja).

2.2 SERIJSKA OPREMA

Hvataljka sa pneumatskim pokretanjem sa kablovima, hladena zrakom (ru¢ke od
120mm i standardne elektrode).

Hvataljka sa pneumatskim pokretanjem sa kablovima, hladena vodom (rucke od 250
mm): VERZIJAR.A.

Jedinica za hladenje vodom sa zatvorenim krugom: VERZIJAR.A.

Sustav reduktora pritiska-filter manometar sa elektroventiiom (napajanje
komprimiranim zrakom).

Kolica.

2.3 OPREMA PO NARUDZBI

Parovi ru¢ki sa elektrodama razlicite duzine i/ili oblika za pneumatsku hvataljku
hladenu zrakom (vidi popis rezervnih dijelova).

Hvataljka sa pneumatskim pokretanjem sa kablovima hladena vodom (rucke od
250mm); serijska oprema kod verzije R.A.

Parovi rucki i elektroda razlicite duzine i/ili oblika za pneumatsku hvataljku hladenu
vodom (vidi popis rezervnih dijelova).

Komplet ru¢ki hladene vodom od 250mm ed (standardne elektrode).

Jedinica za hladenje vodom sa zatvorenim krugom.

Omogucava hladenje vodom kablova i hvataljke, izbjegavajuéi potro$nju tekuce
vode.

Hvataljka sa ru¢nim pokretanjem sa parom kablova.

Par ruckii elektroda razli¢ite duzine i/ili oblika za ruénu hvataljku (vidi popis rezervnih
dijelova).

Hvataljka u obliku slova "C” sa ruénim pokretanjem sa kablovima.

Komplet studder sa posebnim kablom za uzemljenje i kutijom dodatne opreme.
Hvataljka za duplu to¢ku sa hladenjem na zrak sg kablovima.

3. TEHNICKIPODACI

3.1PLOCICASAPODACIMA (SL.A)

Osnovni podaci koji se odnose na upotrebu i rezultate stroja za tockasto varenje
navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem.

1- Broj faza i frekvenca sustava napajanja.

2-Napon napajanja.

3- Nominalna snaga mrezZe sa omjerom prekida od 50%.

4- Snaga mreze pod stalnim rezimom (100%).

5- Maksimalni napon prema elektrodama u prazno.

6- Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

7-Simboli koji se odnose na sigurnost ¢ije je znacenje navedeno u poglavlju 1 “ Op¢a

sigurnost za varenje pod otporom”.

8- Sekundarna struja sa stalnim rezimom (100%).

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za tockasto varenje kojime raspolazete moraju biti navedeni
izravno na plogici stroja za tockasto varenje.

3.2 0STALITEHNICKIPODACI
Opce osobine

(*)Napon i frekvenca napajanja: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
ili 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

Klasa elektricne zastite: |

- Klasa izolacije: H
- Stupanj zastite oklopa: IP 22
- Vrsta hladenja: F (prisilieni zrak)
- (*) Veli¢ina (sa kolicima)(LxWxH): 760x540x1060mm

verzija R.A.: 850x540x1060mm

(*) Tezina (sa kolicima): 68kg — verzija R.A: 83kg

Input

- Maksimalna snaga to¢kastog varenja (S max): 58kVA
- Nominalna snaga na 50% (Sn) (hvataljka hladena zrakom): 14,2kVA
- Nominalna snaga na 50% (Sn) (hvataljka hladena vodom): 19kVA
- Faktor snage na Smax (cose): 0,7
- Mrezni osiguraci sa kasnim paljenjem: 32A (400V)/64A (230V)
- Automatska mrezna sklopka: 32A (400V)/64A (230V)

Kabel za napajanje (L<4m): 3 x 4mm?(400V) - 3 x 6mm? (230V)

Output
- Sekundarni napon u prazno (U, max): 8.6V
- Maksimalna struja to¢kastog varenja (I, max): TkA
- Kapacitet tockastog varenja (Celik sa niskim sadrzajem ugljika):  max 3 + 3mm
- Omijer prekida: 5,5%
- Tocke/sat na Celiku 1+1mm
- Pneumatska hvataljka hladena zrakom: 200
- Pneumatska hvataljka sa ru¢kama hladena vodom: 400
- Pneumatska hvataljka u potpunosti hladena vodom: 1000
- Maksimalna snaga prema elektrodama: 120kg
- Virenje rucki: 120-500mm
- Automatska regulacija struje za tockasto varenje.
- Automatska regulacija trajanja to¢kastog varenja ovisno o debljini lima i
upotrijebljene hvataljke.
- Minimalni protok rashladne vode (30°C) Q: 2 l/min

(*)NAPOMENE:

- Stroj za toCkasto varenje moZe biti dostavljen sa naponom napajanja od 400V ili
230V; provjeritiispravnu vrijednost na plo€ici sa podacima.

- Osim hvataljke za tockasto varenje.



4.0PIS STROJAZATOCKASTO VARENJE

4.1 KOMANDNA PLOCA (FIG.B)
1-Tipka sa dvojnom funkcijom:

a) OSNOVNA FUNKCIJA ) : ispravak trajanja tockastog varenja u odnosu na
prethodno namjestenu vrijednost, na vecu ili manju vrijednost unutar prethodno
namjestenih granica.

b) POSEBNA FUNKCIJA 4t ; promjena programirane vrijednosti (default od

5kA) struje za tockasto varenje: za uspostavljanje ove funkcije potrebno je
slijediti proceduru “PROGRAMIRANJE STRUJE” u poglavlju4.2.

2-Tipka sa dvojnom funkcijom:
a) OSNOVNA FUNKCIJA * : odabir sloja limova koji se namjeravaju to¢kasto
variti.

b) POSEBNA FUNKCIJA @’ omogucava
PROGRAMIRANJE STRUJE”, poglavije 4.2.

pristup  proceduri

3- Tipka za odabir funkcija sa piStoljem studder:
Ima smisla samo upotrebljavajuéi komplet "studder”:

YN

‘Toc¢kasto varenje: utikaca, ribatina, rondela, posebnih rondela sa

o8 prilagodenim elektrodama.

15 . :Tockasto varenje vijaka @ 4mm sa prilagodavanjem elektrode.

@5:6 o5

! I  :Totkasto varenje vijaka @ 5+6mm i ribatina @ 5mm sa
prilagodavanjem elektrode.

AL :Tockasto varenje jedinom to¢kom sa prilagodavanjem elektrode.

..Q_L\J_ :Poravnavanje lima sa uglienom elektrodom. Otisak lima sa
prilagodavanjem elektrode.

i !Isprekidano toCkasto varenje za poravnavanje limova sa

prilagodavanjem elektrode.
Stroj za to¢kasto varenje automatski regulira trajanje to¢kastog varenja ovisno o sloju
odabranog lima.

4-Tipka za odabir upotrijebljene alatke

b

: Hvataljka sa pneumatskim pokretanjem. Suprotstavljeno toc¢kasto

varenje limova kojima se pristupa sa obje strane, sa maksimalnim
rezultatima koje stroj za tockasto varenje moze postici.
@J U Hvataljka sa pneumatskim pokretanjem. Sa pulzirajuéom strujom za
varenje; poboljSava kapacitet to¢kastog varenja na limovima sa
visokom granicom deformacija ili na limovima sa posebnim zastitnim
filmovima. Radi se o limovima koji se upotrebljavaju za karoserije
automobila koji se trenutno proizvode.

T

: Pistolj "Studder” upotrebljava se u svim procedurama koje se odabiru
tipkom (3).

: Hvataljka sa ru¢nim pokretanjem. Suprotstavljeno to¢kasto
varenje limova kojima se pristupa sa obje strane

-
T

5B
o [1

: Pistolj Air puller sa pneumatskim pokretanjem. Upotrebljava se za
poravnavanje udubina na limu vozila.

: Pistolj za duplu to¢ku. Upotrebljava se za tockasto varenje limova
kojima se pristupa sa obje strane.

: Signalizirajuci led ”stroj za toc¢kasto varenje je upaljen”.

: Signalizirajuci led termicki zastitni sustav.

Signalizira zaustavljanje stroja za to¢kasto varenje uslijed prekomjerne
temperature na izlaznim polugama, kablovima za varenje,
upotrijebljenom alatu; stroj se automatski ponovno pali kada se
temperatura vrati unutar dozvoljenih granica.

:Signalizirajuciledovi napona mreze :

:Niski mrezni napon (stroj za tockasto varenje pod nedovoljnim

- naponom).
(23)
>/ :Normalni mrezni napon (stroj za tockasto varenje ispravno napajan).
(3.2
(34)
\Q;,(/ :Visoki mrezni napon (stroj za toCkasto varenje pod prekomjernim

naponom).

POZOR: Kod nepravilnih uvjeta napajanja, led prekomjernog ili nedovoljnog napona
upaljen i isprekidani beep, savjetuje se gasenje stroja za tockasto varenje kako bi se
izbjegla oste¢enjaistog.

4.2 PROGRAMIRANJE STRUJE (ZA TOCKASTO VARENJE)

Omogucava promjenu vrijednosti tvorni¢ki programirane struje (5kA), prikladna za
instaliranu snagu od 10 kW.

POZOR; VAZNO; U TABLICI 1 navedena je odabrana vrijednost struje koja
odgovara minimalnoj vrijednosti mrezne snage, kojom se mora raspolagati na
mjestu gdje se postavlja stroj _ (postavljena snaga), kako bi se izbjeglo
nepravodobno uklju¢enje zastitnog sustava mreze.

Savjetuje se prilagodavanje programiranja u sluc¢aju kada je vrijednost u defaultu
nedovoljna za savr§eno izvrSenje tocke sa odabranim slojem (odgovarajuéi led
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treperi), ili, kada je postavljena snaga kompatibilna, odabiruci vrijednost od 7kA i
tako osiguravajuci vecu sigurnost prilikom rada u svim aplikacijama.
Programiranje manjih vrijednosti struje ograni¢ava maksimalni sloj koji se moze variti.

4.2.1 Procedura

- Pritisnuti tipku “2” na viSe od 5 sekundi~ : broj¢ana ljestvica na desnoj strani
komandne ploce (“power”) poprima vrijednost u “kA” (od 3 kAdo 7kA).

- Pritisnuti redoslijedom tipku “1” za odabir struje koju se zeli programirati (paljenje
odgovarajuéeg leda).

- Pritisnuti tipku “2” na viSe od 5 sekundi ~ : odabrana struja se memorizira; tipka “1”
i odgovarajuc¢a ljestvica vracaju se na osnovnu funkciju (ispravak trajanja
tockastog varenja).

Moguce je izmijeniti “memoriziranu” vrijednost struje na naéin da se svakoga puta

izvrsi prethodno opisana procedura.

5.POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! IZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRICNE | PNEUMATSKE
PRIKLJUCKE DOK JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
IZELEKTRICNE MREZE.

ELEKTRICNE | PNEUMATSKE PRIKLJUCKE MORA IZBRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA
Izvaditi stroj za toCkasto varenje iz ambalaze, izvrsiti postavljanje odvojenih dijelova
koje se nalaze u pakiranju.

5.2NACIN PODIZANJA
POZOR: Svi opisani strojevi za tockasto varenje opisani u ovom priruéniku nemaju
naprave za podizanje.

5.3 MJESTO POSTAVLJANJA

Stroj je potrebno poloZiti na dovoljno Siroko podrucje, bez prepreka, sa neometanim i
sasvim sigurnim pristupom komandnoj plo¢ii podruéju rada.

Provijeriti da ne postoje zapreke na ulaznom ili izlaznom otvoru rashladnog zraka,
provjeravajuéi da ne bude usisan sprovodni prah, korozivne pare, vlaga, itd.

Postaviti stroj za to¢kasto varenje na ravnu plohu napravijenu od homogenog i
kompaktnog materijala prikladnog za podrzavanje njegove tezine (vidi ,tehnicke
podatke“) kako bi se izbjegla opasnost od prevrtanja ili opasno pomicanje stroja.

5.4 SPAJANJE NA MREZU

5.4.1 Upozorenja

Prije vr8enja bilo kakvog elektrinog spajanja, provjeriti da podaci na plogici stroja za
tockasto varenje odgovaraju naponu i frekvenci mreze na mjestu postavljanja stroja.
Stroj za to¢kasto varenje mora biti spojen isklju€ivo na sustav napajanja sa uzemljenim
neutralnim provodnikom.

5.4.2 Uticnicai utikac

Spojiti na kabel napajanja normaliziranu uti¢nicu (3P+T : upotrebljavaju se samo 2
pola: MEDUFAZNO spajanje!) prikladnog kapaciteta i osposobiti uti¢nicu zasticenu
osigura¢ima ili automatskom magnetsko-termi¢kom sklopkom; prikladni terminal
uzemljenja mora biti spojen provodnikom uzemljenja (Zuto-zeleni) linija napajanja.
Kapacitet i osobina intervencije osiguraca i magnetsko-termicke sklopke navedeni su
u poglavlju “TEHNICKI PODACI".

Ukoliko se postavlja viSe strojeva za tockasto varenje potrebno je rasporediti ciklicki
napajanje izmedu triju faza tako da se ostvari uravnoteZeniji teret; na primjer:

stroj za toCkasto varenje 1: napajanje L1-L2;

stroj za to¢kasto varenje 2: napajanje L2-L3;

stroj za toCkasto varenje 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni

sustav kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa | ) sa posljediénim teskim
opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i stvarima (npr. pozar).

5.5 PNEUMATSKO SPAJANJE

- Osposobiti sustav komprimiranog zraka sa radnim pritiskom izmedu 6 i 8 bara.

- Postaviti na uredaj filtra reduktora sustava jedan od priklju¢aka komprimiranog
zraka za prilagodavanje na raspoloZive spojnike na mjestu postavljanja stroja.

5.6 SPAJANJE RASHLADNOG KRUGA (FIG. C)

Kod verzije R.A. (sa dostavljenim rashladnim jedinicama) izvrSiti spajanije cijevi za vodu
pneumatske hvataljke.

U ostalim slu¢ajevima moze se postaviti otvoreni rashladni krug (povratna voda se
ispusta); potrebno je osposobiti dovodnu cijev za vodu sa temperaturom do 30°, sa
minimalnim protokom (Q) koji ne smije biti manji od vrijednosti koja je navedena u
tehnickim podacima.

POZOR! Varenje koje se vrsi u nedostatku ili nedovoljnom strujanju vode moze
ostetiti stroj za tockasto varenje uslijed pregrijavanja.

5.7 SPAJANJE PNEUMATSKE HVATALJKE (FIG. D)

- Spojiti prikljuak kablova na prikljuéak snage stroja za to¢kasto varenje, rotirajuéi ga
do tocke spajanja. Fiksirati donji vijak pomocu klju¢a br. “19”.

- Spojiti dva utikaCa za zrak na odgovarajuée utiénice na stroju za varenje: maniji
utika¢: rashladni zrak; veéi utika€: zrak za pokretanje pneumatskog cilindra
hvataljke.

- Spojiti priklju¢ak komandnog kabla na odgovarajucu uti¢nicu.

5.8 SPAJANJE RUCNE HVATALJKE | PISTOLJA STUDDER SA KABLOM ZA
UZEMLJENJE (FIG.E)
- Postavitiadaptere DINSE na priklju¢ak snage stroja za to¢kasto varenije.



- Spojiti utikace DINSE na odgovarajuce uti¢nice.
- Spojiti priklju¢ak kabla za upravljanje na prikladnu uti¢nicu.
Spajanje uti€nica za zrak komprimiranog zraka nije potrebno.

5.9 SPAJANJE AIRPULLER SAKABLOM ZA UZEMLJENJE (FIG. F)

- Postavitiadaptere DINSE na priklju¢ak snage stroja za tockasto varenje.

- Spojiti utikac¢e DINSE na odgovarajuce uti¢nice.

- Spojiti utika¢ za zrak na prikladnu uti¢nicu na stroju za tokasto varenje (ve¢i utikag).
- Spojiti priklju¢ak kabla za upravljanje na prikladnu uti¢nicu.

5.10 SPAJANJE HVATALJKE ZA DUPLU TOCKU
- Slijediti proceduru navedenu za pneumatsku hvataljku, upotrebljavaju¢i samo utika¢
zarashladni zrak.

6. VARENJE (Tockasto varenje)

6.1 PRETHODNE RADNJE
Prije pocetka toCkastog varenja potrebno je izvrsiti odredene provjere i regulacije, sa
opéom sklopkom na polozaju” O” i sa zatvorenim lokotom.
- Provjeriti da je elektricno spajanje ispravno izvr§eno, u skladu sa navedenim
napucima.
- Kod verzija R.A. upotrebljavajuéi rashladene rucke pokrenuti strujanje rashladne
vode.
- Upotrebljavajuéi ruénu hvataljku, potrebno je imati na umu da se regulacija snage
koju vrSe elektrode tijekom to¢kastog varenja vr$i podeSavajuci zup&anu maticu.
Provjeriti spajanje na komprimirani zrak; izvrsiti prikljuak cijevi za napajanje na
pneumatsku mrezu, regulirati pritisak pomoc¢u rucice reduktora dok se na
manometru ne ocita vrijednost izmedu 4 i 8 bara (60 - 120 psi) ovisno o debljini lima
koji se mora tockasto variti.
Staviti izmedu elektroda sloj koji odgovara sloju lima; provijeriti da su rucke paralelne
kada se rucno priblize jedna drugoj i da su elektrode na istoj osovini (vrhovi se
podudaraju).
Ako je potrebno regulirati vijke za blokiranje rucki koje se mogu rotirati ili pomaknuti
u oba smjera duz osovine; na kraju regulacije naviti do kraja blokirne vijke.
Regulacija kraja hoda vrsi se djelovanjem na elektrode. Uvijek se mora imati u vidu
da je potreban veéi hod za 6-8 mm u odnosu na polozaj to¢kastog varenja kako bi se
vrsio predvideni pritisak na komad koji se obraduje.
Upotrebljavajuci ruénu hvataljku, potrebno je imati na umu da se regulacija snage
koju vrse elektrode tijekom toCkastog varenja vrsi podesSavajuci zup&anu maticu
(FIG. G); naviti u smjeru kazaljke na satu (od lijeva nadesno) za poveéavanje snage
proporcionalno sa poveéanjem sloja limova, odabiruéi regulaciju koja omogucuje
zatvaranje hvatalike (i pokretanje microswitcha) vrlo ograni¢enim pokretom.
Ispravno postavljanje ru¢ki elektroda sli¢no je proceduri predvidenoj za pneumatsku
hvataljku.

6.2 REGULACIJAPARAMETARA (kod tockastog varenja)

Parametri koji odluéuju promjer (presjek) i mehanicko drzanje tocke su slijedeci:

- snaga elektroda;

- strujavarenja;

- trajanje varenja.

U nedostatku specificnog iskustva savjetuje se vr§enje nekoliko pokusaja to¢kastog
varenja, upotrebljavajuci slojeve lima iste kvalitete i iste debljine koja se mora obraditi.
Prilagoditi snagu elektroda putem regulatora pritiska kao $to je navedeno u poglavlju
6.1 odabiruci srednje-visoke vrijednosti.

Parametri struje e trajanje tockastog varenja reguliraju se automatski, odabirom sloja
limova koji se vare pomocu tipke (2) stroj. Eventualno prilagodavanje trajanja tocke u
odnosu na standardnu vrijednost (DEFAULT) moze se vrsiti u sklopu prethodno
odredenih granica, pritiskom na tipku (1). Na primjer, sa niskim naponom napajanja (

led ( "‘ ) upaljen) moglo bi biti potrebno lagano povecati trajanje tockastog varenja,

naprotiv ako je upaljen led ( \ ) ). Operater moZe uvijek upotrebljavati ovu moguc¢nost
kako bi se zadovoljile posebne potrebe.

Ukljugiti pulziranje ( ) ako se moraju to¢kasto variti limovi debljine 0,8+1,2mm sa
visokom razinom deformacija.

Trajanje pulziranja je automatski odredeno, nije potrebna nikakva regulacija.

VAZNO:

Ako led koji odgovara odabranom sloju “treperi” to znaci da je “default” struja za
tockasto varenje ili struja koja je isprva programirana, nedovoljna za vr$enje
tocke na zadovoljavajuéi nacin; u skladu sa snagom dostupnom na mjestu gdje
se postavlja stroj, ponovno programirati stroj za tockasto varenje na
maksimalnu vrijednost struje (vidi poglavlje 4.2); visoke vrijednosti struje za
tockasto varenje zajedno sa smanjenim trajanjem daju bolje osobine tocci.

Tocka se smatra ispravno izvrS§enom kada tijekom poku$avanja povlaenja prouzrogi
izvlagenje srzitocke varenjaiz jednog od dvaju limova.

6.3 PROCEDURA

® PNEUMATASKA HVATALJKA @

- Trajanje priblizavanja (SQUEEZE TIME) je automatski odredeno, vrijednost varira
ovisno o odabrane debljine lima.

- Prisloniti elektrodu na povrsinu jednog od dvaju limova koji se mora to¢kasto variti.

- pritisnuti tipku na ru¢ci hvataljke i tako se dobiva:
a) Zatvaranje limova izmedu elektroda sa prethodno postavljenom snagom
(cilindriéno pokretanje).
b) Prolaz prethodno postavljene struje za varenje na koji se ukazuje paljenjem i

gasenjem zelenog leda ( —g-— ).
- Ofpustiti tipku nakon nekoliko trenutaka od gaSenja leda (kraj varenja); takvo
kasnjenje (odrzavanje) daje toci bolje mehanicke osobine.

©® RUCNE HVATALJKE \ tp

- Prisloniti donju elektrodu na limove koje se treba to¢kasto variti.
- Pokrenuti gornju polugu hvataljke na kraju hoda, dobivajuéi tako:
a) Zatvaranje limova izmedu elektroda sa prethodno postavljenom snagom.
b) Prolaz prethodno postavljene struje za varenje na koji se ukazuje paljenjem i

gasenjem zelenog leda ( -%— )
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- Otpustiti tipku nakon nekoliko trenutaka od gaSenja leda (kraj varenja); takvo
kasnjenje (odrzavanje) daje tocci bolje mehanicke osobine.

PISTOLJ STUDDER '

POZOR!

- Zafiksiranje ili skidanje opreme sa vretena pistolja, potrebno je upotrijebiti dva fiksna
Sestostrana klju¢a kako bi se sprijecilo okretanje samoga vretena.
Kod radova na vratima ili haubama potrebno je obavezno spojiti polugu za
uzemljenje na te dijelove kako bi se sprijecilo prolaz struje kroz Sarke, i u svakom
slu¢aju pored predjela koji se mora tockasto variti (dugi prolazi struje smanjuju
ucinkovitost tocke).

- Trajanje toCkastog varenja je automatski odredeno i ovisi o odabranoj proceduri

to¢kastog varenja.

Spajanje kabla uzemljenja:

a) ogcistiti lim $to je blize moguce do dijela koji se namjerava obradivati, za dio povrSine
koji odgovara povrsini koja je u dodiru sa polugom uzemljenja.

b1)Fiksirati bakrenu polugu na povrSinu lima upotrebljavajuéi ARTIKULIRANU
HVATALJKU (model za varenje).
Kao alternativa nac¢inu b1 (tezina prakticnog izvrSenja) primijenite slijede¢u
soluciju:

b2)Tockasto zavariti rondelu na povrsinu lima koji je prethodno pripremljen; provuci
rondelu kroz otvor bakrene poluge i blokirati je prikladnim dostavljenim pritezacem.

Tockasto varenje rondele za fiksiranje krajnjeg dijela uzemljenja Q

Postaviti u vreteno pistolja prikladnu elektrodu (POL.9, FIG. E) i unijeti rondelu
(POL.13,FIG. H).

Prisloniti rondelu na odabrano podruéje. Staviti u dodir, n istom podrucju, krajnji dio
uzemljenja; pritisnuti tipku na bateriji pokrecuci varenje rondele na koju se vrSi fiksiranje
kao $to je prethodno opisano.

> . e - . SV
Toékasto varenje vijaka, rozeta, avala, zakovica L=Q4
Postaviti na pistolj prikladnu elektrodu, unijeti element koji se mora to¢kasto variti i
prisloniti ga na lim na Zeljeno podrucje; pritisnuti tipku pistolja; otpustiti tipku samo

nakon $to je proslo postavljeno vrijeme (gasenje zelenog leda —g-— )-

U

Tockasto varenje limova samo s jedne strane
Postaviti u vreteno pistolja predvidenu elektrodu (POL.6, FIG. H) pritiS¢uci na povrsinu
koja se mora to€kasto variti. Pritisnuti tipku pistolja, otpustiti tipku samo nakon $to je

proslo postavljeno vrijeme (gasenje zelenog leda -g._ ).

POZOR!

Maksimalni sloj lima koji se moze tockasto variti samo s jedne strane 1+1 mm . Nije
dopustenaovavrsta tockastog varenja na nosecim strukturama karoserije.

Za dobivanje ispravnih rezultata tockastog varenja limova potrebno je primijeniti
nekoliko osnovnih mjera opreza:

1- SavrSeni priklju¢ak uzemljenja.

2- Sa dvaju dijelova koji se moraju tockasto variti moraju biti uklonjeni eventualni
lakovi, mast, ulje.

3- Dijelovi koji se moraju tockasto variti moraju biti u medusobnom dodiru bez Zeljeza
izmedu, po potrebi pritisnuti sa alatkom, ne sa pistoljem. Prekomjerno pritiskanje
dovodi do loSih rezultata.

4- Sloj gornjeg komada ne smije pre¢i 1 mm.

5- Vrh elektrode moraimati promjer od 2,5 mm.

6- Dobro stisnuti maticu koja blokira elektrodu, provjeriti da su priklju¢ci kablova za
varenije blokirani.

7- Tijekom tockastog varenja prisloniti elektrodu laganim pritiskom (3+4 kg). Pritisnuti
tipku i pustiti da prode vrijeme trajanja tockastog varenja, tek onda udaljiti pistol].

8- Nesmije se nikada udaljiti vise od 30 cm od tocke fiksiranja uzemljenja.

Tockasto varenje i istovremeno povlaéenje posebnih rondela Sol

Ova s funkcija vrsi postavljajuci i navijajuéi do kraja vreteno (POL.4, FIG. H) na tijelo
naprave zaizvlacenje (POL.1, FIG. H), zakaditi i naviti do kraja drugi krajnji dio naprave
za izvlagenje na pistolj (FIG. H). Unijeti posebnu rondelu (POL.14, FIG. H) unutar
vretena (POL.4, FIG. H), blokirajuéi je posebnim vijkom (FIG. H). To¢kasto zavariti istu
na odabrano mjesto reguliraju¢i stroj za tockasto varenje kao za toc¢kasto varenje
rondelaipoceti povladenje.

Na kraju rotirati napravu za izvlaenje za 90° kako bi se odvojila rondela, koja moze biti
ponovno to¢kasto zavarena u novom polozaju.

Zagrijavanje i precrtlimova ..Q_EL

U ovom nacinu rada TIMER nije ukljuéen.

Trajanje radnji je stoga ru¢no jer je odredeno vremenom tijekom kojeg se tipka pistolja
drzi pritisnutom.

Intenzitet struje se regulira automatski, ovisno o odabranom sloju lima.

Postaviti ugljenu elektrodu (POL.12, FIG. H) u vreteno pistolja blokirajuéi je prstenastim
okovom. Dirnuti vchom ugljena prethodno o¢iSéeni dio i pritisnuti tipku pistolja. Djelovati
izvana prema unutra kruznim pokretom kako bi se zagrijao lim, koji e se oévr§¢ivanjem
vratiti u prvobitni polozZaj.

Kako bi se izbjeglo da se lim previ$e ne izravna, potrebno je djelovati na manja podrucja
iodmah nakon radnje pro¢i viaznom krpom kako bi se rashladilo obradeno podrucje.

Precrtlimova _Q_EJ_

U ovom polozZaju pomocu prikladne elektrode mogu se poravnati limovi koji su dozivjeli
lokalizirane deformacije.

Isprekidano tockasto varenje (Krpanje) .4

Ova je funkcija prikladna za tockasto varenje manjih pravokutnika lima kako bi se
prekrile rupe stvorene uslijed hrdanjaili drugih razloga.

Postaviti prikladnu elektrodu (POL.5, FIG. H) u vreteno, pazljivo stisnuti fiksirni
prstenasti okov. OCcistiti doticno podrucje i osigurati se da je komad lima koji se Zeli
toCkasto variti o¢is¢en i da nije premazan mascu ili lakom.

Postaviti komad i prisloniti elektrodu, zatim pritisnuti tipku pistolja drzeéi uvijek tipku,
ritmi¢ki napredovati slijedeéi intervale rada/pauziranja koje daje stroj za tockasto
varenje.

NAPOMENA: Trajanje faze rada i pauze regulirani su automatski strojem za to¢kasto



varenje ovisno o odabranom sloju lima.Tijekom rada vrsiti lagani pritisak (3+4 kg),

slijeditiidealnu liniju na 2+3 mm od ruba novog komada koji se vari.

Zapostizanje dobrih rezultata:

1- Ne smije se udaljavati vise od 30 cm od tocke fiksiranja uzemljenja.

2- Upotrebljavati pokrivni lim sa maksimalnim slojem od 0,8 mm, bolje ako je od
nehrdajuceg celika.

3- Napredovanje uskladiti sa ritmom koji zadaje stroj za to¢kasto varenje. Napredovati
tijekom pauze, zaustaviti se u trenutku to¢kastog varenja.

Upotreba dostavljene naprave za toc¢kasto varenje (POL.1, FIG. H)

Zakacivanje i povlacenje rondela

Ova se funkcija vrsi tako da se postavlja i navije do kraja vreteno (POL.3, FIG. H) na
tijelo elektrode (POL.1, FIG. H). Zakaciti rondelu (POL.13, FIG. H), to¢kasto zavarenu
kao $to je prethodno opisano i poceti povlacenje. Na kraju rotirati napravu za izvlacenje
za 90° kako bi se otkacila rondela.

Zakacivanje i povla€enje utikaca

Ova se funkcija vrsi tako da se postavlja i navije do kraja vreteno (POL.2, FIG. H) na
tijelo elektrode (POL.1, FIG. H). Unijeti utika¢ (POL.15-16, FIG. H), to¢kasto zavarenu
kao $to je prethodno opisano u vretenu (POL.1, FIG. H) drze¢i povucen krajnji dio
prema napravi za izvlaenje (POL.2, FIG. H). Na kraju uno$enja otpustiti vreteno i
poceti povlacenje: Na kraju povuci vreteno prema €ekicu kako bi se izvukao utikac.

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE

PROVJERITI DA JE LA PUNTATRICE UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE
NAPAJANJA.
Potrebno hje blokirati sklopku u polozaj ,,0* sa dostavljenim lokotom.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE

RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER.

- prilagodavanje/ponovno uspostavljanje promjera i profila vrha elektrode;
- provjera uskladivanja elektroda;

- provjera ucinkovitosti kablova i hvataljke;

- ispustanje kondenzacije filtra ulaznog komprimiranog zraka.

7.21ZVANREDNO SERVISIRANJE . .
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE | KVALIFICIRANE OSOBE ELEKTROMEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA TOCKASTO VARENJE
IPOCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ ZATOCKASTO VARENJE S UGASEN | ISKLJUCEN IZ
MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za tockasto varenje
mogu prouzroc€iti strujni udar uslijed izravhog dodira sa dijelovima pod
naponom i/ili ozljede uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Potrebno je povremeno i u svakom slu€aju Cesto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti

prostora, provjeriti unutradnjost stroja za tockasto varenje i ukloniti prasinu koja se

nakupila na transformatoru, modul tiristora, ploc¢a priteza¢a mreze, itd., pomoc¢u mlaza
suhog komprimiranog zraka (max 5 bara).

Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim

komponentama; eventualno ih ogistiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim

sredstvima.

Tom prilikom potrebno je provijeriti:

- provjeritida su kablovi neoStecenii da su priklju¢ci zategnuti i da nisu oksidirani.

- Provjeriti da su i vijci za spajanje sekundarnog dijela transformatora do izlaznih
poluga dobro navijeni i da ne postoje tragovi oksidacije ili pregrijavanja.

U SLUCAJU NEZADOVOLJAVAJUCEG RADA | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIH

PROVJERA, ILI PRIJE OBRACANJAVASEM SERVISU, PROVJERITE SLIJEDECE:

- sa zatvorenom op¢om sklopkom stroja za tockasto varenje (pol. ” | ”) zeleni led * je
upaljen; u protivnom, nepravilnost je u sustavu napajanja (kablovi, uti¢nica i utikac,
osiguraci, prekomjerni pad napona, itd..).

- da nije upaljen Zuti led (uklju¢enje termi¢kog zastitnog sustava); pri¢ekati gasenje
leda za ponovno paljenje stroja za toCkasto varenje; provjeriti ispravno strujanje
rashladne vode i eventualno smanijiti omjer prekida ciklusa rada.

- daelementi koji ¢ine sekundarni sustav (spoj drzaca rucki - ru¢ke —drzaci elektroda-
kablovi) nisu neefikasnizbog popustenih vijaka ili oksidacije.

- dasu parametri varenja prilagodeni radu koji se vrsi.
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Pastaba: Zemiau pateiktame tekste bus naudojamas terminas “taskinio

suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI VARZINIAM
SUVIRINIMUI

Operatorius turi buti pakankamai susipazings su saugiu taskinio suvirinimo
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su varzinio suvirinimo
procesu, taip pat iSmanyti apie atitinkamas apsaugos priemones bei veiksmus
avariniy situacijy atveju.

Taskinio suvirinimo aparatas (tik versijoje, kurioje paleidimas vyksta
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pneumatinio cilindro pagalba) yra apriapintas pagrindiniu jungikliu su avariniy
situacijy funkcijomis. Yra numatytas ir jungiklio uzraktas, uzblokavimui “O”
padétyje (atviras).

Uzrakto raktas turéty bati iSduodamas tik patyrusiam operatoriui arba
darbuotojui, specialiai apmokytam atlikti jam paskirtas uzduotis ir informuotam
apie galima rizika, susijusia su Siuo suvirinimo procesu bei apie pasekmes,
susijusias su neatsargiu taskinio suvirinimo aparato naudojimu.

Kai operatoriaus néra, jungiklis turi bati nustatytas “O” padétyje bei uzblokuotas
uzraktu, jame neturi bati paliktas raktas.

AN

- Elektros instaliacija turi biti atliekama laikantis galiojanciy darbo saugos
reikalavimy bei normatyvy.

- Taskinio suvirinimo aparatas turi biti prijungtas prie maitinimo sistemos tik
neutraliu laidu su jzeminimu.

- |sitikinti, ar maitinimo tinklas yra taisyklingai sujungtas su apsauginiu
izeminimu.

- Nenaudoti laidy su pazeistaizoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

- Nenaudoti taskinio suvirinimo aparato drégnose ar Slapiose vietose arba



lyjant lietui.

Suvirinimo laidy sujungimas ir bet kokios eilinés prieziiiros operacijos su
judanciomis detalémis ir/ar elektrodais turi bati atliekamos iSjungus taskinio
suvirinimo aparatg ir ji atjungus i§ maitinimo tinklo. Taskinio suvirinimo
aparatuose, paleidziamuose pneumatinio cilindro pagalba, yra bidtina
tiekiamu uzraktu uzblokuoti pagrindinjjungiklj “O” padétyje.

Tokios pat procediiros turi bati laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo
arba prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatai auSinami
vandeniu), bei kiekvieng karta atliekant remonto darbus (neeilinés prieziuros
operacijas).

Ve WA/

Neatlikinéti suvirinimo darby ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra
arba buvo laikomos degios skystos arba dujinés medziagos.

Nedirbti ant pavirsiy, kurie buvo pries tai nuvalyti chloruotais valikliais arba
minéty medziagy prieigose.

Nevirinti ant taros su slégiu.

Pasalinti iS darbo vietos visas lengvai uzsideganéias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus irt.t.).

Uztikrinti tinkama védinima arba priemones, reikalingas suvirinimo dimy
iStraukimui elektrody prieigose; yra bitinas sisteminis suvirinimo damy
limito jvertinimas priklausomai nuo jy sudéties, bei asmeny buvimo tokioje
aplinkoje trukmeés.

PO®®

Visada dévéti akis apsaugancius specialius apsauginius akinius.

Dévéti apsaugine apranga ir pirStines, Sios apsauginés priemonés turéty bati
tinkamos darbui su varzinio suvirinimo jranga.

Triuk8mas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireiSkia
lygus arba didesnis nei 85db(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEPd), batina
naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

AQ®ROOO

Varzinio suvirinimo metu sukeliami intensyviis magnetiniai laukai (labai
auksta srové) gali pakenkti arba sukelti trukdzius :
- SIRDIES STIMULIATORIAMS (PACE MAKER)
- ELEKTRONISKAIVALDOMIEMS |SODINAMIEMS |TAISAMS
- METALINIAMS PROTEZAMS
- Duomeny perdavimo arba vietiniams telefono tinklams
- Instrumentams
- Laikrodziams

Magnetinéms ploksteléms
ASMENIMS NAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIUS ELEKTRINIUS AE
ELEKTRONINIUS PRIETAISUS BEI METALINIUS PROTEZUS, TURETY BUTI
DRAUDZIAMA DIRBTI SU S1UO TASKINIO SUVIRINIMO APARATU.
MINETIASMENYS, PRIES PATEKDAMI | APLINKA, KURIOS PRIEIGOSE YRA
TASKINIO SUVIRINIMO APARATAI IR/ARBA SUVIRINIMO LAIDAI, PRIVALO
PASIKONSULTUOTI SU MEDIKAIS.

2N

Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka techninio standarto reikalavimus
produktui, naudojamam iSskirtinai pramoninéje aplinkoje ir profesionaliems
tikslams.

Néra garantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinéje aplinkoje.

(NP /N <

VIRSUTINIY GALUNIY PRISPAUDIMO RIZIKA

Skirtingi taskinio suvirinimo aparato veikimo budai, apdirbamy gaminiy

formos ir apim€iy jvairové neleidzia sukurti universalaus integruoto

mechanizmo, apsauganc¢io nuo virSutiniy galiiniy - pirSty, plastaky, dilbiy
prispaudimorizikos.

Rizika turéty bati sumazinta panaudojant tinkamas prevencines apsaugos

priemones:

- Operatorius turi bati patyres arba supazindintas su varzinio suvirinimo
procesu bei apmokytas darbui su Sios rasies jranga.

- Turéty biti jvertintas kiekvienos atliekamos operacijos rizikos laipsnis;
labai svarbu pasirapinti atitinkamais jrankiais ir apsauginiais
mechanizmais, pritaikytais apdirbamo gaminio nukreipimui (iSskyrus
atvejus, kai naudojamas portatyvinis taskinio suvirinimo aparatas).

- Visais atvejais, jeigu tai leidzia apdirbamo gaminio pavidalas, sureguliuoti
elektrody nuotolj, kuris eigos bégyje neturéty virSyti 6 mm.

- Neleisti, kad tuo paciu metu su vienu taskinio suvirinimo aparatu dirbty
daugiau nei vienas asmuo.

- |darbo zona neturi patekti pasaliniai asmenys.

- Nepalikti taskinio suvirinimo aparato nesaugomo: tokiu atveju ji batina
atjungti nuo maitinimo tinklo; taskinio suvirinimo aparatuose, kurie
paleidziami pneumatinio cilindro pagalba, nustatyti pagrindinj jungiklj “O”
padétyje ir uzblokuoti masing tiekiamu uzraktu. Uzrakto raktas turi bati
iStrauktas, jis turi biiti atsakingo asmens zinioje.

NUDEGIMUY RIZIKA
Kai kurios taskinio suvirinimo aparato dalys (elektrodai — judancios dalys ir
aplink jas esancios zonos) gali pasiekti aukStesne nei 65°C temperatiira:
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batina déveéti atitinkama apsaugine apranga.

NUVIRTIMO IR NUKRITIMO RIZIKA

- Taskinio suvirinimo aparata pastatyti ant horizontalaus pavirsiaus, galincio
atlaikyti atitinkama svorj. Prietaisa pritvirtinti prie darbasatalio (jei tai yra
numatyta Sio instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”). PrieSingu
atveju, pavyzdziui, prie nelygios ar sutriikinéjusios grindy dangos, judanéiy
darbastaliy, egzistuoja prietaiso nuvirtimo rizika.

- Draudziama pakelti taskinio suvirinimo aparata, iSskyrus atvejus, jei tai
numatyta instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]
Taskinio suvirinimo aparato naudojimas bet kokioms operacijoms,
skirtingoms, nei numatyta (taskinis varzinis suvirinimas) yra labai pavojingas.

A APSAUGINIAI|TAISAI IR PRIEMONES

Pries prijungiant taskinio suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, ar
apsaugos jtaisaiirjudancios gaubto dalys yra tinkamoje padetyje

|SPEJIMAS! Bet kokios rankinés operacijos su taskinio suvirinimo aparato
judanéiomis dalimis, tokios kaip:

- Elektrody pakeitimo arba prieziiiros darbai
- Judang¢iy daliy arba elektrody padéties reguliavimas

TURI BUTI ATLIEKAMOS TIK ISJUNGUS TASKINIO SUVIRINIMO APARATA IR
ATJUNGUS J| NUO MAITINIMO (modeliuose, paleidZiamuose PNEUMATINIO
CILINDRO pagalba, PAGRINDINIS JUNGIKLIS TURI BUTI UZBLOKUOTAS
UZRAKTU “O” PADETYJE, O RAKTAS ISTRAUKTAS).

2.]VADAS IRBENDRAS APRASYMAS

2.1|VADAS
Portatyviné varzinio suvirinimo sistema (taskinio suvirinimo aparatas) su skaitmeniniu

valdymu mikroprocesoriais.

Apriapinta pavirSiniais lizdais suvirinimo laidams,

palengvina skuby jrankiy pakeitima, leisdama atlikti jvairiausius darbus su karstais
jrankiais ir taSky apdirbima ant laksty. Si jranga ypa¢ naudinga automobiliy remonto
centruose ir panasiuose darbo sektoriuose.

Pagrindiniai sistemos ypatumai:

automatinis suvirinimo parametry parinkimas,

automatinis jvesto jrankio atpazinimas,

automatinis oro ausinimo kanalo atsidarymas kai temperatira gnybtuose ir laiduose
pasiekiaribines vertes,

optimalios taskinio suvirinimo srovés pasirinkimas pagal disponuojama tinklo galia,
linijos srovés pervirsio apribojimas ties jvedimu (jvedimo cos¢ kontrolé).

2.2 SERIJINIAIPRIEDAI

Pneumatinio paleidimo gnybtai su laidais, auSinami oru (120mm svirtys ir
standartiniai elektrodai).

Pneumatinio paleidimo gnybtai su laidais, auSinami vandeniu (250 mm svirtys):
VERSIJAR.A. (au$inimas vandeniu).

Ausinimo vandeniu sistema, uzdara grandiné: VERSIJAR.A. (au$inimas vandeniu).
Slégio reduktoriaus- filtro manometro su elektros voZtuvu sistema (suspausto oro
tiekimas).

Vezimélis.

2.3 UZSAKOMIPRIEDAI

Skirtingo ilgio ir/arba formos svirtys ir elektrodai oru auSinamiems pneumatiniams
gnybtams (ziGréti atsarginiy daliy sarasa).

Pneumatinio paleidimo gnybtai su laidais, auSinami vandeniu (250mm svirtys);
serijinis priedas R.A. versijoje.

Skirtingo ilgio ir/arba formos svirtys ir elektrodai vandeniu auSinamiems
pneumatiniams gnybtams (Zidreéti atsarginiy daliy sarasa).

Vandeniu ausinamy 250mm sviréiy komplektas (standartiniai elektrodai).

Ausinimo vandeniu sistema, uzdara grandiné.

LeidZia vandeniu ausinti laidus ir gnybtus, tokiu bidu iSvengiamas tekancio vandens
eikvojimas.

Rankinio paleidimo gnybtai su laidais.

Skirtingo ilgio ir/arba formos svirtys ir elektrodai rankiniams gnybtams (Zidréti
atsarginiy daliy sarasa).

Rankiniu badu jjungiami”’C” formos gnybtai su laidais.

Pilnas studder komplektas su atskiru jZeminimo laidu ir priedy déZute.

Oru ausinami gnybtai su laidais, skirti dvigubiems taskams.

3. TECHNINIAIDUOMENYS

3.1 DUOMENUY LENTELE (PAV.A)
Pagrindiniai duomenys, susije su taskinio suvirinimo aparato naudojimu ir darbo
galimybémis, yra apibendrinti duomeny lenteléje su tokiomis reikSmémis.

1-

Faziy skaicius ir maitinimo linijos daznis.

2- Maitinimo jtampa.

3- Nominali tinklo galia, kai apkrovimo ciklas yra 50%.

4-Tinklo galingumas nuolatiniame rezime (100%).

5- Maksimali tuscios eigos jtampa elektrodams.

6- Maksimali srové prie elektrody trumpo sujungimo.

7-Su darbo sauga susije simboliai, kuriy reikSmés pateikiamos 1 skyriuje “ Bendri

saugumo reikalavimai varziniam suvirinimui”.

8- Antriné srové nuolatiniame rezime (100%).

Pastaba: AukS¢iau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir
skaiciy reikS8miy paaiskinimui; tikslds jasy turimo taskinio suvirinimo aparato techniniy,
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant paties taskinio suvirinimo
aparato.



3.2KITITECHNINIAIDUOMENYS
Bendri ypatumai

- (*) Maitinimo jtampa ir daznis: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
arba 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Elektrinés apsaugos klasé: |

- lzoliacijos klasé: H
- Dangos apsaugos laipsnis: IP 22
- Ausinimo rasis: F (forsuotas oras)
- (*) Gabaritai (su veziméliu)(LxWxH): 760x540x1060mm

versija R.A.: 850x540x1060mm
- (*) Svoris (su veziméliu): 68kg - versija R.A: 83kg

|éjimas

- Maksimalus galingumas taskiniame suvirinime (S maks.): 58kVA
- Nominali galia prie 50% (Sn) (oru ausinami gnybtai): 14,2kVA
- Nominali galia prie 50% (Sn) (vandeniu ausinami gnybtai): 19kVA
- Galios faktorius prie Smaks (coso): 0,7
- Uzdelstieji tinklo lydieji saugikliai: 32A (400V)/64A (230V)
- Automatinis tinklo perjungiklis: 32A (400V)/64A (230V)

- Maitinimo kabelis (L<4m):
ISéjimas

- Antriné tuscios eigos jtampa (U, maks): 8.6V
- Maksimali srové taskiniame suvirinime (I, maks): TKA
- Taskinio suvirinimo pajégumas (plienas su nedideliu kiekiu anglies):maks 3+3mm

3 x 4mm2(400V) - 3 x 6mm? (230V)

- Apkrovimo ciklas: 5,5%
- Taskai/valandg ant plieno 1+1mm
- Pneumatiniai oru ausinami gnybtai: 200
- Pneumatiniai vandeniu ausinami gnybtai su svirtimis: 400
- Pneumatiniai integraliai vandeniu ausinami gnybtai: 1000
- Maksimali jéga elektroduose: 120kg
- Sviriy iSsikiSimas: 120-500mm

- Automatinis taskinio suvirinimo srovés reguliavimas.
- Taskinio suvirinimo laiko reguliavimas yra automatikas priklausomai nuo laksto
storio ir nuo naudojamy gnybty.

- Minimalus ausinimo vandens fliusas (30°C) Q: 2 l/min

(*) PASTABOS:

- TasSkinio suvirinimo aparatas gali bdti tiekiamas su 400V arba 230V maitinimo
i{tampa; patikrinti teisingg dydj duomeny lenteléje.

- Neapima gnybty taskiniam suvirinimui.

4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

4.1 VALDYMO SKYDAS (PAV.B)
1-Mygtukas su dviguba funkcija:
a) PAGRINDINE FUNKCIJA @ : taskinio suvirinimo laiko koregavimas daugmaz
numatytose ribose palyginus su i$ anksto nustatyta verte.

b) YPATINGA FUNKCIJA @% : keicia uzprogramuota (nustatytas default dydis
5kA) taskinio suvirinimo srovés dydj: norint naudoti Sig funkcija, reikia laikytis
4.2 paragrafe aprasytos procediiros “SROVES PROGRAMAVIMAS“.

2-Mygtukas su dviguba funkcija:
a) PAGRINDINE FUNKCIJA * : apdirbamo laik$to storio pasirinkimas.

b) YPATINGA FUNKCIJA @’ : leidZia pereiti prie 4.2 paragrafe aprasytos
procediros “SROVES PROGRAMAVIMAS”.
3-  Studder pistoleto funkcijy pasirinkimo mygtukas:
|lgyja prasme tik naudojant "studder” komplekta:
.&%{\A :Kistuky, kniedziy, poverZliy, specialiy tarpikliy taskinis suvirinimas

o8 atitinkamais elektrodais.

|

25:6 o5

1z

@4 mm varzty taskinis suvirinimas atitinkamais elektrodais.

1@ 5+6mm varzty ir @ 5mm kniedziy taskinis suvirinimas atitinkamais
elektrodais.

:Atskiry tasky taskinis suvirinimas atitinkamais elektrodais.

:Laksty iSlyginimas angliniu elektrodu. Stipresnis laksty suspaudimas
atitinkamu elektrodu.

VA
/a8
i :Pertraukiamas taskinis suvirinimas atitinkamu elektrodu atskiry daliy,
pridurimui antlaksty.
Taskinio suvirinimo aparatas automatiskai reguliuoja taskinio suvirinimo laikg pagal
pasirinktg laksto storj.

4-Naudojamo jrankio pasirinkimo mygtukas

44

:Pneumatiniu bddu paleidziami gnybtai. PrieSprieSinis taskinis
suvirinimas i§ abiejy lak$to pusiy, maksimalus taskinio suvirinimo
aparato darbo naSumas.

@m :Pneumatiniu bddu paleidZziami gnybtai. Suvirinimo srové yra
pulsuojanti; pagéreéja taskinio suvirinimo naSumas ant laksty, kuriems
budingos aukstos jtempimo ribos arba ant lak$ty, padengty
specialiomis apsauginémis plévelémis. Tokie lakstai yra naudojami
naujos kartos automobiliy kébuly gamyboje.

:Pistoletas "Studder” yra naudojamas visuose darbo procesuose,
pasirenkamuose mygtuku (3).

tp :Rankinio paleidimo gnybtai. PrieSprieSinis taskinis suvirinimas
iS abiejy laksto pusiy.

T4

:Pneumatinio paleidimo Air puller pistoletas. Yra naudojamas jlenkimy,
pasalinimui nuo automobiliy kébuly.
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:Dvigubo taskinio suvirinimo pistoletas. Naudojamas i$ abiejy pusiy
nepasiekiamy laksty taskiniam suvirinimui .

: Signalinis Sviesos diodas "taskinio suvirinimo aparatas dirba”.

: Siluminio saugiklio signalinis $viesos diodas.

Signalizuoja taskinio suvirinimo aparato uzblokavima dél per auks$tos
temepratdros i$éjimo skersinése, suvirinimo laiduose, naudojamame
jrankyje, darbo atsinaujinimas yra automatinis, kai temperatara vél
ieinajleistinas ribas.

7-GE

:Tinklo jtampos signaliniai Sviesos diodai:

ay

8 -

\¥ :Zema tinklo jtampa (taskinio suvirinimo aparato maitinimas yra
B nepakankamas).

)

N/ :Normali tinklo jtampa (taskinio suvirinimo aparato maitinimas yra
B normalus).

(32)

Q;/’ :Auksta tinklo jtampa (taskinio suvirinimo aparato maitinimas

pernelyg didelis).
DEMESIO: Netaisyklingo maitinimo salygomis, kai dega per Zema ar per auksta tinklo

patariama iSjungti taskinio suvirinimo aparata. Tokiu badu bus iSvengta jo sugadinimo.

4.2 SROVES (TASKINIO SUVIRINIMO) PROGRAMAVIMAS

LeidzZia pakeisti gamintojo uzprogramuotos (5kA) srovés dydj, kuris yra pritaikytas
instaliuotai 10 kW galios vertei.

DEMESIO; LABAI SVARBU: 1 LENTELEJE yra pateikiami duomenys apie
nustatytos srovés ir minimalaus tinklo galingumo, kuris turéty bati instaliacijos

vietoje (instaliavimo galia) vertes, tokiu badu bus iSvengiama bereikalingo linijos

Jeigu nustatytoji “default” verté yra nepakankama optimaliam pasirinkto storio tasko
atlikimui (mirksi atitinkamas signalinis diodas), patartina atlikti programavimo
korekcija, arba, kai instaliavimo galingumas yra suderinamas, pasirinkti 7kA verte,
tokiu badu bus garantuojama didesné visy funkcijy darbo sauga.

Zemesniy srovés vergiy programavimas apriboja maksimalius suvirinimo storius.

4.2.1Procediira

- Spausti mygtuka “2” ilgiau nei 5 sekundes~ : valdymo skydo desSinéje puséje esanti
skaitmeniné skalé (“power”) jgyja vertes “kA” (nuo 3 kA iki 7kA).

Spausti mygtuka “1” , tokiu badu bus pasirenkama norima uzZprogramuoti srové
(uzsidega atitinkamas signalinis Sviesos diodas ).

Spausti mygtuka “2” ilgiau nei 5 sekundes ~ : pasirinkta srové yra jvesta j atmintj;
mygtukas “1” ir atitinkama skalé vél sugrjzta prie pagrindiniy savo funkcijy (taskinio
suvirinimo laiko koregavimas).

|vestas | atmintj srovés dydis gali bati kei¢iamas kiekvieng karta atliekant auksciau
apraSyta procedara.

5.INSTALIAVIMAS

A ISPEJIMAS! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY BEI
PNEUMATINIY SUJUNGIMU OPERACIJAS TIK KAl TASKINIO SUVIRINIMO
APARATAS YRA VISISKAI ISJUNGTAS ARBA ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

ELEKTRINIUS IR PNEUMATINIUS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES
ARBA KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS
I1Spakuoti taskinio suvirinimo aparata, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

5.2 PRIETAISO PAKELIMO BUDAI
ISPEJIMAS: Visi Siame instrukcijy vadove aprasyti taskinio suvirinimo aparatai, yra
tiekiami be papildomy mechanizmuy, skirty prietaiso pakélimui.

5.3 PASTATYMAS

Prietaiso instaliavimui parinkti pakankamai erdvig vieta, kurioje neturéty bati kliaciy,
saugiam priéjimui prie valdymo skydo ir pagrindinio jungiklio bei darbo zonos.
|sitikinti, ar néra blokuojamas aus$inimo sistemos oro i8éjimas ir jéjimas, patikrinti, ar
néra jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

Taskinio suvirinimo aparatg pastatyti ant lygaus pavirSiaus, pastarojo sudétis turi bati
homogeniné arba suderinama. Pavir$ius turéty bati pritaikytas atitinkamo svorio
(zidréti “techniniai duomenys”) iSlaikymui, tokiu badu bus sumazinta nuvirtimo rizika
ir sumazés pavojingo prietaiso judéjimo galimybeé.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1 |spéjimai

Pres§ atliekant bet kokius elektros sujungimus, patikrinti, ar taskinio suvirinimo
aparato duomeny lentelés vertés atitinka instaliacijos vietoje disponuojama tinklo
{tampa ir daznj.

Taskinio suvirinimo aparatas turéty bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su
neutraliu laidininku, sujungtu su Zeme.

5.4.2 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg atitinkamos galios kiStukg (3 poliai +
Zemé : naudojami tik 2 poliai: INTERFAZINIS sujungimas!) ir paruosti tinklo lizda,
apsaugotg lydziaisiais saugikliais arba magnetoSiluminiu automatiniu perjungikliu;
atitinkamas jZeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jzeminimo
laidininku (geltonas-zalias).

LydZiyjy saugikliy ir magnetoSiluminio automatinio perjungiklio sijungimo salygos ir
galingumas yra pateikiami paragrafe “TECHNINIAI DUOMENYS”.

Jeigu yra instaliuojami keli taskinio suvirinimo aparatai, ciklikai paskirstyti maitinimag,
tarp trijy faziy taip, kad bty pasiektas subalansuotas apkrovimas; pavyzdziui:



1 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L1-L2;
2 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L2-L3;
3 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L3-L1.

A ISPEJIMAS! Aukséiau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé) bei gali salygoti rizikos su
sunkiomis pasekmémis asmenims (pavyzdziui, elektros smugio) ir
materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro) iSaugima.

5.5 PNEUMATINIS SUJUNGIMAS

- Paruosti suspausto oro linijg nuo 6 iki 8 bary darbo slégio tiekimui.

- | filtro reduktoriaus sistema jmontuoti viena i$§ suspausto oro antvamzdziy, skirty,
prisitaikymui prie instaliavimo vietoje esangiy prisijungimuy.

5.6 AUSINIMO GRANDINES INSTALIAVIMAS (PAV. C)

R.A. versijoje (su gamintojo tiekiama au$inimo sistema) atlikti pneumatiniy, gnybty
vandens vamzdZiy sujungima. Kitais atvejais gali bati sukurta atvira ausinimo grandiné
(sugriztantis vanduo i$pilamas); batina paruosti vandens, tiekimo vamzdzius prie ne
aukstesnés kaip 30° temperatiros, minimalus vandens fliuso stiprumas (Q) negali bati
mazesnis nei techniniuose duomenyse nurodytas dydis.

DEMESIO! Suvirinimo operacijos, atliktos be vandens arba prie nepakankamo jo
srauto, gali salygoti taskinio suvirinimo aparato sugadinima dél jo perkaitimo.

5.7 PNEUMATINIU GNYBTUY PRIJUNGIMAS (PAV. D)

- |vesti laidy jungtj | taskinio suvirinimo aparato galios jungtj sukant iki tol, kol
uzsikabins. Pritvirtinti apatinj varzta “19” varzliarak&iu.

- |vesti du oro kistukus | atitinkamus taskinio suvirinimo aparato lizdus : mazas
kiStukas- ausinimo oras; didelis kiStukas- gnybty pneumatinio cilindro paleidimo
oras.

- |vesti pagrindinio laido jungtj j atitinkama lizda.

5.8 RANKINIY GNYBTY IR STUDDER PISTOLETO SUJUNGIMAS SU |ZEMINIMO
LAIDU (PAV.E)

- |vesti DINSE adapterius  taskinio suvirinimo aparato galios jungtj.

- |vesti DINSE kistukus j atitinkamus lizdus.

- |vesti pagrindinio laido jungtj j atitinkama lizda.
Suspausto oro lizdy prijungimai néra batini.

5.9 AIRPULLER SUJUNGIMAS SU |ZEMINIMO LAIDU (PAV. F)

- |vesti DINSE adapterius j taskinio suvirinimo aparato galios jungtj.

- |vesti DINSE kiStukus j atitinkamus lizdus.

- |vesti oro kistuka | atitinkama taskinio suvirinimo aparato lizda (didelis kiStukas).
- |vesti pagrindinio laido jungtj  atitinkama lizda.

5.10 GNYBTY DVIGUBAM TASKINIAM SUVIRINIMUI INSTALIACIJA
- Atlikti tokias pat operacijas kaip ir instaliuojant pneumatinius gnybtus, tik naudojant
ausinimo oro jungtj.

6. SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas)

6.1 PRELIMINARIOS OPERACIJOS

Prie$ atliekant bet kokias taskinio suvirinimo operacijas, batina atlikti visg eile

patikrinimy, ir sureguliavimy. Jy metu pagrindinis jungiklis turi bati “O” padétyje ir

uzraktas uzrakintas.

- Patikrinti, ar elektros sujungimai yra atlikti taisyklingai, pagal auks¢iau pateiktus
nurodymus.

- R.A.versijose, naudojant auSinamas svirtis, paleisti ausinimo vandens cirkuliacija.

- Patikrinti suspausto oro sujungimus; atlikti maitinimo vamzdzio prijungima prie
pneumatinio tinklo, nureguliuoti slégj reduktoriaus rankenélés pagalba taip, kad
manometras nuskaityty verte nuo 4 iki 8 bary (60 - 120 psi) priklausomai nuo norimo
suvirinti laksto storio.

- Tarp elektrody reikia jvesti analogiSka kaip ir laksty storj; jsitikinti, kad svirtys,
priartintos rankiniu bddu, bdty lygiagrecios, o elektrodai baty sulygiuoti
(sutampantys galai).

- Esant reikalui, atlikti svir€iy reguliavima, atsukant jy sutvirtinimo varztus. Abi svirtys
gali bati pasukamos arba pastumiamos j abu galus iSilgai jy plokstés; reguliavimo
pabaigoje vél kruopsgéiai priverzti jy sutvirtinimo varztus.

- Darbo eigos reguliavimas yra atliekamas veikiant elektrodus. Reikia visada atsiminti,
jog reikalinga 6-8 mm didesné eiga taskinio suvirinimo padéties atzvilgiu, tokiu badu
galima apdirbama gaminj veikti numatyta jéga.

- Naudojant rankinius gnybtus, atsiminti, jog elektrody jégos reguliavimas taskinio
suvirinimo fazéje galimas veikiant sriegiuotg verzle (PAV. G); norint padidinti jéga
proporcingai didéjant laksty storiui, verzle reikia sukti pagal laikrodZio rodykle
(desiniapusis uzverzimas). Pasirinkti reguliavima, kuris leisty gnybty uzsidaryma (ir
atitinkty mikrojungiklio paleidima) prie riboto jtempimo. Taisyklingas svirciy ir
elektrody padéties nustatymas yra analogiSkas kaip ir naudojant pneumatinius
gnybtus.

6.2 PARAMETRUY REGULIAVIMAS (Taskiniame suvirinime)

Parametrai, kurie apibréZia taSko skersmenj (sekcijq) ir mechaninjislaikyma, yra Sie:

- Elektrody jéga.

- Taskinio suvirinimo srové.

- Ta$kinio suvirinimo laikas.

Trokstant atitinkamy, suvirinimo darby patirties, patariama atlikti kelis taskinio
suvirinimo bandymus, naudojant tokios pat risies bei storio lak$tus bei norimo suvirinti
dirbinio storio pavyzdzius.

Pritaikyti elektrody jéga slégio reguliatoriaus pagalba kaip parodyta 6.1, pasirinkti
vidutines- aukstas vertes.

TaSkinio suvirinimo srovés ir laiko parametrai yra reguliuojami automatiskai
pasirenkant norimy, suvirinti laksty storj mygtuku (2). Taskinio suvirinimo laiko galimi
koregavimai standartinés vertés (DEFAULT) atzvilgiu, gali bati atliekami nustatytose
ribose spaudziant mygtuka (1). Pavyzdziui, prie Zemos maitinimo jtampos ( dega

signalinis $viesos diodas ( 7, )) gali prireikti Siek tiek pratesti taskinio suvirinimo laika,

iratvirk$ciai, jei dega signalinis Sviesos diodas ( (y
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Sia galimybe operatorius gali bet kada pasinaudoti,
darbus.

|vesti pulsavima (I LI L), jei reikia atlikti tagkinj suvirima ant 0,8+1,2mm storio laksty
su aukstomis jtempimo ribomis.

Pulsavimo periodas yra automatiskas, nereikia jokio reguliavimo.

SVARBU:

Jei tam tikra storj atitinkantis signalinis Sviesos diodas mirksi, reiSkia kad i$
anksto nustatytoji (“default”) arba uzprogramuotoji taskinio suvirinimo srove,
yra nepakankama patenkinamui tasko atlikimui; tokiu atveju, atsizvelgiant |
instaliacijos vietoje disponuojama galinguma, reikia perprogramuoti taskinio
suvirinimo aparata maksimalia srove (ziaréti 4.2 paragrafa). Aukstesnés taskinio
suvirinimo srovés vertés pritaikytos prie neilgy suvirinimo trukmiy sudaro galimybes
geresniems tasko rezultatams.

Laikoma, jog tasko atlikimas yra taisyklingas, jei tikrinant pavyzdélj traukimo bandymu,
i$ vieno i$ dviejy laksty iStraukiamas suvirinimo tasko pagrindas.

norédamas atlikti ypatingus

6.3PROCESAS

® PNEUMATINIAIGNYBTAI @

- Suspaudimo laikas (SQUEEZE TIME) yra automatiskas, jo verté kinta priklausomai
nui pasirinkto laksto storio.

Pritraukti elektroda prie vieno i§ dviejy norimo suvirinti laksto pavirSiaus.

paspausti jungiklj, esantj ant gnybty rankenos, tai sglygos:

a) Laksty suspaudima tarp elektrody pries tai nustatyta jéga (cilindrinis paleidimas).
b) Prie$ tai nustatytos suvirinimo srovés peréjimg per nustatyta laika, kurj parodo

Zalio signalinio diodo uZsidegimas ir uzgesimas ( -%— ).

Atleisti jungiklj praéjus kelioms akimirkoms po signalinio diodo uzgesimo (suvirinimo
pabaiga); Sis uZdelsimas (iSlaikymas) suteikia taskui geresnes mechanines
savybes.

® RANKINIAIGNYBTAI \ tp

Pritraukti apatinj elektroda prie norimy suvirinti laksty.
- Elgos pabaigoje nuspausti virSuting gnybty svirtj, tai salygos:
a) Laksty suspaudima tarp elektrody prie$ tai nustatyta jéga.
b) Pries tai nustatytos suvirinimo srovés peréjima per nustatytq laika, kurj parodo

Zalio signalinio diodo uzsidegimas ir uzgesimas ( —%— )

Atleisti gnybty svirtj praéjus kelioms akimirkoms po signalinio diodo uzgesimo
(suvirinimo pabaiga); Sis uZdelsimas (iSlaikymas) suteikia tasSkui geresnes
mechanines savybes.

® STUDDERPISTOLETAS '
ISPEJIMAS!

- Norint pritvirtinti arba iSmontuoti priedus i$ pistoleto jtvaro, naudoti du SeSiakampius
fiksuotus raktus, tokiu bldu bus iSvengta paties jtvaro sukimosi.

- Jei operacijos atliekamos ant dureliy arba kébuly, batina sujungti Zeminimo strypa,
su Siomis detalémis, tokiu badu bus iSvengiama srovés praéjimo pro Sarnyrus, ir be
abejo netoli zonos, kurioje bus atliekamas taskinis suvirinimas (llgesnis srovés
kelias sumazinatasko efektyvuma).

- Taskinio suvirinimo laikas yra automatiSkas ir priklauso nuo pasirinkto studder
taskinio suvirinimo proceso.

|zeminimo laido sujungimas:

a) Pritraukti laksta, kurio pavirSius atitikty jZeminimo strypo kontaktinj pavirsiy, kaip
galima arciau prie tasko, kuriame norima atlikti operacija,

b1) Pritvirtinti vario strypa prie lakéto pavir$iaus naudojant SARNYRINIUS GNYBTUS
(modelis, skirtas suvirinimui).
Kaip alternatyva b1 variantui (sunku praktiskai jgyvendinti), gali bati vykdomas toks
sprendimas:

b2) Nukreipti tarpikl | prie$ tai paruosta plokstés pavirsiy; tarpiklj pravesti pro varinio
strypo anga ir sutvirtinti atitinkamu gamintojo tiekiamu gnybtu.

Tarpiklio taskinis suvirinimas jzeminimo terminalo pritvirtinimui Q

| pistoleto jtvarg jmontuoti specialy elektrodg (9 padétis, PAV. H) bei jvesti tarpiklj (13
padétis, PAV. H).

Padéti tarpiklj pasirinktoje zonoje. Toje pacioje zonoje suvesti | kontakta jZeminimo
terminalg; paspausti degiklio jungiklj bei pradéti tarpiklio suvirinima, atlikti tarpiklio
sutvirtinima kaip aprasyta anksciau.

Varzty, poverzliy, viniy, kniedziy taskinis suvirinimas YN
Parinkti pistoletui tinkama elektroda, jvesti norima suvirinti elementa, padéti ant laksto,
ties norimu atlikti tasku; paspausti pistoleto jungiklj: alteisti jungiklj tik praéjus

nustatytam laikui (uZzges Zalias signalinis diodas —g-).

U

Laks$ty tadkinis suvirinimas tik i§ vienos pusés =
| pistoleto jtvarg jmontuoti numatyta elektrodg (6 PADETIS, PAV. H) suspaudziant

norima suvirinti pavirsiy. [jungti pistoleto jungiklj, alteisti jungiklj tik praéjus nustatytam

laikui (uzges signalinis diodas —%—)

ISPEJIMAS!

Maksimalus tik i§ vienos pusés suvirinamo laksto storis yra 1+1 mm . Sis taskinis
suvirinimas negali bati vykdomas ant kébulo atraminiy struktdry .

Norint iSgauti taisyklingus rezultatus taSkiniame laksty suvirinime, batina laikytis tokiy
pagrindiniy taisykliy:

1- Nepriekaistingas jZeminimo sujungimas.

2- Abi virinamos dalys turi bati gerai paruostos,- ant jy pavirSiaus negali bati dazy,
tepaly, alyvos.

3- Virinamos dalys turi kontaktuoti viena su kita, neturi bati tarpo tarp ju, reikalui esant,
suspausti jrankio pagalba, bet ne pistoletu. Per stiprus suspaudimas salygoja
blogus rezultatus.

4- VirSutinés apdirbamos detalés storis neturéty virsyti 1 mm.

5- Elektrodo galo skersmuo turi bati 2,5 mm.

6- Gerai prisukti elektrodq blokuojancia verzle, patikrinti, ar suvirinimo laidy jungtys
yra uzblokuotos.

7- Atliekant taskinj suvirinima, elektroda padéti nestipriai paspaudziant (3+4 kg).

Paspausti jungiklj ir leisti praeiti visam taskinio suvirinimo laikui, tik tada pistoletg
patraukti.



8- Niekada nenutolti daugiau nei 30 cm nuo jZeminimo pritvirtinimo tasko.

Taskinis suvirinimas ir vienalaikis specialiy poverzliy iStraukimas Q

Si funkcija atliekama sumontavus ir gerai prisukus jtvarg (4 PADETIS, PAV. H) ant
iStraukiklio pagrindo (1 PADETIS, PAV. H), uzkabinti ir gerai prisukti kitg istraukiklio
terminalg ant pistoleto (PAV. H). | jtvara (4 PADETIS, PAV. H) jvesti specialig poverzle
(14 PADETIS, PAV. H), ja sutvirtinti atitinkamu varztu (PAV. H). Ja nutaikyti | norima sritj,
nureguliuojant taskinio suvirinimo aparata taip pat, kaip ir poverzliy taskiniam
suvirinimui, bei pradéti iStraukima.

Operacijos pabaigoje, pasukti iStraukiklj 90° kampu poverzlés iSvedimui, ji vél gali bati
ispaudziama naujoje padétyje.

Laksty pakaitinimas ir iStiesinimas _Q_.L-L

Siame darbo rezime LAIKO ZYMEKLIS yraigjungtas.

Operacijy trukmé yra reguliuojama rankiniu bddu, ja nulemia pistoleto jugiklio
paspaudimas.

Srovés intensyvumas yra reguliuojamas automatiskai pagal pasirinkta laksto storj.

| pistoleto jtvarg jmontuoti anglinj elektroda (12 PADETIS, PAV. H) ji sutvirtinti metaliniu
Ziedu. Angliniu antgaliu paliesti prie$ tai paruoSta zong ir paspausti pistoleto jungiklj.
Dirbti Ziediniais judesiais i$ iSorés vidaus link, tokiu badu bus susildomas lakstas, bei
suminkstéjes, sugri$ | savo pirmine padét;.

Norint iSvengti kad lakStas baty pernelyg smarkiai iSlygintas, apdirbti nedidelius plotus,
ir i$ karto po operacijos, pavirsiy pereiti drégnu skuduru, tokiu badu bus atausinama
apdirbta sritis.

Laksty istiesinimas £/
Sioje padétyje dirbant su atitinkamu elektrodu, galima atitiesinti lakstus, patyrusius
lokalizuotas deformacijas

Pertraukiamas taskinis suvirinimas (Lopymas) .4

Sifunkcija yra pritaikyta nedideliy stagiakampiy laksty tagkiniam suvirinimui, kurio metu

uzdengiamos skylés, atsiradusios dél radziy ar dél kity priezasciy.

|vesti j jtvarg atitinkama elektroda (5 PADETIS, PAV. H) ), ji sutvirtinti metaliniu Ziedu.

Paruosti norima zona ir jsitikinti, kad laksto gabalas, kurj norima privirinti baty Svarus ir

be tepaly arba dazy apnasy.

Nustatyti gabalo padétj ir privesti prie jo elektroda, paskui paspausti pistoleto jungiklj ir,

laikant paspaudus, ritmiskai judéti, laikantis taskinio suvirinimo aparato darbo/poilsio

intervaly,

ISIDEMETI: Darbo ir pertraukos laikg taskinio suvirinimo aparatas reguliuoja

automatiSkai pagal pasirinkty laksty storj. Darbo metu atlikti lengva spaudima (3+4 kg),

dirbti laikantis idealios linijos, einancios 2+3 mm nuo suvirinamo gaminio krasto.

Norint pasiekti gerus rezultatus:

1- Niekada nenutolti daugiau nei 30 cm nuo jZeminimo pritvirtinimo tasko.

2- Padengimuinaudotilak$tus, kuriy maksimalus storis baty 0,8 mm, geriausiai, jei jie
baty neradijancio plieno.

3- RitmiSkai sekti paties taskinio suvirinimo aparato diktuojama ciklg. Judéti pirmyn
pauzés metu, ir sustoti taskinio suvirinimo momentais.

Gamintojo tiekiamo istraukiklio naudojimas (1 PADETIS, PAV. H)

Poverzliy uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (3 PADETIS, PAV. H) ) ant
elektrodo pagrindo (1 PADETIS, PAV. H). Uzkabinti poverzle (13 PADETIS, PAV. H),
nusitaikius kaip aprasyta auks¢iau, ir pradéti traukima. Operacijos pabaigoje pasukti
traukiklj 90° kampu poverzlés iSvedimui.

Kistuky uzkabinimas ir traukimas

Sifunkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (2 PADETIS, PAV. H) ant elektrodo
pagrindo (1 PADETIS, PAV. H). |vesti kistuka (15-16 PADETYS, PAV. H), nusitaikius
itvaro link kaip aprasyta auks¢iau (1 PADETIS, PAV. H) bei laikant jtempus patj
terminalg traukiklio kryptimi (2 PADETIS, PAV. H). Pabaigus jvedima, ateisti jtvarg ir
pradéti iStraukima. Jo pabaigoje, jtvarg patraukti smdginio traukiklio kryptimi, tokiu
badu kistukas bus iSvestas.

7. TECHNINE PRIEZIURA

A ISPEJIMAS! PRIES ATLIEKANT TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS,

ISITIKINTI, KAD TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
Batina tiekiamu uzraktu uzblokuoti jungiklj “O” padétyje.

7.1 EILINE TECHNINE PRIEZIORA

EILINES TECHNINES PRIEZIDROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI
OPERATORIUS.

- elektrodo virstunés skersmens ir profilio pritaikymas/pakeitimas;

- elektrody sulyginimo kontrolé;

- laidyir gnybty ausinimo kontrolé;

- kondensacijos iSkrova i$ suspausto oro jgjimo filtro.

PATS

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK
PATYRES ARBA ELEKTROS- MECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS
PERSONALAS.

A ISPEJIMAS! PRIES NUIMANT TASKINIO SUVIRINIMO APARATO SKYDUS

IRPATENKANT | JO VIDY, [SITIKINTI, AR TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Galimi patikrinimai, atlikti prie jtampos taskinio suvirinimo aparato viduje, gali
salygoti stipry elektros smigj, kilusj dél tiesioginio jtampoje esanéiy daliy
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kontakto, ir/arba suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judancéiomis detalémis.

Reguliariai (periodiSkumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo aplinkos salygy)

tikrinti taskinio suvirinimo aparato vidy ir suspausto sauso oro srove (maks. 5 bary)

pasalinti dulkes ir metalo dalelytes, susikaupusias ant transformatoriaus, tiristoriy
sektoriaus, maitinimo gnybty dézésiirt.t.

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turéty bati

valomos minkstu Sepetéliu arba naudojant specialius valiklius.

Tapacia proga:

- Patikrinti, ar néra paZeista laidy izoliacija, ir ar néra paZzeisti bei susioksidave
sujungimai.

- Patikrinti, ar transformatoriaus antrinio sujungimo varztai ties i§éjimo grotelémis yra
gerai priverzti, ir ar néra jokiy oksidacijos ar perkaitimo pozymiy.

NEPATENKINAMO PRIETAISO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT SISTEMATIN|

PATIKRINIMA, AR PRIES KREIPIANTIS | JUSU TECHNINIO APTARNAVIMO

CENTRA, PATIKRINTIAR:

- Dega Zalias signalinis diodas, kai taskinio suvirinimo aparato pagrindinis jungiklis
yra iSjungtas (" | 7 padétis); prieSingu atveju gedima salygoja problema maitinimo
linijoje (laidai, kitukas ir lizdas, lydieji saugikliai, pernelyg staigus jtampos kritimas,
irt.t.).

- Nedega geltonas signalinis diodas (Siluminio saugiklio jsijungimas); palaukti
signalinio diodo i§sijungimo ir vél paleisti taskinio suvirinimo aparata; patikrinti, ar
taisyklinga ausinimo vandens cirkuliacija, esant reikalui, sumazinti darbo ciklo
apkrovimo santykj.

- Elementai, sudarantys antring grandine (svir€iy laikikliy sujungimai - svirtys —
elektrody laikiklis - laidai) neatlieka savo funkcijy dél atsilaisvinusiy varzty arba
oksidacijos.

- Suvirinimo parametrai yra pritaikyti atliekamy darby pobddziui.
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PO®O®

- Kaitske silmi alati vastavate kaitseprillidega;

- Kandke kontaktkeevitustoode jaoks kohaseid kaitsekindaid ja - riietust.

- Miira: Kui eriti tiheda toograafiku tottu lletab voi vordub téotaja paevane
konstateeritud miirakoormus (LEPd) 85db (A), on kohustuslik kasutada
sobilikke isikukaitsevahendeid.

AQ®ROOO

- Kontaktkeevitusel (suur voolutugevus) tekkivad tugevad magnetviljad voivad

interferentse tekitada (ja sellest johtuvalt rikkuda) jargnevate seadmete ja
Seadme kasutaja peab olema piisavalt teadlik punktkeevitusmasina ohutust esemetega:

kasutamisest ning informeeritud kontaktkeevitusviisidega kaasnevatest - SUDAMESTIMULAATORID (PACE MAKER)

riskidest, nendega seonduvatest kaitsejuhistest ja hadaabi protseduuridest -  ELEKTROONILISELT JUHITAVAD SIIRDATAVAD MEDITSIINISEADMED

Punktkeevitusmasinad (ainult need mudelid, millede tditurseadmeks on - METALLPROTEESID

pneumosilinder) on varustatud haireolukorra funktsiooni omava pealiilitiga, - Kohalikud andmeedastus-véi telefonivérgud

mille juurde kuuluva luku abil on véimalik liiliti asendisse ,,0“ (lahti) blokeerida. - Mééteriistad

Luku vétme tohib anda ainult nende seadmega té6tajate kétte, kellel on piisavalt - Kellad

kogemusi voi vastav viljadpe neile antud iilesannete tiditmiseks ja antud - Magnetkaardid

keevitusmeetodiga kaasnevate voi punktkeevitusmasina hooletust PUNKTKEEVITUSMASINAT EI TOHI MITTE MINGI JUHUL KASUTADA

kasutamisest tulenevate véimalike ohuolukordade suhtes. ISIKUD, KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA

Juhul kui to6taja seadme juurest lahkub, tuleb liiliti seada asendisse “O”, ELEKTROONIKASEADMEID VOI METALLPROTEESE.

blokeerida see luku abil ja véti eest &ra votta. SELLISED ISIKUD PEAVAD ENNE PUNKTKEEVITUSMASINATE JA/VOI
j KEEVITUSKAABILTE LAHEDUSES VIIBIMIST KONSULTEERIMA OMA

RAVIARSTIGA.
- Elektrilihendused tuleb teostada ohutusalaste normide ja seaduste kohaselt.

- Punktkeevitusmasina tohib lihendada ainult sellisesse toitesiisteemi, mis on AA&
varustatud maandusega ihendatud nulljuhiga. - Kiesolev punktkeevitusmasin vastab ainuiiksi toostuses ja professionaalsel

- Kontrollige, etkasutatav pistik oleks korrektselt maandatud. . . eemirgil kasutatavate seadmete kohta kiivate tehnikastandardite nuetele.
- Arge kasutage katkise isolatsiooniga v6ilahtildinud ihendustega juhtmeid. Seadme elektromagnetiline iihilduvus kodustes tingimustes ei ole tagatud.

- Arge kasutage punktkeevitusmasinat niisketes v6i margades ruumides voi
A TEISED VOIMALIKUD OHUD é & ®

vihmakées.
- Keevituskaablite ihendamiseks ja mistahes tavahooldusté6deks kas 6lgade
ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT
Johtuvalt punktkeevitusmasina toop6himottest ning sellest, et seadmega

jalvoi elektroodide juures peab punktkeevitusmasin olema vilja liilitatud ja
vooluvérgust viljas. Pneumosilindriga tootavate punktkeevitusmasinate
korral tuleb pealiiliti selle juurde kuuluva luku abil asendisse ,,0* blokeerida.
Samad nduded kehtivad ka lihendamisel veevérgi voi suletud ringlusega

toodeldakse viaga erineva kuju jamootmetega detaile, ei ole tehasel véimalik
paigaldada sellele kaitseid lilajasemete (sormede, kite, kdsivarte)
muljudasaamise ohu eest.
Muljudasaamise ohu vihendamiseks tuleb rakendada vastavaid

jahutussiisteemiga (vesijahutusega punktkeevitusmasinate korral) ning
ettevaatusabindusid:

kindlasti mistahes parandustodde puhul (erakorraline hooldus).
A - Seadmega tootajal peab olema piisav kogemus voi vastav véljadpe antud

tiilipi seadmetega kontaktkeevituse teostamiseks.

TOOSTUSLIKUKS JA PROFESSIONAALSEKS KASUTAMISEKS ETTENAHTUD
KONTAKTKEEVITUSSEADMED.

NB: Jargnevas tekstis kasutatakse seadme kohta terminit
“punktkeevitusmasin”.

1. ULDISED TURVANOUDED KONTAKTKEEVITUSEL

- Arge keevitage paake, mahuteid vdi torusid, milles on véi on olnud -

tuleohtlikud vedelikud v6i gaasid.

Viltige kloori sisaldavate kemikaalidega puhastatud detailide keevitamist voi
nende kemikaalide laheduses to6tamist.

Arge keevitage surve all olevaid mahuteid.

Eemaldage toéopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
puhastuslapid jne.)

Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage keevitamisel elektroodidest tekkiva
suitsu &rajuhtimiseks sobilikke vahendeid; ililimalt tihtis on kontrollida
kavakindlalt keevitamisel eralduva suitsu koostist, kontsentratsiooni ja
suitsu keskkonnas oleku kestust, et maarata kindlaks maksimaalne aeg, mille
kestel kasutaja suitsu keskkonnas viibida tohib.
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lga teostatava t66 jaoks tuleb sooritada riskianaliiiis; kindlasti on vajalik

toodeldava detaili lilevalhoidmiseks ja juhtimiseks kasutatav varustus

(vélja arvatud juhul, kui kasutatakse teisaldatavat punktkeevitusmasinat).

- lgal juhul ja kui toddeldava detaili kuju seda lubab, tuleks elektroodide
vaheline kaugus seada nii, et see ei iiletaks 6 mm.

- Mingil juhul ei tohi lubada mitmel inimesel korraga iiha ja sama
punktkeevitusmasinaga to6tada.

- Tooalasse eitohilasta tooga mitte seotud isikuid.

- Punktkeevitusmasinat ei tohi jatta jarelevalveta — seadme juurest lahkudes

tuleb see vilja lillitada ja vooluvorgust valja votta; pneumosilindriga

mudelite korral lukustage pealiiliti asendisse ,,0“ ja votke voti eest dra.

- POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT

Teatud punktkeevitusmasina osade (elektroodide — dlgade ja nende iimbruse)
temperatuur voib tousta iile 65°C: kasutage kindlasti sobilikke kaitserdivaid.

- UMBERMINEKU JA KUKKUMISE OHT



- Pange punktkeevitusmasin horisontaalsele ja selle kaalu kannatavale
pinnale; kinnitage seade selle aluseks oleva pinna kiilge (nagu kirjeldatud
kdesoleva juhendi 16igus ,,PAIGALDAMINE®). Vastasel juhul, kui seadme
all olev pind on kaldus véi konarlik v6i siis moobliesemete peal seistes
voib seade iimber minna.

- Keelatud on punktkeevitusmasina tstmine, vilja arvatud kdesoleva
juhendi 16igus ,,PAIGALDAMINE* dratoodud viisil.

EBAOIGE KASUTAMINE
Punktkeevitusmasina kasutamine mistahes muul kui ettenahtud eesmargil
(punktkeevituseks) on ohtlik.

A KAITSEELEMENDID JA -KATTED

Enne punktkeevitusmasina vooluvorku iihendamist peavad selle kaitsekatted
ja lilkuvad osad paigas olema.

TAHELEPANU!

Juhul kui sooritatakse mistahes toiminguid

punktkeevitusmasina viliste lilkkuvate osade kallal nagu naiteks:

- Elektroodide vahetamine v6i hooldus
- Olgade voi elektroodide seadistamine

PEAB PUNKTKEEVITUSMASIN OLEMA VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST VALJAS (PEALULITI LUKUSTATUD ASENDISSE ,,0 JA VOTI
EEST ARAVOETUD, kui tegu on PNEUMOSILINDRIGA mudelitega).

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Teisaldatav kontaktkeevitusseade (punktkeevitusmasin), millel on mikroprotsessoriga
varustatud digitaalne juhtimisstusteem. Seadmel on kiirpistikud keevituskaablite jaoks,
mis hdlbustab téoseadmete kiiret vahetamist; tanu sellele on vdimalik kasutada
erinevaid kuumtddtlustehnikaid ning sooritada plekkdetailide punktkeevitust, mistdttu
seade sobib eriti hasti autoremonditéokodadele ja muudele t66 juures neidsamu
funktsioone vajavatele ettevotetele.

Seadme peamised omadused:

automaatne keevitusparameetrite valik,

Uhendatud toseadme automaatne tuvastamine,

kui elektroodihoidja ja kaablite temperatuur tduseb ule piirvaartuse, avaneb
automaatseltjahutuséhu kanal,

olemasoleva vérgupinge seisukohast optimaalse keevitusvoolu valik,

sisendil paiknev liigkoormusvoolu piiraja (sisendi cos¢ korrigeerimine).

2.2 STANDARDVARUSTUS

Pneumoajamiga keevituskapp ja dhkjahutusega keevituskaablid (120 mm d&lad ja
standardelektroodid).

Pneumoajamiga keevituskapp ja 6hkjahutusega keevituskaablid (250 &lad): R.A.
(vesijahutusega) MUDEL

Suletud ringlusega vesijahutussiisteem: R.A. MUDEL

Reduktorist ja filtrist koosnev komplekt manomeetri ja el.
(surudhutoide).

Veermik.

magnetklapiga

2.3LISAVARUSTUS

Pneumoajami ja 6hkjahutusega keevituskédppade jaoks ette nahtud erineva pikkuse
ja/vdi kujuga 6lad ja elektroodid (vt. varuosade nimekiri).

Pneumoajamiga keevituskdpp ja vesijahutusega keevituskaablid (250mm
6lad):kuulub R.A. mudeli standardvarustuse hulka.

Pneumoajami ja vesijahutusega keevituskappade jaoks ette nahtud erineva pikkuse
ja/voikujuga dlad ja elektroodid (vt. varuosade nimekiri).

Vesijahutuse ja (standardelektroodidega) 250 mm 6lgade komplekt.

Suletud ringlusega vesijahutusststeem.

Véimaldab tarbevett kulutamata keevituskaableid ja— kappa jahutada.

Késiajamiga keevituskapp ja selle juurde kuuluvad kaablid.

Kasiajamiga keevituskappade jaoks vajalikud erineva pikkuse ja/véi kujuga dlad ja
elektroodid (vt. varuosade nimekiri).

C-kujuline kasiajamiga keevituskapp ja selle juurde kuuluvad kaablid.

Poltkeevituse plstol eraldi maanduskaabli ja lisavarustuse hoiukastiga .
Ohkjahutusega double-spot keevituspiistol koos kaablitega.

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT (JOON.A)

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on ara toodud
seadme andmeplaadil; andmete tdhendused on jargnevad:

1-Toiteliini faaside arv ja toitesagedus.

2-Toitepinge.

3- Nominaalne sisendvéimsus 50% liilituskestusel.

4- Sisendvdimsus té6reziimil (100%).

5- Maksimaalne tihijooksupinge.

6- Maksimumvool lihistatud elektroodidega.

7-Ohutusnorme puudutavad siimbolid, mille tAhendus on &ra toodud peatiikis 1 “Uldine

ohutus kontaktkeevitusel”.

8- Sekundaarvool té6reziimil (100%).

NB: Aratoodud andmeplaat illustreerib siimbolite ja vééartuste tahendusi; iga
konkreetse punktkeevitusmasina tépsed tehnilised andmed on &ra toodud sellel oleval
andmeplaadil.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED
Uldomadused

(*) Toitepinge ja -sagedus: 400V (380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
voi siis 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
Elektritarviti kaitseklass: |
Isolatsiooniklass: H
Korpuse kaitseaste: IP 22

Jahutuse tiip: F (ventilaatoriga)
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(*) M66dud (veermikuga) (LxWxH): 760x540x1060mm
R.A. (vesijahutusega) mudel: 850x540x1060mm

(*) Kaal (veermikuga): 68kg - mudel R.A: 83kg

isend
Maksimaalne vdimsus punktkeevitusel (S max): 58kVA
Nimivéimsus 50% juures (Sn) (8hkjahutusega keevituskapp): 14,2kVA
Nimivéimsus 50% juures (Sn) (vesijahutusega keevituskapp): 19kVA
Véimsustegur Smax juures (cose): 0,7
Viittoimega liinikaitsmed: 32A (400V)/64A (230V)
Liini lahkldliti: 32A (400V)/64A (230V)
Toitejuhe (L < 4m): 3 x 4mm?3(400V) - 3 x 6mm? (230V)
aljund
Sekundaarpooli tiihijooksupinge (U, max): 8.6V
Maksimaalne keevitusvool (I, max): TKA

Keevitatava tooriku paksus (sisinikuvaesed terased): maksimaalselt (3 + 3) mm

- Lilituskestus: 5,5%
- Keevispunkti / tunnis (1+1) mm terasel
- Pneumoajami ja 6hkjahutusega keevituskapp: 200
- Pneumoajami ja dlgade vesijahutusega keevituskapp: 400
- Pneumoajami ja taieliku vesijahutusega keevituskapp: 1000
- Maksimaalne elektroodide survejoud: 120kg
- Valjaulatus: 120-500mm
- Automaatne keevitusvoolu seadistamine.
- Automaatne punktimiskestuse seadistamine vastavalt keevitatava tooriku
paksusele ja kasutatava képa tlubile.
- Minimaalne jahutusvee vooluhulk (30°C) Q: 2 l/min
(*)NB:
- Punktkeevitusmasina toitepinge vdib olla kas 400V voi 230V; seadet

iseloomustavad andmed on &ra toodud andmeplaadil
Valja arvatud keevituskapp.

4. PUNKTKEEVITUSMASINAKIRJELDUS

4.1 JUHTIMISPULT (JOON.B)
1-Nupp, millel on kaks funktsiooni:

a) BAASFUNKTSIOON @ : vbimaldab eelnevalt kindlaks maaratud vaartuste
piires vahendada voi suurendada vaikimisi kasutatavat keevitusaega.

H
b) ERIFUNKTSIOON @§ : programmeeritud (vaikimisi 5kA) punktkeevitusvoolu
vaartuse muutmine: selle seadistuse juurde padsemiseks jargige juhiseid, mis
on &ra toodud paragrahvi 4.2. osas “VOOLUTUGEVUSE
PROGRAMMEERIMINE”.

2-Nupp, millel on kaks funktsiooni:

3-

a) BAASFUNKTSIOON * : keevitatavate toorikute paksuse seadistamine.

b) ERIFUNKTSIOON (7 avab
PROGRAMMEERIMINE”, paragrahv 4.2.

menui VOOLUTUGEVUSE

Nupp poltkeevituse piistoli funktsioonide valikuks:

Ainultjuhul, kui kasutatakse poltkeevituse komplekti:
Yzen :Keevitatakse: naelu, neete, seibe ja eriseibe selleks kohaste

elektroodidega.
o4
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: @ 4mm kruvisid selleks kohase elektroodiga.

1@ 5-6mm kruvisid ja @ 5mm neete selleks kohase elektroodiga.

: Uhe punkti keevitamine selleks kohase elektroodiga.

Y

—~— :Soeelektroodiga plekkdetailidest mdlkide valjatdmbamine.

Plekitahvlite sirgekstbmbamine selleks kohase elektroodiga.

:Punktiirkeevitus pleki paikamiseks selleks kohase elektroodiga.

Vastavalt eelnevalt valitud pleki paksusele seab seade automaatselt keevituskestuse
parajaks.

4-
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Kasutatavate téoseadmete valiku nupp

i©

:Pneumoajamiga keevituskdpp. Mdlemalt kiljelt ligipaasetavate
plekkdetailide kahepoolne keevitus, mis vdimaldab
punktkeevitusmasina optimaalset jdudlust.

o

:Pneumoajamiga keevituskapp, impulssvool; lubab paremini keevitada

kdrge voolavuspiiri vdi spetsiaalse pinnakattega plekist toorikuid.
Selliseid materjale kasutatakse kaasaegses autotddstuses sdidukite
kerede materjalina.

:Poltkeevituse pustol ("Studder"), mida kasutatakse kdikide nupuga (3)

valitavate t60de juures.

‘ tp :Kasiajamiga keevituskapp. Mélemalt kiljelt ligipaasetavate
plekkdetailide kahepoolne keevitus.

T

:Pneumoajamiga Air puller keevituspustol. Kasutatakse autokerede
molkis osade sirgeksajamiseks.

:Double-spot keevituspustol. Kasutatakse toorikute jaoks, mis pole
molemaltkiljeltligipdasetavad.

: LED signaallamp ,,punktkeevitusmasin to6tab“.

: Termokaitsme LED signaallamp.
Naitab, et punktkeevitusmasin on blokeerunud, kuna voolulattide,
keevituskaablite voi kasutatava todseadme temperatuur on liiga kérge;



kui temperatuur langeb uuesti lubatud piiridesse, lilitub keevitusseade
automaatselt sisse.

:Toitepinge LED’id:
:Toitepinge madal (punktkeevitusmasinas on alavool).

:Toitepinge harilik (punktkeevitusmasina voolutoide on dige).

:Toitepinge kdrge (punktkeevitusmasinas on liigvool).

TAHELEPANU: Harilikust erineva toite korral (kui pdleb (le-véi alapinge LED ning
kdlab katkendlik helisignaal) on soovitatav punktkeevitusmasin selle rikete valtimiseks
véljalilitada.

4.2 VOOLUTUGEVUSE (KEEVITUSVOOLU) PROGRAMMEERIMINE

Vdimaldab muuta tootja poolt seadistatud voolutugevust (5kA), sobilik 10 kW
paigaldatud véimsuse jaoks.

TAHELEPANU; TAHTIS: TABELIS 1 on ira toodud vastavus valitud
voolutugevuse ja toiteliini miinimumvéimsuse vahel, mis on vajalik seadme
aigalduskohas (paigaldatud véimsus), et valtida liinikaitseststeemide akilist
vallandumist.

Soovitatav on kohaldada programmeeritud vaartusi niihasti juhul, kui ,vaikimisi
vaartus ei ole valitud paksusega toorikute korrektseks keevitamiseks piisav (vastav
LED vilgub) véi kui paigaldatud véimsus seda vdimaldab, valides vaartuse 7kA ja
tagades seelabi kdikide funktsioonide suurema téokindluse.

Vaiksema voolutugevuse kasutamise korral on piiratud ka keevitatavate toorikute
maksimaalne paksus.

4.2.1 Seadistuse kaik

- Hoidke nuppu ,2" kauem kui 5 sekundit all~: juhtimispuldi paremas servas olev
numbriline skaala (“power”) hakkab naitama vaartusi “kA” (3 kAkuni 7kA).

- Vajutage jarjest nuppu “1”, et valida voolutugevus, mida soovitakse kasutada (stttib
vastav LED).

- Hoidke nuppu 2 kauem kui 5 sekundit all~: valitud voolutugevus salvestatakse;
nupp “1” ja skaalaga naidik lahevad tagasi baasreziimile (keevitusaja
reguleerimine).

,Salvestatud” voolutugevuse muutmiseks tuleb iga kord Iabi viia Glalpool kirjeldatud

seadistused.

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! MISTAHES PAIGALDUSTOODE JA ELEKTRI-NING
PNEUMAATILISTE UHE[‘_IDUSTF TEOSTAMISEKS PEAB KEEVITUSSEADE
OLEMA ILMTINGIMATA VALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUST VALJAS.
ELEKTRI-JA PNEUMAATILISI UHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE ALA
SPETSIALIST VOI VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

5.1 KOKKUPANEK
Votke keevitusseade pakendist lahti ja monteerige peakorpuse kilge pakendis olevad
lahtised detailid.

5.2 SEADME TEISALDAMINE
TAHELEPANU: Mitte Uihelgi kdesolevas juhendis kirjeldatud punktkeevitusmasinatest
pole Ullestdstmisvahendeid.

5.3 ASUKOHT

Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii et
oleks tagatud turvaline juurdepaas juhtimispuldile, pealilitile ja té6tsoonile.

Veenduge, et jahutusdhu sissevtu-voi véljalaskeavade ees pole tdkkeid, samuti seda,
et masinasse ei saaks sattuda voolu juhtiv tolm, s66vitava toimega aurud, niiskus jne..
Pange punktkeevitusmasin tasasele, Uhtlasest ja monoliitsest materjalist ning seadme
kaalu (vt. “tehnilised andmed*) kannatavale alusele, et valtida selle mahakukkumist v&i
libisemahakkamist.

5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU

5.4.1 Tahelepanu

Enne mistahes elektriihenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina
andmeplaadil olev info langeksid kokku paigaldamiskoha elektrivdrgu pinge ja
sagedusega.

Punktkeevitusmasina tohib (hendada ainult toiteslisteemi, mis on varustatud
maandusega thendatud nulljuhiga.

5.4.2 Pistik ja pistikupesa

Uhendage toitejuhe piisava (ihendusvéimsusega standardpistikuga (3P+N
seejuures kasutatakse &dra ainult 2 klemmi : FAASIVAHELINE iihendus!);
kasutatavale pistikupesale peab olema paigaldatud kaitsekork vdi lahkluliti; vastav
maandusklemm peab olema ihendatud toitestisteemi maandusjuhiga (kolla-roheline).
Kaitsekorkide ning lahkliliti rakendusvoolud ja info nende rakendumise kohta on ara
toodud I6igus “TEHNILISED ANDMED".

Juhul kui kasutatakse mitut punktkeevitusmasinat, tuleb toide pinge
tasakaalustamiseks jaotada kolme faasi vahel tsukliliselt; nditeks voib jargida skeemi::
punktkeevitusmasin 1: toide L1-L2;

punktkeevitusmasin 2: toide L2-L3;

punktkeevitusmasin 3: toide L3-L1;

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt ettenshtud

turvasiisteemi (klass | ) ning paneb seetéttu tosisesse ohtu inimesed (oht saada
elektrilook) ja esemed (tulekahjuoht).

5.5 PNEUMAATILISED UHENDUSED
- Nahke ette surudhuliin, mille t66réhk oleks 6 kuni 8 bar.

- Kinnitage reduktori-filtri komplekti kiilge Uks kaasasolevatest surudhuihendustest,
mille abil saab seadme kohaldada paigalduskoha ihendusvéimalustele.

5.6 JAHUTUSSUSTEEMI UHENDAMINE (JOON. C)

R.A. (vesijahutusega) mudeli korral (komplekti kuuluva jahutussiisteemiga) Ghendage
veevoolikud pneumoajamiga keevituskapaga.

Muudel juhtudel voib paigaldada avatud jahutussiisteemi (véljavoolav vesi juhitakse
reoveetorustikku); selleks tuleb ette naha sissetulekutorustik, milles oleva vee
temperatuur ei tleta 30° ja mille minimaalne jdudlus (Q) ei jaa alla tehnilistes andmetes
aratoodud vaartuste.

TAHELEPANU! Kui jahutussiisteemis ei ole vett vdi seda on liiga vihe, siis vaib
keevitamine tingida punktkeevitusmasina lilekuumenemise ja sellest tuleneva
rikkimineku.

5.7 PNEUMOAJAMIGA KEEVITUSKAPA UHENDAMINE (JOON. D)

- Pange kaablite Uhendused keevitusseadme jbupistikusse ja keerake neid
Gihenduste blokeerumiseni. Keerake “19” mutrivétmega kinni alumine polt.

- Pange modlema O6hujuhtme pistikud selleks ettendhtud pesadesse
punktkeevitusmasinal : vaiksem pistik: jahutusdhk; suur pistik: pneumaatilise
keevituskapa ajami kaivitusohk.

- Pange juhtkaabli pistik selleks ettenahtud pesasse.

5.8 KASIAJAMIGA KEEVITUSKAPA JA POLTKEEVITUSE PUSTOLI
UHENDAMINE MAANDUSJUHTMEGA (JOON. E)

Pange DINSE liitmikud punktkeevitusmasina jdupistikusse.

Pange DINSE-tiilipi pistikud selleks ettenahtud pesadesse.

Pange juhtkaabli pistik selleks ettenahtud pesasse.

Surudhupistikute Gthendamine ei ole vajalik.

5.9 AIRPULLER PUSTOLI UHENDAMINE MAANDUSJUHTMEGA (JOON F)

- Pange DINSE liitmikud punktkeevitusmasina jdupistikusse.

- Pange DINSE-tiilipi pistikud selleks ettenéhtud pesadesse.

- Pange dhujuhtme pistik selleks ettendhtud pesasse punktkeevitusmasinal (suur
pistik).

- Pange juhtkaabli pistik selleks ettenéhtud pesasse.

5.10 DOUBLE-SPOTPUSTOLI UHENDAMINE
- Uhendused teostatakse samuti nagu pneumoajamiga keevituskdpa puhul,
kasutades ainult jahutusdhu pistikut.

6. KEEVITAMINE (Punktimine)

6.1 ETTEVALMISTAVAD TOOD

Enne mistahes keevitustdo teostamist tuleb 13bi viia terve rida kontrolle ja seadistusi;

nende sooritamise jooksul peab pealiliti olema asendis” O” ja lukk kinni.

- Kontrollige, et elektriihendused oleksid teostatud digesti ja eelpooltoodud juhiste
kohaselt.

- R.A.mudelite jahutusega dlgu kasutades kaivitage vesijahutusstisteem.

- Kontrollige Uhendusi surudhususteemiga; (ihendage toitevoolikud pneumaatilise
slisteemiga; seadistage reduktori nupu abil rohk selliseks, et manomeetri nait jadks
vahemikku 4 - 8 bar (60-120 psi) vastavalt keevitatava tooriku paksusele.

- Asetage elektroodide vahele keevitatavate toorikute paksune méét ning kontrollige,
et kasitsi lahendatud 6lad oleksid omavahel paralleelsed ja elektroodid ihel joonel
(otsad kohakuti).

- Vajaduse korral saab 6lgu keerata v&i piki nende telgi mélemale poole liigutada —
reguleerimiseks keerake 6lgade kinnituskruvid poollahti ja peale soovitud asendi
paikapanemist uuesti korralikult kinni.

- Tookaigu seadistamiseks tuleb reguleerida elektroode. Pidage meeles, et seejuures
peab keevitusasendi suhtes jatma umbes 6-8 mm suuruse varu, véimaldamaks
toorikute kokkusurumist ettenahtud jduga.

- Kui kasutate kasiajamiga keevituskdppa, arvestage sellega, et elektroodide
survejou reguleerimiseks tuleb keerata sdmpaarisega mutrit (JOON. G); keerake
kellaosuti liikumise suunas (paremale), et survejdudu tdsta, kui keevitatavate
toorikute paksus suureneb; seadistamisel tuleb arvestada, et keevituskappa oleks
véimalik kokku panna (ja seelabi mikrolllitile vajutada) ning seega ei tohi mutrit liga
kévasti keerata . Olgade ja elektroodide dige asend on sama nagu pneumoajamiga
keevituskapa korral.

6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE (punktimiseks)

Parameetrid, mis méaaravad ara keevispunkti labimdodu (ristldike) ja keevisliite
mehhaanilise vastupidavuse, on jargmised:

- Elektroodide survejoéud.

- Keevitusvool

- Punktkeevituse kestus.

Juhul kui kasutaja ei ole seadme kasutamisel kogenud, on soovitatav enne
tédleasumist katsetada seadistusi sama tlilipi ja paksusega toorikutel.

Seadke punktis 6.1. aratoodud juhiste jargi paika elektroodide survejdud, valides
seejuures keskmised-kdrged vaartused.

Keevitusvool ja—kestus seadistatakse automaatselt - selleks valige klahviga (2)
keevitatavate toorikute paksus. Vajaduse korral saab punktimiskestust
standardvaartusest (DEFAULT) tehase poolt kindlaks maaratud piirides pikemaks voi
lihemaks seada —selleks kasutatakse klahvi (1).

Naiteks juhul, kui toitepinge on madal ( LED ( ¥ ) pdleb), vdib tekkida vajadus
punktimise kestust veidi suurendada ja seda vahendada, kui pdleb LED ( 3%)
Kasutaja saab erinduete korral alati seda funktsiooni kasutada.

Kui keevitatakse 0,8 - 1,2 mm paksuseid ja kdrge voolavuspiiriga toorikuid, lilitage
sisse pulseeriv reziim ( .

Pulsatsiooni kestus on automaatne ega vaja seadistamist.

PANE TAHELE:

Kui valitud paksusele vastav LED ,,vilgub“, tihendab see, et ,,vaikimisi* voi enne
to6 algust seadistatud keevitusvool ei ole keevisiihenduse korrektseks
teostamiseks kiillaldane; seadistage keevitusseade paigalduskoha toiteliini
voimsuse seisukohast suurimale voimalikule voolutugevusele (vt. paragrahv
4.2), suur voolutugevus koos lihikese keevitusajaga véimaldavad teostada paremate
omadustega keevisliiteid.

Keevispunkti loetakse veatuks, kui see rebeneb proovikeevitusest vimase tdmbejéule
allutamisel Gihest plekktahvlist valja.

)




6.3 TOO KAIK

® PNEUMOAJAMIGA KEEVITUSKAPP @

Lahenduskestus enne voolu rakendamist, mille jooksul saavutatakse elektroodide
maksimaalne survejoud (SQUEEZE TIME) on automaatne ning sdltub eelnevalt
seadistatud toorikute paksusest.

Pange ks elektrood vastu Uht keevitatavatest toorikutest.

vajutage kapa nupule —selle tulemusena:

a) Surutakse toorikud eelnevalt seadistatud jduga elektroodide vahele (t66le hakkab
silinder);

b) Tekitatakse vool, mille tugevus ja kestus (aeg) on eelnevalt seadistatud ning mida
margib rohelise LED'i ( ) stittimine ja kustumine.

Laske nupp lahti méni hetk peale rohelise LED’i kustumist (keevitamise 16pp); see
Lwviivitamine® (allhoidmine) véimaldab saada paremate mehhaaniliste omadustega
keevispunkti.

KASITSIJUHTIMISEGA KEEVITUSKAPAD \ tp

Pange alumine elektrood vastu keevitatavaid toorikuid.

Vajutage képa tlemine hoob I&puni alla— selle tulemusena:

a) Surutakse toorikud eelnevalt seadistatud jduga elektroodide vahele;

b) Tekitatakse vool, mille tugevus ja kestus (aeg) on eelnevalt seadistatud ning mida
mérgib rohelise LED’i ) stttimine ja kustumine.

Laske keevituskdpa hoob Ilahti méni hetk peale rohelise LED’i kustumist
(keevitamise 16pp); see ,viivitamine® (allhoidmine) véimaldab saada paremate
mehhaaniliste omadustega keevispunkti.

POLTKEEVITUSE PUSTOL '

TAHELEPANU!

Selleks, et kinnitada pustoli padrunisse lisatarvikuid, kasutage kahte tavalist (mitte
tellitavat) kuuskantvétit, et padrunit paigal hoida.

Kui tootatakse autouste voi —kapoti kallal, tuleb maanduslatt ihendada té6deldava
osa kilge, et véltida voolu minekut labi hingede; latt tuleb panna keevitatavale
punktile véimalikult Iahedale (mida lahemal Ghendus keevitatavale punktile on, seda
tbhusam on seade).

Vastavalt sellele, millise poltkeevituse pustoliga teostatava funktsiooni kasutaja
valib, maarab seade automaatselt keevituskestuse.

Maanduskaabli iihendused:

a) Puhastage plekil, vdimalikult keevitatava koha
kokkupuutepinna suurune riba.

b1)Kinnitage vasklatt plekktahvli peale, kasutades selleks LIIGENDIGA KLAMBRIT
(keevitustoodeks ettenahtud mudel).
Kui punkti b1 pole voimalik praktilistel pdhjustel Iabi viia, juhinduge punktist:

b2)Keevitage eelnevalt ettevalmistatud pleki kiilge seib; likake seib labi vasklati pilu ja
kinnitage see komplekti kuuluva klemmiga.

lahedal valja maanduslati

Maandusklemmi kinnitusseibi keevitamine Q

Kinnitage pustoli padrunisse vastav elektrood (NR. 9, JOON. H) ja pange selle kiilge
seib (NR.13, JOON. H)

Asetage seib selle kinnitamiseks valitud kohta. Pange samasse ka maandusklemm;
vajutage pustoli nupule ja keevitage paika seib, mille kiilge kinnitatakse maandus nagu
eelnevalt kirjeldatud.

Kruvide, seibide, naelte, neetide punktimine .!LAQE\A

Pange elektroodihoidjasse sobilik elektrood, selle kiilge pealekeevitatav detail ja
toetage see soovitud kohas vastu toorikut; vajutage keevituspistoli nupule: laske nupp
lahti alles siis, kui mé6das on seadistatud aeg (kui roheline LED kustub).

Toorikute keevitamine ainult iihelt poolt AL

Kinnitage pustoli padrunisse vastav elektrood (NR. 6, JOON. H) ja vajutage vastu
keevitatavat pinda. Vajutage keevituspistoli nupule ja laske nupp lahti alles siis, kui

moddas on seadistatud aeg (kui LED kustub).

TAHELEPANU!

Uhest kiiliest punktitava plekktahvli maksimaalne paksus on: (1+1) mm . Autokerede

kandestruktuuridel seda keevitusviisi kasutada ei tohi.

Korraliku I6pptulemuse saavutamiseks peab kinni pidama teatud pdhinduetest:

1- Laitmatult lhendatud maandus.

2- Mdlemad keevitatavad pinnad peavad olema puhastatud neil olla vdivast varvist,
maardest, dlistjne.

Keevitatavad kohad peavad omavahel otse ja rakisteta koos olema; vajaduse korral
kasutage kokkusurumiseks ménd tooriista, ent mitte keevituspustolit. Liiga tugev
surve annab mitterahuldava I6pptulemuse.

Pealmise detaili paksus ei tohiolla tle 1 mm.

Elektroodi otsa labim&6t peab olema 2,5 mm.

Keerake elektroodi kinnihoidev mutter korralikult peale ning kontrollige, et
keevituskaablite Uhendused oleksid laitmatult paigas.

Punktimisel vajutage elektroodile kergelt (3 - 4 kg suuruse jouga). Vajutage nupule,
oodake, kuni keevituskestus labi saab, ja eemaldage pustol alles siis.

Arge keevitage kunagi maanduse kinnituskohast kaugemal kui 30 cm.

3-

4-
5.
6-

7-
8-

Eriseibide liheaegne punktimine jatombamine Q

Selle keevitustulbi kasutamiseks tuleb eemaldaja kilge (NR.1, JOON. H) panna ja
kinni keerata padrun (NR.4, JOON. H); eemaldaja teine ots tuleb panna ja I6puni kinni
keerata pustoli kiilge (JOON. H). Pange eriseib (NR.14, JOON. H) padrunisse (NR.4,
JOON. H) ja kinnitage see selleks ettenahtud kruviga (JOON. H). Teostage soovitud
kohas keevitus, reguleerides seadme nagu harilikke seibe keevitades, ning alustage
témbamist.

To0 I6petamiseks keerake eemaldajat 90°, et seib keevitatud koha kiiljest lahti tuleks;
seibi saab uuesti kasutada.

Plekilo6mutamine ja sirgekstombamine ..Q_LJ_

Sel reziimil olles on TIMER véljas.

Keevituse kestuse madrab seega dra aeg, mille jooksul keevituspistoli nuppu all
hoitakse.

Voolutugevuse seadistab masin automaatselt vastavalt valitud pleki paksusele.

Pange séeelektriood (NR.12, JOON. H) pustoli padrunisse ja lukustage see mutriga.
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Puudutage séeelektroodi otsaga eelnevalt puhastatud pinda ning vajutage pustoli
nupule. Liikuge valjast ringikujuliste ligutustega sissepoole — plekk vétab kuumenedes
sellele algselt antud kuju.

Pleki liigse sirgumineku valtimiseks téddelge korraga Uht vaikest osa ja kéige sellest
kohe peale t66 16ppu niiske lapiga lle, et detaili jahutada.

Plekitahvlite sirgekstombamine _Q_.Q_
Selles asendis ja vastava elektroodiga on vdimalik sirgeks tdmmata mélki lainud
plekitahvleid.

Punktiirkeevitus (Paikamine) .4

See funktsioon sobib véikeste plekitiikkide keevitamiseks korrosioonikahjustuste voi

muudel pdhjustel tekkinud aukude peale.

Pange sobilik elektrood (NR.5, JOON. H) padruni kiilge ja keerake kinnituskruvi kinni.

Puhastage auklik pind ja kontrollige, et see oleks taiesti puhas ning et seal poleks

maéaret voi varvi.

Pange plekitlikk paika ning vajutage elektrood selle vastu; vajutage pustoli nuppu ning

likuge Uihtlases riitmis edasi, jargides punktkeevitusmasina to6/puhkuse takte.

N.B.: Vastavalt eelnevalt valitud pleki paksusele reguleerib seade automaatselt

keevituse ja pausi kestuse parajaks. Vajutage toétades kergelt pustolile (3 - 4 kg) ja

likuge modda méttelistjoont 2 - 3 mm pealekeevitatava plekitliki servast eemal.

Laitmatu tulemuse saavutamiseks:

1- Arge keevitage maanduse kinnituskohast kaugemal kui 30 cm.

2- Kasutage pealekeevitamiseks maksimaalselt 0,8 mm paksuseid ja soovitatavalt
roostevabast terasest plekitiikke.

3- Pustoli edasi tdstmisel jargige seadme t66tsiikli takte. Liikkuge edasi pausi ajal ning
peatuge, kui algab keevitamine.

Komplekti kuuluva eemaldaja kasutamine (NR.1, JOON. H)

Seibide kiilgehaakimine ja témbamine

Selle keevitustliibi kasutamiseks tuleb elektroodi kiilge (NR.3, JOON. H) panna ja
kinni keerata padrun (NR.3, JOON. H) Haakige kiilge seib (NR.13, JOON. H), mis on
eelpool aratoodud juhiste jérgi punktitud, ning alustage tdmbamist. T66 I6petamiseks
keerake eemaldajat 90°, et seib keevitatud koha kiiljest lahti tommata.

Naelte kiilgehaakimine jatombamine

Selle keevitustlubi kasutamiseks tuleb elektroodi kilge (NR.1, JOON. H) panna ja
kinni keerata padrun (NR.2, JOON. H). Pange nael (NR.15-16, JOON. H), mis on
eelpool aratoodud juhiste jargi punktitud, padrunisse (NR.1, JOON. H), hoides otsa
eemaldaja poole (NR.2, JOON. H). Peale ettevalmistavate tddde I6petamist laske
padrun lahti ja alustage tdmbamist. T66 I6petamiseks tdmmake padrunit haamri poole,
etnael valja votta.

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODE TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET

PUNKTKEEVITUSMASIN OLEKS VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
VALJAS.
Liiliti tuleb kaasasoleva luku abil asendisse “O” blokeerida.

7.1 TAVAHOOLDUS

KORRALISTHOOLDUST VOIB TEOSTADA KAMASINAGATOOTAV ISIK.
elektroodi otsa labimdddu ja kuju kohaldamine / taastamine;

elektroodide joondatuse kontrollimine;

kaablite ja elektroodihoidja jahutuse kontroll;

surudhu sissevotu filtrist kondensaadi eemaldamine.

7.2ERAKORRALINE HOOLDUS

ERAKORRALIST HOOLDUST TOHIB TEOSTADA AINULT ELEKTRI-JA
MEHHAANIKATOODE SPETSIALIST VOI SIIS VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI
OMAV ISIK.

A TAHELEPANU! ENNE PUNKTKEEVITUSMASINA KATTEPANEELIDE

EEMALDAMIST JA SELLE SEES MISTAHES OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
VALJAS.

Voolu all oleva seadme sisemuse kontrollimisel voib to6de teostaja saada ranga
elektrilodgi, kui ta juhtub kokku puutuma pinge all olevate osadega, ja/voi
mehaanilisi vigastusi lilkuvate osade vastu minekul.

Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja tookeskkonna

tolmusisaldusest soltuvate vaheaegade jarel punktkeevitusmasina sisemust ning

eemaldage trafole, tlristoridele, toite klemmiliistule jne. kogunenud tolm ja
metalliosakesed kuiva surudhuga (maks. 5 bar).

Viltige O6hujoa suunamist elektroonikaplaatidele — nende puhastamiseks

kasutage kas viaga pehmet harja voi selleks otstarbeks sobivaid vahendeid.

Lisaks sellele kasutage juhust, et:

- Kontrollida, et juhtmestiku isolatsioon oleks terve ja et ihendused ei oleks ei lahti
lainud ega okslideerunud.

- Kontrollige, et trafo sekundaarpooli ja maanduslatti ihendavad kruvid oleksid
kindlalt kinni keeratud ja et neil poleks okstideerumise vdi Glekuumenemise jalgi.

KUl SEADE El TOOTA KORRALIKULT JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI

TEOSTAMIST VOI TEENINDUSKESKUSE POOLE POORDUMIST KONTROLLIGE,

ET:

- Kui punktkeevitusmasina pealiliti on ,kinni* (asendis ” | ”), pdleks roheline LED*;
vastasel juhul on tegu rikkega toitesusteemis (juhe, pistikupesa ja pistik,
kaitsekorgid, ilemaarane pingelangus jne.).

- Et ei poleks kollane LED (t66le on hakanud termokaitse); oodake enne
punktkeevitusmasina uuesti sisselllitamist LED’i kustumist; kontrollige, et



jahutusvesi ringleks nii, nagu ette nahtud, ja vahendage vajaduse korral t66tsukli
kestust.

- Sekundaarslsteemi osade Uihenduste juures (6lgade aluseks olevad valudetailid —
dlad — elektroodihoidjad) ei oleks lahtildinud kruvisid véi need ei oleks
okslideerunud.

- Keevitusparameetrid sobiksid teostatava tddga.
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APARATS I§LEKTROPRETESTTBAS LODESANAI RUPNIECISKAJAI UN
PROFESIONALAILIETOSANAI
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins "punktmetinasanas aparats".

1. VISPARIGI DROéIvBAS NOTEIKUMI
ELEKTROPRETESTIBAS LODESANAS LAIKA

Lietotajam jabiit pietiekosi labi instruétam par punktmetinasanas aparata drosu
izmanto$anu un tam ir jabat informétam par ar elektropretestibas lodésanu
saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas lidzekliem un par darbibu
kartibu negadijuma laika.

PunktmetinaSanas aparats (tikai modeli ar pneimatiska cilindra piedzinu) ir
aprikots ar galveno slédzi, kas paredzéts avarijas gadijumiem, tas ir aprikots ar
slédzeni, lai to varétu noblokét pozicija "O" (atverts).

Sledzenes atslégu drikst dot tikai kvalificétam operatoram, kas ir instruéts par
vinam uzticétiem pienakumiem un par iespéjamiem bistamibas avotiem, kas
saistiti ar So metinasanas procediiru vai ar punktmetinasanas aparata nolaidigu
izmantoSanu.

Operatora prombitnes laika slédzim jabiit pozicija "O" un tam jabat noblokétam
ar sleédzenes palidzibu, kas ir aizslégta ar atslégu, turklat atslégai jabiit iznemtai
notas.

AN

- Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas
normas un likumdosanu.

- Punktmetinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas sistemas,
kurai neitralais vads iriezeméts.

- Parliecinieties, ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam savienoSanas
detalam.

- Neizmantojiet punktmetinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka art kad
list.

- Metinasanas vadu pieslégSanas laika, ka ari sviru un/vai elektrodu jebkuru
planotas tehniskas apkopes darbu laika punktmetinaSanas aparatam jabat
izslegtam un atslegtam no barosanas tikla. Punktmetinasanas aparatos ar
pneimatisko cilindru galvenais slédzis ir janobloké pozicija "O" ar
komplektacija esosas sledzenes palidzibu.

Ta pati procediira ir javeic, pievienojot to idensvada tiklam vai slégta kontiira
dzeséSanas agregatam (punktmetinaSanas aparati ar adens dzesésanu), ka
ari jebkuru remontdarbu laika (arkartas tehniska apkope).

VANV

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja sSkidrus
vai gazveida uzliesmojosus produktus.

§1s vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena eso$os traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).
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Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzek]i elektrodu
tuvuma eso$o metinasanas iztvaikojumu novaks$anai; ir jaievada
sistematiska uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas
noveértésSanai saskana ar to sastavu, koncentraciju un iztvaikosanas laiku.

POO®

Vienmér aizsargajiet acis ar atbilstosu aizsargbri]Ju.

Velciet aizsargcimdus un aizsargtérpus, kas ir pieméroti elektropretestibas
lodésanai.

Troksna limenis: Ja 1pasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas
trokspa iedarbibas lTmenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad
obligati ir jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzek]i.

AQ®AO®®

Elektropretestibas metinasanas laika @enerétais spécigs magnétiskais
laukums (strava ir Joti liela) var bojat vai radit traucéjumus $adam iericem:

- SIRDS STIMULATORI (PACE MAKER)

- IMPLANTETAS IERICES AR ELEKTRONISKO VADIBU

- METALAPROTEZES

- Datu parraides tikli vai vietéjie telefonu sakaru tikli

Merierices

Pulksteni

- Magnétiskas kartes

PUNKTMETINASANAS APARATU IZMANTOSANA IR JAAIZLIEDZ
CILVEKIEM, KURI IZMANTO DZIVES UZTURESANAS ELEKTRISKAS VAI
ELEKTRONISKAS IERICES VAI METALA PROTEZES SIEM CILVEKIEM IR
JAKONSULTEJAS AR ARSTU PIRMS VINI ATRODAS
BLAKUS PUNKTMETINASANAS APARATAM UN/VAIMETINASANAS VADIEM.

/o

Sis punktmetinasanas aparats atbilst tehniska standarta prasibam un to var
izmantot tikai profesionali darbinieki rapnieciskaja vidée.

Nerapnieciskaja vidé atbilstiba elektromagnétiskajai saderibai netiek
garantéta.

ATLIKUSIE RISKI é & ®

AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS RISKS

Punktmetinasanas aparata darbibas veids un apstradajamo detalu formu un

izméru mainigums nelauj izveidot integralo aizsardzibu pret augséjo

ekstremitasu saspieSanas bistamibu: pirksti, roka, apaksdelms.

Sis risks ir jasamazina ar piemérotu piesardzibas pasakumu palidzibu:

- Operatoram jabat kvalificetam vai instruétam par elektropretestibas
lodésanas darba procediiru, izmantojot §1veida aparatiru.

- Janoverteé risks katram veicamam darba tipam; ir jasagatavo aprikojums un
aizsargi, kas paredzéti apstradajamas detalas turéSanai un virziSanai
(iznemot gadijumus, kad tiek izmantota portativais punktmetinasanas
aparats).

- Visos gadijumos, kad detalas forma to atlauj, noreguléjiet attalumu starp
elektrodiem ta, lai gajiens nebutu lielaks par 6 mm.



- Sekojiet tam, lai vairaki cilvéki vienlaicigi neizmantotu vienu un to pasu
punktmetinasanas aparatu.

- Nepiedero$am personam ir jaaizliedz atrasties darba zona.

- Neatstajiet punktmetinasanas aparatu bez uzraudzibas: $aja gadijuma ta ir
obligati jaatvieno no barosanas tikla; punktmetinaSanas aparatu ar
pneimatisko cilindru gadijuma uzstadiet galveno slédzi stavokli "O" un
noblokéjiet to ar komplektacija esosas slédzenes palidzibu, atsléga ir
jaiznem un jaiedod atbildigajam darbiniekam.

- APDEGUMU GUSANAS RISKS
Dazas punktmetinasanas aparata detalas (elektrodi, sviras un blakus esoSas
zonas) var sasniegt temperatiiru, kas lielaka par 65°C: ir obligati jaizmanto
atbilstoSie aizsargtérpi.
- APGASANAS UN KRITUMARISKS
- Novietojiet punktmetinaSanas aparatu uz horizontalas virsmas, kuras
kravnesiba atbilst aparata svaram; piestipriniet punktmetinaSanas aparatu
pie balstvirsmas (saskana ar $1s rokasgramatas nodalas "UZSTADISANA"
noradijumiem). Pretéja gadijuma, ja grida ir slipa vai nelidzena, balstvirsma
ir kustiga, pastav apgasanasrisks.
- Ir aizliegts celt punktmetina$anas aparatu, iznemot gadijumus, kad tas ir
tie$a veida noradits $is rokasgramatas nodala "UZSTADISANA".

- NEPAREIZALIETOSANA
Ir bistami izmantot punktmetinasanas aparatu nolikiem, kuriem tas nav
paredzéts (proti, kas atSkiras no elektropretestibas punktmetinasanas).

& AIZSARGIERICES UN AIZSARGI

Pirms punktmetinasanas aparata pieslégSanas barosanas tiklam ir jauzstada
visas aizsargierices un korpusa kustigas detalas.
UZMANIBU! Veicot jebkadus darbus ar punktmetinasanas aparata kustigajam
detalam, pieméram:

- Elektrodu nomaina vai tehniska apkope

- Sviruvai elektrodu pozicijas regulé$ana
PUNK'[METINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA (GALVENAJAM SLEDZIM JABUT NOBLOKETAM POZICIJA
"0", SLEDZENEI JABUT AIZSLEGTAI UN ATSLEGA IR JAIZNEM, tas attiecas uz
modeliem ar PNEIMATISKO CILINDRU).

2.1IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.11EVADS

Mobilais elektropretestibas metind$anas aparats (punktmetina$anas aparats) ar

digitalo vadibu ar mikroprocesoru palidzibu. Aprikots ar atrdarbigdm ligzdam

metinaSanas vadu pievienosanai, |auj atri mainit piederumus, kas nodros$ina daudzu

darbu atru veik8anu, kamér aparats vél ir karsts, un lok$nu punktmetinasanu, it ipasi

automasinu virsbave un lldzigas vietas.

Galvenie raksturojumiir $adi:

- metinaSanas parametru automatiska izvéle,

- uzstadita instrumenta automatiska noteikSana,

- dzeséSanas gaisa kanala automatiska atvérsana, kad spailes un vadu temperatira
sasniedz sliek$na vértibu,

- optimalas punktmetinaSanas stravas izvéle atkariba no pieejamas tikla jaudas,

- Iinijas parsprieguma ierobeZo$ana ieslégsanas laika (ieslégSanas coso kontrole).

2.2 SERIJAS PAPILDIERICES

- Spaile ar pneimatisko pievadu, ar vadiem un ar gaisa dzesé$anu (120 mm sviras un

standarta elektrodi).

Spaile ar pneimatisko pievadu, ar vadiem un ar gaisa dzesé$anu (250 mm sviras):

MODELISR.A.

lekarta Gdens dzesésanai ar slégto kontdru: MODELIS R.A.

- Spiediena reduktora-manometra filtra ar elektrovarstu mezgls (saspiesta gaisa
padeve).

- Ratini.

2.3 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA

- Dazada garuma un/vai formu sviru un elektrodu pari pneimatiskajai spailei ar gaisa
dzeséSanu (skatiet rezerves dalu sarakstu).

Spaile ar pneimatisko pievadu, ar vadiem un ar gaisa dzeséS$anu (250mm sviras);
R.A. modeltietilpst standartaprikojuma.

Dazada garuma un/vai formu sviru un elektrodu pari pneimatiskajai spailei ar idens
dzeséS$anu (skatiet rezerves dalu sarakstu).

Sviru komplekts ar garumu 250mm, ar Odens dzeséSanu un ar standarta
elektrodiem.

lekarta 0dens dzesésanai ar slégto kontdru.

L.auj atdzesét ar tdeni vadus un spaili, nepatéréjot caurteces Gdeni.

- Manuala spaile ar vadu pari.

Sviru un elektrodu paris manualam spailéem ar dazadiem garumiem un/vai formam
(skatiet rezerves dalu sarakstu).

- "C"-veida manuala spaile ar vadiem.

Pilns "studder" komplekts ar masas vadu un kasti ar piederumiem.

Spaile dubultam punktam ar gaisa dzesé$anu un ar vadiem.

3. TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNITE AR DATIEM (ZIM. A)

Pamatdati par punktmetinaSanas aparata pielietoSanu un par ta raksturojumiem ir
izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak.

1- Fazu skaits un baroSanas linijas spriegums.

2-Baro$anas spriegums.

3-Tiklanominala jauda 50% partraukumaina darba rezima laika.

4-Tiklajauda nepartraukta rezimalaika (100%).

5- Elektrodu maksimalais tuk§gaitas spriegums.

6- Maksimalais spriegums elektrodu Tssavienojuma laika.
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7- Ar droSibu saistiti simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala "Visparigas droSibas
prasibas elektropretestibas metinasanai".
8- Sekundara strava nepartraukta rezima laika (100%).

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai lai
paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jisu punktmetinaSanas aparata precizas
tehnisko datu vértibas var atrast uz punktmetina$anas aparata eso$as plaksnites.

3.2 CITITEHNISKIE DATI

Visparéji raksturojumi

- (*)Elektropadeves spriegums un frekvence: 400V(380V-415V) ~ 1 faze -50/60 Hz
vai 230V(220V-240V) ~ 1 faze -50/60 Hz

- Elektriskas aizsardzibas klase: |

- lzolacijas klase: H
- Korpusa aizsardzibas pakape: IP 22
- DzeséSanas tips: F (piespiedu gaisa dzesés$ana)
- (*) Gabarfti (ar ratiniem) (GxPxA): 760x540x1060mm
R.A. modelis: 850x540x1060mm
- (*) Svars (ar ratiniem): 68 kg - R.A. modelis: 83kg
leeja
- Punktmetind$anas maksimala jauda (S max): 58kVA
- Nominala jauda pie 50% (Sn) (spaile ar gaisa dzesésanu): 14,2kVA
- Nominala jauda pie 50% (Sn) (spaile ar idens dzeséSanu): 19kVA
- Jaudas koeficients pie Smax (coso): 0,7
- Tikla paléninatas darbibas drosinataji: 32A (400V)/64A (230V)
- Tikla automatiskais slédzis: 32A (400V)/64A (230V)
- Baro$anas vads (L<4m): 3 x 4mm?3(400V) - 3 x 6mm? (230V)
Izeja
- Sekundarais spriegums tuk$gaitas rezima (U, max): 8,6V
- Maksimala punktmetinaSanas strava (I, max): TkA
- MetinaSanas spéja (térauds ar zemu oglek|a saturu): maks. 3 + 3mm
- Partraukumainas darbibas attieciba: 5,5%
- Punkti/stunda metinot téraudu 1+1mm
- Pneimatiska spaile ar gaisa dzesé$anu: 200
- Pneimatiska spaile ar sviram ar idens dzesésanu: 400
- Pneimatiska spaile ar pilnu Gdens dzeséSanu: 1000
- Elektrodu maksimalais spéks: 120kg
- Sviru sniegums: 120-500mm

- Automatiska punktmetinaSanas stravas reguléSana.

- Automatiska punktmetina$anas ilguma reguléSana saskana ar loksnes biezumu
un izmantojamo spaili.

- Dzesé$anas tdens minimalais patérins (30°C) Q: 2 I/min

(*)PIEZIME:

- PunktmetinaSanas aparata baroSanas avota spriegumam jabat 400V vai 230V,
preciza vertiba ir noradita plaksnité ar tehniskajiem datiem.

- PunktmetinaSanas spaile nav iek|auta.

4, PUNKTMETINASANAS APARATAAPRAKSTS
4.1 VADIBAS ORGANU PANELIS (ZIM.B)
1-Taustins ar divam funkcijam:

a) BAZES FUNKCIJA O) : lauj regulét punktmetina$anas ilgumu, samazinot vai
palielinot noteiktajas robezas ieprieks iestatito ilgumu.

b) SPECIALA FUNKCIJA @% : punktmetindSanas strdvas programmétas
vértibas (péc nokluséjuma 5kA) izmaina: lai pieklitu Sai funkcijai ir jaseko
procediiras "STRAVAS PROGRAMMESANA" noradijumiem 4.2. paragrafa.

2-Taustins ar divam funkcijam:

a) BAZES FUNKCIJA * : metinamas loksnes biezumaizvéle.

b) SPECIALA FUNKCIJA [ lauj pieklat proceddrai "STRAVAS
PROGRAMMESANA", 4.2. paragrafs.

3- "Studder” pistoles funkcijas izvéles taustins:
Tas darbojas tikai, ja tiek lietots komplekts "studder":

PAVAVAVAY
L=0h : $adu materialu punktmetina$ana: stieni, kniedes, paplaksnes, ipasas
o8 paplaksnes ar piemérotiem elektrodiem.
15 . : @ 4mm skravju punktmetinasana ar piemérotu elektrodu.
@5:6 o5
i 1 @ 5+6mm skrdvju un @ 5mm knieZzu punktmetinasana ar piemérotu

elektrodu.

: Viena punkta punktmetina$ana ar piemérotu elektrodu.

|

—’-Q—fh : LokSnu atlaidinadSana ar ogles elektrodu. LokSnu sédinasana ar
i piemérotu elektrodu.

: lelapu partraukumaina punktmetina$ana ar piemérotu elektrodu.
PunktmetinaSanas aparats automatiski regulé punktmetinaSanas laiku atkariba no
izvéleta loksnes biezuma.

4-1zmantojama piederumaizvéles poga

@ :Spaile ar pneimatisko pievadu. Divpusiga punktmetind$ana, ja var
piek|liGt abam loksnes pusém, lietojot punktmetindSanas aparata
visaugstakos iesp&éjamos raksturojumus.

@ﬂﬂ :Spaile ar pneimatisko pievadu, tiek izmantota pulséjo$a metinasanas
strava, kas uzlabo punktmetindSanas spéju loksném ar augstu
plistamibas robezu vai loksném ar specialam aizsargplévém. Sadas
loksnes tiek izmantotas modernas transportlidzek|u virsbavés.

l :Pistole "Studder" tiek izmantota visos darba rezimos, kurus var
izvéléties ar pogu (3).



\ tﬁ :Manuala spaile. Divpusiga punktmetinasana, ja var pieklat abam

loksnes pusém.
5. g

o 1

:Pistole "Air puller" ar pneimatisko pievadu. Tiek lietota automasinu
virsbives iespiedumu atlaidinasanai.

:Pistole dubultam punktam. Tiek lietota lokSnu punktmetinasanai, ja
nevar piek|at abam pusém.

:Signalizacijas gaismas diode "punktmetinasanas aparats
darbojas”.

:Termostatiskas aizsardzibas gaismas diode.

Norada uz punktmetindSanas aparata blokéSanos izejas stienu,
metina$anas vadu, izmantota piederuma parkarsés$anas dé|, darbibas
atjaunos$ana ir automatiska, kad temperatira atgriezas pielaujamajas

robezZas.
7- R : Gaismas diodes pazinoSanai par baroSanas tikla spriegumu:
N
i\(‘ : Zems baroSanas tikla spriegums (nepietiekama punktmetinaSanas
. aparata baro$ana).
\@ : Normals baro$anas tikla spriegums (pareiza punktmetina$anas

aparata baro$ana).

&)
o

=)
A&

. Augsts baroSanas tikla spriegums (parmériga punktmetinaSanas
aparata baros$ana).

UZMANIBU: Nepareizas baro$anas gadijuma iedegas zemsprieguma vai
parsprieguma gaismas diodes un skan partraukumains skanas signals, tiek
rekomendéts izslégt punktmetinaSanas aparatu, lai nesabojatu to.

4.2. (PUNKTMETINASANAS) STRAVAS PROGRAMMESANA

LLauj izmaintt ripnica ieprogrammétas stravas vértibu (5kA), kas ir piemérota 10 kW
uzstaditajai jaudai.

UZMANIBU; SVARIGI: 1. TABULA ir noradita attieciba starp izvéléto stravu un
tikla minimalo jaudu, kurai jabat pieejamai uzstadiSanas vieta (uzstadita jauda), lai
izvairitos no linijas aizsargierices nesavlaicigas ieslégSanos.

Tiek rekomendéts noregulét ieprogramméto vértibu gan ja nokluséjuma vértiba ir
nepietiekoSa metinata punkta kvalitativai veikS8anai ar izvéléto biezumu (mirgo
atbilstosa gaismas diode), gan ja uzstadita jauda nav saderiga, izvélieties 7kA
vertibu, lai nodros$inatu vislielako dro$tbas pakapi visos lietojumos.

leprogrammeéjot zemaku stravas vértibu tiek ierobezots loksnes maksimalais biezums,
kuru iriesp&jams metinat.

2.1 Procedira

Nospiediet un turiet taustinu "2" ilgak par 5 sekundém~ : uz skaitliskas skalas
vadibas organu panela labaja mala ("power") bus redzama vértiba "kA" mérvienibas
(no 3kAIdz 7kA).

Tad nospiediet pogu "1", lai izvélétos stravu, kuru ir paredzéts ieprogrammét
(iesledzas atbilsto$a gaismas diode).

Nospiediet un turiet taustinu "2" ilgak par 5 sekundém-~ : izvéléta stravas veértiba ir
saglabata atmina; taustin$ "1" un atbilstoSa skala parslédzas bazes funkcijas
reZzima (metinasanas ilguma korekcija).

"Atmina saglabato" stravas vértibu var izmainit, ar So noliku katru reizi ir javeic
augstak aprakstita proceddra.

4.

5.UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT PUNKTMETINASANAS APARATU UN VEICOT

ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS PUNKTMETINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS
TIKLA.

ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS
Iznemiet punktmetinaSanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas
atseviSkas dalas.

5.2 PAC!ELéANAS NOTEIKUMI
UZMANIBU: Visi Saja rokasgramata aprakstiti punktmetinaSanas aparati nav
aprikotas ar cél&jiericeém.

5.31ZVIETOJUMS

UzstadiSanas zona atstajiet pietiekosi plaSu laukumu bez $kérsliem, kas nodrosinas
pilnigi droSu piek|uvi vadibas panelim, galvenajam slédzim un darba zonai.
Parliecinieties, ka uz tas nav $kérs|u blakus dzeséSanas gaisa ieplides un izplides
caurumiem; turklat, parliecinieties, ka nevar tikt iestkti elektribu vadosie putekli, kodigi
tvaiki, mitrums utt.

Novietojiet punktmetinaSanas aparatu uz plakanas virsmas no viendabiga un bliva
materiala, kurai ir atbilstoSa kravnesiba (skatiet "tehniskos datus"), lai izvairitos no
apgasanas vai bistamam nobidém.

5.4 PIESLEGSANAPIE TIKLA

5.4.1 Bridinajumi

Pirms jebkada elektriska piesléguma veikS8anas parbaudiet, vai dati uz
punktmetinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vietd pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas sistémas, kurai
neitralais vads iriezeméts.
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5.4.2 KontaktdakSa un rozete

Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (3P+Z : tiek izmantoti tikai 2
poli: STARPFAZU savienojums!) ar atbilsto$ajiem raditajiem un sagatavojiet
baroSanas tikla rozeti, kas aprikota ar droSinataju vai automatisko magnetotermisko
izsleédzéju; atbilstoSajam iezemésanas izvadam jabut pieslégtam pie baro$anas Iinijas
zeméjuma vada (dzelteni-zal$).

DroSinataju un magnetotermiska izslédzéja nominals un raksturojumi ir noradtti
paragrafa "TEHNISKIE DATI".

Ja tiek uzstadtti vairaki punktmetinaSanas aparati, sadaliet baroSanu cikliski starp trim
fazém, lai slodze batu vienlidzigaka, pieméram:

1. punktmetinaSanas aparats: baroSana L1-L2;

2. punktmetinasanas aparats: baro$ana L2-L3;

3. punktmetinasanas aparats: baroSana L3-L1.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana bitiski

samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase ) efektivitati, "dz ar ko
batiski pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un
mantai (pieméram, ugunsgréka risks).

5.5 PNEIMATISKAIS SAVIENOJUMS

- Sagatavojiet saspiesta gaisa lniju ar darba spiedienu no 6 [1dz 8 bar.

- Uzstadiet uz filtra-reduktora mezgla vienu no pieejamiem saspiestd gaisa
savienotajdetalam, kas ir piemérota uzstadi$anas vieta eso$ajiem savienojumiem.

5.6 DZESESANAS KONTURA PIEVIENOSANA (ZIM. C)

R.A. modell (ar dzeséSanas iekartu) pievienojiet pneimatiskas spailes Udens
caurules.

Paréjos gadijumos var izveidot nenoslégtu dzeséSanas kontiliru (atpakalplismas
Gdens tiek izvadits no sistémas); ir jasagatavo Udens padeves caurulvads
temperatdrai, kas nav lielaka par 30°, kuras plismas atrums (Q) nav mazaks par
tehniskajos datos noradrto vértibu.

UZMANIBU! Ja metinasanas laika ir nepietieko$a tidens cirkulacija vai tas vispar
nav, punktmetinasSanas aparats var iziet no ierindas parkarsanas deé|.

5.7 PNEIMATISKAS SPAILES PIEVIENOSANA (ZIM. D)

lespraudiet vadu savienotajdetalu punktmetinaSanas aparata jaudas ligzda, griezot
to "dz tas bds nostiprinats. Nostipriniet apak$éjo bultskravi ar ”19”. izméra atslégas
palidzibu.

levietojiet divus gaisa spraudnus atbilstoSajas punktmetinaSanas aparata ligzdas:
mazs spraudnis: dzeséSanas gaiss; liels spraudnis: spailes pneimatiska cilindra
piedzinas gaiss.

lespraudiet vadibas kabela savienotajdetalu atbilsto$aja ligzda.

5.8 MANUALAS SPAILES UN
PIEVIENOSANA (ZIM. E)
Uzstadiet DINSE adapterus uz punktmetinasanas aparata jaudas ligzdas.
levietojiet spraudnus DINSE atbilstoS$ajas ligzdas.

lespraudiet vadibas kabela savienotajdetalu atbilstoSaja ligzda.

Nav nepiecieSams pievienot saspiesta gaisa savienojumus.

"STUDDER" PISTOLES AR MASAS VADU

5.9"AIRPULLER" AR MASAS VADU PIEVIENOSANA (ZIM. F)

Uzstadiet DINSE adapterus uz punktmetinaSanas aparata jaudas ligzdas.

levietojiet spraudnus DINSE atbilstoSajas ligzdas.

Pievienojiet gaisa cauruli pie atbilstoSas punktmetina$anas aparata ligzdas (liels
spraudnis).

lespraudiet vadibas kabela savienotajdetalu atbilsto$aja ligzda.

5.10 DUBULTA PUNKTA SPAILES PIEVIENOSANA
Sekojiet pneimatiskajai spailes pievienoSanas noradijumiem, izmantojot tikai
dzeséS$anas gaisa saspraudni.

6. METINASANA (Punktmetinasana)

6.1 SAGATAVOSANAS DARBI

Pirms jebkadu punktmetinaSanas darbu veikSanas ir javeic parbauzu virkne un
regul&jumi, kuru laikd galvenajam slédzim ir jabat stavokit "O" un slédzenei jabat
aizslégtai.

Parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir veikti pareizi un saskana ar augstak
izklastitiem noradijumiem.

Izmantojot sviras ar dzeséSanu R.A. modelos, ieslédziet dzeséSanas udens
cirkulaciju.

Parbaudiet saspiestd gaisa savienojumu; pievienojiet baroSanas cauruli pie
pneimatiska tikla, noreguléjiet spiedienu ar reduktora roktura palidzibu, lai uz
manometra batu vértiba starp 4 un 8 bar (60 — 120 psi) atkariba no punktmetinamas
loksnes biezuma.

Novietojiet starp elektrodiem starpliku, kuras biezums ir vienads ar loksnes biezumu;
parliecinieties, ka manuali pietuvinatas sviras ir paralélas un elektrodi atrodas uz
vienas ass (to uzgali sakrit).

NepiecieSamibas gadijuma noreguléjiet to, atslabinot sviru sprostskraves, kuras var
pagriezt vai parvietot abas pusés paraléli to asim; péc reguléSanas pabeigSanas
rapigi pieskravéjiet sprostskraves.

Darba gajiena reguléSanai ir janoregulé elektrodi. Ir jaatceras, ka gajienam vienmér
jabat lielakam par 6-8mm Iidz punktmetindSanas vietai, lai detalai pielietotu
paredzéto spéku.

Izmantojot manualo spaili, nemiet véra, ka punktmetind$anas laika elektrodu
pieliekamo spéku var regulét ar rievota uzgriezna palidzibu (ZIM. D); pieskravéjiet to
pulkstenraditaja virziena (pa labi), lai palielinatu spéku proporcionali loksnes
biezuma palielina$anai, noreguléjot to ta, lai spaile varétu aizvérties ($aja gadijuma
ieslédzas atbilstoSas mikroslédzis), tiek pielietots |oti ierobezZots spéks. Sviru un
elektrodu pareizs izvietojums atbilst pneimatiskas spailes izvietoSanas
noradijumiem.



6.2 PARAMETRU REGULESANA (punktmetinasanas rezima)

Uzgala diametru (Skérsgriezumu) un mehanisko blivéjumu nosaka $adi parametri:

- Elektrodu pielietojamais spéks.

- PunktmetinaSanas strava.

- PunktmetinaSanas ilgums.

Pieredzes trikuma gadijuma tiek rekomendéts veikt dazus punktmetinaSanas
izméginajumus, izmantojot loksnes ar tadu pasu kvalitdti un biezumu ka
apstradajamajam loksném.

Noreguléjiet elektrodu spéku, izmantojot spiediena regulatoru, k& noradits 6.1.
paragrafa, izvéloties vid&ji augstas vértibas.

Stravas un ilguma parametri tiek reguléti automatiski, izvéloties metinamas loksnes
biezumu ar pogas (2) palidzibu. NepiecieSamibas gadijuma standarta
punktmetinasanas ilgumu (DEFAULT) var precizak noregulét noteiktaja intervala ar
pogas (1) palidzibu. Pieméram, ja baro$anas spriegums ir zems, deg gaismas diode (

“ ), var bat nepieciesams nedaudz palielinat punktmetinasanas ilgumu, un tas ir

Jasamazma jadeg gaismas diode (()'~
Stiespéja vienmerir pleejama Iletotajam lai apmierinatu Tpasas vajadzibas.

leslédziet pulsaciju rezimu ( I LI L) ja ir jametina loksnes ar 0,8+1,2mm biezumu ar
augstu plistamibas robezu.

Pulsaciju ilgums ir aumatisks, tas nav jaregulé.

SVARIGI:

Ja izvéletam biezumam atbilstoSa gaismas diode mirgo, tas nozimé, ka
nokluséjuma punktmetinasanas strava vai sakotnéji ieprogrammeéta strava ir
nepietiekosa kvalitativa metinata punkta veik$anai; veiciet punktmetinasanas
aparata atkartotu programmésanu uz maksimalo stravu, kas atbilst
uzstadiSanas vieta pieejamai jaudai (skatiet 4.2. paragrafu), paaugstinata
punktmetina$anas strava un samazinats ilgums nodrosina labakus metinata punkta
raksturojumus.

Metinasanas punkta izpildijums tiek uzskatits par pareizu, ja izstiep$anas parbaudes
laika tiek iznemts metina$anas punkta kodols no kadas no divam loksném.

6.3 DARBAPROCEDURA

@ PNEIMATISKA SPAILE @

- SaspieSanas laiks (SQUEEZE TIME) tiek izvéléts automatiski, ta ilgums ir atkarigs
no izvélétas loksnes biezuma.

- Atbalstiet elektrodu pret vienu no metinamo lokSnu virsmam.

- nospiediet spailes roktura pogu, lai panaktu:
a) loksnes saspieSanu starp elektrodiem ar iepriek$ iestatito spéku (ieslédzas
cilindrs).
b) metinasanas stravas padeve ar ieprieks$ noteikto intensitati un laika intervalu, uz
ko norada zalas gaismas diodes ( )ieslég$anas unizslégsanas.

- Péc kada briza péc gaismas diodes izslégSanas (metinasanas beigas) atlaidiet
pogu; $1 aizkave (pedala turéSana) nodroSina labakus metindSanas punkta
mehaniskos raksturojumus.

® MANUALAS SPAILES \ l:;

- Atbalstiet apakséjo elektrodu pret metinamo loksni.

- leslédziet spailes aug$éjo sviru ar gala slédzi, lai panaktu:
a) Loksnes saspieSanu starp elektrodiem ar iepriek$ iestatito speku.
b) metinaSanas stravas padeve ar ieprieks noteikto intensitati un laika intervalu, uz
ko norada zalas gaismas diodes ( )ieslég8anas unizslégsanas

- Péc kada briza péc gaismas diodes izslegSanas (metinasanas beigas) atlaidiet
spailes sviru; 81 aizkave (pedala turéSana) nodros$ina labakus metinaSanas punkta
mehaniskos raksturojumus.

® PISTOLE "STUDDER" '
UZMANIBU!

- Lai piestiprinatu vai nonemtu piederumus no pistoles patronas, lietojiet divas
fiksétas sesstaru atslégas, lai blok&tu patronas grieSanos.

- Gadijuma, ja darbi tiek veikti ar durvim vai parsegiem, obligati pievienojiet masas
sviru pie §Tm detalam, lai novérstu elektribas pldsmu caur Sarniriem, pievienojiet to
metindSanas zonas tuvuma (gar§ stravas ce|§ samazina metinata punkta
efektivitati).

- Punktmetina$anas laiks tiek izvéléts automatiski un ir atkarigs no izvélétas "studder"
punktmetinaSanas proceduras.

Masas vada pievienosana:

a) Novietojiet tiru loksni péc tuvak darba vietai,
kontaktvirsmai.

b1) Piestipriniet vara stieni pie loksnes virsmas,
(metinaSanai paredzéts modelis).
Punkta "b1" vieta (ja to ir grati izpildit praktiski), lietojiet Sadu risinajumu:

b2) Pieslieniet paplaksni pie iepriek$ sagatavotas loksnes virsmas; ievietojiet paplaksni
vara stiena atveré un noblokgjiet to ar atbilstoSu komplektacija esoso spaili.

kas atbilst masas stiena

izmantojot SARNIRSPAILI

Paplaksnes punktmetinasana, lai piestiprinatu masas izvadu Q

Uzstadiet pistoles patrona atbilstosu elektrodu (POZ.9, ZIM. H) un iespraudiet taja
paplaksni (POZ.13, ZIM. H).

Atbalstiet paplaksni pret izvéléto zonu. NodroSiniet, lai tai pasa zona bdtu kontakts ar
masas izvadu; nospiediet degla pogu, piemetinot paplaksni, tad izmantojiet to
piestiprinaSanai, ka aprakstits augstak.

Skravju, gredzenu, naglu, kniezu punktmetinasana 7YY

levietojiet pistolé atbilstoSu elektrodu, iespraudiet taja elementu, kuru ir paredzéts
piemetinat, un atbalstiet to pret loksni v€lamaja punkta; nospiediet pistoles pogu:
atlaidiet pogu tikai péc iestatita laika intervala beigam (izslédzas zala gaismas diode

)-

LokSnu punktmetinasana tikai no vienas malas AL

Uzstadiet pistoles patrona atbilstosu elektrodu (POZ.6, ZIM. H) un piespiediet to pie
metinamas virsmas. Nospiediet pistoles pogu; atlaidiet pogu tikai péc iestatita laika
intervala beigam (izslédzas gaismas diode ).

UZMANIBU!

Maksimalais no vienas puses punktmetinimas loksnes biezums ir 1+1 mm. So

punktmetinaSanas veidu nedrikst veikt uz virsbives neso$am konstrukcijam.

Lai iegdtu labus lokSnu punktmetinaSanas rezultatus ir janem véra dazi svarigi

piesardzibas pasakumi:

1- Masas savienojumam jabat nevainojamam.

2- Abam metindmam dalam jabdat tiram un uz tdm nedrikst bt krasas, ziedes, ellas.

3- Metinamam dalam japieskaras viena otrai bez gaisa spraugas, nepiecieSamibas
gadijuma saspiediet tas kopa ar atbilsto$a instrumenta palidzibu, nevis ar pistoles
palidzibu. Parak liels spiediens noved pie sliktiem rezultatiem.

4- Aug$ejas detalas biezums nedrikst parsniegt 1 mm.

5- Elektroda smailes diametram jabat vienadam ar 2,5 mm.

6- Labi pievelciet elektrodu bloké&joSo uzgriezni, parbaudiet, vai metinaSanas vada
savienotajdetalas ir blokétas.

7- PunktmetinaSanas laika piespiediet elektrodu ar nelielu spiedienu (3+4 kg).
Nospiediet pogu un |aujiet to I1dz izbeidzas punktmetinaSanas laiks, tikai péc ta
attaliniet pistoli.

8- Nekada gadijuma neattalinieties vairak ka uz 30 cm no masas stiprinaSanas vietas.

Punktmetinasana un vienlaiciga specialo paplak$nu vilk§ana Q

Lai lietotu $o funkciju, ir jauzstada un Iidz galam japieskravé patrons (POZ.4, ZIM. H)
pie ekstraktora korpusa (POZ.1, ZIM. H), otrs ekstraktora gals ir japieaké un
japieskriaveé Iidz galam pie pistoles (ZIM. H). lespraudiet specialo paplaksni (POZ.14,
ZIM. H) patrona (POZ.4, ZIM. H) , noblokéjot to ar atbilstosas skraves palidzibu (ZIM.
H). Novirziet to vélamaja zona, noregulgjot punktmetind$anas aparatu paplak$nu
punktmetinas$anai un saciet vilk§anu.

Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai iznemtu paplaksni, to var atkartoti piemetinat
citviet.

Y

Loks$nu uzsildi$ana un sédinasana &£ _x_

Saja darba rezima TAIMERIS irizslégts.

Tadéjadi, operacijas ilgums tiek kontroléts manuali un tas atbilst pistoles pogas
turéSanasilgumam.

Stravas intensitate tiek reguléta automatiski atkariba no izvélétas loksnes biezuma.
Uzstadiet pistoles patrona ogles elektrodu (POZ.12, ZIM. H) un noblokéjiet to ar
gredzena palidzibu. Ar ogles elektroda palidzibu pieskarieties iepriek$ nofiritai zonai
un nospiediet pistoles pogu. Veiciet rinkveida kustibas no iekSpuses uz arpusi, lai
uzsilditu loksni, kas péc sacietéSanas atgriezisies sava sakotnéja stavoklr.

Lai izvairitos no loksnes parmérigas atlaidinaSanas, apstradajiet mazas zonas un
uzreiz péc 8Ts operacijas noslaukiet ar mitru dranu, lai atdzesétu apstradato dalu.

Loksnes sédinasana _.Q _LJ_
Saja pozicija, stradajot ar piemérotu elektrodu, var saplacinat loksnes, kuram ir lokalas
deformacijas.

Partraukumaina punktmetinasana (lelapu piemetinasana) i

ST funkcija ir piemérota nelielu loksnu &etrstiru punktmetinadanai, lai parklatu

caurums, kas radusies korozijas vai citu iemeslu dé|.

Uzstadiet patrona atbilstodu elektrodu (POZ.5, ZIM. H) un ripigi pievelciet

sprostgredzenu. Notiriet apstradajamo vietu un parliecinieties, ka loksnes dala, kuru ir

paredzéts piemetinat, ir tira un uz tas nav ziedes vai krasas.

Uzstadiet detalu un pieslieniet pie tas elektrodu, tad nospiediet pistoles pogu un

nepartraukti turiet to, ritmiski virzieties uz priek$u, ievérojot punktmetina$anas aparata

darba/partraukumu intervalus.

PIEZIME: Punktmetina$anas aparats automatiski regulé darba un partraukumu ilgumu

atkariba no izvélétas loksnes biezuma. Darba laika nedaudz piespiediet loksni (3+4

kg), darba laika virzieties pa taisnu ITniju 2+3 mm attdluma no jaunas piemetinamas

loksnes malas.

Lai nodro$inatu labus rezultatus:

1- Neattalinieties vairak ka uz 30 cm no masas stiprinasanas vietas.

2- Parklasanai lietojiet loksnes ar biezumu ne lielaku par 0,8 mm, ieteicams lietot
loksnes no nerliso$a térauda.

3- Ritmizéjiet virzisanos uz priekSu atbilstosi punktmetinaSanas aparata uzdoto ritmu.
Virzieties uz priek8u pauzes bridr, apstajieties punktmetinaSanas bridr.

Komplektacija eso$a ekstraktora lieto$ana (POZ.1, ZIM. H)

Paplak$nu pieakéSana un vilkSana

Lai veiktu $o operaciju ir jauzstada un japieskrivé patrons (POZ.3, ZIM. H) pie
elektroda korpusa (POZ.1, ZIM. H). Pieakeéjiet paplaksni (POZ.13, ZIM. H), novirzot to,
ka aprakstits ieprieks, un saciet vilk§anu. Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai
iznemtu paplaksni.

Tapu pieakésana un vilk§ana

Lai veiktu 30 operaciju ir jauzstada un japieskrivé patrons (POZ.2, ZIM. H) pie
elektroda korpusa (POZ.1, ZIM. H). lespraudiet tapu (POZ.15-16, ZIM. H), novirzot to
patrona, ka noradits ieprieks (POZ.1, ZIM. H), turot uzgali ta, lai tas batu novirzits
ekstraktora pusé (POZ.2, ZIM. H). Péc iesprauanas atlaidiet patronu un saciet
vilk§anu. Beigas velciet patronu amura pusé, lai nonemtu tapu.

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS

PARLIECINIETIES, KA PUNK_TMETIN/T\SANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
Sléedzis ir janobloké pozicija "O" ar komplektacija esosas sledzenes palidzibu.

7.1 PLANOTA TEHNISKA APKOPE

PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

- elektroda uzgala diametra un profila pielago$ana/atjaunosana;
- elektroduizlidzinaSanas parbaude;

- vadu un spailes dzesé$anas parbaude;

- kondensataizlieSana no saspiesta gaisa ieejas filtra.



7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN
MEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS PUNKTMETINASANAS APARATA PANELU
NONEMéANA§ UN TUVOéI:\Nl:\S IEKé_EJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA
P_UNKTMETINAgANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

Veicot parbaudes, kad punktmetinasanas aparata iekSéjas dalas atrodas zem

sprieguma, var giit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma

esosSam detalam, ka ari var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un apkartéjas vides stavok|a,

parbaudiet punktmetinaSanas aparata iek$€jo dalu un notiriet uz transformatora,

tiristoru modula, baro$anas spailu panela eso$os putek|us un metala dalinas ar sausa

saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 5 bar).

Nevirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tiriSanai izmantojiet |oti

Izmantojiet So iespéju, lai:

- Parbaudttu, vai uz vadu izolacijas nav bojajumu un vai savienojumi nav izlodzijusies
un oksidéjusi.

- Parbaudiet, vai transformatora sekundara tinuma un izejas stienu savienotajskraves
irlabi pieskravétas un uz tam nav oksidéjuma un parkarséjuma pédu.

o= cbabewkade — J][]]
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ATMAPATYPA 3A CBbNMPOTUBUTENHO 3ABAPSABAHE 3A UHOYCTPUANHA U
NPO®ECUOHAIHA YMOTPEBA.

3abenexka: B TekcTa, koiTO cneaBa Lie 6bAe M3NoN3BaH TEPMUHBT ,anapart
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe” .

1. OBLUU NMPABUIIA 3A BE3ONACHOCT MNMPU
CbNPOTUBUTENHOTO 3ABAPABAHE

OnepaTopbT TpsiGBa Aa 6bAe AOCTaTHLYHO OCBEAOMEH OTHOCHO Ge3onacHarta
ynotpe6a Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe M PUCKOBeTe, CBbP3aHU C
pa3nnyYyHUTEe MEeTOAM Ha CbNPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MepPKHU 3a
6€30MNacHOCT M IeICTBME B KPUTUYHU CUTYaLIUN.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (CaMO BbB BepcuUTe CbC 3aAeilcTBaHe C
NHeBMaTM4YeH LMMUHABLP) € CHabAeH C rnaBeH nMpeKkbecBay C (pyHKUUM 3a
3apecTBaHe B KPUTUYHM CUTYaL MK, 060pyaBaH c KaTUHap 3a 6r1okupaHeTo My B
nonoxeHue “O” (OTBOPEHO).

KnioubT Ha kaTuHapa TpA6Ba Aa 6bAe BpbYeH camo Ha onepaTopa, No3HaBally 1
06y4eH OTHOCHO M3BLPLUBAHETO Ha BbL3NMOXEHUTE MY 3aAayu U Bb3MOXHUTE
ONacHOCTM, NPOM3TUYALLM OT TO3U MeToA Ha 3aBapsiBaHe UMK oT HeGpexHara
ynotpe6a Ha anapaTa 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe.

Mpu oTcbCcTBME Ha onepaTopa, NpeKkbCBaybT TpsGBa Aa 6bAe nocTtaBeH B
nonoxeHue “O” 6GNOKMPaHO CbC 3aKIOYeH KaTUHAp 1 6e3 KNnou.

AN

- EnektpuuyeckaTa WHCTanauus Tps6Ba fga 6bjAe HanpaBeHa CbrNMacHo
AeiicTBalUTe HOPMM U AeCTBalUTe 3aKOHU 3a NpeAnasBaHe OT TPYAOBU
3nononyku.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsiGBa Aa 6bAe CBbP3aH eAUHCTBEHO CbC

3axpaHBallia CUCTeMa C HeyTparieH 3a3eMeH NPOBOAHUK.

- YBepeTe ce, Aanu KOHTaKTbT 3a €NEKTPMYECKO 3axpaHBaHe € NpaBUITHO
3a3eMeH.

- DaHe ce usnonsear kabenu c noBpeaeHa u3onaumsa unu pasxnadeHy Bpb3KU.

- He usnonsBaiiTe anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BLB BMaXHa UM MoOKpa
cpenauvunu nNpu abXA.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HUTe kabenu U BCAKa onepauus No o6MKHoBeHa

nopapbXKa BbpPXy pameHeTe Wu/Mnu enekTpoautTe TpsA6Ba Aa 6baat
M3BBLPLUEHN MPU U3raceH U U3KIMIOYEeH OT 3axpaHBaljaTa Mpexa anapar 3a
ToukoBO 3aBapsBaHe. [py anapaTuTe 3a TO4KOBO 3aBapsABaHe C MTHeBMaTU4eH
UMNUHABLP e Heo6xoAuMO Aa ce GroKMpa rMaBHUA NPeKbLCBaY B NONIOXeHNe
“0” c npegocTaBeHUA KaTUHap.
Cbwara npoueaypa TpsibBa Aa 6bAe cnaseHa NpU CBBLP3BAaHETO KbM
XuapaBnuyHaTa Mpexa MM KbM oxfaxpaalla eAuHMLA CbC 3aTBOpeHa
cuctema (anapaTu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXnaxgaHu C Boga) U npu
nonpaeka (M3BbHpeAHa noAApPbKKa).

Ve WA/

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeWHepH, CbAoOBe uUnm Tpb6onposoan, KOUTO
CbAbpPXKaT UMK ca CbAbPXKaNY 3anaruMmM TeYHU UM ra3oo6pa3HM BeluecTBa.

- [Oa ce u3barea pa6ora BbpXy MmaTepuanu, NOYUCTEHU C pa3TBOpUTENM,
CcbAbpXKaLLM Xriop unu paéora B 65IM30CT 0 CNIOMEHATUTe BellecTBa.

- [laHe ce 3aBapsiBa BbpXy CbZlOBe oA HansiraHe.

- [a ce noctaBAT Aariey oT paGoOTHOTO MSICTO BCSIKAaKBM JIECHO 3ananumu
npeaMeTU (Hanpumep: AbPBO, XapTUs, NapLanu u T.H.).

- [Oa ce noAcUrypyu MOAXOASLO NPOBETPEHUe UMN BeHTUNauus, KouTo Aa
No3BONAT OTBEXAAHETO Ha nyweuwuTe, MOMy4YeHU NpuU 3aBapsiBaHeTO B
6nM30CT A0 enekTpoauTe; HeOGXOAMM e CMCTeMeH MoaxoA 3a OueHKa Ha
rpaHMuMTe Ha usnaraHe Ha nyleuuTe, NONyYeHU Npu 3aBapsiBaHe, cropepn
TeXHUsi CbCTaB, KOHLEHTPALMA U NPecTosi B TakaBa cpeAa.

PO®®

- BwuHaru npe,qnassaﬁ're 04YUTe CbC CbOTBETHUTE NpeanasHu oyuna.
- Hocete pPBbKaBMum n obnekno, nogxoAsAwM 3a pa60'ra npu CbNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe.



Lllym: Ako nopaau 0co6eHO MHTEH3MBHU onepauun Ha psi3aHe ce YCTaHOBU
HMBO Ha eXeAHEeBHO NepcoHanHo usnaraHe Ha wym (LEPd) paBHo unu no-
ronsimo ot 85db(A), e 3aabmkuTenHa ynotpebara Ha noaxoaslum cpeAcTBa 3a
JIMYHa 3almTa.

AQP®AOOV

EnekTpomMarHMTHUTE nomnerta, NOpoAeHM OT npoLeca Ha CbNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe (MHOrO BUCOKM TOKOBe), Morat Aa noBpeAasaT Unu ga noBnusaaT
BbpXy (PYHKLMOHMpPAHETO Ha:

- CbPOEYHU CTUMYNATOPU(NENC-MENKBPU)

- MPUCAOEHWUYCTPOUCTBA C ENIEKTPOHHO KOHTPOITMPAHE

- METANHUNPOTE3N

- Mpexu 3a TpaHcdep Ha AaHHM UK NOKaNHU TeriehOHHU MpeXu

- Anapatypa

- YacoBHuum

- MarHuTHu cxemmn

TPABBA A Bb[IE 3ABPAHEHA YINOTPEBATA HA AMNAPATA 3A TOYKOBO
3ABAPSIBAHE HA HOCUTENWUTE HA EJIEKTPUYECKWU U ENEKTPOHHU
MEOULIMHCKU YCTPOUCTBA U METAJTHU MPOTE3M.

TE3U1 JIULUA TPSIBBA OA CE KOHCYNTUPAT C NEKAP NMPEOW A CTOA B
BNMN30CT OO0 AMNAPATUTE 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE W/MNU
3ABAPBYHUTE KABEJW.

To3u anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OTroBapsi Ha WM3UCKBaHWUATa Ha
TEeXHUYEeCKUTe CTaHAAPTH 3a NPOAYKTU, KOUTO ce ynoTpeGaBaT NPeauMHO B
MHAYCTpUanHa cpeaau ¢ npodecuoHanHa uen.

He ce rapaHTupa enekTpoMarHuTHaTa CbBMECTMMOCT B JOMALLHU YCIIOBUSI.

A OPYI'MPUCKOBE é & ®

PUCK OT MPEMA3BAHE HA FOPHUTE KPANHULIN

Pexxumute Ha cpyHKUMOHMpaHe Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W

M3MEeHUYMBOCTTa BbB (hopmaTa U pa3mepuTe Ha oGpaboTBaHus peTann

Bb3NpenATCTBAT OCbLUECTBABaHETO HAa MHTEerpupaHa 3almrTa oT onacHocTTa

3anpemasBaHe Ha rOpHUTE KpaHULM: NPBCTU, PbKa, NpeAHa YacT Ha pbKaTa.

PuckbT TpsibBa ga 6bae HamaneH kaTto ce npeAnpueMat CbOTBETHUTE

npeanasHu MepKu:

- OnepaTopbT TPAGBa Aa MMa onuT unu Aa 6bae o6y4eH OTHOCHO MeToaUTe
Ha CbNPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe C TO3U TN anapartypa.

- TpsbBa Aa 6bAae U3BbLPLUEHA OLIeHKA HA pUCKa 3a BCEKU TUn paboTa, KoATo
TpsibBa Aa ce U3BBLPLUX; HEOGXO0AUMO e Aa ce NOACUTypPU NOAXOASLLOTO
obopyaBaHe U MacKMpoBKa 3a NpuAbpXaHe U BoaeHe Ha o6paGoTBaHus
[eTann (c u3knveHne Ha ynotpe6aTta Ha nopTaTUBEH anapar 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe).

- BbB BCMYKM crniyyau, Korato CTpPyKTypaTta Ha JeTauna no3BoOnfBa,
perynupainTte pa3cToSsHUETO Ha eneKkTpoAuTe, Taka Ye XoA4bT Aa He cTaBa
no-gbNbLror 6 mm.

- He no3BonsBauTe Ha MHOrO Xopa Aa paboTAT eAHOBPEMEHHO C eAUH U CbLy
anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- TpsabBa ga 6bae 3abpaHeH AOCTHLMBLT Ha BbLHILUHWM XOpa A0 30HaTa Ha
pa6ora.

- He ocrtaBsainTe 6e3 Haa3op anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe: B TO3WU
crnyyan e 3aAbIKUMTENHO Aa A U3KMNYUTe OT 3axpaHBallaTa Mpexa; npu
anapaTuTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CbC 3aAelcTBaHe C MHeBMaTM4eH
UMNUHABLP, NocTaBeTe rMaBHUA npekbcBad B “O” u ro Gnokupante c
npeaocTaBeHUsA KaTuHap, KNYbT TpsAOGBa Aa ce U3Bagu U CbXpaHABa oT
OTroBOPHO Nnuue.

PUCK OT U3FAPSIHUSA

Hsikon yacTu Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (€NeKTpoau - paMeHe U
cbCceAHUTe 30HW) MoraT Aia 4OCTUIHaT TemnepaTtypa Hag 65°C: Heo6xoamMmo e
[ia ce HOCU CbOTBETHOTO NpeAnasHo o6rekso.

PUCK OT NPEOBPBLUAHE U NAOAHE

- MocTaBeTe anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY XOPU3OHTarnHa
NOBBLPXHOCT CHC CbOTBETHaTa TOBapONOHOCUMOCT; CBbpXeTe anapara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe HA MSICTOTO Ha NOCTaBsiHe (KaKTo e NpeABUAEHO B
pasgen “UHCTANALIMA” Ha HacTosiILeTO PHLKOBOACTBO). B npoTueeH
cryyai, Npu HaKJIOHeHU U HepaBHU NOAOBe, NOABUXKHA MOBBLPXHOCT, Ha
KOSITO e NoCTaBeH anapartapa, CbhliecTByBa PUCK OT Npeo6pbluaHe.

- 3abpaHeHo e noBAUraHeTo Ha Napara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OCBEH B
cryvyauTe, KoraTo e u3pu4yHo npeasuaeHo B pasgen “UHCTAJIALINA” Ha
TOBa PbKOBOACTBO.

HEXAPAKTEPHA YNOTPEBA

OnacHo e fAa ce u3non3Ba anapaThbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a BCSKa
ob6paboTka pa3nuyHa oOT npeABuAeHaTa (TOYKOBO CHLMPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe).

& SAWLUTU U NPEANA3HU ENEMEHTU

3awmTnTe M NOABUXKHUTE YacTU Ha KOXyXa Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
TpAbBa Aa 6bAaT Ha MSCTOTO Cu, NMpeaAu anapaTbT Aa 6bae CBbp3aH KbM
3axpaHBaljaTa Mpexa.

BHUMAHMUE! Bcsika pb4Ha MHTEpBEHUUA BbPXY AOCTBLNHUTE NOABUKHU YacTu
Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Hanpumep:

- NoamsiHa UM NnoaapbLXKKa Ha enekTpoauTe

- PerynupaHe Ha NofnoXeHMETO Ha paMeHeTe Unu enekTpoauTe

TPABBA OA BbAE WU3BBLPLWEHA MNMPU U3FACEH U WU3KNKOYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA AMNAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPSABAHE (FMABEH
NPEKBbCBAY BJIOKUPAH B NONOXEHMUE “O” CbC 3AKNIOYEH KATUHAP U
WU3BAOEH KIIKOY npu momenute cbc 3apgeuctBaHe c¢ MHEBMATUYEH
UUNUHOBP).

2.YBOO N OBLLO ONMUCAHUE

2.1yBOo[

MogBwkHa MHCTanauus 3a CbMNPOTUBMTENHO 3aBapsiBaHe (anapar 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe) ¢ LMpOoB KOHTPOS U Mukponpouecop. OBopyasaH ¢ KOHTakT 3a Gbp3
[I0CTbN 3a 3aBapbYHUTE Kabernu, ynecHsBa HenocpeacTeeHara B3anmMo3aMeHseMocT

Ha CbOpbXeHUATa,

No3BONsBankM W3BbPLUBAHETO Ha MHOI'OGPOVIHM TOMSIUHHU

0ob6paboTkn M TouykoBM 0OpabOTKM Ha namapuHuW, ocobeHo Mo kapocepuute Ha
aBTOMOOMIIM U CEKTOPU, B KOUTO MMa aHarormyHa obpabotka.
OCHOBHUTE XapaKkTepucTuku ca:

aBToOMaTu4eH I/I360p Ha 3aBapb4yHUTE NapamMeTpu,

- aBTOMartn4yHO pas3no3HaBaHe Ha BKIIOYEHNA UHCTPYMEHT,

aBTOMAaTUYHO OTBApPsiHE Ha KaHana 3a oxnaxaallus Bb3ayX, kKorato Temneparypara
Ha kneLwuuTe 1 kabenuTe 4OCTUTHE NparoBaTa CTOMHOCT,

1360p Ha ONTUMANHWS TOK 3@ TOYKOBO 3aBapsiBaHe, CNMopeA MOLLHOCTTa Ha Mpexara
Ha pa3nonoxeHve,

orpaHu4aBaHe Ha CBPbX TOKa Ha NMMHMATa NpW BKIlOYBaHe (KOHTPOM COS® Mpu
BKIOYBaHe).

2.2 AKCECOAPUKBM CEPUATA

Kneww ¢ pbyHO 3afeiicTBaHe ¢ kabenu, oxnaxaaHu ¢ Bb3gyx (pameHe ot 120mmu

cTaHAapTHY eneKkTpoaum).

Knewm ¢ nHeBMaTn4HO 3afeiicTeaHe ¢ kabenu, oxnaxaaHu ¢ Boga (pameHe ot 250
m): BEPCUAR.A. (oxnaxaaHe c Boaa).

EovHnua 3a oxnaxpgaHe c Boga CbC 3aTBopeHa cuctema: BEPCUA R.A.

(oxnaxpaHe cBoaa).

lpyna pepyktop 3a HansdraHeTo-OUNTbP 3a MaHOMETbpa C enekTpoknana

(3axpaHBaHe CrbCTeH Bb3ayX).

Konuyka.

2.3 AKCECOAPU O 3AABKA

[1BOIKM pameHe Ha enekTpoam C AbIKMHA M/Mnn pasnmyHa dhopmMa 3a nHeBMaTU4HN
KNeLu, oxnaxaaHu ¢ Bb3ayX (BUXK CMIUCHK C pe3epBHM YacTH).

Kneww ¢ nHeBMaTW4HO 3afeiicTBaHe c kabenu, oxnaxaaHu ¢ Boaa (pameHe oT
250mm); akcecoap kbM cepusita Ha Bepcust R.A. (oxnaxaaHe ¢ Boaa).

[1BOIKM paMeHe 1 enekTPOAN C AbIMKMHA U/Mnu pasnnyHa dopma 3a NHeBMaTUYHN
KMeLlm, OXnaxaaHuv ¢ BoAa (BMX CMUCHK C pe3epBHM 4acTu).

KuT pameHe, oxnaxaaHu ¢ Boaa oT 250mm 1 (CTaHaapTHY eNekTpoau).
EpunHuua 3a oxnaxaaHe ¢ Bofga CbC 3aTBOpPeHa cuctema.

MosBonsBa oxnaxgaHeTo C Boja Ha kabenuTte u KnewwTe,
KOHCYMaLusiTa Ha Teyalla BoAa.

KneLum c pbyHO 3apevicTBaHe ¢ ABOViKa kabenu.

[1Boiika paMeHe v eneKkTPoAM C AbMKMHA U/MNK pa3nnyHa opmMa 3a PbyHU KNeLLm
(BM>K CMCBK C pe3epBHM YacT).

Kneww c dopma”C” ¢ pbyHO 3afeiicTBaHe, ¢ kabenu.

KuT studder komnnekT c oTAeneH 3amacsiBaly kaben n KyTus 3a akcecoapy.

KneLum 3a ABOIMHa TOYKa C OXNaxaaHe ¢ Bb3gyx ¢ kabenu.

n36sirBankm

3. TEXHUWYECKU OAHHU

3.1 TABJINLIA C IAHHU (PUT. A)

OcHoBHUTE JaHHW, CBbp3aHu ¢ ynotpebarta u pabotara Ha anapara 3a TOHKOBO
3aBapsiBaHe, ca 0606LeHn B TabenaTa ¢ TEXHUYECKUTE XapaKTepUCTUKM CbC
crnegHvTe 3HaYeHus:

1-

Bpoi Ha hasnTe 1 yecToTa Ha 3axpaHBaLlaTa nMHUS.

2- 3axpaHBaLLo HanpexeHue.

3- HomrHanHa MOLLHOCT Ha Mpexara € OTHOLLEeHWe Ha npekbeBaHe Ha 50%.

4- MoLLHOCT Ha MpesaTa npu NocTosiHeH pexum (100%).

5- MakcumarnHo HanpexeHue Npu NpaseH Xof Ha enekTpoauTe.

6- MakcrmManeH Tok C enekTpoam B KbCO CbeANHEHME.

7- CuMBONU, oTHacsLLM ce Ao Ge3onacHocTTa, YMeTo 3Ha4eHue e oTpaseHo B rmaea 1

“ObLwa 6e3onacHOCT Npu CbNPOTUBUTENHOTO 3aBapsBaHe”.

8- Tok Ha BTOpUYHaTa HamoTka Ha TpaHcdopmaTtopa npu noctosiHeH pexum (100%).

3abenexka: Taka npeacTaBeHata Tabena C TEXHUYECKU XapaKTEPUCTUKW MokKassa
3HAUEHWETO HA CUMBONWUTE U LMEPUTE; TOYHUTE CTOMHOCTM HA TEXHUYECKUTE
napameTpy Ha amnapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa ga 6bpar npoBepeHu
[OMPEKTHO oT Tabenarta Ha MalmuHaTa.

3.2APYI'M TEXHWYECKU AAHHU
O6LM XapaKTepUCTUKMN

(*)3axpaHBaLLo HamnpexeHue u YectoTa: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
unn 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

Knac enektpuyecka 3awura: |

Knac Ha n3onupane: H
CTeneH Ha 3almTa Ha Kkopnyca: IP 22
Tun oxnaxpaaHe: F (cpopcrpaHo Bb3ayLIHO OXNnaxaaHe)
(*) Fabaputm (c konuuka)(LxWxH): 760x540x1060mm

Bepcusa R.A. (oxnaxaaHe ¢ Boga): 850x540x1060mm

(*) Termo (c konuuka): 68kg - Bepcus R.A. (oxnaxpaaHe ¢ Boaa): 83kg

Bxon

MakcumarnHa MOLLHOCT Mpu TOYKOBO 3aBapsiBaHe (S max): 58kVA
HomuHanHa mowHocT Ha 50% (Sn) (knewm, oxnaxaaHu ¢ Bb3ayX): 14,2kVA
HomuHanHa mMowHocT Ha 50% (Sn) (knewu, oxnaxaanu ¢ Boga): 19kVA
PakTop Ha MOLLHOCTTa Ha Smax (cos®): 0,7
MHepunoHHW Npeanasnteny Ha mpexara: 32A (400V)/64A (230V)
ABTOMaTUYeEH NpekbCBay Ha Mpexara: 32A (400V)/64A (230V)

3axpaHBaly kaben (L<4m): 3 x 4mm?3(400V) - 3 x 6mm? (230V)

Vlsxon
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BTopuyHo HanpexeHue Ha npaseH xog (U, max): 8.6V



MakcumaneH Tok Ha TO4koBO 3aBapsiBaHe (I, max): TkA
KanaumTeT Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe (CTOMaHa C HUCKO CbAbpXaHWe Ha

BbIMepoa): max 3 + 3mm

- OTHoLWeHVe Ha NnpeKkbCcBaHe: 5,5%
- Touku/yac Bbpxy cTomaHa 1+1mm
- MHeBMaTUYHM Knewy, oxnaxaaHu ¢ Bb3ayX: 200
- MHeBMaTUYHM KNewm ¢ pameHe, oxnaxaaHu ¢ Boga: 400
- [THeBMaTUYHM KNneLun, oxnaxaaHu n3usno ¢ soaa: 1000
- MakcumanHa cuna Ha enekTpoauTe: 120kg
- WspapeHocT Ha pameHerTe: 120-500mm
- ABTOMaTUYHO perynupaHe Ha TOKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.
- ABTOMaTU4HO perynupaHe Ha BPEMETO 3a TOUYKOBO 3aBapsiBaHe, criopes
nebenuHaTa Ha namapuHaTta 1 M3non3BaHuTe KneLu.
- MwuHumaneH nebut Ha BogaTta 3a oxnaxagaHe (30°C) Q: 2 I/min

(*)BABENEXKW:

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Moxe Aa Obde AOCTaBeH CbC 3axpaHBallo
HanpexeHue 400V unu 230V; npoBepeTe TouHaTa CTOMHOCT Ha Tabenara ¢ AaHHU.
C 13knoYeHve Ha KneLmTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

4. ONNCAHUE HA AMNAPATA 3A TOYKOBO
3ABAPSABAHE

4.1 KOMAHOEH MAHEN (®UI.B)
1- ByTOH c ABOMHA hyHKLMA:

a) OCHOBHA ®YHKLUMUA @ . KopurMpaHe KbM MoBedYe WM Mo-manko B
npeABapuTeNHO YCTaHOBEHWUTE rPaHMLM Ha BpeMeTo 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
CNpsIMO NpeABapUTENHO 3aJafeHarta CTONHOCT.

b) CNELUUANHA ®YHKLUA @‘ : MPOMeHs nporpammupanHara ctonHocT (default
5kA) Ha Toka 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe: 3a Aa CTUrHete A0 Tasn yHKUMS e

Heobxoaumo Aa cnepBaTe npoueayparta “MPOMPAMUPAHE HA TOKA” B
naparpag 4.2.

2-ByToH c ABOWHA PYHKLMA:

a) OCHOBHA ®YHKUUA *: n3bop Ha pebenvHata Ha namapuHuTe 3a
3aBapsiBaHe.

b) CNELUUAINHA ®PYHKUUA @' ! no3BonsiBa A4OCTLN A0 npoueaypata “
NMPOrPAMUPAHE HA TOKA”, naparpach 4.2.

3-ByToH 3a u360p Ha pyHKUMUTE ¢ nucTonet studder:
Mma 3HaveHve camo, ako ce nanonssa kut “studder”:

FAVAVaVa -
LI=zoh :To4koBO 3aBapsiBaHe Ha: WudTOBE, HWTOBE, LWWanbu, cneuuanHu
LWanbu c NOAXOASLLM eNEKTPOAN.
o4
! :ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBE & 4mm c noaxoasiLl enekTpos.
25:6 5

b=

:ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBe & 5+6mm u HuUTOBEe & S5mm C
noaxoasiLLy enekTpog.

AL :TouYKOBO 3aBapsiBaHe eAMHUYHA TOYKA C NOAXOASLL eNEKTPOA,.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe perynupa aBTOMaTU4HO BpPEMETO 3a TO4YKOBO
3aBapsiBaHe crnopen nebenvHartaHa MaﬁpaHaTa namapuHa.

:3akansiBaHe Ha namapuvHu ¢ BbITiepodeH enekTpoa. ManpaesiHe Ha
NlaMapyHu C NOAXOASILL eNEKTPOA,.

:MpekbcHATO TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a 3aKkbpriBaHe Ha NamapuHu C
NOAXOASALL, eNIeKTPOA.

4- MHAMKaTOpHM naMmnu3sa VI360p Ha u3non3BaHus UHCTPYMEHT

1

ZKﬂeLLU/I C NHeBMatuU4HoO SaﬂeﬁCTBaHe. npOTI/IBOFIOJ'IO)KHO TOYKOBO

3aBapsdBaHe Ha fnaMmapuH, OOCTbMHN OT ABEeTe CTpaHU C onTumMmarsnHa
Npon3BOANTENHOCT Ha anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe.

o

:Knewwm ¢ nHeBMaTu4Ho 3agencTBaHe. 3aBapbYyHUAT TOK € UMMYFCEH;

ﬂOﬂOGpﬂBa KanauuteTa Ha TOYKOBO 3aBapsABaHe BbpxXy BarnuoBaHu
namMapuvHn unu namMmapuHmn CbC crneunanHo 3awmnTHO CbOl'IVIO. ToBa ca
namMapuHn, KOUTO Ce MU3Nos3BaT Npu KapocepunTe Ha aBTOMOOMNM B
CbBPEMEHHOTO NPOM3BOACTBO.

T
-
-

T
s B

o 1

:Muctonet "Studder” usnonasa ce nNpu BCUYKU METOAU, KOUTO ce
n36upart c 6yToH (3).

:Knewm ¢ pbyHO 3apevictBaHe. [TPOTMBOMOMNOXHO TOYKOBO
3aBapsiBaHe Ha NamMmapuHW, OCTbIHN OT ABETE CTPaHM.

:Muctonet Air puller ¢ nHeBMaTM4HO 3afdencTBaHe. M3nonssaH 3a
n3npaBsiHe Ha yaapeHu Kapocepun Ha aBToMoGuUnK.

:MuctoneT ABonHa Touka. Manonaea ce Npy TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha
namMapuWHK, KOUTO He Ca JOCTbIMHM OT ABETE CTPaHU.

:MHpukatopHa namna, curHanusuvpawa “pa6ortew; anapart 3a
TOYKOBO 3aBapsBaHe”.

:MHaMkaTopHa naMna 3a TepMUYHaTa 3almTa.

CwrHanuampa 6rokvpaHe Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, nopaau
npekaneHo BMCOKa TEMMepaTypa Ha U3XOOHWUTE LLAHM, 3aBapbyHUTE
kabenu, M3nons3BaHus MHCTPYMEHT, Bb30OHOBABaHETO Ha paboTarta e
aBTOMaTUyHO, MpW BpbluaHe Ha Temneparypara B AOMyCTUMUTE
rpaHuum.
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‘MHAMKaTOPHM NaMnu 3a HanpeXeHMeTo Ha Mpexara :

:Hucko HanpexeHue Ha mpexarta (He,D,OCTaTb‘-IHO 3axpaHBaH anapart
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe).

:HopmarHo HanpexeHve Ha Mpexara (NpaBuriHo 3axpaHBaH anapar

3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe).
/s z\J
i :BrcoKo HanpexeHue Ha MpexaTa (anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,

3axpaHBaH nose4ve o1 HOpMaJ‘IHOTO).

BHUMAHME: B ycnosus Ha HenpaBWnHO 3axpaHBaHe 1 Npu cBeTella MHAMKaTopHa
namna 3a CBpPbX HanpeXeHue WU HamnpexeHne MO-HUCKO OT HOPMarnHoTO M
npekbCBall, 3BYKOB CWrHas, ce mpenopbyBa [a Ce u3racu anaparta 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe, 3a ja ce n3berHar nospeam no Hero.

4.2 NPOrPAMMPAHE HA TOKA (3A TOYKOBO 3ABAPSABAHE)

Mo3BonsiBa fa ce NPOMEHW CTOMHOCTTA Ha ToKa, Nporpamupana ot pabpukara (5kA),
nogxoasiua 3a uHctanupaHa mowHoct ot 10 kW.

BHUMAHUE; BAXXHO: TABJIMLIA 1 noka3Ba cboTBeTCTBMETO Mexay u3bpaHus
TOK MU MMUHMMariHata MOLLHOCT Ha MpeXaTa, KOATo TpsA6Ba ga 6bae Ha
pa3nonoxeHue Ha MSICTOTO Ha MHCTanNWpaHe (MHCTanMpaHa MOLLHOCT), 3a Aa ce
n36erHe Bb3MOXHOCTTa OT HeHaBpeMeHHa Hameca Ha 3aliuTara Ha NMHusTa.
MpenopbyBa ce Aa ce M3BbPLUM MpUCNOcOBsiBaHe Ha NporpaMuMpaHeTo, KakTo B
cnyyaute, korato cabpuyHata cronHocT “default” ce okasBa HegocTaTbyHa 3a
OTNINYHO M3MNbIHEHWE Ha Toykata npu ulbpaHata aebenvHa (cboTBeTHaTa
MHOMKaTOpHA naMna Mura), Taka M Korato WHCTanuMpaHaTa MOLUHOCT e
noaxopswa, kato ce m3bepe crovHocT OT 7kA, Taka ce rapaHTupa no-ronsima
6e30nacHOCT Ha paboTa BbB BCUUKU MPUIOXKEHUS.

[MporpamupaHeTo C MO-HUCKM CTOWHOCTM Ha TOKa OrpaHuyaBa, BrocrneacTeuve,
MakcumanHata gebenvHa Ha 3aBapsiBaHe.

4.2.1Npouenypa

HatucHete 6yTOH “2” 3a noBeye oT 5 cekyHAM~ : uudpoBara ckana B AeCHUSA Kpal Ha
KOMaHaHWsA naHen (“power”) npuema cTonHocT B “kA” (0T 3 kA fo 7kA).

HatucHete cnep ToBa 6yToH “1”, 3a Aa u3bepeTe Toka, KOWTO Bb3HaMepsiBaTe Aa
nporpamupare (CBETBaHe Ha CbOTBETHaTa MHAMKaTOpHa namna).

HatucHete ByToH “2” 3a noBeye OT 5 cekyHOW~ : U3OPaHUAT TOK € 3anameTeH;
6yToH “1” M cCbOTBETHATa ckarna ce BpbLuaT B OCHOBHATa cy (hyHKLMS (KopuUrmpaHe
Ha BpeMeTo 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe).

CTOoMHOCTTa Ha "3anameTeHus” Tok Moxe Aa 6bae NPoOMeHeHa KaTo BCEKU MbT ce
M3BbpLIBa NpoLieaypara, onucaHa no-rope.

5. UHCTANUPAHE

A BHMUMAHUE! BCUYKU ONEPALIUN MO MHCTANUMPAHE U ONEPALUKU NO

ENEKTPUYECKOTO U NMHEBMATUYHO CBBLP3BAHE OA CE WU3BBLPLUBAT
CAMO NPU HAMBIIHO 3ATACEH U U3KNIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA
MPEXA, AMAPAT 3A TO4YKOBO 3ABAPABAHE.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA OA BbAAT WU3BLPLUBAHU
EOVMHCTBEHO OT OBYYEH U KBANU®ULUPAH 3A TA3W [OEWHOCT,
NEPCOHAI.

5.1NOAIN0TOBKA
PasonakosaiiTe anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe, 3BbpLUETEe CBbP3BaHUATA, KaKTo e
MOCOYeHO B Tasu rnasa

5.2 HAYNHU 3ANMOBOUTAHE
BHUMAHME: Bcuyku anapat 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, ONWCaHW B HacCTOSLLETO
pbKoBOACTBO ca 6e3 ycTpolicTBa 3a NoBAMraHe.

5.3 MECTOMONOXEHUE

OnpepeneTe B 30HaTa Ha MHCTanupaHe [OCTaTbYyHO OOLUMPHO NPOCTpaHCTBO 6e3
npensTCTBMS,, Taka Ye [Aa rapaHTMpa AOCTbMa A0 KOMAaHAHWS MaHen, rnaBHUS
npekbCBaY M paboTHOTO MACTO, B MbiHa 6e3onacHocT.

YBeperte ce, fanu HsiMa NpensiTCTBUSI Npef CbOTBETHUSI OTBOP 3a BXOA U U3XOA Ha
oxnaxgalima Bb3ayX; B CbLLOTO Bpeme yBepeTe Ce, Ye He Ce BCMYKBAT MpaLLnHKY,
KOPO3VBHU U3NapeHwsi, Bnara u T.H.

MocTaBeTe anapaTa 3a TOHKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY paBHa MOBbPXHOCT OT XOMOTEHeH 1
KOMMaKTeH mMatepuar, Taka 4e Aa U3obpXu TeXecTTa, (BUX “TEXHUYeCKn AaHHN"), 3a
[fa ce n3berHe onacHoCTTa oT NpeobpbLLaHe Unv onacHo NpeMecTBaHe.

5.4 CBbP3BAHE C MPEXATA

5.4.1 TMpeaynpexpeHunn

Mpean fa ce M3BbPLUM, KAKBOTO M i@ eNnekTpUYecko CBbp3BaHe, NpoBepeTe BbpXy
Tabenata c TEXHNYECKM XapaKTEPUCTMKM Ha arnapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, fanu
[aHHWUTE OTroBapsiT Ha HanpeXeHWeTo M YecToTaTa Ha Mpexara npu MsSCTOTO Ha
MHCTanaums.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa fga 6bae CBbp3aH €OMHCTBEHO CbC
3axpaHBalLia CCTemMa CbC 3aHyIeH U 3a3eMeH NPOBOAHMUK.

5.4.2 LLlencen v KOHTaKT

CebpxeTe 3axpaHBalwus kaben ¢ HopmanuaupaH wencen (3P+T : usnonsBar ce
camo 2 nontoca: MEXXAY®A3O0BO cBbp3BaHe!) cbc CboTBETHATA U3APBXKINBOCT 1
npeaBuAeTe KOHTaKT 3a Mpexarta, cHabaeH ¢ npeanasvTenv Unu aeBToMaTUyeH
MarHMTOTepMMYeH NpekbeBay; creuuanHarta 3asemsBalla knema Tpsbea ga 6bae
CBbp3aHa CbC 3a3eMsBaLl, NPOBOAHMK (KBNTO — 3efleH Ha LBAT) Ha 3axpaHBalyara
TIMHKS.

KanaumuTteta u XxapaKTepuCTMKUTE Ha [EeNCTBMEeTO Ha npeanasutenvite U Ha
MarHMTOTEPMUYHUS MPeKbCBad ca oTpaseHu B naparpad “TEXHUYECKN JAHHW”.
ToraBa, Korato ce WHCTanupa noBeve OT eAuH anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
pasnpepereTe 3axpaHBaHETO LIMKIIMYHO Mexay TpuTe dasn, Taka Ye a ce OCbLLEeCTBU
©[1HO No-ypaBHOBECEHO 3apex/aHe; npumep:

anapart 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 1: 3axpaHBaHe L1-L2;

anapart 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 2: 3axpaHBaHe L2-L.3;



anapart 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3: 3axpaHBaHe L3-L1.

A BHUMAHME! HecnasBaHeTo Ha npaBunara, M3foXeHW Mo-rope npasBu
HeedMKacHa cuctemara 3a 6e3onacHocT, npeABUAEHa OT NpousBoauTens (knac
1) c nponsTMyalMTe OT TOBa CEPMO3HM PUCKOBE 3a XOpa (Hanp. enekTpu4ecku
yAap) unv npeameTu (Hanp. noxap).

5.5 NTHEBMATU4YHO CBbLP3BAHE

- TMpenBuaeTe NUHKSA 3a CrbCTEH Bb3ayX C paboTHO HansiraHe Mexay 6 1 8 bar.

- MoHTupaiite Bbpxy rpynata punTbp Ha peaykTopa €AHO OT npedocTaBeHuTe
CbedVHEHUs 3a CrbCTeH Bb3dyX, 3a Aa S MpUCnocobute KbM HanmuyHWTe
npucnocobneHns 3a cBbp3BaHe Ha MSICTOTO Ha MHCTanupaHe.

5.6 CBbP3BAHE HA CUCTEMATA 3A OXJTAXKOAHE (®Wr. C)

BuB Bepcuata R.A. (C npejoctaBeHa egvHMLa 3a oOxnaxaaHe) M3BbpLUeTe
CBbP3BAHETO Ha TPBHOUTE 3a BogaTta C MHEBMATUYHUTE KIeLy.

B ppyrute cnyyan moxe fa ce M3BbpLM OTBOpeHa oxnaxpaalia cuctema (c
N3XBbPNsiHe Ha obpaTHaTa BoAa); HeobxoanMo e Ja ce npeasuan Tpbbonposos 3a
[JocTaBsiHe Ha BoaaTa C Temneparypa, KosiTo He Hagsuwasa 30°C, ¢ MUHMManeH
[ebuT (Q) He NO-HUCHK OT TOBA, KOETO € ONpeaeneHo B TEXHUYECKUTE AaHHU.
BHUMAHUE! 3aBapb4yHu onepauum MW3BBLPLIEHUW NPU OTCHLCTBUE WUNU
HepoCTaTb4Ha LMPKynaumus Ha Boga MoraT Aa Npeau3BUKaT U3BexaaHe M3BbH
CTpOsA Ha amnapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, nopaau noBpeau oT
CBpbXHarpsisaHe.

5.7 CBbP3BAHE HA MHEBMATUYHUTE KITELLU (®UT. D)

- BkapaiiTe koHekTopa Ha kabenuTe B KOHEKTOpa 3a MOLHOCTTA Ha anapara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe, KaTo ro BbPTUTE, 40KATO Ce HamecTu. 3aBuiiTe AosHWsS 6onT ¢
Knoy “19”.

MocTaBeTe ABaTta Luencena 3a Bb3ayxa B CbOTBETHUTE KOHTaKTW Ha anaparta 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe: ManbK LUencen: Bb3ayx 3a OXMaxAaaHe; ronsm Liencen:
Bb3[yX 3a 3aABVKBaHE Ha MHEBMATUYHUS LUNUHABP Ha KneLyuTe.

BkapaiTe koHekTopa Ha KOMaHAHWs KaGern B CbOTBETHUS KOHTAKT.

5.8 CBbP3BAHE HA PbY4HUTE KNEWWX U NMUCTONET STUDDERCBHC
3AMACABALLUA KABEN (PUT. E)

Bkapante agantepu DINSE B koHekTOopa 3a MOLLHOCT Ha anapaTta 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe.

MocTaeeTe wencenu DINSE B cboTBETHUTE KOHTAKTH.

BkapainTte koHekTopa Ha koMaHAHWSA kaben B CbOTBETHNS KOHTaKT.

CBbp3BaHETO Ha KOHTaKTUTE 3a Bb3[yX Ha CrbCTEHNS Bb3AYX HE € HeobxoanMo.

5.9 CBbP3BAHE HA AIRPULLER CbC 3AMACSABALLUA KABES (DU F)
Bkapante agantepu DINSE B koHekTOpa 3a MOLLHOCT Ha anapaTta 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe.

MocTasete wenceny DINSE B CbOTBETHUTE KOHTaKTH.

MocTaBeTe Wencena 3a Bb3ayX B CbOTBETHWUS KOHTAKT (ronsim Lwencen).

BkapaiiTe koHekTopa Ha KOMaHAHWSA Kaben B CbOTBETHUS KOHTAKT.

5.10 CBbP3BAHE HA KNELLUUTE 3A IBOMHA TOYKA
Mpoueaumpaite MO CbLMS HaYMH, KaKTO MPY MHEBMATUYHUTE KMELWM KaTo
n3nonagare camo LLencena Ha Bb3ayxa 3a oxnaxaaHe.

6. 3ABAPSIBAHE (ToukoBO 3aBapsiBaHe)

6.1 NTIPEABAPUTENHM ONEPALIUA

Mpean Aa npucTbNUTE, KbM KakBaToO U Aa e ornepauusi Mo TOYKOBO 3aBapsiBaHe, €
HeobX0AMMO U3BLPLLBAHETO Ha CEPYUS OT NPOBEPKW M HACTPOWKK, KOUTO TpsibBa Aa ce
HanpaBssAT C rNaBeH NpekbcBaY B nonoxeHue "O” 1 3aKntoYeH kaTuHap.

MpoBepeTe eneKkTpU4ECKOTO CBbP3BaHe, Aanu e W3BbPLUEHO NPaBUMHO, Cropes,
VHCTPYKLMWTE No-rope.

BB Bepcumte R.A. (oxnaxaaHe ¢ Boda) kaTto U3nonseate oxnageHUTe pameHe,
nycHeTe BoAaTa 3a oxnax/aaHe Aa LmpKynupa.

MpoBepeTe CBLP3BAHETO HA CrbCTEHWUS Bb3AyX; M3BbpLUETE CBbP3BAHETO Ha
3axpaHBalyata Tpbba c NMHeBMaTM4HaTa Mpexa, perynupanTe HansraHeTo upes
KPBIIOTO KOMYe Ha pefyKTopa, AoKaTo He MpoyeTeTe Ha MaHOMeTbpa CTOMHOCT
mexay 4 n 8 bar (60 - 120 psi) cnopen aebenvHata Ha namapvHaTta, BbpXy KOSTO
TpsibBa Aa ce N3BbPLLN TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

MocTaBeTe Mexay enekTpoauTe MaTtepuan C ekBuBaneHTHa pfebenuHa Ha
pebenuHata Ha namMapuHWTe 3a 3aBapsiBaHe; MpoBepeTe, [Aanv pameHeTe,
[obnxeHn pbYHO, ca ycnopedHW, a enekTpoauTe ce pasnonaraT Ha ocTa
(BbpXOBETE MM CbBNAAAT).

M3Bbpluete, ako e Heobxogumo, kaTo pasxnabuTe 6nokvpalute BUHTOBE,
perynupaHe Ha pameHeTe, KOMTO MoraT Aa 6bJaT 3aBbpTeHU UK pa3MecTeHu B
[BeTe MOCOKN Ha TAXHaTa OC; LUOM PEerynvMpaHeTo MPUKIoYN, CTErHeTe OTHOBO
cTapaTenHo Aokpan 6rnokupalluuTe BUHTOBE.

PerynupaHeto Ha paboTHMS Xo4 Ce M3BbpLUBA KaTO Ce Bb3deWcTBa BbpXy
enektpoguTte. TpsibBa BUHarv ga ce uma B NpeaBua, 4e e Heobxoamnm xog no-rofnsim
oT 6-8 mm cnpsiMo nNo3uuMsATa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Taka 4e Aa ce YnpaxHu
BbPXy AeTannanpeasuaeHara cuna.

KoraTo n3nonssate pbyHUTE Krelwu, UMainTe B Npeasui, Ye perynupaHeTo Ha
cunara, ynpaxHsiBaHa OT enekTpoauTe BbB hasaTa Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe, ce
noctura 4pe3 pudenosaHata ravka (PUlL G); 3aBuitTe no nocoka Ha
YacoBHMKOBaTa CTpenka, 3a [da yBenuuuTe cunata npornopLUoOHanHO Ha
yBenuuyeHueto Ha febenuHarta Ha namapuHuTe, kato n3bepere BCe nak HacTPOWKK,
KOWTO MO3BONABAT 3aTBApsSHETO Ha KnewwmTe (Wunkata) (M CbOTBETHOTO
3afenCcTBaHe Ha MUKPOCyM4a), YNPaXHABANKM CUITHO OFpPaHW4eHo ycunue.
MpaBunHoTo pasnonaraHe Ha pameHeTe U eneKkTpoauTe € aHanorvyHo Ha ToBa,
npeaBUAEHO NPY MHEBMATUYHUTE KINELLN.

6.2 PEFTYNIMPAHE HA NMAPAMETPUTE (npm ToukoBo 3aBapsiBaHe)

MapameTpuTe, KOUTO MMaT 3HaYeHWe 3a onpeaensiHe Ha AuameTbpa (Cekums) u
MeXaHWYHaTa yCTONYMBOCT Ha TouKaTa ca:

Cwunarta, ynpaxHsiBaHa oT eflekTpoauTe.

- TokHa TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe.
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- Bpeme Ha To4KOBO 3aBapsiBaHe.

Mpn nunca Ha cneunduyeH oNMT e yMeCcTHO [a Ce U3BbpLUAT HAKOMKO OnuTa Ha
TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo Ce M3Mon3Ba famapuHa CbC CbLLIOTO kayecTBo U AebenuHa
KaTo Ta3n Ha paboTara, KosaTo TpsibBa Aa ce N3BbPLLN.

Harnacete cunata Ha enektpoguTe KaTto Bb3[encTBaTe BbpXy perynaropa 3a
HansiraHeTo, KaKTo € MoCoYeHo B 6.1 1 n3bepeTte cpeHN-BUCOKN CTOMHOCTY.
MapameTpuTe TOK M BpeMe Ha TOHKOBO 3aBapsiBaHe Ce perynmpar aBToMaTnyHo, kaTo
ce n3bepe aebenvHata Ha naMmapuHuTe 3a 3aBapsiBaHe ¢ GyToH (2). Besikakeu
HaCTPOWKK Ha BPEMETO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CNpsiMo CTaHAapTHaTa CTONHOCT
(DEFAULT) moraT fa ce n3sbpLuart, B NpeaBapuTenHo MKCUpaHUTe rpaHnum, Kato ce
HaTucHe 6yToH (1). Hanpumep, Npu HACKO 3axpaHBaLLO HaNpexeHue, HAMKaTopHa
namna ( ¥ ) cBeTH, MOXe fa ce Hamnoxw Nneko a ce YBEJIN4M BPEMETO 38 TOYKOBO
3aBapﬂBaHe 1 oBpaTHo, ako CBETU MHAMKaTopHa namna ( ( \)( )).

Ta3n Bb3MOXHOCT € BUHarum Ha pasnoroxeHuve 3a n0Tpe6V|Tenﬂ, korato TpsibBa ga ce
YAOBETBOPSIT CNELMMUYHN U3UCKBAHUSL.

Bkniovete umnyncHus pexum ( ), korato TpsibBa Ja M3BbPLUMTE TOYKOBO
3aBapsiBaHe Ha BanuoBaHu namapuHu c gebenuHa 0,8+1,2mm.

BpemeTpaeHeTo Ha MMNYNCHUSI pexuM ce onpeaerns aBToMaTuyHo, He e Heobxoarmo
perynupaxe.

BAXHO:

Axo nHaukKaTopHaTa namna, CboTBeTCTBalla Ha u3bpaHara aebenuHa, “mura”,
o3HavyaBa, 4e ¢abpuyHO 3afafdeHUMAT 3aBapbuyeH Tok “default” wunu
nporpamMmpaHuss B Ha4yanotro TOK € HeAoCTaTb4yeH 3a 3aJ0BONIMTENTHOTO
M3BbpLUBaHe Ha ToYKaTa; B CbOTBETCTBME C MOLLHOCTTA Ha pa3nonoxeHue Ha
MSICTOTO Ha MHCTanupaHe, Aa ce nporpamupa OTHOBO anapata 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe Ha MakcumarneH Tok (Bux naparpad 4.2), BUCOK/ TOKOBE Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe, CbYeTaHn C HamaneHo Bpeme npuaasar no-4obpu xapakTepucTukn Ha
TouKaTa.

CuuTa Cce 3a NPaBMITHO U3MbIIHEHUETO Ha ToYKaTa, KoraTo npu OnuT 3a U3TernsiHe, ce
npeansBrka N3BaXKAAHETO HA AAPOTO Ha TouKaTa Ha 3aBapsiBaHe OT efHa OT [ABeTe
namapuHu.

6.3 MPOLIEAYPA

® NHEBMATUYHU KNELWLN @

Bpemeto Ha ctuckaHe (SQUEEZE TIME) e aBTOMaTU4HO, CTOMHOCTTa Bapupa
cnopep nsbpaHarta gebennHa Ha namapuHara.

MocTaBeTe eanH enekTpoa BbpXy MOBbPXHOCTTa Ha efHa OT NaMapuHuUTe, BbPXY
KosiTO TpsIBBa Aa Ce U3BBbPLLM TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

HaTucHeTe GyToHa BbpXY ApbXKaTa Ha KneLyuTe, KaTo Mo To31 HauuH nocTuraTe:

) 3atBapsiHe Ha namapuHUTE MexXay enekTpoauTe C npegBapuTenHo 3agageHa
cuna (3afgencTBaHe Ha LMnuHaBbpa).

b) MpemyHaBaHe Ha NpeaBapuTENHO hUKCMpaHUs 3aBapbYeH TOK 3a
npeaBapuTenHo OMKCUPaHOTO BpPeMe, KOUTO Ce CUTHanmu3upaT CbC CBETBAHETO M
n3racBaHeTo Ha 3efleHaTa HaMKkaTopHa namna ( ).

OTnycHeTe GyTOHa MHOIO CKOPO Crea U3racBaHETo Ha MHAMKATOpHaTa namna (kpan
Ha 3aBapsiBaHETO); ToBa 3abaBsiHe (NoaAbpxaHe) Nnpuaasa no-gobpu MexaHuyHU
XapaKTepUCTWKW Ha ToukaTa.

.P'b‘-IHVIKHEI.I.lVI \ tp

MocTaBeTe NONHUA eNEKTPOA Ha NamapuHUTE, BbpXy KOUTO TpsibBa Aa ce N3BbpLUK
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

[pbnHeTe AOKpa FOPHUS NIOCT Ha KIELLMTE KaTo Mo TO3W Ha4uH nocTuraTe:

a) 3aTBapsiHe Ha NnamapuHUTE Mexay enekTpoauTe ¢ NpeaBapuTenHo 3agaaeHa
cuna.

b) MpemunHaBaHe Ha npeaBapuUTEnHO PUKCHPaHKSA 3aBapbYeH TOK 3a
npegBapuTenHO PUKCUPaHOTO BPeMe, KOUTO Ce CUTHanmM3npaT CbC CBETBAHETO U
n3racBaHeTo Ha 3eneHaTta MHaMkaTopHa namna ( ).

lMycHeTe nocTta Ha KnewTe MHOrO CKOPO Cref U3racBaHeToO Ha WHAWMKaTopHaTa
namna (kpan Ha 3aBapsiBaHEeTO); ToBa 3abaBsiHe (nogabpxaHe) npuaasa no-4o6pu
MeXaHUYHN XapaKTepUCTUKM Ha TouKaTa.

® MNUCTONET STUDDER '

BHUMAHMUE!

3a ga cuvkeypare Unv 4eMOHTMpaTe akcecoapu Ha/oT MaTpoHHUKa Ha nucToneTa,
n3nonseanTe ABa (UKCMPaHWU LLECTOrpaMHU Kioda, Taka Ye [a npenoreparute
3aBbpPTaAHETO HA CaMust NaTPOHHWK.

Mpu n3BbpLUBaHE Ha paboTa BbpXy BpaT UMW Kanauw, 3aAbiKUTENTHO CBbpXeTe
CbC 3a3eMsiBalLl NPbT Te3W YacTu, 3a 4a Bb3NPensaTcTBaTe NpemMMHaBaHeTo Ha TOK
npe3 wapHupuTe U B BNM30CT OO0 30HaTa Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe (Obnrute
npexoam Ha Toka HamarnsiBaT epuKacHOCTTa Ha To4KaTa).

BpemeTo Ha TO4YKOBO 3aBapsiBaHe € aBTOMaTWU4YHO W 3aBUCU OT M3BpaHua MeTog Ha
TOYKOBO 3aBapsiBaHe studder.

CBbp3BaHe Ha 3amMacsiBalms kaben:

a) MNsunctete namapuHata Bb3MOXHO HaW-6MM3o0 [0 To4vkaTa, B KOSATO
Bb3HamepsiBaTe fAa paboTuTe, BbpXy MNOBLPXHOCT, CbOTBETCTBALLA Ha
NOBLPXHOCTTA Ha 3a3eMsABaLLNSA NPbT.

b1) dukcupaniTe MegHUa NPbT Ha NMOBBPXHOCTTA HA famapuHaTa, Kato u3nonssare
LWAPHWUPEH ObPXXAY (Moaen 3a 3aBapsiBaHe).

Kato antepHatmBa Ha b1 (NpuM Bb3HUKBAHE Ha TEXHWYECKU TPYAHOCTM)
n3nonassaiTte Apyr MeTon;

b2)3aBapeTte wanba BbpXy MOBLPXHOCTTA Ha MpeABapuUTENHO NOAroTBeHaTa
namapuHa; npekapaiTe warnbaTa npes oTBopa Ha MegHUs NpbT U 51 BriokmpaiiTe ¢
nomoLLTa Ha CbOTBETHaTa NpeJocTaBeHa cTsra.

ToukoBo 3aBapsiBaHe Ha Wwait6a 3a choukcupaHe Ha 3amacsiBallarta knema Q
MoHTupaite B naTpoHHUKA Ha nucToneTa cboTBeTHUS enektpog (MO03.9, ®UI™. H) n
BkapanTe wanbara (MO3.13, GUI H).

CnoxeTe wanbata B usbpaHata 3oHa. [locTaBeTe B KOHTaKT, B CbluaTa 30Ha,
3amacsiBallata knema; HaTucHete OyToHa Ha ropenkaTta KaTo MW3BbpLIWTE
3aBapsiBaHETO Ha lwaibata, BbpXy KOSTO TpsibBa Aa M3BbpLIMTE (DUKCHMPAHETO,
onuncaHo npeav Tosa.

- AVAV, VAW
TouKOBO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBE, Wa6u, reozaen u HuTose LzoA
Ekunupaiite nucToneTa ¢ noaxoasiiy eneKkTpos, nocTaBeTe enemMeHTa 3a sasapsisaHe u
TO pasnonoxeTe Ha NamapuHaTa B XenaHaTta To4ka; HaTucHeTe ByToHa Ha nucToneTa:



oTnycHete ByTOHa, eABa Korato U3MUHE 3a4a4eHOTO Bpeme (UsraceaHe Ha 3eneHara

MHOUKaTOpHa namna _g— )

U

ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha NamapuHK caMo OT eiHaTa CTpaHa
MoHTuparite B naTpoHHUKa Ha nuctoneta npeasuaeHns enektpog (MO3.6, UI. H)
HaTucKalku BbpXy NMOBBPXHOCTTa 3a 3aBapsiBaHe. HaTucHete 6yToHa Ha nucToneTa,
oTnycHeTe byToHa, eBa KoraTo N3MI1He 3a4aAeHOTO BpeMe (M3racBaHe Ha 3eneHaTa

uHAMKaTopHa namna -%— ).
BHUMAHMUE!

MakcumanHata gebenvHa Ha namapuHaTa 3a 3aBapsiBaHe OT efHaTa cTpaHa e: 1+1
mm. To3u TMN TOYKOBO 3aBapsiBaHe He ce [OoMycka BbpPXy HOCELW CTPYKTYpU Ha
KapocepusiTa.

3a nonyyasaHe Ha NpPaBWUIHK Pe3ynTaTi NpPM TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe Ha NlaMapuHu e
HeobxoaMMO Aa ce B3eMat HAKOU pyHAaMeHTanHM npeanasHn Mepku:

1- Be3ynpeyHo 3a3emMsBaLLo CBbP3BaHe.

2- MounctBaHe Ha ABeTe CTpPaHW, BbPXy KOWTO TpsibBa Ja ce M3BBbPLUM TOYKOBO
3aBapsiBaHe OT TakoBe, rpec, Macro.

3- Yactute, BbpXy kouTo TpsibBa Ja ce M3BLPLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Tpsbea da
6baT B KOHTaKT nomexay cu, 6e3 MeXOyXensi3HO MNPOCTPaHCTBO, ako €
HeobXoAMMO HaTVCHETe C MOMOLLITa Ha UHCTPYMEHT, a He ¢ nucToneTa. MNpekaneHo
CUITHUSA HAaTUCK BOAM A0 NOLLK pe3ynTaTu.

4- MakcumanHata aebenvHa Ha ropHus feTann He TpsibBa Aa Haasuwasa 1 mm.

5- BbpxbTHaenektpoaa Tpsibeaaa e c agnamersp 2,5 mm.

6- CrerHere pobpe rankaTta, koATo Onokupa enekTpoga, npoBepeTe [Jdanu
KOHEeKTOpUTe Ha 3aBapbyHWTE kabenm CbLlo ca briokupaHu.

7- Korato ce u3BbplIBa TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe, MOCTaBeTe efiekTpofa Kato
ynpaxHuTe nek Hatuck (3+4 kg). HatucHete ByToHa M u3yakaiite Aa u3Ttede
BpPEeMeTO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, eBa ToraBa ce oTaaneyeTe c nucroneTa.

8- He ce otpaneyvaBavite Hukora nosedye ot 30 cm OT To4kaTa Ha MKCMpaHe Ha

mMacara.

ToukoBo 3aBapsiBaHe U eAHOBPEMEHHO 06 TAraHe Ha cnewuunanHu LWwamuom Q
Tasun dyHKLKMSA Ce U3BbPLLBA KaTo Ce MOHTUPA 1 3aTerHe Aokpan natpoHHuka (M03.4,
®UT. H) Bbpxy kopnyca Ha ekctpaktopa ([103.1, ®UI". H), npukpenerte n 3aterHere
[OKpal gpyrata krnemMa Ha ekcTpakTopa Ha nuctoneta (®WU H). Bkapaiite
crneunanHarta wanba (103.14, ®U. H) B natpoHHuka (MO3.4, ®UI. H), kato s
6rnokupaTe CbC CbOTBETHUSI BUHT (PUIL H). M3BbplueTe TOYKOBO 3aBapsiBaHe B
)ernaHata 30Ha kaTo perynupare anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe, KakTo Npy TOYKOBO
3aBapsiBaHe Ha Waibu 1 3anoyHeTe obTsiraHeTo.

Hakpas, 3aBbpTeTe ekcTpakTopa Ha 90°, 3a ga otaenuTe wanbarta, KOSTO MOXe Aa
Gbae 3aBapeHa B HOBO MOMNOXEHME.

HarpsiBaHe 1 u3npaBsiHe Ha TaMapuHU _Q_BL

B To3u paboteH pexum TAVIMEP LT He e akTuseH.

MpoabmKMTENHOCTTa Ha onepauuuTe ce perynnpa pbyHo, onpeaens ce oT BpeMeTo,
npes KoeTo ce AbPXMW HaTUCHaT ByToHa Ha nucTonera.

WHTEeH3NTETBT Ha TOKa ce perynupa aBToMaTtuyHo, cnopep nsbpaHara gebennHa Ha
namapvHara.

MoHTupaiite BbrnepogHus enektpopa (M03.12, dUI. H) B naTpoHHMKa Ha nucTtoneta
KaTo ro 6riokvparte ¢ npbcTeHa. [JOKOCHETe C BbIMEPOAHUSI BPbX, NpeaBapUTEnHoO
rnoyncTeHaTa 3oHa U HaTucHeTe ByToHa Ha nucToneTa. [lecTBanTe OTBbH HaBbLTPE C
KpBroBO ABWKEHWe, 3a Aa 3aTOoNnMTe NamapuHaTa; kKaTo ce BTBbpAU, TS Le Bb3BbpHE
MbPBOHAYANHOTO CY MOSIOXKEHME.

3a pa usberHeTe npekaneHoTo OTNyckaHe Ha namapuHata, obpaboTBaiite manku
yyacTbLy 1 BeAHara crej onepauyvsita MUHETE C BaXeH napuan, 3a fa oxnagure
06paboTeHns y4acTbk.

U3npaBsHe Ha namapuHun _Q_LL
B ToBa nonoxeHwe kato ce paboTn CbC CbOTBETHUSA ENeKTpoz, MoraT Aa ce U3rnagsat
nlamMapvHK, KOUTO ca C fokanuanpaxu gedopmaum.

MpekbcHaTo To4koBO 3aBapsiBaHe (KbpneHe) i

Tasn dyHKUMS e nogxodsila 3a TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe Ha Marnku namapuHeHu

NpaBoObIbLMHMLM, 3a [a Ce MOKPUAT OTBOPW, AbIIKALUM Ce Ha pbXaa wunu Apyru

NPUYMHU.

MoctaBete cvoTBeTHUS enektpogd (MO3.5, ®UI H) B naTpoHHWKa, 3aTerHere

6e3ynpedHo dmKcupalms npbCTeH. MNouncteTe xenaHaTa 30Ha M ce yBepeTe, ve

nap4eTo namapuvHa, BbpXy KOETO UckaTe Aa U3BbPLUNTE TOYKOBO 3aBapsiBaHe € YUCTO,

6e3 rpec unuv nak.

MocTaBeTe NapyeTo M pasMonNoOXeTe Ha Hero ernekTpofa, crieq KOeTo HaTUCHEeTe

6GyTOoHa Ha mucToneTa M ro ApbXTe BUHArM HaTUCHaT, PUTMUYHO Ce NpUABWXBaNTE

Hanpej kaTo criegBaTe WHTepBanuTe paboTa/mouMBka onpenerieHn oT anapara 3a

TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

3ABEJEXKA: BpemeTo 3a paboTta v BpeMeTo 3a NoYmBKa ce perynupar aBToMaTuyHo

OT anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe criopes n3bpaHarta aebenuHa Ha namapunuTe. Mo

BpeMe Ha paboTa, ynpaxHsiBanTe nek Hatuck (3+4 kg), npu Tasv onepaums cneasante

naeanHa nmHus oT 2+3 mm OT Kpasi Ha HOBUS AeTaln 3a 3aBapsiBaHe.

3a pganonyyute obpu pesynTtatu:

1- He ce otganevaBaite Hukora nosede oT 30 cm OT ToykaTa Ha oMKCcUMpaHe Ha
macara.

2- M3nonaBaiTe NOKPUBHM NamapuHu ¢ MakcumanHa gebenunHa 0,8 mm, no-gobpe e
aKo ca OT HepbXkaaema CToMaHa.

3- [BwxeHneTo Hanpen TpsibBa Aa 6GbAe PUTMWUYHO, C YecToTa, onpeaensiHa oT
anaparta 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe. [pefBukBaiiTe ce Hanpes B MOMEHT Ha naysa,
cnvipaiiTe B MOMEHT, KOraTo ce M3BbpLLBa TOHKOBO 3aBapsiBaHe.

Ynortpe6aHa npeaoctaBeHus ekctpaktop (M03.1, DU H)

BnokupaHe n o6TsiraHe Ha LLanGu

Taan dyHKUMS Ce U3BbPLUBA KaTo Ce MOHTUPA U 3aTerHe natpoHHuka (M03.3, U H)
BbpXY kopnyca Ha enektpoaa (M03.1, ®UI. H). Brniokuparite waibata (MO3.13, UI.
H), 3aBapeHa, KaKTO e omnucaHO npeau ToBa W 3anoyHeTe obTsaraHeTo. Hakpas
3aBbpTeTe ekcTpakTopa Ha 90° u oTaeneTe Wwaibara.

BriokupaHe 1 06TsiraHe Ha WwWudToBe

Tasu dyHKLUKMS Cce M3BBLPLUBA KaTo Ce MOHTUPa M 3aTerHe natpoHHuka (MO03.2, dUT. H)
BbpXy kopnyca Ha enektpoga ([103.1, ®UT. H). Bkapante wudrta (M0O3.15-16, UI.
H), 3aBapeH, kakTo e onucaHo npedu Toea, B natpoHHuka (MO3.1, ®UIN H) kato
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Obpxute TepMuHana (kpas) magbpnaH kKbm ekctpaktopa (M03.2, ®UI H). Lom
NpUKNIOYNTE C BKapBaHETO, OTMyCHETe MaTpOHHMKAa M 3anovHeTe obTsraHeTo. Kato
NpWKIOYM onepauusita, U3abpranTe NaTpoHHNKa KbM YyKa, 3a Aa 3BaauTe WudrTa.

7.MOAAPDBXKA

A BHUMAHUE! NPEAU OA U3BBLPLUUTE ONEPALIMUTE NO NOAOPBXKA,
YBEPETE CE, YE ANAPATBHT 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE E U3IFACEH U
U3KNKOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

Heo6xoaumMo aa ce 6nokupa npekbcBava B nonoxeHue “O” ¢ npegoctaBeHus
KaTuHap.

7.1 OBUKHOBEHA NOAAOPBXXKA

ONEPALUMUTE NO OBUKHOBEHA MNOAOAPBXKA MOIAT OA BBAOAT
U3BBPLUEHU OT ONEPATOPA.

M3paBHsBaHEe/Bb3CTaHOBSIBAaHE Ha AuameTbpa M Ha npodunia Ha Bbpxa Ha
erexkTpoaa;

NpoBepKa Ha NoAPEXAaHETO Ha eNEeKTPOANTE;

npoBepKa Ha OXNaXxaaHeTo Ha kKabenuTe U KNeLuTe;

OTCTpaHsiBaHe Ha KOHAEeH3a OT (MNTbPa Ha BXOA4A Ha CrbCTEHUSA Bb3AYX.

7.23BbHPEOHA NOAOPBXKA

OMEPALMUTE NO WU3BBHPEOHA NMOAOPBLXKA TPABBA OA BbBLAOAT
W3BBLPLUBAHU EOMHCTBEHO OT EKCNEPTEH U KBANMW®ULUUPAH
NEPCOHAI B OBJIACTTA HA ENIEKTPO-MEXAHUKATA.

A BHUMAHME! NPEOU OA MAXHETE NAHEJIUTE HA AMAPATA 3A
TOYKOBO 3ABAPABAHE U A CTUTHETE OO HEFOBATA BbTPELLHA YACT,
YBEPETE CE YE ANAPATBLT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E U3IACEH U
M3KMIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.

EBeHTyanHu npoBepku, M3BbPLUBaHU NOA, HanpexeHWe BbB BbTPELUHOCTTa Ha
anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, MoraT Aa npeav3BuKaT CepMo3eH TOKOB yaap,
nopoAeH OT AUPEKTHUA KOHTAKT C YacTW NoA HanpexeHue u/unu HapaHaBaHus,
AbKaLM ce Ha AMPEKTHUA KOHTaKT C ABMXELLUU Ce YacTu.

MepuoaunyHo 1 ¢ YecToTa, 3aBuceLla oT ynoTpebarta u ycrnosusita B paboTHaTa cpeaa,

npoBepsiBaiiTe BbTPELLHATa YacT Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U NoYUCTBaiiTe

npaxa v MeTanHuTe YacTuLK, KOUTO ca ce HaTpynanu BbpXy TpaHcdopmaTopa, BbpXy

Mogyrna TMpPUCTOPU, 3axpaHBaLLusl KNEMOPEA, U T.H. NOCPEACTBOM CTPYSi CyX CrbCTEH

Bb3ayx (max 5bar).

N3bareaiiTe Aa HacouBaTe CTPyATa CbC CMbCTEH Bb3AYX BLPXY €NeKTPOHHUTE

cXeMu; 3a TSXHOTO MouucTBaHe TpsibBa Aa MPeaBUAWTE MHOMO Meka YeTka unu

cneuuarnHy 3a ToBa pa3TBoOpUTENU.

MpoBeperTe CbLLO:

- Janu usonauuata Ha kabenute He e MOBpeAeHa WNWM Aanu enekTpuyeckute

CbeMHEeHNs He ca pa3xnabeHn-oKCuanpaHu.

MpoBepeTe, Aanu CBbp3BalUTe BWHTOBE Ha BTOpPUYHATA HaMOTKa Ha

TpaHcdopmaTopa Ha U3XOAHWTE LaHrv ca fobpe 3aTerHatv u aanu Hama 6eneam ot

oKcuampaHe unu npeHarpsisaHe.

MPN EBEHTYANHO HE3AJOBONUTENHO ®YHKLUMOHWPAHE W MPEOV OA

W3BBLPLUUTE MO-CUCTEMHA MPOBEPKA VN AA CE OEbPHETE KbM BALLNA

LIEHTBP 3A CEPBM3HO OBCITY>XBAHE, MPOBEPETE, AANN:

- [pwu 3aTBOpeH rmaBeH NpekbcBay Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, (non.” | ”)
3erieHata UHAMKaTOPHa namna CBeTW; B MPOTUBEH cryvai AedekTbT ce Hamupa B
3axpaHBaliaTa nuHus (kabenu, KOHTaKkT W Liencen, npeanasutenu, NpekoMepeH
cnaf B HanpexeHeTo U T.H.).

- He cBetn xbntata uHAukatopHa namna (Hameca Ha TepMuyHaTa 3awuTta);
n34akanTe n3racBaHeTo Ha MHAMKaTopHaTa namna, 3a ja pectaptTupare anapara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe; MpPOBepeTe, Janv BojaTa 3a oxNaxaaHe LuMpKynupa
NpaBWIHO M EBEHTYanHo HamaneTe OTHOLUEHMETO Ha MpekbCcBaHe Ha paboTHUSA
LMK,

- EnemeHTUTE, KOMTO Ca YacT OT BTOPUYHATA CUCTEMA (CbEAMHEHUSI Ha AbpXaynTe
Ha pameHeTe-paMeHe-pbKOXBATKW 3@ enekTpoauTe-kabenu) He ca HeeduKacHu,
nopagv pasxsniabeHun BUHTOBE UMW OKUCTIEHUSI.

- [anv 3aBapb4HuTE NapamMeTpu ca NoaxoAsLLM 3a paboTaTta, KOSITO Ce M3BbPLLBA.
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(GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12
months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE
FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is
only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any
liability for all direct orindirect damages.
(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di
costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite
in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato
di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gliinconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni
responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
(F) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de matériel ou d'un défaut de fabrication durant
une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en
PORT DU. Font exception a cette regle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de
garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la
garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.
(D) GEWAHRLEISTUNG
Der Hersteller Gibernimmt die Gewéhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitat und von
Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurtickgesendet, muf3 dies - auch im
Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der
Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiter fallen, und nurdann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gliltig, wenn ihm der Kassenbon oder
der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewabhrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fiir
direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen. .
(E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de
fabricacién en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE
PAGADOy se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcidn, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en
los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompafado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificacién o
negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.
(P) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pecas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de
material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser
despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sdo excepcéo, a quanto estabelecido, as maquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia
1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes
de utilizagdo imprdpria, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.
(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille
van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ
verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn,
1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan
een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.
(DK) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i lebet af de
forste 12 maneder efter maskinens idriftssettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette
geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de szelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedleegges en
kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadesloshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og
indirekte skader.
(SF) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden sek& huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélld koneen
kayttoonottopaivasta, mika iimenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myés takuussa olevat, on lahetettava LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA.
Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushy6dykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain,
jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkéaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista
vélittémista tai valillisisté vaurioista.
(N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfare gratis bytte av deler som blir edelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstér innen 12 méaneder
fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV
MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilherer forbrukningsvarer ifelge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller
leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gér sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekterinom 12 manader efter idriftséttningen av maskinen, som ska
styrkas av intyg. De maskiner som ldmnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs
av de maskiner som réknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller
leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvéndning, averkan eller vardsléshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
GR) EFTYHZH
H KataokeuaoTIKA eTaipia eyyudTal TNV KaAR A€IToupyia Twv pnxavwy Kal SeoueleTal va £K(T£)\éc)6| OwpPEAV TNV aVTIKATACTOON THNUATWY O TTEPITITWON QBoPAg Toug e€aitiag Kakng ToldTNTag UAIKoU
EAATTWHATWY KATAOKEUAG, EVTOG 12 unvwv atrd Tnv nuepounvia B£0ng og AEIToUpYiag Tou PNXavAPaTog ETTIBEBAIWUEVN OTIO TO THOTOTTOINTIKG. Ta UNXAVAHATA TTOU ETIOTPEPOVTAI, AKOUO Kal oV ival o€ eyyunon,
Ba otéAvovral XQPIZ EMIBAPYNZH kai Ba emoTtpépovtal pe £€§0da MAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. EgaipolvTal atrd Ta opIfOPEVA TA UNXOVARATA TTOU OTTOTEAOUV KATAVAAWTIKG ayaBd oU@wva PE TNV
eupwTraikn odnyia 1999/44/EC pévo av mwhouvtal og KpdTn YéAn TG EE. To moTotroinTiké eyydnong 1oxUel pdvo av guvodeUeTal aTrd €TTionun atmodeign TANPwHAG 1 atmodeign TapaAafng. Evoexdueva
TIPOoBAAATA OPEIAGEVA TE KAKH XPrON, TTapatroinon i apéAEIa, atToKAgiovTal aTTo TNV yyunon. ATToppiTITeTal, £TTiong, KOs euBUvn yia oTroiadRTroTe BAGRN dueon i éuueon.
(RU) FAPAHTUA
KoMnaHusi-npon3BoauTernb rapaHTMpyeT XOpoLLyto paboTy MaluMHHOrO o6opyaoBaHus U 06s3yeTcs GecrnnarHo NPOM3BECTU 3aMeHy YacTeil, MMeIoLMX HEUCMPABHOCTY, SIBUBLLMECS CIIEACTBUEM MIOXOr0
Ka4ecTBa MaTepuana unu fedekToB NPOM3BOACTBA, B Te4eHMn 12 MecsiLieB ¢ AaTbl Nycka B 9KCMIyaTaLmio MaluMHHOro 060pyaoBaHust, POCcTaBneHHol Ha cepTudukaTe. BosspalleHHoe o6opyaoBaHye, faxe
Haxopsileecs Nof, AeUCTBUEM rapaHTUW, JOMKHO ObiTb HanpasneHo Ha ycnosusix MOPTO ®PAHKO u 6ynet BosspaleHo B YKABAHHOE MECTO. 13 0oroBOpeHHOTrO Bbllle WCKITHYAEeTCsl MaluMHHOE
obopyaoBaHue, cunTaloLeecsi ToBapamu notpedrneHnsi, B COOTBETCTBUM C eBponeiickoi aupektuson 1999/44/EC, Tonbko B TOM crydae, eCrnv OHu Obinu npopaaHbl B rocyaapctsax, Bxoasawmx B EC.
[apaHTUiHBIA cepTUdUKAT CYMTAETCS AECTBUTENBHBIM TOMLKO MPU YCMOBUM, YTO K HEMY MpunaraeTcs TOBapHbIA YeK UMW TOBapoOCOMNpOBOAUTENbHAs HaknaaHasi. HencnpaBHOCTU, BO3HUKLIME W3-3a
HEMpaBUMbHOTO MCMONb30BAHUS, MOPYM UMW HEBPEXHOTO OBpaLLEHUs, He MOKPLIBAIOTCS AeACTBMEM rapaHTum. [JononHUTENbHO NPOM3BOAUTENb CHUMAET C cebsi NMiobylo OTBETCTBEHHOCTb 3a Kakor-nnbo
NpSIMON UNW HENPSMOW yLLEPG.
(H) JOTALLAS
Agyarto6 cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i lizer éértilletve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint gyartasi hibabol erednek a gép izembe
helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon beliil. A cserélend6 alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a
vevohoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindsiinek, s az EU tagorszagaiban kertltek
értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerii hasznalatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfelel6 gondossaggal valé kezelésbél eredd
rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemd felelésségvallalas minden kdzvetlen és kdzvetett karért.
(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de
constructie in max. 12 lunide la data punerii in functiune a aparatului, dovedits cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA
LAPRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE.
Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de figsa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la
garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuije sig do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuija sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciagu 12 miesigcy od daty
uruchomienia urzadzenia, po$wiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwaranciji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone
na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach
czionkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o
urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(C KA

Vyrobce ruéi za spravnou ¢innost stroj a zavazuje se provest bezplatnou vymenu dilt opotfebovanych z divodu Spatné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicu od data uvedeni stroje do
provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje ato i v zaruéni dob& musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvoi vyjimku
stroje spadajici do spotifebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen spolu s
uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouZiti, imysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.
(SK) ZARUKA

Vyrobca ruéi za spravnu ¢innost sthov a zavazuje sa vykonat bezplatnu vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia
stroja do prevadzky, uvedeného na zaruénom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na
zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadaijtice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v &lenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je
predlozeny spolu s Uctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z nespravneho pouZzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatocnej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej
nevztahuje na vSetky priame i nepriame Skody.

(SI) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanije strojev in se zavezuje, da bo brezplac¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dne
zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ¢e zanje Se velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroske stranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so
del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le Ee so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e sta mu priloZzena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki
izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega pr0|zvaJaIec zavraCa odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.

(H GARANCIJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova kOJI su osteceni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih gresSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja
stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vrac¢aju kao potro$ni materijal, u skladu sa
Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popraéen raéunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe,
izmjena izvr§enih na stroju ilinemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

115



(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekai$tingg jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidevéjusias as susigadinusias dél prastos medzZiagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12
ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO |éSomis. ISimtj auk$¢iau
aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra
lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo
atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(EE) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide t6ttu, 12 kuu jooksul alates masina
kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupéevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA
TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miitidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib
ainult koos ostu- véi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hlma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi
otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12 méneSu laika kop$ sertifikata noradita masinas
ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosttdmas masinas, pat to garantijas laika, ir janosata saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi
neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases
&eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir raduSies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéro$anas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma raZotajs nonem jebkadu
atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

(BG) TFAPAHUMUA
dupmata npou3soanTeN rapaHTupa 3a Ao6poTo YHKLMOHMPaHe Ha MaLLMHUTE U Cce 3afbikaBa a U3BbpLUM Ge3nnaTHO noaMsiHaTa Ha YacTu, KOUTO ca ce MOBPeAVIY, 3apaamn HekaueCcTBEH MaTepuarn unu
Npou3BoACTBEHM AedekTn, Ao 12 Mecela OT JaTata Ha MyckaHe B AeWCTBUE Ha MaluuMHaTa, foka3aHa C rapaHUMOHHa kapTa. BbpHaTuTe MalwmHu, Jopu 1 B rapaHums, Tpsibea Aa Gbaat nanpateHn cbe
SAMJIATEH NMPEBO3 u we 6baat BbpHatv ¢ HATIOXKEH MITATEX. C n3knioYeHve Ha MallMHUTe, KOUTO Ce CYUTaT 3a ABMXXMMO UMYLLIECTBO 3a NOCTOSIHHO NOM3BaHe, KakTo € YCTaHOBEHO OT eBporeiickaTa
avpekTmea 1999/44/EC, camo ako MalLMHWUTe ca NpofdaBaHu B CTPaHU YNeHkn Ha EBponelickusi cbio3. MapaHumnoHHaTa kapTa e BanuaHa, camo ako e npuapyxXeHa ot dvckaneH 60H unu pasnuncka 3a foctaska.
HepepgHocTtuTe, nponaTuyalLy oT fiolla ynotpeba unm HeGpexHOCT, ca M3KIToYeHN OT rapaHLmsita. OcBeH ToBa Ce OTKITOHsIBa BCsIkakBa OTFTOBOPHOCT 3a ANPEKTHU NN MHAUPEKTHU LLIeTU.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE RU TAPAHTUWHbLIA CEPTUDUKAT
I CERTIFICATO DI GARANZIA H  GARANCIALEVEL

F  CERTIFICAT DE GARANTIE RO CERTIFICAT DE GARANTIE
D GARANTIEKARTE PL CERTYFIKAT GWARANCJI

E CERTIFICADO DE GARANTIA CZ ZARUCNILIST

P  CERTIFICADO DE GARANTIA SK ZARUCNYLIST

NL GARANTIEBEWIS SI  CERTIFICAT GARANCIJE
DK GARANTIBEVIS HR GARANTNILIST

SF TAKUUTODISTUS LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
N  GARANTIBEVIS EE GARANTIISERTIFIKAAT

S  GARANTISEDEL LV GARANTIJAS SERTIFIKATS
GR TIIZTOIIOIHTIKO EITYHZHY, BG TAPAHLIMOHHA KAPTA

GB Date of buying - I Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
1 & E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato
MOD./MONT/MO//URLAP/MUDEL / MOLEN / St/ Br. SF Ostopaivaméaéara N Innkjgpsdato - S Inképsdatum - GR Huepopnvia ayopde.
RU [Jata npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakudpenia - SI Datum nakupa - HR Datum kupnje

NR./APIOM/ E./ C./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuupéev - LV Pirk§anas datums - BG JATA HA MOKYIKATA
GB Sales company (Name and Signature) RU WTAMMunMNOAMUCH (TOProOBOIO MPEAMPUATUA)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladashelye (Pecsét ésAlairas)
F  Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentant comercial ($tampila sisemnatura)
D Héndler (Stempel und Unterschrift) PL Firmaodsprzedajaca (Pieczec¢iPodpis)
E Vendedor (Nombre y sello) CZ Prodejce (Razitko a podpis)
P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (If’eéiatka apodpis)
NL Verkoper (Stempel en naam) Sl Prodajno podjetje (Zigin podpis)
DK Forhandler (stempel og underskrift) HR Tvrtka prodavatelj (Pecati potpis)
SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
N  Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimiigifirma (Tempel ja allkiri)
S Aterforsaliare  (Stampel och Underskrift) LV Izplatitajs (Zimogs un paraksts) c €
GR Kardotnpa mdinone  (Xdpayida kar vmoypadr) BG MNMPOOABAY (Moanwucn Mevar)
The product is in compliance with: At produktet er i overensstemmelse med: Proizvod je v skladu z:
Il prodotto & conforme a: Att produkten ar i 6verensstdammelse med: Proizvod je u skladu sa:
Le produit est conforme aux To Tpoidveival KATOOKEUAOUEVO GUPPWVA PE TN: Produktas atitinka:
Die maschine entspricht: 3aaBnsieTcs, YTO n3genve CooTBeTCTBYeT: Toode on kooskdlas:
Het produkt overeenkomstig de A termék megfelel a kdvetkezéknek: Izstradajums atbilst:
El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpoayKkTbT OTroBaps Ha:
O produto & conforme as: Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
At produktet er i overensstemmelse med: Vyrobok je v sulade so:
Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: Vyrobek je ve shodé se:
DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELYV - DIRECTIVA - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELYV - DIRECTIVA -
DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI -
DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - AUPEKTUBA HA EC DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - AUPEKTUBA HA EC
MD 2006/42/EC + Amdt LVD 2006/95/EC + Amdt EMC 2004/108/EC + Amdt
STANDARD STANDARD
EN 50063 EN 50240
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