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) Spot welders

) Puntatrici

) Postes de soudage par points

) PunktschweiBmaschinen

) Soldadoras por puntos

p Aparelhos para soldar por pontos

p Puntlasmachines

) Punktsvejsemaskinens

) Pistehitsauskoneet

P Punktsveisemaskiner

) Haftsvetsar

p Movreg

) ToyeyHbie KOHMaKMHbIe C8apO04YHbIe MAaWUHbI

) Ponthegeszté

) Aparat de sudurd in puncte

) Spawarka punktowa

) Bodovacka

) Bodovacka

P Toékalnik

) Stroj za to¢kasto varenje

) Taskinio suvirinimo aparatas

P Punktkeevitusmasin

) Punktmetinasanas aparats
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ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPE ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPE ENST O ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - OPASNOST OD

/GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. OBLIGARE S| DE INTERZICERE. \
| LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. PL OBJASNIENIA ZNAKOW QSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D' OBLIGATION ET D’ INTERDICTION (074 VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPEGI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
D LEGE R GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION ZAKAZOM.
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGA 8 ROIBIDO. Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLI HTING EN VERBOD PREPOVEDANO.
DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. HRISCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. PAV ,JAUS PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLY
N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT. PAAISK] AS.
S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
GR AEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YNOXPEQZHZ KAI AMTATOPEYZHS. Lv BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
RU JNEFEHOA CMMBOJOB BE3OMNACHOCTU, OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. | BG JNE H,ﬂ HA 3HALIMTE 3A OMACHOCT, 3AOBMKUTENHMW U 3A
H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI. 3ABPAHA.
\RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE /
DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE CHOQUE
ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOC FARE FOR ELEKTRISK ST@D - SAHKOISKUN VAAR E FOR ELEKTRISK STQT - FARA FOR ELEKTRISK STOT NAYNOZ
HAEKTPOMNAHZIAZ - ONAC TJ: HOPA)KEHMFI SHEKTPM‘-IECKVIM TOKO MUTES VESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE - IEBEZPIECZENSTWO SZOKU

STRUJNOG UDARA - ELEKTROSSMUGIOPAVOJUS ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA - ONACHOCT OT TOKOB YOAP.

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

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

DANGER OF EXPLQSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR ONTPLOFFING -
SPRENGFARE - RAJAHD' SVAA A - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOX EKPH=HE - OTACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE
EXPLOZIE - NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO
PAVOJUS - PLAHVATUSOHT SPRADZIENBISTAMIBA - ONTACHOCT OT EKCMNO3USA

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPYLSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES VETEMENTS DE PRQTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDI) TE
DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESTOJ - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A B UKE VERNETQ@Y - OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSPLAGG - YITIOXPEQZH NA ®OPATE I'IPOZTATEYTIKA ENAYMATA 055|3AHHOCTI: HAEBATb 3ALUMTHYIO OAEXAY - D RUHA HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
MBI RACAMINTEI DE PROTECJIE OBLIGATgle - g NIA ODZI RONNEJ- ovaE POYZITI OCHRANNY( é-l E TREDKU - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
PROSTRIEDK! ITNA OBLACILA - OBAVEZNO KOR TENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSERIIETUST PIENAKUMS GERBTAIZSARGTERPUS -3AQBIKUTENHO HOCEHE HA I'IPEJ.'II1A3H0 OBIEKIO.

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

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

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

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

VERPLETTING BOVENSTE LEDEMATEN - E FOR FASTKLEMNING AF DE ﬂVRE LEMMER YLARAAJOJEN PURISTU ISVAARA FARE FOR A KLEMME ARMENE - RISK
NING AV DE EXTREMITETERNA - KINAYNOZ IYNOAIWHX ANQ MEAQN - OMNACHOCTb PA3OABIIUBAHUA BEPXHUX KO ELIHOCTEVI - FELSO VEGTA OK

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

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

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IQONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -
PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER -
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAION - ONTACHOCTb HE
MOHU3UPYIOLLEEN PA,D,I/IALI,VIVI NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECI
NEIONIZUJICIHO ZARENI - NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEV/ - OPASNOST QD NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA -
NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSAIZSTAROJUMABISTAMIBA OI'IACTHOCTOTHE MNOHU3UPAHO OBNTbYBAHE.

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

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

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

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

IST PFLICHT OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCI N OBRIGAEAO DE VESTIR CULOS DE PROTECQ 0 VERPLI T DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL PLIGT TILAT
BESKYTTELSES LISTA - DET ER OBLIGATOR| ISK SEG VERNEB, - OBLIGATORISKT A

SKY SGLASDGON YI'IOXPEQZH NA CDOPA I'IPOZTETEYTIKA I'YAAIA - OEH3A HOCTb HOCUTb 3A bIE 0'-IKI/I VED! ZE UVEG VJSELETE DTELEZ ESTE

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

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

KANDA KAITSEPRILLE - PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - 3A0BIDKUTENHO IA CE HOCAT NMPEAMA3HM O4UNA.

WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - OBBLIGO PROTEZIONE DELL’UDITO PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT -
OBLIGACION DE PROTECCION E OIDO - OBRIG TORIO PROTEGER O OUVIDO - VERPLIQHTE OORBESCHERM NG - PLIGT TIL AT ANVENDE HOR - KUULOSUOJAUS

INEN - FORPLIKTELSE RUKE HORSELVERN - OBLIGATORISKT ATT SKYD RSELN - YNOXPEQXH NPOZTAZIAZ AKOHZ - OB: ﬂ3AHHOCTb 3ALL|MU.l b CIyX -
HALLASVEDELEM KOTELEZO - PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE NAKAZ OCHRONY SLUCHU POVINNOST OCHRANY SLUCHU - POVINNA OCHRANA SLUCHU - OBVEZNA
UPORABA GLUSNIKOV - OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID -
PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS -3AQb/IMKUTENHO IA CE HOCAT NPEAMA3HU CPECTBA 3A CITYXA.
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NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBI%AO ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS -
TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - PERSONER SOM IKKE ER
AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANGTIL APPARATEN - TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKEAUKTORISERADE PERSONER ANAFOPEYZH MPOZBAZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOMA
- 3ANPET OCTYMA NOCTOPOHHUX JTWL - FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS -
ZAKAZ D TE OSOBOM NIEUPOWAZNION M - DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA
AIZLIEGTA -3ABPAHEH EAOCTBbMbT HA HEYMTbJIHOMOLLUEHU NTULIA.
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WEARERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - VIETATO L'USO DELLA PUNTATRICE Al PORTATORI DI
APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION INTERDITE DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS AUX PORTEURS D'APPAREILS MEDICAUX
ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES - TRAGERN VON ELEKTRISCHEN ODER ELEKTRONISCHEN LEBENSERHALTENDEN GERATEN IST DER UMGANG MIT DER
PUNKTSCHWEIBMASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES -
PROIBIDO O USO DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE EQUIPAMENTOS ELECTRICOS E ELECTRONICOS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE
PUNTLASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER
LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN - PISTEHITSAUSLAITTEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILTA, JOTKA
KAYTTAVAT ELINTOIMINTOJEN KANNALTA TARKEITA SAHKO- JA ELEKTRONILAITTEITA - BRUK AV PUNKTESVEISEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED LIVSVIKTIGE
ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA
HAFTSVETSEN - ATTAFOPEYZH XPHIHZ THZ MONTAZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHE ZHMAZIAZ - UCTIOJIb30BAHUE TOYEYHOM
KOHTAKTHO/A CBAPOYHOW MALUMHbI 3AMPELWAETCS MIOAAM, UMEIOWMUM HEOBXOAUMBIE OMSl XKWU3HW SMEKTPOHHBLIE UMW 3MEKTPUYECKUE MPUBOPbLI - TILOS A
PONTHEGESZTO HASZNALATA AZON SZEMELYEK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBE ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEULTETVE - SE
INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - ZAKAZ UZYWANIA
SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCHA
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - ZAKAZ POUZIVANIA BODOVACKY OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI -
PREPOVEDANA UPORABA TOCKALNIKA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA ZA
TOCKASTO VARENJE OSOBAMA KOJE NOSE ZIVOTNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - SU TAS KINIO SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTROS IR ELEKTRONINIAIS |TAISAIS - PUNKTKEEVITUSMASINT EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - ELEKTRISKO VAl ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINASANAS APARATU -
3ABPAHEHA E YNIOTPEBATA HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE HA HOCUTENW HA ENEKTPUYECKMN U ENEKTPOHHN MEAULIMHCKN YCTPOWUCTBA.

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

DONOTWEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTIMETALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE
PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO
LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - HET IS VERBODEN
METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - METALLISTEN
ESINEIDEN, KELLOJEN JAMAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT
BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - AMAIOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MAINHTIKEZ NAAKETEZ - 3ANPELLAETCA
HOCUTb METAIJNTMYECKUE NPEOMETbI, YACbI UITU MATHUTHBIE MJIATbIIO - TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE
INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH -ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK AMAGNETICKYCH KARIET
- PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH KARTICA - 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 - 3AGPAHEHO E HOCEHETO HA METATNHWU NPEAMETU, YACOBHULIN U MATHUTHU CXEMMU.

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 - ANTAFOPEYZH XPHEHE
ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - UCTMOJIb30BAHUE 3AMPELLAETCS NIOASM, HE UMEIOLLUMM 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- 3ABPAHEHO E
NON3BAHETO OT HEYMbIHOMOLLEHU JIULIA.

I3 ® ®8R @

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 Geréate. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por
separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino
de dirigirse alos centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a
obrigacao de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - Symbool dat
wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde
vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske
apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret
indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sédhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjan velvollisuus on kadédntya valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eikd valittda laitetta kunnallisena sekajéatteend. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte
oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvéndaren far inte sortera denna
anordning tillsammans med blandat fast hushéallsavfall, utan maste védnda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZouBoAo TTou &eixvel Tn
Siag@opoTroinuévn GUAAOYN TWV NAEKTPIKWY KIa NAEKTPOVIKWVY CUCKEUWV. O XpAOTNG UTTOXPEOUTAI VO PNV SIOXETEUEI QUTH TN GUCKEUR OOV MIKTO
OTEPES AOTIKO ATTOBANTO, AAAG VO aTTEUBUVETAI OE EYKEKPIPEVA KEVTPA CUAAOYNG. - CUMBON, yKa3blBaKLMIiA Ha pa3aenbHbIA CO0p 3neKTPU4eckoro n
3neKTPOHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbiGpackiBaTh AaHHOe 060pyAOBaHMe B Ka4ecTBe CMellaHHOro TBepAoro 6bLIToBOro
oTxoAa, a o6si3aH o6palwaTbCA B cneuvanm3MpoBaHHble LIeHTPblI c6opa oTxoAoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések
szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre
engedéllyel rendelkez6 hulladékgyiijté kozponthoz fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul
este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. -
Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadow
miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici
separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zarizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale
obratit se s nim na autorizované sbérny. - Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat’
toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje
elektricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na
pooblaséene centre za zbiranje. - Simbol koji oznac¢ava posebno sakupljanje elektriénih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat
kao obic¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir
elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis | specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on pédrduda volitatud
kogumiskeskuste poole ja mitte kédsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no
citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest $o aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvée, bet nogadat to
pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra. - CumBon, KOWTO Oo3HayaBa pa3feniHO cbOMpaHe Ha eneKkTpuyeckaTa M eneKTpoHHa anapartypa.
Mon3BaTenAT ce 3aAbikaBa Aa He U3XBbPNA Ta3u anapaTypa KaTo CMeceH TBbpA oTnagbk B KOHTeMHepuTe 3a CMeT, NOCTaBeHM OT o6LlMHaTa, a
TpA6Ba Aa ce 06bpHe KbM cneymanu3MpaHuTe 3a ToBa LIeHTpoOBe.
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APPLIANCES FOR RESISTANCE WELDING FOR
PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “spot-welder” will be used.

1. GENERAL SAFETY RULES FOR RESISTANCE
WELDING

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

(Only for pneumatic cylinder-operated versions) The spot-welder is provided
with a main switch with emergency functions, fitted with a padlock for locking it in
the “0”éopen) position.
The padlock key should be handed over only and exclusively to an expert
operator or to an operator who has been trained for the tasks assigned to him and
has been warned of the possible hazards arising from this welding procedure
and from neglectful use of the spot-welder.

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

N

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

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

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

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

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

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

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

VAN

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

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

Do not weld on pressurised containers.

Rten;ove 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®A®OOO

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

Data transmission or local telephone networks

INDUSTRIAL AND

Instrumentation

Clocks and watches

- Magnetised cards

WEARERS OF VITAL ELECTRICAL OR ELECTRONIC DEVICES AND PEOPLE
WEFIE-IDI\EIIETAL PROSTHESES SHOULD NOT BE ALLOWED TO USE THE SPOT-
SUCH PERSONS SHOULD TAKE MEDICAL ADVICE BEFORE STOPPING IN
THEVICINITY OF SPOT-WELDERS AND/ORWELDING CABLES.

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

Electromagnetic compatibility with a domestic environment cannot be
guaranteed.

AN\ eoonss AN O

RISK OF UPPER LIMBS BEING CRUSHED

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

Therisk should be reduced by appropriate preventive measures:

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

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

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

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

Unauthorised persons should not be allowed in the working area.

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

RISK OF BURNS

Some parts of the spot-welder (electrodes arms and nearby areas) may reach

temperatures of over 65°C: suitable protective clothing must be worn.

RISK OF TIPPING AND FALLING
- Place the spot-welder on a level horizontal surface that is able to support its
weight; confine the spot-welder to the support surface (when required in the
“INSTALLATION” section of this manual). Otherwise with inclined or uneven
floors or moveable supporting surfaces there is the danger of tipping.
Never lift the sgot-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
osition before connection to the power supply.
ARNING: All manual operations on moveable accessible parts of the spot
welder, for example:
- Electrode replacement or maintenance
- Adjusting the position of the arms or electrodes
SHOULD BE CARRIED OUT WITH THE SPOT-WELDER SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY (MAIN SWITCH LOCKED TO “O”
USIgl(IE ;’ADLOCK 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, aIIowin? numerous t¥1pes of hot working and spot-welding on sheet metal
andk_made specifically for the vehicle bodyshop and sectors with similar types of
working.

Its main features are:



automatic choice of welding parameters,

automatic recognition of the inserted tool,

automatic ogemng 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).

2.2 STANDARD ACCESSORIES

L—E ;’//‘Pneumatically operated clamp with air-cooled cables (120 mm arms and
standard electrodes).

Pres?u)re reduction valve-filter unit with gauge and solenoid valve (compressed air
supply).

Trol?ey.

2.30PTIONALACCESSORIES

b Pneumatically operated clamp with air-cooled cables (120 mm arms and
standard electrodes). . . .
Electrode arm pairs of different lengths and/or shapes for air-cooled pneumatic
clamps (see spare parts list).
Manually operated clamp with cable pair.
Eler?trlp t;a arm pairs of different lengths and/or shapes for manual clamp (see spare
arts list).
anually operated “C” clamp with cables.
Complete studder kit with separate earth cable and accessory box.

3.TECHNICAL DATA

3.1 RATING PLATE (FIG.A)

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

the rating plate and have the following meanings:

1- Number of phases and frequency of power supply.

2-Power supply voltage.

3- Rated mains power with 50% duty cycle.

4- Mains power with permanent running (100%).

5- Maximum loadless voltage over electrodes.

6- Maximum current when electrodes are shorted.

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

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

Note: The rating plate shown is an example to show the meaning of the symbols and
numbers; the exact values of the technical properties of your spot-welder can be found
on the rating plate of the spot-welder itself.

3.20THERTECHNICAL DATA
General specifications

- (*)Power supply voltage and frequency : 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
or 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Electrical protection class: |
- Insulation class: H
- Enclosure protection rating: 1P22
- Type of cooling F (forced air)
- imensions (with trolley)(LxWxH): 520x380x885mm
i *)Weight (with trolley): 39kg
nput
- Max. power when spot-welding (S max): 39kVA
- Rated power at 50% (Sn): 9.5kVA
- Power factor at Smax (cose): 0.7
- Main supply delayed fuses: 25A (400V)/50A (230V
- Automatic circuit-breaker: 25A (400V)/50A (230V
- Power supply cable (L<4m): 3 x 2.5mm3(400V) - 3 x 4mm?2 (230V)
Output
- Loadless secondary voltage (U, max): 8.6V
- Max. spot-welding current (I, max): 4.5kA

- Spot-welding capacity (low carbon steel):
- Duty cycle:
- Spots/hour on 1+1mm steel
- Air-cooled pneumatic clamp:
- Maximum electrode force:
- Arm projection:
Automatic spot-welding current adjustment
Automatic spot-welding time adjustment accordingto sheet thickness and the clamp

max 1.5 + 1.5mm
3%

200
120kg
120-500mm

used.

(*)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.

EARTH OFTHE SPOT-WELDER:TAB 1.

4.DESCRIPTION OFTHE SPOT-WELDER
4.1. CONTROL PANEL (FIG.B)

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

2-“Thickness” key
welded.

: used to select the thickness of the sheet to be spot-

3-Key for selecting functions with the studder gun:
Tt)\if/e\nly has any meaning when the studder kit is used:
L=zoh Spot welding: pins, rivets, washers, special washers using suitable
electrodes.
o4

25:6 o5

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

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

v
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The spot-welder automatically adjusts the welding time according to the chosen
sheetthickness.

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.

4- Key for selecting the tool being used

12@% >

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

: Pneumatically operated clamp. With pulsed welding current; improves

spot-weldin? 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 .

\ tp :Manualgl operated clamp. Opposed spot-welding on sheets that
,- can be reached from both sides.

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

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

Indicator LED “spot-welder at work”.

Thermal safequard warning LED.

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

7-f\’-5 : Power supply indicator LED's :
v . Low power supply voltage (spot-welder under-powered).
R
‘\Y/‘ : Normal power supply voltage (spot-welder powered correctly).
X . 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.

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 sFop-weIder
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 syellow-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” and TAB.1.

Should more than one spot-welder be installed, distribute the power cyclically among
the three phases in orderto 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.qg. fire).

5.5 PNEUMATIC CONNECTION

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

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

5.6 CONNECTINGTHE PNEUMATIC CLAMP (FIG. Clz

- Connectthe DINSE plugs to their corresponding sockets.

- Connect the two air plugs into their appropriate sockets on the spot-welder : small
lug for cooling air; large plug for the air that operates the pneumatic gun.

- Insertthe control cable connectorinto its socket.

5.7 CONNECTING THE MANUAL CLAMP AND STUDDER GUN WITH THE EARTH
CABLE (FIG. Dg‘

- Connectthe DINSE plugs to their corresponding sockets.

_Insertthe control cable connector into its socket.

Itis not necessary to connectthe compressed air intakes.

5.8 CONNECTING THE AIR PULLER WITH EARTH CABLE (FIG. E)

- Connectthe DINSE pluﬁstotheircorres onding sockets.

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



6.

(SPOT? WELDING

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS
Before carrying out any spot-welding operation it is necessary to make a series of

ch
po

6.2 ADJUSTINGTHE

ecks and adjustments, which should be carried out with the general switch in the “O”
sition and with the padlock closed.

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

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

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
re%uiredforceonthe iece.

FIG. F shows a “standard” adjustment of the electrode position with the clamlp atrest.

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.

(fspot-welding) PARAMETERS

Thledparameters that affect the diameter (section) and mechanical strength of the spot
weldare:

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

us

ing 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
respectto the standard (DEFAULT) value, this can be done within preset limits using key

(1). For example, with a low power supply voltage (LED ( & ) on).it may be necessary

to

increase the spot-welding time slightly and vice versa if LED (\2¢) ) is on. In any case

the operator can always take advantage of this opportunity to satisfy specific
requirements.

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

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.

6.3 PROCEDURE

PNEUMATIC CLAMP

SQUEEZE TIME 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.

Press the 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 ("E‘- )

oing on and off.
Release the button shortly after the LED has

ase t : | fgone off (end of welding); this delay
(holding) improves the mechanical properties of t

he spot-weld.

MANUAL CLAMPS
Place the bottom electrode on the sheets to be spot-welded.

Pullthe top lever on the clamp to the end of its stroke, so that:

a) The sheets close between the electrodes with the preset force.

b_gl_e preset welding current passes for the preset time, indicated by the green LED
l(-( ) going on and off.

elease the clamp lever shortly after the LED has

?one off (end of welding); this
delay (holding) improves the mechanical properties o

the weld.

STUDDER GUN '

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).
Iternatively to method b1 (when practical difficulties arise) proceed as follows:
b2) Spot-weld a grommet to the prepared sheet surface; pass the grommet through
the slitin the copper bar and lock it with the supplied terminal.

Spot-welding the grommet for anchoring the earth terminal (©} )
Fit the appropriate electrode to the studder chuck (POS.9, FIG. H) and insert the
rommet (POS.13, FIG.H).
lace 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.

SV
Spot-welding screws, washers, studs, rivets L=z04
Fit the aﬁpropriate electrode to the studder, insert the item to be welded and place it
on the sheet at the desired point; press the button on the studder: release the button

only after the preset time (green LED —g-— goes off).

Spot-welding sheets from one side ongl J )
Fit the appropriate electrode to the studder chuck (POS.6, FIG. H) pressing on the
surface to be weldgd. Press the button on the studder and only release it after the

presettime (LED goes off).
WARNING!

The maximum sheet thickness that can be welded from only one side is: 1+1 mm.

This type of welding must not be used on bodywork supporting structures.

To obtain correct results when spot-welding sheets with the studder the following

basic precautions should be taken:

1- Aperfectearth connection.

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

3- The parts to be welded should be in contact with one another, without an
intervening shim; if necessary press them together with a tool and not with the

studder.Too much pressure will lead to poor results.

The top piece should never be thicker than 1 mm.

The diameter of the electrode tip should be 2.5 mm.

Make sure that the electrode Iockiné; nut is tightened up completely and that the

welding cable connectors are locked.

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

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

Simultaneous spot-welding and puIIin%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 studderé‘FI . 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 ghrommets and start pulling.

On completion, turn the extractor through 90° to detach the grommet, which can be

re-welded in a new position.

© N
1 )

Heating and upsetting sheets /8%

In this operating mode the TIMER is off.

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

Cﬁ}ur&ent 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
heat the sheet, which will work harden and return to its original position.

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

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

Jogged spot-welding (Patching) 4

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 p;’gssed, advancing in rhythm with the work/rest intervals determined by the spot-

welder.

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

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

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

To achieve good results:

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

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

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

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

Locking on and pulling grommets

This is carried out by fitting and locking the chuck tightly (PPOS.S, 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. HR 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 BYTHE OPERATOR

adjustment/reset of electrode tip diameter and profile;
electrode alignment checks;

cable and clamp cooling checks;

discharge of condensation from the compressed air inletfilter.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE
EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS SHOULD BE CARRIED OUT
ggkgénBEEIZ(CLUSIVELY BY EXPERT OR SKILLED ELECTRICAL-MECHANICAL

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.

Dependin

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:

IF SPOT-WELDER OPERATIO

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 s;\?ns of oxidation or overheating.
IS UNSATISFACTORY, BEFORE PERFORMING

MORE SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR SERVICE CENTRE CHECK
WHETHER:

With the spot-welder main switch closed (pos.”|”) the green LED is on; if not the fault
isinthe powerline (cables, outlet and plug, fuses, excessive volta?_e drop etc.);

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

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

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

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A
RESISTENZA

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

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

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

In assenza dell’operatore Il'interruttore dev’essere posto in posizione “O0”
bloccato conil lucchetto chiuso e privo di chiave.
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Eseguire l'installazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

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

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

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.
Non utilizzare la puntatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia.

La connessione dei cavi di saldatura e qualunque intervento di manutenzione
ordinaria sui bracci e/o elettrodi devono essere eseguiti a puntatrice 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).

le previste norme e leggi

Ve WA/

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

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

Non saldare su recipientiin pressione.

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

Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di
saldatura nelle vicinanze degli elettrodi; € necessario un approccio
sistematico per la valutazione dei limiti all’esposizione dei fumi di saldaturain
funzione della loro composizione, concentrazione e durata dell’esposizione
stessa.
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Proteggere sempre gli occhi con gli appositi occhiali di protezione.
Indossare guanti e indumenti di protezione adatti alle lavorazioni con
saldatura aresistenza.

Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive

viene verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o
maggiore a 85db(A), & obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale.
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| 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 LUTILIZZAZIONE 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 DEICAVIDISALDATURA.

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

Non é assicurata la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica in
ambiente domestico.
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RISCHIO DI SCHIACCIAMENTO DEGLIARTI SUPERIORI

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

dimensioni del pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una

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

Ilrischio 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.



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

A PROTEZIONI E RIPARI

Le protezioni e le parti mobili dell’involucro della puntatrice devono essere in
posizione, 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
“0” CON LUCCHETTO CHIUSO E CHIAVE ESTRATTA nei modelli con
azionamento a CILINDRO PNEUMATICO).

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

Impianto mobile per saldatura a resistenza (puntatrice) 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 di lavorazione a punti sulle lamiere, specificatamente nelle autocarrozzerie e
settori con lavorazioni analoghe.

Le principali caratteristiche sono:

- 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 caviraggiunge il valore di soglia,

limitazione della sovracorrente dilinea all’inserzione (controllo cos¢ d’inserzione).

2.2 ACCESSORIDISERIE

- L—E é " Pinza ad azionamento pneumatico con cavi raffreddati ad aria (bracci da

120mm ed elettrodi standard).
- Gruppo riduttore di pressione-filtro manometro con elettrovalvola (alimentazione
aria compressa).
Carrello.

2.3 ACCESSORIARICHIESTA

- @ Pinza ad azionamento pneumatico con cavi raffreddati ad aria (bracci da

120mm ed elettrodi standard).
- Coppie bracci ad elettrodi con lunghezza e/o forma diversa per pinze pneumatiche
raffreddate ad aria (v. lista ricambi).
Pinza ad azionamento manuale con coppia cavi.
Coppia bracci ed elettrodi con lunghezza e/o forma diversa per pinza manuale (v.
lista ricambi).
Pinza a”"C” ad azionamento manuale con cavi.
- Kitstudder completo con cavo dimassa separato e cassetta accessori.

3.DATITECNICI

3.1TARGA DATI (FIG.A)

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

targa caratteristiche col seguente significato.

1- Numero delle fasi e frequenza dellalinea dialimentazione.

2- Tensione dialimentazione.

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

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

5- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

6- Corrente massima con elettrodiin corto-circuito.

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

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

Nota: Lesempio di targa riportato € indicativo del significato dei simboli e delle cifre ;i
valori esatti dei dati tecnici della puntatrice in vostro possesso devono essere rilevati
direttamente sulla targa della puntatrice stessa.

3.2 ALTRIDATITECNICI

Caratteristiche generali

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

- Classe di protezione elettrica: |

- Classe d’isolamento: H

- Grado di protezione involucro: IP 22
- Tipo di raffreddamento: F (aria forzata)
- (*)Ingombro(con carrello)(LxWxH): 520x380x885mm
- (*)Peso (con carrello): 39kg
Input

- Potenza max in puntatura (S max): 39kVA
- Potenza nominale al 50% (Sn): 9,5kVA

- Fattore di potenza a Smax (coso): 0,7
- Fusibili di rete ritardati: 25A (400V)/50A (230V)
- Interruttore automatico di rete: 25A (400V)/50A (230V)
- Cavo di alimentazione (L<4m): 3 x 2,5mm2(400V) - 3 x 4mm?2 (230V)
Output

- Tensione secondaria a vuoto (U, max): 8,6V
- Corrente max di puntatura (I,max): 4,5kA
- Capacita di puntatura (acciaio basso tenore carbonio): max 1,5 + 1,5mm
- Rapporto intermittenza: 3%

Punti/ora su acciaio 1+1mm

- Pinza pneumatica raffreddata ad aria: 200
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.

(*)NOTE:

- 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.

MASSA DELLA PUNTATRICE:TAB.1.

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

1- Tasto tempo puntatura @ : permette la correzione, in piu 0 in meno entro limiti

prestabiliti, del tempo di puntatura rispetto il valore preimpostato (default di
fabbrica).

2- Tasto “spessore”
puntare.

permette la selezione dello spessore della lamiera da

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

JLAE/&{\A : Puntatura di: spine, ribattini, rondelle, rondelle speciali con elettrodi
adatti.

4

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

25:6 o5

. Puntatura diviti @ 5+6mm e ribattini @ 5mm con adatto elettrodo.

LL : Puntatura singolo punto con adatto elettrodo.

_Q_Q_ : Rinvenimento lamiere con elettrodo al carbone. Ricalcatura lamiere
con adatto elettrodo.

i . Puntatura intermittente per rappezzatura su lamiere con adatto
elettrodo.

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

4-Tasto di selezione dell’utensile utilizzato

:Pinza azionamento pneumatico. Puntatura contrapposta di lamiere

accessibili da entrambi i lati con le massime prestazioni ottenibili dalla
puntatrice.

:Pinza ad azionamento pneumatico.

La corrente di saldatura & pulsante; 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.

=

:Pistola "Studder” viene utilizzata in tutti i procedimenti selezionabili
coniltasto (3).

k tﬁ : Pinza ad azionamento manuale. Puntatura contrapposta di

lamiere accessibili da entrambiilati.

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

:Led di segnalazione “puntatrice in azione”.

:Led di segnalazione protezione termica.
Segnala il blocco della puntatrice per sovratemperatura sulle barre di
uscita, cavi di saldatura, utensile utilizzato.

:Leds di segnalazione tensione direte :

J :Tensione di rete bassa (puntatrice sottoalimentata).

:Tensione direte normale (puntatrice alimentata correttamente).

Q:(/ :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.



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.

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 ;
I'apposito terminale di terra dev’essere collegato al conduttore di terra (giallo-
verde)della llinea di alimentazione.

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

Qualora vengano installate piu 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 unalinea aria compressa con pressione di eserciziotra 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 PINZA PNEUMATICA (FIG.C)

- Collegare le spine DINSE nelle apposite prese .

- Collegare le due spine dell’aria nelle apposite prese della puntatrice : spina piccola
aria raffreddamento; spina grande aria comando pistola pneumatica.

- Inserire il connettore del cavo comando nella apposita presa.

5.7 COLLEGAMENTO PINZA MANUALE E PISTOLA STUDDER CON CAVO DI
MASSA (FIG.D)

- Collegare le spine DINSE nelle apposite prese.

- Inserire il connettore del cavo comando nella apposita presa.

| collegamenti delle prese aria dell’aria compressa non sono necessari.

5.8 COLLEGAMENTO AIR PULLER CON CAVO DI MASSA (FIG. E)

- 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.

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.

- Verificare I'allacciamento aria compressa ;eseguire il collegamento del tubo di

alimentazione alla rete pneumatica , regolare la pressione tramite la manopola del

riduttore sino a leggere sul manometro un valore compreso tra 4 e 8 bar (60 - 120 psi)

infunzione dello spessore dellalamiera 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.

La FIG. F fornisce una regolazione “standard” della posizione degli elettrodi con
pinza ariposo.

- 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.

- Tempodipuntatura.

In mancanza di esperienza specifica € opportuno eseguire alcune prove di puntatura
utilizzando spessori di lamiera della stessa qualita e spessore del lavoro da eseguire.
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 ( ) acceso potrebbe essere necessario aumentare

leggermente il tempo di puntatura, viceversa se &€ accesoil led ( )
Questa possibilita & comunque sempre accessibile all’ utlllzzatore per soddisfare
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.

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

6.3 PROCEDIMENTO

@ PINZA PNEUMATICA

- Il tempo di accostaggio (SQUEEZE TIME) e 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 ( —g-— ).

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

saldatura);questo ritardo (mantenimento) conferisce migliori caratteristiche

meccaniche al punto.

@ PINZE MANUALI \ tﬁ

- Appoggiare '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 '

ATTENZIONE!

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

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

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

Collegamento del cavo di massa:

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

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

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

Puntaturarondella per fissaggio terminale dimass a 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

rondella sulla quale eseguire il fissaggio come descritto precedentemente.

e . . . PAVAVAVaW
Puntatura viti, rosette, chiodi, rivetti LzoA
Dotare la pistola dell’elettrodo adatto inserirvi 'elemento da puntare ed appogiarlo
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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 —Sa— ).
ATTENZIONE!

Massimo spessore della lamiera puntabile, da un solo lato: 1+1 mm .Non &€ ammessa
questa puntatura su strutture portanti della carrozzeria.

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

1- Unaconnessione dimassaimpeccabile.

2- Le due parti da puntare devono essere messe a nudo da eventuali vernici,
grasso, olio.
Le parti da puntare dovranno essere a contatto 'una con l'altra, senza intraferro,
al bisogno pressare con un utensile, non con la pistola. Una pressione troppo
forte porta a cattivi risultati.
4- Lo spessore del pezzo superiore non deve superare 1 mm.
5- Lapuntadell’elettrodo deve possedere un diametro di 2,5 mm.
6- Stringere bene il dado che blocca I'elettrodo, verificare che i connettori dei cavi di
saldatura siano bloccati.
Quando si punta, appoggiare 'elettrodo esercitando una leggera pressione (3+4
kg). Premere il pulsante e far trascorrere il tempo di puntatura, solo allora
allontanarsi con la pistola.

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

3

7

8

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 l'altro
terminale dell’estrattore sulla pistola (FIG. H). Inserire la rondella speciale (POS.14,
FIG. H) nel mandrino (POS.4, FIG. H), bloccandola con l'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_LJ_

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
dellalamiera scelto.

Montare lelettrodo 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 l'interno con un movimento circolare cosi da scaldare la lamiera
che, incrudendosi, ritornera nella sua posizione originale.

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

Ricalco lamiere _Q_.U\_
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

foridovuti 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 l'interno della puntatrice e rimuovere la polvere e particelle

metalliche depositatesi su trasformatore, modulo tiristori, morsettiera alimentazione,

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

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

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

ConTloccasione:

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

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

NELLCEVENTUALITA’” DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI

ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO

ASSISTENZA ,CONTROLLARE CHE:

Con interruttore generale della puntatrice chiuso (pos.”1”) il led verde sia accesso;in

caso contrario il difetto risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e spina, fusibili,

eccessiva caduta ditensione, etc).

Non sia acceso il led giallo (intervento protezione termica); attendere lo spegnimento

del led per riattivare la puntatrice; eventualmente ridurre il rapporto d’intermittenza

del ciclo dilavoro.

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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AL

APPAREILS POUR SOUDAGE PAR POINTS POUR UNE UTILISATION
INDUSTRIELLE ET PROFESSIONNELLE.

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

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR
POINTS

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

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

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

En I'absence d'opérateur, I'interrupteur doit étre placé en position "O", 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.
Contrdler que la prise d'alimentation est correctement branchée ala mise ala
terre de protection.

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

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

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

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

Ve WA/

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

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

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

I'exposition elle-méme est indispensable.

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®AO®®

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

- STIMULATEURS CARDIAQUES (PACE MAKER)
- DISPOSITIFS D'IMPLANT A CONTROLE ELECTRONIQUE
- PROTHESES METALLIQUES
- Réseaux detransmission données ou téléphoniques locaux
- Instruments
- Montres
Cartes magnétiques

L' UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE EST INTERDITE AUX PORTEURS

D'APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX OU DE

PROTHESES METALLIQUES. CES PERSONNES DOIVENT CONSULTER LEUR

MEDECIN TRAITANT AVANT DE STATIONNER A PROXIMITE DES ZONES

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

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

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

A RISQUES RESIDUELS é & @

RISQUE D'ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS

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

Lerisque doit étre réduit au moyen de mesures préventives opportunes

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

- Une évaluation du risque pour chaque type de tache doit étre effectuée; il
est nécessaire de prévoir des équipements et masquages en mesure de
soutenir et guider la 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 fagcon a ne pas dépasser 6 mm de course.

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

- Toutacceés alazone de travail doit étre interdit aux personnes étrangéres au
service.
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- Ne pas laisser le poste de soudage par points sans surveillance il est dans 3.2 AUTRES INFORMATIONSTECHNIQUES
ce cas obligatoire de le débrancher du réseau d'alimentation secteur ; pour Caractéristiques générales
les postes de soudage par points a actionnement par cylindre pneumatique, - (*) Tension et fréquence d'alimentation: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz

placer l'interrupteur général sur “O” et le bloquer au moyen du verrou
prévu,dont la clé doit étre retirée et conservée par le responsable. -

ou 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
Classe de protection électrique: |

- Classe d'isolement: H
- RISQUE DEBRULURES - Degré de protection boitier: IP 22
Certaines parties du poste de soudage par points (électrodes - bras et zones - Type de refroidissement: F (air force)
adjacentes) peuvent atteindre des températures supérieures a 65 C : il est - (*)Encombrement (avec chariot)(LxWxH): 580x380x885 mm
nécessaire de porter des vétements de protection adéquats. E (;)E’Oids (avec chariot): 39kg
ntrée
- Puissance max. de soudage par points (S max.): 39kVA
- RISQUE DE RENVERSEMENT OU DE CHUTE - Puissance nominale & 50% (Sn): 9,5kVA
- Installer le poste de soudage par points sur une surface horizontale de - Facteur de puissance a Smax (cos¢) 0,7
portée adéquate a la masse; fixer le poste de soudage par points a la - Fusibles de réseau retardés: 25A (400V)/50A (230V)
surface d'appui (si prévu dans la section “INSTALLATION” de ce manuel). - Interrupteur automatique de réseau: 25A (400V)/50A (230V)
Risque de renversement dans le cas contraire (sols inclinés ou irréguliers). - Cable d'alimentation (L<4m): 3 x 2,5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)
Sortie
- Il est interdit de soulever le poste de soudage par points, sauf cas - Tension secondaire a vide (U, max.): 8,6V
expressément prévu dans la section “INSTALLATION” de ce manuel. - Courant max. de pointage (I,max.): 4,5kA
- Capacité de soudage par points
- UTILISATIONINCORRECTE (acier a basse teneur en carbone): max. 1,5 + 1,5mm
Toute utilisation du poste de soudage par points pour un usage différent de - Rapport intermittence: 3%
celui prévu (soudage par points) est interdite. - Points/heure sur acier 1+1mm
- Pince pneumatique refroidie a I'air: 200
gg - Force maximale électrodes: 120kg
- Saillie bras: 120-500mm
PROTECTIONS - Réglage courant de pointage automatique,

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

Réglage courant de pointage automatique en fonction de I'épaisseur de la tole et de
la pince utilisée.

secteur. (Y REMARQUES

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

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.

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTSAL'ARRET  \1ASSE DE LA POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS: TAB.A.

ET DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR (INTERRUPTEUR

GENERAL BLOQUE SUR "O”VERROUILLE) ET AVEC LA CLE RETIREE SURLES 4.DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS
4.1 PANNEAU DES COMMANDES (FIG.B)

MODELES AVEC ACTIONNEMENT PAR CYLINDRE PNEUMATIQUE).

1- Touche temps pointage OF permet de corriger, en plus ou en moins et dans les

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 cébles de soudage, facilite
l'interchangeabilité¢ immédiate des appareils et permet I'exécution de nombreux

limites fixées, le temps de pointage par rapport a la valeur prédéfinie (configuration
par défautd'usine).

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

pointer.

usinages & chauds et de traitement par points sur les toles, en particulier dans les 3= Touche de sélection des fonctions avec pistolet studder :

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,

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

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

«&ince & actionnement pneumatique avec cables a refroidissement a I'air (bras
de 120 mm et électrodes standards).

Groupe réducteur de pression-filtre manometre avec élecrovanne (alimentation air
comprimeé).

- Chariot.

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

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

Paires bras avec électrodes de différentes longueurs et formes pour pinces
pneumatiques refroidies a I'air (voir liste pieces détachées).

Pince a actionnement manuel avec paire cébles.

(voir liste pieces détachées).
Pince a”C” a actionnementmanuel avec cables.
Kit studder avec cable de masse séparé et caissette accessoires.

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- Courant maximal avec électrodes en court-circuit.

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

8- Courantsecondaire a régime permanente (100%).

Remarque : L'exemple de plaquette représentée indique la signification des symboles —%_
5-

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.
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Uniquement avec utilisation du kit « studder » :

AAVAVAW . . . L.
Lzod Pointage de: fiches, rivets, rondelles, rondelles spéciales avec

électrodes adéquates.
o4

i : Pointage de vis @ 4mm avec électrode adaptée.
25:6 5

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

_Q_Q_ : Revenu téles avec électrode au carbone. Refoulement tdles avec
électrode adaptée.

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

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

Paires bras avec électrodes de différentes longueurs et formes pour pince manuelle ~ 4-Touche de sélection de I'outil utilisé

: Pince a actionnement pneumatique. Pointage en opposition de téles

accessibles de deux cétés avec des performances optimales offertes
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 téles avec pellicules de protection spécifiques.
Toles utilisées pour les carrosseries actuelles des voitures.

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

\ tp :Pince a actionnement manuel. Pointage en opposition de téles
accessibles des deux c6tés.

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

: 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.

: DELsde signalisation tension secteur:

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

(22)
\»/ :Tension secteur normale (poste de soudage correctement alimenté).
(3¢ :Tension secteur haute (poste de soudage suralimenté).

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.

5. INSTALLATION

ZX 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 soulevement.

5.3 EMPLACEMENT

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

Contréler I'absence d'obstacles a hauteur des ouvertures d'entrée ou de sortie de l'air
de refroidissement et qu'aucune 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.

5.4.2Fiche et 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" et TAB.1.

En cas d'installation de plusieurs postes de soudage, distribuer I'alimentation
cycliquement 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 regles énoncées plus haut annule le
systeme de sécurité prévu par le fabricant (classe 1) et comporte des risques graves
pour les personnes (ex.choc électrique) etles 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 PNEUMATIQUE (FIG.C)

- Connecterlesfiches DINSE dans les prises prévues.

- 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 de commande du
pistolet pneumatique.

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

5.7 CONNEXION PINCE MANUELLE ET PISTOLET STUDDER AVEC CABLE DE
MASSE (FIG.D)

- Connecterlesfiches DINSE dansles prises.

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

Les branchements de prises d'air pour I'air comprimé ne sont pas nécessaires.

5.8 CONNEXION AIR PULLER AVEC CABLE DE MASSE (FIG. E)

- Connecterlesfiches DINSE dans les 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.

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 contrbles et de réglages devant étre effectués avec
l'interrupteur général en position“O " et verrouillé :

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

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 manomeétre d'une valeur comprise entre 4 et 8 bars
(60 - 120 psi) en fonction de I'épaisseur de la tdle a traiter.

Interposer entre les électrodes une entretoise de méme épaisseur que les toles ;
contréler que les bras approchés manuellement sont paralléles et que les électrodes
sontdans |'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.
LaFIG.F représente le réglage "standard" de la position des électrodes avec la pince
au repos.

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

- Force exercée parles électrodes.

- Courantde pointage.

- Tempsde pointage.

En l'absence d'expérience en la matiere, effectuer plusieurs essais de pointage en
utilisant des épaisseurs de tles 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, et en sélectionnant des valeurs moyennes-hautes.

Les paramétres du courant et du temps de pointage sont automatiquement réglés en
sélectionnant I'épaisseur des toles & souder au moyen de la touche (2). Tout ajustement
du temps de point par rapport & la valeur standard (PAR DEFAUT) peut étre effectug, a
lintérieur des limites préfixées, au moyen de la touche (1). Par exemple, avec une

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

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

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

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

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 téles 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 tdle sélectionnée.

Poser une électrode sur la surface de I'une des deux tles a pointer.

Presser le poussoir sur la poignée de la pince :

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

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

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

@ PINCES MANUELLES \ tp

Poser I'électrode inférieure sur les toles a souder.
- Actionner le levier supérieur de la pince jusqu'a fin de course :
a) Fermeture des téles entre les électrodes avec la force préréglée.
b)Passage du courant de soudage prédéfini durant un temps prédéfini signalés par

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

@ PISTOLET STUDDER l
ATTENTION!
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- 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 I'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),
adopter la solution suivante :

b2) Pointer une rondelle sur la surface de la tdle 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 et y 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.

. . . AVAVAVaW
Pointage vis, rondelles, clous etrivets L=zoh

Equiper le pistolet de I'électrode adéquate et insérer I'élément & pointer en le posant
sur la téle au point nécessaire ; enfoncer le poussoir du pistolet ; relacher le poussoir

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

Pointage tole d'un seul coté AL
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- Branchementde masse sans défaut.

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

Les parties a pointer doivent étre en contact I'une contre l'autre, sans entrefer ; si
nécessaire presser au moyen d'un outil, et non du pistolet. Une pression trop
forte entraine des résultats incorrects.

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

5- Lapointe de I'électrode doit présenter un diameétre de 2,5 mm.

6- Bien serrerl'écrou de blocage de I'électrode et contrdler que les connecteurs des
cables de soudage sontbloqués.

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

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

3
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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)
surle corps de I'extracteur (POS.1, FIG. H), enclencher et serrer a fond I'autre borne
de I'extracteur sur le pistolet (FIG. H). Insérer la rondelle spéciale (POS.14, FIG. H)
surle mandrin (POS.4, FIG.H), en labloquant 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 et démarrer la traction.

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

Chauffage et refoulement toles _Q_Q_

Avec ce mode de fonctionnement, le TIMER est désactivé.

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

L'intensité de courant est automatiquement réglée en fonction de I'épaisseur de la
tole 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 derniére reviendra en
position originale.

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

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

Pointage intermittent (rapiécage) i

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

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

Positionner la piéce ety poser I'électrode, puis enfoncer le poussoir du pistolet en
maintenant le poussoir enfoncé, et avancer de fagon rythmique en suivant les

intervalles de fonctionnement/repos imposés par le poste de soudage.

N.B. : le temps de fonctionnement et de pause sont automatiquement réglés par le

poste de soudage en fonction de I'épaisseur de la tole sélectionnée. Durant le

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

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

Pour obtenir des résultats corrects :

1- Ne jamais 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 durant la période de pause, et s'arréter durantle pointage.

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.

Enclenchement et traction fiches

Cette fonction s'effectuer en montant et en serrant le mandrin (POS.2, FIG.H) surle
corps de l'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 l'extracteur (POS.2, FIG. H). Une fois liintroduction effectuée,
relacher le mandrin et démarrer la traction. Une fois I'opération terminée, tirer le
mandrin pour enlever lafiche.

7. ENTRETIEN

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

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

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE X )
LES OPERATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PARL'OPERATEUR

adaptation/rétablissement du diamétre et du profil de la pointe de I'électrode ;
contrdle alignement des électrodes ;

contréle refroidissement cébles etpince;

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

7.2 ENTRETIEN 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 contréle 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 lésions 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 I'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 contrdles suivants :

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

Contréler que les vis de connexion du secondaire du transformateur aux barres de
sortie sont correctement serrées 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 :

-15-

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

La DEL jaune ne doit pas étre allumée (intervention protection thermique) ; attendre
I'extinction de la DEL pour réactiver le poste de soudage ; si nécessaire, réduire le
rapport d'intermittence du cycle de fonctionnement.

Le fonctionnement de s éléments faisant partie du circuit secondaire (fusions porte-
bras - bras - porte-électrodes - cables) ne doit pas étre compromis par des vis
desserrées ou un phénomene d'oxydation.

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

INDUSTRIELLE UND

GEWERBLICHE NUTZUNG.

Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff “PunktschweiBmaschine”
verwendet.
1. ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE FUR DAS

WIDERSTANDSSCHWEISSEN

Der Bediener muB ausreichend

in den sicheren Gebrauch der

PunktschweiBmaschine eingefiihrt und iliber die Risiken aufgeklart sein, die im
Zusammenhang 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
méglichen 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 VorhédngeschloB verriegelt sein. Der
Schliissel muB abgezogen sein.

AN

/A

Die Elektroinstallation

ist gemdB den einschldgigen Normen und
Unfallverhiitungsvorschriften vorzunehmen.

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

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

Keine Kabel mit 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 dirfen nur bei ausgeschalteter, vom Versorgungsnetz
genommener PunktschweiBmaschine ausgefiihrt werden. Bei
PunktschweiBmaschinen, die von einem Druckluftzylinder betétigt werden,
muB der Hauptschalter mit dem beiliegenden VorhéngeschloB in der Stellung
“0”verriegelt werden.

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

Wartung).
/\

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

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

Nicht auf GefaBen schweiBen, die unter Druck stehen.

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

Stellen Sie einen ausreichenden Luftaustausch sicher oder benutzen Sie
Hilfsmittel, die den SchweiBdampf aus der Ndhe der Elektroden beférdern;
notwendig ist eine systematische Bewertung der Grenzwerte fiir
SchweiBdampfe in Abhéngigkeit von deren Zusammensetzung,

Konzentration und Einwirkungsdauer.

PO®O®

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

AQ®AO®®

Die beim WiderstandsschweiBen erzeugten starken Magnetfelder (sehr hohe
Stromstérken) kénnen folgende Vorrichtungen schédigen oder stéren:

- STIMULATIONSHILFEN FUR DIE HERZTATIGKEIT

(HERZSCHRITTMACHER)

- EINPFLANZBARE,ELEKTRONISCH GESTEUERTEVORRICHTUNGEN
- METALLPROTHESEN

- Dateniibertragungsnetze oder lokale Telefonnetze

- Instrumente

- Uhren

Magnetkarten

TRAGERN VON ELEKTRISCHEN ODER ELEKTRISCHEN

LEBENSERHALTENDEN VORRICHTUNGEN ODER METALLPROTHESEN IST
DER UMGANG MIT DER PUNKTSCHWEIBMASCHINE ZU UNTERSAGEN.
DIESE PERSONEN MUSSEN EINEN ARZT AUFSUCHEN, BEVOR SIE SICH IN
DER NAHE VON PUNKTSCHWEIBMASCHINEN ODER SCHWEISSKABELN
AUFHALTEN DURFEN.

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

Die elektromagnetische Vertrédglichkeit im hé&uslichen Umfeld ist nicht
sichergestellt.

V(N YN <
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QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN

Die Funktionsweise der PunktschweiBmaschine ebenso wie die vielfiltigen
Formen und Abmessungen des Werkstiickes machen die Ausfiihrung eines
integrierten Schutzes gegen die Quetschung der oberen GliedmaBen
unmaoglich, also der Finger,Hande und Vorderarme.

Das Risiko muB durch folgende VorkehrungsmaBnahmen verringert werden:

- Der Bediener muB fachkundig sein oder in das WiderstandsschweiBen mit
dieser Art von Gerit eingefiihrt sein.

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

- Inallen Féllen, in denen die Beschaffenheit des Werkstiickes dies gestattet,
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 betéatigten PunktschweiBmaschinen den
Hauptschalter auf “O” setzen und in dieser Stellung mit dem beiliegenden
VorhéngeschloB verriegeln. Der Schliissel muB abgezogen und von der




zusténdigen Person in Obhut genommen werden.

- VERBRENNUNGSGEFAHR
Einige Teile der PunktschweiBmaschine (Elektroden Arme und angrenzende
Bereiche) kdnnen 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
Auflagefliche zu verankern (wenn dies im Abschnitt “INSTALLATION” in
diesem Handbuch so vorgesehen ist). Andernfalls besteht bei geneigten
oder holprigen Béden und beweglichen Auflageflachen Kippgefahr.

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

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

A DIE SCHUTZVORRICHTUNGEN

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile in der Hille der
PunktschweiBmaschine miissen sich an Ort und Stelle befinden, bevor sie an
dasVersorgungsnetz 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 Betdtigung durch DRUCKLUFTZYLINDER: HAUPTSCHALTER AUF
“O”MITVORHANGESCHLOSS VERRIEGELT, SCHLUSSEL ABGEZOGEN).

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Verfahrbare Anlage zum WiderstandsschweiBen (PunktschweiBmaschine) mit

digitaler Mikroprozessorsteuerung. Bestlickt mit Schnellanschlissen fir die

SchweiBkabel, jederzeitige Austauschbarkeit der Ausriistung, méglich sind zahlreiche

Warmbearbeitungen und das Punkten auf Blechen, speziell im Bereich

Autokarosserien und dhnlichen Sektoren.

Haupteigenschaften:

- Automatische Einstellung der SchweiBparameter,

- Automatische Erkennung des eingesetzten Werkzeuges,

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

- Begrenzung des Leitungsiiberstroms beim Einschalten (Kontrolle Einschalt-cose).

2.2 SERIENMASSIGES ZUBEHOR

7~ Pneumatisch betétigte Zange mit luftgekiihlten Kabeln (120mm-Arme und
Standardelektroden).

- Gruppe Druckverminderer-Filter-Manometer mit Elektroventil (Druckluftspeisung).

- Wagen.

2.3 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR

- @@ Pneumatisch betétigte Zange mit luftgekiihiten Kabeln (120mm-Arme und
Standardelektroden).

Paare Elektrodenarme mit abweichender Lange oder Form fiir pneumatisch,
luftgekuhlte Zangen (s. Ersatzteilliste).

Handbetétigte Zange mit Kabelpaar.

Paar Arme und Elektroden abweichender Lange oder Form fiir handbetétigte Zange
(s. Ersatzteilliste).

Handbetétigte "C”-Zange mit Kabeln.

Studder-Kit komplett mit separatem Massekabel und Zubehdrkasten.

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 Hdéchststrom bei ElektrodenkurzschluB3.

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

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

Anmerkung: Das beispielhaft genannte Schild gibt die Bedeutung der Symbole und
Ziffern nur ndherungsweise wieder; die genauen technischen Datenwerte der in [hnrem
Besitz befindlichen PunktschweiBmaschine miissen 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 Hdlle: IP 22
- Kihlungsart: F (Zwangsluft)
- (*JAuBenmaBe (mit Wagen)(LxBxH): 520x380x885mm
- (*) Gewicht (mit Wagen): 39 kg
Input

- Max Leistung beim Punktschweien (S max): 39kVA
- Nennleistung bei 50% (Sn) 9,5kVA

Leistungsfaktor bei Smax (coso): 0,7
Trage Netzsicherungen: 25A (400V)/50A (230V)
Netzleistungsschalter: 25A (400V)/50A (230V)
- Versorgungskabel (L<4m): 3 x 2,5mm2(400V) - 3 x 4mm?2 (230V)
Output

- Sekundére Leerlaufspannung (U, max): 8,6V
Max PunktschweiBstrom (I, max): 4,5kA
PunktschweiBkapazitat (Stahl mit geringem Kohlenstoffanteil): max 1,5 + 1,5mm

- Einschaltdauer: 3%
- Punkte / Stunde auf Stahl 1+1mm

- luftgekiihlte Pneumatikzange: 200
- Max. Elektrodenkraft: 120kg
- Ausladung der Elektrodenhalterarme: 120-500mm

Automatische Einstellung PunktschweiB3strom,
Einstellung PunktschweiBdauer in Abhdngigkeit von der Blechstdrke und des
Zangentyps.

(*JANMERKUNGEN:

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

- Nicht enthalten ist die Punktschwei3zange.

GEWICHT DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE:TAB. 1.
4.BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
4.1 STEUERTAFEL (ABB.B)

1- Taste PunktschweiBdauer @ : Fur die Korrektur der PunktschweiBdauer nach
oben oder unten im Verhaltnis zum Sollwert innerhalb der festgelegten Grenzen (
Werkseinstellung).

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

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

.&AE/.\@A PunktschweiBen von: Stiften, Nieten, Unterlegscheiben,
Spezialscheiben mit entsprechenden Elektroden.

o4

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

256 o5
PunktschweiBBen von Schrauben @ 5 - 6mm und Nieten @ 5 mm mit
entsprechender Elektrode.

AL . EinzelpunktschweiBen mit geeigneter Elektrode.

_.Q_p\_ Blechanlassen mit Kohle-Elektrode. Blechriickverformung mit
geeigneter Elektrode.

i : Aussetzendes PunktschweiBen zum Ausbessern von Schadstellen

auf Blechen mit geeigneter Elektrode.

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

4-Taste zur Auswahl des benutzten Werkzeuges

Pneumatisch betdtigte Zange. Zweiseitiges PunktschweiBen von

beidseitig zugénglichen Blechen mit den Hdchstleistungen der
PunktschweiBBmaschine.

Pneumatisch betétigte Zange. Mit pulsiertem SchweiBstrom;

verbessert die PunktschweiBkapazitdten auf Blechen mit hoher
Streckgrenze oder auf Blechen mit besonderen Schutzfilmen. Dies sind
Bleche, die neuerdings fiir die Karosserie von Fahrzeugen eingesetzt
werden.

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

\ tp : Handbetétigte Zange. Zweiseitiges PunktschweiBen von
beidseitig zuganglichen Blechen.

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

B
. 1

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.
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7_/\,.5: Signal-Leds Netzspannung:

1 Zuniedrige Netzspannung (PunktschweiBmaschine unterversorgt).

\™" . Normale Netzspannung (PunktschweiBmaschine korrekt versorgt).
(52
(DL Zu hohe Netzspannung (PunktschweiBmaschine Gberversorgt).

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

5. INSTALLATION

A VORSICHT! ALLE ARBEITEN ZUR INSTALLATION, ZUR VORNAHME DER
ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN NUR
AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

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

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

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

5.3 INSTALLATIONSORT

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

Stellen Sie sicher, daB sich keine Hindernisse an dein Zu- und Abfuhréffnungen der
Kuhlluft befinden. Ebenfalls dirfen keine leitenden Staube, &tzende Déampfe,
Feuchtigkeitu.a.angesaugt werden kénnen.

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

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

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

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 geschutzt ist; der zugehérige
ErdungsanschluB muB mit dem Erdleiter (gelb-griin) der Versorgungsleitung
verbunden werden.

Die Hochstlast und Auslésemerkmale der Sicherungen und des Leistungsschalters
sind im Abschnitt “TECHNISCHE DATEN” aufgeftihrt, TAB.1.

Wenn mehrere PunktschweiBmaschinen angeschlossen werden, muf3 die Speisung
zyklisch zwischen den drei Phasen verteilt werden, um eine ausgeglichenere Last zu
gewéhrleisten. 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 DER PNEUMATISCHEN ZANGE (ABB.C)

- Die DINSE-Stecker in die zugehérigen Buchsen einflihren.

- Die beiden Druckluftstecker mit den zugehdérigen Buchsen der
PunktschweiBmaschine verbinden: Kleiner Stecker Kuhlluft; groBer Stecker
Steuerluft Druckluftpistole.

- Den Stecker des Steuerkabels in die zugehérige Buchse einfligen.

5.7 VERBINDUNG HANDBETATIGTE ZANGE UND STUDDER-PISTOLE MIT
MASSEKABEL (ABB.D)

- Die DINSE-Stecker in die zugehérigen Buchsen einfiihren.

- Den Stecker des Steuerkabels in die zugehérigen Buchse einflihren.

Die Anschliisse an die Druckluftbuchsen sind nicht erforderlich.

5.8 VERBINDUNG AIR-PULLER MIT MASSEKABEL (ABB. E)

- Die DINSE-Stecker mit den zugehdérigen Buchsen verbinden.

- Den Druckluftstecker mit der zugehérigen Aufnahmestelle an der
PunktschweiBBmaschine verbinden (groBer Stecker).

- Den Steckerdes Steuerkabels in die zugehérige Buchse einfligen.

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 VorhangeschloB):

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

DruckluftanschluB3 prifen; die Speiseleitung an das Druckluftnetz anschlieBen, den
Druck mitdem Regler des Verminderers einstellen, bis auf dem Manometer ein Wert
zwischen 4 und 8 bar abzulesen ist (60 - 120 psi), der von der Stérke des zu
punktenden Bleches abhéngt.

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

Wenn nétig, die Einstellung ausflihren, 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,
daB ein Hub erforderlich ist, der 6-8 mm tber der PunktschweiBposition liegt. So wird
die vorgesehene Kraft auf das Werkstlick ausgelibt.

Die ABB. F veranschaulicht eine “Standardeinstellung” der Elektrodenposition mit
derZange in Ruhestellung.

Wenn die handbetatigte Zange benutzt wird, ist zu bericksichtigen, daB die beim
PunktschweiBen ausgelibte Elektrodenkraft mit Hilfe der Rédndelmutter (ABB. G)
eingestellt wird; wird sie im Uhrzeigersinn gedreht (rechts), wird die Kraft
proportional zur Erhéhung der Blechdicke erhoht. Gewéhlt werden jedoch
Einstellungen, welche das SchlieBen der Zange (und die Betdtigung des
Mikroschalters) erlauben, obwohl eine sehr geringe Kraft ausgeibt. Die korrekte
Positionierung von Armen und Elektroden folgt den Ausfuhrungen, die zur
pneumatisch betatigten 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 einschlégiger Erfahrung ist es angebracht, einige PunktschweiBproben
auszufiihren und dazu Blechstérken der gleichen Qualitat und der gleichen Stérke wie
fir die auszufiihrende Arbeit zu benutzen.

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

Die Parameter Stromstérke und Dauer des Punktschwei3ens werden automatisch bei
Vorgabe der zu schweiBBenden Blechstarke mit Taste (2) eingestellt. Die Punktdauer
laBt sich im Verhaltnis zum Standardwert (DEFAULT) innerhalb der vorgegebenen
Grenzen mit der Taste (1) nachbessern. Bei einer zu niedrigen Versorgungsspannung (

i

led ( ¥ ) leuchtet auf) kénnte es beispielsweise erforderlich sein, die

PunktschweiBdauer leicht zu erhéhen, umgekehrt wenn die Led ( 00 aufleuchtet.
Diese Méglichkeit 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.

Die Ausflhrung 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 Blechstarke.
- 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) Durchstrémen des Schwei3stromes mit der vorgegebenen Stérke 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 betatigen. Wirkung:
a) EinschlieBen der Bleche zwischen den Elektroden mit der vorgegebenen Kraft.
b) Durchstrémen des Schwei3stromes mit der vorgegebenen Stérke und Dauer, die

vom Aufleuchten oder Erléschen der griinen Led angezeigt werden (

- Den Zangenhebel einige Augenblicke nach dem Erlédschen der Led (Ende
SchweiBvorgang) loslassen; diese Verzdégerung (Haltedauer) verleint dem
SchweiBpunktbessere mechanische Eigenschaften.

@ STUDDER-PISTOLE '

VORSICHT!

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

- Bei Arbeiten an Tlren oder Motorhauben muB3 die Masseschiene unbedingt mit
diesen Teilen verbunden werden, um das Durchstrémen der Drehgelenke mit
SchweiBstrom zu verhindern. Sie ist auf jeden Fall in der Nahe des zu punktenden
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Bereiches anzuschlieBen
PunktschweiBwirkung).

- Die Punktschweidauer wird automatisch vorgegeben und hangt vom gewéhlten
PunktschweiBverfahren der Pistole ab.

(lange Stromwege verringern die

AnschluB des Massekabels:

a) Das Blech so nahe wie mdéglich 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,
GELENKZANGE genutzt (Modell fiir SchweiBungen).
Alternativ zur Vorgehensweise b1 (Schwierigkeiten bei der praktischen
Umsetzung) kann folgende Losung angewendet werden:

b2) Eine Unterlegscheibe auf die vorbereitete Blechflaiche punkten; die
Unterlegscheibe durch den Schlitz der Kupferscheine fiihren und mit der
entsprechenden, im Lieferumfang enthaltenen Klemme befestigen.

dabei wird eine

PunktschweiBen Unterlegscheibe fiir Befestigung des Masseanschlusses

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

PunktschweiBen von Schrauben, Unterlegscheiben, Ndgeln, Nieten Lzoa

Die Pistole mit der geeigneten Elekirode 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 ).

Einseitiges PunktschweiBen von Blechen AL
Die vorgesehene Elektrode in die Pistolenspindel einsetzen (POS.6, ABB. H) und auf
die zu punktende Flache dricken. Den Pistolenknopf betatigen und erst loslassen,

wenn die vorgegebene Zeit voriiber ist (Erléschen der Led ).

VORSICHT!

Die maximale Blechstérke, die einseitig gepunktet werden kann, betragt: 1+1 mm.

Dieses PunktschweiBverfahren ist auf tragenden Karosseriestrukturen unzulassig.
Um einwandfreie Ergebnisse beim PunktschweiBen von Blechen zu erzielen,
missen einige grundlegende Bedingungen unbedingt gegeben sein:

1- Eintadelloser Masseanschluf3.

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

3- Die zu punktenden Teile miissen ohne Luftspalt miteinander in Kontakt stehen,
bei Bedarf mit einem Werkzeug zusammenpressen, nicht mit der Pistole. Zu
starker Druck kann zu schlechten Resultaten flihren.

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

5- Die Elektrodenspitze muB einen Durchmesser von 2,5 mm haben.

6- Ziehen Sie die Feststellmutter der Elektrode fest an, prifen Sie, ob die Stecker
der SchweiBkabel fest sitzen.

7- Beim Punkten die Elektrode aufsetzen, dabei einen leichten Druck ausiibend (3 -
4 kg). Den Knopf driicken und die Punktschwei3dauer verstreichen lassen, erst
dann die Pistole entfernen.

Entfernen Sie sich niemals mehr als 30 cm vom Massebefestigungspunkt.

8

PunktschweiBen und gleichzeitiges Ziehen von Spezialscheiben Q

Fur diese Funktion wird die Spindel (POS. 4, ABB. H) montiert und auf dem Korpus
des Zuggerétes (POS.1, ABB. H) gut befestigt, das andere Ende des Zuggerates in
die Pistole einhdngen und grindlich festziehen (ABB. H). Die Spezialscheibe
(POS.14, ABB.H)in die Spindel (POS.4, ABB. H) einsetzen und mitder zugehérigen
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 SchluB das Zuggerét um 90° drehen, um die Scheibe zu I8sen, die an einer
anderen Stelle erneut gepunktet werden kann.

Erhitzen und Riickverformung von Blechen _.Q_,LL

In dieser Betriebsartistder TIMER deaktiviert.

Die Dauer der Vorgénge wird also manuell bestimmt, weil sie davon abhangt, 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
berlihren 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 darlber
wischen, damit sich der bearbeitete Teil abkihlen kann.

Y

Riickverformen von Blechen _.Q_.-h
In dieser Stellung lassen sich mit der entsprechenden Elektrode Bleche wieder
glatten, die ortlich verformt wurden.

Aussetzendes PunktschweiBen (Ausbessern von Schadstellen) ﬁ

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

Die geeignete Elektrode (POS.5, ABB. H) auf die Spindel setzen, die Feststell-
Ringmutter sorgfaltig anziehen. Den gewiinschten 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
drlicken und gedriickt halten; rhythmisch vorriicken, den Arbeits-/Pausenintervallen
folgend, die von der PunktschweiBmaschine vorgegeben werden.

Zur Beachtung: Die Arbeits- und Pausendauer wird automatisch von der
PunktschweiBmaschine auf die gewdhite Blechstérke eingestellt. Wahrend der
Arbeit sollte ein leichter Druck ausgeiibt werden (3 - 4 kg), gehen Sie auf einer

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

Um gute Ergebnisse zu erzielen:

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

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

3- Passen Sie den Bewegungsrhythmus beim Vorriicken dem vorgegebenen Takt
der PunktschweiBmaschine an. Ricken Sie wahrend einer Pause vor, und
verweilen Sie im Moment des 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)
einhéngen, die wie vorstehend beschrieben gepunktet wird, und mit dem Ziehen
beginnen. Am Ende das Zuggerdt um 90° drehen, um die Unterlegscheibe
abzulésen.

Einh&ngen und Ziehen von Stiften

Fir 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 Endstiick zum Zuggerét gezogen haltend (POS.2, ABB. H). Nach dem
Einfihren 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 GETRENNT IST.

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

7.1 PLANMASSIGEWARTUNG
PLANMASSIGE WARTUNGEN KONNEN VOM BEDIENER VORGENOMMEN
WERDEN:

Anpassung / Wiederherstellung des Durchmessers und des Profils der
Elektrodenspitze;

Kontrolle der Elektrodenausrichtung;

Kontrolle der Kabel- und Zangenkiihlung;

AblaB des Kondensats aus dem Druckluft-Eingangsfilter.

7.2 AUSSERPLA"NMASSIGEWARTUNG .
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON FACHPERSONAL
AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK DURCHGEFUHRTWERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE PLATTEN DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

ENTFERNT WERDEN, UM AUF
SICHERZUSTELLEN,

IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM

VERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt,

widhrend das Innere der

PunktschweiBmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines
schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen
oder von Verletzungen beim direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

RegelmaBig, bei Bedarf aber auch auBer der Reihe, je nach Gebrauchsintensitét 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 Blirste oder geeigneten Lésungsmitteln zu reinigen.
Beidieser Gelegenheit:

BEI

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

Kontrollieren, ob die Schrauben, die die Trafo-Sekundérwicklung mit den
Ausgangsschienen verbinden, fest angezogen sind, und keine Oxydations- oder
Uberhitzungsspuren aufweisen.

NICHT ZUFRIEDENSTELLENDEM BETRIEB, VOR DEM AUSFUEHREN

SYSTEMATISCHER KONTROLLEN ODER DER INANSPRUCHNAHME IHRES
KUNDENDIENSTCENTERS IST ZU KONTROLLIEREN, OB:
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Bei geschlossenem Hauptschalter der PunktschweiBmaschine (Pos. ”I"), die griine
Led aufleuchtet ; wenn das nicht der Fall ist, liegt der Defekt in der Versorgungsleitung
(Kabel, Dose und Stecker, Sicherungen, zu starker Spannungsabfall etc.).

Die gelbe Led darf nicht aufleuchten (Auslésen des Warmeschutzes); warten Sie das
Erléschen der Led ab, bevor die PunktschweiBmaschine wieder aktiviert wird; bei
Bedarf die Einschaltdauer des Arbeitszyklus herabsetzen.

Die Elemente des Sekundarkreislaufs (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 posicion “O”
bloqueado con el candado cerradoy sin llave.

AN

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

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

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

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

La conexion de los cables de soldadura y cualquier intervencién de
mantenimiento ordinario en los brazos y/o electrodos deben ser efectuados
con la soldadora por puntos apagada y desconectada de la red de
alimentacion. En las soldadoras por puntos con accionamiento por cilindro
neumatico es necesario bloquear el interruptor general en posicion “O” con el
candado incluido.

Debe respetarse el mismo procedimiento para la conexién a lared de aguao a
una unidad de enfriamiento por circuito cerrado (soldadoras por puntos
enfriadas con agua) y en cualquier caso que se realicen intervenciones de
reparacion (mantenimiento extraordinario).

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 en recipientes a presion.

Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (por ejemplo,
madera, papel, trapos, etc.).

Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que existen medios
aptos para eliminar los humos de soldadura en la cercania de los electrodos;
es necesario adoptar un enfoque sistematico para la valoracion de los limites
de exposicién a los humos de soldadura en funcién de su composicion,
concentraciony duracion de la exposicion.

PO®O®

Proteger siempre los ojos con las relativas gafas de proteccion.

Usar guantes y ropa de proteccion adecuados para las elaboraciones con
soldadura por resistencia.

Ruido: Si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas se
produce un nivel de exposicion cotidiana personal (LEPd) igual o mayor que
85 db(A), es obligatorio el uso de medios de proteccién individual adecuados.

AQ®APO®®

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

I 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.

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 & ®
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RIESGO DE APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES

La modalidad de funcionamiento de la soldadora por puntos y la variabilidad
de forma y dimensiones de la pieza en elaboracién impiden la realizacion de
una proteccion integrada contra el peligro de aplastamiento de los miembros
superiores: dedos, manos, antebrazo.

- Elriesgo debe reducirse adoptando las medidas de prevencién oportunas:

- Eloperador debe ser experto o haber sido preparado para el procedimiento

de soldadura por resistencia con este tipo de aparatos.

- Debe efectuarse una valoracion del riesgo para cada tipo de trabajo a

efectuar; es necesario preparar equipamiento y plantillas adecuadas para
sostener y guiar la pieza en elaboracién (excepto la utilizacién de una
soldadora por puntos portatil).

- En todos los casos donde la forma de la pieza lo haga posible, ajustar la

distancia entre los electrodos de manera que no se superen los 6 mm de
recorrido.

- Impedir que varias personas trabajen contemporaneamente con la misma

soldadora por puntos.

- Debe excluirse de lazona de trabajo las personas ajenas al mismo.
- No dejar sin vigilancia la soldadora por puntos: en este caso es obligatorio

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



- RIESGO DE QUEMADURAS
Algunas partes de la soldadora por puntos (electrodos - brazos y éreas
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 enlaseccion “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 intervencion manual en partes moviles accesibles de la
soldadora por puntos, por ejemplo:

- Sustitucion o mantenimiento de los electrodos

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

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Instalacion movil para soldadura por resistencia (soldadora por puntos) con control

digital con microprocesador. Dotado de tomas rapidas para los cables de soldadura,

facilita lainmediata intercambiabilidad de las herramientas, permitiendo la ejecucion 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:

- eleccién 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,

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

2.2 ACCESORIOS DE SERIE
f?

- 477 Pinza de accionamiento neumatico con cables enfriados por aire (brazos de
120 mmYy electrodos estandar).

- Grupo reductor de presién-filtro mandémetro con electrovalvula (alimentacion de aire
comprimido).

- Carro.

2.3 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

- @ Pinza de accionamiento neumatico con cables enfriados por aire (brazos de

120 mmYy electrodos estandar).

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

- Pinzade accionamiento manual con par de cables.

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

- Pinzaen“C”de accionamiento manual con cables.

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

3.DATOSTECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG.A)

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

puntos se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

1- Numero de las 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- Tensién 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: El ejemplo de chapa incluido es una indicacién del significado de los simbolos y
de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora por puntos en su
posesion deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora por
puntos.

3.2 0TROS 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): 520x380x885mm
- (*)Peso (con carro): 39kg
Input

- Potencia max en soldadura por puntos (S max): 39kVA
- Potencia nominal al 50% (Sn) : 9,5kVA

- Factor de potencia a Smax (coso): 0,7
- Fusibles de red retrasados: 25A (400V)/50A (230V)
- Interruptor automatico de red: 25A (400V)/50A (230V)
- Cable de alimentacién (L<4m): 3 x 2,5mm2(400V) - 3 x 2,5mm?2 (230V)
Output

- Tension secundaria sin carga (U, max): 8,6V
- Corriente max de soldadura por puntos (I, max): 4,5kA
- Capacidad de soldadura por puntos

(acero con bajos en carbono): max 1,5 + 1,5mm

- Relacién de intermitencia: 3%
- Puntos / hora en acero 1+1 mm

- Pinza neumaética refrigerada por aire: 200
- Fuerza maxima de los electrodos: 120kg
- Extension de los brazos: 120-500mm

- Regulacion de la corriente de soldadura por puntos automatica,
- Regulacion deltiempo de soldadura por puntos automatica en funciéndel espesor
delachapay de lapinza utilizada.

(*) NOTAS:

- La soldadora por puntos puede suministrarse con tensién de alimentacion de
400V o 230 V; comprobar el valor correcto en la chapa de datos.

- Se excluye la pinza para soldadura por puntos.

MASA DE LA SOLDADORA POR PUNTOS:TAB.1.

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

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

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

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

Y- 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

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

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

/A

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

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

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

4-Tecla de seleccién de la herramienta utilizada

s
= wﬁ:‘%ﬂ

: Pinza de accionamiento neumético. Soldadura por puntos contrapuesta

de chapas alas que se puede acceder por los dos lados con las maximas
prestaciones que se pueden obtener de la soldadora por puntos.

: 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 la tecla (3).

* EQ : Pinza de accionamiento manual. Soldadura por puntos

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

l : Pistola Air puller de accionamiento neumatico. Se utiliza para el templado

de abolladuras en carrocerias de coches
5- % :

o [

Led de sefalacion ”soldadora por puntos en accion”.

Led de sefalacion de proteccion térmica.
Sefala el bloqueo de la soldadora por puntos por sobretemperatura en
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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:

J : Tensién de red baja (soldadora infra-alimentada).

: Tensién de red normal (soldadora alimentada correctamente).

: Tensién de red alta (soldadora sobre- alimentada).
ATENCION: En condiciones de alimentacion anémala, con los led de infra y

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

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.

5.2MODALIDAD 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 instalaciéon un drea suficientemente amplia y sin obstaculos
adecuada para garantizar la accesibilidad al panel de mandos, al interruptor general y
al drea 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 conexion eléctrica, compruebe que los datos de la chapa
de la soldadora correspondan a la tension y frecuencia de red disponibles en el lugar de
instalacion.

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

5.4.2 Enchufey toma

Conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado (3P+T: se utilizan sélo 2
polos: conexién INTERFASICA!) con una capacidad adecuada y preparar una toma
de red protegida por fusibles o por interruptor automatico magnetotérmico; el relativo
terminal de tierra debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de
alimentacion.

La capacidad y la caracteristica de intervencion de los fusibles y del interruptor
magnetotérmico se indican en el parrafo “DATOS TECNICOS”, TAB.1.

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

soldadora 2 : alimentacion L2-L3;

soldadora 3 : alimentacién L3-L1.

A iATENCION! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz
el sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase I) con los consiguientes
graves riesgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.
incendio).

5.5 CONEXION NEUMATICA

- Prepararunalinea de aire comprimido con presion de ejercicio entre 6y 8 bar.

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

5.6 CONEXION DE LA PINZA NEUMATICA (FIG.C)

- Conecte las clavijas DINSE en las tomas relativas.

- Conectar los dos enchufes de aire en las relativas tomas de la soldadora por puntos:
enchufe pequefio aire enfriamiento; enchufe grande aire de mando pistola
neumatica.

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

5.7 CONEXION DE LA PINZA MANUAL Y PISTOLA STUDDER CON CABLE DE
MASA (Fig.D)

- Conecte las 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.

5.8 CONEXION DE AIRE PULLER CON CABLE DE MASA (FIG.E)
- Conecte las 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.

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 conexiéon eléctrica esté correctamente efectuada segun las
instrucciones precedentes.

- Comprobar la conexién del aire comprimido; efectuar la conexién del tubo de
alimentacion a la red neumatica, regular la presion con el asa del reductor hasta leer
en el mandémetro un valor comprendido entre 4 y 8 bar (60-120 psi) en funcién del
espesorde 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 regulacion apretar con cuidado los tornillos de bloqueo.

- La regulacién del recorrido de trabajo se efectia 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
lafuerzaprevista.

La FIG. F ofrece la regulacién “estandar” de la posicién de los electrodos con pinza
en reposo.

- 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 sujecion
mecanica del punto son:

- Fuerzaejercida por los 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
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 parametros 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 estdandar (DEFAULT) se
pueden efectuar, dentro de los limites prefijados, usando la tecla (1). Por ejemplo, con

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

~
\

elled ((3¢) ). En cualquier caso, el utilizador puede acceder siempre a esta posibilidad
para satisfacer necesidades especiales.

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

El periodo de pulsacion es automatico, no son necesarias otras regulaciones.

Se considera correcta la ejecucion del punto cuando, sometiendo una muestra a
prueba de traccion se provoca la extraccion del nicleo del punto de soldadura de una
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.

- apretarel 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

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

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

por el encendido y el apagado del led verde (—=).

- 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 STUDDER '

jATENCION!

- Para fijar o desmontar los accesorios del mandril de la pistola utilizar dos llaves
fijas hexagonales de manera que se impida la rotacién del mismo mandril.

- Enelcaso de operaciones en puertas o capds conectar obligatoriamente la barra
de masa en estas partes para evitar el paso de corriente a través de las bisagras, y
en cualquier caso cerca de la zona a soldar por puntos (largos recorridos de
corriente reducen la eficiencia del punto).

- Eltiempo de soldadura por puntos es automatico y depende del procedimiento de
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soldadura por puntos studder elegido.

Conexion del cable de masa:

a) Elimine cualquier tipo de revestimiento de la chapa lo més 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 préctica) adoptar la
solucion:

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.

Soldadura por puntos de tornillos, arandelas, clavos, rivetes L%AA

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 AL
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

solo una vez transcurrido el tiempo fijado (apagado del led —g- ).

jATENCION!

Maximo espesor de la chapa a soldar por puntos, por un solo lado: 1+1 mm. No se
admite la soldadura por puntos en estructuras portantes de la carroceria.

Para obtener unos resultados correctos en la soldadura por puntos de las chapas es
necesario adoptar algunas precauciones fundamentales:

1- Unaconexién de masaimpecable.

2- Las dos partes a soldar por puntos deben estar limpias de pinturas, grasa,
aceite.

Las partes a soldar por puntos deberén estar en contacto la una con la otra, sin
entrehierro, si es necesario prensar con un utensilio, no con la pistola. Una
presién demasiado fuerte lleva a malos resultados.
4- Elespesorde lapieza superior no debe superar 1 mm.

5- Lapuntadel electrodo debe tener un didmetro de 2,5 mm.

6- Apretar bien la tuerca que bloguea el electrodo, comprobar que los conectores
de los cables de soldadura estén bloqueados.

Cuando se suelda por puntos, apoyar el electrodo ejerciendo una ligera presion
(3+4 kg). Apretar el pulsador y dejar transcurrir el tiempo de soldadura por
puntos, sélo entonces alejarse con la pistola.
8- No alejarse nuncamas de 30 cm del punto de fijacién de la masa.

3

~
'

Soldadura por puntos y traccion contemporanea de arandelas especiales Q
Esta funcién se efectua 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 traccion.

Al final, girar el extractor 90° para sacar la arandela, que puede ser repuntada en
una nueva posicion.

Calentamiento y recalco de chapas _Q_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.

La intensidad de la corriente esta regulada automaticamente en funcién del espesor
de la chapa elegido.

Montar el electrodo (POS.12, FIG.H) en el mandril de la pistola bloqueéandolo con la
abrazadera. Tocar con la punta del carbén la zona que antes se habrd 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, volvera
asu posicion original.

Para evitar que la chapa se temple demasiado, tratar pequefias zonas y justo
después de la operacion pasar un pafio himedo, para enfriar la parte tratada.

Recalco de chapas _Q_Q_
En esta posicién 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 pequefos 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 funcién del espesor de chapas

elegido. Durante el trabajo ejercer una ligera presion (3+4 kg), operar siguiendo una

lineaideal a 3+4 mm del borde de la nueva pieza a soldar.

Paratener buenos resultados:

1- No alejarse mas de 30 cm del punto de fijacion de la masa.

2- Usar chapas con una cobertura con un espesor méximo 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.

Utilizacion 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° para sacar
laarandela.

Enganchey tracciéon 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 introduccion, soltar el mandril y comenzar la traccién. 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 posicion “O” con el candado incluido.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

- adecuacion/restablecimiento del didmetro y del perfil de la punta del electrodo;

- controlde 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
ENEL AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A iATENCION! 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 tension 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 electrénicas; si es

necesario limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

Aprovechando la ocasién:

- Comprobar que los cableados no presenten dafios en el aislamiento, o 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 oxidaciéon o
recalentamiento.

S| SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO SATISFACTORIO Y ANTES DE

EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DE DIRIGIRSE A SU

CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLE QUE:

- Con el interruptor general de la soldadora por puntos cerrado (pos. “I”) el led verde

esté encendido; en caso contrario el defecto reside en la linea de alimentacion

(cables, tomay enchufe, fusibles, caida excesiva de tension, etc).

No esté encendido el led amarillo (intervencion de la proteccién térmica); esperar a

que se apague para volver a activar la soldadora por puntos; 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 estd efectuando.
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EQUIPAMENTOS PARA SOLDADURA COM RESISTENCIA PARA USO
INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizado o termo “aparelho para soldar por pontos™.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDADURA COM
RESISTENCIA

O operador deve ser suficientemente treinado sobre o uso seguro do aparelho
para soldar por pontos e informado sobre os riscos conexos aos processos para
soldadura com resisténcia, as relativas medidas de proteccéo e aos processos
de emergéncia.

0O aparelho para soldar por pontos (somente nas versées de accionamento com
cilindro pneumatico) esta provido de interruptor geral com fungées de
emergéncia, provido de cadeado para o bloqueio do mesmo em posi¢do “O”
(aberto).

A chave do cadeado pode ser entregada exclusivamente ao operador experto ou
treinado sobre os deveres que lhe foram atribuidos e sobre os possiveis perigos
decorrentes deste processo de soldadura ou do uso impréprio do aparelho para
soldar por pontos.

Quando faltar o operador, o interruptor deve ser colocado em posicao “0O”
bloqueado com o cadeado fechado e sem chave.

AN

/A

Efectuar a montagem eléctrica segundo as previstas normas e leis contra os
acidentes.

O aparelho para soldar por pontos deve ser conexo exclusivamente a um
sistema de alimentac@o com condutor de neutro conexo ao fio terra.
Assegurar-se que a tomada de alimentacao seja correctamente conexa ao fio
terrade proteccao.

Nao utilizar cabos com
desapertadas.

Nao utilizar o aparelho para soldar por pontos em ambientes hiimidos 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.

0O mesmo processo deve ser respeitado para a conexao a rede hidrica ouaum
refrigerador de circuito fechado (aparelhos para soldar por pontos
refrigerados com agua) e em cada caso de intervencées de reparacao
(manutencao extraordinaria).

/N

isolamento desgastado ou com conexdes

Nao soldar sobre recipientes ou tubagens que contenham ou que tinham
contido produtos inflamaveis liquidos ou gasosos.

Evitar de operar sobre materiais limpos com solventes que contenham
cloreto ou nas proximidades destas substancias.

Nao soldar sobre recipientes em pressao.

Afastar da area de trabalho todas as substéancias inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos,etc.).

Assegurar-se uma troca de ar adequada ou meios aptos para tirar os fumos de
soldadura nas proximidades dos eléctrodos; é necessdria uma abordagem
sistematica para a avaliacao dos limites a exposicdo dos fumos de soldadura
em funcdo da composicdo dos mesmos, concentracao e durabilidade da
proépria exposicao.

POO®

Proteger sempre os olhos com os apropriados 6culos de proteccao.

Vestir luvas e roupa de proteccao adaptas aos trabalhos com soldadura com
resisténcia.

Ruido: Se, devido a operacdes de soldadura especialmente intensivas, é
verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de
85db(A), é obrigatério o uso de meios adequados de proteccao individual.

AQ®AO®®

Os campos magnéticos intensos gerados pelo processo de soldadura com
resisténcia (correntes muito elevadas) podem danificar ou interferir com:

- ESTIMULADORES CARI;)iACOS (PACE MAKER) .

- DISPOSITIVOS INSTALAVEIS DE CONTROLO ELECTRONICO
- PROTESES METALICAS

- Redesdetransmissao de dados ou telefonicas locais

- Instrumentos

- Reldgios

- Fichas magnéticas

DEVE SER PROIBIDA A UTILIZACAO DO APARELHO PARA SOLDAR POR
PONTOS AOS PORTADORES DE DISPOSITIVOS ELECTRICOS OU
ELECTRONICOSVITAIS E PROTESES METAL,ICAS.

ESTAS PESSOAS DEVEM CONSULTAR O MEDICO ANTES DE ESTACIONAR
NAS PROXIMIDADES DOS APARELHOS PARA SOLDAR POR PONTOS E/OU
DOS CABOS DE SOLDADURA.

Este aparelho para soldar por pontos cumpre os requisitos do padréo 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 & ®
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RISCO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES

A modalidade de funcionamento do aparelho para soldar por pontos e a

variabilidade da forma e das dimensdes da peca em trabalho impedem a

realizacdo de uma proteccéo 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 avaliacao 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 conformacao da peca o torne possivel, regular a
distancia dos eléctrodos de maneira que nao sejam ultrapassados 6 mm de
curso.

- Impedir que mais pessoas trabalhem ao mesmo tempo com o mesmo
aparelho para soldar por pontos.

- 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 geralem“0” e bloquea-lo com o cadeado entregue, a chave deve
ser extraida e guardada pelo responsavel.




- RISCODE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho para soldar por pontos (eléctrodos - bracos e
areas adjacentes) podem alcancar temperaturas superiores a 65°C: é
necessario vestir roupa de proteccéo adequada.
- RISCODEINVERSAO E QUEDA
- Colocar o aparelho para soldar por pontos sobre uma superficie horizontal
de capacidade adequada a massa; ligar ao plano de apoio o aparelho para
soldar por pontos (quando for previsto na seccdo “MONTAGEM” deste
manual). No caso contrario, chédos inclinados ou desconexos, planos de
apoio méveis, existe o perigo de inverséo.
- E proibido o levantamento do aparelho para soldar por pontos, salvo o caso
expressamente previsto na seccao “MONTAGEM” deste manual.

- USOIMPROPRIO
E perigosa a utilizacdo do aparelho para soldar por pontos para qualquer
trabalho diferente daquele previsto (soldadura com resisténcia por pontos).

A PROTECCOES

As proteccdes e as partes moéveis do invélucro do aparelho para soldar por
pontos devem ser em posic¢ado,antes de conecta-lo a rede de alimentacao.
CUIDADO! Qualquer intervengdo manual sobre partes méveis acessiveis do
aparelho para soldar por pontos, por exemplo:

- Substituicado ou manutencao dos eléctrodos

- Regulacao da posicao de bracos ou eléctrodos
DEVE SER EFECTUADA QUANDO O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS
ESTIVER DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTACAO
(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 parametros 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,

- limite da sobrecorrente de linha no acto da partida (controlo cos¢ de partida).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- e

ol . . 4t .
Pinca de accionamento pneumatico com cabos refrigerados a ar (bragos de

120mm e eléctrodos padrao).

- Conjunto redutor de pressao-filtro manémetro com electrovalvula (alimentagéao do
arcomprimido).

- Carrinho.

2.3 ACESSORIOS A PEDIDO

- @ Pinca de accionamento pneumatico com cabos refrigerados a ar (bragos de
120mm e eléctrodos padréo).

- Duplas de bragos com eléctrodos com comprimento e/ou forma diferente para
pincas pneumaticas refrigeradas a ar (v.lista das pecas sobresselentes).

- Pincade accionamento manual com dupla de cabos.

- Dupla de bragos e eléctrodos com comprimento e/ou forma diferente para pinga
manual (v. lista das pegas sobresselentes).

- Pincaem forma de "C”de accionamento manual com cabos.

- Conjunto studder completo com cabo de massa separado e caixa dos acessorios.

3.DADOSTECNICOS

3.1PLACADEDADOS (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.

1-Numero das fases e frequéncia dalinha de alimentacéo.

2- Tensao de alimentagéo.

3- Poténcia nominal de rede com relagao de intermiténcia do 50%.

4- Poténcia de rede em regime permanente (100%).

5-Tensao méxima 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 proteccéo eléctrica: |
- Classe de isolamento: H
- Grau de proteccéo do invélucro: IP 22

- Tipo de refrigeragdo: F (ar forcado)

- (*)Dimensdes(com carrinho)(CxLxA): 520x320x885mm
- (*)Peso (com carrinho): 39kg
Input

- Poténcia max na soldadura por pontos (S max): 39kVA
- Poténcia nominal ao 50% (Sn): 9,5kVA

- Factor de poténcia a Smax (coso): 0,7

- Fusiveis de rede atrasados: 25A (400V)/50A (230V)

- Interruptor automatico de rede: 25A (400V)/50A (230V)

- Cabo de alimentagéo (L<4m): 3 x 2,5mm2(400V) - 3 x 4mm?2 (230V)

Output

- Tensao secunddria a vacuo (U, max):

Corrente max de soldadura por pontos (I, max):

Capacidade de soldadura por pontos (aco baixa percentagem de carbono):
max 1,5 + 1,5mm

8,6V
4,5kA

- Relagéo de intermiténcia: 3%
- Pontos/hora sobre ago 1+1mm

- Pinca pneumatica refrigerada a ar: 200
- Forca méaxima 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 fungcdo da espessura
dachapa e da pinga utilizada.

(*)NOTAS:

- O aparelho para soldar por pontos pode ser fornecido com tensao de alimentagcdo
de 400V ou 230V; verificar o valor correcto na placa de dados.

- Excluida a pinga para soldadura por pontos.

MASSA DO APARELHO PARA SOLDARPORPONTOS :TAB.1.

4.DESCRICAO DO APARELHO PARA SOLDAR POR
PONTOS
4.1 PAINEL DE COMANDOS (FIG.B)

1- Tecla do tempo de soldadura por pontos @ : permite a correcg¢ao, a mais ou a
menos, dentro dos limites pré-estabelecidos, do tempo de soldadura por pontos
respeito ao valor pré-configurado (default de fabrica).

2- Teclada “espessura”* 1 permite a seleccao da espessura da chapa a soldar
por pontos.

3-Tecla de seleccao das fungcbes com pistola studder:
Tem significado somente utilizando o conjunto "studder”:

iL/.\é.VEA : Soldadura por pontos de: fichas, rebites, arruelas, arruelas
especiais com eléctrodos adequados.

o4

1 : Soldadura por pontos de parafusos @ 4mm com eléctrodo
adequado.

25:6 o5

s : Soldadura por pontos de parafusos @ 5+6mm e rebites @ 5mm

com eléctrodo adequado.

AL : Soldadura por pontos de ponto individual com eléctrodo adequado.

_Q_LJ\_ : Témpera das chapas com eléctrodo de carvao. Recalque das
chapas com eléctrodo adequado.

i : Soldadura por pontos intermitente para remendo sobre chapas

com eléctrodo adequado.

O aparelho para soldar por pontos regula automaticamente o tempo de soldadura
por pontos em fungéo da espessura da chapa escolhida.

4-Tecla de seleccao do utensilio utilizado

: 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.

: Pinga 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 protec¢do. Sao chapas utilizadas nas carrocarias 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 porambos os lados.

B
o [

: Pistola Air puller de accionamento pneumatico. Utilizada para a témpera
de esmagamentos sobre carrocarias de veiculos automéveis.

Indicador luminoso de sinalizacdo “aparelho para soldar por
pontos activo”.

Indicador luminoso de sinalizacédo da proteccao térmica.
Assinala o bloqueio do aparelho para soldar por pontos por
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sobretemperatura nas barras de saida, cabos de soldadura, utensilio
utilizado; a restauragdo é automatica quando a temperatura entrar
dentro dos limites aceites.

: Indicadores luminosos de sinalizacao datensao de rede :

n

‘Q . Tenséao de rede baixa (aparelho para soldar por pontos subalimentado).

(%)

\¥/  : Tensao de rede normal (aparelho para soldar por pontos alimentado
correctamente).

(3.2

Q&J . Tensao de rede alta (aparelho para soldar por pontos sobrealimentado).

CUIDADO: Em condigdes 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.

5. MONTAGEM

A CUIDADO! EFECTUAR TODAS AS OPERACOES DE MONTAGEM E
CONEXOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS QUANDO O APARELHO PARA
SOLDAR POR PONTOS ESTIVER RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTACAO.

AS CONEXOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS DEVEM SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOALTREINADO OU QUALIFICADO.

5.1 APRONTAMENTO
Desembalar o aparelho para soldar por pontos, efectuar a montagem das partes
separadas contidas na embalagem.

5.2 MODALIDADES DE LEVANTAMENTO
CUIDADO: Todos os aparelhos para soldar por pontos descritos neste manual séo
desprovidos de dispositivos de levantamento.

5.3 LOCALIZAGCAO

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
a area de trabalho com absoluta seguranca.

Assegurar-se que nao hajam obstdculos em correspondéncia das aberturas de
entrada ou saida do ar de refrigeracéo, verificando que ndo possam ser aspirados p6s
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 inversao 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
alimentagdo com condutor de neutro ligado ao fio terra.

5.4.2 Fichae tomada

Ligar ao cabo de alimentag&o uma ficha normalizada (3P+T : s&o utilizados somente
2 polos: conexao INTERFASICA!) de capacidade adequada e predispor uma tomada
de rede protegida dos fusiveis ou do interruptor automatico magnetotérmico ; o
apropriado terminal de terra deve ser conexo ao condutor de terra (amarelo-verde) da
linha de alimentacao.

A capacidade e a caracteristica de intervencdo dos fusiveis e do interruptor
magnetotérmico sao indicadas no parégrafo “DADOS TECNICOS”, TAB.1.

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: alimentagdo 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).

5.5CONEXAO PNEUMATICA

- Predisporuma linha de ar comprimido com presséo de exercicio entre 6 e 8 bar.

- Montar no conjunto filtro redutor uma das unides do ar comprimido a disposigao para
adequar-se as junc¢des disponiveis no lugar de montagem.

5.6 CONEXAO DA PINGA PNEUMATICA (FIG.C)

- Ligarasfichas DINSE nas apropriadas tomadas.

- Ligar as duas fichas do ar nas apropriadas tomadas do aparelho para soldar por
pontos: ficha pequena do ar de refrigeragéo; ficha grande do ar de comando da
pistola pneumatica.

- Inserir o conector do cabo de comando na apropriada tomada.

5.7 CONEXAO DA PINGA MANUAL E PISTOLA STUDDER COM CABO DE MASSA
(FIG.D)

- 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.

5.8 CONEXAO DO AIR PULLER COM CABO DE MASSA (FIG. E)

- 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.

6. SOLDADURA (Soldadura por pontos)

6.1 OPERAGOES PRELIMINARES

Antes de efectuar qualquer operacgéo de soldadura por pontos, é necesséria uma série
de verificacdes e regulagdes, a serem efectuadas com interruptor geral em posi¢ao
”0” e cadeado fechado.

- Controlar que a conexa@o eléctrica seja efectuada correctamente segundo as
instrucdes anteriores.

Verificar a conexdo do ar comprimido;efectuar a conexdo do tubo de alimentagao a
rede pneumatica , regular a pressdo mediante o punho do redutor até ler no
manoémetro um valor compreendido entre 4 e 8 bar (60 - 120 psi) em fun¢édo da
espessura da chapa a soldar por pontos.

Interpor entre os eléctrodos uma espessura equivalente a espessura das chapas;
verificar que os bragos, aproximados manualmente, resultem paralelos e os
eléctrodos no mesmo eixo (pontas coincidentes).

Efectuar a 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 regulagao apertar cuidadosamente os parafusos de
blogueio.

A regulagdo do curso de trabalho efectua-se agindo nos eléctrodos. Devem sempre
considerar que é necessdario um curso maior de 6-8 mm respeito a posicdo de
soldadura por pontos de maneira a exercer na pega a forga prevista.

A FIG. F fornece uma regulagéo “padrao” da posicéo dos eléctrodos com pingca em
folga.

Utilizando a pinga manual, considerar que a regulagdo 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 pinga (e relativo accionamento do microswitch)
exercendo um esforgo muito limitado. O correcto posicionamento de bragos e
eléctrodos é andlogo a quanto previsto para a pinga pneumatica.

6.2 REGULAGCAO DOS PARAMETROS (na soldadura por pontos)

Os parametros que intervém a determinar o didmetro (secgdo) e a resisténcia
mecanica do ponto sdo:

- 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 forga dos eléctrodos agindo no regulador de pressao conforme indicado no
6.1 escolhendo valores médio-elevados.

Os parametros da corrente e do tempo de soldadura por pontos sdo regulados
automaticamente seleccionando a espessura das chapas a soldar com a tecla (2).
Eventuais ajustes do tempo do ponto respeito ao valor padrao (DEFAULT) podem ser
efectuados, dentro dos limites prefixados, agindo na tecla (1). Por exemplo, com tenséo

de alimentagdo baixa (indicador luminoso ( @ ) ligado) poderia ser necessario
aumentar levemente o tempo de soldadura por pontos, vice-versa, se for ligado o

indicador luminoso ( ). Esta possibilidade é em todo o caso sempre acessivel ao
utilizador para satisfazer exigiéncias especiais.

Inserir a pulsagéo ( ) 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.

Considera-se correcta a execugéo do ponto quando, submetendo uma amostra a prova
de traccéo, provoca-se a extrac¢do da alma do ponto de soldadura da uma das duas
chapas.

6.3PROCESSO

@ PINCA PNEUMATICA

- O tempo de aproximagdo (SQUEEZE TIME) é automatico, o valor varia em fungéo
da espessura de chapa seleccionada.

- Apoiar um eléctrodo na superficie de uma das duas chapas a soldar por pontos.

- Premerobotao na empunhadura da pinga obtendo:
a) Fechamento das chapas entre os eléctrodos com a forga pré-regulada

(accionamento do cilindro).

b) Passagem da corrente de soldadura prefixada pelo tempo prefixado assinalados

pelaligacéo 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 (manutengédo) confere melhores
caracteristicas mecéanicas ao ponto.

@ PINCAS MANUAIS \ t;

- Apoiar o eléctrodo inferior nas chapas a soldar por pontos.
- Accionara alavanca 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 (manutengao) confere melhores
caracteristicas mecanicas ao ponto.

@ PISTOLA STUDDER '

CUIDADO!

- Para fixar ou desmontar os acessoérios do mandril da pistola utilizar duas chaves
fixas hexagonais de maneira aimpedir a rotagao do préprio mandril.

- No caso de operacgdo sobre portas ou capotas ligar obrigatoriamente a barra de
massa sobre estas partes para impedir a passagem de corrente através das
dobradicas, e em todo o caso perto da zona a soldar por pontos (longos
percursos de corrente reduzem a eficiéncia do ponto).
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- O tempo de soldadura por pontos é automético e depende do processo de
soldadura por pontos studder escolhido.

Conexao do cabo de massa:

a) Tiraraverniz da chapa o mais perto possivel ao ponto em que quiserem operar,

para uma superficie correspondente a superficie de contacto da barra de

massa.

Fixar a barra de cobre a superficie da chapa utilizando uma PINGCA

ARTICULADA (modelo para soldaduras).

Em alternativa @ modalidade b1 (dificuldades de execugdo pratica) escolher a

solucéo:

b2) Soldar por pontos uma arruela na superficie da chapa anteriormente
aprontada; fazer passar a arruela através da fenda da barra de cobre e bloquea-
la com o apropriado borne entregue.

b1)

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. P6r em contacto, na mesma zona, o terminal de
massa; premer o botdo da tocha fazendo a soldadura da arruela na qual efectuar o
blogueio conforme descrito anteriormente.

Soldadura por pontos de parafusos, arruelas, pregos, rebites .&Aé\@th

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 botdo da pistola, libertar o botdo somente

depois de ter passado o tempo configurado (desligamento indicador luminoso "g").

CUIDADO!

Méaxima espessura da chapa que pode ser soldada por pontos, somente por um

lado: 1+1 mm . N&o € 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

pressé@o demasiada forte produz maus resultados.

4- Aespessuradapeca superior nao deve superar 1 mm.

5- Apontado eléctrodo deve possuir um didmetro de 2,5 mm.

6- Apertar bem a porca que bloqueia o eléctrodo, verificar que os conectores dos
cabos de soldadura sejam bloqueados.

7- Quando se soldar por pontos, apoiar o eléctrodo exercendo uma leve pressao
(3+4 kg). Premer o botdo e fazer passar o tempo de soldadura por pontos,
somente naquela altura afastar-se com a pistola.

8- Nunca afastar-se mais de 30 cm do ponto de bloqueio da massa.

3

Soldadura por pontos e traccao contemporanea de arruelas especiais Q
Esta fun¢éo 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 posi¢ao.

Aquecimento e recalque das chapas _Q_LL

Nesta modalidade operacional o TIMER é desactivado.

A duracao das operagbes é portanto manual sendo determinada pelo tempo em que
tiverem premido o botdo da pistola.

Aintensidade da corrente é regulada automaticamente em funcéo da espessura da
chapa escolhida.

Montar o eléctrodo de carvao (POS.12, FIG. H) no mandril da pistola bloqueando-o
com o aro. Tocar com a ponta do carvao a zona em que foi anteriormente tirada a
verniz e premer o botdo da pistola. Agir do exterior para o interior com um
movimento circular de maneira a aquecer a chapa que, endurecendo-se, ira
retornar na sua posi¢ao original.

Para evitar que a chapa se dilate de forma demasiada, tratar pequenas zonas e, logo
depois a operagao, passar um pano humido, de maneira a refrigerar a parte tratada.

Recalque das chapas _Q_Q_
Nesta posigéo, operando com o apropriado eléctrodo, podem ser
achatadas chapas que sofreram umas deformacdes localizadas.

de novo

Soldadura por pontos intermitente (Remendo) i

Esta funcéo 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 pega de chapa que quiserem soldar por pontos seja limpa e sem graxa ou
verniz.

Posicionar a peca e apoiar na mesma o eléctrodo, depois premer o botéo da pistola
tendo sempre premido o botéo, avancar 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 fungéo 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.

Paraterbons resultados:

1- Né&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 aco inoxidavel.

3- Ritmar o movimento de avangamento com a cadéncia indicada pelo aparelho
para soldar por pontos. Avangar no momento de pausa, parar no momento da
soldadura por pontos.

Utilizacao do extractor entregue (POS.1,FIG.H)

Engate e traccao das arruelas

Esta funcdo 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 trac¢ao. No final rodar o extractor
de 90° paratiraraarruela.

Engate e traccao das fichas

Esta funcédo 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
proprio terminal para o extractor (POS.2, FIG. H). Quando a introducéo for acabada,
libertar o mandril e iniciar a tracg¢ao. No final puxar o mandril para o martelo ao fim de
desenfiaraficha.

7. MANUTENCAO

A CUIDADO! ANTES DE EFECTUAR AS OPERAGOES DE MANUTENCAO,

ASSEGURAR-SE QUE O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA
DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTACAO.
E necessario bloquear o interruptor em posi¢ao“O” com o cadeado entregue .

7.1 MANUTENCAO ORDINARIA
AS OPERACOES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER EFECTUADAS
PELO OPERADOR.

adequacao/restauragao do didmetro e do perfil da ponta do eléctrodo;
controlo do alinhamento dos eléctrodos;

controlo da refrigeragao de cabos e pinga;

descarga da condensagéo do filtro de entrada do ar comprimido.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA )

AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO 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
érgaos em movimento.

Periodicamente e em todo o caso com frequéncia em funcdo da utilizacdo 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 alimentagéo, 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 ocasido para:

verificar que as cablagens nao 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 nao hajam sinais de oxidagéo ou superaguecimento.

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:
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Com interruptor geral do aparelho para soldar por pontos fechado (pos.” 1”) o
indicador luminoso verde seja ligado; em caso contrario, o defeito estd na linha de
alimentagéo (cabos, tomada e ficha, fusiveis, excessiva queda de tensao, etc.);

Néo seja ligado o indicador luminoso amarelo (intervengao de protecgdo térmica);
aguardar o desligamento do indicador luminoso para activar de novo o aparelho para
soldar por pontos; eventualmente reduzir a relagdo de intermiténcia do ciclo de
trabalho.

Os elementos que fazem parte do circuito secundario (fusées do porta-bragos -
bragos porta-eléctrodos - cabos ) ndo sejam ineficazes devido a parafusos
desapertados ou oxidagoes.

Os parametros de soldadura ndo sejam adequados ao trabalho em execucéo.
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TOESTELLEN VOOR LASSEN MET WEERSTAND VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Nota: In de volgende tekst wordt de term “puntlasmachine” uitgelegd.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET LASSEN MET
WEERSTAND

De operator moet voldoende ingelicht zijn over het veilig gebruik van de
puntlasmachine en de risico's verbonden met de procedures van het lassen met
weerstand, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en de procedures bij
noodgeval.

De puntlasmachine (alleen in de versies met aandrijving met pneumatische
cilinder) is uitgerust met een hoofdschakelaar met functies voor noodgeval,
voorzien van een hangslot voor de blokkering ervan in de stand “O” (open).

De sleutel van het hangslot mag alleen aan de operator gegeven worden die
ervaring heeft of een specifieke opleiding heeft ontvangen voor wat betreft de
hem toegewezen taken en de mogelijke gevaren verbonden met deze
lasprocedure of met een slordig gebruik van de puntlasmachine.

In afwezigheid van de operator moet de schakelaar in de stand “O” staan en
geblokkeerd zijn met een gesloten hangslot zonder sleutel.

AN

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene normen en wetten
van preventie arbeidsongevallen.

- De puntlasmachine mag uitsluitend aangesloten worden op een
voedingssysteem met een neutrale geleider verbonden met de aarde.

- Controleren of het voedingscontact correct is aangesloten op de
beschermende aarding.

- Geen kabels gebruiken met versleten
verbindingen.

- De puntlasmachine niet gebruiken op vochtige en natte plaatsen of in de
regen.

- Deverbinding van de laskabels en alle ingrepen van gewoon onderhoud op de
armen en/of de elektroden moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde
puntlasmachine die losgekoppeld is van het voedingsnet. 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).
Vo AN

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die ontvlambare vloeibare of
gasachtige producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen schoongemaakt met chloorhoudende
solventen of in de nabijheid van deze substanties.

- Nietlassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare substanties (vb. hout, papier, vodden, enz.) uit de buurt van
de werkzone houden.

- Een adequate luchtverversing voorzien ofwel geschikte middelen om de
lasrook in de nabijheid van de elektroden af te zuigen; er is een systematische
benadering noodzakelijk voor de evaluatie van de limieten van de blootstelling
aan de lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van
de blootstelling zelf.

isolering of met loszittende

PO®®

- Deogen altijd beschermen met een speciale veiligheidsbril.

- Handschoenen en beschermende kledij dragen die geschikt zijn voor de
lasoperaties met weerstand.

- Lawaai: Indien omwille van bijzonder intensieve lasoperaties een niveau van
persoonlijke dagelijkse blootstelling (LEPd) geverifieerd wordt dat gelijk is
aan of hoger dan 85db(A), is het gebruik van adequate individuele
beschermingsmiddelen verplicht.

AQ®AO®®

- 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
ENMETALEN 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.

Y/ \N— W/

- 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.
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- RISICOVAN BRANDWONDEN - Beschermingsgraad omhulsel: IP 22

Enkele gedeelten van de puntlasmachine (elektroden - armen en - Type van koeling: F (geforceerde lucht)
aangrenzende zones) kunnen temperaturen boven de 65°C bereiken: het is - (")Plaatsinname(met wagentje)(LengtexBreedtexHoogte): 520x380x885mm
noodzakelijk een adequate beschermende kledij te dragen. I (*)Gewicht (met wagentje): 39kg
nput
- RISICOVAN KANTELING ENVAL - Max vermogen bij puntlassen (S max): 39kVA
- De puntlasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een - Nominaal vermogen op 50% (Sn) : 9,5kVA
adequaat draagvermogen voor de massa; de puntlasmachine vastmaken - Factor vermogen op Smax (coso): 0,7
aan het steunvlak (wanneer voorzien in het gedeelte “INSTALLATIE” van - Vertraagde zekeringen van net: 25A (400V)/50A (230V)
deze handleiding). Zoniet, in geval van geinclineerde of onregelmatige - Automatische netschakelaar: 25A (400V)/50A (230V)
bevloeringen en mobiele steunvlakken, bestaat het gevaar van kanteling. - Voedingskabel (L<4m): 3 x 2,5mm>?(400V) - 3 x 4mm?2 (230V)
- Het ophijsen van de puntlasmachine is verboden, behoudens het geval dat Output
uitdrukkelijk voorzien is in het gedeelte “INSTALLATIE” van deze - Secundaire spanning leeg (U, max): 8,6V
handleiding. - Max stroom van puntlassen (I, max): 4,5kA
- Capaciteit van puntlassen (staal met laag gehalte koolstof): max 1,5 + 1,5mm
- ONJUIST GEBRUIK - Intermittentieverhouding: 3%
Het gebruik van de puntlasmachine is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking - Punten/uur op staal 1+1mm
die verschilt van diegene die voorzien is (puntlassen met weerstand). - Pneumatische met lucht gekoelde grijper: 200
- 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
DE BESCHERMINGEN plaat en van de gebruikte grijper.

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 “0” MET HANGsLoT EN 4.BESCHRIJVINGVAN DE PUNTLASMACHINE
UITGETROKKEN SLEUTEL in de modellen met aandrijving met PNEUMATISCHE 4.1 BEDIENINGSPANEEL (FIG.B)
CILINDER).

(*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.

MASSAVAN DE PUNTLASMACHINE:TB.1.

1- Toets tijd puntlassen Q) : staat de correctie toe, meer of minder binnen
vooringestelde limieten, van de tijd van het puntlassen tegenover de vooringestelde
waarde | (default fabrieksaf).

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING
2-Toets “dikte” + : staat de selectie toe van de dikte van de te puntlassen

2.1 INLEIDING metalen plaat.
Beweeglijke installatie voor weerstandslassen (puntlasmachine) met digitale controle . , ., .
met microprocessor. Uitgerust met snapmofverbindingen voor de kabels van het ~ 3-Selectietoets van de functies met studderpistool:

lassen, vergemakkelijkt de onmiddellijke onderlinge wisselbaarheid van de H/t\e;\s/&alleen betekenis wanneer men de kit "studder” gebruikt:

uitrustingen, en staat hierbij de uitvoering toe van talrijke bewerkingen warm en van LzoA : Puntlassen van: stekkers, klinknagels, sluitringen, speciale sluitringen
bewerkingen met punten op de metalen platen, in het bijzonder voor autocarrosserie en met gepaste elektroden

sectoren metanaloge bewerkingen. 24 ’

De hoofdkenmerken zijn:

~ automatische keuzejvan de parameters van het lassen l Puntlassen van schroeven @ 4mm met gepaste elektrode.

- automatische herkenning van het ingevoerd werktuig, @5:6 g5

- automatische opening van het koelluchtkanaal wanneer de temperatuur in de
grijper en in de kabels de drempelwaarde bereikt,
- beperking van de overstroom van de lijn bij de invoer (controle cos¢ van invoer). iL
= : Puntlassen enkel punt met gepaste elektrode.

Puntlassen van schroeven @ 5:6mm en klinknagels @ 5mm met
gepaste elektrode.

2.2 SERIE-ACCESSOIRES

_Q_Q_ 1 Bijkomen metalen platen met elektrode met kool. Overtrekken metalen
platen met gepaste elektrode.

- . * Grijper met pneumatische aandrijving met kabels gekoeld met lucht (armen

van 120mm en standaard elektroden). 4 . Intermitterend puntlassen voor verstellen op metalen platen met
- Groep drukreductor -filter manometer met elektroklep (voeding perslucht). gepaste elektrode.
2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG De puntlasmachine regelt automatisch de tijd van het puntlassen in functie van de

gekozen dikte van de metalen plaat.

@@Grijper met pneumatische aandrijving met kabels gekoeld met lucht (armen van 4-Selectietoets van het gebruikt werktuig
120mm en standaard elektroden).

Koppels armen en elektroden met verschillende lengte en/of vorm voor
pneumatische grijpers gekoeld metlucht (zie lijst reserve onderdelen).

Grijper metmanuele activering met koppel kabels.

Koppel armen en elektroden met verschillende lengte en/of vorm voor manuele
R gg‘J’?Zrn'i(jf)ISrlIr]:é:er?grxjeolgggﬁgﬁ%met kabels. : Grijper met pneumatische aandrijving. met lasstroom met pulsaties;
- Kitstudder volledig met afzonderlijke massakabel en accessoirebak. 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

e
ké’%f : Grijper met pneumatische aandrijving. Tegengesteld puntlassen van

metalen platen toegankelijk aan beide kanten met de maximum
prestaties die door de puntlasmachine kunnen bekomen worden.

3.TECHNISCHE GEGEVENS carrosserie van voertuigen van recente constructie.
3.1 KENTEKENPLAAT GEGEVENS (FIG.A) I : "Studder”-pistool wordt gebruikt in alle procedures die geselecteerd
De hoofdgegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine staan kunnen worden met de toets (3).

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis.

1- Aantal fasen en frequentie van de voedingslijn.

2-Voedingsspanning.

3- Nominaal netvermogen metintermittentieverhouding van 50%.

4-Vermogen van netaan permanent regime (100%). k : Air puller-pistool met pneumatische aandrijving. gebruikt voor het

5- Maximum spanning leeg naar de elektroden. bijkomen van deuken op de carrosserie van voertuigen.

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”. 5. :

8- Stroom naar secundair aan permanent regime (100%).

\ tﬁ :Grijper met manuele activering. Tegengesteld puntlassen van
metalen platen toegankelijk langs beide kanten.

Led van signalering ”puntlasmachine in werking”.

Nota: Hetvoorbeeld van kentekenplaat geeft een aanduiding van de betekenis van de 6- H : Ledvan signalering thermische beveiliging.

symbolen en de cijfers; de juiste waarden van de technische gegevens van de Signaleert de blokkering van de puntlasmachine voor overtemperatuur

puntlasmachine in uw bezit kunnen rechtstreeks worden genomen op de op de uitgangsbalken, laskabels, gebruikt werktuig, het herstel is

kentekenplaat van de puntlasmachine zelf. automatisch bij de terugkeer van de temperatuur binnen de toegestane
limieten.

3.2 ANDERETECHNISCHE GEGEVENS

Algemene kenmerken ) 7./ GE : Ledsvan signalering netspanning:

- (*)Voedingsspanning en -frequentie: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz

ofwel 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Kilasse van elektrische bescherming: |
- Klasse van isolering: H

&

: Lage netspanning (puntlasmachine ondervoed).
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\ A} \ X .

>/ : Normale netspanning (puntlasmachine correct gevoed).
(2)

\) SO 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.

INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE EN
PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITGEVOERD WORDEN MET EEN
ZORGVULDIG UITGESCHAKELDE PUNTLASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD IS
VAN HETVOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING
De puntlasmachine uitpakken, de montage uitvoeren van de losgekoppelde gedeelten
bevatin de verpakking.

5.2 MANIEREN VAN OPHIJSEN
OPGELET: Alle puntlasmachines beschreven in deze handleiding hebben geen
elementen voor het ophijsen.

5.3 PLAATSING

Voor de zone van de installatie een voldoende grote ruimte voorzien zonder
hindernissen teneinde de toegankelijkheid naar het bedieningspaneel, de
hoofdschakelaar en de werkzone in alle veiligheid te kunnen garanderen.

Ervoor zorgen dat er zich geen hindenrissen ter hoogte van de ingangs- of
uitgangsopeningen van de koellucht bevinden, en hierbij verifiéren of er geen geleidend
stof, corrosieve dampen, vocht, enz. kunnen aangezogen worden.

De puntlasmachine op een vlak oppervlak van een homogeen en compact materiaal
plaatsen dat geschikt is om het gewicht ervan te dragen (zie “technische gegevens”)
teneinde het gevaar van kantelen of gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

5.4 AANSLUITING OP HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren of de
gegevens op de plaat van de puntlasmachine overeenstemmen met de spanning en de
frequentie van het net beschikbaar op de plaats van de installatie.

De puntlasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

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 dat beschermd 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 karakteristiecken van ingreep van de zekeringen en van de
thermomagnetische schakelaar staan aangeduid in de paragraaf “TECHNISCHE
GEGEVENS”, TAB.1.

Ingeval er meerdere puntlasmachines geinstalleerd worden, moet men de voeding
cyclisch verdelen tussen de drie fasen zodanig dat men een meer evenwichtige
belasting realiseert, bijvoorbeeld:

puntlasmachine 1:voeding L1-L2;

puntlasmachine 2: voeding L2-L3;

puntlasmachine 3: voeding L3-L1.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door

de fabrikant voorzien veiligheidssysteem (klasse 1) inefficiént met consequente
zware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

5.5 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 VERBINDING PNEUMATISCHE GRIJPER (FIG.C)

- De stekkers DINSE verbinden met de desbetreffende contacten .

- De twee stekkers van de lucht verbinden met de desbetreffende contacten van de
puntlasmachine: kleine stekker lucht koeling; grote stekker lucht bediening
pneumatisch pistool.

- De connector van de bedieningskabel invoeren in het desbetreffend contact.

5.7 VERBINDING MANUELE GRIJPER EN STUDDERPISTOOL MET
MASSAKABEL (FIG.D)

- De stekkers DINSE verbinden met de desbetreffende contacten.

- De connector van de bedieningskabel invoeren in het desbetreffend contact.

De verbindingen van de luchtopeningen van de perslucht zijn niet noodzakelijk.

5.8 VERBINDING AIR PULLER MET MASSAKABEL (FIG. E)

- De stekkers DINSE verbinden met de desbetreffende contacten.

- De stekker van de lucht verbinden met het desbetreffend contact van de
puntlasmachine (grote stekker).

- De connectorvan de bedieningskabel invoeren in het desbetreffend contact.

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.

- 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 elekiroden een spie plaatsen die overeenstemt met de dikte van de
metalen platen; verifiéren of de manueel benaderde armen parallel zijn en of de
elektrodenin 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.

FIG. F geeft een “standaard” regeling van de stand van de elektroden met grijper in
ruststand

- Wanneer men de manuele grijper gebruikt, moet men er rekening mee houden dat
de regeling van de door de elektroden uitgeoefende kracht in 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 REGELINGVAN DE PARAMETERS (in puntlassen)

De parameters die ingrijpen om de diameter (doorsnede) en de mechanische houding
van de punt te bepalen zijn:

- Krachtuitgeoefend door de elektroden.

- Stroomvan puntlassen.

- Tijdvan puntlassen.

Bij gebrek aan een specifieke ervaring is het best enkele testen van puntlassen uit te
voeren gebruik makend van spieén van metalen platen van dezelfde kwaliteit en dikte
van het uitte 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 ( W ) aan) kan
het nodig zijn de tijd van het puntlassen lichtjes te moeten verhogen , omgekeerd

indien de led (2% ) brandt. Deze mogelijkheid is evenwel altijd toegankelijk voor de
gebruikerom aan bij zondere vereisten te voldoen.

De pulsatie ( ) 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.

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 oppervlak van een van de twee te puntlassen

metalen platen.

De drukknop 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 drukknbp terug loslaten enkele ogenblikken na het uitgaan van de led (einde
lassen);deze vertraging (behoud) geeft betere mechanische karakteristieken aan
het punt.

.MANUELE GRIJPERS \ tp

De onderste elektrode doen steunen op de te puntlassen metalen platen.

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
het punt.

@® 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.
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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 voorlasoperaties).

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 massaterminalin
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 .&/.\é.\%fz\z’:‘&

Het pistool uitrusten met de geschikte elektrode en er het te puntlassen element
invoeren en doen steunen op de metalen plaat op het gewenst punt; de drukknop
van het pistool indrukken: de drukknop alleen loslaten nadat de ingestelde tijd

verstreken is (uitgaan groene led )-

Puntlassen metalenplaten langs een enkele kant AL

In de boorkop van het pistool de voorziene elektrode monteren (POS.6, FIG. H) en
hierbij drukken op het te puntlassen oppervlak. De drukknop van het pistool
activeren, de drukknop alleen loslaten nadat de ingestelde tijd verstreken is (uitgaan

led ).

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.

3- De te puntlassen gedeelten moeten met elkaar in contact zijn, zonder
luchtspleet, indien nodig met een werktuig drukken, niet met het pistool. Een te
sterke druk geeft slechte resultaten.

4- Dedikte van hetbovenste stuk mag 1 mm niet overschrijden.

5- Depuntvan de elektrode moet een diameter van 2,5 mm hebben.

6- De moer die de elektrode blokkeert goed vastdraaien, verifieren 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

~
}
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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 hetpuntlassen van de sluitringen en het trekken beginnen.

Op het einde, de extractor met 90° draaien om de sluitring los te maken, die dan in
een nieuwe stand terug kan gepuntlast worden.

Verwarming en overtrekken metalen platen _.Q_.L-J_

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 pistoolingedrukt 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.

De intensiteit van de stroom wordt automatisch geregeld in functie van de gekozen
dikte van de metalen plaat.

Overtrekken metalen platen _Q_LL

Wanneer men in deze stand werkt met de desbetreffende elektrode kan men de
metalen platen plat drukken die plaatselijke vervormingen hebben ondergaan.

Intermitterend puntlassen (Verstellen) i

Deze functie is geschikt voor het puntlassen van kleine rechthoeken van metalen
platen zodanig dat de gaten worden gedekt te wijten aan roest of andere oorzaken.
De desbetreffende elektrode (POS.5, FIG. 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
LOSGEKOPPELDVAN HETVOEDINGSNET.

De hoofdschakelaar moet geblokkeerd zijn in de stand “O” met het hangslot in
dotatie .

7.1 GEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

- aanpassing/herstel van de diameter en van het profiel van de punt van de elektrode;
- controle uitlijning van de elektroden;

- controle koeling van kabels en grijper;

- afvoervande condens uitde 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
LOSGEKOPPELDVANHETVOEDINGSNET.

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.

Bijgelegenheid:

- Verifiéren of de bekabelingen geen schade hebben aan de isolering en of de
verbindingen niet loszitten of geoxydeerd zijn.

- Verifieren 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 mag niet branden (ingreep thermische beveiliging); wachten tot de led

uitgaat om de puntlasmachine terug te starten; eventueel de

intermittentieverhouding van de werkcyclus verminderen.

Of de elementen die deel uitmaken van het secundair circuit (fusies armhouders -

armen - elektrodehouders - kabels ) niet inefficiént zijn omwille van loszittende

schroeven of oxydatie.

De parameters van het lassen geschikt zijn voor het werk in uitvoering.
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APPARATURTIL MODSTANDSSVEJSNINGTIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL
BRUG
Bemazerk:1den nedenstaende tekst anvendes udtrykket “punktsvejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSREGLER VED
MODSTANDSSVEJSNING

Operatoren skal have tilstraekkeligt kendskab til, hvordan punktsvejsemaskinen
anvendes sikkert, og vaere klar over de risici, der er forbundet med
modstandssvejsning, de sikkerhedsforanstaltninger, der skal treffes, samt
hvordan man skal forholde sig i nadsituationer.

Punktsvejsemaskinen er (safremt det drejer sig om en version, der aktiveres med
trykluftcylinder) forsynet med en hovedafbryder med nadindretninger, derunder
en hangelas til fastlasning i stillingen “0” (dben).

Noglen til haengelasen ma udelukkende overdrages til erfarne operatorer, der er
bekendte med arbejdsopgaverne, der skal udfgres, 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 “O”, og den skal
spaerres med haengeldsen, der skal lukkes og vaere uden nagle.

ZAN

- Den elektriske installering skal foretages i henhold til de gaeldende standarder
og love vedrorende forebyggelse af ulykker.

- Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med
neutral ledning, der er tilsluttet jordforbindelsen.

- Man skal sorge for, at stikkontakten er rigtigt forbundet med
jordforbindelsesanlagget.

- Dermaikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lase forbindelser.

- Punktsvejsemaskinen mé ikke anvendes i fugtige eller vade omgivelser eller
udendorsiregnvejr.

- Punktsvejsemaskinen skal veere slukket og frakoblet netforsyningen, nar
svejseledningerne tilkobles eller der foretages hvilken som helst form for
ordinar vedligeholdelse pa& arme og/eller elektroder. Pa
punktsvejsemaskiner, der aktiveres med trykluftcylinder, er man nodt til at
speerre hovedafbryderen i stillingen “O” og szette den medfolgende haengelas
pa.

Man skal overholde den samme procedure ved tilslutning til vandforsyningen
eller en koleenhed (punktsvejsemaskiner med vandafkeling) samt ved
hvilken som helst reparation (ekstraordinzer vedligeholdelse).

Ve 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
oplasningsmidler eller i naerheden af disse stoffer.

- Dermaikke svejses pa beholdere under tryk.

- Fjern alle brandbare materialer (sdsom trae, papir, klude, osv.) fra
arbejdsstedet.

- Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller indrette anordninger
til udledning af rogen fra svejseprocessen i narheden af elektroderne; det er
nodvendigt at foretage systematiske vurderinger af greenserne for udsaettelse
for rogen fra svejseprocessen, hvorved man skal tage hojde for dennes
sammensatning, koncentration og udsaettelsens varighed.

POO®

- Man skal altid beskytte ojnene med szerlige beskyttelsesbriller.

- Anvend beskyttelseshandsker og klaeder, der egner sig til
modstandssvejsning.

- Stojniveau: Brugeren har pligt til at anvende egnede personlige vaernemidler,
hvis den personlige, daglige udsaettelse (LEPd) pa grund af sarligt intensive
svejseprocesser nar op pa eller overstiger 85db(A).

AQ®AO®®

- De steerke magnetiske felter, der opstar under modstandssvejsprocessen
(meget hoj stromstyrke), kan beskadige eller forstyrre:
- PACEMAKERE
- ELEKTRONISK STYREDE IMPLANTERINGSANORDNINGER
- METALPROTESER
- Lokale dataoverforings- eller telefonnetvaerk
- Instrumenter
- Ure
- Magnetiske kort
DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGE
ELEKTRISKE ANORDNINGER OG METALPROTESER, AT BENYTTE
PUNKTSVEJSEMASKINEN.
DISSE PERSONER SKAL SPORGE DERES LAEGE TIL RADS, FOR DE
OPHOLDER SIG | NARHEDEN AF PUNKTSVEJSEMASKINER OG/ELLER
SVEJSELEDNINGER.

- Denne punktsvejsemaskine opfylder de tekniske standardkrav til denne slags
produkter og er udelukkende beregnet til professionel brug i industrielle
omgivelser.

Den elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke ved husholdningsbrug.

A TILBAGEVARENDERISICI é & @

- FARE FORFASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER

Punktsvejsemaskinens funktionsmader og arbejdsemnets variable former og

mal yder en integreret beskyttelse mod faren for fastklemning af de ovre

lemmer: fingrene, haenderne, underarmen.

Risikoen skal begraenses ved at traeffe passende forholdsregler:

- Operatgren skal rade over den forngdne erfaring eller oplaering 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, saledes at arbejdslzengden ikke overstiger 6 mm.

- Man skal sorge for, at den samme punktsvejsemaskine ikke anvendes af
flere personer samtidigt.

- Uvedkommende méikke have adgang til arbejdsomradet.

- Punktsvejsemaskinen ma ikke efterlades uden opsyn: | dette tilfelde skal
den frakobles elforsyningen; hvis punktsvejsemaskinen aktiveres af en
trykluftcylinder, skal man stille hovedafbryderen pa “O” og spaerre den med
den medfolgende hzengelas; noglen skal fijernes og opbevares af den
ansvarshavende.

- FAREFORFORBRANDINGER
Nogle dele af punktsvejsemaskinen (elektroder - arme og nzrliggende
omrader) kan na en temperatur pa over 65°C: Det er nodvendigt at anvende
egnede beskyttelsesklzeder.

- RISIKO FORVALTNING OG STYRT
- Stil punktsvejsemaskinen pa en vandret flade, der kan holde til dens vaegt;
fastgor punktsvejsemaskinen til stottefladen (safremt dette foreskrives i
afsnittet ZINSTALLERING” af denne vejledning). | modsat fald, d.v.s. hvis
gulvet er skrat eller ujeevnt eller hvis stottefladen ikke er fast, er der fare for
veeltning.
- Deterforbudt at haeve punktsvejsemaskinen, med mindre dette udtrykkeligt
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erangivetiafsnittet INSTALLERING” af denne vejledning.

- FORKERT ANVENDELSE
Det er farligt at anvende punktsvejsemaskinen til hvilken som helst anden
forarbejdning end den forventede (modstandssvejsning).

AN

Afskermingerne og de bevzegelige dele af punktsvejsemaskinens hus skal
placeres rigtigt, for maskinen tilkobles netforsyningen.
GIV AGT! Ethvert manueltindgreb pa svejsemaskinens tilgzengelige, bevaegelige
dele, sdsom:

- Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne

- Regulering af armenes eller elektrodernes stilling
SKAL FORETAGES, EFTER AT MAN HAR SLUKKET FOR
PUNKTSVEJSEMASKINEN OG FRAKOBLET DEN NETFORSYNINGEN
(HOVEDAFBRYDEREN SKAL SPZARRES PA ”0” MED HENGELAS, 0G NOGLEN
SKALVZERE 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 reekke 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 fglger:

- automatisk indstilling af svejseparametre,

- automatisk genkendelse af det anvendte veerktgj,

- automatisk abning af keleluftdbningen, nar tangens eller kablernes temperatur
kommer op pé greenseveerdierne,

begraensning af overstram pa linien ved tilkobling (kontrol af cose tilkobling).

2.2 STANDARDTILBEHOR

fles

B ) *ﬁTang med pneumatisk aktivering og luftkelede kabler (arme pa 120 mm og
standardelektroder),

- Trykreduktions-/magnetventil manometer filter samling (tryklufttilfersel)

- Vogn.

2.3TILBEHOR,DER KANBESTILLES

- @Tang med pneumatisk aktivering og luftkelede kabler (arme p& 120 mm og

standardelektroder),

Par arme med elektroder med forskellig leengde og/eller form til pneumatisk, luftkalet
tang (jf. Reservedelliste).

Tang med manuel aktivering og kabelpar.

Par arme med elektroder med forskellig leengde og/eller form til manuelt styret tang
(jf. Reservedelliste).

- "C’-tang med manuel aktivering og kabler.

- Komplet studder-seet med saerskilt jordledning og tilbeharskasse.

3.TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG.A)

De vigtigste data vedrgrende punktsvejsemaskinens anvendelse og praestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med felgende betydning.

1- Netforsyningens faseantal og frekvens.

2- Netspaending.

3- Netforsyningens maerkeeffekt ved et intermittensforhold p& 50%.

4- Netforsyning ved permanenttilfarsel (100%).

5- Maksimalspaending til elektroderne uden belastning.

6- Maksimalstrom med kortsluttede elektroder.

7- Sikkerhedssymboler, hvis betydning er opfert i Kapitel 1 “Almen sikkerhed ved
modstandssvejsning”.

8- Sekundzer strem ved permanenttilfarsel (100%).

Bemeerk: Formalet med ovenstaende eksempel pa et specifikationsmeerkat er at
forklare symbolernes betydning; de ngjagtige veerdier og tekniske data geeldende 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: P22
- Kolesystem: F (tvungen luftgennemstrgmning)
- (*)Udvendige mal (inkl. vogn)(LxWxH): 520x380x885mm
- (*)Veegt (inkl. vogn): 39kg
Input

- Maksimaleffekt ved punktsvejsning (S max): 39kVA
- Meerkeeffekt ved 50% (Sn): 9,5kVA

Effektfaktor ved Smax (cose): 0,7
Forsinkede sikringer pa netforsyning: 25A (400V)/50A (230V)
Automatisk afbryder pa netforsyning: 25A (400V)/50A (230V)
- Forsyningsledning (L<4m): 3 x 2,5mm?2(400V) - 3 x 4mm2 (230V)

Output

- Sekundaer tomgangsspaending (U, max): 8,6V
- Maksimal punktsvejsestrem (l,max): 4,5kA
- Punktsvejsekapacitet (stal med lavt kulstofindhold): max 1,5 + 1,5mm

- Intermittensforhold: 3%
- Punkter pr. time péa stal 1+1mm

- Luftkelet, pneumatisk tang: 200
- Maksimalstyrke ved elektroderne: 120kg
- Armenes fremspring: 120-500mm

- Automatisk regulering af punktsvejsestrom,
- Automatisk regulering af punktsvejsetid alt efter metalpladens tykkelse og den
anvendte tang.

(*)BEMAERKNINGER:

- Punktsvejsemaskinen kan veere beregnet til netspeending pa 400V eller 230V;
kontrollér den rigtige veerdi for den pageeldende maskine pa
specifikationsmaerkatet.

- Undtagen punktsvejsetangen.

PUNKTSVEJSEMASKINEN MASSE:TAB. 1.

4.BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN
4.1 STYREPANEL (FIG.B)

1- Punktsvejsetid knap @ : Giver mulighed for rettelse, i op- eller nedadgaende

retning, dog indenfor fastsatte graenser, af punktsvejsningens varighed i forhold til
den forindstillede veerdi (fabriksindstilling).

2- "Tykkelse” knap + Giver mulighed for at indstille tykkelsen pa den metalplade,
som punktsvejsningen skal udferes pa.

3-Knap til valg af funktionerne med studder-pistol:
Geelder kun, hvis “studder’-szettet anvendes:

Leen . Punktsvejsning pa: stik, nitter, underlagsskiver, seerlige
underlagsskiver med egnede elektroder.

o4

1 : Punktsvejsning af skruer @ 4mm med egnet elektrode.

25:6 o5

z : Punktsvejsning af skruer @ 5-6mm og nitter med egnet elektrode.

AL : Punktsvejsning enkelt punkt med egnet elektrode.

.‘Q_LJ\_ : Udretning af metalplader med kulstofelektrode.Stukning af
metalplader med egnet elektrode.

i . Intermittenspunktsvejsning til lapning af metalplader med egnet

elektrode.

Punktsvejsemaskinen regulerer automatisk punktsvejsningens varighed alt efter
metalpladens tykkelse.

4- Knap til indstilling af det anvendte vaerktoj

: Tang med pneumatisk aktivering. Modsat punktsvejsning pa metalplader,

der er tilgeengelige p& begge sider, ved punktsvejsemaskinens
toppreestationer.

: 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 veaelges med
knappen (3).

\ tp : Tang med manuel aktivering. Modsat punktsvejsning pé

metalplader, der er tilgaengelige pa begge sider.

l . Air puller pistol med pneumatisk aktivering. Anvendes til udretning af

buler pa keretgjers karrosseri.
5- % :

Signallampe, der giver meddelelse om "punktsvejsemaskine i
gang".

Signallampe, der giver meddelelse om udlgsning af varmesikring.
Giver meddelelse om spaerring af punktsvejsemaskinen som folge af
overophedning af udgangsstaenger, svejsekabler, det anvendte vaerktgj;
genopretningen foretages automatisk, s& snart temperaturen igen
befinder sig indenfor de tilladte greenser.

: Signallamper vedrorende netspaending:

\/ 1 Lavnetspzending (for lav spaending til punktsvejsemaskinen).
(72)
>/ : Normal netspaending (korrekt spaending til punktsvejsemaskinen).
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32
[\)\;‘/” : Hgj netspaending (for hej spaending til punktsvejsemaskinen).

GIV AGT: | tilfeelde af unormal spaendingstilfersel samt hvis signallamperne
vedrgrende for hgj eller for lav spaending lyser, og man herer en raekke efterfelgende
biplyde, anbefales det at slukke for punktsvejsemaskinen for at undga, at den lider
skade.

5. INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKET SOM HELST INDGREB, DER VEDRORER INSTALLATION SAMT
TILSLUTNINGTIL EL-OGTRYKLUFTFORSYNINGEN.

TILSLUTNINGEN TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DEN FORNODNE
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 naerveerende vejledning,
leveres uden lgfteanordninger.

5.3 PLACERING

Sarg for, at der er tilstreekkelig plads pa installeringsstedet og at der ikke er nogen
hindringer for at garantere adgang til styretavlen, hovedafbryderen og arbejdsstedet
under helt sikre forhold.

Man skal 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 stevpartikler,
korroderende dampe, fugtm.v.

Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan, kompakt flade af ensartet materiale, der kan
holde til veegten (jf. Tekniske data) for at undga fare for veeltning eller farlige
forskydninger.

5.4 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

5.4.1 Advarsler

For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man forvisse sig om, at
punktsvejsemaskinens meerkedata stemmer overens med netspaendingen og-
frekvensen pa installeringsstedet.

Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med neutral
ledning, der er tilsluttet 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 szerlige jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens
jordledning (den gul-grenne).

Sikringernes og den termiske sikkerhedsafbryders kapacitet og udlesningsegenskaber
eropfortiafsnittet “TEKNISKE DATA”, TAB.1.

Hvis der installeres mere end én punktsvejsemaskine, skal stremforsyningen fordeles
cyklisk mellem de tre faser, sdledes at der opnas en mere afbalanceret belastning,
f.eks.:

Punktsvejsemaskine 1:forsyning L1-L2;

punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-L3;

punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-L1.

A GIV AGT! Hvis ovennavnte forskrifter tilsidesaettes, fungerer det af
fabrikanten indrettede sikkerhedssystem ikke (klasse 1), hvorved der opstar
alvorlig fare for personulykker (f.eks. elektrisk stod) og materielle skader (f.eks.
brandfare).

5.5TILSLUTNINGTILTRYKLUFTFORSYNINGEN

- Indretentrykluftforsyningslinie med et driftstryk pa mellem 6 og 8 bar.

- Padmontér et af de medleverede trykluftovergangsstykker pa
reduktionsfiltersamlingen, der passer til forbindelsesstederne pa installeringsstedet.

5.6 TILSLUTNING AF DEN PNEUMATISKETANG (FIG.C)

- Forbind DINSE-stikkene med de dertil beregnede stikkontakter.

- Tilslut luftforsyningens to stik punktsvejsemaskinens dertil beregnede stikkontakter:
lille stik koleluft, stort stik styreluft trykluftpistol.

- Seetstyrekablets konnektor i den dertil beregnede stikkontakt.

5.7 FORBINDELSE AF DEN MANUELLE TANG OG STUDDER-PISTOLEN TIL
JORDLEDNINGEN (FIG.D)

- Forbind DINSE-stikkene med de dertil beregnede stikkontakter.

- Saetstyrekablets konnektor i den dertil beregnede stikkontakt.

Det er ikke nedvendigt at forbinde trykluftforsyningens stikkontakter.

5.8 FORBINDELSE AF AIR PULLER TIL JORDLEDNINGEN (FIG. E)

- 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.

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 pa” O " med

lukket heengelas.

- Kontrollér om tilslutningen til elforsyningen er blevet foretaget rigtigt i
overensstemmelse med anvisningerne ovenfor.

- 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
beveaeges i begge retninger langs med deres akse; stram blokeringsskruerne
omhyggeligtigen, nar reguleringen er udfert.

- Arbejdsleengden reguleres pa elektroderne. Man skal altid tage hejde for, at
arbejdsleengden skal veere 6-8 mm sterre end punktsvejsepositionen, saledes at der
udoves den foreskrevne kraft p&4 emnet.

FIG. F viser "standard’-reguleringen af elektrodernes stilling med tangen i
hvilestilling.

- 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 fingermatrik (FIG. G); man skal dreje den med uret (til hgjre) for at age
kraften i takt med forggelsen 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 (tveersnit) og mekaniske
styrke:

- Elektrodernes kraft.

- Punktsvejsestremmen.

- Punktsvejsetiden.

Hvis brugeren ikke rader over seerlig erfaring pa omradet, bor der foretages nogle
prevepunktsvejsninger pa metalplader med den samme tykkelse og af samme kvalitet
som arbejdsemnerne.

Tilpas elektrodernes kraft ved hjeelp af trykregulatoren ifglge anvisningerne i 6.1,
hvorved der skal veelges middelhgije til hgje 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 erlav (signallampen ( ¥ )lyser), kan
det vaere ngdvendigt at age punktsvejsningens varighed en lille smule, det modsatte

geelder derimod, hvis signallampen ( 1¢ ) lyser. Brugeren har altid mulighed for at
foretage denne justering for at opfylde saerlige behov.

Tilkobl pulsering ( ) hvis der skal foretages punktsvejsning pa 0,8+1,2mm tykke
metalplader med hgj straekning.

Pulseringstiden justeres automatisk, og kreever séledes ingen regulering.
Punktsvejsningen anses for at vaere korrekt udfert, hvis punktsvejsekernen kommer ud
af en af de to metalplader, nar de underkastes en treekprove.

6.3 FREMGANGSMADE
@ PNEUMATISKTANG
- Sammenpresningstiden (SQUEEZE TIME) justeres automatisk, veerdien varierer alt
efter den valgte metalpladetykkelse.
- Seet en elektrode pa én af de to metalplader, som punktsvejsningen skal foretages
pa.
- Tryk paknappen patangens handgreb, hvorved falgende sker:
a) Metalpladerne speerres mellem elektroderne med den forindstillede kraft
(aktivering af cylinder).
b) Gennemstremning af den programmerede svejsestrem i det programmerede
tidsrum, som vises ved, atden grenne signallampe ( ) teendes og slukkes.
- Slip knappen et gjeblik efter, at signallampen slukkes (afslutning af svejsning); denne
forsinkelse (opretholdelse) giver punktet bedre mekaniske egenskaber.

@ MANUEL TANG \ tp

- Seet 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 svejsestrem i det programmerede

tidsrum, som vises ved, at den granne signallampe ( ) teendes og slukkes.
- Slip tangens stang et gjeblik efter, at signallampen slukkes (afslutning af svejsning);
denne forsinkelse (opretholdelse) giver punktet bedre mekaniske egenskaber.

@ STUDDER-PISTOL I

GIV AGT!

- Der skal anvendes to faste sekskantnggler til at fastgere og aftage tilbeharet pa
pistolens opspaendingsdorn for at undgé, at opspaendingsdornen drejer.

- Hvis der arbejdes pa dere eller motorhjelme, er det strengt nadvendigt at forbinde
jordstangen med disse dele for at undgd, at der kommer strem gennem
hangslerne, og under alle omsteendigheder i naerheden af det omrade, hvor
punktsvejsningen skal foretages (lange stramgennemgangsveje givere ringere
punktsvejseresultater).

- Punktsvejsetiden reguleres automatisk afheengig af den valgte studder-
punktsvejseproces.

Forbindelse af jordledningen:
a) Ryd en flade svarende til jordstangens kontaktflade p& metalpladen sa teet som
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muligt pa det sted, hvor man skal arbejde.

b1) Fastger kobberstangen til metalpladens flade ved hjeelp af en LEDDELT TANG
(model beregnettil svejsning).
Som alternativ til fremgangsmaden b1 (som kan veere sveer at udfere), kan man
anvende denne lgsning:

b2) Punktsvejs en underlagsskive pa den forberedte metalplades overflade; for
underlagsskiven gennem abningen i kobberstangen og spaer den med den
medfglgende klemme.

Punktsvejsning af underlagsskive til fastgering af jordklemme Q

Montér den seerlige elektrode pa pistolens opspaendingsdorn (POS.9, FIG. H) og
indsaet underlagsskiven (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 ifolge ovenstdende anvisninger.

Punktsvejsning af skruer, sem, nitter JL%A
Seet den egnede elektrode pa pistolen, indseet arbejdsemnet og placér det pa det
onskede sted pa metalpladen; tryk pa pistolens knap: slip ferst knappen, nar den

indstillede tid udlgber (den grenne signallampe slukkes).

Punktsvejsning af metalplader pa én side AL
Montér den rigtige elektrode pa pistolens opspaendingsdorn (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 udlgber (den grenne signallampe slukkes).

GIVAGT!

Maksimal tykkelse for metalplader, der kan svejses, pa én side: 1+1 mm. Denne

punktsvejsemetode ma ikke anvendes pa karrosseriets baerende dele.

For at opna de onskede resultater ved punktsvejsning pa metalplader, skal man

treeffe nogle grundlzeggende forholdsregler:

1- Jordforbindelsen skal vaere upaklagelig.

2- Fjernlak, fedtogolie fra de to dele, der skal punktsvejses.

3- Delene, der skal punktsvejses, skal vaere i beroring med hinanden, uden
mellemlzeg; pres om nadvendigt med et veerktgj, dog ikke med pistolen. Hvis der
presses for hardt, opnas der ikke tilfredsstillende resultater.

4- Den ogverste dels tykkelse ma ikke overstige 1 mm.

5- Elektrodens spids skal have en diameter pa 2,5 mm.

6- Stram motrikken, der holder elektroden fast, omhyggeligt, kontrollér om

svejsekablernes konnektorer er spaerrede.

Nar der foretages punktsvejsning, skal man anbringe elektroden og udeve et let

pres (3+4 kg). Tryk pa knappen og fjern ferst pistolen, nar punktsvejsetiden

udligber.
8- Man ma under ingen omsteendigheder komme mere end 30 cm veek fra
jordingens fastgeringssted.

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 szerlige underlagsskive (POS.14, FIG. H) pa opspaendingsdornen
(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 treekningen.
Nar man er forbi, skal man dreje udtagningsanordningen 90° for at tage
underlagsskiven af; denne kan punktsvejses igen pa et andet sted.

7

Opvarmning og stukning af metalplader _Q_Q_

Ved denne driftsmade er TIMEREN slaet 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 pagaeldende metalplades tykkelse.
Seet kulstofelektroden (POS. 12, FIG. H) i pistolens opspaendingsdorn og spaer den
med |&sebolten. Bring kulstofspidsen i berering med det omrade, man tidligere har
forberedt, og tryk pa knappen pa pistolen. Arbejd udefra og i indadgaende retning
med en rund beveegelse, sdledes at metalpladen opvarmes; nar
deformationshaerdningen sker, gar den saledes tilbage til dens oprindelige stilling.
For at undga, at metalpladen streekkes for meget, skal man behandle mindre
omrader ad gangen og straks efter arbejdet er udfert fore en fugtig klud henover den
behandlede flade for at afkele den.

Stukning af metalplader _Q_Q_
I denne stilling har man mulighed for at udflade metalplader med deformationer ved
hjeelp af den dertil beregnede elektrode.

Intermittens punktsvejsning (Lapning) i

Denne funktion egner sig til punktsvejsning af mindre rektanguleere metalplader for
atdaekke huller, der skyldes rust eller andre faktorer.

Seet den dertil beregnede elektrode (POS.5, FIG. H) pa opspeendingsdornen, og
stram lasebolten omhyggeligt. Ryd arbejdsfladen og serg for, at den metalplade,
som punktsvejsningen skal foretages pa er ren, og at der ikke er fedt eller lak pa den.

Anbring emnet og placér elektroden derpa, tryk derefter pa knappen pa pistolen,

som altid skal holdes nede; fortseet arbejdet i en takt svarende til arbejds-

/hvileintervallerne, der fastseettes af punktsvejsemaskinen.

N.B.: Arbejds- og hviletiden reguleres automatisk af punktsvejsemaskinen alt efter

metalpladernes tykkelse. | lobet af arbejdet skal man udove et let tryk (3+4 Kg) og

folge en ideel 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 metaldeekplader med en maksimal tykkelse p& 0,8mm, helst af rustfrit
stal.

3- Fremforingsbeveaegelsen skal feolge den takt, som punktsvejsemaskinen
bestemmer. Man skal ga frem i lgbet af pauserne og standse under
punktsvejsningen.

Anvendelse af den medfoelgende udtraekker (POS 1,FIG. H)

Paszetning og treekning 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 ifglge anvisningerne
ovenfor, og pabegynd treekningen. Nar dette er gjort, skal udtreekkeren drejes 90° for
atlgsne underlagsskiven.

Pasaetning og traekning af stifter

Denne funktion foretages ved at montere opspaendingsdornen og stramme den
(POS.2, FIG. H) pa elektrodens hoveddel (POS.1, FIG. H). Fer stiften (POS.15-16,
FIG.H), efter at punktsvejsningen deraf er foretaget ifelge anvisningerne ovenfor, ind
i opspaendingsdornen (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 saette den medfelgende
hzengelas pa.

7.1 ORDINARVEDLIGEHOLDELSE
DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE KAN UDFOQRES AF
MASKINOPERATQREN.

Tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;
Kontrol om elektroderne er placeret lige;

Kontrol af kablernes og tangens afkeling;

Udledning af kondensvand fra trykluftindgangsfiltret.

7.2 EKSTRAORDIN/AER VEDLIGEHOLDELSE

DEN EKSTRAORDIN/ARE VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF PERSONALE, DER RADER OVER DEN FORNGDNE ERFARING
ELLER KOMPETENCE PA EL-OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS PANELER FOR

AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i maskinen, mens den tilfores spaending, kan der
opsta alvorlige elektriske stod som folge af direkte kontakt med dele under
spaending og/eller lzesioner pa grund af direkte kontakt med dele i bevaegelse.
Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omstaendigheder i betragtning af
driftbetingelserne og forholdene i omgivelserne, kontrollere punktsvejsemaskinen
invendigt og fierne stov og metalpartikler fra transformer, thyristormodul, klembreet osv.
med tor trykluft (hgjst Sbar).

Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; de skal renses efter
behov med en meget blad barste eller egnede oplesningsmidler.

Man skalind i mellem:

kontrollere, at kablernes isolering ikke er beskadiget samt at ingen af deres
forbindelser erlgse eller rustne.

kontrollere, om transformerens sekundeere kredslobs forbindelsesskruer til
udgangssteengerne er godt strammede, samt at de ikke viser tegn pa rust eller
overophedning.

ITILFAELDE AF UTILFREDSSTILLENDE DRIFT SKAL MAN FOR MAN FORETAGER
GRUNDIGERE EFTERSYN ELLER MAN HENVENDER SIG TIL ET
SERVICECENTER, KONTROLLERE FOLGENDE:
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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 ferst tilkobles igen, nar signallampen er slukket; nedsaet om
nedvendigt driftscyklussens intermittensforhold.

At det sekundzere kredslgbs komponenter (sammenkoblinger armholdere arme
elektrodeholdere kabler) ikke fungerer darligt pa grund af lose skruer eller rust.

Om svejseparametrene passer til det arbejde, der skal udfgres.
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VASTUSHITSAUSLAITTEETTEOLLISUUS-JA AMMATTIKAYTTOON.
Huom:Tekstissi laitteesta kdytetdan termia “pistehitsauslaite”.

1.VASTUSHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS

Kayttajalla on oltava tiedossaan laitteen turvalliseen kadytto6n tarvittavat tiedot ja
hénelle on kerrottava vastushitsaukseen liittyvistd vaaroista, vastaavista
varotoimista ja toimenpiteisté hatétilanteen sattuessa.

Pistehitsauslaitteessa (vain paineilmasylinterikdyttdisissa malleissa) on
hatéatoiminnolla varustettu yleiskatkaisin, jonka voi lukita “O”-asentoon (auki)
lukolla.

Lukon avaimen saa antaa ainoastaan kokeneelle kéyttéjélle tai tehtdvaan
koulutuksen saaneelle ja timéantyyppiseen hitsaustapaan liittyvistéd vaaroista ja
pistehitsauslaitteen huolimattoman kéyton seurauksista tietoiselle kayttajalle.
Kun kéayttdja ei ole paikalla, katkaisimen on oltava “O”-asennossa, lukko

Vastushitsauksen synnyttdméat 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 JA METALLIPROTEESEJA.

KYSEISTEN HENKILOIDEN ON KYSYTTAVA NEUVOA LAAKARILTA ENNEN
PISTEHITSAUSLAITTEIDEN JA/TAl PISTEHITSAUSKAAPELEIDEN
LAHEISYYDESSA OLESKELUA.

lukittuna ja avain poistettuna lukosta. a

AN _

- Sahkoéasennus tulee suorittaa voimassa olevia maarayksia ja onnettomuuksia
estévien lakien mukaisesti.
- Pistehitsauslaite tulee kytked yksinomaan neutraalilla johtimella maahan

Tamé pistehitsauslaite tidyttdd yksinomaan teollista kdyttdympaéristéa ja
ammattikéyttod koskevat tekniset standardit.
S@hkomagneettistayhdenmukaisuutta ei taata kotitalousympaéristossa.

kytkettyyn sdhkénsyottojarjestelmaan.
- Varmista, ettid sdhkopistoke on asianmukaisesti kytketty suojamaahan.
YT o . A .. MUUT RISKIT

- Ald kédyté kaapeleita, joiden eriste on huonontunut tai liittimet I16ystyneet.

- Pistehitsauslaitetta ei tule kéyttdd kosteissa tai mérissa tiloissa eikd - YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA

sateessa.

- Kun hitsauskaapeleita kytketdédn tai varsia ja/tai elektrodeja huolletaan,
pistehitsauslaite on sammutettava ja irrotettava sédhkdverkosta.
Paineilmasylinterikdyttdisten pistehitsauslaitteiden yleiskatkaisin on
asetettava “O”-asentoon mukana tulevalla lukolla.

Edelld mainitut ohjeet koskevat niin ikdén vesijarjestelméaa tai suljetun piirin
jadhdytysjarjestelméda kytkettdessd (vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet)
seka kaikkia muita korjauksia (erityishuolto).

Ve AN/

- Ala hitsaa siilioitd, astioita tai putkistoja, jotka sisiltivat tai jotka ovat
siséltdneet syttyvia nesteité tai kaasuja.

- Vilté hitsaamasta klooriliuottimilla puhdistettuja materiaaleja tai téllaisten
aineiden ldheisyydessa.

- Al4 hitsaa paineenalaisia sailioita.

- Poista kaikki syttyvét aineet pois tydéskentelyalueelta (esim. puu, paperi,
rievut, jne.).

- Huolehdi riittdvasta ilmavaihdosta tai poista hitsaussavu elektrodien ldhelta

asiaan soveltuvalla tavalla; hitsaussavulle altistumisen rajat on méaaritettava -

systemaattisesti savun koostumuksen, pitoisuuden ja altistumisen
perusteella.

PO®O® -

- Suojaasilmaésiaina asianmukaisilla suojalaseilla.

- Kaytéd vastushitsaukseen sopivia kdsineité ja suojavaatteita.

- Melu: Jos erityisen raskaissa hitsaustdissd henkil6kohtainen, melulle
altistumisen paivittdisannos (LEPd) on yhté suuri tai suurempi kuin 85 db(A),
on asianmukaisten, henkilokohtaisten suojavarusteiden kaytté pakollista.
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Pistehitsauslaitteen toimintatavan ja tyéstettdvdn kappaleen muotojen ja
mittojen vaihtelevuuden johdosta yléraajojen, sormet, kasi, kasivarsi,
puristumista estdvaa kokonaissuojausta ei ole voitu toteuttaa.
Puristumisvaaraa on vdhennettdva asianmukaisilla varotoimilla:

- Kaéyttdjan on oltava kokenut tai tdméantyyppisen vastushitsauslaitteen

kayttoon koulutettu henkilo.

- Mahdolliset vaarat on arvioitava tyokohtaisesti; tyokohteeseen on

jarjestettdva vélineet ja suojukset tydstettdvdn kappaleen tukemista ja
ohjausta varten (kannettavia pistehitsauslaitteita lukuun ottamatta).

- Elektrodien etéisyys on sdéddettédva siten, etté liike ei ylitd 6 mm:a aina, kun

se on tyostettidvan kappaleen ulkomuodon perusteella mahdollista.

- Ala anna useampien henkildiden kayttdda samanaikaisesti samaa

pistehitsauslaitetta.

- Tyobalueelle paasy ulkopuolisilta on kiellettava.
- Pistehitsauslaitetta ei saa jattdaa vartioimatta: tdsséd tapauksessa se on

kytkettava irti sdhkdverkosta; paineilmasylinterikdyttéisten
pistehitsauslaitteiden yleiskatkaisin on asetettava “O”-asentoon, katkaisin
on lukittava mukana tulevalla lukolla, avain on poistettava ja annettava
vastuuhenkilén haltuun.

PALOVAMMOJENVAARA

Pistehitsauslaitteen tietyt osat (elektrodit - varret ja alueet ndiden ympérilla)
voivat kuumentua yli 65°C:een. Asianmukaisten suojavaatteiden kaytté on
vélttamatonta.

YMPARIKAANTYMISEN JA KAATUMISENVAARA
- Pistehitsauslaite tulee sijoittaa tasaiselle, sen painon kantavalle pinnalle;

pistehitsauslaite tulee kiinnittéa tukitasoon (mikaéli tdhdn on annettu ohjeet
tdmén kéyttéohjeen osassa ”"ASENNUS”). Muussa tapauksessa laite
saattaa kaatua vinoilla tai epatasaisilla pinnoilla tai jos tukitaso on liikkuva.

- Pistehitsauslaitteen nostaminen on kielletty, paitsi jos siihen ole annettu

lupa tdméan kayttoohjeen osassa“ASENNUS”.

ASIAANKUULUMATON KAYTTO
Pistehitsauslaitteen kadytté muuhun kuin sille tarkoitettuun kédytt66n on

vaarallista (pistevastushitsaus).



AN

Pistehitsauslaitteen suojukset ja rungon liikkuvien osien on oltava paikoillaan
ennen kuin laite kytketdan sdhkéverkkoon.
HUOMIO! Kaikki manuaaliset, pistehitsauslaitteen liikkuviin osiin kohdistuvat
toimenpiteet, kuten:

- elektrodien vaihtaminen ja huoltaminen

- varsien tai elektrodien paikan sdidtdminen
ON SUORITETTAVA PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA
SAHKOVERKOSTA IRTI KYTKETTYNA (PAINEILMASYLINTERIKAYTTOISTEN
PISTEHISTAUSLAITTEIDEN YLEISKATKAISIN ON LUKITTU LUKOLLA
ASENTOON“0”,JA AVAIN POISTETTU).

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Siirrettdva laitteisto vastushitsausta (pistehitsauskone) varten, jossa on
mikroprosessori digitaalisella ohjauksella. Varustettuna nopeilla hitsauskaapeleiden
littimilld, mika helpottaa laitteistojen véliténté vaihtokelpoisuutta mahdollistaen monien
lamp6- ja pistetydstdjen toimeenpanon levyille, erityisesti autonkoreissa ja muilla
samanlaisilla tydaloilla.

Pa&ominaisuudet ovat:

- automaattinen hitsausparametrien valinta,

- asennetun tybkalun automaattinen tunnistus,

- jaahdytysilmakanavan automaattinen avaus, kun lampétila pihdeissa ja
kaapeleissa saavuttaa raja-arvon,

kdynnistyksessa linjan ylivirran rajoitus (kynnistyksen cos¢ ohjaus).

2.2 SARJAN VARUSTEET

Al o - . . .
- L2 pindit pneumaattistoiminnolla ja ilmajaahdytteisillé kaapeleilla (120mm pitk&t
varret ja standardielektrodit).
Paineenalennin-suodatinryhma, painemittari s&éhkéventtiilillé (paineilmansyétto).
Rattaat.

2.3TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- @ Pihdit pneumaattistoiminnolla ja iimajéahdytteisilla kaapeleilla (120mm pitkat

varretja standardielektrodit).

Varsiparit ja eripituisia ja erimuotoisia elektrodeja ilmajaahdytteisia
pneumaattispihteja varten (ks. varaosalista).

Kasitoimiset pihdit ja kaapelipari.

Varsipari ja eripituisia ja erimuotoisia elektrodeja késipihteja varten (ks.
varaosalista).

"C”-pihdit k&sitoiminnolla ja kaapelit.

Téysi studder-paketti erilliselld maadoituskaapelilla ja tydkalulaatikko.

3.TEKNISETTIEDOT

3.1TYYPPIKILPI (KUVA A)

Térkeimmat tiedot pistehitsauskoneen kéyttdmisestd ja sen ominaisuuksista on

tiivistetty tyyppikilpeen seuraavin merkityksin.

1- Virransyéttélinjan vaiheiden lukumaéré ja taajuus.

2- Virransy6tén jannite.

3- Verkon nimellisvoimakkuus 50%:n jaksottaisuussuhteella.

4- Verkkoteho pysyvassé tilassa (100%).

5- Tyhjakaynnilla elektrodien maksimijénnite.

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 lukujen

merkityksen hallussanne olevan pistehitsauskoneen teknisten tietojen tarkat arvot

on katsottava suoraan kyseisen pistehitsauskoneen kilvesté.

3.2MUUTTEKNISETTIEDOT
Yleiset ominaisuudet

- (*)Virransy6ton jannite ja taajuus: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
tai 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Sahkdsuojan luokka: |

- Eristyksen luokka: H
- Paallyssuojan aste: IP 22
- Jaahdytystyyppi: F (paineilma)
- (*) Mittasuhteet(rattailla)(LxWxH): 520x380x885mm
- (*) Paino (rattailla): 39kg
Input

- Pistehitsauksessa maksimivoima (S max): 39kVA
- Nimellisvoima 50 %:ssa  (Sn) : 9,5kVA

- Tehokerroin Smax (cose): 0,7
- Hitaat verkkosulakkeet: 25A (400V)/50A (230V)
- Verkon automaattinen sédhkdkatkaisin: 25A (400V)/50A (230V)
- Sé&hkokaapeli (L<4m): 3 x 2,5mm2(400V) - 3 x 4mm2 (230V)
Output

- Toisiojannite tyhjakaynnilla (U, max): 8,6V
Pistehitsauksen maksimivirta (I, max): 4,5kA
Pistehitsauskyky (terds, matala hiilipitoisuus): max 1,5 + 1,5mm

- Jaksotussuhde: 3 %
- Pisteitd/tunti terakselle 1+1mm

- limajéahdytteiset pneumaattispihdit: 200
- Maksimivoima elektrodeissa: 120kg
- Varsien ulkonema: 120-500mm

- Automaattisen pistehitsauksen virransaéato,
- Automaattisen pistehitsauksen ajansddtd suhteessa levyn paksuuteen ja
kéytettaviin pihteihin.

(*YHUOMAUTUKSET:

- Pistehitsauskone voi olla varustettu 400V:n tai 230V:n virransyétdn jannitteelld;
tarkasta oikea arvo tyyppikilvestéa.

- Pihdit on poissuljettu pistehitsausta varten.

PISTEHITSAUSKONEEN MASSA:TAB. 1.

4.PISTEHITSAUSKONEEN KUVAUS
4.1 OHJAUSPOYTA (KUVA B)

1- Pistehitsausajan néppain @ 1 mahdollistaa pistehitsausajan korjauksen
suhteessa esisédadettyyn arvoon (tehtaan asettama default-arvo), suurimmassa ja
pienimméssé etukateen asetettujen rajojen puitteissa.

2- “Paksuus”-ndppain *: mahdollistaa pistehitsattavan levyn paksuuden valinnan.

3- Studder-pistoolin toimintojen valintandppdin:
On merkitystd vain kdyttdessa "studder’-pakettia:

L=0A : Piikkien, metallinkiinnityselementtien, pulttimutterin aluslevyjen, ja
pulttimutterin erikoisaluslevyjen pistehitsaus sopivilla elektrodeilla.

o4
‘s : Ruuvien @ 4mm pistehitsaus sopivalla elektrodilla.
25:6 o5
II : Ruuvien @ 5:6mm ja metallinkiinnityselementtien @ 5mm pistehitsaus
sopivalla elektrodilla.
AL . Yksittdisen pisteen pistehitsaus sopivalla elektrodilla.

—Q—Un_ Levyjen korjaus hiilielektrodilla. Levyjen korjaus sopivalla elektrodilla.

: Jaksottainen pistehitsaus levyjen paikkaamiseksi sopivalla elektrodilla.

Pistehitsauskone sédnndstelee automaattisesti pistehitsausajan valitun levyn
paksuuden mukaan.

4- Kéytettdavan tyékalun valintandppéin

: Pneumaattistoimintopihdit. Pistehitsaus vastakkain asetetuille levyille,

joihin paésee késiksi molemmilta puolilta, pistehitsauskoneen
saavuttamilla maksimisuorituksilla.

:Pneumaattistoimintopihdit. hitsausvirta sykkeelld; parantaa

pistehitsauskykyé korkean rasitusrajan omaaville levyille tai levyille,
joissa on erityiset suojakalvot. Ne ovat levyjé, joita kdytetddn nykyisissa
autonrakenteiden koreissa.

l : "Studder”-pistoolia kaytetddn kaikissa nappdimen avulla valittavissa
menetelmissa (3).

\ tg : Kasitoiminto pihdit. Vastakkainen pistehitsaus levyille, joihin
paésee kasiksi molemmilta puolilta.

! :Air puller-pistooli pneumaattistoiminnolla.
moottoriajoneuvojen korien lommojen korjaamiseen.
5- % :

Kéaytetdén

Valodiodindytén merkinté "pistehitsauskone toiminnassa”.

Lamposuojauksen valodiodindyton merkinta.

Merkitsee pistehitsauskoneen keskeytysta johtuen ylikuumenemisesta
ulostulotangoilla, hitsauskaapeleilla, kdytettavéalla tyékalulla, toiminnan
palautus on automaattinen lampétilan palatessa hyvaksyttyihin rajoihin.

7- : Verkkojénnitteen valodiodindytén merkinté:
mn
U . Matala verkkojannite (pistehitsauslaitteessa liian alhainen virransyétto).
()
\™/ . Normaaliverkkojannite (pistehitsauslaitteessa normaali virransy6tto).
(32)
‘\;Q . Korkea verkkojannite (pistehitsauslaitteessa liian korkea virransy6tto).

HUOMIO: Tilanteessa, jossa virransyéttd on poikkeuksellinen, yli- tai alijannitteen
valodiodindytén merkinnét palavat sekd kuuluu katkonainen &animerkki, on
suositeltavaa sammuttaa pistehitsauskone sille koituvien vaurioiden vélttdmiseksi.

5. ASENNUS

A HUOMIO! SUORITA KAIKKI SAHKOPIIRIN JA PAINEILMAPURISTIMEN
ASENNUS- JA KYTKENTATOIMINNOT, KUN PISTEHITSAUSKONE ON
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HUOLELLISESTISAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKGVERK__OSTA.
AINOASTAAN SIIHEN ERIKOISTUNUT TAI KOKENUT HENKILO SAA SUORITTAA
SAHKOPIIRIN JAILMANPAINEPURISTIMEN KYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU
Ota pistehitsauskone pakkauksesta, suorita pakkauksessa olevien erillisten osien
kokoaminen.

5.2 NOSTOTAPA
HUOMIO: Kaikki tdssad késikirjassa kuvatut pistehitsauslaitteet ovat ilman
nostotarvikkeita.

5.3 SIJOITTAMINEN

Varaa asennuspaikaksi tarpeeksi tilava ja esteetdn paikka, joka takaa téysin turvallisen
paasyn ohjauspdydalle, padkatkaisimelle ja tydskentelyalueelle.

Varmista, ettd jadhdytysilman syéttd- ja poistoaukkojen edessé ei ole esteitd ja ettd
ilmassa ei ole sdhkoa johtavia pélyja, syévyttavia hoyryja, kosteutta, jne.

Sijoita pistehitsauskonekone tasaiselle ja materiaaliltaan yhtendiselle tasolle, joka
kestéda sen painon (ks. "tekniset tiedot”), jotta véltetddn kaatumisen vaara tai vaaralliset
vahingoittumiset.

5.4 KYTKENTA VERKKOON

5.4.1 Varoitukset

Ennen sé&hkokytkentdjen tekemisté tarkista, etta pistehitsauskoneen kilvessa ilmoitetut
tiedot vastaavat asennuspaikan kdytettévissa olevan verkon jannitetté ja taajuutta.
Pistehitsauskone tulee liittda ainoastaan syéttéjérjestelmiin, 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 kdyta verkkopistorasiaa, joka on suojattu
sulakkeilla tai l&mp6magneettiautomaattikatkaisimella; asianmukainen maadoitus
litetd&n syéttolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).

Sulakkeiden ja lamp&magneettikatkaisijan kapasiteetti ja keskeytystoiminnon
ominaisuudetilmoitetaan kappaleessa “TEKNISET TIEDOT”, TAB.1.

Jos verkkoon liitetddn useampia pistehitsauslaitteita, sy6tté on jaettava jaksoittain
kolmen vaiheen kesken niin, ettd kuormitus on tasapainossa, esim.:

pistehitsauslaite 1: sy6ttd L1-L2;

pistehitsauslaite 2: sy6tté L2-L3;

pistehitsauslaite 3: syéttd L3-L1.

A HUOMIO! YIld olevien ohjeiden laiminlydminen tekee valmistajan
suunnitteleman turvajirjestelmdn (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilévahinkojen (esim. sédhkoéisku) tai aineellisten vahinkojen (esim.
tulipalo) vaaran.

5.5 PAINEILMAPURISTIMEN KYTKENTA

- Varmista, ettd paineilmalinjan kayttépaine on vahintaan 6 ja 8 bar vélissa.

- Kokoa suodatin-alentajaryhmaén yksi kaytettévissa olevista paineilmaliitoksista sen
sovittamiseksi asennuspaikan kdytéssa oleviin liitoksiin.

5.6 PNEUMAATTIPIHTIEN KYTKENTA (KUVA C)

- Yhdista DINSE-pistokkeet sopiviin pistorasioihin.

- Yhdistéd kaksi ilman pistoketta sopiviin pistehitsauskoneen pistorasioihin: pieni
pistoke, jdahdytysilma;iso pistoke, pneumaattispistoolin iimanohjaus.

- Laita ohjauskaapelin liitin sopivaan pistorasiaan.

5.7 KASIPIHTIEN JA STUDDER-PISTOOLIN KYTKENTA MAADOITUSKAAPELIIN
(KUVA D)

- Yhdista DINSE-pistokkeet sopiviin pistorasioihin.

- Laita ohjauskaapelin liitin sopivaan pistorasiaan.

Paineilman ilmapistokkeiden kytkennét eivét ole valttdmattomia.

5.8 AIR PULLER:N KYTKENTA MAADOITUSKAAPELIIN (KUVA E)

- Yhdista DINSE-pistokkeet sopiviin pistorasioihin.

- Yhdisté iimapistoke sopivaan pistehitsauskoneen pistorasiaan (iso pistoke).
- Laita ohjauskaapelin liitin sopivaan pistorasiaan.

6. HITSAUS (Pistehitsaus)

6.1 ALKUVALMISTELUT

Ennen minkéénlaisten pistehitsaustoimenpiteiden suorittamista on vélttdmaténta
tehda joukko tarkastuksia ja sdadoksia paakatkaisimen ollessa ”0” asennossa ja lukon
ollessa kiinni.

- Tarkasta, ettd séhkdkytkenté on suoritettu oikein edelld olevien ohjeiden mukaisesti.
Tarkasta paineilman Kkytkentd; suorita virransydéttéjohdon kytkentd
paineilmaverkkoon, sdada paine alentajan kasinappulan 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 késin
l&hennetyt varret ja elektrodit akselilla (karjet yhtendiset) ovat samansuuntaiset.

Jos tarpeellista, niin suorita s&atd 16ysaamalla varsien lukitusruuvit, joita voidaan
pyorittdd tai siirtdd molempiin suuntiin niiden akselia pitkin; sdddén lopussa kirista
lukitusruuvit huolellisesti.

- Tyén liikkeen saétd tapahtuu elektrodien avulla. Muista aina, etté liikkeen pitda olla yli
6-8 mm suhteessa pistehitsausasentoon niin, ettd kappaleeseen kdytetdén aiottua
voimakkuutta.

KUVA F iimoittaa sé&nnén “standardi” pihdeilla olevien elektrodien lepoasennosta.
Kéytettdessa kasipihteja muista, etté pistehitsausvaiheessa elektrodien kayttdman
voiman saat6 saadaan aikaiseksi kierteisen mutterin avulla (KUVA G); ruuvaa
my6tapéivadn (vasemmalta oikealle) lisdtéksesi voimakkuutta samassa suhteessa
kuin levyjen paksuus kasvaa, valiten kuitenkin sa&dét, jotka mahdollistavat pihtien
sulkemisen (ja vastaavan microswitch:n toiminnan) hyvin vahaiselld vaivalla.

Oikeanlainen varsien ja elektrodien asettelu on samanlainen kuin
pneumaattispihdeille suunniteltu.

6.2 PARAMETRIEN SAATO (pistehitsauksessa)

Parametrit, jotka méarittelevat hitsauspisteen halkaisijan (leikkaus) ja mekaanisen
pitdvyyden ovat:

- Elektrodien kayttdmé voimakkuus.

- Pistehitsausvirta.

- Pistehitsauksen kesto.

Jos eiole kokemusta, on hyva kokeilla ensin pistehitsausta kayttdmalla mittasuhteiltaan
jamateriaaliltaan samanlaisia pelteja kuin aiotaan kéyttaa tydstossé.

Sovita elektrodien voimakkuus paineenséaételijan avulla, kuten luvussa 6.1 neuvotaan
valitsemalla keskikorkeat arvot.

Pistehitsausvirran ja ajan parametrit sdadetddn automaattisesti valitsemalla
hitsattavien levyjen paksuus ndppéimelld (2). Mahdolliset hitsausajan korjaukset
suhteessa standardiarvoon (DEFAULT) voidaan suorittaa sa&ddetyissd rajoissa
néppéimen (1) avulla. Esimerkiksi, kun virransy6ton jannite on matala (valodiodinéytto

( ) palaa) voi olla tarpeellista lisdta hiukan pistehitsausaikaa, ja painvastoin, jos

valodiodinéyttd ( ) ) on syttynyt. T&m& mahdollisuus on kuitenkin aina kayttajan
ulottuvilla erityisten tarpeiden tyydyttdmiseksi.

Joutuessa pistehitsaamaan paksuudeltaan 0,8:1,2mm levyjé, joilla on korkea
rasitusraja, asetasyke (I LI L).

Sykeaika on automaattinen, ei tarvita sédatoa.
Hitsaustoimenpide on suoritettu oikein silloin,
hitsauspisteen keskus irtoaa yhdesta levysta.

kun koekappaletta vetamalla

6.3 MENETTELY
@ PNEUMAATTISPIHDIT
- L&hestymis-/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 valiin etukateen saédetylld voimakkuudella
(sylinterin kynnistyminen).
b) Etukateen sdddetyn hitsausvirran kulku etukédteen saadetylla ajalla merkittyina
vihreén valodiodindytén ( ) syttymiselld ja sammumisella.
- Paastd painonappi muutama hetki valodiodindytdn sammumisen jélkeen
(hitsauksen paéattyminen); tamé viivyttdminen (yllapito) antaa hitsaukselle parhaat
mekaaniset ominaisuudet.

exisppr W =

- Aseta alaelektrodi hitsattaville levyille.
- Kaynnisté lopuksi pihtien ylavipu saavuttaen:
a) Levyjen sulkeutuminen elektrodien véliin etukéteen sédadetylla voimakkuudella.
b) Etukdteen sdadetyn hitsausvirran kulku etukdteen saadetylld ajalla merkittyina

vihredn valodiodindyton ( ) syttymiselld ja sammumisella.

- Pé&&std pihtien vipu muutama hetki valodiodindytén sammumisen jélkeen
(hitsauksen paattyminen); tdma viivyttdminen (pitdminen) antaa hitsaukselle
parhaat mekaaniset ominaisuudet.

® STUDDER-PISTOOLI '

HUOMIO!

- Kiinnittdéksesi ja purkaaksesi pistoolin akselin tarvikkeet kdyta kahta kiinteda
kuusikulmaista avainta silld tavalla, etté itse akselin pyérinta estyy.

- Tehtéessa toimenpiteitd oville tai auton konepelleille yhdistd ehdottomasti
maadoitusjohto néihin osiin, jotta virrankulku saranoiden kautta estyy, kuitenkin
pistehitsattavan alueen l|&heisyyteen (pitkat virran etéisyydet véhentévat
hitsauksen tehokkuutta).

- Pistehitsausaika on automaattinen ja riippuu valitusta studder-pistehitsauksen
menetelmésté.

Maadoituskaapelin kytkenta:

a) Tuo puhdistettu levy mahdollisimman lahelle tydstettdvaksi aiottua kohtaa,
pinta-alaltaan maadoitusjohdon kosketuskohdan pinta-alaa vastaava.

b1)Kiinnitd kuparitanko levyn pintaan hyédyntden JAKOLIITINTA
(pistehitsausmalli).
Vaihtoehtoisesti b1 tavasta (k&ytdnnén toteutusvaikeus) kayta ratkaisua:

b2) Pistehitsaa aikaisemmin valmistellun levyn pinnalle pulttimutterin aluslevy; vie
pulttimutterin aluslevy kuparitangon aukon I&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
maadoituspéate; paina palavaa painonappia toteuttaen pulttimutterin aluslevyn, jolle
suoritat edelld kuvatun kiinnityksen, hitsauksen.

lopulliseksi

Ruuvien, pulttimuttereiden aluslevyn, piikkien ja metallinkiinnityselementtien

A
pistehitsaus L=zoh
Varusta pistooli sopivalla elektrodilla, aseta siihen pistehitsattava osa ja laita se
levylla haluttuun kohtaan; paina pistoolin painonappia: p&4asta painonappi vasta, kun

asetettu aika on kulunut (vihre&n valodiodindytén sammuminen).

Levyjen pistehitsaus vain toiselta puolelta AL
Kokoa pistoolin akseliin aiottu elektrodi (ASENTO 6, KUVA H) painaen
pistehitsattavalle pinnalle. Kéynnista pistoolin painonappi, padsta painonappi vasta,

kun asetettu aika on kulunut (valodiodindytén sammuminen).

HUOMIO!
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Vain toiselta puolelta pistehitsattavissa olevan levyn maksimipaksuus on: 1+1 mm.
Autonkorin kantaville rakenteille tdma pistehitsaus ei ole sallittu.

Saadaksesi oikeanlaiset levyjen pistehitsaustulokset on valttdméatonta tehdé joitakin
olennaisia varotoimenpiteita:

1- Moitteeton maadoituskytkenta.

2- Kahden pistehitsattavan osan taytyy olla puhdistettuja mahdollisista lakoista,
rasvoista ja 6ljysta.

Pistehitsattavien osien téytyy olla kosketuksessa keskenddn ilman valia,
tarvittaessa purista jollakin tydkalulla, &la pistoolilla. Liian voimakas puristus
aiheuttaa huonoja tuloksia.

4- Suuremman kappaleen paksuus eisaaollayli1 mm.

5- Elektrodin kérjen halkaisija taytyy olla 2,5 mm.

6- Purista hyvin mutteri, joka sulkee elektrodin, tarkasta, etté hitsauskaapeleiden
johtimet on suljettu.

Pistehitsausvaiheessa aseta elektrodi kevyttd puristusta kéyttden (3+4 kg).
Paina nappia ja odota pistehitsausajan kuluminen, jolloin vasta loittone pistoolin
kanssa.

8- Alaloittone koskaan yli 30 cm maadoitukseen kiinnitetysta kohdasta.

3

7

Erikoispulttimutterin aluslevyn pistehitsaus ja samanaikainen poisveto Q
Té&mé toimenpide suoritetaan kokoamalla ja kiristémalld akseli loppuun asti
(ASENTO 4, KUVA H) vetokappaleeseen (ASENTO 1, KUVA H), pista kiinni ja
kiristd loppuun asti vetolaitteen toinen paa 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
saatden pistehitsauskone, kuten pulttimutterin aluslevyjen pistehitsausta varten ja
aloita poisvetaminen.

Lopuksi, kierrd vetolaitetta 90° irrottaaksesi pulttimutterin aluslevyn, joka voidaan
pistehitsata uudelleen uuteen asentoon.

Levyjen lammittdminen ja korjaaminen _Q_Q_

Téassé toimintatavassa TIMER ei ole aktivoituna.

Toimenpiteiden kesto on siis manuaalinen ja maardytyy sen ajan mukaan, kuinka
kauan pistoolin painonappia painetaan.

Virranteho mééréytyy automaattisesti valitun levyn paksuuden mukaan.

Kokoa hiilielektrodi (ASENTO 12, KUVA H) pistoolin akseliin sulkemalla se
metallirenkaan avulla. Kosketa hiilen paéll4 aikaisemmin puhdistettua aluetta ja
paina pistoolin painonappia. Liiku pyérivin liikkein ulkoa sisélle pdin niin, etta levy
lampenee, ja joka mekaanisten ominaisuuksien kasvaessa, palaa alkuperdiseen
asentoonsa.

Jotta levy ei ylikorjaantuisi, kdsittele pienié alueita ja heti toimenpiteen jalkeen pyyhi
kostealla ratillé niin kasitelty kohta jadhtyy.

Levyjen korjaaminen _Q_Ur_
Toimimalla tdssé asennossa sopivalla elektrodilla voidaan litistdd uudelleen levyt,
jotka ovat saaneet paikallisia epdmuodostumia.

Jaksoittainen pistehitsaus (Paikkaaminen) i

Témé toiminto sopii levyn pienten suorakulmien pistehitsaukseen niin, etta

peitetédan ruosteen tai muista syistd aiheutuneet reiat.

Laita sopiva elektrodi (ASENTO 5, KUVA H) akselille, kirista huolellisesti metallinen

sulkijarengas. Puhdista haluttu alue ja varmista, etté pistehitsattavan levyn osa on

puhdas eika siiné ole rasvaa tailakkaa.

Aseta kappale paikalleen ja laita siihen elektrodi, paina sitten pistoolin painonappia

pitden se aina alhaalla, etene tahdissa seuraten pistehitsauskoneen maaraédmia

tyé/lepoaikoja.

HUOMIO: Pistehitsauskone saéatelee automaattisesti tyén ja tauon ajat valitun levyn

paksuuden mukaan. Tyén aikana kéytd kevyttad puristusta (3+4 kg), tydskentele

seuraten 2+3 mm:n ihannelinjaa uuden hitsattavan kappaleen reunasta.

Saadaksesi hyvié tuloksia:

1- Al loittone yli 30 cm Maadoitukseen kiinnitetysta kohdasta.

2- Kéytad maksimipaksuudeltaan 0,8 mm paélylevyja, mielellddn hapettumatonta
terésta.

3- Rytmit& etenemisliike pistehitsauskoneen sanelemassa tahdissa. Etene tauon
aikana, pysahdy pistehitsaushetkella.

Varusteissa olevan vetolaitteen kdytté (ASENTO 1, KUVA H)

Pulttimutterin aluslevyjen kiinnittdminen ja poisveto

Tama toiminto suoritetaan kokoamalla ja kiristdmallé akseli (ASENTO 3, KUVA H)

elektrodin runkoon (ASENTO 1, KVA H). Kiinnit& pulttimutterin aluslevy (ASENTO

13, KUVA H), pistehitsattuna, kuten aikaisemmin on kuvailtu, ja aloita vetdminen.

Lopuksi, kierré vetolaitetta 90° pulttimutterin aluslevyn irrottamiseksi.

Piikkien kiinnittiminen ja poisveto

Tama toiminto suoritetaan kokoamalla ja kiristamalld akseli (ASENTO 2, KUVA H)
elektrodin runkoon (ASENTO 1, KUVA H). Aseta piikki sisddn (ASENTO 15-16,
KUVA H), pistehitsattuna edella kuvaillun mukaisesti akseliin (ASENTO 1, KUVA H)
pitden itse vetolaitteen paata vedettynd (ASENTO 2, KUVA H). Toimituksen loppuun
saattamiseksi p4asté akseli ja aloita vetdminen. Veda sitten akselia vasaraa kohti
poistaaksesi piikin.

7. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN SUORITTAMISTA VARMISTA,
E]‘TA__ PISTEHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

On vilttamatonta sulkea paikatkaisin asentoon “O” varusteissa olevan lukon
avulla.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJAVOI SUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

elektrodin kérjen poikkileikkauksen ja halkaisijan sovittaminen/ennalleen palautus;
elektrodien rivityksen tarkastus;

littimen ja kaapeleiden jadhdytyksen tarkastus;
lauhdeveden poisto paineilman sisdéntulosuodattimesta.

7.2 ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN TAI KOKENUT SAHKOMEKANIIKKA-ALAN
ASIANTUNTIJAHENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOMIO! ENNEN PANEELIEN POISTAMISTA TAI PISTEHITSAUSKONEEN

SISALLA TYOSKENTELYA VARMISTA, ETTA PISTEHITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Mahdolliset tarkistukset pistehitsauskoneen sisélld silloin,

kun

pistehitsauskoneessa on jannitteitd, voivat johtaa vakavaan sdhkéiskuun
koskettaessa suoraan jannitteellisiin osiin, ja/tai laitteen liikkuvien osien
aiheuttamaan loukkaantumiseen.

Tarkista koneen sisdpuoli sdannéllisin véliajoin koneen kayttétiheyden ja
kayttéolosuhteiden mukaan ja poista pély ja metallijatteet, jotka asettuvat
muuntajalle, tyristorimoduulille, syéttéliitinriville jne. puhaltamalla kuivaa paineilmaa
(max 5 bar).

Véltd paineilmasuihkun kohdistamista elektronisiin kortteihin; huolehdi niiden
mahdollisesta puhdistuksesta erittdin pehmeélld harjalla tai tarkoituksen mukaisilla
liuottimilla.

Suorita samalla seuraavat huoltotoimenpiteet:

JOS KONE EI

tarkista, etté kaapeleissa ei ole eristysvaurioita taiirtonaisia hapettuneita liitoksia.
tarkista, ettd muuntajan kiinnityskohtien ruuvit on kunnolla kiristetty ja ett& ne eivét ole
hapettuneet tai ylikuumentuneet.

TOIMI KUNNOLLA, ENNEN SYSTEMAATTISIA

KORJAUSTOIMI"ENPITEITA TAl HUOLTOPISTEESEEN YHTEYTTA OTTAMISTA
TARKISTA, ETTA:
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Vihreé valodiodindyttd syttyy pistehitsauskoneen paékatkaisimen ollessa suljettuna
(asento ” 1 ”); jos valodiodindyttd ei syty, vika on syéttdlinjassa (kaapelit,
sahkdpistorasia, pistoke, sulakkeet, lian matala jannite, jne.).

Keltainen valodiodindyttd ei ole paélla (IAmpdsuojauskeskeytys); jos on, niin odota,
ettd valodiodindyttd sammuu ennen kuin kéynnistat pistehitsauskoneen; vahenna
tarvittaessa tydjakson keskeytyssuhdetta.

Sivupiiriin kuuluvissa osissa (varsienpitimet - varret elektrodinkannattimet - kaapelit)
eiole I8ystyneitd ruuveja tai hapettumia.

Hitsausparametrit ovat sopivat suoritettavaan tyéstéon.

Keltainen valodiodindyttd ei ole paalla (lampdsuojauskeskeytys); jos on, niin odota
ettd valodiodindyttd sammuu ennen kuin kéynnistat pistehitsauskoneen; vahenné
tarvittaessa ty6jakson keskeytyssuhdetta.

Sivupiiriin kuuluvissa osissa (varsienpitimet - varret elektrodinkannattimet - kaapelit)
eiole I8ystyneitd ruuveja tai hapettumia.

Hitsausparametrit ovat sopivat suoritettavaan tyéstéon.
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APPARATER FOR SVEISING MED MOTSTAND FOR INDUSTRIBRUK OG
FAGBRUK.
BEMERK: i teksten nedenfor blir termen“punktesveiser”brukt.

1. GENERELLE SIKKERHETSNORMER FOR SVEISING
MED MOTSTAND

Operatoren ma ha tilstrekkelig kjenndom om normene for sikkert bruk av
punktesveiseren og vaere informert om risikoer som gjelder sveiseprosedyren
med motstand, tilsvarende forholdsregler og prosedyrer i nodsituasjoner.
Punktesveiseren (bare i versjoner med aktivering ved hjelp av pneumatisk
sylinder) er utstyrt med generell hovedbryter med nodstoppsfunksjoner, 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 vaere innstilt pa
”0” og blokkeres med laset og nokkelen ma fiernes.

AN

Utfor den elektriske installasjonen i samovar med ulykksforebyggende
normer og lover.

Punktesveiseren ma bare koples til et stramsystem med noytral jordeledning.

Forsikre deg om at stromuttaket er korrekt koplet til jordeledning.

Bruk aldri kabler med darlig isolering eller lasne koplinger.

Bruk aldri punktesveiseren i fuktige eller vate miljoer eller i regn.

Koplingen av sveisekablene og alle normale vedlikeholdsprosedyrer pa
armene og/eller elektrodene ma utfores med punktesveiseren slatt fra og
frakoplet fra stromsnettet. P4 punktesveiser med aktivering ved hjelp av
pneumatisk sylinder er det nodvendig a blokkere hovedstreombryteren pa “0”
ved hjelp av vedlagt las.

Samme prosedyre skal brukes for kopling till vannettet eller til en kjoleenhet
med lukket krets (punktesveiser med vannavkjoling) og for
reparasjonsinngrep (spesielt vedlikeholdsarbeid).

Ve WA/

Du skal ikke svelse beholder eller ror som innholder eller har innholdt
brannfarlige vaesker eller gasser.

Unnga & bruke den pa rene materialer med klorlasningsmiddel eller i nzerheten
av slike vaesker.

Du skal aldri svelse pa trykkbeholder.

Fjerne alle brannfarlige produkter fra arbeidsomradet (f.eks. tre, papir, traser,
etc.).

Forsikre deg om at luftsirkulasjonen er tilstrekkelig og at du har sveiserayken i
naerheten av elektrodene fjernes lett; du trenger en systematisk metod for &
vurdere utsettelsesgrensene for sveiseroyken i disses sammensetning,
konsentrasjon og varighet av utsettelsen.

POO®

- Beskytt alltid oyene med tilsvarende vernebriller.
- Ha pa deg hansker og verneklaer som er lempelig til bearbeidelsen som skal

utfores med sveising med motstand.

Stoy: hvis sveiseprosedyren er meget intensiv og operatoren er utsatt for et
heyt personlig utsettelsesniva hver dag (LEPd) tilsvarende eller overstigende
85db(A), ma spesielle individuelle verneutstyr brukes.

AQ®AO®®

Intensive magnetiske felt som blir generert under sveiseprosedyren med

motstand (meget hoye stromsnivéer) kan skade eller pavirke:

- PACE MAKER

- ANORDNINGER MED ELEKTRONISK KONTROLL SOM ER INSTALLERT |
ANLEGGET

- METALLPROTESER

- Nett for datatransmisjon eller lokale telefonnett

- Instrument

- Klokker

- Magnetiske kort

BRUKET AV SVEISEBRENNEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED

LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKRONISKE MASKINER ELLER

METALLPROTESER.

DISSE PERSONER MA HENVENDE SEG TIL LEGEN FOR DE KOMMER |

NAERHETEN AV PUNKTESVEISEREN OG/ELLER SVEISEKABLENE.

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.

V(N /N <
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RISIKO FOR A KLEMME ARMENE

Punktesveiserens funksjonsmodus og variasjonene av former og mal pa

stykket som bearbeides forhindrer utforelsen av et integrert vernesystem mot

faren for 4 klemme armene: fingerne, hendene, underarmen.

Risikoen ma minkes ved hjelp av felgende forholdsregler:

- Operatgren ma ha god kjenndom og erfaringer i sveiseprosedyren med
motstand med denne typen av maskin.

- Risikoene ma vurderes for hver arbeidstype som skal utfores: det er
nodvendig & bruke utstyr og holder som stotter stykket som skal
bearbeides (hvis du ikke bruker en baerbar punktesveiser).

- | hvert fall, hvis stykket gjor det mulig, skal du regulere elektrodenes
avstand slik at den ikke overstiger 6 mm.

- Forhindre at flere personer arbeider samtidlig med samme punktesveiser.

- Arbeidssonen ma veere forbudt for uautoriserte personer.

- La aldri punktesveiseren vare uten tilsyn: hvis nadvendig, ma du absolutt
kople den bort fra stremnettet; i punktesveiser med aktivering ved hjelp av
pneumatisk sylinder, skal du stille hovedbryteren pa “0” og blokker den ved
hjelp av medfolgende 1as og nokkelen ma fijernes 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

vernekleer.

RISIKOER FORVELTING OG FALL

- Plasser punktesveiseren pa en horisontal overflate med korrekt kapasitet i
forhold til massen: fest punktesveiseren pa stotteskiven (hvis nedvendig
som er forklart i avsnittet “INSTALLASJON” i denne handboka). Ellers, hvis
gulvet er i skraning eller ujevnt eller hvis stotteskivene er bevegelige, kan
apparaten velte.



- Det er forbudt & Iofte 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 V/ERE BLOKKERT PA “0”
MED LASET OCH NOKKELEN 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 nar grenseverdiet,

- begrensning av overstrem i linjen ved innsetning (kontroll cose ved innsetning).

2.2 SERIETILBEHGR

- * Klemme med pneumatisk aktivering med kabler utstyrt med luftavkjgling
(armer pa 120 mm og standardelektroder).

- Reduserergruppe med trykkmaler for filtertrykk med elektrisk ventil (forsyning av
trykkluft).

- Vogn.

2.3 EKSTRATILBEHOR

- @&@ Klemme med pneumatisk aktivering med kabler utstyrt med luftavkjeling
(armer pa 120 mm og standardelektroder).

- To armer med elektroder med en lengde eller/og form som er forskjellig for
pneumatiske klemmer med vannavkjeling (se reservdelslisten).

- Klemme med manuell aktivering med kabelpar.

- To armer med elektroder med en lengde eller/og form som er forskjellig for manuell
klemme (se reservdelslisten).

- “C"-formet klemme med manuell aktivering ved hjelp av kabler.

- Studder-sett utstyrt med separat jordeledning og tilboehgrsboks.

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 nettstram 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- Sekundzerstrgm av permanent type (100%).

Bemerk: eksemplet pa skiltet som er indikert angir betydningen av symbolene og
nummerene; eksakte karakteristikker for punktesveiseren kan leses direkte pa
punktesveiserens skilt.

3.2 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: P22
- Avkjelingstype: F (trykkluft)

- (*)Sterrelse (med Vogn)(LxDxH): 520x380x885mm
- (*)Vekt (med vogn): 39kg
Input

- Maks. effekt under punktesveising (S maks.): 39kVA
- Nominell effekt ved 50% (Sn): 9,5kVA

- Effektfaktor Smax (cose): 0,7
- Trege nettsikringer: 25A (400V)/50A (230V)
- Automatisk nettstrembryter: 25A (400V)/50A (230V)
- Stremkabel (L<4m): 3 x 2,5mm2(400V) - 3 x 4mm?2 (230V)

Output

- Sekundaer tomgangsstrom (U, max): 8,6V
- Maks. punktesveisingsstrom (l,max): 4,5kA
- Punktesveisingskapasitet (stal med lavt kullinnhold): max 1,5 + 1,5mm
- Periodisk funksjonsforhold: 5,5%

- Punkter/time pa stal 1+1mm
- Pneumatisk klemme med luftavkjeling: 200
- Elektrodenes maksimale kraft: 120kg
- Armenes fremspring: 120-500mm
- Automatisk regulering av punktesveisestremmen,
- Automatisk regulering av punktesveisetiden i forhold til tykkelsen pa platen og
klemmen som blir brukt.

(*)BEMERK:

- Punktesveiseren kan blir forsynt med nettspenning pa 400V eller 230V; kontroller
korrekt verdi pa tilsvarende dataskilt.

- Unntatt punktesveiseklemmen.

PUNKTESVEISEREN JORDELEDNING:TAB.1.

4. BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN

4.1 KONTROLLPANEL (FIG.B)

1- Tast for punktesveisingens tid @ for & rette forinnstilt punktesveisetiden i forhold
til forinnstilt verdi, innenfor spesielt innstilte grenseverdier (fabrikksverdier).

2- Tastfor“tykkelse” "': for valg av tykkelse pa platen som skal sveises.

3-Tast for valg av funksjoner med studder-pistol:
Bare hvis du bruker "studder’-settet:

L2en Punktesveising av: kontakter, nagler, mutterpakningr, spesielle
mutterpakningrmed egnet elektroder.

24

l . Punktesveising av skruer @ 4mm med egnet elektrod.

25:6 5
Punktesveising av skruer @ 5+6mm og nagler @ 5mm med egnet
elektrod.

AL . Punktesveising av enkelte punkter med egnet elektrod.

_Q_LJ\_ . Lage plater med kullelektrod. Omstrukturering av plater med egnet
i 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

Klemme med pneumatisk aktivering. Punktesveising pa plater som er

tilgiengelige fra begge sidene med punktesveiserens maksimale
prestasjoner.

Klemme med pneumatisk aktivering med pulsert sveisestrom; bedre

kapasitet i punktesveisingsprosedyren pa plater med hoyt
grenseverdi eller pa plater utstyrt med spesielle vernelag. Disse
platene er bruktinye kjoretoys karosserier.

“Studder’-pistol som skal brukes for alle prosedyrer som kan velges
ved hjelp av tast (3).

\ tﬁ : Klemme med manuell aktivering. Punktesveisingen ligger pa
plater som er tilgjengelige fra begge sidene.
5. %

. [

Lysindikatorer ”punktesveiserigang”.

Lysindikator for termisk vern.

Angir blokkering av punktesveiseren pa grunn av altfor hoy
temperatur ved utgangsstengene, sveisekablene, verktoyet som er
brukt. Tilbakestillingen pa null skjer automatisk da temperaturen blir
normaligjen.

7- f\”-f :Lydindikatorer for nettspenning:

e

&

. Lav nettspenning (punktesveiseren er forsynt med for litt strom).

)

: Normal nettspenning (puntesveiseren er forsynt pa korrekt mate).
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(DL Hoy nettspenning (punktesveiseren er forsynt med altfor mye strom).
FORSIKTIG: i tilstand av gal stramforsyning, lyser lysindikatorene for over- eller
underspenning og en akustisk signal blir produsert. Da skal du sla fra
punktesveiseren for & unnga skader.

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 UTFOQRES 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 hoyre med inngangs- eller utgangsapningene for
avkjolingsluften og kontroller at stramfarende stov, korroderende anger, fukt etc. ikke
kan suges opp.

Plasser punktesveiseren pa en flatt overflate av et material som er jevnt og kompakt og
egner seg for & klare vekten (se "Tekniska data”) for & unngé at den velter eller beveger
seg pa farligmate.

5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarslinger

For du utfer elektriske koplinger, skal du kontrollere atinformasjonen pa dataskiltet som
befinner seg pa punktesveiseren tilsvarer spenning og nettfrekvense som er tilgjengelig
painstallasjonsplassen.

Punktesveiseren ma bare koples til et stramforsyningssystem med ngytral ledning med
jordeledning.

5.4.2 Kontakt og uttak

Kople en normalisert stramkontakt 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 stari stykke “TEKNISKA DATA”, TAB. 1.

Hvis du installerer flere punktesveiser, skal du fordele stramforsyningen pa syklisk mate
mellom de tre fasene slik at du oppnar en mer balansert last; eksempel:

punktesveiser 1:stramforsyning L1-L2;

punktesveiser 2: stramforsyning L2-L3;

punktesveiser 3: stramforsyning L3-L1.

AFORSIKTIG! 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 narheten (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 & tilpasse festene som er
tilgiengelige pa installasjonsplassen.

5.6 TILKOPLING AV PNEUMATISK KLEMME (FIG. C)

- Kople DINSE-kontaktene til tilsvarende uttak .

- Kople de to luftkontaktene til punktesveiserens uttak; den lille kontakten er for
luftavkjeeling, mens den store kontakten er for luftkontroll av den pneumatiske pistol.

- Settinn kontakten pa kontrollkabelen i tilsvarende uttak.

5.7 KOPLING AV MANUELL KLEMME OG STUDDER-PISTOL MED
JORDELEDNING (FIG. D)

- Kople DINSE-kontaktene til tilsvarende uttak.

- Settinn kontakten pa kontrollkabelen i tilsvarende uttak.

Koplingene av luftuttakene for trykkluft er ikke nedvendig.

5.8 KOPLING AV AIR PULLER MED JORDELEDNING (FIG. E)

- Kople DINSE-kontaktene til tilsvarende uttak.

- Kople luftkontakten i tilsvarende uttak pa punktesveiseren (stor kontakt).
- Settinn kontakten pa kontrollkabelen i tilsvarende uttak.

6. SVEISING (PUNKTESVEISING)

6.1 PRELIMINAERE OPERASJONER

For du utfer punktesveising, ma du felge en serie kontroller og reguleringer som skal

utferes med hovedbryteren pa “0” og laset lukket.

- Kontroller at den elektriske koplingen blitt utfort i overensstemmelse med
forutgdende instrukser.

Kontroller koplingene av trykkluft; utfer koplingen av stremforsyningsroret 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 méate, er parallelle og at elektrodene er i korrekte
(punktene sammenfaller).

Utfer reguleringen, hvis ngdvendig, ved a lasne armenes blokkeringsskruer som kan
dreies eller beveges langs aksen; etter reguleringen, skal du stramme
blokkeringsskruene med stort omhu.

- Reguleringen av arbeidsbanen blir utfort 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.

FIG. F giren standardregulering av elektrodenes stilling med klemmenii hvilestilling.
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 & ske 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.

- Punktesveisestrom.

- Punktesveisetid.

Hvis du ikke har tilstrekkelige erfaringer, skal du utfare noen prover 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

Yo

punktesveisingstiden litt og vise versa hvis lysindikatoren ( (3¢) ) 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
tilet hoyt grenseverdi.

Pulseringsperioden er automatisk og trenger ingen regulering.

Utfarelsen av punktesveisingen er korrekt nar kjernen i punktesveisingen i en av de to
platene kommer ut hvis du prever a utfere en trekkeprosedyr.

6.3 PROSEDYRE

@ PNEUMATISK KLEMME

- Tiden for nzermelse (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:

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 evre spaken pa klemmen ved slagslutt for & oppna felgende:
a) Lukk platene mellom elektrodene ved hjelp av forinnstilt kraft.
b) Pa: je 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 omrédet 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 neere som mulig til punkten som du skal bearbeide, for en overflate
som tilsvarer kontaktoverflaten for jordeledningsstangen.

b1) Fest kobberstangen ved platens overflate ved & brukke en KLEMME MED
LEDDER (modell for sveising).
Som alternativ di modus 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 a feste jordeledning til Q
Monter elektroden i pistolens spindel (POS.9, FIG. H) og sett inn pakningen
(POS.13,FIG.H).
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Stett pakningen i valgt omrade. Still jordeledningsterminalen i kontakt i samme
omrédet; trykk pa sveisebrennerens tast for & aktivere sveising av pakningen som du
skal feste i overensstemmelse med beskrivelsen ovenfor.

SV
Punktesveising av skruer, mutrer, spider, nagler L=zoA
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).

FORSIKTIG!

Maksimal tykkelse pa platen som kan bearbeides pa bare en sideer: 1+1 mm .Denne

type av punktesveising er ikke tilllat pa karosseriets baerende strukturer.

For & oppna korrekt resultat i punktesveisingen av platene, skal du fglge noen viktige

forholdsregler:

1- Perfektkopling av jordeledning.

2- Detomelene som skal punktesveises ma veere frie fra lakk, fett, olje etc.

3- Delene som skal punktesveises ma veere i kontakt med hverandre, uten
mellomrom, og hvis nedvendig kan du bruke et verktoy for & presse den men ikke
pistolen. Et altfor stort trykk fer til utilstrekkelige resultater.

4- Tykkelsen pa den gvre delen ma ikke overstige 1 mm.

5- Elektrodspissen ma ha en diameter pa 2,5 mm.

6- Stram mutteren som blokkerer elektroden og kontroller at sveisekablenes

kontakter er blokkert.

Nar du utfer punktesveisingen, skal du stette elektroden ved & trykke lett pa den

(3+4 kg). Trykk pa tasten og la punktesveisingstiden g4, bare i denne situasjonen
skal du ga baklengs med pistolen.
8- Gaaldribortmerenn 30 cm frajordeledningens festepunkte.

~
[}

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_p\_

| 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 pé pistolen og blokker den med
festringen. Rer omradet som du rengjort tidigere ved hjelp av kullspissen og trykk pa
pistolens tast. Ga frem utifra i retning mot innsiden med en sirkelbevegelse for &
varme platen opp slik at den gar tilbake til den opprinnelige posisjonen.

For & unnga at platen blir altfor myk, skal du behandle sma omrader og direkt etterpa
torke den med en fuktig klut, for & avkjele delen som du behandlet.

Omstrukturering av platene _Q_,lL
| denne stillingen kan du arbeide med elektroden og flatte platene som blitt
deformert.

Periodisk punktesveising (lage) i

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.

Rengjor omradet og forsikre deg om at platen som du skal punktesveise er ren og fri

frafetteller lakk.

Plasser stykket der og statt elektroden mot den, trykk pa pistolens tast og hold den

nedtrykt; ga& frem i rytmiske intervaller av arbeid/hvile som angis av punktesveiseren.

Bemerk: arbeidstiden og pausetiden er regulert automatisk av punktesveiseren i

forhold til tykkelsen 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 bra resultat:

1- Gaaldrimerenn 30 cm bort fra jordeledningens festepunkte.

2- Bruk dekselplater med en maksimal tykkelse pa 0,8 mm, hvis mulig av rustfritt
stal.

3- Regular fremgangsbevegelsen i samovar med rytmen som gis av
punktesveiseren. Ga frem under pause og stopp under punktesveiserens
funksjon.

Bruk av uttrekkeren som medfolger (POS.1,FIG. H)

Feste og installere pakninger

Denne funksjonen skal utfgres ved & 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 utfgres 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 UTFQR VEDLIKEHOLDSPROSEDYRENE, SKAL DU

FORSIKRE DEG OM AT PUNKTESVEISEREN ER SLATT FRA OG KOPLET BORT
FRA STROMSNETTET.
Det er nadvendig a blokkere bryteren i stilling “O” med laset.

7.1 ORDINARIEVEDLIKEHOLD
VEDLIKEHOLDSOPERASJONENE KAN UTFORES AV OPERATOREN.

tilpasning/tilbakestilling av diameter og profil for elektrodspissen;
kontroll av elektrodenes oppstilling;

kontroll av avkjeling av kabler og klemme;

temming av kondensvann fra trykkluftens inngangsfilter.

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 pa i punktesveiseren, kan
fore til alvorlig elektrisk stot pa grunn av direkte kontakt med stromfgrende deler
ogl/eller direkte kontakt med bevegelige deler.

Periodisk og i hvert fall i overensstemmelse med bruket og generelle mijeforhold, skal
du inspektere punktesveiseren innvendig og fierne stov og metallrester som deponerer
seg pa transformatoren, tyristormodulen, stramuttakene etc., ved hjelp av en stréle tor
trykkluf (maks. 5bar).

Unnga a rette stralen med trykkluft mot de elektroniske kortene; ga frem med
eventuell rengjering med en myk borste og egnetlgsningsmiddel.

| dette fallet:

Kontroller at kablene ikke har isoleringsskader eller koplinger som lgsnet eller blitt
oksidert.

Kontroller at koplingsskruene pa transformatoren ved utgangsstengene ikke har tegn
pa okdisering eller overopphetning.

HVIS FUNKSJONEN IKKE ER TILFREDSSTILLENDE, OG FOR DU UTF@R MER
SYSTEMATISKE KONTROLLER ELLER HENVENDER DEG TIL
REPARASJONSSENTRET, SKAL DU KONTROLLERE DISSE PUNKTENE:
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Med punktesveiserens hovedbryter lukket (pos.”|”) lyser den grenne lysindikatoren;
ellers befinner seg defekten i stremlinjen (kabler, kontakt og uttak, sikringer, altfor
stort stramfall etc.).

Den gule lysindikatoren skal ikke lyse (inngrep av termisk verneutstyr); vent til
lysindikatoren slokker for & omaktivere punktesveiseren; du kan ogsa minke det
periodiske verdi for arbeidssyklusen.

Elementene som utgjer sekundaerkretsen (fusjon mellom armholder armer
elektrodholder kabler) mé ikke veere ineffektive pa grunn av skruer som lgsnet eller
blitt oksidert.

Sveiseparametrene er ikke egnet for arbeidet som skal utfares.
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APPARAT FOR MO:I'STANDSSVETSNING FOR
PROFESSIONELL ANVANDNING.
OBS: I den text som foljer kommer termen “héftsvets” att anvdndas.

INDUSTRIELL OCH

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
MOTSTANDSSVETSNING

Operatdren maste vara vil informerad om hur haftsvetsen ska anvédndas pa ett
sdkert sétt och om de risker som hdnger samman med motstandssvetsning, om
de respektive sidkerhetsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

Héaftsvetsen (enbart i versionerna med drift med pneumatisk cylinder) ér férsedd
med en huvudstrémbrytare med nédstoppsfunktion, férsedd med las for att man
ska kunnalasafastdenidetlidget “O” (6ppen).

Nyckeln till 1aset far bara verlamnas till en kunnig operatér som &r informerad
om sina uppgifter och om de maéjliga risker som hdnger samman med denna typ
av svetsning och med en vardslos anvandning av héftsvetsen.

N&r ingen operatér finns narvarande maste strombrytaren stillas in pa laget “0”
och spaérras i detta lage med hjélp av laset, utan nyckel.

AN

- Genomfor den elektriska installationen i enlighet med tillampliga normer och
regler fér forebyggande av olycksfall.

- Haftsvetsen far bara anslutas till ett matningssystem forsett med nolledare
anslutentill jord.

- Forséakraer om att eluttaget ar korrekt anslutet till skyddsjordningen.

- Anvéand inte kablar med skadad isolering eller med I6sa anslutningar.

- Anviénd inte haftsvetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anslutningen av svetskablarna och alla ingrepp for ordinarie underhall pa
armar och/eller elektroder méaste ske med héftsvetsen avstdngd och
frankopplad fran elnétet. Pa haftsvetsarna med drift med pneumatisk cylinder
maste man lasa fast huvudstrémbrytaren i laget “O” med hjélp av det las som
levereras tillsammans med apparaten.

Samma procedur maste féljas for anslutningen till vattenférsorjningsnatet
eller till en kylningsenhet med sluten krets (vattenkylda héftsvetsar) och vid
allaingrepp f6r reparation (extra underhall).

Vo AN/

- Svetsa inte pa behallare eller ré6r som innehaller eller som har innehallit
brandfarliga &mnen i flytande form eller i gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med kloridbaserade
Iosningsmedel eller i nérheten av sddana @mnen.

- Svetsainte pa behallare under tryck.

- Avlédgsna allt brandfarligt material fran arbetsomradet (t.ex. tré, papper, trasor,
etc.).

- Forsékra er om att ventilationen ar tillracklig eller anvéand er av hjalpmedel som
avldgsnar roken fran svetsningen i nédrheten av elektroderna. Det &r
nddvéndigt att pa ett systematiskt satt bedoma grénserna fér exponeringen
for rék fran svetsningen i enlighet med deras sammansattning, koncentration
och exponeringens ldngd.

POO®

- Skyddaalltid 6gonen med for detta avsedda skyddsglaségon.

- Bar skyddshandskar och skyddsplagg som éar
motstandssvetsning.

- Bullerniva: Om man pa grund av sérskilt intensivt svetsningsarbete registrerar

lampliga for

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®RO®®

- De intensiva magnetfilt som bildas vid motstandssvetsning (mycket hog
strém) kan skada eller stéra:
- PACE-MAKER
- ELEKTRONISKT STYRDA INOPERERADE ANORDNINGAR
- METALLPROTESER
- Natverk for 6verforing av data eller lokala telefonnéat
- Instrument
- Klockor
- Magnetkort
DET MASTE VARA FORBJUDET FOR BARARE AV LIVSVIKTIGA ELEKTRISKA
ELLER ELEKTRONISKA ANORDNINGAR OCH METALLPROTESER ATT
ANVANDA HAFTSVETSEN.
DESSA PERSONER MASTE KONSULTERA EN LAKARE INNAN DE KOMMER |
NARHETEN AV HAFTSVETSAR ELLER SVETSKABLAR.

- Denna hiftsvets uppfyller féreskrifterna 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
kompatibiliteti hemmiljé.

A ATERSTAENDE RISKER é & @

- RISKFOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA

Haftsvetsens funktionssétt och det bearbetade styckets varierande form och

dimensioner gér det omdjligt att tillverka ett integrerat skydd mot faran fér

kldmning av de 6vre extremiteterna: fingrar, hdnder, underarmar.

Dennarisk maste begransas genom att tillampa lampliga skyddsatgéarder:

- Operatéren maste vara kunnig eller trdnad for motstandssvetsning med
dennatyp av apparat.

- Man maste genomfdra en bedomning av risken for alla olika typer av arbeten
som ska utforas, man maste forbereda verktyg och skydd som har till
uppgift att stoda och leda det bearbetade stycket (férutom da man anvéander
sig av en barbar héftsvets).

- | alla de fall da styckets utformning gor det méjligt, ska man reglera
elektrodernas avstand pa ett sadant satt att man inte 6verskrider ett slag pa
6 mm.

- Foérhindraatt flera personer arbetar samtidigt med samma hiftsvets.

- Det maste vara forbjudet for obehériga personer att komma in pa
arbetsomradet.

- Lamnainte héftsvetsen obevakad: i sddant fall &r det obligatoriskt att koppla
fran den fran elnétet, for de héftsvetsar som drivs med pneumatisk cylinder
ska man vrida huvudstrombrytaren till Iiget “O” och lasa fast den med hjalp
av laset som levereras tillsammans med apparaten. Nyckeln maste dras ut
och omhéndertas av ansvarig personal.

- RISKFORBRANNSKADA
Vissa delar av haftsvetsen (elektroder armar och intilliggande omraden) kan
uppnéatemperaturer pa 6ver 65° C: man maste béra lampliga skyddsplagg.

- RISKFORTIPPNING OCHFALL
- Placera héftsvetsen pa en horisontal yta med lamplig barkapacitet for dess
massa, fiast héftsvetsen vid underlaget (nédr det indikeras i avsnittet
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“INSTALLATION” i denna bruksanvisning). | annat fall, med lutande eller
ojamntunderlag eller 16sa fastpunkter, foreligger risk fér tippning.

- Det ar forbjudet att lyfta upp héftsvetsen, forutom i de fall da det indikeras
uttryckligeniavsnittet“INSTALLATION” i denna bruksanvisning.

- FELAKTIG ANVANDNING
Det ér farligt att anvédnda héftsvetsen f6r all annan bearbetning &n den den ar
avsedd for (motstandshéftsvetsning).

AN

Skydden och de rorliga delarna av hiftsvetsens holje maste sitta pa plats innan
apparaten ansluts till eInétet.
VIKTIGT! Varje manuellt ingrepp pa haftsvetsens atkomliga rorliga delar, till
exempel:

- Byte eller underhall av elektroderna

- Reglering av armarnas eller elektrodernas position
MASTE GENOMFORAS MED HAFTSVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET (HUVUDSTROMBRYTAREN LAST | LAGET “0” OCH NYCKELN
UTDRAGEN fér modellerna med drift med PNEUMATISK CYLINDER).

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INLEDNING

Mobilt system for motstandssvetsning (haftsvets) 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

haftsvetsarbeten pa metallplat, sérskilt i karosseriverkstader och sektorer med liknande

typ av arbete.

De huvudsakliga egenskaperna &r:

- automatiskt val av svetsparametrarna,

- automatiskt igenk&nnande av det verktyg som monterats,

- automatisk 6ppning av kylluftskanalen nér tdngens och kablarnas temperatur nar
gransvardet,

- begrénsning av linjens 6verstrém vid inkopplingen (kontroll av cos¢ vid
inkopplingen).

2.2 STANDARDTILLBEHOR

2

«&/ Tang med pneumatisk drift och vattenkylda kablar (armar pa 120 mm och
standardelektroder).

- Tryckregulator-filterenhet manometer med elektromagnetisk ventil (matning av
tryckluft).

- Vagn.

2.3TILLBEHOR PABESTALLNING

- @ Tang med pneumatisk drift och vattenkylda kablar (armar pa 120 mm och
standardelektroder).

Armpar med elektroder med annorlunda langd och/eller form fér pneumatisk luftkyld
tang (se reservdelslistan).

Tang med manuell drift och ett par kablar.

Armpar med elektroder med annorlunda langd 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 tillbehérslada.

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG.A)

Den viktigaste informationen géllande haftsvetsens anvandning och prestationer

sammanfattas pa informationsskylten, och har féljande betydelse.

1- Matningslinjens fasantal och frekvens.

2- Matningsspanning.

3- Elnétets nominella effekt med intermittensférhallande 50%.

4- Elnétets effekt vid permanent drift (100%).

5- Elektrodernas maximala spanning pa tomgang.

6 Maximal strém med elektrodernaikortslutning.

7- Symboler som hénvisar till sdkerheten, vars betydelse beskrivs i kapitel 1 “Allmanna
sédkerhetsanvisningar fér motstandssvetsning”.

8- Sekundar strém vid permanent drift (100%).

OBS: Det exempel pa skylt som illustreras indikerar bara symbolernas och siffrornas
bertdelse. De exakta vardena for just er haftsvets tekniska data maste l&sas av direkt pa
skylten pa sjélva haftsvetsen.

3.2 OVRIGATEKNISKA DATA
Allmdnna egenskaper

- (*)Matningsspanning och -frekvens: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
eller 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Elektrisk skyddsklass: |
- Isoleringsklass: H
- Hoéljets skyddsgrad: IP 22
- Typ av kylning: F (forcerad luft)
- (*) Dimensioner (med vagn)(LxBxH): 520x380x885mm
- (*) Vikt (med vagn): 39kg
Input

- Maximal effekt vid héftsvetsning (S max): 39kVA
- Nominell effekt vid 50% (Sn) : 9,5kVA

- Effektfaktor vid Smax (coso): 0,7
- Fordréjda sakringar pa nétet: 25A (400V)/50A (230V)
- Automatisk strdmbrytare pa nétet: 25A (400V)/50A (230V)
- Matningskabel (L<4m): 3 x 2,5mm2(400V) - 3 x 4mm?2 (230V)
Output

Sekundér spéanning pa tomgang (U, max): 8,6V
Maximal haftsvetsstrom (l,max): 4,5kA
Héftsvetskapacitet (stal med lagt kolinnehall): max 1,5 + 1,5mm

- Intermittensférhallande: 3%
- Punkter/timma pa stal 1+1mm

- Pneumatisk luftkyld tang: 200
- Maximal kraft pa elektroderna: 120kg
- Armarnas utskjutande del: 120-500mm

Automatisk reglering av haftsvetsstrém,
Automatisk reglering av haftsvetstid efter platens tjocklek och den tdng som anvénds.

(*)OBS:

- Haftsvetsen kan levereras med matningsspéanning pa 400V eller 230V. Kontrollera
det korrekta vardet pa informationsskylten.

- Ejinklusive tang for héftsvetsning.

HAFTSVETSEN MASSA:TAB.1.

4.BESKRIVNING AV HAFTSVETSEN
4.1 KONTROLLTAVLA (FIG.B)

1- Knapp for haftsvetstid @: gor det mojligt att korrigera tiden for haftsvetsning,
uppat eller nedat inom de férinstéllda granserna, jamfért med det forinstallda véardet
(fabriksstandard).

2- Knapp f6r“tjock|ek”"‘. gor det méjligt att valja tjocklek pa den plat som ni har fér
avsikt att haftsvetsa.

3- Knapp fér val av funktioner med studder-pistol:
Betyder att man bara anvénder ”studder’-kitet:

L’;.VEA Héftsvetsning av: stift, nitar, brickor, speciella brickor med hjélp av
l&ampliga elektroder.
o4
1 . Héftsvetsning av skruvar @ 4 mm med hjalp av Id&mplig elektrod.
25:6 o5
i . Haftsvetsning av skruvar @ 5+6 mm och nitar @ 5mm med hjalp av

lamplig elektrod.

Héftsvetsning av enkel punkt med hjélp av Iamplig elektrod.

Aterstalining av platens ursprungliga form inifran med kolelektrod.
Aterstalining av platens ursprungliga form utifran med hjélp av
l&mplig elektrod.

ﬁ : Intermittent haftsvetsning for lagning av platar med hjélp av lamplig
elektrod.

Héftsvetsen reglerar haftsvetstiden automatiskt efter den plattjocklek som valts.

4-Knapp for val av anvant verktyg

Tang med pneumatisk drift. Motsatt haftsvetsning av platar pa vilka

man kan komma at bada sidorna, ger den maximala prestation som
kan uppnas med héaftsvetsen.

Tang med pneumatisk drift och pulserande svetsstrom. Forbattrar
haftsvetskapaciteten pa platar med hég strackgrans eller pa platar
med speciell skyddsfiim. Dessa typer av platar anvands i
karosseriverkstader for fordon som tillverkas idag.

T

"Studder”-pistol som anvénds for alla tillvdgagangssatt som kan
véljas med knappen (3).

\ tﬁ :Tang med manuell drift. Motsatt haftsvetsning av platar pa vilka

man kan komma at bada sidorna.
5. %
. [1

: Lysdiod for "héftsvets i funktion”.

: Lysdiod fér ingrepp av termoskydd.

Indikerar att haftsvetsen blockerats pa grund av évertemperatur pa
stavarna for utmatning, svetskablarna eller det anvdnda verktyget.
Aterstaliningen sker automatiskt nar temperaturen sjunkit under de
tillatna gréanserna.

7. GE

: Lysdioder fér natspénning:

n

[28)

1 : Lag natspénning (haftsvetsen matas med fér 1&g spanning).
)

¥ / 1 Normal ndtspénning (haftsvetsen matas korrekt).

A

\) (/ : Hég nétspanning (héftsvetsen matas med fér hdg spanning).

VIKTIGT: Om energiférsérjningen &r onormal, d.v.s. om lysdioderna fér hdg eller lag
spanning lyser och ett pipljud hérs, rekommenderar vi er att stdnga av haftsvetsen for
attundvika skador pa densamma.
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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 héaftsvetsen 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, huvudstrdmbrytaren och arbetsomradet (elektroderna)
under sakra férhallanden.

Férséakra dig om att det inte finns ndgonting som blockerar éppningarna for kylluftsintag
och kylluftsutslédpp. Férsékra dig vidare om att ledande dammpartiklar, frdtande &ngor,
fuktosv.inte sugs in i kylluftsanlaggningen.

Placera haftsvetsen pa en slat yta bestaende av homogent och kompakt material som
ar lampligt for att bara upp dess vikt (se “tekniska data”), detta for att undvika risk for att
dentippar eller 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 héftsvetsen motsvarar den nétspénning och -
frekvens som finns tillganglig pa installationsplatsen.

Haftsvetsen far bara anslutas till ett elektriskt system som &r férsett med en nolledare
anslutenttill jord.

5.4.2 Stickpropp och uttag

Anslut en normaliserad stickpropp av lamplig kapacitet till matningskabeln (3P+T:
enbart 2 poler anvédnds: INTERFAS-anslutning!) och férbered ett nétuttag skyddat
med sakringar eller med en automatisk termomagnetisk strombrytare. 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”, TAB.1.

Om fler &n en haftsvets installeras, skall strémférsdrjningen férdelas cykliskt 6ver de tre
faserna for att fa en jamnare belastning, till exempel:

haftsvets 1:matning L1-L2;

héftsvets 2: matning L2-L3;

haftsvets 3: matning L3-L1.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sékerhetssystemet 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 pd mellan 6 och 8 bar.

- Montera dit ett av de tillgdngliga anslutningsdonen fér tryckluft pa filter-
regulatorenheten for att anpassa anslutningen till de fasten som finns pa
installationsplatsen.

5.6 ANSLUTNING AV PNEUMATISKTANG (FIG.C)

- Anslut stickpropparna DINSE till de fér detta avsedda uttagen.

- Anslut de tva stickpropparna for luft till de for detta avsedda uttagen pa héaftsvetsen:
liten stickpropp, luft fér kylning, stor stickpropp, luft fér styrning av pneumatisk pistol.

- Foérin styrkabelns kontaktdon i det fér detta avsedda uttaget.

5.7 ANSLUTNING AV MANUELLTANG OCH STUDDER-PISTOL MED KABEL FOR
MASSA (FIG.D)

- Anslut stickpropparna DINSE till de fér detta avsedda uttagen.

- Forin styrkabelns kontaktdon i det fér detta avsedda uttaget.

Detérinte nédvandigt att ansluta uttagen for tryckluft.

5.8 ANSLUTNING AV AIR PULLER MED KABEL FOR MASSA (FIG. E)

- Anslut stickpropparna DINSE till de fér detta avsedda uttagen.

- Anslut stickproppen for luft till det for detta avsedda uttaget pa haftsvetsen (stor
stickpropp).

- Forin styrkabelns kontaktdon i det fér detta avsedda uttaget.

6. SVETSNING (Héftsvetsning)

6.1 FORBEREDELSER

Innan nagot arbetsmoment fér haftsvetsning pabdrjas maste man genomféra en serie

kontroller och instélliningar med huvudstrémbrytaren lastilédget”0”.

- Kontrollera att den elektriska anslutningen &r korrekt gjord i enlighet med ovan givna
anvisningar.

- Kontrollera anslutningen av tryckluft. Anslut slangen fér matning av luft till det

pneumatiska natet, reglera trycket med hjalp av ratten pa regulatorn tills ni léser av ett

varde pa mellan 4 och 8 bar (60 - 120 psi) pA manometern, beroende pa tjockleken pa

den platsom ni har for avsikt att haftsvetsa.

Placera ett mellanldgg, som har samma tjocklek som platarna som skall haftsvetsas,

mellan elektroderna. Kontrollera att armarna ar parallella nar de ndrmas varandra

manuellt, samt att elektroderna befinner sigilinje (spetsarnailinje).

Utfor regleringen, om det behdvs, genom att lossa pa skruvarna fér blockering av

armarna, som kan vridas eller flyttas i bada riktningarna ldngs deras axel. Drag
noggrannt at skruvarna fér blockering igen efter att regleringen avslutats.

- Regleringen av arbetsslaget sker genom att man justerar elektroderna. Man maste
alltid komma ihag att en rérelse som ar 6-8 mm stérre &n héftsvetspositionen &r
nddvandig for att trycka med den férinstéllda kraften mot stycket.

FIG.F indikeraren “standard™instalining av elektrodernas position med tangenivila.

- Om man anvénder sig av den manuella tdngen, maste man komma ihag att
regleringen av elektrodernas kraft under héftsvetsfasen sker genom att man justerar
den rafflade muttern (FIG. G). Skruva at muttern medsols for att 6ka kraften
proportionerligt i forhallande till platarnas tjocklek. Vélj en instéllning som goér det
mojligt att stdnga tdngen (och den tillhérande mikrobrytaren) med ett begrénsat tryck.
Den korrekta placeringen av armar och elektroder sker pd samma satt som fér den
pneumatiska tangen.

6.2 INSTALLNING AV PARAMETRAR (vid haftsvetsning)

De parametrar som avgér svetspunktens diameter (sektion) och mekaniska hallfasthet
arféljande:

- Denkraft som utvas av elektroderna.

- Haftsvetsstrom.

- Héftsvetstid.

| brist pa erfarenhet i det specifika fallet &r det lampligt att utféra ett par
haftsvetsningsprov. Anvénd plat av samma tjocklek och med samma egenskaper som
platen som sedan skall anvéndas i det arbete du avser utféra.

Anpassa elektrodernas kraft genom att vrida pa tryckregulatorn pa det satt som
indikerasi6.1, véljmedelhdga-hdga varden.

Parametrarna fér strém och tid fér haftsvetsning regleras automatiskt nar man véljer
tjocklek pa de platar som ska svetsas med knappen (2). En eventuell justering av tiden i
férhallande till standardvérdet (DEFAULT) kan géras, inom de férinstéllda vardena, med

hjalp av knappen (1). Om, till exempel, matningsspanningen &r lag (lysdioden ( )
lyser), kan det vara nodvéandigt att 6ka haftsvetstiden nagot, och vice versa om

lysdioden ( "2 ) lyser. Anvandaren kan alltid anvanda sig av denna méjlighet for att
tillfredsstélla sarskilda behov.

Koppla in impulsfunktionen ( I LI L) om ni ska haftsvetsa platar med en tjocklek pa
0,8+1,2mm med hég stréackgrans.

Impulsperioden r automatisk och behdver inte regleras.

Utférandet av punkten anses korrekt om svetspunktens karna dras ut fran den enda av
de tva platarna nar punkten utséatts for ett dragprov.

6.3TILLVAGAGANGSSATT

©® PNEUMATISKTANG

- Sammantryckningstiden (SQUEEZE TIME) &ar automatisk, vérdet varierar i
forhallande till den plattjocklek som valts.

- Stéd 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 sétts

ifunktion).

b) Den forinstallda svetsstrémmen passerar under den tid som stallts in, vilket

indikeras av att den gréna lysdioden ( ) tdnds och slocknar.
- Slapp knappen nagot dgonblick efter att lysdioden slocknat (svetsning avslutad).
Denna férdréjning (kvarhallande) ger svetspunkten battre mekaniska egenskaper.

® MANUELLATANGER \ l:p

- Stéd den undre elektroden mot de platar som ska héaftsvetsas.
- Trycktangens évre spak till andstopp, varvid féljande hander:
a) Elektroderna sluter tillom platarna med en pa férhand instélld kraft.
b) Den forinstéllda svetsstrdmmen passerar under den tid som stallts in, vilket

indikeras av att den gréna lysdioden ( ) tdnds och slocknar.
- Slapp tangens spak nagot 6gonblick efter att lysdioden slocknat (svetsning avslutad).
Denna férdréjning (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 utfor svetsarbeten pa doérrar eller huvar maste man ansluta staven for
masa till dessa delar for att undvika att stréommen passerar genom gangjarnen,
och hur som helst i ndrheten av det omrade som ska héftsvetsas (om strémmen
maste ledas langt minskar svetspunktens effektivitet).

- Tiden for haftsvetsning ar automatisk och beror pa det tillvdgagangssatt for
bultsvetsning som valts.

Anslutning av kabel fér massa:

a) Frilagg platen sa nédra den punktivilken ni har fér avsikt att utféra svetsningen som
méjligt, p& en sa stor yta som motsvarar kontaktytan pa staven fér massa.

b1) Fast staven av koppar vid platens yta med hjalp av en LEDAD TANG (modell for
svetsning).
Alternativt till b1 (om det &r svart att genomfdra praktiskt) kan man ga tillvédga pa
féljande sétt:

b2) Héftsvetsa fast en bricka p& den del av platens yta som forberetts. Lat brickan
passera genom skaran pa staven av koppar och fast den med hjélp av den for
detta avsedda kldmman som levereras tillsammans med anordningen.

Héftsvetsning av bricka for fixering av terminal for mass a

Montera dit den f6r detta avsedda elektroden i pistolens chuck (POS.9, FIG. H) och

férin brickan (POS.13, FIG.H).

Placera brickan i det omrade som valts. Satt terminalen for massa i kontakt, inom

samma omrade, och tryck pa knappen pa skérbrénnaren for att svetsa fast brickan,

vid vilken man sedan kan fasta staven fér massa pa det satt som beskrivits ovan.

NV
Haftsvetsning av skruvar, brickor, spikar, nitar L=zoh
Montera dit en lamplig elektrod pa pistolen och for in det element som ska
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haftsvetsas. Placera foremalet i frdga mot den 6nskade punkten péa platen. Tryck pa
knappen pa pistolen. Slapp knappen forst efter att den forinstallda tiden forflutit (den

gréna lysdioden slocknar).

Héftsvetsning av platar pa ena sidan AL
Montera dit den for 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 haftsvetsas bara pa ena sidan &r: 1+1

mm. Det &r inte tillatet att anvdnda denna typ av héftsvetsning pa karrosseriets

bé&rande strukturer.

For att uppna korrekta resultat vid héaftsvetsningen av platarna, méaste man vidta

vissa atgadrder som ar av avgdérande betydelse:

1- En perfekt anslutning av massa.

2- De tva delarna som ska héaftsvetsas maste befrias fran eventuellt lack, fett och
olja.

3- De delar som ska héaftsvetsas maste vara i kontakt med varandra, utan
mellanrum. Ett f6r hogt tryck leder till daliga resultat.

4- Det 6vre styckets tjocklek far inte Gverstiga 1 mm.

5- Elektrodens spets maste ha en diameter pa 2,5 mm.

6- Drag at muttern som blockerar elektroden ordentligt,
svetskablarnas kontaktdon sitter fast ordentligt.

7- Nar man héftsvetsar ska man trycka latt med elektroden (3+4 kg). Tryck pa

knappen och Iat tiden for haftsvetsning forflyta, forst ndr denna tid gatt ska man ta

bort pistolen.

Haftsvetsa aldrig mer &n 30 cm fran den punkt i vilken anordningen fér massa &r

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), f4st 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 hjélp av den for detta
avsedda skruven (FIG. H). Héftsvetsa brickan i det aktuella omradet, stall in
héftsvetsen som fér haftsvetsning av brickor, och pabérja dragningen.

Efter att arbetsmomentet har avslutats, ska man vrida extraktorn med 90° fér att
lossa brickan, som sedan kan héaftsvetsas igen i en annan position.

kontrollera att

8

Uppvarmning och aterstéllning av platens ursprungliga form utifran _Q_Q_

I denna funktion ar TIMERN frankopplad.

Arbetsmomentens langd &r saledes manuell, och beror p& hur lange man trycker in
knappen pa pistolen.

Strémmens intensitet regleras automatiskt efter den plattjocklek som valts.

Montera dit kolelektroden (POS.12, FIG. H) i chucken pé pistolen och drag &t med
lagret. R6r med kolelektrodens spets vid det omrade som forst frilagts och tryck pa
knappen pa pistolen. Arbeta utifrdn och inat med en cirkul&r rérelse fér att vdrma upp
platen som da kommer att aterga till sin ursprungliga position.

Foratt undvika att platen trycks in for mycket, ska man behandla sma omradenitaget
och omedelbart stryka 6ver dem med en fuktig trasa, for att kyla ned det behandlade
omradet.

Aterstilining av platens ursprungliga form utifran _Q_EL
| denna position kan man, med hjalp av den fér detta avsedda elektroden, platta till
platar som blivit lokalt deformerade.

Intermittent haftsvetsning (Lagning av hal) .4

Denna funktion Iampar sig for haftsvetsning av smé platrektanglar, for att tdcka éver

hal som orsakats av rost eller andra faktorer.

Montera den fér detta avsedda elektroden (POS.5, FIG. H) pa chucken och drag &t

lagret for blockering noggrannt. Frildgg det aktuella omradet och férsékra er om att

den yta pa platen som ni har for avsikt att haftsvetsa ar fri fran fett och lack.

Satt stycket pa plats och stéd elektroden mot det. Tryck sedan in knappen pa pistolen

och hall den intryckt medan ni flyttar fram elektroden rytmiskt i enlighet med

héftsvetsens intervaller fér arbete/vila.

OBS: Tiden for arbete och vila regleras automatiskt av héaftsvetsen efter den

plattjocklek som valts. Tryck latt under arbetet (3+4 kg) och arbeta langs med en

imaginér linje 2+3 mm fran kanten pa det nya stycket som ska héftsvetsas.

Foratt uppna ett bra resultat:

1- Arbetainte mer&n 30 cm fran den punktivilken anordningen fér massa &r fast.

2- Anvéand er av 6vertackande platar med en maximal tjocklek pa 0,8 mm, helst av
rostfritt stal.

3- Anpassa frammatningsrytmen till detintervall som ges av héftsvetsen. Flytta fram
elektroden under pausen och stanna vid haftsvetsningen.

Anvandning 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 &t den pa elektrodens kropp (POS.1, FIG. H). Kroka fast brickan (POS.13, FIG.
H), som haftsvetsats fast pa det satt som beskrivits ovan, och pabérja dragningen.
Efter att arbetsmomentet har avslutats ska man vrida extraktorn med 90° fér att lossa
brickan.

Fastkrokning och dragning med stift

Denna funktion genomférs genom att man monterar dit chucken (POS.2, FIG. H) och
drar &t den pa elektrodens kropp (POS.1, FIG. H). Fér 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 spand mot extraktorn (POS.2, FIG. H). Efter att
inférningen avslutats ska man slédppa chucken och pabédrja 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 strombrytarenildget “O”med dettillh6rande laset.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL

ARBETSMOMENTEN FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

- anpassning/aterstélining av elektrodspetsens diameter och profil,

- kontroll av att elektroderna drinstélldailinje,

- kontroll av kylning av kablar och tang,

- témning av kondens ifiltret forinmatning 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.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR HAFTSVETSENS
PANELER OCHPABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i hiftsvetsens inre ndr denna ar under spanning
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 dver regelbundet. Denna éversyn skall ske nér helst det &r
nddvandigt, vilket beror pa hur ofta haftsvetsen anvands och pa miljéférhallandena déar
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, rengér eventuellt

dessa med en mycket mjuk borste eller med fér detta avsedda I6sningsmedel.

Passa samtidigt pa att géra foljande:

- Kontrollera att samtliga elkopplingar &r val atdragna, att de inte ar oxiderade och att
kabelisoleringen &r intakt.

- Kontrollera att samtliga anslutningsskruvar fran transformatorns sekundérkrets till
svetsarmarnas kopplingar &r vél atdragna och att det inte finns nagra tecken pa
oxidering eller éverhettning. . )

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTALLANDE SKALL DU GORA

FOLJANDE INNAN DU GOR MER INGAENDE OCH SYSTEMATISKA INGREPP OCH

INNAN DU VANDER DIG TILL DIN KUNDTJANST:

Kontrollera att den gréna lysdioden lyser nér haftsvetsens huvudstrémbrytare ar

paslagen ( lage “I). Om den é&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 sa &r fallet indikeras att termoskyddet

utldsts). Vanta tills kontrollampan slocknar och starta sedan haftsvetsen igen, minska

eventuellt arbetscykelns intermittensforhallande.

Kontrollera att komponenterna i sekundérkretsen (armhéllare, armar, elektrodhallare,

kablar) inte fungerar otillfredsstéllande pa grund av daligt tilldragna skruvar eller

oxidering.

Kontrollera att svetsparametrarna ar passande for det arbete du har fér avsikt att

utfora.
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MHXANEZ TFIA XIYFTKOAAHZIH ME ANTIZTAZH TIA BIOMHXANIKH KAI
EMATTEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: Z1o Keipevo Tou akoAouBei Ba xpnoipotrolgital o 6pog “mwovra”.

1. TENIKH AZ®AAEIA TIA TH ZYIKOAAHZIH
ANTIZTAZHZ

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVal ETTOPKWG EVINMEPWHEVOG WG TTPOG TNV OCPAAR
XPAON TNG TOVTAG Kal TTANPOPOPNUEVOG VIO TOUG KIVEUVOUG TTOU OUVOEoVTal ME

T

1g S1adIkagieg CUYKOAANONG LE AVTIOTOON, T OXETIKA HETPO TTPOCTACING KaI TO

HETpa AuEONG eETTEUBOONG.

H movra (uévo oTig TTapaAAayég pE EvepyoTTOinOn TIVEUMATIKOU KUAivEpou)
TpoBAérel €va yeviké SIakKOTITN ME A&IToupyieg dueong eméuBaong Kal éva
AoukéTo yia To pTTAokapiopd Tou o€ 8éon “O” (avoixTog).

To kA£15i TOU AOUKETOU TTaPadiSETAI OTTOKAEIOTIKA O€ XEIPIOTH TTETMEIPAPEVO 1
EVNUEPWHEVO OE OXEON HE TO AvaTEBEINEVA KABAKOVTA KaI JE TOUG EVEEXOPEVOUG
KIVEUVOUG TTou TTpoépyovTal atr' auThv Tn diadikagia cuykoAAnong R amé Tnv
apeA] Xprion TG TOVTAG.

KaTtd TnVv atrouacia Tou X€IPIOTH 0 SI0KOTITNG TTPETTEl VA TOTroBETEITON O Bé0N “O”
MTTAOKAPIOMEVN ME TO AOUKETO KAEIOTO KOl XWPIG KAEIDI.

AN

EkTeAéOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTOON CUM@PWVA PE TOUG TTPOBAETTOPEVOUG
KOVOVIOMOUG KOl VOUOUG OTTOQUYRG ATUXNHATWV.

H mwoévTa mpémmel va cuvdéeTal ATTOKAEIOTIKA 08 CUCTNUO TPOPOdOTiag HE
YEIWPEVO OUBETEPO AYWYO.

BeBaiwBeite 6T n mwpifa Tpopodociag eival cwoTd ouvdedeuévn oTn YEiwon
TPOCTACIAG.

Mnv xpnoipotroigite KaAwdia pe @Bappévn HOVWON N pE XOAOPWUEVEG
ouvdéoeig.

Mnv XpnoipoTToIEiTE TNV TTOVTA OE UYPd 1 BpeyMEVa TTEPIBAAAOVTA i} KATW ATTO
Bpoxn.

H o0vdeon Twv KaAwSiwv ouykOAANONG Kal OTTOINSATIOTE EVEPYEIO TOKTIKAG
eméuRaong oToug Bpayioveg kai/f} oTa NAEKTPOBIO TTPETTEI VA EKTEAOUVTAI JE
TNV MOVTa oBNOTH Kal aroouvdedepévn ammd To SikTuo TpoPodoaiag. ZTig
TOVTEG ME EVEPYOTTOINON TVEUUOTIKOU KUAivdpou eival atmapaitnto va
HMTTAOKAPETE TO YEVIKO B1aKOTITN 0€ 80N “O” e To TTpouNBeuOEVO AOUKETO.

H iS1a Si1adikagia wpéTrel va TnpEiTal yia Tn ouvdeon oTo udpiko dikTuo | o€
povada wugng KAEIoTOU KUKAWHATOG (TTOVTEG TTOU YUXOVTOI PE VEPO) KAl OE
KAOE TTEPITITWON EMEPBATEWY EMIOKEVNG (EKTOKTNG CUVTAPNONG).

Ve WA/

Mnv ouykoAAeite o€ Boxeia 1 CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV N TTEPIEiIXAV
€UQAEKTA UAIKG UYpd N aépla.

ATro@eUyeTe Vo CUYKOAAEITE O UAIKG KaBapliopéva pe XAwpiwpéva 1} KOVTA OE
TTapOpoIa UAIKG.

Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia utrd ison.

ATTOPOKPUVETE ATTO TNV TTEPIOXN EPYATiag OAa Ta eU@AEKTA UAIKG (TT.X. §UAO,
XOPTi, TTAAIOTTOVA KATT.).

Eao@aAilete katdAAnAn aAAayn aépa i pEOO QQAIPEONG TWV KATTVWV
OUYKOAANONG KOVTA oTa NAekTPOdIa. MpETrel va EKTIHOUVTAI CUCGTNUATIKA TO
opia £kBeang oTOoUg KATTVOUG OUYKOAANGNG O€ OUVAPTNON TNG OUVBEDTNG, TNG
OUYKEVTPWONG Kal TNG BidpKelag €kBeang aTOUG iBIoug.

POO®

MpooTaTEVETE TTAVTA TO MATIO PE TA EI81KA YUAAId TTPOCTAT G,
Dopdre yavTia Kai evEUpaTa TpooTaciag KATAAANAA TTPOG TIG KATEPYATIEG HE

OUYKOAANON avTioTaong.

OopufornTa: Av efaiTiag €I0IKA EVTATIKWV EVEPYEIWV OUYKOAAnong
SlomioTwveTal éva emimedo artopikng nuepnolag ékBeong (LEPd) ico n
avwTtepo Twv 85db(A), eival UTTOXPEWTIKA N XPAON KATAAANAWV péowv
OTOMIKAG TTPOCTATIAG.

AQ®AO®®

Ta évrova payvnTikd Tedia TTou Trapdyovral amré Tn Siadikacia cuyk6AAnong
avTioTaong (PeUpaTa TTOAU UPnAd) pTTopouUV va BAGYouV 1 va TTapEPBOUV HE :
- BHMATOAOTEZ (PACE MAKER)

- EMOYTEYMENEZX ZYIKEYEX HAEKTPONIKOY EAEMXOY

- METAAAIKEZMPOZOHKEZ

- Tomikd TNAe@wVIKA SikTUa | HETABOONG dESOPEVIWV

- ‘Opyava

- PoAoyia

- MayvnTikég TTAAKETEG

MPENEINA ANAFOPEYETAIH XPHZH THZ MONTAZ ZE ATOMA NMOY ®EPOYN
HAEKTPIKEZ H HAEKTPONIKEEX Z:fYIKEYEX ZQTIKHX IHMAZIALZ KAI
METAAAIKEZ MPOXZOHKEX .

TA ATOMA AYTA TMPEMEI NA XZYMBOYAEYONTAI TON IATPO MPIN
ITAOMEYZOYN KONTA ZE MONTEZ KAI/H KAAQAIA ZYTKOAAHZHE.

AuUTA N TTOVTA IKAVOTTOIET TIG ATTAITHOEIG TOU TEXVIKOU OTAVTAPVT TTPOIGVTOG YIo
aTroKAEIOTIK XPAON o€ Biopnxavikd TepIBAAAOVTA Kal yio ETTAYYEAHATIKO
OKOTTO. Agv eyyUdTal N AVTATTOKPIOT OTNV NAEKTPOUAYVNTIKA CUUBATOTNTA O€
OIKIOKO TTEPIBAAAOV.

A YMOAEINOMENOI KINAYNOI é & ®

KINAYNOZ ZYNOAIWHE TON ANQ MEAQN

O 1poémOg AeiToupyiog Tng TOVTAG Kal n Slag@oporroinon oxXAMATOG Kal

Sl00TdoEWV Tou YETAAAOU TTPOG KATEPYATia, EuTTOodifouv TNV UAOTTOINON pIdg

OAOKANPWTIKAG TTPOCTACIaG ATTé TOUG KIVEUVOUG GUVOAIWPNG TWV AV HEAWV:

SaxTula, xépl, TTAXUG.

O KivBuvog TTPETTEl va EAATTWVETAI UIOBETWVTAG Ta KATAAANAQ TTPOANTITIKG

HéTPO:

- O XeIpIOTAG TPETTEI VA Eival TTETTEIPAPEVOG KAl EVIHEPWHEVOG WG TTPOG TN
S1081kacia oUYKOAANONG PE AVTIOTAO UE OUTEG TIG TUTTOAOYIEG MNXAVDV.

- Npémer va ekreAeital pla ekTipnon Tou Kivdivou yla kdBe TutroAoyia
epyooiag ou mpémrel va ekteAeoTei. Eival avaykaio va mwpodiaBétovral
EYKATAOTATEIG Kal dlaTagelg KaTdAANAEG yia va oTnpiouv Kai odnyouv To
HETOAAO KOTEPYADIOG (EKTOG TNG XPONG MIAG POPNTAG TTOVTAG).

- Zg OAEg TIG TTEPITITWOEIG OTTOU N pop@oAoyia Tou METAAAOU To KaBIOTA
Suvard, pubpioTe TNV OmMOOTAON TWV NAEKTPOSiWV WOTE va upnv
gemepviwvTtal 6 mm Siadpopng.

- Mnv emiTpémeTe o€ MEPIOTOTEPA ATOHA VA EPYALOVTAI CUYXPOVWG HE TNV
idla wévra.

- Hrepioxn epyacioag el va atrayopeUeTal o€ EEva ATOMA.

- Mnv a@nvere aguUAaxtn TRV TWOVTA: Of QUTAV TNV TEPIMTTWON Eival
UTTOXPEWTIKO VO TNV _atrocuvdéoere amé 1o SixTuo Tpo@odogciag. ITig
TTOVTEG PE EVEPYOTTOINON TTVEUHATIKOU KUAIVEpOU, PEPTE TO YEVIKO S10KOTITH
o€ Béon “O” kal PTTAOKAPETE TOV PE TO TTPOUNBgUOMEVO AoukéTo. To KAEISI
TIPETTEI VA APAIPEITAI KO VO PUAAYETAI QTTO TOV UTTEUBUVO.

KINAYNOZ EFTKAYMATQN

Mepikd TUAMATA TNG MNXOVAG TrovrapiopaTtog (NAekTpodia  Bpaxioveg kai
KOVTIVEG TTEPIOXEG) HTTOPOUV VO PTACOUV O€ BEpHOKPATiEg TTAvVw atrd 65°C:
€ival aTrapaiTNTO VA POPATE KATAAANAC TTPOCTATEUTIKG EVEUHATA.

- KINAYNOZ ANATPOIMHZ KAINTQZHZ
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- ZUvB£OTE TNV TTOVTA O€ OPIOVTIA ETTIPAVEIA KATAAANANG IKAVOTNTAG TTPOG TN
pada. ZTa0epoTroInoTe oTo eMiTTESO0 OTAPIENG TN PNXaAVH (6TaV TTPOBAETTETAI
oto kepdAaio “EFKATAZTAZH” autoU TOoU egyxelpidiou). Ze avTiBeTn



TEPITMTWON, KEKAIHEVA 1 avwpaAa ddameda, Kivntd emimeda oTAPISNG,
UTTAPXEI O KivOUVOG avaTpoTTHG.
- AmayopeUeTal n avipwaon Tng TOVIONG, €KTOG TNG TEPITITWONG TTOU

mwpoBAEémeTal pnTd oTO0 KeEQAAaio “EFKATAZITAXIH” autoU TOU
gyXeIpISiou.
- MH KATAAAHAH XPHZH

Eivar emikivduvn n xXpAon Tng TOVTAOG Yia OTOIAdATIOTE KATEPYOTia
S10¢@opPETIKA a1T6 TNV TTPORAETTONEVN (OUYKOAANGN pE avTioTaO 10 TTOVTWY).

AN

O1 TTpoCTACiEG KAl TA KIVNTA HEPN TOU TTEPIBARPATOG TNG MNXAVAG TTPETTEI VA Eival
TOTTOBETNHEVA OTN BEC N TOUG TTPIV TN CUVEEDN OTO NAEKTPIKO BiKTUO;
MPOZOXH! O1roI1adATToTE XEIPWVAKTIKA EMTEUBACT OE TTPOCITA KIVNTA pMEPN TNG
HNXAVAG, OTTWG TT.X:

- AvTikaTdoTaon ] cuvTAPNON TwV NAEKTPOSiwv

- P0Buion TnNg 8€ong Twv Bpaxiovwy N NAeKTPOSiwv
NPENEI NA EKTEAEITAI ME TH MHXANH ZBHZTH KAI ANOZYNAEAEMENH
AlO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ (TENIKOXZ AIAKONTHZ MMNAOKAPIZMENOZ ZE
OEZH “O” ME AOYKETO KAI XQPIX KAEIAI ota povTéha pe evepyotroinon
MNEYMATIKOY KYAINAPOY).

2.EIZAIQrH KAITENIKH NEPIrPA®H

2.1 EIZArQrH

Kivntr eykatdoTtaon yia ouykOAANon avtioTaong (MNxXavr oTigng) e wneiakd éAeyxo

MIKPOETTEEEPYAOTH. AIOBETEI TAXUOUVOETHOUG YIa Ta KAAWDIA GUYKOAANONG, EUVOEI TN

ypriyopn evOoAagIuoTNTa Twv ECOTTAICUWYV ETTITPETTOVTOG TNV EKTEAEDN BlIaPOPWY

KOTEPYOOIWV PE BEPUATNTA KABWG KOl KaTepyaoia TTOAMATTAAG TTOPNG o€ Aapapiveg,

€101K& 600V aPOPA aPAGWHATA KOl AGAAOUG TOUEIG HE AVANOYEG KOTEPYOTIEG.

Ta KUpIa XApAKTNPIOTIKA €ival:

- QuTopaTn €AoY TwV TTAPAPETPWY OUYKOAANDNG,

- QUTOATN AVAYVWPIOT TOU EYKATEOTNUEVOU EPYAAEioU,

- autépaTo Avolypa Tou KavaAiol aépa wugng étav n Bepuokpacia atn AaBida kai
oTa KaAWdIa GTAVEI TNV TIPA opiou,

- TIEPIOPIOPOG TOU UTTEPEUPATOG YPAUMAG KOTA TNV €vTagn (EAeyXog cose évTagng).

2.2 X-TANTAP EEAPTHMATA

- NaBida evepyotroinong aépa pe koAWwdIa wigng aépa (Bpaxioveg 120mm kai
NAeKTPOBIa OTAVTAP).

- Movada peiwtipa TTiEoNG-QIATPO pavopeTpo pe nAekTpoBaABida (Tpogodoacia
OUNTTIETPEVOU aéPQl).

- Kapérol.

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA

- Napida evepyotroinong aépa pe kaAwdia TTou Wwigng aépa (Bpaxioveg 120mm kai
NAeKTPOBIa OTAVTAP).

- Zelyog BpaxIovwy Kal NAEKTPodiwV PE BIGPOPETIKO PAKOG KaI/f) oxAua yia AaBideg
aépa Wugng vepou (BA. AioTa avTaAAGKTIKWV).

- Noida xelpokivnTng evepyotroinang Ye {eUyog KaAwdiwv.

- Zelyog Bpaxiovwy Kal NAEKTPodiwv PE OIOPOPETIKO PAKOG Kal/f oxAua yia
XelpokivnTn AaBida (BA. AioTa avTaAAOKTIKWV).

- Naida T0TToU "C” X€IPOKIVNTNG EVEPYOTTOINONG ME KAAWDIA.

- Kit studder TAfipeg pe EeXxwpIoTO KAAWDIO CWHATOG Kal KIBWTIO EEAPTNHATWY.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 NINAKIAAAEAOMENQN (EIK.A)

Ta KkUpla OTOIKEID OXETIKA PE TN XPNON KAl TIG aTTOdOCEIS TNG HUNXAVAG OTiENg

guvowidovTal oTNV TEXVIKI TTIVAKISa PE TIG aKOAOUBEG EVVOIEG.

1-ApIBUOG PATEWY KOl CUXVOTNTA YPAUUAG TPOQOB0Tiag.

2-Taon Tpogodoaiag.

3- OvopaoTiKA 10XUG BIKTUOU Pe oxéon diaAeirouaag Asitoupyiag 50%.

4- 1o 0g BIKTUOU O€ poVIHo KaBeaTwg (100%).

5- MéyioTn Téon o€ avoIkTO KUKAWHA OTA NAEKTPOSIA.

6 - MéyioTo pelpa e NAEKTPODIO O€ BPaXUKUKAWHA.

7- ZOUBoAa ava@epopeva atnv ac@AAEia n €vvoia TWV OTIoIWV avaypAQETal OTO
KepaAaio 1 “Teviki ac@daAeia yia Tn cuykOAAnon avriotaong”.

8- AeuTepeUov peUpa o€ povipo KaBeoTwg (100%).

Znueiwon:  To mapddelypa TNG TIVOKIdAg gival YOVO EVOEIKTIKO TNG €VVOIOG TwV
ouPBOAWY Kal Twv Yneeiwv. O akpIBEIG TINEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWV TNG PNXAVAG
aTi¢ng aTnv katoxr oag diaBadovtal aTnV TTIvakida TnG idlag TNG PNXavAG.

3.2AAMATEXNIKA ZTOIXEIA

TeVIKA XOPOAKTNPIOTIKA

- (*)Téon kai ouxvoTnTa TPOPOdOCiag : 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
1 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Karnyopia nAekTpikfg TTpooTaciag: |

- Karnyopia yévwong: H
- BaBuog mpooTaciog TepIBARUATOG: P22
- Eidog wugng: F (egavaykaopévog aépag)
- (*)ZuvoAikég BlaoTdoelg (pe kapoTar)(LxWxH): 520%380%x885mm
- (*)Bapog (e kapdTol): 39kg
Input

- Méyiotn 10x0g atn otign (S max): 39kVA
- OvopaarTikn 1006 010 50% (Sn) : 9,5kVA

- MapayovTag I0KU0g o€ Smax (Cosy): 0,7
- Ao@dAeieg SIKTUOU KABUOTEPNUEVEG: 25A (400V)/50A (230V)
- Autéparog dIakoTTTnG SIKTUOU: 25A (400V)/50A (230V)
- KoAwdio Tpogodoaiag (L<4m): 3 x 2,5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)
Output

- deuTepeliouoa Taon o€ avoIkTd KUKAwpa (U, max): 8,6V

4,5kA
max 1,5 + 1,5mm

MéyioTo peupa aTigng (I, max):
IkavoTnTa aTigng (XGAuBag XaunA.TTeEPIEKT.AvOpaKa):

- Xxéon diaAgiTroucag AsIToupyiag: 3%
- Zmign/wpa og xdAuBa 1+1mm

- \oBida agpiou TTOU PUXETAI PE QéPQt 200
- Méyiotn d0vapun oTa nAekTpodia: 120kg
- MpoggéxovTa TUAHaTa BPaxiovwy: 120-500mm

pUBuIoN autdpaTou PEUPATOG OTIENG,
pUBUION auTOPATOU XPOVOU OTIENG O€ OUVAPTNON TOU TIAXOUG Aauapivag Kai
XpnoigoTtroloUpevng AaBidag.

(*)ZTHMEIQZEIZ:

- H unxavn aTi¢ng xopnyeital ye 1@on Tpopodoaiag 400V r) 230V. EAéyETe TN CWOTAH
TIUA OTNV TEXVIKA TTIVAKIdA.

- E&aipoupévng Tng AaBidag yia oTign.

FEIQZHTIA TO ZYTKOAAHTH: Mivakag 1.
4. NEPIrPA®H MHXANHZ ZTIZHZ
4.1 NMINAKAZ XEIPIZMON (EIK.B)

1- NAARKTPO XpOVOU OTigNG @ :emTpéel Tn S10pBwaon, BETIKA i apvnTIKN, uéoa o€
TTpokabopiouéva 6pia, Tou XpOvou aTiEnNg o€ axéan Pe TNV TTpokabopiopévn Tiun (
default epyooTaaiou).

2- MAAKTPO “mTdxog” . EMITPETTEI TNV ETTIAOYH TTAXOUG Aaapivag TTpog aTign.

3- MAAKTPO eMIAOYNAG TWV AEITOUPYIWV PE TTIOTOAI studder:
Exel évvolia pévo av xpnaoipotroleite ToKiT "studder”:

.&Aé\fé.{\i«i : 2TiEn o€: akideg, kalavokap@a, PodEAES, E10IKEG POdEAEG PE KATAAANAQ

nNAekTPOAIa.
o4
1 : 2Tign o€ Bideg W 4mm pe KatdAAnAo NAeKTPOBIO.
25:6 o5
E : ZTign oe Bideg W 5x6mm kai kadavokapea W 5mm pe katdAAnAo
NAEKTPOBIO.
AL : Mevopwvévo onueio ye KatdAAnAo nAekTpddio.

.gQ _Q_: Emavagopd Aapapivwv PE nAekTpddio améd  davBpaka. ZUvOAiyn
Aapapivwy pe KaTAAANAO NAekTPSEBIO.

i : AloAeiTrouca oTign yia pTTaAwpa o€ Aapapiveg e KatdAAnAo nAekTpodio.

H pnxavn puBuiCel autépara 1o XpOvo OTiENG O€ GUVAPTNON TOU ETTEAEYUEVOU
TTAX0UG Aapapivag.

4-NARKTPO EMIAOYNG XPNOHOTTOIOUNEVOU EpYaAEiou

: AaBida evepyotroinong aepiou. XTaupwTr OTiEn Aapapivwv TTOU
TTpooeyyifovTal atmd OPQOTEPEG TIG TIAEUPEG ME TIG MEYOAUTEPEG
aTTOdOCEIG TTOU ETTITUYXAVOVTAI ATTO TN MNXAVH.

: A\aBida evepyotroinong aegpiou pe TTAAAOPEVO PEUPO GUYKOAANONG.
BeATiwvel T xapakTnpioTiKG OTiENg o€ Aapapievg uynAol opiou
S1appoNg ) o€ Aapapiveg PE €IBIKA TTPOCTATEUTIKG eTTIOTPpWUaTA. Eival
Aapapiveg TTOU XPNOIMOTIOIOUVTOI O€ CUVEPYEIQ OTTOU €TTIOKEUAoVTal
QUTOKIVNTA ONUEPIVAG KATAOKEUAG.

: MiotoA "Studder”  xpnoipoTroieital o€ OAeg TG dladikacieg TTou
emAEyovTal hE TO TTARKTPO (3).

\ tﬁ : NoBida  xelpokivnTng €vePYOTTOiNONG. ZTOUPWTH OTiEN

Aapapivwy TTou TTpoaeyyifovTal aTTd auPOTEPEG TIG TTAEUPEG.

! :MoTtéA Air puller evepyotroinong agpiou. XpnoigoTroieital yia TNV
QATTOKATACTAON KNAIDWY O€ AUAgWHATA AUTOKIVATWV.

Auxvia onpavong ’unxavig oTi§ng o€ evépyeia ”.

Auxvia ofjpavong BepUIKAG TTPOCTATIOG.

Znuaivel TNV EUTTAOKA TNG PNXAVAG OTiENG yIa UTTEPBEPUAVOT OE PTTAPES
€£000U, KaAwdIa ouykOAANoNg, XpPnolgoTroloUpevo epyaheio, n
QATTOKATACTAON €ival AQUTOPATN OTNV ETMICTPOPN TNG BEPUOKPATiag oTa
aTTodEKTA OpIa.

7- 1 Auyvieg onpavong 1aong SikTUou :

)

(G

: Taon 8iIkTUoU XaunAR (UNXavAg oTigng uTToTpo@odoTnUéVn).

(o

‘\‘f/ : Taon SIKTUOU KAVOVIKH (UNXAVAG OTiENG KAVOVIKE Tpo@odoTnuévn).
)

1¢ : Téon dIkTUoU UWNAR (MNXAVAG OTIiENG UTTEPTPOPODOTNUEVN).

MPOZOXH: og ouvBrkeg avwuaAng Tpo@odoaiag, PE AUXViEG UTTEP 1) UTTO TAON
PWTIOPEVEG Kal PE DIAKEKOPMPEVO OAMA, CUVIOTATAl va OBACETE TN pnxavr) oTigng
WOoTE va atroQuyeTe BAGBEG OoTNV idIa.

-49-



5. EFTKATAZTAZH

A MNPOZOXH! EKTEAEITE OAEZ TIZ ENEPIFEIEX ErKATAZTAZIHZ, TIZ
HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ KAOQZ KAI TIZ ZYNAEZEIZ AEPA ME TH MHXANH
ITIZHZ AMNOAYTA ZIBHZITH KAI AMNOXZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ.

Ol HAEKTPIKEZ ZXZYNAEZEIZ KAl Ol ZYNAEZEIZ AEPA MPENEI NA
EKTEAOYNTAI AMNOKAEIZTIKA AMO NENEIPAMENO H EIAIKEYMENO
NPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATIOOUCGKEUAOTTE TN UNXOVH, EKTEAETTE TNV EYKATAOTOON TWV HEVWHWUEVWY TUNUATWY
TTOU TTEPIEXOVTAI OTN GUOKEUATIQ.

5.2 TPONOZANYWQIHZ
MPOZOXH: OA&g o1 unxavég oTi§NG TTOU TTEPIYPAPOVTAI OTO TTAPOV EYXEIPiIBIO BEV
dl1a6éTouv ouCTANATA AVUYPWONG.

5.3 TONOOGETHZH

AilaBéoTe OTNV TTEPIOXN €YKATAOTOONG £va XWPO ETTAPKWG EUPUXWPO KOl XWPIg
eUTTOdIa, KATAAANAO yia va eyyudTal n TpéoBacn GToV TTVOKA XEIPIOPWY, OTO YEVIKO
SIOKATITN KAl OTNV TTEPIOXT EPYATiag € TTARPN aoPAAEia.

BeBaiwbeite 611 Bev UTTAp)OUV EUTTOdIA OTA avoiyyaTa €1I06d0uU A €§680U ToUu aépa
Wougng, eAéyxovTag va pnv avappo@ouvTal ETTOYWYIKEG OKOVEG, dIaBPwTIKOi aTpoi
uypaaia KATT.

ToTTOBETACTE TN PNXAV O€ ETTITTEDN ETTIPAVEIN OJOIOPOPPOU KAl GUPTIAYOUG UAIKOU,
KOTGAANAN TTpOg TO BAPOG (BAETTE "TEXVIKA OTOIXEIR”) WOTE VO ATTOPEUYETAI O KivOUVOG
QAVOTPOTIAG I METAKIVATEWV.

5.4 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

5.4.1 MposgidomroInoeig

Mpiv exTeAéoeTe OTTOIOOATIOTE NAEKTPIK OUVOEDN, PBePaiwdeite 6T Ta OTOIXEI
TTVOKI®OG TNG UNXAVAG OTIENG AvTIOTOIXOUV OTNV TAoN Kal guxvaTnTa SIKTUOU SIaBéaipa
OTOV TOTIO EYKATAGTAGNG.

H pnxav oTigng mpétmel va ouvdEETal ATTOKAEIOTIKA o€ oUOThUA TPOPOdOCiag HE
YEIWPEVO aywyod oudETEPOU.

5.4.2 PeupatoARTITNG KOI TrPid0l

ZuvdéaTe OTO KOAWOIO TPo@odooiag Mia KavovikoTroinuévn Tpida (3P+T
XpnoipotroioUvTail pévo 2 molor: AIAGAZIKH oUvdeon!) katdAAnAng amédoong
Kol TwpodiaBféoTe pia TPifa SIKTUOU TIPOCTEUOMEVN OTO OOCQPAAEIEG R
HayvNTOBEPHIKO SIaKOTITN. To €£151K6 TEPHATIKO YEiWONG TTPETTEI VO OUVOEDET OTOV
aywyo yeiwong (KiTpivo-Trpdoivog) TNG YPau NG TPo@odoaiag.

H amdd00n Kail Ta XapaKTnPIoTIKA ETTEURACNG TWV OOPAAEIWV KOl TOU JayvnToBepuIKoU
SIakdTITN avaypdeovtal oTnv Tapdypaeo “TEXNIKAZTOIXEIA”.

Av eykaTaoTABOUV TTEPIOTATEPEG UNXAVEG OTIENG, dlavEUETE TNV TPOPOdOaTia KUKAIKG
HETAEU TWV TPILV QACEWY WOTE VA TIPAYUATOTTOINCETE £V TTIO ICOPPOTTNHEVO POPTIO.
MNa mapddeiyua:

unxavn aTi¢ng 1: Tpogodoaia L1-L2;

unxavn oTigng 2: 1pogpodoaia L2-L.3;

unxavn aTigng 3: Tpoodoaoia L3-L1.

A MNPOZOXH! H pn T1APNONn Twv avwrépwv Kavovwv KabioTd
AVOATTOTEAEOMATIKO TO OUOCTNHA OO@AAEIAG TTOU TIPOBAETTETAI OATWO TOV
KOTaOKEUAOTH (Katnyopia l) pe erak6AouBoug ocoBapolg KivEUvoug yia Ta dTopa
(m.X. nAekTpOoTAngia) Kai TPAypATA (TT.X. TTUPKAYIA).

5.5XYNAEXHAEPA
- MpodiaBéaTe pia ypapu CUPTTIEGPEVOU aEPa E TTiEDT GOKNONG METAU 6 kai 8 bar.

- EykaraotioTte oTn povada @iATpou peiwTApa pia atrd TIG dlaBéciueg OUVOEDEIG
OUMTTIECPEVOU GEPT VIO VO TTPOCAPHOOCTEITE OTIG DINBECINEG OUVOETEIG TOU TOTTOU
€YKOTAOTAONG.

5.6 ZYNAEZH KYKAQMATOZ WY=HZ (EIK.C)

Ztov 10O R.A. (ME TTpopnBeudpevn povada Wugng) ekTeAéaTe Tn oUVOEON TWV
owARvVwy vepoU TG AaBidag aépa.

Y& GAeG TTEPITTTWOEIG PTTOPET VO XpNoIPoTIoINdei éva avolxTé KUKAwPa wigng (vepd
Xwpig emaTpo@n). Eival amrapaitnto va TpodiabéoeTe pia cwAfvwon TTapoxng vepou
oe Beppokpaaia ox1 avwtepn ammod 30°, pe eAdxIoTn amédoon (Q) Ox1 KATWTEPN TWV
60wV dIEUKPIVICETAI OTA TEXVIKG OTOIXED.

MPOZOXH! Evépyeieg couykOAANnong pe EAA&IYn R averapkn KUKAo@opia vepol
HITopoUVv va Bécouv eKTOG AeiToupyiag Tn PnXavig yio BAABEeS opelAOpeveg o€
utrepBEpuavon.

5.6 ZYNAEXZHAABIAAZ AEPA (EIK.C)

- XuvdéaTe Tig akideg DINSE oTig e1d1kéG TTPICES.

- ZuvdéaTe TIG duo TTPICEG TOU aépa OTIG EIDIKEG OUVOETEIG TNG MNXAVAG OTIENG: MIKPN,
aépag Wugng, ueydin, aépag eAEyxou TaToAIoU.

- Elodyete 10 0UVOEO PO TOU KAAWDIOU XEIPICUWV OTNV EIBIKA TTPIa.

5.7 ZYNAEZH XEIPOKINHTHZ AABIAAZ KAIMIZTOAIOY STUDDER ME KAAQAIO
ZQMATOZ (EIK. D)

- Xuvdéate Tig akideg DINSE oTig e1d1kéG TTPieg.

- ElodyeTe 10 0UVOEOHO TOU KaAwdiou EAEyXOU OTNV €IBIKN TTPIA.

O10uvdéoelg Twv TIPICWYV aPA YIO TO CUUTTIEGUEVO aépa OEV gival aTTaPaiTNTEG.

5.8 LYNAEZH AIR PULLER ME KAAQAIO XQOMATOX (EIK. E)

- ZuvdéaTte Tig akideg DINSE oTig e1d1kéG TTPideg.

- ZuvdéaTe TNV akida aépa oTnv I0IKA TTPIda TNG UNXAVAG OTIENG (MEYAAN akida).
Eiodyere T0 0UvOEOHO TOU KAAWBIOU XEIPITUWYV OTNV EIBIKN TTPilal

6. ZYT'KOAAHZH (Z7i€n)
6.1 MPOKATAPKTIKEZ ENEPIEIEZ
Mpiv ekTeAéOETE OTTOINDATIOTE €VEPYEIQ OTIENG, €ival aTTaApaiTNTEG pIa OeIpd aTTd

€TTOANBEUOEIG KOl EAEYXOUG, TTOU TTPETTEI VO EKTEAEGTOUV PE YEVIKO BIOKOTITN o€ B€on

”0” Kal KAEIOTO AOUKETO.

- EAéygte OTI N nAekTpIKr OUVOEON €ival OWOTA €KTEAEOPEVN OUMPWVA HE TIG
TTponyoUpEVEG 0BNYiEG.

- EAéygre Tn ouvdeon aépa, ekteAéoTe Tn oUvdEON Tou CwARvVa TPoPodooiag OTo
OikTuo aépa, pubpioTe TNV TTiEGN PEOW TOU KOUMTTIOU TOU PEIWTAPA WEXPI va
SIaBACETE GTO HAVOPETPO Wi TIPA PETAEU 4 kal 8 bar (60 - 120 psi) o€ GuvdpTnon Tou
TIAXOUG TNG Apapivag TTPogG oTign.

- TomroBeoTrOTE avANETA OTA NAEKTPOdIA €va TTAXOG IGODUVANO HE TO TIAXOG TWV
Aapapivwyv. ETTaAnBelaTe 611 o1 Bpaxioveg, XeIpoKivnTa TTAQICIWPEVOI, TIPOKUTITOUV
TrTapGAANnAol kai Ta NAeKTPOdIa o€ GEova (AIXUEG TTOU VO GUUTTITITOUV).

- Kavte Tn pUBpIon, av atrapaitnto, AdokapovTag TIG Bideg EUTTAOKAG TwV BpaxIovwy
TTOU HTTOPOUV VO TTEPIGTPAPOUV i} ETOKIVNBOUV 0€ AU@OTEPEG TIG KATEUBUVOEIG KATA
TOV agova Toug. XT0 TEAOG pUBUIONG OPAAIOTE TIPOOEKTIKA TIG BIOEG EMTTAOKNAG.

- H pUBpion NG diadpopng pyaciag TTPayUaTOTIOIEITAl EVEPYWVTAG OTA NAEKTPADIA.
Mpétrer va AapBdaveral Trévta utréwn OTI gival atrapaitnTn pia S1adpour| avwTePn TWY
6-8 mm o€ oxéon pe T B€0n OTIENG WOTE va AOKEITAI OTO KOPPATI N TIPORBAETTOPEVN
Suvapn. H EIK. F xopnyei pia puBuion “standard” tng 8éong Twv nAekTpodiwyv pe
AaBida o avdamauon.

- XpnoigoTroiwvarg Tn Xelpokivntn AaBida, AdBete utrdwn 611 n pUBUIoN TNG duvaung
TTIOU QOKEiTal atrd Ta NAEKTPOdIO O€ PACN OTIENG ETMITUYXAVETAI EVEPYWVTAG GTO
ompwtd Tagiuadl (EIK. G). BidwoTe de€id6oTpopa yia va au§foete Tn duvaun
ava@Aoyn TTPOG TO TTAXOG TwV Aapapivwy, ETTIAEYOVTag woTOC0 PUBNIcEIG TTOU va
eMTPETTOUV TO KAgiOINO TNG AaBidag (Kal OXETIKA €vepyoTToinon Tou microswitch)
QAOKWVTOG pia duvapn oAU Treplopiopévn. H owoTr TomoBéTnon Bpaxiovwy Kai
nAekTpodiwy gival avaAloyn pe TNV TpoAeTTOpEVN diadikaaia yia Tn AaBida aépa.

6.2 PYOMIZH TQN MAPAMETPQN (oTn oTign)

O1 TrapaueTpol TTou oupBaAlouv oTov KaBopiopd TNG SIOPETPOU (TOMAG) KOl TOU
UNxavikoU KpaTAUATOG TOU onEiou givai:

- Aokoupevn d0vapun atré Ta nAeKTPodIa.

- Petpaorigng.

- Xpo6vogaTigne.

e TepimTwaon éANEIPNG €IBIKAG TTEIPAG €ival avayKaio va eKTEAETETE PEPIKEG DOKIPEG
aTigNG XPNOIPOTIOIVTAG TTaXN Aapapivag idiag TToIdTNTaG Kal TTAX0UG YE TV EPYOTia
TTPOG EKTEAEDN.

MpooapudaTe TN dUvaun Twv NAEKTPOdIWV EVEPYWVTAG GTO PUBUICTA TTiEONG OTIWG
TTEPIYPAPETAI OTO 6.1 ETNIAEYOVTAG HETEG-UWPNAEG TIUEG.

Ol TTapdapeTpol pelpa Kal Xpovog aTigng pubuidovTal autépaTa ETTIAEYOVTOG TO TTAXO0G
TWV Aapapivwv TTPog ouykOAANGn pe TO TTARKTPO (2). Evdexdueveg dlopBwaoeig Tou
Xpovou aTi¢ng oe oxéon pe TNV Tiur) otdviap (DEFAULT) ptropoulv va ekteAeaToUy,
uéoa ag Tpokabopiopéva épia, evepywvTag oo TTARKTPO (1). MNa TTapddelypa, ye Tdon

Tpopodoaoiag xapnAn (Auxvia ( ﬂ ) avappévn) Ba yTropouoe va gival amapaitnTo va

augnoete eEAa@pd 1o XpOVo OTiENG, avTIBETWG av gival avappévn n Auyvia ( \)(\‘ ).-Autnn
BuvatéTnNTa Eival TTAVTOTE TTPOCITH OTTO TO XEIPIOTH WGOTE VA IKAVOTTOIOUVTAI EISIKEG
AVAYKEG.

Eiodyete v méAuwon ( T LIL )
0,8x1,2mm uynAou opiou S1appong.
H trepiodog TdApwong eival autépartn, dev XpeiadeTal pUuBuion.

OcewpeiTal CWoTH N €KTEAETN TOu onueiou éTav, utTroBAaAAovTag £va deiyua o€ doKIun
€AENG, TTPOKOAEITAI N EEAYWYR TOU TTUPAVA TOU CUYKOAANUEVOU GNUEIOU aTTO PIa €K TWV
Suo Aapapivwv.

av TTPETTEl va TTOVTAPETE AQPAPIVEG TTAXOUG

6.3 AIAAIKAZIA

® AABIAA AEPA

- O xpodvog Tpooéyyiong (SQUEEZE TIME) eival autépaTtog, n TIUA peTaBaAAeTal o€
ouvAPTNON TOU ETTIAEYUEVOU TTAXOUG Aapapivag.

- AKOUUTTAOTE éva NAEKTPABIO GTNV ETTIPAVEID PIAG TWV AQPAPIVWY TTPOG OTIEN.

- MéoTe To TAAKTPO TTavW 0T AaBr) Tng AaBidag emiTuyxavovTag:

a) KAgioipo Twv Aapapivwy avaueaa ata nAETpodIa Ue TV TTpokaBopiopévn duvaun
(evepyoTroinan KUAivopou).

b) Népaocpa mpokaBopiopévou peduatog OUYK6AAnong yia Tov
mpokaBopiopévo XpOvo Tou onpaivovral amé dvappa kal ofnRoipo
mpdoivng Auxviag ( —g-— ).

AtreAeuBepwaTe To TIAAKTPO Aiyo peTd TO OB aIno TNG Auxviag (TEAOG GUYKOAANONG).

Autr) n kaBuoTépnon (dlatpnon) TTPoodidel KAAUTEPA UNXAVIKGA XOPAKTNPIOTIKG

OTO ONEio PAPNG.

@ XEIPOKINHTEZ AABIAEZ \ tp

- AKOUPTTAOTE TO KATW NAEKTPODIO OTIG AQUaPiVEG TTPOG OTIEN.

EvepyotroioTe Tov emévw poxAS Tng AaBidag ato TEA0g S1adPOoUNAG, ETTITUYXAVOVTAG:
a) KAgioipo Twv Aapapivwv avdueoa oTa NAEKTPOdIa Pe TNV TTpokaBopiopévn
duvapn.

b) Mépaoua mpokaBopiopévou pelpaTtog OUYKOAANRONg yia TovV
TPoKaBopIoTHEVO XPOVO TTOU onpaivovTal aTrd dvaupa Kal oBACIpo TpdoIvng
Auxviag( —%— ).

- AtreAeuBepwaoTe TO TTAAKTPO Aiyo PETA TO OBAGIMO TNG Auxviag (TEAOG GUYKOAANDNG).
AuTA n kaBnoTtépnon (Siatpnon) TPoodidel KAAUTEPT PNXAVIKA XOPOKTNPIOTIKE OTO
onpeio pagng.

@ MNIZTOAISTUDDER '

MPOXZOXH!

- Ta va eyKoTaoTACETE 1 aQAIPETETE TO £6aPTANATA aTTG TO TOOK TOU TTIOTOAIOU
xpnolpotroioTte duo OTOBEPG €CayWVIKA KAEIDIG WOTE va eUTTOdIoETE TNV
TTEPIOTPOPH TOU TOOK.

- g TIEPITITWON EVEPYEIOG O€ TTOPTEG N KATTO AUTOKIVATWY GUVOEDTE UTTOXPEWTIKA
TNV PTTEPO CWHPOTOG OE QUTA T PEPN YIO VO EPTTODICETE TO TIEPACUA PEUPATOG
amé TOUG PEVTECEDEG Kal, TTAVIWG, KOVIA OTNV TTEPIOXA TTPOG OTign (MEYAAEG
S100pOPEG PEUPATOG EAATTWIVOUV TNV ATTOTEAETPATIKOTNTA TOU ONUEIOU PAPAG).

- O xpoévog oTigng eival autépaTog Kai e§apTtatal amod Tnv emmAeyuévn diadikaagia
oTigng studder.

20vdeon KaAwdiou cWHATOG:
a) AtroyupvwoTe Tn Aapapiva 600 To duvaTov TTIo KOVTE OTo Gnueio KaTtepyaaiag,
Y10 P10 ETTIPAVEIQ AVTIOTOIXOUMEVN OTNV ETTIPAVEIA ETTAPNG TNG HTTEAPAG CWHATOG.
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b1) ZrepewdoTe TN XGAKIVN UTTEPO OTNV ETTIQAVEIA TNG AAUOPIVAG XPNOIUOTIOIWVTAG
pia AIAPOPQMENH AABIAA (HovTéAO yia GUYKOAAATEIG).
EvaAAakTiké oTov TpOTTO b1 (SUuoKOAia TTPAKTIKAG EKTEAEGNG) UIOBETAOTE TN AUON:
b2) MovTdpeTe pia podéAa TNV EMPAVEIX TNG AAPAPIVOG TTOU EXETE TTPONYOUHEVWG
eTolpaoel. lMepdoTte TN podéAa amd Tn OXIOPAR TNG MTTAPAG XaAkoU Kai
OTABEPOTTOINOTE TNV PE TOV EIOIKO TTPOUNBEUOUEVO OPIXTAPA.

ZTign podEAAG YIO OTEPEWODT TEPHATIKOU CWHATOG Q

EykataoTioTe 010 To00K Tou TTIoTOAIOU TO €181KG NAekTpOdIo (OEZH.9, EIK. H) kai
BaATe péoa Tn podéda (OEXH.13, EIK. H).

AkoupTIOTE TN podéAa oTn TTIAEYUEVN TTEPIOXT. O€0TE O€ ETTAQPR, OTNV idIa TTEPIOXN,
TO TEPHUOTIKO OWHATOG. MMECTE TO TTARKTPO AQUTTOG KAVOVTAG TN GUYKOAANON TG
podEéAag aTnv oTroia Ba eKTEAEDTE TN OTEPEWON OTIWG TTEPIYPAPETAI TTIO TIAVW.

Z1ign Bideg, KapPid, mPTOivIa JL%{\A

E@odidioTe 10 MIOTOM pe TO KATGAANAO NAeKTPDI0, BAATE HECQ TO GTOIXEIO TIPOG OTIEN
KOI OKOUMTIAOTE TO OTn Aapapiva oto €mBuunté onpueio. MiéoTe TO TTARKTPO
TTOTOAIOU: aTTEAEUBEPWOTE TO TTARKTPO POVO aPoU TTEPATEI O TIPOYPAUNATIOHEVOG

Xpoévog (oBAGIpo TTPAaIvng Auyvia —%.).

ZTi§n Aapapivwyv amré pia pévo rAgupd AL

EykaTaoTrioTE 0TO TOOK TTIOTOAIOU TO TTPORAETTOPEVO NAekTPODI0 (OEXH.6, EIK. H)
méCoVTag oTnv em@aveia TTpog aTign. Evepyotmoifote 1o TAAKTPO TTIGTOAIOU,
atreAeuUBePWOTE TO TTAAKTPO POVO a@oU TTEPACEI O TTPOYPANMOTIOUEVOG XPOVOG

(oBnaoipo Auyviag ).

MNPOXZOXH! _g-

MéyiaTo Tréxog TnG Aapapivag TTpog oTign, atrd pia povo TTAeupd: 1+1 mm . Aev gival

OTTOOEKTH QUTA N OTigN O€ PEPOUTEG KATAOKEUEG APAEWHATWV.

MNa va emTeuxBoUv owoTA ATTOTEAETUATA OTN OTIgN TWV Aapapivwy gival aTTapaitnTo

VO UIOBETATETE OPIOPEVES BATIKEG TIPOPUAGEEIG:

1- Mia dTrTaioTn OUVOEDT) CWHATOG.
2- Ta duo pépn TTPOG OTiEN TTPETTEI va aTToyupvVWwBoUv atréd evdexoueva Bepvikia,

NiTTavTIKG, Addia.

Ta pépn TTPOG OTIEN TTPETTEI Va gival O€ ETTAPN TO £va PE TO AAAO, XWwPiG BIGKEVO,

OTNV avAyKn aoKraoTe TTiEon Pe €va epyaAeio, OxI e To TNIOTOAI. Mia TToAU duvath

Trieon odnyei o Aoxnua atroteAéopara.

4- To TTaX0G TOU ETTAVW KOPMATIOU SEV TIPETTEI va UTTEPPBaivel TO 1 mm.

5- H aixpn Tou nAekTpodiou péTrel va £xel SIGUETPO 2,5 mm.

6- Z@aAioTe KaAd To TTagINASI TTOU PTTAOKAPEI TO NAEKTPOSI0, BeBaiwbeiTe OTI O
oUvdeapol KaAWDIWY CUYKOAANCNG gival UTTAOKAPICHEVOL.

7- OTaV TTOVTAPETE, AKOUUTTHOTE TO NAEKTPOBIO OOKWVTAG Pia EAapPa Trieon (3x4
kg). MiéoTte TO TTAAKTPO Kal AQAOTE va TTEPAOEl O XPOVOG OTiENG, MOVO TOTE
QATTOMAKPUVOEITE UE TO TTIOTOAL.

8- Mnv otropakpUveoTe TrOTE TEPIOOOTEPO amd 30 cm amd TO Onueio
OTEPEWONG TOU CWHATOG.

3

Z1ign ko oUyxpovn €AEN €181kwV podeAwv Q

AuTH n AciToupyia ekTeEAEITal EYKABIOTWVTAG KAl OQAAI{OVTaG PEXPI TO TEPUA TO TOOK
(©EZH.4, EIK. H) oTo Aaipd Tou e€aywyéa (OEXH. 1, EIK. H), yatdwoTe kail opaiioTe
UEXP! TO TEPUQA TO AAAO TEPATIKG Tou eaywyéa aTto TATOM (EIK. H). TotroBeTioTE
TNV 181k podéAa (OEZH.14, EIK. H) o1o ook (OEXH.4, EIK. H) pmrAokapovtdg Tnv
pe TV €1dIkA Bida (EIK. H). MovtapeTé TNV oTnV eviagepouevn TTepIoxr pubpifoviag
TN MNXQVH OTIENG OTTWG yia TN OTIEN TwY POSEAWV Kal apxioTe TNV EAEN.

210 TENOG, TIEPIOTPEWTE TOV e€aywyEéa KaTd 90° yia va aTToKOAAACETE TN podéAa TTou
uTTopEi va {avarrovtapioTei o€ véa BEon.

Oéppavon Kai aTroTuTTwaon Aauapivwy _Q _y_

2 auTto Tov TpdTTO AsiToupyiag To TAIMEP eival atrevepyoTroinuévo.

H Sidpkela Twv evepyelwv gival AoITTOV XeIpokivnTn agou Kabopidetal atrd To Xpovo
KOTé TOV OTTOi0 SIATNPEITAI TIIETUEVO TO TTARKTPO TTIGTOAIOU.

H évtaon Tou pelpaTog PUBNICETAI AUTOPATA OE CUVAPTNON TOU ETTIAEYHEVOU TTAXOUG
Aapapivag.

EykataotioTe 1o nAektpddio amd dvBpaka (OEXH 12, EIK. H) oto TOOK TOU
TNOTOAIOU UTTAOKOPOVTAG TO pE TO BIOWTO SaKTUAIO. AyyiETe JE TNV auXur Tou dvBpaka
TNV TTEPIOYT) TTOU EXETE ATTOYUMVWOEI KAl OTTPWETE TO TTAAKTPO TTIoTOAIOU. EvepyroTe
aTrd 10 EEWTEPIKO TTPOG TO ECWTEPIKG PE KUKAIKN Kivnan €101 WOTE va (ETTAVETE TN
Aapapiva Tou, apuprAarn, Ba yupioel aTnv apxikni 8éon.

lMa va atro@UyeTe TNV UTTEPROAIKN ETTAVAPOPA TNG AAPOPIVAG, ETTECEPYATTEITE HIKPEG
TIEPIOXEG KAl AUECWG META TNV EVEPYEIQ AUTH TTEPACTE PE £va UYPO TTavi WATE va
KPWOETE TO KATEPYOATUEVO PEPOG.

ATrotUTTwON Aapapivwv _.Q _Q_
e auTAV TN B£0n evePYWVTAG PE TO €I0IKO NAEKTPODIO UTTOPEITE VA ETTITIEOWOETE
AQOPIVEG TTOU £XOUV UTTOOTE| TOTTIKEG TTAPAPOPPUICEIG.

AiaAgiTrouoa oTign (MTédAwpa) i

AuTn n Asitoupyia gival KATGAANAN yia Tn OTigN pIKPWY opBoywviwy Aapapivag €101

WOTE va KAAUWETE TPUTTEG OPEINOPEVEG OE OKOUPIA f} O€ AAAEG QITIEG.

TomroBeTAOTE TO €101KG NAeKTPBDI0 (OEXH.5, EIK. H) 0TO TOOK, OQigTE E TTPOCOXH TO

BiIdwTd daKTUANIO OTEPEWONG. ATIOYUUVWOTE TNV €vOIAPEPOUEVN TTEPIOX KOl

BeBaiwbeiTe 611 TO KOPPATI Aapapivag TTou BEAETE va TTOVTAPETE €ival KaBapo Kail dev

TTapouciddel ykpdaoa ) Bepvikia.

ToTTOBETAOTE TO KOPUATI KOI OKOUUTIAGTE TO NAEKTPODIO, TTIESTE OTN CUVEXEID TO

TTAAKTPO TTIOTOAIOU KPATWVTAG TTAVTA TTIETPEVO TO TTARKTPO, TIPOXWPNOTE PUBUIKA

akoAouBwvTag Ta dlaAEipaTa epyaaciag/avaTrauang Tou divel n unxavr.

MPOZOXH: O xpdvog epyaciag Kal TrTavong pubuiovial auTépaTa atoé Tn unxavh

oTigng o€ ouvapTtnon Tou emmAeypévou TTaxoug Aapapivwyv. Katd tnv epyaaia

aoknoTe pia eAappa Trieon (3x4 kg), evepyrnoTe akoAouBwvTag pIa IBEATH YpauUnA o€

2x3 mm aT1ré TNV AKPn Tou VEOU KOPMUATIOU TTPOG GUYKOAANGT.

MNa va €xeTe KAAG atroTeAéTpATA:

1- Mnv atropakpuveaTe TTEPIOTOTEPO atrd 30 cm aTTé TO ONUEI0 OTEPEWONG TOU
OWPOTOG.

2- XpnopoTolgite Aapapiveg KAAuwNG péyiaTou TTaxoug 0,8 mm kaAUTepa av atd
avogeidwTo xaAuBa.

3- AwoTte atnv kivnon 10 puBud TToU UTTOdEIKVUETAl aTTO Tn MNXavh oTigng.
MpoxwpeiTe TN OTIYUA TTAUONG, OTAPATATE TN OTIYUA TNG OTIENG.

Xpron Tou TpopnBegudpevou e§aywyéa (OEZH 1, EIK. H)

Fardwpa kol €A§n podéleg

AuTh n Aeitoupyia ekTeAeiTal eykaBIoTwvTag kal apaAifovTag 1o Took (OEZH 3, EIK.
H) oto owpa Tou nAekTpodiou (OEZH 1, EIK. H). FatwoTe Tn podéAa (OEXH13, EIK.
H), TTovtapiopévn OTTwg TEPIYPAPETAl TTPONYOUNEVWG, KAl apXioTe TNV €AEN. ZTo
TENOG TTEPIOTPEWTE TOV e€aywyéa KaTd 90° yia va aTTOKOAAAOETE TN podEAD.

Fardwpa kal £Agn akidwv

AuTn n Aeitoupyia ekTeAeiTal eykaBIoTWVTAG Kal agaAifovTag 1o Took (OEZH 2, EIK.
H) oto owpa Tou nAekTpodiou (OEXH 1, EIK. H). Ka&vte TNV akida va sioxwproel
(©EX. 15-16, EIK. H), TTovTapiopévn 6TTwg TTEPIYPAPETAI TIPONYOUUEVWG OTO TGOK
(GEZH 1, EIK. H) kpaTwvTag TpaBnyHEVo To TEpUATIKS TTPOG Tov e€aywyéa (OEXH 2,
EIK. H). Z10 T€AOG TNG £I0XWPNONG GPrOTE TO TOOK Kal ApXioTe TNV €AgN. ZT0 TEAOG
TPARRETE TO TOOK TTPOG TO OPUPI yIa va EAYETE TNV aKida.

7. ZYNTHPHZH

A NMPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEXZ ZYNTHPHZIHEZ,
BEBAIQOEITE OTI H MHXANH XZTIZHZ EINAI £BHZTH KAI AIOZYNAEAEMENH
AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

Eival ammopaitnTo va oKIvnToTroloeTe To B1aKOTTN Ot Béon “O” pe TO
TTPOUNBEUOEVO AOUKETO.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEXZ TAKTIKHZ XYNTHPHZHZ MMNOPOYN NA EKTEAOYNTAI AMNO TO
XEIPIZTH.

- TIpocappoyh/aTrokatdaTacn SIaUETPOU Kal TIPO@IA aiXuAG NAEKTpOdiou,

- €Aeyxog euBuypdaupIong NAEKTPOdIWV ,

- €Aeyxog wugng kahwdiwv kai AaBidag,

- GdEI00Pa CUPTTUKVWONG aTré TO PIATPO £1G6O0U GUNTTIETUEVOU AEPQ.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZ MNOPOYN NA
EKTEAOYNTAI ANNOKAEIZTIKA AMNO NMPOzZQIMIKO NEMEIPAMENO H
EIAIKEYMENO ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MNPOZOXH! MPIN AGAIPEZETE TA TAMMNAO THXZ MHXANHZ ZTIZHZ KAl

EMNEMBETE ZTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI H IAIA EINAI ZBHZTH
KAI AMTOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ

Evdexopevol €éAeyyxol pe NAEKTPIKA TAOT OTO ECWTEPIKO TNG UNXAVAG OTiENG TTOPOUV va
TpokaAéoouv ooBapd kivouvo NAEKTPOTTANEIOG aTTd duean eaen pe yépn utd Tdon
Ko/ TpaUuaTa oQEINOPEVA OE AUEDT ETTAQPH JE OPYAVO O€ Kivnan.

Meplodikd, Kkal TAVIWG ME OuXvOTNTA OUPQWVA ME Tn XPAon Kai TIG
TTEPIBANNOVTOAOYIKEG OUVONKEG, ETTOEWPNATTE TO ECWTEPIKO TNG UNXAVAG KAl AQAIPETTE
TN oKOVN KAl To LETAAAIKG OWHATIBIO TTOU £X0OUV EVATTOTEDEI TTAVW OTO PETAOXNMATIOTH,
OTO WOVTOUA BupioTép, OTO KIBWTIO OKPOJEKTWYV TPOPODOTiag KAT. péow
oupTmeapévou Enpou aépa (max Sbar).

ATTOQEUYETE VO KATEUBUVETE TO GUNTTIEGPEVO AEPA TIAVW OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG

KOl PPOVTIOTE yIa TOV KOBAPIGPS TOUuG PE pia TTOAU poAakid Bouptoa A KATAAANAa

SIAAUTIKG.

Me Tnv eukaipia:

- egokpiBwate 6T oI ouvdeopoloyieg dev Trapoucidlouv BAGBn otn pévwon n
XAAOPEG-0EEIDWHEVEG OUVDETEIG,

- eCakpIBWoTe OTI o1 Bideg dlaCUVOEDNG TOU DEUTEPEUOVTA TOU PETOOXNMATIOTH OTIG
HTTaPEG €€000U eival opBa TPaNITUEVEG Kal BEV TTAPOUCIAJouV onpeia ogeidwong f
uTTEPBEPUAVONG.

~E ENAEXOMENH MEPINTQXH MH IKANOIMOIHTIKHZ AEITOYPTIAZ KAITIPQTOY

MPOBEITE XTHN EKTEAEZIH MIO ZYZITHMATIKQN E=AKPIBQZEQN H

AMNEYOYNOEITE XTO KENTPO TEXNIKHZ BOHOEIAY, EAEF=TE OTI:

- Me kAeioTé yevik6 SIOKAOTITN unxavng (8éan “I”) n paaoivn Auxvia gival avappévn,
g€ avTiBETN TTEPITITWAN TO EAGTTWHA BPICKETOI OTN YPaUA Tpopodoaiag (KaAwdia,
PIG KOl PEUPOTOAATITNG, AOPAAEIEG, UTTEPBOAIKA TITWON TAGNG KATT).

- Na pnv gival avappévn n kitpivn Auxvia (eTéuacn BEpPIKAG TTPOOTACIAG), AVAUEVETE
TN oBACIYO TNG AUXVIOG YIO va ETTAVEPYOTIOINTETE TN PNXavr| aTigng. Evdexopévwg
eAaTTWOTE TN OX€0N dlaAgiTTOUCOG AEITOUpYiag Tou KUKAOU Epyaaciag.

- Ta oToixeia Tou deuTEPEUOVTA KUKAOU (EVWOEIG QOpEwv Bpaxiovwy, Bpaxioveg,
Popeig  nAekTpodiwv) dev amodidouv ETTOPKWG eaimiag yxaAapwv BIdBWV A
0&EIdWOEWV.

- O1TTapdpeTpol auykOAANoNG gival akataAANAEG TTPOG TNV EPYATIa TTOU EKTEAEITAN.
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OBOPYOOBAHUE ANl KOHTAKTHOW CBAPKU (COMPOTUBIEHWEM) ONs
NMPOMbILLNIEHHOIO U MPO®ECCUOHANbHOIO UCMOJIb3OBAHUA.
Mpumeyanue: [lanee no TekcTy OyAeT Ucnonb3oBaTbCA TEPMUH “ToYevHas
KOHTaKTHasi CBapoyHasi MalumHa”.

1. OBWAA TEXHWUKA BE3OMNACHOCTW AOnsd
KOHTAKTHOW CBAPKU (COMNMPOTUBIIEHMNEM)

Onepatop pAomkeH ObITb O3HaKkoMneH Cc 6e3onacHbIM WCNONIb30OBaHMEM
TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBapO4YHOM MaliMHbI M NPOUH(OPMUPOBAH O pUCKaX,
CBfA3aHHbIX C BbINONTHEHMEM KOHTaKTHOM CBapKH, C COOTBETCTBY LMY MepamMmmn
3alWUThI U aBapUMtHBIMU NpoLieAypamMu.

TouyeyHasi KOHTaKTHaA CBapoYyHasl MallMHa (TONMbKO BapuWaHTbl C MPUBOAOM C
NHEeBMaTU4YEeCKUM LIUIIMHAPOM) OCHalleHa rnaBHbIM BblKfloyaTenem c
aBapuiiHbIMM (PYHKLMSIMM, C 3aMKOM ANsi GNOKMPOBKA B MONOXEHUU “O”
(oTKpbIT).

Kniou oT 3amka MoxeT 6biTb NepefaH TONbKO ONbLITHOMY onepaTopy, Unu
o6y4YeHHOMY B COOTBeTCTBME C MOPYYEHHbIMM eMy 3ajadyamMu M
O3HAKOMINIEHHOMY C BO3MOXHbIMW OMACHOCTSAAMU, CBSI3aHHbLIMU C AaHHOMN
npoveaypon CBapKu UK ¢ HEGPEXHbLIM UCMONb30BaHMEM TOHE€YHOW KOHTaKTHOWM
CBapO4HOW MaLlWUHbI.

B oTcyTcTBMM onepaTopa nepeknioyaTenb AOMKeH HaXOAUTLCA B NONOXeHUU
“0”, 3a6NMoOKUPOBaHHbIN 3aKPbITbIM 3aMKOM, 6€3 Knioyva.

AN\

- BbINONHUTL anekTpuyeckoe coeamHeHUe, B COOTBETCTBUE C Ae/CTBY UMY
HOPMaMu 1 NpaBUIIaMn TEXHUKKU 6e3onacHoCTU.

- TouyeyHas KOHTaKTHasA CBapo4Hasi MallMHa AOIMKHA COeAUHATLCS TONMbKO C
CMCTEMON MNUTaHUA C HyneBbiIM MPOBOAHMKOM, COEAUHEHHbIM C
3a3eMrneHuem.

- [MNpoBepuTb, 4TO po3eTka MUTAHWUS NpPaBUNbHO COEAMHEHA C 3alUTHbIM
3a3eMrneHueM.

- He wucnonb3oBaTb kabenu c noBpexAeHHOW wu3onsuued unu c
ocnabneHHbIMU COeAUHEHUSIMU.

- He ucnonb3oBaTb TOYEUHYI0 KOHTAKTHYIO CBapOYHYHO MalLMHY BO BNaXHbIX
WUNU CbIPbIX NOMELLEHUAX, MO AOXKAEM.

- CoeavHeHune kabenen cBapku u nboe nnaHoBoe Texo6GcrnyxuBaHWe Ha

KPOHLUTEWHAX U/UMK 3aNeKTpoAax AOMKHbI BbINOMHATLCS NMPU BbIKIOYEHHON
TOYEYHON KOHTAaKTHOM CBapOYHOW MalUHe, OTCOeAMHEHHOW OT CeTu
nuTaHusa. Ha KOHTaKTHbIX CBapoOYHbIX MallMHAaX C MNPUBOAOM
NHEeBMAaTUYeCKUM LUMUHAPOM Heo6xoAMMO 6nokMpoBaTb rNaBHbIN
nepeknto4aresnb B nosioxeHue “O”, npunaraeMbIM B KOMIMEKTE 3aMKOM.
ToT Xe NOPAAOK A[OMXKEH BbINOMHATLCA ANA NOACOEAMHEHUA K
BOAOMNPOBOAHOW CETUM UMK K GNOKY OXNaXAeHUs C 3aKPbITbIM KOHTYPOM
(ToYyeuyHble KOHTaKTHble CBapOYHble MaLUMHbI C BOOHbLIM OXNaXaeHueMm) u B
nwobom cnyvae, Ans onepauuMn No pPeMOHTY (BHennaHoBoe
TexobcnyXuBaHue).

Ve AN

- He npoBoauTb CBapo4HbIX PaboT Ha KOHTelMHepax, eMKOCTAX UK Tpybax,
KOTOpble coAepXanu WUNu cofepXaT XuAkue Unu razoo6pasHbie roprouue
BellecTBa.

- He npoBoauTbL CBapouYHbIX PaboT Ha MaTepuanax, 4MCTKa KOTOPbIX
npoBoAUNAach XMOPOCOAEPXALLUMU PACTBOPUTENSIMU MU NOGNM30CTU OT
yKa3aHHbIX BeLLEecTB.

- He npoBoauTh cBapKy Ha pesepByapax nog AaBreHueM.

- Y6upatb c pabouyero mecta Bce roptouve marepuansl (Hanpumep, AepeBo,
6ymary, TpsinkKu N T.4.).

- 0OGecneuynTb 4OCTAaTOYHYIO BEHTUISILMIO paGoyero MecTa Uinm nonb3oBaTbeA
cneunanbHbIMKA BbITSXKKaMU ANS yAaneHus Abima, obpasylolerocs B
npouecce CBapku pPsAAOM C 3NeKTpoAaMMu; HeobXoAMMO perynsipHo
OoueHMBaTb CTeneHb BO3AEWCTBUSA AbIMOB, B 3aBUCMMOCTU OT UX COCTaBa,
KOHLIEHTPaLMK M NPOAOIKUTENbHOCTM BO3AENCTBUS.

POO®

- Bcerpgasawmwark rnasa cneumManbHbIMU 3alUTHLIMU O4KaMMU.

- OG6sAzaTenbHO HageBaTb chneuvanbHYK 3alMTHYHO OAEXAY U nepyaTkw,
nopxoasiume Ansi BbINONHEHUSA KOHTaKTHOW CBapKW.

- llym: ecnu BcneacTBue BbINOMHEHUs] OCOGEHHO MHTEHCUBHOW CBapku
onpeaensieTcs exeAHeBHbIW YypoBeHb BO3AeNCTBUA Ha nepcoHan (LEPd),
paBHbIA UK npeBbiwaowmin 85db(A), ABNAeTcA 06A3aTeNbHLIM HOLIEHUe
MHOMBUAYanbHbIX 3aWUTHbIX CPEACTB.

AQ®ROOO

- WHTEeHCUBHbIe MarHuUTHble MONSA, reHepupyemMbleé MPOLECCOM KOHTaKTHOW
CBapku (0O4€Hb BbICOKMUE TOKM), MOTYT NOBPeAUTb UK MeLaTb paboTe :
- CEPOEYHbIX CTUMYNATOPOB (PACE
MAKER) .
BXUBNAEMbIX YCTPOUCTB C SNEKTPOHHbIM YNPABNEHUEM
METANNMYECKUX NPOTE30B
MecTHbIX ceTell nepeAavm AaHHbIX UNK TenedOHHbIX ceTen
Mpubopos
Yacos
MarHuTHbIX nnaTt . . .
MCNONb30BAHVME TOYEYHOM KOHTAKTHOM CBAPOYHOW MALLUUHBI
3AMPELWAETCA niogsdaM, UMMEKOWKMAM HEOBXOOMMLIE ONA XWU3HU
QNEKTPOHHBIE WU 3NEKTPUYECKWUE MNMPUBOPbLI, A TAKXE
METANNWYECKUE NPOTE3bI.
3T Noan OMKHbI TPOKOHCYNBTUPOBATLCSA C BPAYOM, NEPEQ TEM,
KAK HAXOOWUTbCA MNOBJIN3OCTU OT TOYEYHbIX KOHTAKTHbIX
CBAPOYHbIX MALLWH UITU KABEJTIEV CBAPKMW.

2N

- OTaTouvyeyHas KOHTAKTHasi CBapovHasi MallMHa yAOBNeTBOPsAeT TpeGoBaHMAM
TE€XHUYECKOro CTaHAapTa M3Aenus AnA UCKIYUTENBHOIO UCNONb30BaHUs B
NPOMbILNEHHON cpeAe U B NPoecCUOHaNbHbIX LiensX.
OneKkTpoMarHuTHass COBMeCTUMOCTb B GbLITOBOM MNOMeleHUU He
rapaHTupyercs.

A OCTATOYHbIE PUCKHU é & ®

- PUCKPA3OABIMBAHUSA BEPXHUX KOHEYHOCTEM

Mopaaok paboTbl TOYeYHOM KOHTAKTHOW CBapO4YHON MalUMHbI U BapuaHTbl
c¢opm 1 pasmepoB o6pabaTbiBaemMon fieTanu He NO3BONAOT OCYLLEeCTBUTL
BCTPOEHHYI 3alWUTy OT OMAacCHOCTU pa3AaBfAUBaHUA BePXHUX
KOHEYHOCTEeN: NanbLeB, KUCTeU, Npeanneymn.

PUCK MOXeT GbITb YMeHbLUEH, NyTeM NPUHATUSI COOTBETCTBYHOLLMX Mep:

- OnepaTtop AomkeH 6bITb O3HAKOMMEH ¢ 6e30MacHbIM UCNONb30BaHWEM
TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapO4HOM MALUUHbI, MPUMEHUTENLHO K AAaHHOMY
BUAY 060pyAOBaHMS.

- [onxHa 6bITb NPOBeAeHa OLieHKa pUCKa ANA KaXA0ro TUNa BbINONHseMoWn
paboTbl; Heo6xoAMMO NpeaocTaBUTL 060pyAOBaHNE U IKpaHbl, MoryLiue
noadepXuMBaTb M HanpaBnATb fAeTanb (3a WCKMKYEHUEM crnyvyaeB
MUcnonb30BaHWsA NepeHOCHON ToYe4YHOM KOHTAaKTHON CBapoO4HOM MaLUUHbI).

- Bo Bcex cnyuvasx, koraa 3To no3BonsieT dyopmMa AeTanu, oTperynupoBartb
paccTosiHue 3NeKTPOAOB, YTO6bI He NpeBbiwanuck 6 MM xoaa.

- BocnpensTcTBOBaTb OAHOBPEMEHHOW paboTe HECKONbLKUX 4YenoBeK ¢
OHOW TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapO4YHOW MaLLUMHOW.

- 3anpewjaeTcs BXo4 NOCTOPOHHMUX B pabGouyto 30HY.

- He octaBnaTb 6€3 Haa3opa TOYEUYHYH0 KOHTAKTHY0 CBapO4YHY0 MalLUHY: B
3TOM cnyyae siBNsieTcA 065A3aTeNlbHbIM OTCOeAUHUTb €€ OT CETU NUTaHUS;
Ha KOHTAKTHbIX CBapoOYHbIX MAalWHaX C MPUBOAOM MHEBMAaTUYECKUM
UMNUHAPOM Heo6xoAMMO O6nokupoBaThb NaBHbIA NepeknoyaTenb B
nonoxeHue “O” 3aMKOM B KOMMJEKTe, KN4 Heo6xoAuMO U3BMeYb WU
nepepaTb Ha XpaHeHUe OTBETCTBEHHOMY NuLy.
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- PUCKOXOros
HekoTopble 4acTu TOYE€4YHOW KOHTAKTHOW CBapO4YHOWN MaluMHbI (3NeKTpoAbl
KPOHLUTEAHbI W MpUrerawolwme y4acTku) MoOryT gocTuratb TemnepaTtypbl
cBbiwe 65°C: He06X0ANMO HOCUTL CreLnanbHYIO 3alWUTHYIO oaexXAy.

- PUCKONPOKUAbIBAHUA UTNMALEHUA

- PasmMecTuTb TOYeUYHYI KOHTAKTHYH CBapoOYHYH MallMHY Ha
ropu3oHTanbHOW NOBEPXHOCTU C COOTBETCTBYIOLLEN FPy30NOABLEMHOCTLIO;
NPUKPENUTb K ONOPHOW MOBEPXHOCTU TOYEYHYIO KOHTAKTHYIO CBapOYHYHO
MaluHy (Korga 3To npegycmorpeHo B paspene “YCTAHOBKA” paHHoro
pykoBoAcTBa). B npoTMBHOM crny4ae, Npy HaKMOHHOM UNU LLaTaloLWeMcs
none, MNepeHOCHbIX OMOPHbIX MOBEPXHOCTAX, CyLieCTBYeT PUCK
ONpPOKMAbIBaHUS.

- 3anpelaetcs NogbLEM TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBApOYHOW MaliMHbI, 3a
MCKMIOYEHNEM crly4yaeB, KOHKPETHO MNpeAyCMOTPEeHHbIX B pasfene
“YCTAHOBKA” aToro pykoBoacTBa.

- UCNONb30BAHUE HE MO HABHAYEHUIO
OnacHO MCnonb30BaTbh TOYEYHYH) KOHTAKTHYHO CBapoOYHYI MaluuHy Ans
nwb6oro Buaa o6paboTku, oTnUvalwerocs OT NPeAyCMOTPEHHOro
(KOHTaKTHas To4e4yHasi cBapKa).

3almTbl M NOABWXHbIE YacTM KoOpryca TOYEYHOW KOHTAaKTHOW CBapoO4YHOMN
MaLUMHbI AOMKHbI HAXOAUTBLCA B HYXXHOM MOMOXEHUU, A0 COEAUHEHUSA C CETbI0
nUTaHuA.
BHUMAHMUE! JioGas pyyHas onepauusi Ha NMOABWXHbIX AOCTYMHbIX YacTsX
TOYe4HOMW KOHTAKTHON CBapOYHOW MaLIUHbI, HaNnpuMep:

- 3ameHa unu Texob6cnyxvBaHue aNeKTpoaoB

- PerynmpoBaHune NonoXeHnsi KOOHWTENHOB UMW ANEKTPOAOB .
AOMKHO BbINONHATLCA NMPU OTKNOYEHHOU U OTCOEAWHEHHOW OT
CETU NMUTAHUA TOYEYHOU KOHTAKTHOU CBAPOYHOW MALUUHE
(TNMABHbIV BBIKINKOYATETb 3ABNTOKUPOBAH B MONOXXEHUU “O” C 3AMKOM
U U3BNEYEHHbLIM KIIOYOM y mopenei ¢ npusogom MHEBMATUYECKUM
UMNUHOPOM).

2. BBEAEHUE U OBLLEE ONMNCAHUE

2.1 BBEAEHVE

MepeHocHasi ycTaHOBKa [nsi CBapKUM COMPOTMBIIEHUEM (TOYEeYHasi KOHTaKTHasi

CBapo4Has MalluMHa) ¢ UMdpoBbIM yrpaBneHneM npu NMoMoLLy MUKPOMPOLLECCOPOB.

OcHalleHa ObiCTpbiMM coefuHeHusMu Ans kabGeneh cBapku, obnervaet

HeMeaNeHHY0 3ameHy O06OpyAOBaHMWsi, NMO3BOMSIET BbIMOMHATL MHOMOUUCHEHHbIE

ropsiuve npoueccbl U TodeuyHyto o6paboTky nucta, 0co6eHHO B aBTOMOGUIIbHbLIX

PEMOHTHBIX MacCTEePCKUX U B APYrMx 0brnacTsx ¢ aHanornyHom o6paboTKoi.

OCHOBHbIE XapaKTEPUCTUKM:

- aBTOMaTuyeckuii BbIGop napaMeTpoB CBapKM,

- aBTOMaTM4eckoe y3HaBaHWe BCTABMEHHOrO MHCTPYMEHTA,

- aBTOMaTU4ecKoe OTKPbITVE KaHana Bo3ayxa OXNaXaeHusl, korga Temneparypa
nepxatens n kabene gocTuraeT NOPOroBOro 3Ha4eHus,

- OrpaHu4eHne CBepXToKa NMHUM BBOAA (KOHTPOMb COS® BBOAA).

2.2 CEPUMHBIE MPUHAONEXHOCTU

- [depxaTenb C MHeBMaTtM4eckum nNpuBOAOM C kabensamu, C BO3AYLHbIM
oxnaxaeHneMm (KpoHWTenHbl 120 MM M cTaHAapTHbIe 3MekTpoabl).

- bBnok pepykTopa AaBneHusi-unbTpa MaHoOMeTpa C anekTpoknanaHoMm (nopgaya
cxaToro Bosgyxa).

- Tenexka.

2.3 NPUHAONEXHOCTU MO 3AKA3Y

- [epxaTtenb C nHeBMaTW4YeCKMM npuBOAOM C kabensmu, C BO3QYLIHbIM
oxnaxaeHueM (KpoHLWTeNHbI 120 MM 1 CTaHOAPTHbIE 3NEKTPOAbI).

- Mapbl KPOHWTENHOB C 3neKkTpodamMu C APYron ANUHOW wu/vnu dopmon ans
NHEBMaTWNYECKOro AepKaTensi, OXNaXaeHHOro BO3AyXoM (CM. NepeyeHb 3anyacTten).

- [epxarenb c py4HbIM NPMBOAOM C Napon kabene.

- [Napa KpOHLITENHOB C anekTpoaamun ¢ APYron ANVHON u/unu opmMoi Ans pyvyHOro
Aepxatens (CM. nepeyeHb 3anyacTen).

- Hepxatens B popme "C” ¢ py4HbIM MPUBOAOM C Kabenamu.

- Habop “studder”, ykoMnnekToBaHHbIi OTAENbHbIM kabenem macchl U SILUMKOM C
NPUHAANEXHOCTAMM.

3. TEXHWYECKUE OAHHbIE

3.1 TABJIUMKA OAHHbIX (PUC.A)

OCHOBHble [aHHble, OTHOCSILLMECS K WCMOMb30BaHMIO W  3IKCMyaTauMOHHbIM

XapakTepuCT1KaM TOHYEYHOW KOHTAKTHOM CBapOYHOM MaLUMHbl 0606LLeHbl Ha Tabnuyke

[aHHbIX, CO CeayLLMMM 3HAYEHUSIMU.

1- KonnyecTso a3 n 4yactota MMHUM NUTaHNS.

2- HanpspkeHue nuTaHus.

3- HoMuHanbHasi MOLLIHOCTb CETU C COOTHOLLEHWUEM NpepbIBUCTOCTY 50 %.

4- MowHOCTb ceTu npu nocTosiHHOM pexume (100 %).

5- MakcrmarnbHoe HanpsihxeHue Ha anekTpoaax 6e3 paboTbl.

6- MakcvmanbHbI TOK C 3aneKTpoAamm NPy KOPOTKOM 3aMblKaHWUK.

7- CmBonbl, OTHOCALLMECS K 6E30MacHOCTH, Ybe 3Ha4eHne NpuBeaeHo B rnase 1
“O6Lan 6e30MacHOCTb Ar151 CBAPKM 3NEKTPOCONPOTUBIIEHNEM”.

8- BTopuyHbIf TOK Npn nocTosiHHoM peskume (100 %).

MpnmevaHre: Ha npuBeaeHHo Ans npumepa Tabnuuke ykasaHbl NpubnusuTenbHble
3HaYeHNss CUMBOIOB W LMMP; TOYHbIE BENUYMHBLI TEXHUYECKUX napameTpos Batuen
TOYEYHON KOHTAKTHON CBapOYHOM MalLUHbI AOMKHbI ObiTb B3ATHI C TABNMYKM camo
TOYEYHOWN KOHTaKTHON CBAPOYHOW MaLLMWHbI.

3.2MNPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE
O6Lwme xapakTepUCTUKU

- (*)HanpsipkeHne 1 yactota nuTaHuUs: 400B(380 B-415 B) ~ 1 ¢paza-50/60 'y,
nnu 230B(220 B-240 B) ~ 1 ¢a3a-50/60 'y
- Knacc anekTpuyeckoi 3awwuTbl: |
- Knacc nsonsuuu: H
- CreneHb 3awWwuThbl kOpnyca: 1P 22
- Tun oxnaxaeHus: F (npuHyauTenbHas BeHTUNALMUSA BO3OYXOM)
- (*)FabapuTHble pa3mepsl(c Tenexkon) (An. X Beic. X LLup.): 520x380x885 Mm
- (*)Bec (c Tenexkon): 39 kr
Beog

Makc. MOLLHOCTb NpK TOYEYHOW CBapke (S Makc.): 39 KBA
MolHocTb HoMUHanbHas npu 50 % (Sn): 9,5 KBA
®akTop MOLYHOCTM Npy Smax (Cose): 0,7
3amenneHHble NpefoxpaHuTeni cetTu: 25 A (400 B)/50 A (230 B)
ABTOMaTMYECKUA BbIKNIOYATENb CETU: 25 A (400 B)/50 A (230 B)
- Kabenb nutaHus (L<4m): 3 x2,5Mm?(400 B) - 3 x 4 mm? (230 B)
BbiBog

- BropuyHoe xonoctoe HanpsbkeHne (U, Makc.):
- Makc. ToKk To4e4HoW cBapku (I,makc.):
- B03MOXHOCTb TO4EYHOW CBapKu

(cTanb ¢ HU3KMM coaepxaHueMm yrnepoaa):

8,6B
4,5 KA

makc. 1,5+ 1,5 mm

- CoOTHoOLLEHVe NPepbLIBUCTOCTM: 3%
- Touyku/yac Ha ctanu 1+1 Mm

- NMHeBMaTUyeckunn aepxarenb, OXNaXKaAeHHbIN BO3AYXOM: 200
- MakcumanbHas cuna Ha anekTpoaax: 120 Kr
- BbIxoa KPOHLUITENHOB: 120-500 mm

- ABsTOMaTnyeckoe perynupoBsaHue Toka TOYEYHOWN CBapKMK,
- ABTOMaTM4eckoe perynuposaHue BpeMeHU TOYEeYHOMN CBapku, B 3aBUCUMOCTU OT
TONLWWHBI NINCTa U NCNONb3yeMOoro AepXxartens.

(*MIPUMEYAHNA:

- Toye4Hasi KOHTaKTHasi CBApOYHAsA MalUMHA MOXET NOCTaBMATLCS C HANPSHXKEHWEM
nuTaHus 400 B unn 230 B; npoBepuTb NpaBunbHOe 3HayeHne Ha Tabnuyke
AaHHbIX.

- Wckniovaerca aepxartenb AN TOHYEYHOW CBapKK.

Bec cBapo4Horo annapara ykasaH BTabnuue: TAB. 1.

4. ONMUCAHME TOYEYHON KOHTAKTHOW CBAPOYHOM
MALUUHbI

4.1 NAHENb YNPABNEHUA (PUC. B)

1- KHonka BpeMeHU TO4eYHOIN CBapKu @ : NMO3BONSIET KOPPEKTUPOBKY, B CTOPOHY
YBEMUYEHUS UNW YMEHbLLEHWS B YCTAHOBMEHHbIX NPeAenax, BpEMEHN TOHEYHOM
CBapKku MO CPaBHEHWIO C 3apaHee 3afJaHHbIM 3HayeHVeM ( Mo YMOIYaHuio Ha
3aBoge).

2- KHonka “TonwuHbl” "' : NO3BONSIET BbIGOP TOMNLMHBLI CBApPUBAEMOro TOYEYHOM
cBapkon nucrta.

3- KHonka BbiGopa yHKLWI Npy MOMOLLM NucToneTa «“studder”’»:
MmeeT 3HauYeHne TonbKo, Ucnorb3ysi Habop «“studder’»:

PAVAVAVA
Lzoh ToueyHasi cBapka: LUTbIPEN, 3aKnernok, Wwaib, crneumanbHbIX Wanb
o4 NpY NOMOLLM NOAXOASLLMX ANEKTPOAOB.
! : ToyeyHas cBapka BUHTOB O 4 MM Npu MOMOLLUM NOOXOASILLEro
anekTpoaa.
25:6 o5 POA
s : TodveyHas cBapka BuMHTOB O 5?6 mm n 3aknenok O 5 mm npu

MOMOLLM NOAXOASALLEro reKTpoaa.

ToueuHast cBapka OTAENbHOW TOUKW, MPW MOMOLLM MOAXOASLLErO
anekTpoaa.

OTNycK MeTannmMyecknx nMCTOB, MPX MOMOLM YrIIepOAMCTOro
anekTpoga. Ocagka MeTannuyeckux IMCTOB, MpW MOMOLLM
NOAXOASILLEro 3reKTpoaa.

4 . TMpepbiBUCTas ToYeyHast cBapka ANl HAHECEHUs 3annar Ha fUCT,
Npyv NOMOLLM NMOAXOASLLETO 3NeKTpoaa.

ToyeyHas KOHTaKTHas CBapo4yHaa MallnHa aBTOMaTUYeCKU perynupyetr Bpemsa
TOYEe4HON CBapkKu, B 3aBUCMMOCTU OT TOSLWMHbI Bbl6paHHOF0 nucra.
4-KHonka Bbl60pa MCNonb3yemMoro MHCTpymeHTa

: [epxatenb C MNHeBMATM4YeCKMM npuBOAOM. ToyeuHas cBapka C

HanoXeHnem meTtannuyeckux nMcToB, JOCTYN K KOTOPbIM UMeeTCsa C
obenx CTOpPOH C MakCcuMalnbHbIMW 3KCNNnyaTauMOHHbIMU
XapakTepucTmkamm, KOTopble MOXeT obecneynTb ToueYHast KOHTaKTHas!
CBapo4Hada MalluHa.

: lepxatenb ¢ NHeBMaTM4eckuM nNpvMBoAoM. IMNynbCHbIA TOK CBapKu;

ynydwaeTr XapakTepUucTUKu TOYEeYHOM CBapku Ha MeTanin4yecknx
NuncTax C BbICOKMM NpeaesioMm Teky4ecTn Uin Ha Metanin4yeckmx nucrtax
CO creumarnbHbIMY 3aLWUTHBIMY NeHKaMn. TO MeTannmnyeckne nNucTol,
ncnonb3yemMmble B aBTOPEMOHTHbIX MacCTepCKUX, Ha BblNyCKaeMbiX B
HacTosLee BpemMa aBTOMOBUNAX.

i 0

: Muctoner "“studder
BbIGMPaeMbIX KHOMKOW (3).

‘ tﬁ . Oepxatenb C pyyHbiM NpuBoaoM. ToyeuHasi cBapka C

HanoXxeHMeM MeTannmMyeckux IMCTOB, JOCTYN K KOTOPbIM UMEETCs C
06eunx CTOpoH.

ucnonb3yetca npu BCeX npoueaypax,

l : MucTonet Air puller ¢ nHeBMaTnyeckum npmMeodoM. Vcnonbayerca ans
OTrMycka BMSITUH Ha Ky30Bax aBTomobunen.
5- g :

o [

CurHanbHbIN Auopa “Toye4yHas KOHTaKTHas CBapo4Has MaluHa B
nencteue”.

CurHanbHbIN AMo4 TeNNOBOM 3aLUThI.

CurHanusunpyet 6roKMpoBKY TOYEYHOW CBApOYHOW MaluWHbl M3-3a
neperpeBa Ha BbIXOAHbIX LUTaHrax, kabensx cBapku, UCMOMb3yeMOM
MHCTPYMEHTE, BOCCTAHOBMEHWNE aBTOMATUYECKOE MOCHE BO3BpaLLeHUst
Temneparypbl B AOMYCTUMbIE NpeaernsbI.

7- mt : CurHanbHble auoabl HanpsAXeHusl CeTu:

)

&=

: Huskoe Hanps>XeHne cetun (TOHeHHaﬂ KOHTakKTHasa cBapo4vHas MalluHa
He nony4aet 4OCTaTo4HOro I'IVITaHVIH).
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: HopmarnbHoe HanpsikeHWe CeTu (ToYeyHas KOHTaKTHas CBapouvHas
MaluMHa nonyyaet HeobxoaMMoe NUTaHue).

Bbicokoe HanpshkeHne ceTu (ToYeyHas KOHTaKTHas cBapoYHas MalunHa
nony4aet n3bbITO4HOE NUTaHne).

BHUMAHME: [lpy aHOManbHbIX YCMOBUSIX MUTAHUSA, CUrHanbHble AMOoabl
CBEPXHAMNPSHKEHUSI U HeAOCTaTOYHOrO HaNpPsXKeHWs1 3aropatoTcsi, U 3BYYUT 3BYKOBOM
nepeMexarLlnincsl CUrHan; PekoMeHOYeTCs BbIKIOUATL TOYEYHYI CBapPOYHYH
MalLLUHY, YTOObI n3bexaTb ee NoBpeXAEHS.

5. YCTAHOBKA

A BHUMAHUE! BbINONIHWTL BCE OMNEPALUUW NO YCTAHOBKE WU
QNEKTPUYECKOMY U NMHEBMATUYECKOMY MNOACOEAWHEHUIO C
OTKIIOYEHHOW W OTCOEOWHEHHOW OT CETU MUTAHUA TOYEYHOW
KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALLIVHbBI.

QNEKTPUYECKUE N NMHEBMATUYECKME COEAWHEHWUA LOOJIXHbI
BbINOJNIHATLCA TOJIbKO OMbITHbIM UMW KBANTU®ULMUPOBAHHbIM
NEPCOHAINOM.

5.1 OCHALLEHUE
PacnakoBaTb TOYE4HYIO CBapOU4HYHO MaLLHY, BbIMOHATL MOHTaX OTAENbHbIX YacTen,
HaxodALLMXCS B ynakoBKe.

5.2MOPAAOKNOABEMA
BHUMAHME: Bce TO4YeYHble CBapoOuHble MaLUWHbI,
PYKOBOZCTBE, HE MEIOT YCTPOMCTB NoOAbEMA.

onucaHHble B HacTodAlem

5.3 PACNONOXEHUE

Mop 30HY yCTaHOBKWM criefyeT OTBECTM [AOCTaTOMHO MPOCTOPHYK nnowagb, He
MMEIoLLYI0 MPensTCTBUIA, obecneunBaloLlylo AOCTYN K NaHenu ynpaeneHus, K
rnaBHOMY BbIKIONaTENo U kK paboyeii 30He B yCIOBUSIX NOSHOM 6e30nacHoCTy.
MpoBepUThb, YTO OTCYTCTBYIOT NPENSATCTBUS PSAOM C OTBEPCTUSIMM BXOAA UNW Bbixoda
BO3[yXa OXMaxAeHWsi, U NMPOBEPUTL, YTO HE MOTYT 3acacbiBaTbCs MPOBOASLLANA MNbiMb,
KOPPO3VBHbIN Nap, BnarauT. A.

YCTaHOBUTb TOYEYHYHO KOHTAKTHYHO CBapOYHYHO MaLLUMHY Ha NIOCKY NOBEPXHOCTb U3
OJHOPOAHOIO W MIOTHOrO Matepuana, crnocobHyl BblAEPXUBATb BeC (CMOTpU
"TexHu4eckume gaHHble"), 4ToObl M36exaTb ONacHbIX CMELLEHWI UM ONPOKUABIBAHWIA.

5.4 COEOUHEHME C CETbIO

5.4.1 NpepynpexaeHus

Mepen Tem, Kak BbINOMHSATL Kakue-nnbo aneKkTpuyeckne CoOeanHeHns, NpoBepuTb,
YTO AaHHble, yKa3aHHble Ha Tabnnyke TOYEYHOW KOHTaKTHOWM CBApOYHOWM MaLLWHBI,
COOTBETCTBYIOT HAMPSHKEHUIO U YAaCTOTe CETU, UMEIOLLIENCS B MECTE YCTaHOBKM.
ToyeyHasi cBapoYHasi MalUMHa JOMKHa COeANHSATLCS TOMbKO C CUCTEMON NUTaHKSA C
HelTpanbHbIM NPOBOAHWNKOM, NOACOEANHEHHbBIM K 3a3€MITEHNIO.

5.4.2 Bunka n poseTka

CoepanHnTb ¢ kabenem nuTaHus cTaHAapTHYIO BUNKY (3P+T : ncnonb3yroTtcs TonbKo
2 nontca: coeauHenne MEX®PA3IHOE!) cooTtBeTCcTBYylOWEN MOLHOCTU W
NMOArOTOBUTL PO3ETKY CETW, 3aLUMLLEHHYIO NPefoXpaHUTENsMU NN aBTOMaTUYECKUM
TEPMOMArHUTHbIM BbIKIIOYAaTENEM; CrneunanbHbil TepMUHAN 3a3eMIeHns OOMMKeH
6bITb COEAMHEH C MPOBOAHVKOM 3a3EMIEHUS! (KENTO-3EMNEHbIM) NIMHUM MUTAHWS.
MoLHoCTb 1 xapakTepucTuka cpabaTbiBaHUst NpeAoXpaHMTeNein 1 TepMOMarHMTHOrO
BbIKMIOYaTens npusedeHsl B naparpade “TEXHNYECKVE JAHHbBIE”.

Ecnu yctaHaBnuBaeTcsi HECKONbKO TOYEYHbIX KOHTAKTHbIX CBapOYHbIX MalluHbI,
crnepyeT pacnpefenuTb NUTaHUe UMKIWYHO Mexay Tpemst dasamu, Tak, 4Tobbl
€03[1aTb YypaBHOBELLIEHHYIO HAarpy3Ky; npumMep:

TOYeYHas KOHTaKTHas cBapoYHas MawumHa 1: nutaHune L1-L2;

TOYeYHas KOHTaKTHas CBapoyHas MalluuHa 2: nutaHue L2-L3;

TOoYeYHas KOHTaKTHas cBapoyHasi MalwmHa 3: nutaHve L3-L1.

A BHUMAHUE! Heco6ntoaeHne npMBeAeHHbIX Bbille NpaBUn Aenaet cuctemy
6e3onacHoCTH, NpeAoCTaBlIeHHYI0 Npou3BoAuTenemM, HegencTBeHHoM (knacc )
C BbITEKalwWMM M3 3TOro cepbe3HbiM PUCKOM Ans nioaew (Hanpumep,
3NEeKTPOLLOK) U NpeAMEeTOB (Hanpumep, noxap).

5.5 MHEBMATUYECKOE COEAUHEHUE

- [MoarotoBWTL NMHMIO CXXaToOro Bo3ayxa ¢ pabounm gasneHnem mexay 6 n 8 6ap.
YcTaHoBUTbL Ha Gnok unbTpa-peaykTopa OanH U3 UMEILLMXCS NaTpyBKOB CKaToro
BO3ayXa, 4115 COOTBETCTBUS UMEIOLLMMCS HA MeCTe YCTaHOBKW COEANHEHUSIM.

5.6 COEAUHEHUE NHEBMATUYECKOIO OEPXATENA (PUC. C)

- BctaButb Bunku DINSE B cooTBeTCTBYIOLLME THE3AA.

- BcTaButh aoBe BuIku BO3dyxa B COOTBETCTBYHOLUME FHe3[a TOUEYHOW CBapPOYHOM
MalUWHbI: ManeHbkasi BUMKa Ans Bo3dyxa oxnaxaeHus;; Gonbluas Burka Ans
BO37yXa yrnpaBrieH1si THeBMaTUYEeCKUM MUCTONETOM.

BctaButh coeguHuTenb kabensi ynpaBneHWs B COOTBETCTBYHLLEE THE3MO.

5.7 COEOQUHEHUE PYYHOIo OEPXATENA U NUCTONETA “STUDDER” C
KABEINEM MACCbI (PUC.D)

- BctaButb Bunku DINSE B cooTBeTCTBYIOLLME FHE3AA.

- BcraButb coegnHuTEnb KabENs ynpaBneHns B COOTBETCTBYOLLEE rHe30.

CoeavHeHUs rHesp s cxxaToro Bosgyxa He Tpebytotes.

5.8 COEQUHEHMWE NHEBMATUYECKOIO SKCTPAKTOPA AIR PULLER C

KABEJIEM MACCbI (PUC. E)

- BcTaButb Bunku DINSE B cooTBeTCTBYIOLLME THE3AA.

- BcTaButb BURKYy BO3gyxa B COOTBETCTBYMLLEE THE340 TOYEYHOW CBaPO4HOW
MaLUnHbI (BorbLuas BUnKa).

- BcTaButk coeanHnTens kabens ynpaBneHus B COOTBETCTBYOLLEE THe30.

6. CBAPKA (Touye4yHas cBapka)

6.1 NPEABAPUTENbHbLIE ONEPALIUU

Mepepn BbiNonHeHeM nio6oi onepawmm To4eYHON CBapkn HEOGXOAMMO BbINOSTHUTL
psif, NPOBEPOK M PETYNIMPOBAHWIA, MPOBOAMMBIX C FMaBHLIM BbIKIlOYaTENEM B
nonoxeHun “O” n ¢ 3aKpbITbIM 3aMKOM):

- lMNpoBeputb, 4YTO aneKkTpu4eckoe COeAUHEHWEe BbIMOMIHEHO NPaBWUIbHO, B
COOTBETCTBME C NPeALLIECTBYIOLLMU MHCTPYKLIUSIMU.

- [MpoBepuTb CoeANHeHNe CXaToro Bo3ayxa; BbiNOMHWUTL coeanHeHne Tpybbl noaaun
C MHEBMAaTUYeCKON CEeTblO , OTPErynupoBaTb AaBMneHWe Mpu NMOMOLLM PYKOSITKU
peaykTopa, Noka Ha MaHoMeTpe He NOsIBUTCS 3HayeHWe B AnanasoHe mexay 4 v 8
6ap (60 - 120 ncw), B 3aBUCUMOCTY OT TOMLLMHBI CBapMBAEMOro NncTa.

- MNomecTnTb Mexay anekTpodamy YTOMLAMLY MPOKMafKy, PaBHYK TOMLMHE

CBapVBaeMOro MCTa; NPOBEPUTb, YTO KPOHLUTENHbI, NMPUBIMKEHHbIe BPY4HY!O,
OCTaloTCsi NapannesibHbIMK 3MeKTPoAbl pacnonaraloTcst Mo Ocu (HAKOHEYHWKM
coBnagator).
BbinonHutb, ecnu Heobxoaumo, perynmpoBaHue, ocnabus 6rnokMpoBoYHbIE BUHTbI
KPOHLUTEHOB, KOTOpble MOryT ObiTb MOBEPHYTHl UMM CMelleHbl B 06oux
HanpaBneHusix BAOSb UX OCU; B KOHLIE PerynmpoBaHusi TLIATenbHO 3aTsHYTb
6rMOKMPOBOYHBIE BUHTI.

- PerynupoBaHne paboyero xoAa BbIMOMHSETCS, BO3AEWCTBYS Ha 3nekTpoabl.
Cnepyert Bcerga yuutbiBaTh, YTO HE06Xx0AMM xoa Ha 6-8 MM BonbLue, No CpaBHEHMIO
C NoNoXeHWeM TO4eYHOI CBapku, YToDObl OkasbiBaTh Ha AeTanb Tpebyemoe ycunue.
PUC. F nokasbiBaeT “ctaHfapTHOe” perynMpoBaHWe MOMNOXeHWs 3MeKTpodoB C
fepxarernem B MosoXeHWM NOKOs1.

- Vicnonb3sys py4HON AepxaTenb, crneayeT yu4uTbiBaTb, YTO PerynupoBaHue Cunbl,
OKa3blBaeMOWN 9MeKTPOAAaMMN Ha 3Tane TOYEYHOW CBapKM MONy4YaeTcs npu NomoLLm
pudneHon ravkn (PUC. G); 3akpyTuTb B HanpaBneHWM MO 4acoBOW CTpenke
(HanpaBo) ANA yBeNUYEHWS CUMbl, MPOMOPLIMOHANBbHO YBEMUYEHWIO TOMLMHbI
MeTannmMyecknx nucToB, BbIGMpas Takoe perynupoBaHue, KOTOpoe MO3BOMUT
3aKkpbiTe pfAepxaTens (M COOTBETCTBylllee MpuBeAeHWe B [elcTBUe
MWKPOBBIKITIOYaTenNsi), MPOM3BOAS O4YeHb OrpaHuyveHHoe ycunue. [pasunbHoe
PacnonoXxeHne KPOHLLTEHOB U 3MeKTPOAOB aHANorM4YHo NpeaycMOTPEHHOMY AN
NHeBMaTWU4ecKoro aepxarens.

6.2 PETYNNIMPOBAHUE NAPAMETPOB (npu To4e4HoM cBapke)

MapameTpbl, BRusiOWMEe Ha onpeaeneHve avameTtpa (CeYeHWs) M MexaHU4ecKon
NPOYHOCTM TOYKM, CrieytoLume:

- ycunue, okasblBaemoe arneKkTpofamu;

- TOK TO4EYHOW CBapKW;

- BPEeMsi TOHEYHOW CBapKU.

Mpn OTCYTCTBUM KOHKPETHOTO OMblTa CreayeT BbINOMHUTL HECKONMbKO MPOBHbIX
TOYEYHbIX CBapPOK, UCMOSb3YS NUCTbI C OAWHAKOBbLIM Ka4eCTBOM W TOMLLMHOW, YTO U
INCT, C KOTOPbIM NMpeaAcTouT paboTatb.

ApanTupoBaTb Cyny aNeKTPOAOB, BO3AENCTBYS Ha perynsTop AaBleHNs, kak yka3aHo B
6.1, BbIOMpasi cpeHWe 1 BbICOKWE 3HAYEHNS.

MapameTpbl TOKa U BPEMEHU TOYEYHOW CBapKU PEerynvpyrloTcs aBTOMaTU4ecKw,
BbIOpaB TOMLMHY CBapuMBaeMbIX MEeTannM4eckux fUCTOB MPU MOMOLLM KHOMKKA (2).
BoamoxHoe perynupoBaHue BPEMEHU TOYKM, MO CPaBHEHWIO CO CTaHAapTHbIMU
sBennimHamm (MO YMONYAHMIO) MoryT BbINMOMHATLCA B 3apaHee YCTaHOBMEHHbIX
npegenax, HaxaB Ha KHOMKy (1).Hanpumep, MpyW HWU3KOM HaMpsHKEHUW MUTaHUSA

(curHanbHbIn gvop, (- 1+

) BKJ'IIOHeH) MOXeT BbITb HeOGXO,ElI/IMO HEeMHOro yBeJ'II/IHI/ITI:-

BpEMSI TOYEYHOW caapkm 1 HaobopOT, ecnu ropuT CUrHanbHbIN AVOA ( ()
BO3MOXHOCTb BCEra JOCTYMHA NS NOMNb30BATENSs, NS YAOBMNETBOPEHMNS KOHKDETHBIX
TpeboBaHui.

BkritounTb nynbcaumio (1 LI L ), Npu HeoBXOAMMOCTM TOHYEYHOW CBapKM
MeTannMyecknx ncTos TonwmuHon 0,8 ? 1,2 MM C BBICOKMM Npeaeriom TeKy4YecTu.
Mepurop nynbcaumy aBToMaTU4eCckuii, perynmpoBaHue He TpebyeTcsi.

BAXHO:

Ecnu curHanbHbI AnoA, COOTBETCTBYHOLMIA BbIGpaHHOW TonwMHe “muraet”,
3TO O3HauyaeT, YTO 3Ha4YeHWe TOKa TOYEYHOM CBapPKM “NMO YMOMYaHUK”, Unu
3anporpaMMMpOBaHHOEe paHee, HeAOCTaTOYHO ANsl BbIMOMHEHUS TOYKMW
yAOBNeTBOpUTENbHLIM 06pa3oM; COBMECTMMO C MMelLlencss B MecTe
YCTaHOBKM MOLUHOCTbIO. CrieayeT NMOBTOPHO 3anporpaMMMpoBaTh TOYEYHYHO
KOHTaKTHYI0 CBapO4HY0 MallMHY Ha MaKCUManbHbIV TOK (CMOTpu naparpad 4.2),
BbICOKME TOKM TOYEYHOW CBApPKM B COYETaHUM C KOPOTKUM BpEMEHEeM MpuaatoT Touke
nyyLIme XapaKTepUCTUKU.

Touka BbINOMHEHa NPaBWIIbHO B TOM Criyyae, ecrnu, noaseprHys obpaseL, UCnbiTaHUsSM
Ha pacTsibXeHue, NPONCXOAUT BbIXOA siipa TOYKM CBAPKY U3 OOHOTO U3 ABYX CBAPEHHbIX
TCTOB.

6.3NOPANOK CBAPKU
©® MHEBMATUYECKWUW OEPXATEIb
- Bpemsa cxatua (SQUEEZE TIME) aBtomatuueckoe. BenuuuHa meHsieTcs B
3aBMCMMOCTM OT BbIGPaHHOW TOMLLUMHBI NUCTa.
- MomecTuTb aneKkTpoA Ha MOBEPXHOCTb OAHOMO M3 [BYX CBapuBaeMblX
MeTanMyeckux NUCToB.
- HaxaTb Ha KHOMKY Ha PYKOSITKE AepXaTernsi, Momy4mB Npu 3TOM:
a) 3akpbiTUe MeTannuMyeckux NUCTOB MEXAy anekTpodaMu C 3apaHee
oTperynupoBaHHol cunoi (cpabaTbiBaHne LMnMHapa).
b) MpoxoxaeHne Toka cBapku 3apaHee YCTaHOBMEHHOW WHTEHCUBHOCTU W
NPOAOMKXUTENBHOCTM (MO BPEMEHW), CUTHaANU3Wpyemoe BKMIOYEeHneM W

BbIKIIOYEHEM 3erneHoro ceeToaunopaa ( —-g- ).
- OTnyCTUTL KHOMKY CMYCTS HECKOMNBLKO MIHOBEHUIA MoCne BbIKMIOYeHe ceeToamoaa
(koHew cBapku); 3TO onosfaHue (NoaaepxaHue) npuaaeT Touke fNyulune
MeXaHN4eck1e xapaKTepucTUKi.

@ PYYHbIE OEPXATENU \ tp

OMeCTUTL HKHII SNEKTPO/, Ha CBapVBaAEMbIE METAMNIMYECKME FICTbL.
- BospgeiictBoBaTb Ha BepxHWUW pblyar gepxartens, AoBeas ero A0 KOHUa XoAaa,
NOMy4nB Npu 3TOM:
a) 3akpblTMe MeTannuyeckux INUCTOB MexXAy 9nekTpoamu C 3apaHee
OTperynnupoBaHHON CUIION.
b) MNpoxoxaeHne Toka cCBapky 3apaHee YCTAHOBMEHHOW WHTEHCUMBHOCTU U
NPOAOIKMUTENBHOCTN (MO BPEMEHW), CUrHanUM3WpyeMoe BKIHOYEHUEM U

BbIKIIOYEHNEeM 3eM1eHoro ceetoanoaa ( —%—)
- OTnycTUTb pblyar Aepxarens CnycTs HeCKONbKO MTHOBEHWIA MOCe BbIKIOYEHVEe
cBeTogmModa (KOHeL CBapku); 3TO onosfaHue (nopaepaHve) npuaaer Todke
NyyLInMe MexaHUYecKne XxapakTepuUCTUKK.

@® MUCTONET “STUDDER” '

BHVIMAHVIE'
[na dukcaumm vnu OemMoHTaxa NpUHAANEeXHOCTeN C OnpaBKkM nucToneTa
cnegyeT Wcnonb3oBaTh ABa (OUKCUPOBAHHBIX LUECTUrPaHHbIX KIoya, YTobbl
nomMeLuaThb onpaske BpaLlaTbCs.

- B cnyyae npoBeneHns pabot Ha ABepsix Unu Ky3oBax, 06s3aTernlbHO COeaNHUTb
nomnocy 3a3eMIeHNst Ha 3TUX YacTsiX, YTOObl BOCMPENSATCTBOBATL NMPOXOXAEHWIO
TOKa Yepes LIapHWpbl, U PSAOOM C 30HOM, Ha KOTOPOW MPOBOAMUTCA KOHTaKTHas
cBapka (ANVHHbIE MY TV NPOXOXAEHMUS TOKA CHIDKAOT MPOYHOCTb TOUKM).

- Bpems ToueyHoW cBapkM ~ aBTOMaTtMyeckoe, W 3aBUCWUT OT BbIGPaHHOW
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npoueaypbl To4e4HoN ceapku “studder”.

CoenuHeHue kabens maccbl:

a) OuncTUTb yyacTok NUcTa Kak MOXHO Grvke K TouKe, Haf KOTopow HeobxoauMo
paboTaTh, NNOLaAbio, COOTBETCTBYIOLLEN KOHTAKTHOW MOBEPXHOCTU MOMOChI
3a3eMneHus. N

b1) MprkpennTe MeaHbI NPYT K NOBEPXHOCTW nucTa, ucnonedys LUAPHUPHbBIV
LOEPXATEJb (Mogenb Ansi csapku).
B kauectBe anbTepHaTMBbl MYHKTY b1
NPUMEHEHNN) CMONb30BaTh APYror cnocob:

b2)MpunasTte wWwaiby K NOBEPXHOCTW 3apaHee MNOArOTOBNEHHOINO IUCTa;
nponyctuTb Wanby Yyepes oTBepcTUe MedHOro npyta v 3abrnokupoBaTb Npu
MOMOLLM CrieLMarnbHOro 3ax1ma B KOMMneKTe.

(CJ‘IO)KHOCTM B NpPakTU4eCKoM

To4yeuHasi cBapKa Wanbbl AnA oMKcaLmum 3aXXMma 3a3eMneHus K Q
MoHTupoBaTh B onpaBky nucrorneTa crneuvanbHbln anektpog (M03. 9, PUC. H) n
BCTaBuTb Wwawby (M03. 13, PUC. H).

MomecTuTb Wainby Ha BbIGpaHHbIN y4acToK. [pUBECTM B KOHTAKT Ha TOM e y4acTke
TEpPMUHAN Macchl; HaXaTb KHOMKY roperikv, BKIOYMB CBapKy Lanbbl, Ha KOTOpOii
cneayert BbINOMHNTL (hMKcaLMio, Kak ONUCaHo paHee.

A
ToueuHasi cBapka BUHTOB, Waii6, roaaei, saknenok  LzoA
OcHacTUTb NUCTONET NOAXOAALMM 3MEKTPOAOM, BCTaBUTL CBapUBaEMbI 3NeMeHT
M MOMECTUTL Ha NUCT B TpeByemMyto TOUKY; HaxaTb KHOMKY MUcTonera: oTnyCcTUTb
KHOMKY TOMbKO Mocrie Toro, Kak NpoiaeT 3aaaHHoe BpeMsi (BbIKITIOYEHWE 3EMeHOro

CUrHanbHoro avoaa —g-_ ).

ToueyHas cBapKa MeTannM4yeckux nMCTOB TONbLKO C OAHON CTOPOHbI AL

MoHTMpoBaTb Ha onpaBKy nucToneTa npeaycMoTpeHHbIn anektpog (MO3. 6, PUC.
H), HaxMmas Ha NoBEepXHOCTb TOYEYHOW cBapku. HaxaTb Ha KHOMKy nucroneta,
OTMYCTUTL KHOMKY TOMbKO MOCIe TOro, Kak NPOLUIIO 3aJaHHoe BpeMsi (BbIKIloYeHVe

CUrHanbHoro amoaa ).

BHUMAHMUE! MakcumanbHasi cBapuBaemas TOMNWMHA NUCTa, TOMbKO C OOHOW
CTopoHbl 1+1 MM. OTa ToyeyHast cBapka HedoMyCTMMa Ha HEeCyLMX CTPYKTypax
Ky30Ba.

[na nonyYyeHns NpaBUNbHbIX Pe3ynbTaToOB NP TOYEYHON CBapKe MeTannmnyecknx
NUCTOB Heob6XOAMMO MNpPUHATH CcreaylolMe OCHoBoMnonarawlne mepsbl
NpenoCTOPOXKHOCTU:

1- BesynpeyHoe coeanHeHWe Macchbl.

2- [1Be 4acTy TOYEYHOM CBapKW OOMKHbI OblTb MOMHOCTBIO OYULLEHBI OT KPacok,
macern, KOHCUCTEHTHOM CMa3Ku.

[1Be YacTu TO4eYHOW CBapKW OOIKHbI ObiTb B KOHTaKTe Apyr c Apyrom, 6e3
MeXaYXene3Horo NpocTpaHCcTBa, Npy HeobXxoaMMOCTH, NpUAaBUTb AeTanu Npu
NMOMOLLU MHCTPYMEHTA, He UCMonb3ys NMcToneT. CAMLWKOM CUIbHOE AaBneHne
[aeT Nnoxuve pesynsrarbl.

4- TonwwHa Gonbluei AeTanu He AomKHa NpeBbIWwaTth 1 MM.

5- HakoHe4HuK aneKkTpoaa AormKeH MMETb AMameTp, paBHbIv 2,5 MM.

6- 3aTsHYTb XOpowWoOo raiky, OnoKMpyloLWwylo 3NeKkTpoa, NpPoBepUTb, YTO
coeaunHnTenu kabenew cBapku 6rIokKMpoBaHbI.

Korza BbinonHsieTcsi cBapka, MOMeCTUTb 311eKTPO/, OKa3blBasi NIerkoe AaBneHne
(3?4 «r). HaxaTb kHOMKy M AaTb NPOMTM HeobxoauMMoe Ans TOYeYHOW CBapku
BpeMsi, Mocre 3Toro y6paTb NMcToner.

Hukorga He yaansiteest 6onee, 4em Ha 30 CM OT TOUKM KPEMMEHNUS Macchl.

3

~
)

8

ToyeyHas cBapKa M O4HOBPEMEHHO HaTsA)KeHWe cneLunanbHbIX LWant Q

OTa hyHKLMS BbINOMHAETCSA, MOHTUPYS U 3aKpyymBasi 40 koHua onpasky (M03. 4,
PWC. H) Ha kopnyce akctpakTtopa (IM03. 1, PUC. H), MpukpenuTtb 1 3akpyTuTb 4O
KOHUA [pyron TepMuHanm aKkcTpaktopa Ha nuctonete (PUC. H). Bcrasutb
cneumnanbHyto wawby (MO3. 14, PUC. H) B onpasky (103. 4, PUC. H), 6nokunpys
cneumanbHbiM BuHTOM (PUC. H). Mpunaate B Tpebyemoi 30He, perynupys
TOMEYHYIO KOHTaKTHYIO CBApOYHYIO MaLUMHY, Takke, Kak U ANs TOYe4YHOW CBapku
Wanb, n Ha4aTb HaTSAXKEHe.

Mo okoHYaHuIo, NOBEPHYTb AKCTpakTop Ha 90° AN oTCoeAnHeHUs LWaiibbl, koTopas
MOXeT BbITb NpunasiHa B HOBOE NOMOXEHME.

HarpeB v BbINpsiMnieHne MeTannn4eckux MMcToB _Q_LJ_

B atom pexume paboTtsl TAVUMEP He pa6otaet (TIMER).

MpopomknTensLHOCTL OnepaLuin perynmpyeTcs BpyyHyto, NOCKOSbKY onpeaensercs
BpPeMeHeM, KOrAa yAep>KMBatoT HaXkaTol KHOMKy nucToneTa.

VHTEeHCVBHOCTb TOKa perynmpyercs aBToMaTtu4ecku, B 3aBUCHMOCTH OT TOMLLUMHBI
BbIGpaHHOro nncTa.

YcraHoBuTb yrnepoauctbivi anektpog (M03. 12, PUC. H) Ha onpaBky nucTonera,
3abnok1poBaB ero Npy NMOMOLLM 3aXUMHOTO KornbLa. [JJOTPOHYTLCS MPU NOMOLLM
YrNepoancToro HakoOHeYHVKa NpeaBapuTENbHO OYMLLEHHBI Y4aCTOK U HaXaTb Ha
KHOMKY nucToneta. [encTBoBaTb OT HApYXXHOW CTOPOHbI MO HanpaBneHu K
BHYTPEHHEW NP1 NOMOLLM LIMPKYSPHOTO ABMXEHWSI, YTOObI HAarpeTb NNCT, KOTOPbIN,
3aTBepAeBasi, BEePHETCH B CBOE NepBOHAYanbHOE NonoXeHne.

YT06bI M36exXaTb CAMLIKOM CUMbHOTO OTMycKa nvcta, obpabaTbiBaTh HeGonbLIME
y4acTKu 1 cpasy nocne o6paboTki NPOBOAWTL BMAXHOW TPANKON, AN OXNaXAeHNs
o6paboTaHHOro y4acTka.

KanbkupoBaHue MeTansn4yeckux MMcToB 1_9_
B aton nosuuumn, pabotas CO creuuanbHbiM SMEKTPOAOM, MOXHO caenarb
NMNOCKUMY METaNNUYECKUE NUCTLI, NOCTPadaBLIMe OT MECTHOW AedopMaLmu.

MpepbiBUCTaA TOYEYHAA CBapKa (HanoxeHue «3annartbi») .4

OTa yHKUMS NoaxoauT ANs TOYEYHOW CBapku MareHbKMX MPsIMOYrofibHUKOB
nucra, Ans Toro, 4YTobbl 3aKpbiBaTb OTBEPCTMSi, 06pasoBaBLUMECS BCreacTBue
(HOPMUPOBaHUS PXKaBYMHBI UMW MO APYTM NPUYKMHAM.

YcTaHoBUTE cneumanbHblid anekTpog (MO3. 5, PUC. H) Ha onpaBsky, TwatensHo
3aTAHYTb 3aXMMHOe KomMbLo. OYNCTUTL HeoBXoAMMBIV Y4acTOK 1 NPOBEPUTb, YTO
KYCOK NCTa, Ha KOTOPOM BbINOMHSIETCS CBapKa, YUCTbIN U HE UMEET CnefoB Macna
UM KpacKm.

YCTaHOBUTb KYCOK M MOMECTUTb Ha HEro aneKkTpof, HaXaTb Ha KHOMKY NMcToneTa,
[epxa KHOMKY MOCTOSIHHO HaXaToW, NpoAaBWraTbCsl Briepes PUTMUYHO, cregdys
MHTepBanam paboTbl/oTAbIXa, AaHHbIM TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapOYHOM
MaLUVHOMN.

MPUM.: Bpems paboTbl 1 nay3a perynupyoTcs aBToMaTU4eCKku, CaMON TOYEYHOM
KOHTaKTHOW CBapO4YHOW MaLUMHOW, B 3aBMCMMOCTU OT TOSMLWMHbLI BblOpPaHHbIX
MeTannyecknx NcToB. Bo Bpems paboTbl okasbiBaThb nerkoe gasnenue (3?4 Kr),
[elicTBoBaTh, creays naeanbHoOM NMHUK, PacnonoXeHHON Ha 2?3 MM kpasi HOBOMN
cBapuBaemon getanu.

[nsi nony4eHns XOpOLUNX pe3ynbLTaToB:

1- He ynanatbcs 6onee, 4em Ha 30 CM OT TOUKM KpENTIEHUSt Macehbl.

2- Vicnonb3oBaTk MeTanMyeckMe NUCTbl 3aKpbITUS C MaKCUMarbHOWN TOJLLMHOW

0,8 MMm; nyyLue, ecnu cTanb HepXxaBetoLLas.

3- [BuxeHne Brepen [AOMKHO OblTb PUTMUYHBLIM, C 4YacToTOW, 3ajaBaemoit
TOYEYHON KOHTaKTHOW CBapOYHOW MalunHoOW. [MNpoasuraTbest Bnepes B MOMEHT
nays3bl, OCTaHaBMMBATbLCS B MOMEHT TOYEYHOW CBapKK.

Mcnonb3oBaHue akcTpakTopa B komnnekTe (M03.1, PUC. H)

3auenneHue u Tara wainb

3T1a yHKUMSA BbINOMHSAETCS, YCTaHaBnuneas u 3akpyyusas onpasky (M03. 3, PUC.
H) Ha kopnyce anektpoaa (MO3. 1, PUC. H). 3auenuTs waiby (NMO3. 13, PUC. H),
npunasiHHylo, Kak onMcaHo paHee, W HaunHaTb Tsry. Mo OKOHYaHUI, MOBEPHYTb
aKcTpakTop Ha 90° ANs OTCOEANHEHMS Wa6b.

3auenneHune v TAra Wwrbipen

OTa hyHKUMA BbINONHSAETCS, ycTaHaBnuBas U 3akpyuvsas onpasky (M03. 2, PUC.
H) na kopnyce anektpopa (M0O3. 1, PUC. H). flatb BowTK Wwrkipto (MO3. 15-16, PUC.
H), npunasHHOMy, kak onucaHo paHee, B onpasky ([103. 1, PUC. H), nepxa
TepMuHan HaTsHYTbIM No HanpasneHuto k akcTpakTopy (MO03. 2, PUC. H). Mocne
3aBepLUeHNsi BBEAEHUS OTMYCTWUTb OMpaBKy W HauuHaTb TsAry. Mo OKOHYaHuM
MOTSIHYTb OMPAaBKY MO HANPaBIIEHNIO K MOMNOTKY, YTOObI BbIHYTh LUTHIPb.

7. TEXOBCIYXXUBAHUE

A BHUMAHMWE! nNEPEA BbINONMHEHUMEM OMNEPALUA nNoO

TEXOBCNYXUBAHUIO, NPOBEPUTb, YTO TOYEYHAA KOHTAKTHASA
CBAPOYHAA MALLVHA BbIKITKOYEHA UOTCOEOAMHEHA OT CETUNMUTAHUA.
Heo6xoanmo 6nokupoBaThb BbiKIo4yaTernb B nonoxeHuu “O” npu noMoLum 3aMmka
B KOMMnNeKTe.

7.1 NNAHOBOE TEXOBCNY>XVUBAHUE

ONEPALIUU NO NNAHOBOMY TEXOBCNYXXUBAHUIO MOIYT BbINONMHATLCA
OMEPATOPOM.

- apjanTauusi/BoccTaHOBNeHWe anameTpa n npoduns HaKoHEYHUKa 3NEKTPOAA;

- KOHTPOIb BbIpABHUBAHWS 3MEKTPOAOB;

- KOHTPOIb OXMNaXaeHUs ANeKTPOAOB v AepxaTensi;

- CNWB KOHAEHCATa U3 BXOAHOTO hUMbTpa CXaToro Bo3ayxa.

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCIYXUBAHUE

OMEPALUN NO BHEMNJAHOBOMY TEXOBCNYXWUBAHWIO OOJIXKHbI
BbINONMHATLCA TONbKO ONbITHbIM WU KBAITUOGULUPOBAHHbLIM B
ANEKTPOMEXAHUWYECKON OBJTIACTU MEPCOHAJIOM.

A BHUMAHME! MEPEA, TEM, KAK CHUMATb MAHENA TOYEYHOW

KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALUUHbI M MONYYUTb OOCTYN K EE
BHYTPEHHEW YACTWU, YBEOUTbCA, YTO TOYEYHAA KOHTAKTHAA
CBAPOYHAA MALUUHA BbIKNIOYEHA U OTCOEAMHEHA OT CETU MUTAHMUA.

MNpoBepku, BbINONHsiIeMble NOA HanpPsXXeHWeM BHYTPU TOYEYHOW KOHTaKTHOW
CBapo4YHOW MallUHbI MOFYT MPUBECTM K CEpbe3HOMY MNopaxeHui
INEeKTPUYECKMM TOKOM, BCreACTBME MPSIMOrO KOHTaKTa C 4YacTaMu noj
HanpsipkeHUeM n/unuv paHeHUsAM, BCrieACTBMUE KOHTaKTa C YaCTAMU B ABUXKEHUM.
Mepuoamnyeckn, ¢ 4acToToi, onpedensieMoi ycrnoBusiMM paboTbl M OKpyxatoLlein
cpeabl, NPOBECTU MPOBEPKY TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapOYHON MalUWHbl U yAanuTb
NbiNb U MeTannM4eckne 4acTulpl, ocaxaaemble Ha TpaHcdopmartope, MoAynb
TUPUCTOPOB, KNEMMHUK NMUTAHUS, U T. A., NTOCPEACTBOM CTPYM CYXOro CXaToro Bosayxa
(makc. 5 6ap).

W36eraTb HanpaBnATb CTPYH CXaToro BO3AyXa Ha 3MEKTPOHHble nnaThl;

Npou3BECTU WX OYMCTKY MPU MOMOLUM OYEHb MSAMKOW LUETKN WU MOAXOASLLMX

pacTBopuTenen.

OpHOBPEMEHHO:

- NpoBepuTb, YTO kabenenpoBodka HE WMEET MOBPEXAEHWA B W3ONALUM UIK
ocnabneHHbIX 3apXXaBeBLUNX COeANHEHWIA.

- NPOBEPUTb, YTO BUHTbI COEAVNHEHWSI BTOPUYHOTO TpaHcopmaTopa C BbIXOAHbIMM
LUTaHraMm XOpPOLLIO 3aKpy4€eHbI, 4TO OTCYTCTBYIOT Criefibl PXKaB4WHbI UMW Neperpesa.

B CNYYAE TINOXOW PABOTbI, MEPEO TEM, KAK BbIMONHATL BOJEE

OETANbHBIE NMPOBEPKU W OBPALIATBCA K BAWEMY LEHTPY

TEXMNOMOLLU, MPOBEPUTb, YTO:

- lpwv 3aKpbITOM rMaBHOM BbIKHOYaTENe TOYEYHON KOHTAKTHOW CBapO4HON MalUMHbI

(no3. ” | ”) 3eneHblii cBETOAMOA FOPUT; B TOM Cryyae, ecrv OH He ropwuT, AedekTt

OTHOCUTCSt K NWUHMM nuTaHust (kabenwn, Bunka W poseTka, NpefoXpaHUuTenu,

M36bITOYHOE NafleHNe HanpPsKEHNs, U T. 4.).

YT0 He BKIMIOYMIICS XENTbI CUrHasnbHbI Anop (cpabaTbiBaHve TENOBON 3aluTbl);

NOAOXKAATH BbIKMIOYEHUS1 CUTHANBHOrO AVOAA AN NOBTOPHOW akTUBALMN TOHEYHON

KOHTaKTHOW CBApPOYHO MaLUMHbI; CriefyeT CHU3WUTb COOTHOLLEHWE NPepbIBUCTOCTY

pabouero umkna.

OnemeHTbl, COCTaBnsALLME BTOPUYHBIN KOHTYP (NNaBKv AepxaTtenen KPOHWTENHOB

- KPOHLLTEHOB - AepXKaTernei aneKkTpoAoB) He NoTepsinv paboTocnocobHOCTb, 13-3a

ocnaGneHHbIX BUHTOB MU PXXaB4WHBbI.

MapameTpbl cBapKku NOAXOAST ANs BbINOSHsAeMOl paboThl.
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ELLENALLAS-HEGESZTO BERENDEZESEK IPARI ES PROFESSZIONALIS
FELHASZNALASRA.
Megjegyzés: A kovetkezé szdvegben a “ponthegeszté” kifejezést fogjuk

alkalmazni.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ
ELLENALLAS-HEGESZTESRE VONATKOZOAN

A kezelonek kell6 informacioval kell rendelkeznie a ponthegeszt6 biztonsagos
hasznalatardl és tajékozottnak kell lennie az ellenallas-hegesztési eljarasokkal
kapcsolatos veszélyekrol, a vonatkozé védelmi rendszabalyokrél és a
vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokroél.

A ponthegeszté (csak a pneumatikus hengerrel miikodtetett valtozatoknal)
vészhelyzeti funkciokkal ellatott fokapcsoloval rendelkezik, amely lakattal van
felszerelve a “O” (nyitott) pozicioban torténo rogzitéséhez.

A lakat kulcsat kizarolag tapasztalt és a rabizott feladatokra betanitott valamint
az e hegesztési folyamatbol vagy a ponthegeszté gondatlan hasznalatabél eredé
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 kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

- Gyo6zoédjon meg arrol, hogy a tapaljzat helyesen csatlakoztatva van a
foldeléshez.

- Nehasznaljon sériilt szigetelésii vagy meglazult csatlakozasu kabeleket.

- Nehasznaljaa ponthegesztét nedves, nyirkos kérnyezetben vagy esében.

- A hegesztékabelek csatlakoztatasat és barmilyen, a hegesztékarokon
és/vagy elektrodakon végrehajtandé rendes karbantartasi miiveletet
kikapcsolt és a taphalézatbol kicsatlakoztatott ponthegesztével kell
elvégezni. A pneumatikus hengerrel miikodtetett ponthegesztékdon a
fékapcsolot az “O” pozicioban 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).

Ve WA/

- Ne hegesszen olyan tartalyokon, edényeken vagy csévezetékeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmazhattak;

- Keriilje a klértartalmu oldészerekkel tisztitott alapanyagokon vagy az ilyen
szerek kozelében torténé munkavégzést.

- Nehegesszen nyomas alatt all6 edényeken.

- Tavolitson el a munkateriiletr6l minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelel6 szell6zést vagy a hegesztési miiveletek
kovetkeztében képzodott fiistok eltavolitasara alkalmas eszkdzoket az
elektrodak kozelében; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztési
miiveletek kovetkeztében képzédott filistok expoziciés hatarainak
megbecsléséhez, azok Osszetételének, koncentracidjanak és maganak az
expozicié idétartamanak fliggvényében.

POO®

- Mindig védje a szemét megfelel6 védészemiiveggel.

- Az ellenallas-hegeszté6 megmunkalasokhoz alkalmas véddkesztyiit és
védoruhazatot viseljen.

- Zajszint: Ha rendkiviil intenziv hegesztési miiveletek miatt 85db(A)-nek
megfelelé vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd) észlelhetd, akkor a
megfelel6 egyéni védbeszkozok hasznalata kotelezo.

AOPBOO®

Az ellendllas-hegesztési folyamat altal generalt intenziv elektromagneses
mez6k (nagyon magas aramok) megkarosithatjak vagy kélcsénhatasba
léphetnek az alabbi berendezésekkel:

- SZIVRITMUS SZABALYOZOK (PACE MAKER)

- ELEKTRONIKUS VEZERLESU, BEULTETHETO SZERKEZETEK

- FEMPROTEZISEK

- Adatkozvetit6 vagy helyitelefonhalézatok

- Miiszerfelszerelések

- Orak

- Magneses kartyak

TILOSAPONTHEGESZTO HASZNALATAAZON SZEMELYEK SZAMARA,
AKIK SZERVEZETEBE ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZULEK VAGY FEMPROTEZIS VAN BEULTETVE.
EZEKNE"KQSZEMI'ELYEKNEK ORVOSSAL KELL KONZU LTALN,I'UK,AZT
MEGELOZOEN, HOGY PONTHEGESZTOK ES/VAGY HEGESZTOKABELEK
KOZELEBE MENNENEK.

2N

- Ez a ponthegeszté kifejezetten ipari kornyezetben, professzionalis célbol
valé kizarélagos alkalmazashoz a miiszaki szabvanyban eléirt
kovetelményeknek felel meg.

Hazi kornyezeti, elektromagneses kompatibilitasnak valé6 megfelelése nem
biztositott.

A MARADEK KOCKAZATOK é & ®

AFELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK KOCKAZATA

A ponthegeszté miikodési médozata és a megmunkalas alatt 1évé darab

alakjanak és méreteinek valtozatossaga megakadalyozzak egy egységes

védelem megvalésitasat a felsé végtagok 6sszenyomasanak kockazataval

szemben: ujjak, kéz, alkar.

A kockazat lecsokkentése sziikséges a megfelelé6 megel6z6 intézkedések

meghozatala Gtjan:

- A kezel6nek 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 hegesztomaszkok beszerzése

sziikséges, amelyek a megmunkalasban lévé darab megtartasanal és

vezetésénél alkalmasak (kivéve a hordozhat6 ponthegeszté hasznalatat).

Minden olyan esetben, ahol a munkadarab formaja azt lehetévé teszi, allitsa

be az elektrodak tavolsagat oly médon, hogy ne haladja meg a 6 mm-es

szakaszt.

- Akadalyozza meg, hogy tobb személy dolgozzon egyidejiileg ugyanazzal a
ponthegesztével.

- A munkavégzési zénaba valé belépést idegen személyeknek meg kell
tiltani.

- Ne hagyja Orizetleniil a ponthegesztét:

ilyen esetben kotelezé6 a
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kicsatlakoztatasa a taphalézatbol; a pneumatikus hengeres miikodtetésii
ponthegesztoknél allitsa a fokapcsolot “O”-ra és rogzitse a tartozékként
nyujtott lakattal, a kulcsot a felelés dolgozénak ki kell huzni és meg kell
Orizni.

EGESISERULES KOCKAZATA

A ponthegesztd egyes részei (elektrodak — hegesztékarok és a koriilotte 1évo
részek) 65°C -nal magasabb hoémeérsékleteket érhetnek el: megfelelé
védoruhazat viselete sziikséges.

FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA

- Helyezze a ponthegesztét a tomegének megdfelelé teherbirasu, vizszintes
feliiletre; rogzitse a ponthegeszt6t a tamaszfeliilethez (ahogy az a jelen
hasznalati Gtmutaté “BESZERELES” bekezdésében el6 van irva). Ellenkezé
esetben, lejtés vagy nem egybefiiggé padlézatoknal, elmozdulé
tamaszfeliileteknél a felborulas veszélye fennall.

- A ponthegesztd felemelése tilos, kivéve a jelen hasznalati utmutaté
“BESZERELES” bekezdésében kifejezetten elSirt esetet.

NEM MEGFELELO HASZNALAT
A ponthegeszté hasznalata veszélyes barmilyen olyan megmunkalasnal,
amely az el6iranyzott megmunkalastol (ellenallas-ponthegesztés) kiilonbozik.

A BIZTONSAGI ES VEDELMI ESZKOZOK

Aponthegeszt6 védelmeit és a burkolat eltavolithato részeit a helyiikre kell tenni,
miel6tt azt a taphalozatba csatlakoztatja.

FIGYELEM! A ponthegeszté eltavolithaté és megkozelitheté részein végzett,
barmilyen kézi beavatkozast, példaul:

KIKAPCSOLT ES A

- Az elektrodak cseréjét vagy karbantartasat

- Hegesztékarok vagy elektrédak pozicidjanak szabalyozasat
TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT

PONTHEGESZTOVEL KELL ELVEGEZNI (AZ “O”-BAN ROGZITETT
FOKAPCSOLOVAL, ZART LAKATTAL ES KIHUZOTT KULCCSAL A
PNEUMATIKUS HENGERES miikddtetésti modelleknél).

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Hordozhat¢ ellenallas-hegeszté késziilék (ponthegesztd), mikroprocesszoros, digitalis
ellenérzéssel. Gyorscsatlakozokkal van felszerelve a hegeszt6kabelek szamara,
megkonnyiti a szerszamok gyors kicserélését, lehetévé téve szamos melegen térténd

megmunkalast és ponthegesztéses eljarast a

lemezeken, kilondsképpen a

karosszériajavitas terliletén és hasonlé megmunkalasokat végzé szektorokban.
Az alapvetd karakterisztikak a kovetkezok:

ahegesztési paraméterek automatikus kivalasztasa,

abeillesztett szerszam automatikus felismerése,

a hité légesatorna automatikus kinyitdsa akkor, amikor a hémérséklet eléri a
kiiszobértéket afogdban és a kabelekben,

avezeték tularamanak korlatozasa az illesztésnél (illesztés cosj ellenérzése).

2.2 SZERIAKIEGESZITOK

f?

o Pneumatikus mikodtetést fogo levegbvel hiitott kabelekkel (120mm-es
hegesztbkarok és standard elektrodak).

Nyomascsokkenté-sz(ir6 nyomasméré egység elektroszeleppel (slritett levegd
ellatas).

Kocsi.

2.3IGENYELHETO KIEGESZITOK

@ Pneumatikus miikodtetésli fogd levegével hiitott kabelekkel (120mm-es

hegeszt6karok és standard elektrodak).

Eltéré hosszusagu és/vagy formaju hegesztdkar- és elektrodapar levegével hiitott,
pneumatikus fogdkhoz (Iasd cserealkatrész listat).

Kézi mikodtetésii fogd kabelparral.

Eltéré hosszusagu és/vagy formaju hegesztkar- és elektrédapar a kézi fogéhoz
(lasd cserealkatrész listat).

"C” fog6 kézi miikddtetéssel és kabelekkel.

Komplett studder készlet kilonvalasztott foldkabellel és tartozékokat tartalmazd
dobozzal.

3.MUSZAKIADATOK

3.1 ADAT-TABLA (AABRA)
A ponthegesztd haszndlatara és teljesitményére vonatkozd, alapveté adatok a
karakterisztikak tablazataban vannak 6sszefoglalva a kdvetkezd jelentéssel.

1-

Atapvonal fazisszama és frekvenciaja.

2-Téapfeszlltség.

3- Halozati névleges teljesitmény 50%-os bekapcsolasiidével.

4- Allandé Gizemi halézati teljesitmény (100%).

5- Maximalis Uresjarasi feszlltség az elektrodaknal.

6- Maximalis aram az elektrédaknal révidzarlatnal. .

7- Biztonsagra vonatkozo jelek, amelyek jelentése az “Altalanos biztonsagi szabalyok

azellenallas-hegesztéshez” 1. bekezdésben van feltlintetve.

8- Allandé izemi szekunder aram (100%).

Megjegyzés: A tablan feltlintetett példa tajékoztaté jellegli a jelek és a szamok
jelentését illetéen; a tulajdonaban 1évé ponthegesztd miiszaki adatainak pontos
értékeit kozvetlenll a ponthegeszté tablajan kell leolvasnia.

3.2 EGYEB MUSZAKIADATOK
Altalanos karakterisztikak

- (*)Tapfesziiltség 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: 1P 22
- Hités tipusa: F (kényszerlevegd)
- (*)Térfoglalas (kocsival)(Szé.xMé.xMa.): 520x380x885mm
- (*)Suly (kocsival): 39kg
Bemenet

- Max. teljesitmény ponthegesztésnél (S max): 39kVA
- Névleges teljesitmény 50% (Sn): 9,5kVA
- Teljesitmény tényez6 Smax-on (cosj): 0,7
- Késleltetett halozati biztositok: 25A (400V)/50A (230V)
- Automatikus halézati megszakitok: 25A (400V)/50A (230V)

Tapkabel (LE4m): 3 x 2,5mm2(400V) - 3 x 4mm? (230V)

Kimenet

Uresjarasi szekunder fesziltség (U0 max): 8,6V

Max. ponthegeszté aram (12 max): 4,5kA

Ponthegesztési képesség (alacsony széntartalmu acél): max1,5+1,5mm
Bekapcsolasiidé : 3%
Hegesztépontok/6ra 1+1mm-es acélon
Levegdvel hiitott pneumatikus fogé : 200
Maximalis nyomoeré az elektrédaknal: 120kg
Hegesztékarok kiemelkedése: 120-500mm

Ponthegeszté aram automatikus szabalyozasa,
Automatikus ponthegesztésiid6 beallitdsa a lemez vastagsag és a felhasznalt
fogé fuggvényében.

('MEGJEGYZES:

A ponthegesztét 400V vagy 230V tapfeszlltséggel szallitjuk; vizsgalja meg az adat-
tablan [évé helyes értéket.
Aponthegesztéshez hasznalt fogo kizarva.

APONTHEGESZTO TOMEGE: 1. TABL.

4. APONTHEGESZTO LEIRASA

4.1 VEZERLOPANEL (B ABRA)

pluszban van minuszban az elére meghatarozott hatarértékeken belil, az elére
bedllitott értékhez (gyari alapbeallitas) képest.

2- “Vastagsag” gomb *: lehetévé teszi a ponthegesztésre szant lemez

vastagsaganak kivalasztasat.

3- Studder pisztolyos funkciokat kivalaszté gomb:

Csak a “studder” készlet hasznalatakor van jelent6sége:

AAE\?Q{\A : Csapok, szegecsek, alatétek, specialis alatétek ponthegesztése
o8 megfeleld elektrédakkal.
els . : @ 4mm-es csavarok ponthegesztése megfelelé elektrodaval.

=% 05

1z
VA

z
4

: @ 5+6mm-es csavarok és @ 5mm-es szegecsek ponthegesztése
megfeleld elektrédaval.

: Egyetlen pont ponthegesztése megfeleld elektrédaval.

: Lemezek hékezelése szénelektrodaval. Lemezek préselése
megfeleld elektrédaval.

: Szaggatott hegesztés lemezeken, megfelel6 elektrodaval
végrehajtando foltozasokhoz.

A ponthegesztd automatikusan, a kivalasztott lemezvastagsag fiiggvényében beallitja
a ponthegesztésiidét.

4-Felhasznalt szerszam kivalaszté gomb

7.
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: Pneumatikus mikodtetést fogd. Mindkét oldalrél megkdzelithetd

lemezeken egymassal szembeni ponthegesztés, a ponthegesztével
nyerheté maximalis teljesitményekkel.

: Pneumatikus miikodtetésti fogo.

A hegesztéaram pulzald; javitia a ponthegesztési teljesitményt a
magas faradasi hatarértékkel rendelkezd lemezeknél vagy kildnleges
véddéfoliaval bevont lemezeknél. Ezek a manapsag gyartott jarmivek

: A"Studder” pisztolyt a (3)-as gombbal kivalaszthaté valamennyi
eljarasnal kell felhasznalni.

\ tﬁ 1 Kézi mikodtetést fogd. Mindkét oldalrél megkdzelithetd
lemezeken egymassal szembeni ponthegesztés.

Pneumatikus mikodtetés Air puller pisztoly. A gépjarmivek

1 “Miikodésben Iévé ponthegesztd” kijelzé led.

: Termikus védelem kijelzé led.

A ponthegesztdé ledllasat jelzi a kimeneti rudaknal,
hegeszt6kabeleknél, fehasznalt szerszamnal fellépé tulmelegedés
miatt.

: Halozati fesziiltség kijelz6 led-ek:

[G»)

: Alacsony halézati fesziiltség (rosszul taplalt ponthegesztd).



:Normal halézati feszlltség (helyesen taplalt ponthegesztd).

: Magas haldzati feszultség (tultaplalt ponthegesztd).
FIGYELEM: Rendellenes aramellatasi feltételek mellett, tulfeszultséget vagy alacsony

fesziltséget jelzd, vilagitd led-ek és szaggatott sipolasok esetén a ponthegeszt6
kikapcsolasajavasolt a karosodasanak elkerilése végett.

5. 8SSZESZERELES

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 talalhatéd kilonallo
részeket.

5.2 FELEMELES MODOZATA
FIGYELEM: A jelen hasznalati Utmutatéban ismertetett valamennyi ponthegesztd
emel6szerkezetek nélkiil van leszallitva.

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zonaban egy kell6képpen tagas és akadalyoktdl mentes
terliletet, amely lehetévé teszi a vezérl6panelhez, a f&kapcsolohoz és a
munkaterllethez valé hozzajutast teljesen biztonsagos kérlilmények kézott.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy nincsenek akadalyok a hitélevegé bemeneti vagy
kimeneti nyilasai elétt, ellenérizve azt, hogy ne tudjon beszivni vezetéképes porokat,
korrézioét kivalté gézoket, nedvességet stb.

Helyezze a ponthegesztét egy homogén és szilard anyagbol allé, sik feluletre, amely
a sulya elbirasara alkalmas (lasd “miszaki adatok”), a felbillenés vagy veszélyes
elmozdulasok kockazatanak elkerilése érdekében.

5.4 CSATLAKOZTATAS AHALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés

Barmilyen villamos 6sszekoéttetés létesitése elbtt ellendrizze, hogy a ponthegeszté
tablajan feltiintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezésre all6 halozati
fesziiltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

A ponthegesztét kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

5.4.2 Csatlakoz6dugo és aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy szabvanyositott, megfelel§ teljesitményl
csatlakozddugdt (3P + T: csak 2 pSlust kell hasznalni: INTERFAZISOS csatlakozas!) és
készitsen el6 egy biztositékokkal vagy termomagneses, automata megszakitéval
védett, halézati csatlakozoaljzatot; az adott foldel6 kapcsot a tapvonal foldvezetékéhez
(sarga-zold) kell csatlakoztatni.

A biztositékok és a termomagneses megszakito teljesitménye és beavatkozasi
jellemzéi a “MUSZAKI ADATOK” bekezdésben és az 1. TABL.-ban vannak
feltlintetve.

Amennyiben tdbb ponthegesztét szerel be, akkor ciklikusan ossza el az aramellatast
a harom fazis k6z6tt oly mdédon, hogy egy kiegyensulyozottabb terhelés valdsuljon
meg; példaul:

1. ponthegeszté: L1-L2 aramellatas;

2. ponthegesztd: L2-L3 aramellatas;

3. ponthegeszt6: L3-L1 aramellatas.

A FIGYELEM! A fentemlitett szabalyok figyelmen kiviil hagyasa hatastalanna
teszi a gyarto altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly), amely sulyos

veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és
dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozoéan.

5.5 PNEUMATIKUS CSATLAKOZTATAS

- Készitsen el egy 6 és 8 bar kdzétti izemi nyomassal rendelkezd, siritett levegé
vezetékrendszert.

- Szereljen fel a reduktor sziir§ egységre egy rendelkezésre allé, sritett levegé
csatlakozot, amelynek a beszerelési helyen diszponibilis csatlakozénak meg kell
felelnie.

5.6 PNEUMATIKUS FOGO CSATLAKOZTATAS (C ABRA)

- Kosse be a DINSE csatlakozédugdkat a megfeleld aljzatokba.

- Kosse be a levegd két csatlakozédugojat a ponthegeszté megfeleld aljzataiba: kis
dugo - hiitélevegd; nagy dugé —levegé pneumatikus pisztoly vezérlés.

- lllessze be a vezetSkabel konnektorat a megfelelé aljzatba.
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FOLDKABELLEL (D ABRA)

- Csatlakoztassa a DINSE dugdkat a megfelel6 aljzatokba.

- lllessze be a vezet6kabel konnektorat a megfeleld aljzatba.

Asdritett levegd légfelvevé csatlakozoinak bekdtései nem sziikségesek.

5.8 AIRPULLER CSATLAKOZTATASA FOLDKABELLEL(E ABRA)

- Csatlakoztassa a DINSE dugdkat a megfelel6 aljzatokba.

- Csatlakoztassa a leveg6 csatlakozodugoét a ponthegeszté megfelel6 aljzataba (nagy
dugo).

- lllessze be a vezetékabel konnektorat a megfeleld aljzatba.

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

Barmilyen ponthegesztési miivelet végrehajtasa el6tt egy sorozat vizsgalat és

szabalyozas elvégzése sziikséges a fékapcsold “O” pozicidba allitasa és a lakat

lezarasa utan.

- Ellenérizze, hogy az elektromos bekdtést helyesen, a korabbi utasitasok szerint
elvégezte.

- Vizsgalia meg a sUritett levegd bekotést ;végezze el a bevezetd cs6
csatlakoztatasat a pneumatikus halézatba, szabalyozza a nyomast a reduktor
szabdalyozogombja segitségével addig, amig a ponthegesztésre szant lemez
vastagsaganak fliggvényében 4 és 8 bar (60 — 120 psi) kozott az értéket le nem
olvassa anyomasmérén.

- Helyezzen az elektr6dak k6zé a lemezek vastagsagaval megegyezé lapot; vizsgalja
meg, hogy a kézzel egymashoz koézelitett hegesztékarok parhuzamosak-e és az
elektrodak tengelyvonalban vannak-e (egybeesd hegyek).

- Szilkség esetén végezze el a beadllitAst a hegeszt6karok régzitdcsavarjainak
meglazitasaval, amelyeket el lehet forgatni vagy tolni mindkét iranyban 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
pozicidhoz képest oly médon, hogy az el6irt nyomderét kell kifejteni a
munkadarabra.
allapotban 1évé fogoval.

- Akézifogo felhasznalasanal vegye figyelembe azt, hogy a ponthegesztési fazisban
az elektrédak altal gyakorolt nyomoéeré bedllitisa a recézett anyacsavar
forgatasaval végezhetd el (G abra); csavarja el azt az érajarassal megegyezd (jobb)
irdnyban a lemezek vastagsaganak novekedésével aranyosan a nyomoéerd
noveléséhez, kivalasztva olyan szabalyozasokat, amelyek lehetévé teszik a fogd
zarasat (és a mikrokapcsold vonatkozé mikddését), nagyon korlatozott mértéki erd
kifejtése mellett. A hegesztékarok és elektrédak helyes pozicionalasa azonos a
pneumatikus fogéhoz el6irtakkal.

6.2 APARAMETEREK BEALLITASA (ponthegesztésnél)

A pont atméréjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozé
paraméterek a kdvetkezdk:

- Azelektrodak altal kifejtett nyomoeré.

- Hegeszt6 aram.

- Ponthegesztésiidé.

Sajatos tapasztalat hianyaban végezzen el néhany ponthegesztési probat ugyanolyan
mindségl lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

Tegye alkalmassa az elektrddak nyoméerejét ugy, hogy allitson a nyomasszabalyozén
a 6.1 pontban eldirtak szerint, kdzép-magas értékek kivalasztasaval.

A hegeszté aram és az id6 paraméterei automatikusan kerlilnek szabalyozasra, a
hegesztésre szantlemezek vastagsaganak (2)-es gombbal térténé kivalasztasaval. Az
(1)-es gomb milkédtetésével el lehet végezni a ponthegesztési id esetleges javitasait
az elére meghatarozott hatarértékeken beliil, a standard értékhez (ALAPBEALLITAS)

képest. Példaul alacsony tapfeszultségnél ( vilagito led ( 7 ) ) sziikségessé valhat a

ponthegesztési idé kismértékl novelése, ellenkezd esetben akkor, ha a ( (3¢
vilagit.

Ez a lehet&ség egyébként mindig elérhetd a felhasznalé szamara, amikor kilénleges
elvarasoknak kell eleget tenni.

Kapcsolja be a pulzalast (I LI 1), amikor magas faradasi hatarértékkel rendelkezd,
0,8+1,2mm vastagsagu lemezeket kell ponthegeszteni.

Apulzalasi periodus automatikus, nem igényel szabalyozast.

A hegesztési pont kialakitasa helyesnek tekinthet® akkor, amikor egy prébaanyagot
egy huzéprobanak kitéve a hegesztési pont magjat kihizza a kétlemez egyikébél.

6.3ELJARAS

©® PNEUMATIKUS FOGO

- A kozelitési id6 (SQUEEZE TIME) automatikus,
lemezvastagsag fliggvényében valtozik.

- Tamasszon egy elektrodat a ponthegesztésre szant két lemez egyikének a
fellletére.

- yomja meg a fogé markolatan Iévé gombot, elérve ezzel:
a) A lemezek elektrodak kozé zarasat az elére bedllitott nyomderével (henger
mikodtetése).
b) Az elére megszabott hegesztéaram athaladasat elére meghatarozott idére,

az érték a kivalasztott

amelyet a zold 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.

- =

- Tamassza az als6 elektrodat a ponthegesztésre szantlemezekre.
- Muikddtesse e fogo felsé karjat végallasig, elérve ezzel:
a) Alemezek elektrédak k6zé zarasat az el6re beallitott nyomoerével.
b) Az elére megszabott hegeszt6aram athaladasat elére meghatarozott idére,

® KEZIFOGOK

amelyeta zdld led kigyulladasa és kialvasa jelez ( -g._ ).

- Engedije ki a fogo karjat a led kialvasa (hegesztés vége) utan néhany pillanattal;ez a
késés (megtartas) jobb mechanikai tulajdonsagokat biztosit a hegesztési pont
szamara.

@® STUDDERPISZTOLY I
FIGYELEM!

- A tartozékoknak a pisztoly szoritétokmanyara valé rogzitéséhez vagy az arrol
torténd leszereléséhez két fix hatszogletli kulcsot hasznaljon, megakadalyozva
ezaltal a szoritétokmany elforgasat.

- Ajtékon vagy motorhazfedeleken végzend6 miveletek esetén kotelezé a foldeld rad
csatlakoztatdsa ezekhez a részekhez azért, hogy megakadalyozza az aram
athaladasat a sarokpantokon keresztll és mindenesetre a ponthegesztésre szant
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zéna koézelében (hosszu aram Utvonalak lecsokkentik a pont eredményességét).
- Aponthegesztésiidé automatikus és a kivalasztott studder ponthegesztési eljarastol
fugg.

Afoldkabel csatlakoztatasa:

a) Vigye a letisztitott lemezt a lehet6 legkézelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni
kivan és tegye afoldeld rad érintkezési felliletéhez hozzaer6 fellletre.

b1)Régzitse a rézrudat a lemez felliletéhez 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 felliletére; vezesse
ataz alatétgy(rit a rézrad nyilasan és rogzitse a tartozékként nyujtott szoritoval.

Alatétgyiiri ponthegesztése a foldel6 kapocs rogzitéséhez Q

Szerelje be a pisztoly szoritdtokmanyaba a megfeleld elektrodat (9.POZ., H ABRA) és
illessze be az alatétgydirtit (13. POZ., H ABRA).

Tamassza az alatétgydrit a kivalasztott zonara. Hozza érintkezésbe a féldelé kapcsot
ugyanazzal a zonaval; nyomja meg a faklya gombjat és végezze el annak az
alatétgylriinek a hegesztését, amelyre a rogzitést végre kell hajtani a korabban leirtak
alapjan.

SNV
Csavarok, alatétek, szogek, szegecsek ponthegesztése LzoA
Tegye be a pisztolyba az alkalmas elektrédat, illessze be a ponthegesztésre szant
elemet és helyezze a lemezen a kivant pontra; nyomja meg a pisztoly gombjat: csak a

bedllitott id6 eltelte utan engedje ki a gombot (z6ld led kialvasa —g-—).

Lemezek ponthegesztése csak egy oldalon AL

Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba az el8irt elektrédat (6. POZ., H ABRA) és
nyomja a ponthegesztésre szant felliletre. Mikddtesse a pisztoly gombjat, csak a

beallitott id6 eltelte utan engedje kia gombot (led kialvasa —g- ).

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 alapvet6

dvintézkedés betartasa sziikséges:

1- Kifogastalan foldel6 csatlakozas.

2- A két, ponthegesztésre szant részt az esetleges festékektdl, zsirtdl, olajtol

letisztitott allapotban kell alkalmazni.

A két, ponthegesztésre szant résznek egymassal érintkeznie kell, légrés nélkl,

szlkség esetén egy szerszammal nyomja 6ssze és nem a pisztollyal. Atul erételjes

6sszenyomas rossz eredményekhez vezet.

4- Afels6é darab vastagsaga nem haladhatja meg az 1 mm-t.

5- Azelektroda hegyének 2,5 mm atmérével kell rendelkeznie.

6- JOl huzza meg az elektrodat rogzité anyacsavart, vizsgalja meg, hogy rogzitve
vannak-e a hegeszt&kabelek csatlakozoi.

7- Amikor ponthegesztést végez, akkor az elektrodat enyhe nyomas kifejtésével
tdmassza ra (3+4 kg). Nyomja meg a gombot és hagyja eltelni a ponthegesztési
id6t, csak azutan tavolitsa el a pisztolyt.

8- Soha ne tavolodjon el 30 cm-nél tavolabb a féldelés rogzitési pontjatol.

3

Specialis alatétgyiirik egyidejii ponthegesztése és kihtizasa Q

Ez a funkcioé ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a a szoritétokmanyt (4. POZ., H
ABRA) a kihuzé egységre (1. POZ., H ABRA) és alaposan meg kell hdzni, majd
rakapcsolni a kihizé masik végét a pisztolyra (H ABRA) és erésen megszoritani.
lllessze be a specialis alatétgydrit (14. POZ., H ABRA) a szoritétokmanyba (4. POZ., H
ABRA) és a megfelelé csavarral rogzitse (H ABRA). Ponthegessze az érdekelt zénara,
miutan beallitotta a ponthegeszt6t az alatétgylriik ponthegesztésére és kezdje el a
kihuzast.

A végén forgassa el a kihtizot 90°-kal az alatétgylrii levalasztasahoz, amelyet ismét
ponthegesztenilehet egy Uj poziciéba.

Lemezek melegitése és préselése _Q_LJ_

Ebben az operativ médozatban a TIMER ki van kapcsolva.

A miveletek id6étartama tehat kézi vezérlési, mivel az az id6 hatarozza meg, amig a
pisztoly gombjat benyomva tartjak.

Az aramerésség szabalyozasa automatikus a kivalasztott lemezvastagsag
fuggvényében.

Szerelje fel a szénelektrodat (12. POZ., H ABRA) a pisztoly szoritétokmanyaba és a
panttal régzitse. Erintse meg a szén hegyével a korabban megtisztitott feliiletet és
nyomja meg a pisztoly gombjat. Kivilrél befelé haladva, korkérés mozgassal
dolgozzon, felmelegitve ezaltal a lemezt, amely megkeményedve vissza fog térni az
eredeti pozicidjaba.

Annak elkeriiléséhez, hogy a lemez tulsagosan felmelegedjen, kis fellleteket kezeljen
és amivelet utan azonnal torélje at egy nedves ronggyal, lehlitve ezzel a kezelt részt.

Lemezek préselése _Q_Q_
Ebben a poziciéban a megfeleld elektrodaval dolgozva ismét 6ssze lehet lapitani olyan
lemezeket, amelyek helyi alakvaltozasokon mentek keresztil.

Szaggatott ponthegesztés (Foltozas) i

Ez afunkcio kis, négyszog alaki lemezek ponthegesztésére alkalmas, rozsdasodasbol
vagy mas okokbol eredé lyukak betakarasahoz.

Tegye a megfelelé elektrodat (5. POZ., H ABRA) a szoritétokmanyra, gondosan
szoritsa meg a rogzitégydrit. Tisztitsa le az érdekelt feliletet és gyéz8djon meg arrl,
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, mikdzben ritmikusan tolja elére,
figyelembevéve a ponthegesztd altal megadott munka/sziinet intervallumokat.

MEGJ.: A munka és a sziinet idejét a ponthegeszté automatikusan szabalyozza a
kivalasztott lemezvastagsag fliggvényében. A munkavégzés folyaman enyhe nyomast
gyakoroljon ra (3+4 kg), a hegesztendd uj darab peremétdl lehetéség szerint 2+3 mm
—re alakitson ki egy vonalat.

Ajo6 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 acélbol van.

3- Utemezze az el6toldé mozgast a ponthegeszté altal megszabott ritmusban.
Haladjon el6re a szlinet pillanataban és alljon meg a ponthegesztés pillanataban.

Atartozékként nyuijtott kihizé felhasznalasa (1. POZ.,H ABRA)

Alatétgyiiriik rakapcsolasa és kihuizasa

Ez a funkcio Ugy hajthato vegre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (3. POZ., H
ABRA) az elektréda testre (1. POZ., H ABRA) és azon meg kell szoritani. Kapcsoljara a
korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett alatétgydiriit (13. POZ., H ABRA) és kezdje
elakihuzast. Avégén forgassa el a kihuzét 90°-kal az alatétgyrli levalasztasahoz.

Csapok rakapcsolasa és kihuzasa

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 szoritétokmanyt és kezdje el a kihtzast. A
végén hlizza a szoritétokmanyt a kalapacs felé a csap kivételéhez.

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT

GYGZODJON MEG ARROL, HOGY APONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVAES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.
Akapcsolotaz “O” pozicidban kell rogziteni a tartozékként nyujtott lakattal.

7.1 RENDES KARBANTARTAS

ARENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT AKEZELO ELVEGEZHETI.
- azelektroda hegy atméréjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;
- azelektrédak sorbarendezésének ellendérzése;

- kabelek és afogo hiitésének ellenérzése;

- akondenzvizleeresztése a siiritett leveg6 bemeneti sz(ir6bél.

7.2RENDKIVULIKARBANTARTAS o
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
SZEMELY VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A PONTHEGESZTO PANELJEINEK ELMOZDITASA ES A

BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A
PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES ATAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

A fesziiltség alatt 1évé ponthegesztén beliili esetleges ellenérzések sulyos

aramitést okozhatnak, melyet a fesziiltség alatt allé6 alkatrészekkel valé

kozvetlen érintkezés eredményez és/vagy olyan sériiléseket valthatnak ki,

amelyek a mozgasban lévo részekkel val6 kozvetlen érintkezés kovetkezményei.

Id6szakonként, és mindenesetre a hasznalattél és a kornyezeti feltételektdl fliggd

gyakorisaggal ellenérizni kell a ponthegeszté belsejét és eltavolitani a

transzformatorra, tirisztoros modulra, aramellatas kapocslécére stb. rakédott port és

fémrészecskéket szaraz, slritett 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 megfelelé

oldészerekkel.

Alkalomszerien:

- Vizsgalja meg, hogy nem latszanak-e sériilések a kdbelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult- eloxidalédott csatlakozasok.

- Vizsgalja meg, hogy a transzformator szekunder tekercs 6sszekotd csavarok jol 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:

- A ponthegeszt6 zart fékapcsoldja esetén (" | "poz.) a z6ld led vilagitson; ellenkezd

esetben a meghibasodas a tapvonalban van (kabelek, csatlakozéaljzat és —dugd,

biztositékok, tulzott feszliltségesés, stb.).

Ne vilagitson a sarga led (termikus védelem beavatkozasa); varja meg a led

kikapcsolasat a ponthegeszt6 Ujrainditasahoz; és esetleg csdkkentse le a

munkaciklus bekapcsolasiidét.

A szekunder halézat részét képezé elemek (hegesztékartartdé 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 REZISTEN'!'A PENTRU UZ INDUSTRIAL $I
PROFESIONAL

Nota: In textul care urmeazi va fi folosit termenul de “aparat de sudur in puncte”.

1. SIGURANTA GENERALA PENTRU SUDURA PRIN
REZISTENTA

pentru evaluarea limitelor de expunere la fumurile de sudura in functie de
compozitia i de concentratia acestora, precum si de durata expunerii.

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 sudura deosebit de intensive se
constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de
85db(A), este obligatorie folosirea unor mijloace adecvate de protectie
individuala.

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 "O" (deschis).

Cheia lacatului poate fi inmanata numai operatorului expert sau instruit cu
privire la sarcinile ce ii sunt incredintate si la posibilele pericole ce deriva din
acest procedeu de sudura sau din folosirea neglijenta a aparatului de sudura in

Campurile magnetice intense generate de procesul de sudura prin rezistenta
(curent foarte ridicat) pot provoca daune sau interferente cu:

- STIMULATOARE CARDIACE (PACE MAKER)

DISPOZITIVE IMPLANTABILE CU CONTROL ELECTRONIC

PROTEZE METALICE

Retele de transmisie a datelor sau retele telefonice locale

- Instrumentar

Puncte. - Ceasuri

In lipsa operatorului, intrerupatorul trebuie pus in pozitia "O" blocat cu lacatul - Cartele magnetice

inchis gifara cheie. SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE DE CATRE
PURTATORII DE DISPOZITIVE ELECTRICE SAU ELECTRONICE VITALE $I
PROTEZE METALICE.

A ACESTE PERSOANE TREBUIE SA CONSULTE MEDICUL INAINTE DE A
STATIONA N APROPIEREA APARATELOR DE SUDURA IN PUNCTE SI/SAU A

CABLURILOR DE SUDURA.

- Efectuatiinstalatia 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 m
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare are o impamantare corecta.

- Nufolositi cabluri cu izolatia deterioratd sau cu conexiunile slabite.

- Nufolositi aparatul de sudurain puncte in spatii umede, ude sauin ploaie.

- Conectarea cablurilor de sudura si orice interventie de intretinere obignuita la
brate si/sau la electrozi trebuie efectuate cu aparatul de sudurain puncte oprit

Acest aparat de sudura in puncte corespunde cerintelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea numai in medii industriale siin scop profesional.
Nu este asigurata compatibilitatea electromagnetica in mediul casnic.

si deconectat de la reteaua de alimentare. La aparatele de sudura in puncte
actionate cu cilindru pneumatic trebuie blocat intrerupatorul general in é @ ®
pozitia"0" cu lacatul din dotare. RISCURIREZIDUALE

Aceeasi procedura trebuie respectata la bransarea la reteaua hidrica sau la o
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa) si

RISC DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE
Modalitatea de functionare a aparatului de sudura in puncte si caracterul

latoate interventiile de reparatie (intretinere speciala). variabil al formei si dimensiunilor piesei de prelucrat impiedica realizarea
unei protectii integrate impotriva pericolului de strivire a membrelor

Vo AN/

- Nu sudati containere, recipiente sau conducte care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati sa lucrati cu materiale curatate cu solventi clorurati sau in apropierea
acestor substante.

- Nu sudati recipiente aflate sub presiune.

- Indepartati din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex. lemn, hartie,
carpeetc.).

- Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace pentru aspirarea fumurilor de
sudura in apropierea electrozilor; este necesara o abordare sistematica
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superioare: degete, mana, antebrat.

Riscul trebuie redus prin adoptarea unor masuri de prevenire adecvate:

- Operatorul trebuie sa fie expert sau instruit cu privire la procedeul de
sudura prin rezistenta cu acest tip de aparate.

- Trebuie efectuata o evaluare a riscului pentru orice tip de lucrare ce
trebuie efectuatd; este necesara predispunerea unor echipamente si
armaturi pentru sustinerea si ghidarea piesei in lucru (cu exceptia folosirii
unui aparat de sudura in puncte portabil).

- Ori de cate ori conformatia piesei o permite, reglati distanta dintre
electrozi astfel incat sa nu se depageasca 6 mm.

- Este interzisa folosirea aparatului de sudura in puncte de catre mai multe
persoane in acelasi timp.



- Accesul persoanelor neautorizate in zona de lucru trebuie sa fie interzis.
- Nu lasati aparatul de sudura in puncte nesupravegheat: in acest caz
este obligatoriu sa il deconectati de la reteaua de alimentare; la aparatele
de sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic duceti intrerupatorul

general pe "0" 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

- Agezati aparatul de sudurain puncte pe o suprafata orizontala cu capacitate
corespunzatoare masei; legati paratul de sudura in puncte de planul de
sprijin (cand este previzut in sectiunea "INSTALARE" din acest manual). in
caz contrar, cu podele inclinate sau denivelate, cu planuri de sprijin mobile,
exista pericolul de rasturnare.

- Se interzice ridicarea aparatului de sudura in puncte, cu exceptia cazului
prevazutin sectiunea "INSTALARE" din acest manual.

- FOLOSIREAIMPROPRIE
Folosirea aparatului de sudura in puncte pentru orice lucrare diferita de cea
prevazuta (sudura prin rezistenta in puncte) este periculoasa.

& PROTECTII$IADAPOSTURI

Protectiile si partile mobile ale invelisului aparatului de sudura prin puncte
trebuie safie pe pozitie, inainte de conectareala reteaua de alimentare.
ATENTIE! Orice interventie manuala asupra unor parti mobile accesibile ale
apargtului de sudura in puncte, de exemplu:

- Inlocuirea sauintretinerea electrozilor

- Reglarea pozitiei bratelor sau electrozilor o
TREBUIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE DECONECTAT
DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE (INTRERUPATORUL GENERAL BLOCAT PE
"0" CU LACATUL INCHIS $I CHEIA SCOASA LA MODELELE CU ACTIONARE
PRIN CILINDRU PNEUMATIC).

2.INTRODUCERE $IDESCRIERE 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, facilitdndu-se astfel schimbarea usoara a diferitelor scule, permitand
efectuarea numeroaselor lucrari la cald si sudura in puncte a foilor de tabla. Acest mod
de lucru 1l 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
siin cabluri atinge valoarea limita,

limitarea curentului de suprasarcina (prin controlul cose).

2.2 ACCESORIIDE SERIE

F . . . Lo .
N pes Clesti cu actionare pneumatica cu cabluri racite cu aer (brate de 120 mm si
electrozi standard).
Grup reductor de presiune-filtru manometru cu electrosupapa (alimentare aer
comprimat).
Carucior.

2.3ACCESORIILACERERE

- @ Clesti cu actionare pneumatica cu cabluri racite cu aer (brate de 120 mm si

electrozi standard).

Perechi de brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferita pentru clesti pneumatici
raciti cu aer (v. lista piese de schimb).

Clesti cu actionare manuala cu pereche de cabluri.

Perechi de brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferita pentru cleste manual (v.
lista piese de schimb).

- Clestiinformade "C" cu actionare manuala cu cabluri.

Kit studder complet cu cablu de masa separat si caseta accesorii.

3.DATE TEHNICE

3.1 PLACAINDICATOARE (FIG. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura in puncte
suntmentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele semnificatii:

1- Numarul fazelor si frecventa liniei de alimentare.

2-Tensiune de alimentare.

3- Puterea nominala a retelei cu raport de intermitenta de 50%.

4- Puterearetelei de alimentare in regim permanent (100%).

5- Tensiune maxima in gol la electrozi.

6- 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 sifrecventa de alimentare: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
sau 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Clasa de protectie electrica: |

- Clasadeizolatie: H
- Grad de protectie invelis: 1P 22
- Tipderacire: F (aerfortat)
- (*)Gabarit (cu carucior)(LxWxH): 520x380x885mm
- (*)Greutate (cu carucior): 39g
Input

- Putere maxla punctare (S max): 39kVA
- Putere nominalala50% (Sn): 9,5kVA

Factor de putere la Smax (cosj): 0,7
Sigurante fuzibile de retea cu intarziere: 25A(400V)/50A (230V)
Intrerupéator automat de retea: 25A (400V)/50A (230V)
- Cablude alimentare (L£4m): 3x2,5mm?(400V) - 3 x4mm?(230V)
Output

- Tensiune secundara in gol (U0 max): 8,6V
- Curentmaxde punctare (12 max): 4,5kA
- Capacitate de punctare (otel cu continut scazut de carbon): max1,5+1,5mm

- Raportdeintermitenta: 3%
- Puncte/ora pe otel 1+1mm

- Cleste pneumaticracit cu aer: 200
- Forta maxima la electrozi: 120kg
- legire in afara brate: 120-500mm

- Reglarea curentului de punctare automata,
- Reglareatimpului de punctare automata in functie de grosimea tablei si de
clestele folosit.

(*)NOTE:

- Aparatul de sudura in puncte poate fi alimentat cu tensiune de 400V sau 230V;
verificati valorea corecta pe placa indicatoare.

- Exclus clestele pentru punctare.

MASAAPARATULUI DE SUDURAIN PUNCTE: TAB.1.

4. DESCRIEREA APARATULUIDE SUDURAIN PUNCTE

4.1 PANOU DE COMANDA (FIG.B)

1- Tasta timp punctare @ : permite corectarea, in plus sau in minus intre limitele

stabilite, a timpului de punctare fata de valoarea prestabilita (default din fabrica).

2-Tasta “grosime” * : permite selectarea grosimii tablei de punctat.

3-Tasta de selectare a functiilor cu pistol studder:
Are semnificatie numai folosind kitul "studder":

L=zoh : Punctare de: stifturi, nituri, saibe, saibe speciale cu electrozi potriviti.

: Punctare de suruburi @ 4mm cu electrod adecvat.

Shme
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: Punctare de suruburi @ 5+6mm si nituri @ 5mm cu electrod adecvat.

:Punctare punctindividual cu electrod adecvat.

B _,LJ_ : Indreptare table cu electrod de carbon. Aplatizare table cu electrod

adecvat.

: Punctare intermitenta pentru peticire pe table cu electrod adecvat.
Aparatul de sudura in puncte regleaza in mod automat timpul de punctare in functie de
grosimea aleasa a tablei.

4-Tasta de selectare a sculei utilizate
L—E g//‘ : Cleste cu actionare pneumatica. Punctare contrapusa de table
accesibile de pe ambele parti cu cele mai bune prestatii obtinute de

aparat.

b2k
e
et

: Cleste cu actionare pneumatica.

Curentul de sudura este pulsant; imbunatateste capacitatea de
punctare pe table cu o limita de curgere ridicata sau pe table cu pelicule
de protectie deosebite. Sunt table folosite la fabricarea actualelor
caroserii de autovehicule.

r
-

! : Pistol Air puller cu actionare pneumatica. Utilizat pentru indreptarea
tablei caroseriilor de autovehicule.

: Pistolul "Studder" este utilizat in toate procedeele ce pot fi selectate cu
tasta (3).

: Clesti cu actionare manuala. Punctare contrapusa de table
accesibile de pe ambele parti.
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: Led de semnalizare a functionarii maginii.
:Led de semnalizare a protectiei termice.

Semnaleaza blocarea aparatului din cauza supra-incalzirii barelor de
iesire, a cablurilor de sudura, a sculei utilizate.

7- f\’-E : Leduri pentru semnalarea tensiunii retelei:

: Tensiunea retelei scazuta (aparat sub-alimentat).

: Tensiunea retelei normala (aparat alimentat corect).

: Tensiunea reteleiridicata (aparat supra-alimentat).
ATENTIE: Tn conditii de functionare necorespunzitoare (leduri sub/supra tensiune

iluminate si bip intermitent), se recomanda debransarea de la reteaua electrica, pentru
evitarea deteriorarii aparatului.

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $I

CONECTARE ELECTRICA S| 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 MODALITATIDE RIDICARE
ATENTIE: Aparatele descrise in acest manual nu sunt prevazute cu dispozitive de
ridicare.

5.3 AMPLASARE

Rezervati zonei de instalare o suprafata suficient de ampla si fara obstacole pentru a
garanta accesul la panoul de comanda, la intrerupatorul general si la zona de lucru in
deplin& siguranta.

Asigurati-va ca nu exista obstacole in fata deschizaturilor pentru intrarea si iesirea
aerului de racire; in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira prafuri conductoare, aburi
corozivi, umiditate, etc.

Pozitionati aparatul pe o suprafata plana din material omogen si compact menita sa
suporte greutatea acestuia (vezi "datele tehnice") pentru a evita pericolul de rasturnare
sau deplasarile periculoase.

5.4 CONECTARE LARETEAUADEALIMENTARE

5.4.1 Recomandari

inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati c& tensiunea si frecventa
de retea disponibile la locul instalarii corespund cu datele de pe placa indicatoare a
aparatului de sudura n puncte.

Aparatul de sudura prin puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legatla pamant.

5.4.2 Stecher si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecher normalizat (3P+T : sunt folositi numai
2 poli: conectare INTERFAZICAL!) cu capacitate corespunzétoare si predispuneti o
priza de retea protejata cu sigurante fuzibile sau cu un intrerupator automat
magnetotermic; terminalul de impamantare trebuie conectat la conductorul de
fmpamantare (galben-verde) al liniei de alimentare.

Capacitatea si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a intrerupatorului
magnetotermic sunt mentionate in paragraful "DATE TEHNICE". 1.

n cazul in care se instaleaza mai multe echipamente de sudur4 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

- Predispunetiolinie de aer comprimat cu presiune de exercitiu intre 6 i 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 CONECTARE CLESTE PNEUMATIC (FIG. C)

- Conectati mufele DINSE la adaptoare.

- Conectati cele doud mufe de aer la prizele aparatului: mufa mica aer de racire; mufa
mare aer comanda pistolet pneumatic.

- Introduceti conectorul cablului de comanda in priza respectiva.

5.7 CONECTAREA CABLULUI DE MASA PENTRU CLESTELE CU ACTIONARE
MANUALA SIPENTRU PISTOLETUL "STUDDER" (FIG. D)

- Conectati mufele DINSE la adaptoare.

- Introduceti conectorul cablului de comanda in priza respectiva.

Conectarile prizelor de aer pentru aer comprimat nu sunt necesare.

5.8 CONECTAREAAIR PULLER CU CABLUL DE MASA (FIG.E)
- Conectati mufele DINSE la adaptoare.

- Conectati mufa de aer la priza aparatului (mufa mare).

- Introduceti conectorul cablului de comanda in priza respectiva.

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATII PRELIMINARE

Tnainte de efectuarea oricarei operatii de punctare, sunt necesare o serie de verificari si
reglari, de efectuat cu intrerupatorul general in pozitia "O" si cu lacatul inchis.

- Controlati ca bransarea electrica este efectuatd corect potrivit instructiunilor
precedente.

Verificati bragarea la aer comprimat; efectuati conectarea conductei de alimentare la
reteaua pneumatica; reglati presiunea prin maneta reductorului pana cand se citeste
o valoare cuprinsa intre 4 si 8 bar (60 - 120 PSI) pe manometru, in functie de
grosimea tablei de punctat.

Asezati intre electrozi o proba de tabla cu aceeasgi grosime cu materialul ce urmeaza
a fi sudat; verificati ca bratele, apropiate manual, sa fie paralele si electrozii pe
aceeasi axa (varfurile coincid).

Efectuati reglarea, dacé este necesar, sldbind 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.

FIG. F prezinta o reglare ,standard” a pozitiei electrozilor cu clestele in repaus.
Folosind clestele manual, tineti cont ca reglarea fortei exercitate de electrozi in faza
punctarii 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:

- Forta exercitata de electrozi.

- Curentde punctare.

- Timpde punctare.

in lipsa unei experiente specifice, este bine sa efectuati anumite probe de punctare
asupra unor table de aceeasi calitate si grosime cu cele care urmeaza a fi sudate.
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, apdsand tasta (1). De exemplu, cu

o tensiune de alimentare scazuta, ledul ( f ) aprins, ar putea fi necesara cresterea

timpului de punctare, invers daca este aprins ledul \)() ).

Aceasté posibilitate este mereu accesibila utilizatorului pentru satisfacerea exigentelor
deosebite.

Conectati pulsarea (J LI 1) candtrebuie sa punctati table cu grosimea 0,8+1,2mmcu
limita de curgereridicata.

Perioada de pulsare este automata, nu necesita reglare.

Se considera corectd executia unui punct de sudurd atunci cand, incercand sa
desprindem tablele, prin tractiune, pe una din acestea va ramane punctul de sudura (pe
otabla ramane gaura, iar pe cealaltd ramtne asa-numitul "buton de sudura”).

6.3 PROCEDEU

@ CLESTE PNEUMATIC

- 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 manerul 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 doud chei
hexagonale fixe pentru a evita rotirea in timpul lucrului a mandrinei.

- Incazul reparatiilor usilor si capotelor, verificati ca borna de masa sa fie legata de
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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 tnainte, 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. n acelasi timp puneti borna de masa in contact cu tabla;
apasati pe butonul pistoletului sudand astfel saiba pe care se efectueaza fixarea dupa
cum s-a aratat mai nainte.

Punctarea suruburilor, saibelor, niturilor si a cuielor Lzoh

Montati electrodul potrivit iTn 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 —%— ).

Punctarea tablelor dintr-o singura parte AL
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 corecta a tablei va sfatuim sa luati anumite masuri de

prevedere fundamentale:

1- Legatura cablului de masa sa fie impecabila.

2- Indepértati de pe cele doud parti ce urmeaza a fi sudate orice urmé de vopsea,
unsoare sau ulei.

3- Asigurati un contact perfect intre partile ce urmeaza a fi sudate (evitati formarea
"Intre-fierului"); pentru aceasta va puteti folosi de scule potrivite, dar in nici un caz
de pistoletul de sudura. O presiune prea mare duce la rezultate mai proaste.

4- Grosimea pieseisa nudepaseasca 1 mm.

5- Varful electrodului trebuie sa aiba un diametru de 2,5 mm.

6- Asigurati-va ca piulita care blocheaza electrodul este bine strans, iar conectorii
cablurilor de sudura sunt bine fixati.

7- In timpul punct&rii, exercitati asupra electrodului o usoard presiune (3+4 kg).
Apasati butonul pistoletului si asteptati pana cand se termina timpul de sudura,
dupa care puteti indeparta pistoletul.

8- Nuvaindepartati mai multde 30 cm de locul de fixare a bornei de masa.

Punctarea si tractiunea simultana a saibelor speciale Q

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ.4, FIG. H) la
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 J(A

Pe durata acestei operatii releul de timp (TIMER) va fi dezactivat.

Durata operatiei este deci manuala, fiind determinata de timpul in care se tine apasat
butonul pistoletului.

Intensitatea curentului este reglata automat in functie de grosimea aleasa a tablei.
Montati electrodul de carbon (POZ.12, FIG. 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 migcare
circulara, incalzind astfel tabla, care va reveni la pozitia initiald ca urmare a tensiunilor
induse intabla.

Pentru a preveni incélzirea prea puternica a tablei, se recomanda sa se lucreze pe
suprafete mici si apoi sa se 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. Curatati bine zona care va intereseaza si asigurati-va ca bucata de tabla
este curata si ca nu are urme de unsoare sau vopsea.

Asezati piesa in locul dorit, apasati-o cu electrodul apoi actionati butonul pistoletului;
tinand tot timpul apasat butonul, avansati ritmic urmarind intervalele lucru/pauza date
de aparat.

N.B.: Timpul de lucru si durata pauzei sunt reglate automat de aparat in functie de
grosimea tablei. Tn timpul lucrului exercitati o presiune usoard (3+4 kg); actionati
urmarind o linie ideala situata la 2+3 mm de la marginea bucatii de tabla pe care o
sudati.

Pentru a obtine rezultate bune:

1-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 sférsit rotiti extractorul
cu 90° pentru a detasa saiba.

Acrosarea sitragerea 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 LARETEAUA DE ALIMENTARE.
Trebuie blocat intrerupatorul in pozitia "O" cu lacatul din dotare.

7.1INTRETINERE OBISNUITA

OPERATIILE DE iNTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

- adaptarea/restabilirea diametrului si a profilului varfului electrodului;

- controlul alinierii electrozilor;

- controlul racirii cablurilor si a clestelui;

- evacuarea condensului din filtrul de intrare aer comprimat.

7.2INTRETINERE SPECIALA
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC §| MECANIC.

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 electrocutéri 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 sa fie bine
stranse si sa nu existe semne de oxidare sau de supra-incalzire.

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE

CORESPUNZATOARE SI INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Avand inchis intrerupatorul general al aparatului (poz. " | ") ledul verde este aprins; in

caz contrar, defectiunea rezida in linia de alimentare (cabluri, priza si stecher,

sigurante fuzibile, excesiva cadere de tensiune, etc).

Nu este aprins ledul galben (interventie protectie termica); asteptati stingerea ledului

pentru a reactiva aparatul de sudura in puncte si eventual reduceti raportul de

intermitent& 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 -
PRZEMYStOWEGO | PROFESJONALNEGO.
Uwaga: W dalszej czesci instrukcji stosowana jest nazwa “spawarka punktowa”.

1.0GOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA

PO®®

Zawsze chroni¢ oczy za pomoca specjalnych okularéw ochronnych;

Nosi¢ rekawice i odziez ochronng odpowiednie dla operacji wykonywanych
podczas spawania oporowego.

Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy obowiazkowo zastosowa¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej.

OPOROWEGO 1")
Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego &

uzywania spawarki punktowej, powinien by¢é réwniez poinformowany o
zagrozeniach zwiazanych z procesami spawania oporowego oraz o
odpowiednich srodkach ochronnych i procedurach awaryjnych.

Spawarka punktowa (tylko w wersjach uruchamianych za pomoca cylindra
pneumatycznego) jest wyposazona w wylacznik gtéwny, petniacy funkcje
awaryjna, wyposazony w ktédke umozliwiajaca zablokowanie w potozeniu “0”
(otwarty) .

Klucz do kitodki moze znajdowaé¢ sie wylacznie w posiadaniu operatora
doswiadczonego lub przeszkolonego o przyznanych mu zadaniach oraz o
mozliwych zagrozeniach, wynikajacych z zastosowanego procesu spawania lub
tez z niestarannego uzywania spawarki punktowej.

Podczas nieobecnosci operatora nalezy ustawi¢ wylacznik w pozycji “O”,
zamkna¢ na ktédke i wyjac klucz.

AN

Silne pola magnetyczne wytwarzane podczas procesu spawania oporowego
(bardzo wysokie wartosci pradu), moga powodowaé¢ uszkodzenie lub
zakl6cenia 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.

- Wykona¢ instalacje elektryczna zgodnie z obowigzujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

- Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtagczonym do uziemienia.

- Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia .
ochronnego.

- Nie uzywac kabliz uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- Nie uzywa¢ spawarki punktowej w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas deszczu.

- Podtaczanie przewodéw spawalniczych oraz wszelkie operacje rutynowej

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.

konserwacji na ramionach i/lub elektrodach powinny byé wykonywane po
wytaczeniu spawarki i odlaczeniu jej od sieci zasilania. W spawarkach é & ®
punktowych uruchamianych za pomoca cylindra pneumatycznego nalezy RYZYKA SZCZATKOWE

zablokowa¢ wytacznik gtowny w potozeniu “O” zamykajac na kiodke
znajdujaca sie w wyposazeniu urzadzenia.

Te samq procedure nalezy rowniez sledzi¢ podczas podiaczania do sieci
wodnej lub do urzadzenia do chtodzenia z obwodem zamknietym (spawarki
punktowe chlodzone woda) a w kazdym razie podczas operacji naprawy
(nadzwyczajna konserwacja).

i VAN

Nie spawac pojemnikéw, zbiornikéw lub przewodéw rurowych, ktére
zawieraja lub zawieraty ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

Nie wykonywaé¢ operacji na materialach czyszczonych chlorowanymi
rozpuszczalnikami lub w poblizu tychze substancji.

Nie spawa¢ na zbiornikach znajdujacych sie pod ciSnieniem.

Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier,
szmaty, itp.)

Upewnic¢ sig, czy w poblizu elektrod znajduje si¢ odpowiednia wentylacja
powietrza lub odpowiednie $rodki stuzace do usuwania dymow
spawalniczych; systematycznie sprawdza¢ w celu dokonania oceny granic
narazenia na dziatanie dymow spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu,
stezenia i czasu trwania samego narazenia.

NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH

Tryb funkcjonowania spawarki punktowej oraz zmiennos¢ ksztattu i wymiarow

obrabianego przedmiotu uniemozliwiajg zrealizowanie zabezpieczenia przed

niebezpieczenstwem zgniecenia koniczyn gérnych: 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;
przygotowa¢ odpowiednie oprzyrzadowanie i ostony stuzace do
podtrzymywania i prowadzenia poddawanego obrébce przedmiotu (za
wyjatkiem zastosowania przenosnej spawarki punktowej).

- W kazdym przypadku, w ktérym budowa przedmiotu umozliwia wykonanie

tego typu operacji, wyregulowa¢ odlegtos¢ elektrod w taki sposob, aby nie

przekroczy¢ 6 mm suwu.

Uniemozliwi¢ prace kilku oséb jednoczesnie z zastosowaniem tej samej

spawarki punktowej.

Uniemozliwi¢ dostep do strefy roboczej osobom nieupowaznionym.

- Nie pozostawia¢ urzadzenia bez nadzoru: w przypadku pozostawienia
urzadzenia bez nadzoru nalezy obowiazkowo odtaczy¢ je od sieci zasilania;
w spawarkach punktowych uruchamianych za pomoca cylindra
pneumatycznego nalezy ustawi¢ wytacznik gtéwny na “O” i zamknaé na
kitédke, znajdujaca sie w wyposazeniu urzadzenia, wyjac klucz i odda¢ na
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przechowanie osobie odpowiedzialnej.

- RYZYKO OPARZEN
Niektore czesci spawarki punktowej (elektrody - ramionai strefy przylegajace)
moga osiagnac¢ temperature przekraczajaca 65°C: nalezy nosi¢ odpowiednia
odziez ochronna.

- RYZYKO PRZEWROCENIA | UPADKU

- Ustawi¢ spawarke na powierzchni poziomej o nosnosci odpowiedniej dla jej
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 poditaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy umiescic
zabezpieczenia oraz ruchome czesci obudowy spawarki punktowej w
odpowiednim potozeniu.
UWAGA! Wszelkie operacje wykonywane w trybie recznym na ruchomych
dostepnych czesciach urzadzenia, takie jak na przyktad:

- Wymiana lub konserwacja elektrod

- Regulacja potozenia ramion lub elektrod
POWINNY BYC WYKONYWANE PO WYLACZENIU URZADZENIA | ODLACZENIU
OD SIECI ZASILANIA (W MODELACH URUCHAMIANYCH ZA POMOCA
CYLINDRA PNEUMATYCZNEGO NALEZY ZAMKNAC NA KLODKE WYLACZNIK
GLOWNY ZABLOKOWANY W POLOZENIU “O” IWYJAC KLUCZ).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Przeno$ne urzadzenie do spawania oporowego (spawarka punktowa) z

mikroprocesorem do sterowania cyfrowego. Wyposazone w szybkoztaczki i przewody

spawalnicze utatwia szybka zamiennos$¢ urzadzen, umozliwiajagc wykonywanie wielu

typdw obrébek na goraco oraz obrébek punktowych na blachach, szczegélnie w

karoseriach samochodowych oraz w sektorach wykonujacych podobne rodzaje

obrébki.

Gtoéwne parametry urzadzenia sg nastepujace:

- automatyczne ustawianie parametréw spawania,

- automatyczne rozpoznawanie zamontowanego narzedzia,

- automatyczne otwieranie kanatu powietrza chtodzacego w przypadku, kiedy
temperatura kleszczy i przewodéw uzyskuje warto$¢ progowa,

- ograniczenie przetgzenia linii po wtgczeniu (sterowanie cosj wtaczenia).

2.2 AKCESORIAW ZESTAWIE

- 4" Kleszcze uruchamiane pneumatycznie z przewodami chtodzonymi wodg

(ramiona dtug. 120mm z elektrodami standardowymi).

- Zespot reduktor ci$nienia-filtr manometru z elektrozaworem (zasilanie sprezonego
powietrza).

- Wozek.

2.3 AKCESORIANA ZAMOWIENIE

- @ Kleszcze uruchamiane pneumatycznie z przewodami chtodzonymi wodg

(ramiona dtug. 120mm z elektrodami standardowymi).

- Dwa ramiona z elektrodami o réznej dtugosci i/lub ksztalcie, przeznaczone dla
kleszczy pneumatycznych chtodzonych woda (patrz wykaz czgs$ci zamiennych).

- Kleszcze uruchamiane recznie zdwoma kablami.

- Dwa ramiona z elektrodami o réznej diugosci i/lub ksztatcie, przeznaczone dla
kleszczy uruchamianych manualnie (patrz wykaz czesci zamiennych).

- Kleszcze uruchamiane manualnie w ksztatcie litery "C” wraz z kablami.

- Kompletny zestaw studder wraz z oddzielnym przewodem masowym i skrzynka z
akcesoriami.

3.DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKAZNAMIONOWA (RYS.A)

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki punktowej s podane na

tabliczce znamionowej o nastepujgcym znaczeniu:

1- llo$¢ faz oraz czestotliwo$¢ linii zasilania.

2- Napiecie zasilania.

3- Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzadzenia.

4- Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

5- Maksymalne napiecie jatowe elektrod.

6- Maksymalny prad zwarciowy elektrod.

7- Symbole dotyczace bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w rodziale 1
“Ogodlne bezpieczenstwo podczas spawania oporowego”.

8- Prad wtoérny przy ustalonym stanie pracy (100%).

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;
doktadne wartosci danych technicznych spawarki punktowej, znajdujacej sie w
Waszym posiadaniu nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego 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
- Klasazabezpieczenia elektrycznego: |
- Klasaizolacji: H

- Stopien zabezpieczenia obudowy: P22
- Rodzaj chtodzenia: F (wymuszany przeptyw powietrza)
- (*)Wymiary gabarytowe(z wézkiem)(DxSxW): 520x380x885mm
- (*)Ciezar (zwdzkiem): 39kg
Input

- Maks. moc podczas punktowania (S max): 39kVA
- Moc znamionowa przy 50% (Sn): 9,5kVA

- Wspdtczynnik mocy przy Smax (cosj): 0,7
- Bezpieczniki zwtoczne sieci: 25A (400V)/50A (230V)
- Automatyczny wytacznik sieciowy: 25A(400V)/50A (230V)
- Przewdd zasilania (dtug. 4m): 3x2,5mm?(400V) -3 x4mm?(230V)
Output

- Napiegcie wtorne jatowe (U0 max):

- Maksymalny prad punktowania (12 max):

- Zdolnos$¢ punktowania (stal o niskiej zawartosci wegla):

8,6V
4,5kA
max1,5+1,5mm

- Tryb pracy urzadzenia: 3%
- Punkty/godzing na stali 1+1mm

- Kleszcze pneumatyczne chtodzone powietrzem: 200
- Maksymalny nacisk na elektrody: 120kg
- Wystawanie ramion: 120-500mm

- Automatyczna regulacja pradu punktowania,
- Automatyczna regulacja czasu punktowania w zaleznosci od grubosci
blachyiuzywanych kleszczy.

(*)JUWAGI:

- Spawarka punktowa moze by¢ dostarczana z napieciem zasilania 400V lub 230V;
sprawdzi¢ prawidtowg warto$¢ na tabliczce znamionowe;j.

- Zwykluczeniem kleszczy przeznaczonych do spawania punktowego.

UZIEMIENIE SPAWARKI PUNKTOWEJ: TAB.1.

4. OPIS SPAWARKI PUNKTOWEJ

4.1 PANEL STERUJACY (RYS.B)

1- Klawisz czasu punktowania @ : umozliwia korekte poprzez zwiekszenie lub
zmniejszenie czasu punktowania, w granicach wstepnie ustalonych, w stosunku do
wartosci ustawionej wstepnie (domysine ustawienie fabryczne).

2- Klawisz “grubos¢” "' : umozliwia ustawienie grubosci blachy przeznaczonej do

punktowania.
3- Klawisz ustawiania funkcji pistoletu studder:
Posiada znaczenie wytacznie w przypadku uzywania zestawu’studder”:
.!LAEI'.V\QAA :Punktowanie nastepujacych elementéw: rurki, gwozdzie, podkiadki,
specjalne podktadki z zastosowaniem odpowiednich elektrod.

o4

1 :Punktowanie wkretébw @ 4mm z zastosowaniem odpowiedniej
elektrody.

25:6 @5
:Punktowanie wkretéw @ 5+6mm oraz gwozdzi @ 5mm z
zastosowaniem odpowiedniej elektrody.

= :Punktowanie pojedynczego punktu z zastosowaniem odpowiedniej
elektrody.

_Q_LJ\_ :Podnoszenie blach z zastosowaniem elektrody weglowej. Speczanie
blach z zastosowaniem odpowiedniej elektrody.

i :Punktowanie przerywane przeznaczone do fatania blach z

zastosowaniem odpowiedniej elektrody.
Spawarka punktowa automatycznie reguluje czas punktowania w zaleznosci od
ustawionej grubosci blachy.
4- Klawisz do ustawiania uzywanego narzedzia

"ﬁ/‘ . . . .
Lﬁé/ :Kleszcze uruchamiane pneumatycznie. Punktowanie przeciwlegle

blach dostepnych z obu stron, z maksymalng wydajnoscig uzyskiwang
przez spawarke punktowa.

b2k
e
et

:Kleszcze uruchamiane pneumatycznie.

Prad spawania jest pulsujacy; zwigksza zdolno$¢ punktowania w
przypadku blach o wysokiej granicy plastycznosci lub blachach ze
specjalnymi powtokami ochronnymi. Sg to blachy stosowane w
karoseriach aktualnie produkowanych pojazdow.

r
-
-

=
o [

7-GE

:Pistolet "Studder" jest uzywany we wszystkich procesach ustawianych
zapomoca klawisza (3).

:Kleszcze uruchamiane manualnie. Punktowanie przeciwlegte
blach dostepnych z obu stron.

:Pistolet Airpuller uruchamiany pneumatycznie. Uzywany do
podnoszenia wgniecen na karoseriach pojazdéw samochodowych.

:Dioda sygnalizujaca ”dziatanie spawarki punktowej”.

:Dioda sygnalizujaca zabezpieczenie termiczne.

Sygnalizuje zablokowanie spawarki punktowej w wyniku przegrzania
drazkéw wyjsciowych, przewoddéw spawalniczych i uzywanego
narzedzia.

:Diody sygnalizujace napiecie sieci:

N
Y . o . - ) .
Y :Niskie napigcie sieci (zbyt niskie zasilanie spawarki punktowej).
X
A}
[\,/ :Zwykte napigcie sieci (spawarka punktowa jest zasilana prawidtowo).
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/S 2\
(I5)
3¢ :Wysokie napiecie sieci (zbyt wysokie zasilanie spawarki punktowe;j).
UWAGA: W warunkach nieprawidtowego zasilania, $wiecacych sie diodach przepigcia
lub zbyt niskiego napiecia i przerywanym sygnale dzwigkowym, zaleca si¢ wylaczyé
spawarke w celu unikniecia uszkodzenia.

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 i zamontowac¢ odtaczone czesci znajdujace sie w
opakowaniu.

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA
UWAGA: Wszystkie spawarki punktowe opisane w tej instrukcji nie posiadajg
urzadzen do podnoszenia.

5.3 USTAWIENIE

Zarezerwowac do instalacji urzadzenia strefe wystarczajaco rozlegta i pozbawiong
przeszkdd, ktéra moze zagwarantowa¢ w petni bezpieczny dostep do panelu
sterujacego, wytacznika gtéwnego oraz obszaru roboczego.

Upewni¢ sie, ze poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie
znajduja sie przeszkody, sprawdzajac, czy nie sg zasysane pyly przewodzace, opary
korozyjne, wilgo¢, itd..

Ustawi¢ spawarke punktowg na réwnej powierzchni wykonanej z jednolitego i
zwartego materiatu, odpowiedniej do utrzymania ciezaru urzadzenia (patrz “dane
techniczne”) w celu uniknigcia niebezpieczenstwa przewrdcenia lub niebezpiecznych
przesunigé.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5.4.1 Zalecenia

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzié, czy
dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg warto$ciom napigcia i czegstotliwosci
sieci, bedacymi do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke punktowa nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtaczonym do uziemienia.

5.4.2 Wtyczka i gniazdko

Podiaczy¢é kabel zasilajacy do znormalizowanej wtyczki (3B+U zostang
wykorzystane tylko 2 bieguny: podiaczenie MIEDZYFAZOWE!) o odpowiednim
przeptywie pradu i przygotowac gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki
lub automatyczny = wylacznik magnetotermiczny; podtaczyé specjalny zacisk
uziemiajacy do przewodu uziomowego (zotto-zielony) linii zasilania.

Przeptyw i parametry zadziatania bezpiecznikdw oraz wytacznika
magnetotermicznego sg podane w paragrafie “DANE TECHNICZNE” oraz w TAB. 1.
W przypadku zainstalowania kilku spawarek punktowych nalezy cyklicznie rozdzieli¢
zasilanie pomigdzy trzy fazy, w taki sposoéb, aby zrealizowa¢ bardziej
wyréwnowazone obciazenie; 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 ), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb
(np. szok elektryczny) oraz dla przedmiotoéw (np. pozar).

5.5 PODLACZENIE PNEUMATYCZNE

- Przygotowa¢ linig¢ sprezonego powietrza z ci$nieniem roboczym zawartym w
zakresie od 6 do 8 bar.

Zatozy¢ na zespot filtra reduktora jedna ze ztaczek sprezonego powietrza, bedacych
do dyspozycji, aby dostosowac sie do przytgczy dostepnych w miejscu instalowania
urzgdzenia.

5.6 PODLACZENIE KLESZCZY PNEUMATYCZNYCH (RYS. C)

- Podtaczy¢ wtyki DINSE do specjalnych gniazd.

- Podtaczyé dwie wtyczki powietrza do specjalnych gniazd spawarki: mata wtyczka
powietrze chitodzace; duza wtyczka powietrze sterujgce pracg pistoletu
pneumatycznego.

- Wiozyctacznik kabla sterujgcego do odpowiedniego gniazda.

5.7PODLACZENIE KLESZCZY URUCHAMIANYCH MANUALNIE ORAZ
PISTOLETU STUDDER Z PRZEWODEM MASOWYM (RYS. D)

- Podtaczyé wtyki DINSE do specjalnych gniazd.

- Wiozyctiacznik kabla sterujgcego do odpowiedniego gniazda.

Podtaczenie gniazd sprezonego powietrza nie jest konieczne.

5.8 PODLACZENIE AIRPULLER Z PRZEWODEM MASOWYM (RYS. E)

- Podtaczyé wtyki DINSE do specjalnych gniazd.

- Podtaczy¢ wtyczke powietrza do specjalnego gniazda spawarki (duza wtyczka).
- Wiozyc¢tacznik kabla sterujgcego do odpowiedniego gniazda.

6. SPAWANIE (Punktowanie)

6.1 OPERACJE WSTEPNE

Przed wykonaniem wszelkich operacji punktowania nalezy wykonaé¢ nastgpujace

weryfikacje i regulacje, po uprzednim ustawieniu wytgcznika gtéwnego w pozycji "O” i

zamknieciu ktodki.

- Sprawdzi¢, czy podtaczenie elektryczne zostato wykonane prawidiowo, zgodnie z
wyzej podanymi wskazéwkami.

- Sprawdzi¢ podtaczenie sprezonego powietrza: podtaczyé przewdd rurowy
zasilajacy do sieci pneumatycznej; wyregulowac cisnienie pokrettem reduktora, az
do odczytania na manometrze wartosci zawartej w zakresie od 4 do 8 bar (60 — 120
psi), w zaleznos$ci od grubosci blachy przeznaczonej do punktowania.

- Wiozy¢ pomiedzy elektrody podktadke o grubosci rownej grubosci blach; sprawdzic,
czy ramiona, dosunigte recznie sa rownolegte oraz czy elektrody sa ustawione w osi
(koncéwki elektrod pokrywaija sie).

- Jezeli to konieczne wykonac¢ regulacje poluzowujac $ruby blokujace ramiona, ktére
mogg by¢ obracane i przesuwane w obu kierunkach wzdluz wiasnych osi; po
zakonczeniu regulacji nalezy doktadnie dokreci¢ wkrety blokujace.

- Regulacja suwu roboczego wykonywana jest poprzez regulacje elektrod. Nalezy
zawsze pamietaé, ze wymagany jest suw wigkszy od 6-8 mm w stosunku do
potozenia punktowania, aby w ten sposob wywiera¢ przewidziany nacisk na
spawany przedmiot.

Na RYS. F przedstawiona jest “standardowa” regulacja potozenia elektrod z
kleszczami znajdujacymi sie w pozycji spoczynkowej.

- W przypadku uzywania kleszczy uruchamianych manualnie nalezy pamietac, ze
regulacja nacisku wywieranego przez elektrody w fazie punktowania jest
uzyskiwana w wyniku regulacji nakretki radetkowanej (RYS. G); dokreci¢ w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara (prawoskretny), aby zwigkszy¢ nacisk
proporcjonalnie do zwiekszenia grubosci blach, wybierajac jednakze te regulacje,
ktore umozliwiaja zamkniecie kleszczy (i uruchomienie wytacznika typu
mikroswitch), wywierajac znacznie ograniczony nacisk. Prawidlowe ustawienie
ramion i elektrod jest analogiczne jak w przypadku ustawienia przewidzianego dla
kleszczy pneumatycznych.

6.2 REGULACJA PARAMETROW (podczas punktowania)

Parametry, ktére okreslaja $rednice (przekroj) oraz szczelno$¢ mechaniczng punktu sg
nastepujace:

- Nacisk wywierany przez elektrody.

- Prad punktowania.

- Czas trwania punktowania.

Z braku specyficznego doswiadczenia wskazane jest wykonanie kilku préb
punktowania, z zastosowaniem wktadek z blachy o tej samej jakosci i grubosci co
materiat przeznaczony do obrébki.

Dostosowac¢ nacisk elektrod za pomoca regulatora cisnienia, jak podano w rozdziale
6.1, ustawiajac wartosci srednio wysokie.

Parametry pradu i czasu spawania sg 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
wcisnigcie klawisza (1). Na przyklad, w przypadku niskiego napigcia zasilania, dioda (

“ ) $wieci sie, moze stac sie konieczne niewielkie zwigkszenie czasu punktowania, i

odwrotnie, jezeli Swieci sig dioda (
Ta mozliwos¢ jest w kazdym razie zawsze dostepna dla uzytkownika w celu
zaspokojenia szczegdlnych wymagan.

Wigczy¢ pulsowanie ( ) w przypadku, kiedy nalezy punktowa¢ blachy o grubosci
0,8+1,2mm charakteryzujacych sie wysoka granica plastycznosci.

Okres punktowania jest automatyczny i nie wymaga regulaciji.

Punkt zostanie uznany za prawidtowo wykonany, jezeli podczas wykonania préby
rozciagania na prébce, nastapi wyjecie rdzenia wykonanego punktu z jednej z dwéch
blach.

6.3 PROCES PUNKTOWANIA

@® KLESZCZE PNEUMATYCZNE

- Czas zblizania(SQUEEZE TIME) jest automatyczny, jego warto$¢ zmienia si¢ w
zaleznosci od ustawionej grubosci blachy.

- Przylozy¢ elektrode do powierzchni jednej z dwoch blach przeznaczonych do
punktowania.

- wcisngé przycisk znajdujacy sie na uchwycie kleszczy uzyskujac:
a) Zacisnigcie blach pomigdzy elektrodami z wstgpnie ustawiong sitg (uruchomienie
cylindra).
b) Przeptyw wstepnie ustawionego pradu spawania przez czas wstepnie ustawiony,

sygnalizowany przez zaswiecenie sie i nastepnie zgasniecie zielonej diody ( —g-—).

- Zwolni¢ pedat po kilku chwilach, ktére uptyna od zgasniecia diody (koniec
spawania); to opoznienie (podtrzymywanie) nadaje wykonywanemu punktowi
lepsze parametry mechaniczne.

@ KLESZCZE URUCHAMIANE MANUALNIE \ tp
- Przylozy¢ dolng elektrode do blach przeznaczonych do punktowania.
- Wiaczy¢ gorng dzwignie kleszczy do korica suwu, uzyskujac:
a) Zacisniecie blach pomigdzy elektrodami z wstgpnie ustawiona sita;
b) Przeptyw wstepnie ustawionego pradu spawania przez czas wstepnie ustawiony,

sygnalizowane przez zaswiecenie sig i nastgpnie zgasniecie zielonej diody ( —g—).

- Zwolni¢ dzwignie po kilku chwilach, ktére uptyng od zgasnigcia diody (koniec
spawania); to opoznienie (podtrzymywanie) nadaje wykonywanemu punktowi
lepsze parametry mechaniczne.

@ PISTOLET STUDDER l
UWAGA!

- Aby zamontowac lub wyja¢ akcesoria z trzpienia pistoletu nalezy uzywa¢ dwéch
statych kluczy szes$ciokatnych, w taki sposéb, aby zapobiec obracaniu sie trzpienia.

- W przypadku wykonywania operacji na drzwiach lub pokrywach silnika nalezy
obowiazkowo podtaczy¢ drazek uziemiajacy do tych elementéw, aby zapobiec
przeptynigciu pradu przez zawiasy, a w kazdym razie 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.
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Podtaczenie przewodu masowego:

a) Oczysci¢ blache jak najblizej jest to mozliwe do miejsca, w ktérym zamierza sig
spawa¢, na powierzchni odpowiadajacej powierzchni stykowej drazka
uziemiajacego.

b1) Przymocowa¢ miedziany drazek do powierzchni blachy za pomoca KLESZCZY
PRZEGUBOWYCH (model przeznaczony do spawania).

Lub w alternatywie do trybu b1 (trudnosci z praktycznym uruchomieniem)
zastosowacé nastepujace rozwigzanie:

b2) Potozy¢ podkiadke na ptaszczyznie blachy uprzednio przygotowanej; wlozyé
podktadke przez szczeline miedzianego drazka i zablokowa¢ 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 wiozy¢
podktadke (POZ.13, RYS. H).

Utozy¢ podktadke w wybranym miejscu. Zacisng¢é w tym samym miejscu zacisk
masowy; wcisnaé przycisk uchwytu spawalniczego, umozliwiajgc spawanie podktadki,
ktorag nalezy przymocowac, jak opisano wyzej.

Punktowanie wkretéw, podktadek, gwozdzi, nitow L%A

Witozy¢ odpowiednig elektrode do pistoletu, nastepnie witozy¢ element przeznaczony
do punktowania i przytozy¢ do blachy w wybranym miejscu; wcisnaé przycisk pistoletu:
zwolni¢ przycisk dopiero po uptynigciu 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. Wcisnaé przycisk pistoletu i nastepnie

zwolni¢ dopiero po uptynigciu czasu ustawionego (zgasnigcie zielonej diody -gl— ).

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 prawidiowe wyniki podczas spawania punktowego blach nalezy

zastosowac kilka podstawowych $rodkéw ostroznosci:

1- Bezbtedne podiaczenie masy.

2- Obie strony przeznaczone do punktowania powinny by¢ oczyszczone z
ewentualnych lakieréw, smaruioleju.

3- Strony przeznaczone do punktowania powinny styka¢ sie ze sobg, nie moze
wystepowa¢ migdzy nimi zadna szczelina powietrzna, docisna¢ za pomoca
narzedzia jezeli jest to konieczne, nie uzywac do tego celu pistoletu. Zbyt mocne
docisniecie powoduje uzyskanie ztych wynikéw.

4- Grubos$¢ gérnego elementu nie moze przekracza¢ 1 mm.

5- Koncdéwka elektrody powinna mie¢ $rednice 2,5 mm.

6- Mocno dokreci¢ nakretke blokujaca elektrode, sprawdzié, czy faczniki przewodow
spawalniczych sg zablokowane.

7- Podczas spawania punktowego przytozy¢ elektrode wywierajac lekki nacisk (3+4
kg). Wcisna¢ przyciski odczekac, az uptynie ustawiony czas punktowania, dopiero
wtedy odsungg¢ pistolet.

8- Nie odsuwac nigdy pistoletu na odlegto$¢ przekraczajgca 30 cm od punktu
przymocowania masy.

Punktowanie i jednoczesne rozciaganie specjalnych podktadek Q

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokreceniu trzepienia do konca
(POZ.4, RYS. H) na obudowie wyciggacza (POZ.1, RYS. H), zaczepi¢ i dokreci¢ do
konca drugi zacisk wyciagacza do pistoletu (RYS. H). Wiozy¢ specjalng podkiadke
(POZ.14,RYS. H) do trzpienia (POZ.4, RYS. H), przykrecajac ja specjalng $rubg (RYS.
H). Przytozyé ja w odpowiednim miejscu regulujgc spawarke punktowa, jak w
przypadku spawania punktowego podktadek i rozpocza¢ rozcigganie.

Po jego zakonczeniu nalezy obréci¢ wyciggacz o 90°, aby zdja¢ podktadke, ktéra moze
by¢ ponownie uzywana do punktowania w nowym miejscu.

Ogrzewanie i speczanie blach _Q_LL

W tym trybie operacyjnym REGULATOR CZASOWY jest wytaczony.

Czas trwania operacji jest wiec manualny poniewaz jest okreslany przez czas, w ciagu
ktérego pozostanie wcisniety przycisk pistoletu.

Natezenie pradu jest regulowane automatycznie w zaleznosci od grubosci wybranej
blachy.

Wiozy¢ elektrode weglowa (POZ.12, RYS. H) do trzpienia pistoletu i zablokowac¢ jg
dokrecajac nakretke. Przytozy¢ koncowke weglowa do strefy uprzednio oczyszczonej i
wcisng¢ przycisk pistoletu. Przesuwac sig¢ od zewnatrz do wewnatrz ruchem okreznym,
ogrzewajgc w ten sposob blache, ktéra twardniejac powraca do potozenia
poczatkowego.

Aby zapobiec zbytniemu odpuszczaniu blachy nalezy wykonywaé operacje na
niewielkich obszarach i bezposrednio po zakonczeniu operacji przetrze¢ wilgotng
szmatka, aby w ten sposéb schtodzi¢ poddawane obrébce miejsce.

Speczanie blach _.Q_E-J_
Uzywajac specjalnej elektrody w tym potozeniu jest mozliwe ponowne sptaszczenie
blach, ktére ulegly zlokalizowanemu znieksztatceniu.

Punktowanie przerywane (Latanie) i

Ta funkcja przeznaczona jest do punktowania matych prostokatéw blachy, pokrywajac
w ten sposob otwory spowodowane przez rdze lub inne przyczyny.

Zatozy¢ specjalng elektrode (POZ.5, RYS. H) na trzpien, doktadnie dokreci¢ tulejke
blokujaca. Oczysci¢ odpowiednig powierzchnie i upewni¢ sie, czy czes¢ blachy, ktéra
zamierza sie podda¢ punktowaniu jest czysta oraz czy zostat z niej usunigty smar lub
lakier.

Ustawi¢ odpowiednio przedmiot i przylozy¢ 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
wywierac lekki nacisk (3+4 kg), spawajac wdtuz linii w odlegtos$ci 2+3 mm od krawedzi
nowego przedmiotu przeznaczonego do spawania.

Aby uzyska¢ dobre wyniki nalezy:

1- Nie odsuwac¢ sie nigdy na odlegto$¢ przekraczajacg 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 si¢ do przodu, z miarowoscig wyznaczang
przez urzadzenie. Przesuwac sie do przodu podczas przerwy, zatrzymywac sie
podczas punktowania.

Zastosowanie wyciagacza znajdujacego sie w wyposazeniu (POZ.1, RYS. H)
Zaczepianie i rozcigganie podktadek

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokrgceniu 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 oderwac podktadke.

Zaczepianie i rozciaganie kotkow

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokreceniu trzpienia (POZ.2, RYS. H)
do elektrody (POZ.1, RYS. H). Wtozyc kotek (POZ.15-16, RYS. H), przymocowany jak
opisano wyzej do trzpienia (POZ.1, RYS. H) przytrzymujac zacisk naciagniety w strone
wyciagacza (POZ.2, RYS. H). Po zakonczeniu wktadania zwolni¢ trzpien i rozpocza¢
rozcigganie. Po zakonczeniu rozciggania pociggnaé trzpien w kierunku miotka, aby
wyjac kotek.

7. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI NALEZY

UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA JEST WYLACZONA | ODLACZONA
OD SIECIZASILANIA.

Zablokowa¢ wytacznik gtéwny w potozeniu “O” zamykajac na ktodke, znajdujaca
sie wwyposazeniu urzadzenia.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA |

OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

- dostosowanie/reset $rednicy oraz profilu koncowki elektrody;

- kontrola ustawienia elektrod w linii;

- kontrola schtodzenia przewodéw i kleszczy;

- odprowadzanie skroplin z filtra wlotowego sprezonego powietrza.

7.2NADZWYCZAJNAKONSERWACJA i

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI URZADZENIA | DOSTANIEM SIE DO

JEGO WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZOSTALO ONO WYLACZONE |
ODLACZONE OD SIECIZASILANIA.

Ewentualne kontrole pod napigeciem, wykonywane wewnatrz spawarki

punktowej moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez

bezposredni kontakt z czesciami znajdujacymi si¢ pod napieciem i/lub z

elementami znajdujacymi sie w ruchu.

Okresowo z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzgdzenia i warunkéw

Srodowiskowych nalezy sprawdzaé jego wnetrze i usuwaé kurz oraz czasteczki

metalowe osadzajace sie na transformatorze, module tyrystorowym, tabliczce

zaciskowej zasilania, itp, za pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza (max
5bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne;

mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkkg szczoteczka lub odpowiednimi

rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy:

- Sprawdzi¢, czy na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji lub czy
podtaczenia elektryczne nie sg poluzowane-utlenione.

- Sprawdzi¢, czy $ruby ztaczne wtérnego transformatora w odlewanych uchwytach
ramion sg mocno dokrecone oraz czy nie sa widoczne $lady utleniania lub
przegrzania.

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIATECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Po zamknieciu wytacznika gtéwnego spawarki punktowej (poz.” ” | ) zielona dioda
Swieci sig; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie na linii zasilania (kable,
gniazdko i wtyczka, bezpieczniki, nadmierny spadek napiecia, itp).

- Nie $wieci si¢ zétta dioda (zadziatanie zabezpieczenia termicznego); odczeka¢ na
zgasnigcie diody przed ponownym wiaczeniem urzadzenia i ewentualnie
zredukowac 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 obrébeki.
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5.1 MONTAZ

5.2 ZPUSOB ZVEDANI

ZARIZENIi PRO ODPOROVE SVAROVANi PRO PRUMYSLOVE A -
PROFESIONALNi POUZITI.

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,bodovacka“ na oznaceni -
bodovaciho svarovaciho pfristroje.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO

POO®

Pokazdé si chrarite oéi pfisluSnymi ochrannymi brylemi.

Pouzivejte ochranné rukavice a dalSi osobni ochranné pracovni prostredky,
vhodné pro pracovni ¢innosti s odporovym svarovanim.

Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svarovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85db(A) nebo tuto
hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné pracovni
prostiredky.

ODPOROVE SVAROVANi @ @ @ @ @

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 zajisténi v poloze "O" (vypnut).

Kli¢ od visaciho zamku musi byt odevzdan vyhradné pracovnikovi obsluhy, ktery
je zkuseny nebo byl vyskolen ohledné pfidélenych ukoli a ohledné nebezpeci
souvisejicich s timto svarovacim postupem nebo s nedbalym pouzitim
bodovacky.

V pripadé nepfitomnosti obsluhy musi byt hlavni vypina¢ zajistén v poloze ,,0¢
zavienym visacim zamkem bez klice.

AN

Intenzivni magneticka pole, vytvarena procesem odporového svarovani (s
velmi vysokymi proudy), mohou poskodit nebo ovlivnit:
-KARDIOSTIMULATORY (PACE MAKER)

-ELEKTRONICKY RIiZENE IMPLANTATY

-KOVOVE PROTEZY

-Sité na prenos dat nebo mistni lokalni sité

-Pristroje

-Hodiny

-Magnetlcke karty

NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH
ZARIZENi A KOVOVYCH PROTEZ MUSIi BYT POUZITi BODOVACKY
ZAKAZANO.

TYTO OSOBY MUSi PREDTIM, NEZ SE BUDOU ZDRZOVAT V BLiZKOSTI
BODOVACEK A/NEBO SVAROVACICH KABELU, KONZULTOVAT TUTO
SKUTECNOST S LEKAREM.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi pfedpisy a zakony pro
zabranéni irazam.

- Bodovacka musi byt pripojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Zze je napajeci zasuvka radné pripojena k ochrannému zemnicimu -
vodici.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenouizolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Zapojeni svafovacich kabeli a libovolny druh ukonu fadné udrzby na

Tato bodovacka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
acelim.

Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacim prostredi.

ramenech a/nebo elektrodach musi byt proveden pfi vypnuté bodovacce, ﬁ ii g§ ®
odpovjeng o’d napajeciho ) rovzvodu." U bodo’vacelk ?ktlvovanych ZBYTKOVA RIZIKA

prostiednictvim pneumotoru je tieba zajistit hlavni vypinaé v poloze ,,0
visacim zamkem z pfisluSenstvi.

Stejny postup je tfeba dodrzet také pfi pripojovani k rozvodu vody nebo k
chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a v
kazdém pripadé pro ukony oprav (mimofadna 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. dfevo, papir,
hadry atd.)

- Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstrafiovani
svarovacich dymu z blizkosti elektrod; mezni hodnoty expozice svafovacim
dymum v zavislosti na jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfijejich vyhodnocovani.
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RIZIKO PRITLACENi HORNICH KONCETIN

Rezim ¢innosti bodovacky a rtiznorodost tvarii a rozmért obrabéného dilu

branirealizaci integralni ochrany proti nebezpedci pfitlaceni hornich konéetin:

prstu, ruky a predlokti.

Riziko musi byt snizeno pfijetim vhodnych preventivnich opaétini:

- Obsluha musi byt tvofena zkuSenym personalem nebo personalem
vyskolenym ohledné procesu odporového svafovani s timto druhem
zafizeni.

- Musibyt provedeno vyhodnocenirizika pro kazdy druh provadéné pracovni
¢innosti; je tfeba pfipravit zafizeni a masky slouzici k drzeni a vedeni
obrabéného dilu (s vyjimkou pouziti prenosné bodovacky).

- Pokazdé, kdyz to tvar dilu umoziiuje, je tfeba sefidit vzdalenost elektrod tak,
aby nedoslo k prekro¢eni drahy 6 mm.

- Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo vice osob sou¢asné.

- Musibytzabranéno pfistupu cizich osob do pracovniho prostoru.

- Nenechavejte bodovacku bez dozoru: V takovém pripadé je povinné odpojit
ji od napajeci sité; u bodovacek aktivovanych prostiednictvim pneumotoru
prepnéte hlavni vypina¢ do polohy ,,0“ a zajistéte jej visacim zamkem z
prislusenstvi; kli¢ musi byt uschovan u odpovédného vedouciho.

RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody — ramena a prilehlé plochy) mohou



dosahovat teploty vy$sinez 65°C: je treba pouzivat vhodny ochranny odév.

- RIZIKO PREVRACENIAPADU
- Umistéte bodovacku na vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici jeji
hmotnosti; pfipevnéte bodovacku k ilozné 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
prevraceni.
- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou pfipadu, kdy je to vyhradné
uvedenov ¢asti,,INSTALACE“ tohoto navodu.
- NESPRAVNE POUZITI
Pouziti bodovacky pro libovolny druh pracovni c¢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 bodovaéky musi nachazet v predepsané poloze.
UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah do pFistupnych pohyblivych souéasti
bodovacky, napfiklad:

- Vyména nebo udrzba elektrod

- Sefizeni polohy ramen nebo elektrod
MUSI BYT PROVEDEN PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD NAPAJECI
SITE (HLAVNiI VYPINAC ZAJISTENY V POLOZE ,0“ ZAVRENYM VISACIM
ZAMKEM A VYTAZENYM KLiCEM u modelti s aktivaci prostiednictvim
PNEUMOTORU).

2.UVOD AZAKLADNI POPIS

2.10voD

Prenosné svarovaci zafizeni pro odporové svarovani (bodovaci svarovaci pfistroj, dale

jen "bodovacka") s digitalnim ovladanim prostrednictvim mikroprocesoru. Je vybaveno

rychlospojkami pro svafovaci kabely, usnadfiuje okamzitou moznost vymény

pfisluSenstvi, ¢imz umoznuje realizaci pocetnych druhd bodovacich pracovnich

Cinnosti na plechach za tepla, zejména v karosarnach a v oborech s obdobnymi

pracovnimi ¢innostmi.

K hlavnim vlastnostem patfi:

- Automaticka volba svarovacich parametr;

- automaticka identifikace vlozeného nastroje;

- automatické otevfeni kanalu s chladicim vzduchem po pfekro€eni mezni hodnoty
klesti a kabeld;

- omezeni sitového nadproudu pfi zapnuti (kontrola zapinaciho cosj).

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVi

' Klests s pneumatickym ovladanim se vzduchem chlazenymi kabely (ramena

120 mm a standardni elektrody).

- Jednotka reduktoru tlaku-filtru tlakoméru s elektrickym ventilem (pfivod stlaéeného
vzduchu).

- Vozik.

2.3VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRAN::

- @ Klesté s pneumatickym ovladanim se vzduchem chlazenymi kabely (ramena

120 mm a standardni elektrody).

- Dvojice ramen s elektrodami s odliSnou délkou a/nebo tvarem pro vzduchem
chlazené pneumatické klesté (viz seznam nahradnich dild).

- Klesté s manualni aktivaci, vybavené dvojici kabeld.

- Dvojice ramen s elektrodami s odli$nou délkou a/nebo tvarem pro manuaini klesté
(viz seznam nahradnich dil().

- Klesté ve tvaru ,C" s manualni aktivaci, vybavené kabely.

- Kompletni sada studder s oddélenym zemnicim kabelem a zasuvkou na
prislusenstvi.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (OBR.A)

Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti bodovacky jsou shrnuty na identifikacnim

Stitku a jejich vyznam je nasleduijici:

1- Pocet fazi a frekvence napajeciho vedeni.

2- Napajeci napéti.

3- Jmenovity vykon sité se zatéZovatelem 50%.

4-\ykon sité s permanentnim rezimem (100%).

5- Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

6- Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

7- Symboly vztahujici se k bezpeénosti, jejichz vyznam je uveden v kapitole 1 ,Zakladni
bezpecnostni pokyny pro odporové svarovani*.

8- Proud na sekundarnim vinuti s permanentnim rezimem (100%).

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych tdaj vasi bodovacky musi
byt odecitany pfimo z identifikaéniho Stitku samotné bodovacky.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE
Zakladni vlastnosti
- (*)Napajeci napéti a frekvence: 400V(380V-415V) ~ 1fazoveé-50/60 Hz

nebo 230V(220V-240V) ~ 1fazové-50/60 Hz

- Tridaelektrické ochrany: |
- Tridaizolace: H

- Tridaochrany obalu: 1P 22
- Druhchlazeni: F (nuceny obé&h vzduchu)
- (*)VnéjSirozmér(s vozikem)(LxWxH): 520x380x885mm
- (*)Hmotnost (s vozikem): 39kg
Vstup

- Max. vykon pfi bodovani (S max): 39kVA
- Jmenovity vykon pfi 50% (Sn): 9,5kVA
- Vykonovy faktor a Smax (cosj): 0,7
- Pomalé sitové pojistky: 25A (400V)/50A (230V)
- Automaticky jisti¢ sitového napdjeni: 25A(400V)/50A (230V)

- Napdjeci kabel (L=4m):
Vystup

- Sekundarni napéti naprazdno (U0 max): 8,6V
- Max. bodovaci proud (12 max): 4,5kA
Bodovaci kapacita (ocel s nizkym obsahem uhliku): max1,5+1,5mm

3% 2,5mm2(400V) - 3 x 4mm? (230V))

- ZatéZzovatel: 3%
- Bod0/hodinu na oceli 1+1mm

- Vzduchem chlazené pneumatické klesté: 200
- Maximalni sila pusobici na elektrody: 120kg
- Vyé€nivaniramen: 120-500mm

Automatické regulace bodovaciho proudu,
Automaticka regulace doby bodovani v zavislosti na tloustce plechu a na
pouzitych klestich.

(*)POZNAMKY:

- Bodovacka mize byt dodana s napajecim napétim 400V nebo 230V; zkontrolujte
spravnou hodnotu na identifikaénim titku.

- Bodovaciklesté nejsou soucasti dodavky.

UZEMNENI BODOVACKY: TAB. 1

4. POPIS BODOVACKY

4.1 OVLADACI PANEL (OBR. B)

1- Tlaéitko doby bodovani O) : Umozniuje korekci doby bodovani ve smyslu jejiho

zvySeni nebo snizeni v rdmci stanoveného rozmezi vici pfednastavené hodnoté
(inicializa¢ni hodnota nastavena ve vyrobnim zavode).

2- Tlaéitko ,,tloustka“ * : Umozriuje volbu tloustky plechu uréeného k bodovani.

3- Tlaéitko volby funkcis pistoli studder:
Ma vyznam pouze pfi pouziti sady ,studder*:

JLI;.\%.{\A : Bodovani: kolikt, nytll, podlozek, specialnich podlozek s vhodnymi
elektrodami.

o4

! :Bodovani $roubll @ 4mm s vhodnou elektrodou.

:Bodovani Sroubll @ 5+6mm a nytu & 5 mm s vhodnou elektrodou.

¥ ¥
jn
/88

: Bodovani samostatného bodu s vhodnou elektrodou.

: Vyrovnani promacknutych plecht s uhlikovou elektrodou. Péchovani
plechli s vhodnou elektrodou.

: Pferu$ované bodovani pro zalatani plechi s vhodnou elektrodou.
Bodovaci svafovaci pfistroj automaticky reguluje doby bodovani na
zakladé zvolené tloustky plechu.

4-Tlacitko volby pouzitého nastroje

: Klesté s pneumatickou aktivaci. Bodovani z protilehlé strany u plecht
pFistupnych z obou stran pfi pouziti maximalnich viastnosti, kterych Ize

s bodovackou dosahnout.

b2k
e
et

: Klesté s pneumatickou aktivaci.

Bodovaci proud je pulzni; zlepSuje bodovaci kapacitu 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.

: Pistole ,Studder”, ktera se pouziva pfi vS§ech postupech volitelnych

tlacitkem (3).

\ tﬁ : Kle$té s manualni aktivaci. Bodovani z protilehlé strany u plecht
pFistupnych z obou stran.

' : Pistole Air puller s pneumatickou aktivaci. Pouziva se pro vyrovnani

5 B
o [1

pomackanych ploch na karoseriich automobil(i.
:LED signalizace ,,probihajici éinnosti bodovacky“.
:LED signalizace zasahu tepelné ochrany.

Signalizuje zablokovani bodovacky nasledkem pfili§ vysoké teploty na
vystupnich ty€ich, svafovacich kabelech a pouzitém nastroji.

: LED signalizace sit'ového napéti:
: PFili$ nizké sitové napéti (podpéti napajeni bodovacky).

: Bézné sitové napéti (spravné napajena bodovacka).
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( / : PFilis vysoké sitové napéti (pfepéti napajeni bodovacky).
UPOZORNEN:i: V podminkach poruchového napajeni bude rozsvicena LED podpéti

nebo prepéti a bude vydavan prerusovany akusticky signal; v takovém prfipadé se
doporuéuje vypnout bodovacku, aby se pfedeslo jejimu poSkozeni.

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.

pfistroj a provedte montaz oddélenych c&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 dostatec¢né 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 nebezpedi prevraceni nebo nebezpecnym posunum.

5.4PRIPOJENI 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
poly: MEZIFAZOVE pfipojeni!) s vhodnou kapacitou a pfipravte zasuvku elektrického
rozvodu, chranénou pojistkami nebo automatickym jisti¢em; pfislusna zemnici svorka
musi byt pfipojena k zemnicimu vodi¢i (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

Kapacita a charakteristika zasahu pojistek a jisti¢e jsou uvedeny v odstavci
,TECHNICKE UDAJE* av TAB. 1.

P¥i instalaci vétsiho poctu bodovacich svarovacich pfistrojl je tfeba zajistit cyklickou
distribuci napajeni mezifaze tak, aby doslo k realizaci vyvazenéjsi zatéze; napfiklad:
bodovaci svafovaci pfistroj 1: napajeniL1-L2;

bodovaci svafovaci pfistroj 2: napajeni L2-L3;

bodovaci svafovaci pfistroj 3: napajeni L3-L1.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za

nasledek neucinnost bezpe€nostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s
naslednym vaznym ohrozenim osob (napi. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napf. pozar).

5.5 PRIPOJENI K PNEUMATICKEMU ROZVODU

- Pripravte potrubi se stlacéenym 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 U€elem pfizpusobeni Uchytim, které jsou k dispozici v misté
instalace.

5.6 PRIPOJENI PNEUMATICKY OVLADANYCH KLESTIi (OBR. C)

- Zasunite zastréky DINSE do pfislusnych zasuvek.

Zasunte dvé zastréky rozvodu stlaéeného vzduchu do pfisluSnych zasuvek
bodovacky: Mala zastrcka prislusi rozvodu chladiciho vzduchu; velka zastréka je
soucasti rozvodu vzduchu ovladani pneumatické pistole.

Zasurite konektor ovladaciho kabelu do pfislu§né zasuvky.

5.7 ZAPOJENi MANUALNICH KLESTi A PISTOLE STUDDER SE ZEMNICIM
KABELEM (OBR. D)

- Zasunite zastréky DINSE do pfislusnych zasuvek.

- Zasurite konektor ovladaciho kabelu do pfislusné zasuvky.
Pfipojeni do zastréek rozvodu se stlacenym vzduchem nejsou potfebna.

5.8 PRIPOJENI ZARIZENI AIR PULLER SE ZEMNICIM KABELEM (OBR. E)

- Zasunite zastréky DINSE do pfislusnych zasuvek.

- Pripojte zastrcku rozvodu vzduchu do pfislusné zasuvky bodovacky (velka
zastréka).

- Zasunite konektor ovladaciho kabelu do pfislusné zasuvky.

6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

PFed provedenim libovolného Ukonu bodovani je tfeba provést sérii kontrol a sefizeni;
to se musi zrealizovat s hlavnim vypinaéem v poloze ,0“ a zam&enym visacim
zamkem.

- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno spravné, podle vyse
uvedenych pokyndu.

Zkontrolujte pfipojeni stlaceného vzduchu; pfipojte privodni hadici pneumatického
napajeni k pneumatickému rozvodu; nastavujte tlak prostfednictvim otoéného
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 plechl; zkontroluijte,
zda budou ramena po svém manualnim pfiblizeni vzajemné paralelni a elektrody v
jedné ose (s odpovidajicimi hroty).

Dle potfeby provedte sefizeni uvolnénim pojistnych Sroubd ramen, ktera mohou byt
nato¢ena nebo posunuta v obou smérech podél své osy; na zavér sefizeni dikladné
dotahnéte pojistné Srouby.

Sefizeni pracovni drahy se provadi prostfednictvim sefizeni elektrod. Je tfeba mit
neustale na paméti, Ze je potfebna draha o 6-8 mm delsi, nez je poloha bodovani,
aby bylo mozné plisobit na dil pfedepsanou silou.

OBR. F znazorriuje ,standardni“ regulaci polohy elektrod s klestémi v klidové poloze.
Pfi pouziti manualnich klesti méjte neustale na paméti, Ze sefizeni sily pusobici
elektrodami ve fazi bodovani se dosahuje prostfednictvim vroubkované matice
(OBR. G); zasroubuijte ve sméru hodinovych ruciek (pravotogivy zavit) za ucelem
zvySeni sily proporcionalné se zvySenim tloustky plech(, avSak zvolte regulace,
které umoznuji zavfeni klesti (a pfislusnou aktivaci mikrospinace) s pouzitim
minimalni namahy. Spravné umisténi ramen a elektrod je obdobné jako v pfipadé
pneumaticky ovladanych klesti.

6.2 NASTAVENi PARAMETRU (bodovani)

Parametry, které se podileji na uréeni prméru (prifezu) a mechanické odolnosti
bodového svaru, jsou:

- Silapusobenielektrod.

- Bodovaci proud.

- Dobabodovani.

V pripadé chybéjici specifické zkuSenosti je vhodné provést nékteré zkousky bodovani
s pouzitim kouskl plecht stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznacuji plechy, na
kterych ma byt vykonana pracovni ¢innost.

PFizplsobte 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
plechti uréenych ke svarovani tlacitkem (2). Pfipadna doladéni doby bodového svaru
vzhledem ke standardni (PREDNASTAVENE) hodnot& mohou byt provedena v ramci
stanoveného rozmezi tlacitkem (1). Napfiklad pfi nizkém napajecim napéti (

rozsvicena LED ( ! ) ) by mohlo byt potfebné mimné zvysit dobu bodovani a pfi

rozsviceni LED ( i)( ) zase naopak.

Tato moznost je v kazdém pfipadé stale pfistupna uzivateli kvlli uspokojeni
specifickych potreb.

Kdyz je tfeba bodovat plechy s tloustkou 0,8+1,2mm, s vysokou mezni hodnotou
Gnavy, zapnéte pulzaci (I LI L).

Perioda pulzace je fizena automaticky a nevyzaduje nastaveni.

Bodovy svar se povaZzuje za spravné provedeny, kdyzZ poté, co je vzorek podroben
zkousce v tahu, dojde k vytazenijadra bodu svaru z jednoho ze dvou plechu.

6.3 PRACOVNIi POSTUP

® PNEUMATICKE KLESTE

- Doba pfedc¢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 tlagitko na rukojeti klesti, €¢imz dojde k:
a) Zavieni plecht mezi elektrody prednastavenou silou (aktivace pneumotoru).
b) Prachodu prednastaveného svafovaciho proudu po pfednastavenou dobu, coz

bude signalizovano rozsvicenim a zhasnutim zelené LED ( -g-— )-
- Uvolnéte pedal po nékolika okamzicich od zhasnuti zelené LED (ukon&eni
svarovani); toto opozdéni (udrzovani) udéluje lep$i mechanické vlastnosti bodu.

©® MANUALNIKLESTE \ t;

UloZte na spodni elektrodu plechy uréené k bodovani.

AkthUJte horni paku klesti az na doraz, ¢imz dojde k:

a) Zavfeni plecht mezi elektrody pfednastavenou silou.

b) Priichodu pfednastaveného svarovaciho proudu po pfednastavenou dobu, coz

bude signalizovano rozsvicenim a zhasnutim zelené LED ( -g-— ).
Uvolnéte pedal po nékolika okamzicich od zhasnuti zelené LED (ukonceni
svarovani); toto opozdéni (udrzovani) udéluje lepSi mechanické vliastnosti bodu.

@ PISTOLE STUDDER
UPOZORNENI!
- Pro upevnéni nebo demontaz pfisluSenstvi ze skli¢idla pistole pouzijte dva pevné
hexagonalni kli¢e, abyste zabranili otaceni samotného sklicidla.
-V pfipadé ukonu na dvefich nebo kapotach povinné pfipojte zemnici ty¢ k témto
soucastem, abyste zabranili prichodu proudu pres zavésy a vSeobecné v blizkosti
prostoru bodovani (dlouhé drahy proudu snizuji G€innost bodu).
Doba bodovani je automaticka a zavisi na zvoleném postupu bodovani studder.

Pfipojeni zemniciho kabelu:

a) Odbhalte plech co nejblize k bodu, v némz ma byt zrealizovan svar, aby se dosahlo
plochy odpovidajici kontaktni plose zemnici tyce.

b1) Upevnéte médénou ty& na povrch plechu s pouzitim CLENENYCH KLESTI (model
pro svarovani).
Jako alternativu ke zplsobu b1 (v pfipadé potizi s praktickou realizaci) muzete
pfijmout nasledujici feSeni:

-70 -



b2) Pfibodujte podlozku na povrch pfedem pfipraveného plechu; nechte projit podlozku
pfes drazku v médeéné 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 zpusobem.

s o e - > - 1, 0 e SV
Bodovani $roubd, pojistnych podlozek, hiebiki, nyti L=z0&
Vybavte pistoli elektrodou vhodnou pro vioZeni bodovaného prvku a oprete ji o plech v
pozadovaném bodé; stisknéte tlacitko pistole: tlagitko uvolnéte teprve po uplynuti

nastavené doby (zhasnuti zelené LED -%—).

Bodovani plechti 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 vysledk( bodovani plech je tfeba pfijmout néktera zakladni

opatfeni:

1- Dokonalé zemnici spojeni.

2- Z obou soucasti, které maji byt spojeny bodovanim, se musi odstranit pfipadné
laky, tuky a oleje.

3- Soucasti uréené k bodovani se musi vzajemné dotykat bez vzduchové mezery; dle
potfeby je k sobé vzajemné pritlacte s pouzitim nastroje - nepouzivejte pro tento
ucel pistoli. PFili§ silné pfitlaceni povede k nespravnym vysledkam.

4- Tloustka horniho dilu nesmi pfekrogit 1 mm.

5- Hrotelektrody musi mit primeér 2,5 mm.

6- Dobfe dotahnéte matici, ktera blokuje elektrodu, a zkontrolujte, zda jsou dotazené
konektory svafovacich kabeld.

7- Pfi bodovani opfete elektrodu pusobenim mirnym tlakem (3+4 kg). Stisknéte
tlacitko a nechte uplynout dobu bodovani; teprve poté oddalte pistoli.

8- Nevzdalujte se vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

Soucasné bodovani a tah specialnich podlozek 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 dal$i svorky
vytahovaku na pistoli (OBR. H) na doraz. VlozZte specialni podlozku (POZ. 14, OBR. H)
do skli¢idla (POZ. 4, OBR. H) a zajistéte ji pfislusnym Sroubem (OBR. H). Pfiboduijte ji
na pfFislusné misto a nastavte bodovacku pro bodovani podloZek a zahajte tah.

Na zavér pootocte o 90° kvilli odpojeni podlozky, ktera mize byt pfibodovana do nové
polohy.

Ohfev a péchovaniplecht _.Q_.L-L

V tomto provoznim rezimu je zru$ena ginnost CASOVACE.

Doba trvani tkonu je vzhledem k tomu, Ze je uréena dobou stisknuti tlacitka pistole,
manualni.

Intenzita proudu je regulovana automaticky, v zavislosti na zvolené tloustce plechu.
Namontuijte uhlikovou elektrodu (POZ. 12, OBR. H) do skli¢idla pistole a zajistéte ji
kruhovou matici. Dotknéte se hrotem uhliku pfedem odhalené plochy a stlacte tlacitko
pistole. PUsobte zvenc¢i smérem dovnitt, kruhovym pohybem za ti¢elem ohfati plechu,
ktery se vytvrdi, €imz se vrati do své pavodni polohy.

Aby se zabranilo nadmérnému vyduti, pracujte na malych plochach a okamzité po
ukonu pfejedte vihkym hadrem, abyste ochladili oSetfenou ¢ast.

Péchovaniplecht _Q_Um
V této poloze je pfi pouziti pfislusné elektrody mozné znovu rozmacknout plechy, které
byly vystaveny lokalnim deformacim.

PreruSované bodovani (Zalatani) i

Tato funkce je vhodna na bodovani malych obdélnikd plechu, aby se zakryly otvory

zpusobené rzi nebo jinymi pfic¢inami.

NaloZte do skli¢idla pfislusnou elektrodu (POZ. 5, OBR. H) a fadné dotahnéte

upevnovaci kruhovou matici. Odhalte pfisluSnou ¢ast a ujistéte se, Ze kus plechu, ktery

ma byt pfibodovan, je ocistény od tuku a laku.

Umistéte dil a pfiloZte na néj elektrodu. Poté stisknéte tlacitko pistole a zatimco budete i

nadale drzet stisknuté tlacitko, rytmicky se posouvejte dopfedu a dodrZujte pfitom

intervaly prace/odpocinku, uréené bodovackou.

POZN.: Doby prace a pauzy jsou regulovany automaticky bodovackou, v zavislosti na

zvolené tloustce plechu. BEhem pracovni ¢innosti lehce pfitlacte (3+4 kg) a postupuijte

podélidedlni ¢ary 2+3 mm od okraje nového dilu uréeného k pfibodovani.

Pro dosaZeni dobrych vysledku:

1- Nevzdalujte se vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

2- Pouzijte kryci plechy s maximalni tioustkou 0,8mm, nejlépe z nerezové oceli.

3- Udélte pohybu dopfedu rytmus odpovidajici rytmu bodovacky. Posun dopfedu
vykonavejte béhem pauzy a zastavte se v okamziku bodovani.

Pouziti vyhazovaku z pfislusenstvi (POZ. 1, OBR. 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 zplsobem, a zahajte tah. Na zavér otocte vytahovak o 90° kvili odpojeni
podlozky.

Uchyceni a tah kolikud
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 zplUsobem (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 ukonéeni uvedeného ukonu potahnéte sklicidlo smérem ke
kladivu, aby se kolik vyviéknul.

7.UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE

BODOVACKAVYPNUTA AODPOJENA OD NAPAJECIHO ROZVODU.
Je tfeba zajistit hlavni vypinac¢ v poloze ,,0“ visacim zamkem z pfisluSenstvi.

7.1 RADNA UDRZBA

OPERACE RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.
- prizplsobeni/obnoveni praméru a profilu hrotu elektrody;

- kontrola vyrovnani elektrod;

- kontrola chlazeni kabell a klesti;

- vypousténi kondenzatu z filtru vstupu stlaceného vzduchu.

7.2 MIMORADNA UDRZBA

UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI NEBO KVALIFIKACi Z ELEKTRICKO-
STROJNi OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED SEJMUTIM PANELU BODOVACKY A PRISTUPEM K

JEJIMU VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti bodovacky pod napétim mohou zpusobit

zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zptisobenymi 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 tyristord, svorkovnici napajeni atd. prostfednictvim

proudu suchého stlaéeného vzduchu (max. Sbar).

Zabraiite nasmérovani proudu stlaéeného vzduchu na elektronické karty;

zabezpelte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym karta¢em nebo vhodnymi

rozpoustédly.

P¥itéto prilezitosti:

- Zkontrolujte, zda kabeldZze nevykazuji poskozeni izolace nebo uvolnéné -
zoxidované spoje.

- Zkontrolujte, zda jsou spojovaci $rouby sekundarniho vedeni transformatoru dobre
utaZené a zda nevykazuji stopy po oxidaci nebo prehfati.

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 napdajecim 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 na jeji zhasnuti; a pfipadné snizte

hodnotu zatéZovatele pracovniho cyklu.

Prvky tvofici sou¢ast sekundarniho obvodu (odlitky drzaku ramen - ramena - drzaky

elektrod) nejsou neucinné 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’ dostato¢ne vyskolena na bezpecné 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 vypinacom s funkciami nudzového stavu, ktory je
zabezpeceny visacim zamkom na jeho zaistenie v polohe "O" (vypnuty).

Kraé od visacieho zamku musi byt odovzdany vyhradne pracovnikovi obsluhy,
ktory ma nalezité skusenosti, alebo ktory bol vyskoleny ohFadne pridelenych
uloh a ohladne rizik spojenych so zvaracim postupom alebo s neodbornym
pouzitim bodovacky.

Ak obsluha nie je pritomna, musi byt hlavny vypinaé¢ zaisteny v polohe ,,0“
zabezpeceny visacim zamkom bez kl'i¢a.

AN

- Vykonaijte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi na
predchadzanie tirazom.

- Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napdjaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodiom.

- Uistite sa, Ze napajacia zasuvka je spravne pripojena a vybavena zemniacim
vodi¢om.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Nepouzivajte bodovacku vo vihkom alebo mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Zapojenie zvaracich kablov a akykol'vek druh riadnej udrzby na ramenach
alalebo elektréodach musi byt vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej od
napajacieho rozvodu. Pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom
pneumotora je potrebné zaistit' hlavny vypinac v polohe ,,0“ visacim zamkom
z prisluSenstva.

Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo k
chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou) av
kazdom pripade pri opravach (mimoriadna tdrzba).

Ve VANV

- Nezvarajte nadoby, zasobniky alebo potrubia, ktoré obsahuju alebo
obsahovalizapalné kvapalné alebo plynné latky.

- Nerezte materialy vycistené chlérovymi rozpustadlami alebo v blizkosti
tychto latok.

- Nezvarajte zasobniky pod tlakom.

- Odstraiite z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd.).

- Zabezpecte si vhodni vymenu vzduchu alebo prostriedky na odstrafiovanie
zvaracich dymov z blizkosti elektrod; medzné hodnoty vystavenia sa
zvaracim dymom v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej
expozicie, vyzaduju systematicky pristup priich vyhodnocovani.

POO®

- Zakazdym si chraiite oci prislusnymi ochrannymi okuliarami.

- Pouzivajte ochranné rukavice a dalSie osobné ochranné pracovné
prostriedky, vhodné pre pracovné ¢innosti spojené s odporovym zvaranim.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnych operaciach zvarania
kazdodenne vystaveni hluku s uroviiou (LEPd) rovnajicou sa alebo
prevysujicou 85db(A), je povinné pouzivat vhodné osobné ochranné
pracovné prostriedky.

AQ®BOEV

Intenzivne magnetické polia, vznikajuce pri procese odporového zvarania (s
vel'mi vysokymi pridmi) mézu poskodit’ alebo ovplyvnit':
- KARDIOSTIMULATORY (PACE MAKRE)
- ELEKTRONICKY OVLADANE IMPLANTATY
- KOVOVE PROTEZY
- Siete na prenos dat alebo lokalne siete
- Pristroje
- Hodiny

- Magneticke 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.

A ZVYSKOVE RIZIKA é & @

RIZIKO PRITLACENIAHORNYCH KONCATIN

Rezim ¢innosti bodovacky a roznorodost’tvarov a rozmerov obrabaného dielu
brania realizacii integralnej ochrany proti nebezpecenstvu pritlacenia
hornych kon¢€atin: prstov, ruky a predlaktia.

Riziko musi byt znizené prijatim vhodnych preventivnych opatreni:

- Obsluha musi mat’ nalezité skiisenosti, alebo musi byt’ vySkolena ohladne
procesu odporového zvarania s tymto druhom zariadeni.

Musi byt vykonané vyhodnotenie rizika pre kazdy druh pracovnej ¢innosti;
je potrebné pripravit’ zariadenie a pripravky sliziace na drzanie a vedenie
obrabaného dielu (s vynimkou pouzitia prenosnej bodovacky).

Zakazdym, ked' to tvar dielu umoziuje, je potrebné nastavit' vzdialenost’
elektrod tak, aby nedoslo k prekroéeniu drahy 6 mm.

Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo viacero os6b su¢asne.

- Musibyt zabraneny pristup cudzich os6b do pracovného priestoru.
Nenechavajte bodovacku bez dozoru: v takom pripade je povinné odpojit'ju
od napajacej siete; pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom
pneumotora prepnite hlavny vypinaé¢ do polohy ,,0¢ a zaistite ho visacim
zamkom z prislusenstva; kldé musi byt uschovany u zodpovedného
veduceho.
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- RIZIKO POPALENIN
Niektoré sucasti bodovacky (elektrody — ramena a prifahlé plochy) mézu
dosahovat’ teploty vyssie ako 65°C: je potrebné pouzivat’ vhodny ochranny
odev.

- RIZIKO PREVRATENIAAPADU

- Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnost'ou odpovedajicou
jej hmotnosti; pripevnite bodovacku k uloznej ploche (ak sa to vyzaduje
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 cinnosti, odliSny od
vymedzeného (bodové odporové zvaranie), je nebezpeény.

A OCHRANAA OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajacej sieti sa ochranné kryty a pohyblivé casti
obalu bodovacky musia nachadzat'v predpisanej polohe.
UPOZORNENIE! Akykofvek manualny zasah do pristupnych pohyblivych ¢asti
bodovacky, napriklad:

- Vymenaalebo udrzba elektréd

- Nastavenie polohy ramien alebo elektrod
MuUSi BYT VYKONANY PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD
NAPAJACEJ SIETE (pri modeloch s aktivaciou prostrednictvom PNEUMOTORA
MUSi BYT HLAVNY VYPINAC ZAISTENY V POLOHE ,,0“ VISACIM ZAMKOM A
VYTIAHNUTYM 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, umozriujucimi rychlu vymenitelnost prisluSenstiev

a tym realizaciu viac druhov bodovych zvarov, hlavne v karosarfach a v oblasti s

obdobnymi pracovnymi €innostami.

K hlavnym vlastnostiam patri:

- Automaticka volba zvaracich parametrov;

- automaticka identifikacia viozeného nastroja;

- automatické otvorenie kanalu s chladiacim vzduchom kliesti a kablov po prekro¢eni
medznej hodnoty teploty;

- obmedzenie sietového nadprudu pri zapnuti (kontrola zapinacieho cosj).

2.2 STANDARDNE PRiSLUSENSTVO

2

7 KlieSte s pneumatickym ovladanim s vzduchom chladenymi kablami (ramena

120 mm a $tandardné elektrody).

Jednotka reduktora tlaku-filtra tlakomeru s elektrickym ventilom (privod stlaceného
vzduchu).

- Vozik.

2.3 VOLITELNE PRiISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE

- @ KlieSte s pneumatickym ovladanim a vzduchom chladenymi kablami (ramena

120 mm a Standardné elektrody).

Dvojica ramien s elektrédami s odlisnou dizkou a/alebo tvarom pre vzduchom
chladené pneumatické klieste (vid zoznam nahradnych dielov).

Klieste s manualnou aktivaciou vybavené dvojicou kablov.

Dvojica ramien s elektrédami s odli$nou dizkou a/alebo tvarom pre manualne klieste
(vid' zoznam nahradnych dielov).

Klieste v tvare ,C* s manualnou aktivaciou vybavené kablami.

Kompletna sada studder s oddelenym zemniacim kablom a zasuvkou na
prislu$enstvo.

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- Nap3djacie napatie.

3- Menovity vykon siete so zatazovatefom 50%.

4-\ykon siete s permanentnym rezimom (100%).

5- Maximalne napatie naprazdno na elektrédach.

6- Maximalny prud so skratovanymi elektrédami.

7-Symboly vztahujuce sa k bezpecnosti, vyznam ktorych je uvedeny v kapitole 1
,Zakladné bezpec&nostné pokyny pri odporovom zvarani*.

8- Prid na sekundarnom vinuti s permanentnym rezimom (100%).

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma len informativny charakter, upozornujuci na
symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasej bodovacky
musia byt od¢itané priamo z identifikaéného Stitku samotnej bodovacky.

3.2. DALSIE TECHNICKE UDAJE
Zakladné vlastnosti

- (*)Napédjacie napatie a frekvencia: 400V(380V-415V) ~ 1fazové-50/60 Hz
alebo 230V(220V-240V) ~ 1fazové-50/60 Hz

- Trieda elektrickej ochrany: |

- Triedaizolacie: H
- Triedaochrany obalu: P22
- Druhchladenia: F (nuteny obeh vzduchu)
- (*)VonkajSie rozmery(s vozikom)(LxWxH): 520x380x885mm
- (*)Hmotnost (s vozikom): 39kg
Vstup

- Max. vykon pribodovani (S max): 39kVA
- Menovity vykon pri 50% (Sn): 9,5kVA

- Vykonovy faktor a Smax (cosj): 0,7
- Pomalé sietové poistky: 25A(400V)/50A (230V)
- Automaticky isti¢ sietového napéjania: 25A(400V)/50A (230V)
- Napajaci kabel (L=4m): 3x2,5mm2(400V) - 3 x4mm?(230V)
Vystup

- Sekundarne napatie naprazdno (U0 max):

- Max. bodovaci prad (12 max):

Bodovacia kapacita (ocel s nizkym obsahom uhlika):

8,6V
4,5kA
max. 1,5+ 1,5mm

- Zatazovatel: 3%
- Bodov/hodinu naoceli 1+1mm

- Vzduchom chladené pneumatickeé klieste: 200
- Maximalna sila na elektrédach: 120kg
- Vyénievanie ramien: 120-500mm

Automaticka regulacia bodovacieho pradu,
Automaticka regulacia doby bodovania v zavislosti od hrubky plechu a
pouzitych kliesti.

(*)POZNAMKY:

- Bodovacka méze byt dodana s napajacim napatim 400V alebo 230V; skontrolujte
spravnu hodnotu naidentifikaénom Stitku.

- Bodovacie klieste nie st su¢astou vybavenia.

UZEMNENIE BODOVACKY: TAB. 1

4.POPIS BODOVACKY

4.1 OVLADACI PANEL (OBR. B)

1- Tlacidlo doby bodovania OF umozniuje korekciu doby bodovania, jej zvySenim
alebo znizenim v ramci stanoveného rozmedzia, voci prednastavenej hodnote
(inicializa¢na hodnota nastavena vo vyrobnom zavode).

2-Tlacidlo ,,hl‘l’lbka"*: umozriuje volbu hrubky plechu uréeného na bodovanie.
3-Tlacidlo volby funkcii s piStol'ou studder:
Ma vyznam len pri pouziti sady ,studder*:

.&%{\A :Bodovanie: kolikov, nitov, podlozZiek, S$pecialnych podloziek s
vhodnymi elektrédami.

o4

1 :Bodovanie skrutiek @ 4mm s vhodnou elektrédou.

25:6 o5

s :Bodovanie skrutiek @ 5+6mm a nitov @ 5 mm s vhodnou elektrédou.

U
/a's

:Bodovanie samostatného bodu s vhodnou elektrédou.

:Vyrovnanie stlaéenych plechov s uhlikovou elektrédou. Pechovanie
plechov s vhodnou elektrédou.

i :PreruSované bodovanie s vhodnou elektrédou na zaplatanie plechov.
Bodovacka reguluje dobu bodovania na zaklade zvolenej hrabky plechu.

4-Tlacidlo volby pouzitého nastroja

:KlieSte s automatickou aktivaciou. Bodovanie z protilahlej strany u
plechov pristupnych z obidvoch stran, s vyuZitim maximalnych

vlastnosti, ktoré je mozné s bodovackou dosiahnut.

b2k
e
et

:KlieSte s pneumatickou aktivaciou.

Bodovaci prud je pulzny; zlepSuje bodovaciu kapacitu na plechoch s
vysokou medznou hodnotou Unavy alebo na plechoch so Specialnymi
ochrannymi féliami. Jedna sa o plechy pouzivané v karosarnach, na
aktualne vyrabanych vozidlach.

:Pistol ,Studder”, ktora sa pouziva pri vSetkych postupoch volitelnych

tlacidlom (3).

\ tﬁ :Klieste s manualnou aktivaciou. Bodovanie plechov z protilahlej
strany, pristupnych z obidvoch stran.

! :Pistol Air puller s pneumatickou aktivaciou. Pouziva sa na vyrovnanie
pretlaGenych plechov na karosériach automobilov.

:LED signalizacie ,,prebiehajucej ¢innosti bodovacky“.
:LED signalizacie aktivacie tepelnej ochrany.

Signalizuje zablokovanie bodovacéky nasledkom prili§ vysokej teploty
na vystupnych ty€iach, zvaracich kabloch a pouzitom nastroji.

7- :LED signalizacie sietového napatia:
i
1% :Prili$ nizke sietové napatie (podpatie napajania bodovacky).
)
(o)
"/ :Bezné sietové napatie (spravne napajanie bodovacky).
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(L

:Prili§ vysoké sietové napatie (prepatie napajania bodovacky).
UPOZORNENIE: V podmienkach poruchového napajania bude rozsvietena LED

podpétia alebo prepétia a bude vydavany preruSovany akusticky signal; v takom
pripade sa odportc¢a vypnut bodovacku, aby sa predislo jej poskodeniu.

5.INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A

ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRiISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRI VYPNUTOM BODOVOM ZVARACOM PRiSTROJI, ODPOJENOM OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovy zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych ¢asti nachadzajucich
savobale.

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 instalaciu dostatocne Siroky priestor, bez prekazok, ktory dokaze zaistit
bezpecény pristup k ovladaciemu panelu, k hlavnému vypinacu a k pracovnému
priestoru.

Uistite sa, Ze sa v blizkosti otvorov pre vstup alebo vystup vzduchu nenachadzaju
prekazky a skontrolujte, aby nedochadzalo k nasavaniu vodivého prachu,
korozivnych vyparov, vihkosti, a pod.

Umiestnite bodovy zvaraci pristroj na rovny povrch z homogénneho a kompaktného
materidlu, s nosnostou odpovedajucou jeho hmotnosti (vid ,technické udaje*), aby
sa predisSlo nebezpecenstvu prevratenia alebo nebezpeénym posunom.

5.4 PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEHO ROZVODU

5.4.1 Upozornenia

Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i menovité udaje
bodového zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii elektrického rozvodu,
ktory je k dispozicii v mieste instalacie.

Bodovy zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

5.4.2 Zastrckaazasuvka

Pripojte napajaci kabel k normalizovanej zastrcke (3P+T : budud pouzité len 2 pély:
MEDZIFAZOVE pripojenie!) s vhodnou kapacitou a pripravte zasuvku elektrického
rozvodu chranenu poistkami alebo automatickym isti¢om; prislusna zemniaca svorka
musi byt pripojena k zemniacemu vodicu (Zltozelenému) napdjacieho vedenia.
Kapacita a charakteristika zasahu poistiek a isti¢a st uvedené v odstavci , TECHNICKE
UDAJE“avTAB. 1.

Pri intalacii vac¢sieho poétu bodovych zvaracich pristrojov je potrebné zaistit
cyklicku distribuciu napajania medzi fazy tak, aby do$lo 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 1) z €¢innosti, s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah
elektrickym pradom) a majetku (napr. poziar).

5.5 PRIPOJENIE K PNEUMATICKEMU ROZVODU

- Pripravte potrubie so stlacéenym vzduchom s prevadzkovym tlakom od 6 do 8 bar.

- Namontuijte na jednotku filtra-reduktora jednu zo spojok pre stlaceny vzduch, ktoré
mate k dispozicii, kvoli prispdsobeniu Gchytom, ktoré su k dispozicii v mieste
instalacie.

5.6 PRIPOJENIE PNEUMATICKY OVLADANYCH KLIESTi (OBR. C)

- Zasunte zastrcky DINSE do prislusnych zasuviek.

- Zasunte dve zastréky rozvodu stlaéeného vzduchu do prisluSnych zasuviek
bodovacky: mala zastréka patri rozvodu chladiaceho vzduchu; velka zastréka je
sucastou rozvodu vzduchu ovladania pneumatickej pistole.

- Zasunte konektor ovladacieho kabla do prislusné zasuvky.

5.7 ZAPOJENIE MANUALNYCH KLIESTi A PISTOLE STUDDER SO ZEMNIACIM
KABLOM (OBR. D)

- Zasunte zastrcky DINSE do prisluSnych zasuviek.

- Zasunte konektor ovladacieho kabla do prislusné zasuvky.

Pripojenia do zasuviek so stlaéenym vzduchom nie st potrebné.

5.8 PRIPOJENIE ZARIADENIAAIR PULLER SO ZEMNIACIm KABLOM (OBR. E)

- Zasunte zastrcky DINSE do prisluSnych zasuviek.

- Pripojte zastréku rozvodu vzduchu do prislusnej zasuvky bodovacky (velka
zastréka).

- Zasunte konektor ovladacieho kabla do prislusnej zasuvky.

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.

Skontrolujte pripojenie stlaceného vzduchu; pripojte privodnu hadicu
pneumatického napajania k pneumatickému rozvodu; Nastavte tlak
prostrednictvom otoéného 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 hrubkou odpovedajucou hrubke plechoy;
skontrolujte, €i s ramena po ich manudlnom priblizeni vzajomne paralelné a
elektrody v jednej osi (s odpovedajucimi hrotmi).

Podla potreby ich nastavte uvolnenim poistnych skrutiek ramien, ktoré moézu byt
nato&ené alebo posunuté v obidvoch smeroch pozdiz ich osi; po nastaveni dékladne
dotiahnite poistné skrutky.

Nastavenie pracovnejdrahy sa vykonava prostrednictvom elektréd. Je treba mat na
pamati, Zze je potrebna draha o 6-8 mm dlhSia ako je poloha bodovania, aby bolo
mozné posobit na diel predpisanou silou.

OBR. F znazorfiuje ,$tandardnu” regulaciu polohy elektréd s klieStami v kfludovej
polohe.

Pri pouziti manualnych kliesti nezabudajte, Ze sila pdsobenia elekiréd vo faze
bodovania sa nastavuje prostrednictvom vrubkovanej matice (OBR. G);
zaskrutkujte v smere hodinovych rugiCiek (pravotocivy zavit), aby ste zvysili silu
umerne s vacSou hrubkou plechov, zvolte vSak regulaciu, ktora umozriuju zatvorenie
kliesti (a prislusna 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:

- Silapo6sobenia elektrod.

- Bodovaciprad.

- Dobabodovania.

V pripade chybajucich skusenosti je vhodné vykonat niektoré skusky bodovania na
kuskoch plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hribku ako plechy, ktoré maju byt
bodované.

Prispdsobte silu elektrdd prostrednictvom regulatora tlaku, v sulade s odstavcom 6.1 a
zvolte pritom stredne vysoké hodnoty.

Parametre pridu a doba bodovania su regulované automaticky, volbou hrubky plechov
uréenych na zvaranie, tlacidlom (2). Pripadné doladenie doby bodovania vzhfadom k
Standardnej (PREDNASTAVENEJ) hodnote, méZe byt vykonané, v ramci stanoveného
rozmedzia, tlacidlom (1). Napriklad pri nizkom napajacom napati ( rozsvietena LED (

ﬁ )) by mohlo byt potrebné mierne zvySenie doby bodovania a opa¢ne pri rozsvieteni

Tato moznost je v kazdom pripade stale pristupna uzivatelovi kvéli $pecifickému
nastaveniu.

Ked je potrebné bodovat plechy s hribkou 0,8+1,2mm, s vysokou medznou
hodnotou tGinavy, zapnite pulzacie (I LI L).

Peridda pulzacie je riadena automaticky a nevyZzaduje nastavenia.

Bodovy zvar sa povaZuje za dobry, ked na vzorke pri skuske v tahu dbjde k vytiahnutiu
jadra bodu zvaru z jedného z dvoch plechov.

6.3 PRACOVNY POSTUP

® PNEUMATICKE KLIESTE

- Doba predéasu (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 prednastavent dobu,

signalizovaného rozsvietenim a zhasnutim zelenej LED ( —%— )
- Uvolnite pedal po kratkom ¢ase od zhasnutia LED (ukonéenie zvarania); toto
oneskorenie (udrzovanie) dava zvaru lepsie mechanické vlastnosti.

@ MANUALNE KLIESTE \ tﬁ

UloZzte na spodnu elektrédu plechy uréené na bodovanie.
- Aktivujte hornt paku kliesti az na doraz, ¢im dojde k:
a) Stlaceniu plechov medzi elektrédy prednastavenou silou.
b) Prechodu prednastaveného zvaracieho pradu po prednastavenu dobu,

signalizovaného rozsvietenim a zhasnutim zelenej LED ( —g-— ).
- Uvolnite pedal po kratkom &ase od zhasnutia LED (ukonéenie zvarania); toto
oneskorenie (udrzovanie) dava zvaru lepSie mechanické vlastnosti.

@ PISTOL STUDDER '
UPOZORNENIE!

- Na upevnenie alebo demontaz prisluSenstva zo sklu€ovadla pistole pouzite dva
pevné hexagonalne kli¢e, aby ste zabranili ota€aniu samotného sklu€ovadia.

-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 prudu znizuju G€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).
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Ako alternativu k sposobu b1 (v pripade tazkosti s praktickou realizaciou) mézete
prijat nasledujlce rieSenie:

b2) Pribodujte podloZzku na povrch vopred pripraveného plechu; nechajte prejst
podlozku cez drazku v medenej ty€i a zaistite ju prislusnou svorkou z prisluSenstva.

Pribodovanie podlozky pre upevnenie zemniacej koncovky Q

Namontujte do sklucovadla 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 tladidlo pistole, ¢im aktivujete privarenie podlozky, na
ktorej bude mozné vykonat upevneni vyssie uvedenym spdsobom.

PAAV, VAW
Bodovanie skrutiek, poistnych podloziek, klincov, nitov Lzoh

Vybavte pistol elektrédou vhodnou na vloZenie bodovaného prvku a oprite ju o plech v
pozadovanom bode; stlacte tlacidlo piStole: uvolnite tlacidlo az po uplynuti nastavenej

doby (zhasne zelena LED —%— ).

Bodovanie plechov len z jednej strany AL
Namontujte do sklu¢ovadla piStole potrebnu elektrédu (POZ. 6, OBR. H) a pritlacte ju o
povrch bodovaného plechu. Stlacte tlacidlo 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 ur€ené 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.

4- Hrubka horného dielu nesmie presiahnut 1 mm.

5- Hrot elektrédy musi mat priemer 2,5 mm.

6- Dobre dotiahnite maticu, ktora blokuje elektrédu a skontrolujte, ¢i su dotiahnuté
konektory zvaracich kablov.

7- Pri bodovani oprite elektrodu pésobenim miernym tlakom (3+4 kg). Stlacte tlacidlo
a nechajte uplynut dobu bodovania; az potom oddialte pistol.

8- Nevzdalujte sa viac ako 30 cm od bodu upevnenia uzemnenia.

Sucasné bodovanie atah 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
dal$ej svorky vytahovaca na pistol (OBR. H). VloZte $pecialnu podlozku (POZ. 14,
OBR. H) do skluéovadla (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° kvoli odpojeniu podlozky, ktora moéze byt
pribodovana do novej polohy.

Y

Ohrev a pechovanie plechov ﬂ_m
V tomto prevadzkovom reZime je vyradena ginnost CASOVACA.

Doba trvania ukonov, vzhladom k tomu, Ze je ur€ena dobou stlacenia tla¢idla 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 stlacte tladidlo
pistole. Pésobte zvonku smerom dovnutra, kruhovym pohybom, aby sa plech ohrial,
ktory sa vytvrdi a tym sa vrati do svojej podvodnej polohy.

Aby sa zabranilo nadmernému vydutiu, pracujte na malych plochach a hned po tejto
¢innosti pretrite zvar vihkou handrou, aby ste ochladili oSetrenu ¢ast.

Pechovanie plechov _Q_Q
V tejto polohe, pri pouziti prislusnej elektrédy, je mozné znovu vyrovnat plechy, ktoré
boli lokalne deformované.

Preru$ované bodovanie (Zaplatanie) i

Tato funkcia je vhodna na bodovanie malych obdiZnikov plechu kvéli zakrytiu otvorov

spdsobenych hrdzou alebo vzniknutych zinych dévodov.

Vlozte do sklu€ovadla prislusnu elektrédu (POZ. 5, OBR. H) a riadne dotiahnite

upevnovaciu kruhovd maticu. Odkryte prislusnu ¢ast a uistite sa, Ze kus plechu, ktory

ma byt pribodovany, je ocisteny od tuku a laku.

Umiestnite diel a prilozte nan elektrédu. Potom stlacte a drzte stlacené tlacidlo pistole a

rytmicky sa posuvajte dopredu, priSom dodrziavajte intervaly prace/oddychu uréené

bodovackou.

POZN.: Doby prace a pauzy su regulované automaticky bodovackou v zavislosti od

zvolenej hrubky plechu. Pocas pracovnej ¢innosti mierne pritlacte (3+4 kg) a postupuijte

pozdiz idealnej &iary 2+3 mm od okraja bodovaného dielu.

Na dosiahnutie dobrych vysledkov:

1- Nevzdalujte sa viac ako 30 cm od bodu upevnenia uzemnenia.

2- Pouzite krycie plechy s maximalnou hrubkou 0,8mm, najlep$ie 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 at'ah podloziek

Tato funkcia sa vykonava montazou a uzatvorenim skfucovadla (POZ. 3, OBR. H) na
telese elektrody (POZ. 1, OBR. H). Uchytte podlozku (POZ. 13, OBR. H), pribodovanu
vysSie uvedenym spdsobom a zahdjte tah. Na zaver otocte vytahova¢ o 90° kvoli
odpojeniu podlozky.

Uchytenie a t'ah kolikov

Tato funkcia sa vykonava montazou a uzatvorenim skfu¢ovadla (POZ. 2, OBR. H) na
telese elektrody (POZ. 1, OBR. H). Na to, aby sa kolik (POZ. 15-16, OBR. H)
pribodovany vyssie uvedenym spésobom (POZ. 1, OBR. H) vosiel so sklu¢ovadla pri
tahani za samotnu koncovku smerom k vytahovacu (POZ. 2, OBR. H). Po ukonéeni
vkladania uvolnite skfu¢ovadlo a tahajte. Po ukon&eni uvedeného Ukonu potiahnite
sklu¢ovadlo smerom ku kladivu kvoli vyvle€eniu kolika.

7.UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE

BODOVACKAVYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.
Je potrebné zaistit' hlavny vypinaé v polohe ,0“ visacim zamkom z
prislusenstva.

7.1 RIADNAUDRZBA

UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

- prispésobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrody;

- kontrola vyrovnania elektrod;

- kontrola chladenia kablov a kliesti;

- Vypustanie kondenzatu z filtra na privode stlaceného vzduchu.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA

MIMORIADNA UDRZBA MUSi BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM
PERSONALOM ALEBO PERSONALOM KVALIFIKOVANYM V ELEKTRICKO-
STROJNOM ODBORE.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV BODOVACKY A

PRiISTUPOM DO VNUTRA ZARIADENIA SA UISTITE, ZE JE BODOVACKA
VYPNUTAAODPOJENA OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri bodovacky pod napatim mézu spoésobit’
zasah elektrickym prddom s vaznymi nasledkami, sposobenymi priamym
stykom so sucast’ami pod napétim a/alebo priamym stykom s pohybujiucimi sa
cast'ami.

Pravidelne a v kazdom pripade v intervaloch odpovedajicich pouzitiu a podmienkam

prostredia skontrolujte vnutro bodovacky a odstrarite prach a kovové Eastice, ktoré sa

usadili na transformatore, module tyristorov, svorkovnici napajania, atd.
prostrednictvom prudu suchého stlaceného vzduchu (max. 5bar).

Nesmerujte prud stlaéeného vzduchu na elektronické karty; odistite ich velmi

jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri tejto prileZitosti:

- Skontrolujte, ¢i kable nemaju poskodenu izolaciu, alebo ¢&i nie su uvolnené -
zoxidované spoje.

- Skontrolujte, ¢i su spojovacie skrutky sekundarneho vedenia transformatora dobre
dotiahnuté a ¢i nevykazuju stopy po oxidacii alebo prehriatiu.

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 spociva v napdjacom vedeni (kable, zastrcka a
zasuvka, poistky, nadmerny pokles napétia, atd’.).

- Nie je rozsvietena Zlta LED (aktivacia tepelnej ochrany); ak sa rozsvieti, vyckajte
pred opatovnou aktivaciou bodovacky, az kym nezhasne; a pripadne znizte hodnotu
zatazovatela pracovného cyklu.

- Prvky tvoriace sucast sekundarneho obvodu (odliatky drziakov ramien - ramena -
drziaky elektréd) nie su 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 pouéen o varnem uporabljanju toc¢kalnika, o
nevarnostih, povezanih s procesom uporovnega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

Tockalnik (samo v razli€¢icah s pogonom na pnevmatski cilinder) je opremljen z
glavnim stikalom s funkcijo zaustavljanja v sili, na katerem je namescena
kljucavnica zablokado v polozaj "O" (odprt).

Klju¢ za kljuéavnico se sme izrociti le izkuSenemu operaterju, pou¢enemu o
njegovih nalogah in o morebitnih nevarnostih, ki izhajajo iz tega varilnega
postopka aliizmalomarne rabe stroja.

Ko operater ni ob stroju, je treba stikalo prestaviti v polozaj "O" in ga blokirati z
zaklenjeno kljuéavnico, v kateri ne sme biti kljuca.

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, da je vti€nica za napajanje pravilno priklju¢ena na ozemljitev.

- Neuporabljajte kablov ziztro$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 tockalnik 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 ANV

- 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®

- Oci si vedno zascitite z ustreznimi zas¢itnimi ocali.
- Vedno nosite rokavice in zas¢itna oblacila, primerna za obdelave med

uporovnim varjenjem.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vecja od 85db(A),
je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

AQ®ROOO

- Intenzivna magnetna polja, ki nastajajo med uporovnim varjenjem (zelo visok
tok), lahko poskodujejo ali vplivajo na:
- SRCNE SPODBUJEVALNIKE (PACE-MAKER)
- VSADKE Z ELEKTRONSKIM KRMILJENJEM
- KOVINSKE PROTEZE
- Omrezjaza prenos podatkov alilokalna telefonska omrezja
- Instrumentizacijo
- Ure
- Magnetne kartice
TOCKALNIKA NE SMEJO UPORABLJATI NOSILCI ZIVLJENJSKO
POMEMBNIH ELEKTRICNIH ALI ELEKTRONSKIH NAPRAV IN KOVINSKIH
PROTEZ.
TE OSEBE SE MORAJO POSVETOVATI Z ZDRAVNIKOM, PREDEN SE SMEJO
ZADRZEVATIV BLIZINI TOCKALNIKA IN/ALI VARILNIH KABLOV.

- Tockalnik je skladen z zahtevami tehniénega standarda izdelka, ki je izdelan
izklju€no za rabo v industrijskih in profesionalnih okoljih.
Zdruzljivost z elektromagnetnimi napravami v domaéem okolju ni
zagotovljena.

A PREOSTALATVEGANJA é & @

TVEGANJE ZMECKANJA ZGORNJIH UDOV

Nacin delovanja tockalnika ter spremenljivost oblik in mer obdelovanca
preprecujejo uresnicitev celostne zascite pred nevarnostjo zmeckanja
zgornjih udov: prstov, roke, podlakti.

Tveganje je treba zmanjs$ati z uporabo ustreznih preventivnih ukrepov:

- Operater mora biti izvedenec ali zelo dobro pouéen o postopku uporovnega
varjenja s tovrstnimi napravami.

Izvesti je treba oceno tveganja za vsako vrsto dela, ki ga je treba opraviti;
treba je pripraviti orodje in maske, ki bodo lahko podpirale in vodile
obdelovanec (razen pri uporabi prenosnega tockalnika).

- V vseh primerih, kjer oblika obdelovanca to omogo¢a, nastavite razdaljo
elektrod tako, da ne boste presegli 6 m hoda.

Prepredite, da bi naistem to¢kalniku so¢asno delalo vec¢ oseb.

Delovno obmocje mora biti za tuje osebe prepovedano obmogje.

Tockalnika ne puscajte brez nadzora: v tem primeru ga morate obvezno
odklopiti iz napajalnega omrezja; pri tockalnikih s prozenjem s
pnevmatskim cilindrom postavite glavno stikalo na "O" in ga blokirajte s
prilozeno klju¢avnico, iz katere mora odgovorna oseba klju¢ izvleci in ga
vedno nositi s seboj.

- TVEGANJE OPEKLIN
Nekateri deli tockalnika (elektrode - roke in sosedna obmocja) lahko dosezejo
temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zascitno obleko.

- TVEGANJE PREKUCAIN PADCA
- Tockalnik postavite na vodoravno povrsino z nosilnostjo, ki ustreza masi
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stroja; to¢kalnik pritrdite na nosilno ploskev (ko je to predvideno v poglavju
"NAMESTITEV" tega priro¢nika). V nasprotnem primeru, na nagnjenih ali
nepovezanih tleh, na premi¢nih naslonskih povrsinah, obstaja nevarnost
prekucevanja.

- Tockalnika ne smete dvigati, razen v izrecnem primeru, predvidenem v
poglavju "NAMESTITEV" tega priro€nika.

- NEPRIMERNARABA
Uporaba tockalnika za kakrsenkoli namen, ki je drugac¢en od predvidenega
(uporovno tockovno varjenje), je nevarna.

& ZASCITE IN VARNOSTNI POKROVI

Zasgcite in mobilni deli ohisja tockalnika morajo biti na svojem mestu, preden ga
priklopite v napajalno omrezje.
POZOR! Kakrsenkoli poseg med dostopne mobilne dele toc¢kalnika, na primer:

- Zamenjava ali vzdrzevanje elektrod

- Uravnavanje polozajev rok ali elektrod

JE TREBA IZVESTI, KO JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ
NAPAJALNEGA OMREZJA (GLAVNO STIKALO MORA BITI BLOKIRANO V
POLOZAJU "0", KLJUCAVNICA ZAKLENJENA IN KLJUC IZVLECEN pri modelih
s prozenjem S PNEVMATSKIM CILINDROM).

2.UVOD IN SPLOSNIOPIS

2.1UvOoD

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

obdelav na plocevini, $e posebej primerna za avtomobilske karoserije in industrijske

panoge s podobnimi obdelavami.

Poglavitne lastnosti naprave:

- samodejna izbira varilnih parametrov,

- samodejno prepoznavanje uporabljanega orodja,

- samodejno odpiranje zracnega kanala za hlajenje, ko temperatura kleS¢ in v kablih
doseZe mejno vrednost,

- omejitev prevelikega linijskega toka pri vkljucitvi (preverjanje cosj pri vkljucitvi).

2.2 SERIUSKA OPREMA

“ Pnevmatske klesge z zraéno hlajenimi kabli (120mm roke in standardne

elektrode).

- Reduktorski sklop za tlak-filter manometra z elektroventilom (napajanje s stisnjenim
zrakom).

- Vozicek.

2.3 DODATKI, NAVOLJONAZAHTEVO

- @ Pnevmatske kleSée z zra¢no hlajenimi kabli (120mm roke in standardne

elektrode).

- Parirok z elektrodami z razli€éno dolzino in obliko za pnevmatske kleSce, hlajene na
zrak (glejte seznam rezervnih delov).

- KleS€e zro€nim prozenjem s parom kablov.

- Parrokin elektrod drugac¢nih dolzZin/oblike za ro¢ne klesce (glejte seznam rezervnih
delov).

- Klesce v obliki ¢rke "C" z ro¢nim prozenjem s kabili.

- Celotni komplet studder z lo€enim masnim kablom in $katlico z dodatki.

3. TEHNICNI PODATKI

3.1 PLOSCICA S PODATKI (SLIKAA)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo tokalnika so povzeti na plos¢ici

z lastnostmi in pomenijo naslednje.

1-Stevilofaz in frekvenca napajalne linije.

2-Napajalna napetost.

3- Nazivna omrezna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%.

4- Omrezna jakost pri trajnem rezimu (100%).

5- Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.

6- Maksimalen tok na elektrodah v kratkem stiku.

7-Simboli, ki se nanasajo na varnost in katerih pomen je naveden v 1. poglavju
"Splo$na varnost za uporovno varjenje"

8- Sekundarni tok pri trajnem rezimu (100%).

OPOMBA: Prikazani zgled plos¢ice je le zgled za pomen simbolov in Stevilk; dejanske
vrednosti tehniénih podatkov za tockalnik, ki je v vasi lasti, je mogocCe odcitati
neposredno na plos¢ici s tehni¢nimi podatki, ki je na tockalniku.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI
Splosne lastnosti

- (*)Napajalna napetostin frekvenca: 400V (380V-415V) ~ 1 faza-50/60 Hz
ali 230V (220V-240V) ~ 1 faza - 50/60 Hz
- Razred elektriéne zas¢ite: |

- Razred izolativnosti: H

- Stopnja za$cite ovoja: P22
- Tiphlajenja: F (zrak pod prisilo)
- (*)Zaseden prostor (z vozitkom)(DxSxV): 520x380x885 mm
- (*)Teza (z vozickom): 39kg
Vhod

- Maksimalna mo¢ to¢kanja (S max): 39kVA
- Nazivnamo¢ pri50% (Sn): 9,5kVA

- Mo¢nostni faktor pri Smaks (cosj): 0,7
- Zakasnitvene omrezne varovalke: 25A(400V)/50A(230V)
- Samodejno omrezno stikalo: 25A(400V)/50A(230V)
- Napajalnikabel (L=4m): 3x2,5mm?(400V)-3x4mm?(230V)
Izhod

- Sekundarna napetost v prazno (U0 maks):

- Maksimalnitok za to¢kanje (12 maks):

- Zmogljivost to¢kanja (jeklo z nizko vsebnostjo ogljika):

8,6V
4,5kA
maks 1,5+ 1,5mm

- Razmerjeintermitence: 3%
- Tocke/uronajeklu 1+1 mm

- Pnevmatske kles¢e, zracno hlajene: 200
- Maksimalna moc¢ elektrod: 120kg
- Strlenje rok: 120-500 mm

- Samodejno uravnavanije toka za to¢kovno varjenje,

- Samodejno uravnavanje ¢asa to¢kovnega varjenja glede na debelino plo¢evine in
uporabljenih kles¢.

(*) OPOMBE:

- Tockalnik je mogoce dobaviti z napajalno napetostjo 400 V ali 230 V; preverite
pravilno vrednost na plo$cici s podatki.

- Razen kle$¢ za tockanje.

MASATOCKALNIKA: TAB. 1.

4. OPIS TOCKALNIKA

4.1 KRMILNA PLOSCA (SLIKA B)

1- Tipka za ¢as tockanja @ : omogoca popravljanje (znotraj vnaprej dolocenih

omejitev) vnaprej nastavljenega to¢kalnega ¢asa (tovarnisko privzeta nastavitev).
2- Tipka "debelina” * : omogoca izbiro debeline plocevine, ki jo je treba tockovno
zvariti.

3 -tipka za izbiro funkcij s piStolo studder:
Deluje le, ko uporabljate komplet "studder":

YN :‘Toc¢kanje: bodic, kovic, podlozk, posebnih podlozk s primernimi
elektrodami.

o4

1 : To¢kanje vijakov @ 4mm s primerno elektrodo.

: To¢kanije vijakov @ 5+6mm in kovic @ 5mm s primerno elektrodo.
: lzvedba ene same tocke s primerno elektrodo.

25:6 o5
o
_.Q_LL :Ravnanje plocevine z ogljikovo elektrodo. Kopiranje plocevin s
primerno elektrodo.
ﬁ :Vmesno tockanje za krpanje na plo¢evinah s primerno elektrodo.
Tockalnik samodejno uravnava ¢as tockanja glede na debelino izbrane plo¢evine.

4- Izbirna tipka uporabljenega orodja
L—E é//‘ : Kle$¢e s pnevmatskim proZenjem. Omogocajo so¢asno tockanje pri

plo¢evinah, dostopnih z obeh strani, z najve¢jo mozno zmogljivostjo
tockalnika.
(=2 :Kle$€e s pnevmatskim proZenjem.
Varilni tok utripa; 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, ki jih proizvajajo
dandanes.

T

(3).
\ l:; : Kle$¢e z roénim prozenjem. Omogocajo so¢asno tockanje pri
plo¢evinah, dostopnih z obeh strani.

: Pistola "Studder" se uporablja pri vseh postopkih, ki jih izberete s tipko

l : Pistola Air puller s pnevmatskim prozenjem. Uporablja se za ravnanje

udrtin na karoserijah na vozilih.
5. %
6. [

7-@/-5

i
"
N

: Svetle¢a dioda za signalizacijo "to¢kalnik deluje".

: Svetle¢a dioda termi¢ne zascite.
Signalizira blokado tockalnika zaradi pregrevanja na izhodnih preckah,
varilnih kablih, uporabljenem orodju.

: Svetlece diode za signalizacijo omrezne napetosti:

N/ : nizka omrezna Napetost (toc¢kalnik je premalo napajan).
> : obi¢ajna omreZna Napetost (to¢kalnik je napajan pravilno).
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(35)
¢ : visoka omrezna Napetost (tockalnik je preve¢ napajan).

OPOZORILO: Ko napajanje ni pravilno ter svetijo svetleCe diode za pre- ali

podnapetost in stroj piska, vam priporo¢amo, da tockalnik izklju¢ite, da se ne bi
poskodoval.

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 razstavljene dele, ki jih boste nasli v
embalazi.

5.2 NACINIDVIGANJA
POZOR: Vsiv priro€niku opisani to¢kalniki 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, vlaga itd.

Tockalnik postavite na vodoravno povrsino iz enotnega, homogenega materiala,
primerna za prenasSanje njegove mase (glejte "tehni¢ni podatki"), da bi se izognili
nevarnosti prekucevanja ali nevarnih premikov.

5.4 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

5.4.1 Opozorila

Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na plos¢ici z lastnostmi
tockalnika ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je namesSéena naprava.

Tockalnik se lahko prikljuci izklju¢no v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

5.4.2 Vti¢in vticnica

Povezite napajalni kabel s predpisano vti¢nico (3P+T: uporabljena sta samo 2 pola:
INTERFAZNA povezava!) ustreznega dometa in pripravite omrezno vtiénico,
zasCiteno z varovalkami ali samodejnim magnetotermi€nim stikalom; ustrezni
ozemljitveni sti€nik mora biti povezan z ozemljitvenim vodnikom (rumeno-zelen)
napajalne linije.

Domet in prekinjevalne lastnosti varovalk in magnetotermi¢nega stikala so navedene v
poglavju "TEHNICNI PODATKI" in v TABELI 1.

Ce je names&enih ved togkalnikov, razporedite napajanje cikliého med tri faze, tako
da boste ustvarili &im bolj enakomerno obremenitev; na primer:

tockalnik 1: napajanje L1-L2;

tockalnik 2: napajanje L2-L3;

tockalnik 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem

proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri
¢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 POVEZAVA PNEVMATSKIH KLESC (SLIKAC)

- Povezite vti¢e DINSE z ustreznimi vti€nicami.

- Povezite dva vtiGa za zrak v ustrezne vti¢nice tockalnika: manjsi vti¢ v vti¢nico zraka
za hlajenje; vediji vti€ za krmiljenje pnevmatske pistole.

- Povezite priklju¢ek krmilnega kabla z ustrezno vtiénico.

5.7 POVEZAVA ROCNE KLESCE IN PISTOLA STUDDER Z MASNIM KABLOM
(SLIKAD)

- Povezite vtice DINSE z ustreznimi vti¢nicami.

- Povezite priklju¢ek krmilnega kabla z ustrezno vtiénico.

Povezave prikljuckov za zrak stisnjenega zraka niso potrebne.

5.8 POVEZAVAAIRPULLERZ MASNIM KABLOM (SLIKAE)

- Povezite vti¢e DINSE z ustreznimi vti€nicami.

- Prikljucite vti€ za zrak v ustrezno vtiénico tockalnika (veliki vtic).
- Prikljucite prikljuéek krmilnega kabla v ustrezno vti¢nico.

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 elektriéna povezava izvedena pravilno v skladu z vsemi predhodnimi
navodili.

- Preverite prikljuéek na stisnjeni zrak; napajalno cev povezite na napajanje s
pnevmatskim omrezjem, z roCico reduktorja uravnajte tlak, dokler na manometru ne
odcitate vrednosti, zajete med 4 in 8 bari (60 - 120 psi) glede na debelino ploc¢evine,
kijo je treba tockovno 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 popus&anjem blokirnih vijakov rok, ki jih je
mogoce zavrteti ali premakniti v obe smeri vzdolZ njune osi; ko kon&ate uravnavanije,
skrbno privijte oba vijaka.

- Uravnavanje delovnega postopka se izvaja z uravnavanjem elektrod. Vedno je treba
upostevati, da je potreben za 6-8 mm $irSi prehod glede na mesto tockovanja, tako
dalahko na obdelovancu izvajate predviden pritisk.

Na SLIKIF je "standardna" nastavitev polozZaja elektrod, ko kleS¢e pocivajo.

- Ko uporabljate ro¢ne kleS¢e, morate upostevati, da se uravnavanje sile, ki jo izvajajo
elektrode med to¢kanjem izvede z vrtenjem nazobcane matice (SLIKA G); v smeri
urinega kazalca (desno), da bi povecali proporcionalno silo poveéevanju debeline
plocevine, s tem, da izberete nastavitve, ki $e omogocajo zapiranje kles¢ (in
potemtakem proZenje mikrostikala) z omejeno mocjo. Pravilno pozicioniranje rok in
elektrod je enako tistemu, ki je predvideno za pnevmatske klesce.

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV (pritockovnem varjenju)

Parametri, ki vplivajo na premer (presek) in mehansko mo¢ tocke, so:

- Sila, ki joizvajajo elektrode.

- Tokzato€kovno varjenje.

- Castotkovnega varjenja.

Ce nimate posebnih izkugen], je treba izvesti nekaj preizkusov to¢kovnega varjenja z
razliénimi debelinami plocevine in enako kakovostjo.

Mo¢ elektrod prilagodite tako, da obrnete regulator pritiska, kot je navedeno na 6.1 in
izberete srednje-visoke vrednosti.

Parametri toka in Casa to¢kovnega varjenja se samodejno uravnavajo z izbiro
plo€evine, ki jo je treba zvariti s tipko (2). Morebitna prilagajanja ¢asa za to¢kanje glede
na standardno vrednost (DEFAULT - PRIVZETO) je mogodge izvesti, znotraj vnaprej
dolocenih omejitev, s tipko (1). Na primer, ko je napajalna napetost prenizka, svetle¢a

dioda ( v

) sveti, bi bilo treba nekoliko podaljSati ¢as tockovnega varjenja in

nasprotno, e sveti svetlega dioda (2/).

Ta moznost je vseeno vedno dostopna uporabniku, ki izvaja dela s posebnimi
zahtevami.

Vklopite utripanje ( I LI L) pri todkovnem varjenju plogevine z debelino 0,8+1,2 mm z
visoko mejo proznosti.

Cas utripanja je samodejen, nastavljanje ni potrebno.

Kot pravilno izvedeno se Steje tocka, ki pri preizkusu z vie€enjem povzroéi izvlacenje
jedra varilne to¢ke iz ene od obeh plogevin.

6.3 POSTOPEK

©® PNEVMATSKE KLESCE

- Cas priblizevanja (SQUEEZE TIME) je samodejen, vrednost se spreminja glede na
izbrano debelino plo€evine.

- Prislonite elektrodo na povrsino ene od obeh plocevin, kijih je treba tockovno zvariti.

- Pritisnite gumb naroc¢aju 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 vkljucevanje in

ugasanje zelene svetlece diode ( —%— ).
- Gumb spustite po nekaj trenutkih od ugasanja svetlece diode (konec varjenja); ta
zakasnitev (vzdrzevanje) daje tocki boljSe mehanske lastnosti.

® ROCNEKLESCE \ tp

- Spodnjo elektrodo prislonite na plo€evino, ki jo je treba to€kovno zvariti.
- Sprozite zgornji vzvod kleS¢ za konec teka, s Eimer dosezete:
a) Zapiranje plo¢evin med elektrodama z vnaprej nastavljeno silo.
b) Prehod vnaprej doloGenega toka za varjenje, ki ga signalizira vklju€evanje in

ugasanje zelene svetlece diode ( -%— )
- Spustite vzvod kle$¢ po nekaj trenutkih, odkar ugasne svetleta dioda (konec
varjenja); tazamik (vzdrZzevanje) omogoca boljSe mehanske lastnosti tocke.

® PISTOLASTUDDER r
POZOR!

- Da bi pritrdili ali razstavili dodatno opremo z glavnega vretena pistole, uporabite dva
fiksna Sestkotna klju€a, da ne bi povzrocali vrtenja vretena.

- Ce so obdelovanci vrata ali skrinje, masno pregko obvezno poveZite s temi
obdelovanci, da bi prepregili 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 precko 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
skozi lino bakrene prec¢ke in jo blokirajte z ustreznim prilozenim prikljuckom.

-78 -



Varjenje podlozke za pritrditev masnega prikljucka Q

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 priklju¢kom; pritisnite gumb elektrodnega drzala in izvedite varjenje podlozke,
na katerem izvedite prej opisano pritrditev.

- . . P > . . . SV
Tocékovno varjenje vijakov, rozet, Zebljev in zakovic L=zoA
Opremite pistolo z ustrezno elektrodo, vstavite element, ki ga Zelite to¢kovno zavariti in
jo naslonite na ploCevino na Zelenem mestu; pritisnite gumb piStole: gumb pistole

spustite, ko prete€e vnaprej nastavljeni Cas (ugasne zelena svetleca dioda —g-— ).

Tocékovno varjenje ploc¢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 (svetleca dioda * ugasne -%— ).

POZOR!

Maksimalna debelina plo¢evine, ki jo lahko toc¢kovno varite zene same strani: 1 + 1 mm.

Tako to¢kovno varjenje ni dovoljeno na nosilnih strukturah karoserije.

Da bi dobili pravilne rezultate pri tockovnem varjenju plo€evine, je treba uposStevati

nekaj osnovnih varnostnih ukrepov:

1- Brezhibno masno povezavo.

2- Dela, kiju zelite zvariti, morata biti gola in o¢iS¢ena morebitne barve, masti, olja.

3- Deli, ki jih nameravate to¢kovno variti, se morajo stikati brez vmesnih Zelez; ¢e je
treba, pritisnite z orodjem, ne s pistolo. Premocen pritisk povzroci slab rezultat
varjenja.

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 izte€e ¢as, nastavljen za varjenje, nato pa pistolo
odmaknite.

8- Odmesta, nakaterem je pritrjena 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 ohisju izvlacevalnika (POZ. 1, SLIKA H), nato pripnite in do konca
zategnite drugi prikljucek 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 podlozk in zacetek vieke.

Na koncu zavrtite izvlaevalnik za 90°, da bi odmaknili podlozko, ki jo lahko to¢kovno
zavarite na drugo mesto.

Segrevanje in ravnanje ploc¢evine ﬁ_nu_

V tem delovnem nacinu je TIMER (Sasovnik) neaktiviran.

Trajanje postopkov je torej ro€no, saj ga doloca ¢as, v katerem je pritisnjen gumb na
pistoli.

Jakost toka se uravnava samodejno glede naizbrano debelino plocevine.

Namestite ogljikovo elektrodo (POZ. 12, SLIKA H) v vreteno pistole in jo zatisnite z
okovom. Z ogljikovo konico se dotaknite prej o¢iS€ene povrsine i pritisnite gumb na
pistoli. Delajte od zunaj proti srediS€u kroga v kroznem gibu, tako da boste segreli
plocevino, ki se bo med ohlajanjem povrnila v prvotni polozaj.

Da bi preprecili, da bi se plo¢evina preve¢ vzdignila, je treba delati na majhnih obmogjih
in takoj po koncu postopka plo€evino obrisati z mokro krpo, da se obdelovani del ohladi.

Ravnanje plocevine _Q_,L\J_
Na tej poziciji lahko z ustrezno elektrodo zravnate ploc€evino, na kateri je priSlo do
lokalizirane deformacije.

Prekinjajoce tockovno varjenje (krpanje) i

Ta funkcija je primerna za to¢kovno varjenje majhnih kvadratkov plocevine, s katerimi

prekrijete luknje od rje ali luknje, nastale iz drugih razlogov.

Ustrezno elektrodo (POZ. 5, SLIKA 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 toc¢kalnikom ritmi¢no v intervalih

dela/pocitka pomikate po delovni povrsini.

OPOMBA: Cas dela/pogitka togkalnik samodejno nastavi glede na izbrano debelino

plo¢evine. Med delom rahlo pritiskajte (3+4 kg), in se pomikajte po idealnilinijin 2+3 mm

od roba kosa, ki ga nameravate privariti.

Da bi dosegli dobre rezultate:

1- Od mesta s pritrjeno maso se ne oddaljujte za ve¢ kakor 30 cm.

2- Uporabljajte pokrivne plo¢evine z debelino najve¢ 0,8 mm; najbolje je, da uporabite
nerjavno kovino.

3- Premikanje naprej v intervalih, ki jih narekuje tockalnik, naj bo ritmi¢no. Napreduijte v
trenutku pocitka, zaustavite se v trenutku dela.

Uporaba prilozenega izvlacevalnika (POZ. 1, SLIKA H)

Pripenjanje in vle€enje podlozk

Ta funkcija se izvaja z names$¢anjem in privijanjem vretena (POZ. 3, SLIKAH) na ohi§ju
elektrode (POZ. 1, SLIKAH). Pripnite podlozko (POZ. 13, SLIKA H), to€kovno zvarjen,
kot je bilo prej opisano, in zacnite vle¢i. Na koncu zavrtite izvlaevalnik za 90°, da bi
odtrgali podlozko.

Pripenjanje in vle€enje bodic

Ta funkcija se izvaja z nameS€anjem in privijanjem vretena (POZ. 2, SLIKA H) na ohiSju
elektrode (POZ. 1, SLIKA H). Vstavite bodico (POZ. 15-16, SLIKA H), to¢kovno
zvarjeno kot opisano prej pri vretenu (POZ. 1, SLIKA H), tako da drzite priklju¢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 IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.
Stikalo je treba blokirati v polozaju "O" s prilozeno klju¢avnico.

7.1 OBICAJNO VZDRZEVANJE

OBICAJNA VZDRZEVALNA DELA LAHKO 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-
MEHANSKEM PODROCJU.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S TOCKALNIKA IN POSEGATE

V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN
1ZKLOPLJEN IZNAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti tockalnika, ko je ta pod

napetostjo, lahko povzrocijo hud elektri¢ni udar, ki je posledica neposrednega

stika z deli pod napetostjo, ali pa poskodbe zaradi neposrednega stika z

gibljivimi deli.

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

transformatoriju, tiristorskem modulu, napajalni plos¢i za sti¢nike itd. s curkom suhega
stisnjenega zraka (maks. 5 barov).

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite

zmehko $¢etko ali ustreznimi topili.

Koje prilika za to:

- preverite, da izolacija kablov ni poSkodovana ali da prikljucki niso zrahljani ali
oksidirani;

- preverite, da povezovalni vijaki sekundarnega navitja transformatorja dobro
zategnijeni in da na njih niznamenj oksidacije ali pregrevanja.

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA

SERVISERJAALISE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Ali zelena svetle€a dioda * sveti, ko je glavno stikalo tockalnika zaprto (poz. "|");
sicer je okvara na napajanju (kabli, vti¢ in vti¢nica, varovalke, prevelik padec
napetostiitd.)

- Da rumena svetle¢a dioda in (poseg termi¢ne zascite) ne svetita; pocakajte, da
svetleCa dioda ugasne, preden spet aktivirate tockalnik; ¢e je to potrebno,
zmanjSajte razmerje med delovnim ciklom in ciklom pogitka.

- 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, a
posebno o rizicima vezanima za varenje pod otporom i zastitne mjere kao i o
procedurama u slucaju hitnoce.

Stroj za tockasto varenje (samo u verziji sa paljenjem pomoc¢u pneumatskog
cilindra) ima opc¢u sklopku sa funkcijama u slu¢aju hitnoce, sa lokotom za
blokiranje iste na polozaj “O” (otvoreno).

Kljuc¢ lokota moze biti urucen iskljuéivo iskusnom operateru koji je upoznat sa
zadacima koji su mu dodijeljeni i sa moguéim opasnostima koje proizlaze iz
procesa varenja ili iz neprimjerne upotrebe stroja za tockasto varenje.

U odsustvu operatera op¢a sklopka mora biti postavljena na polozaj “O”
blokirana sa zatvorenim lokotom i bez kljuca.

AN

- lzvrsiti elektriéno spajanje u skladu sa predvidenim naputcima i zakonima o
zastitinaradu;

- Stroj za tockasto varenje mora biti prikljucen iskljuc¢ivo na sustav napajanja
sa neutralnim provodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti daje priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa
nezategnutim priklju¢cima.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u viaznim ili mokrim
prostorimaili na kisi.

- Spajanje kablova za varenje i bilo koji zahvat redovnog servisiranja na
ru¢kama ilili elektrodama mora se vrsiti dok je stroj za tockasto varenje
ugasen i isklju€en iz struje. Kod strojeva za tockasto varenje sa paljenjem
pomocu pneumatskog cilindra, potrebno je blokirati opcu 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 AN/

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji sadrze ili su
sadrzavali zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati djelovanje na materijalima koji su o¢i$¢eni kloriranim rastvornim
sredstvimaili u blizini tih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.)

- Osigurati prikladnu izmjenu zraka ili uredaje za usisavanje pare koja se
proizvodi tijekom varenja blizu elektroda; potreban je sistematicki pristup za
procjenu granica izlaganja parama varenja, ovisno o njihovom sastavu,
koncentraciji i trajanju samog izlaganja.

PO®®

- Potrebno je uvijek zastiti o¢i prikladnim zastitnim naoc¢alama.

- Koristiti zastitne rukavice i odje¢u prikladnu za varenje pod otporom.

- Buka: ako se u slu¢aju posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) ista ili ve¢éa od 85db(A), obavezna je upotreba
prikladne individualne zastitne opreme.

AQ®AO®®

- Elektromagnetska polja koja e stvaraju prilikom varenja pod otporom (vrio
visoka struja) mogu ostetiti ili utjecati rad slijedec¢ih uredaja.
- STIMULATORIZA SRCE (PACE MAKER)
- UREDAJIZA UGRADNJU SA ELEKTRONICKIM UPRAVLJANJEM
- METALNE PROTEZE
- Lokalne mreze za prijenos podataka ili telefonske mreze
- Instrumenti
- Satovi
- Magnetski Cipovi
ZABRANJENA JE UPOTREBA STROJAZATOCKASTO VARENJE OSOBAMA
KOJE NOSE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE | METALNE
PROTEZE.
NAVEDENE OSOBE MORAJU KONZULTIRATI LIJECNIKA PRIJE
BORAVLJENJA PORED STROJEVA ZA TOCKASTO VARENJE I/ILI KABLOVA
ZAVARENJE.

- Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava uvjete tehnickog standarda
proizvoda za upotrebu iskljucivo u industrijskim uvjetima i za profesionalne
svrhe.

Nije osigurano podudaranje sa elektromagnetskom kompaktibilnoS¢éu u
kuéanstvu.

V(NP N/ N

RIZIK OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA

Nacin rada stroja za tockasto varenje i promjenjivost oblika i dimenzija

komada koji se obraduje, sprje€avaju ostvarenje integrirane zastite protiv

opasnosti od gnje€enja gornjih udova: prstiju, ruke, podlaktice.

Rizik se mora smanjiti primjenom prikladnih zastitnih mjera:

- Operater mora biti iskusan ili upuéen u procedure varenja pod otporom sa
ovom vrstom strojeva.

- Mora se procijeniti opasnost svake vrste rada koji se vrsi; potrebno je
osposobiti opremu i maske prikladni za drzanje i vodenje komada koji se
obraduje (osim kod upotrebe prenosivog stroja za tockasto varenje).

- U svim slu¢ajevima gdje prilagodavanje komada to 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 sluc¢aju
potrebno je iskljuciti stroj iz struje; kod strojeva za tockasto varenje sa
paljenjem pomoc¢u pneumatskog cilindra, postaviti opcéu sklopku na “O” i
blokirati je sa dostavljenim lokotom, odgovorna osoba mora izvaditi klju¢ i
spremiti ga.

- OPASNOSTOD OPEKLINA
Pojedini dijelovi stroja za tockasto varenje (elektrode — rucke i obliznja
podrucja) mogu dostic¢i temperaturu veéu od 65°C: potrebno je upotrebljavati
prikladnu zastitnu odjecu.

- OPASNOST OD PREVRTANJAIPADA
- Postaviti stroj za tockasto varenje na vodoravnu plohu prikladne nosivosti u
odnosu na teret; fiksirati stroj za tockasto varenje na plohu (kada je
predvideno u poglavlju “POSTAVLJANJE” ovog priru¢nika. U protivnom
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(npr. nagnuti pod,
prevrtanja.

- Zabranjeno je podizanje stroja za tockasto varenje, osim u slucaju izricito
predvidenom u poglavlju “POSTAVLJANJE” ovog prirué¢nika.

isprekidani pod, pokretna ploha) postoji opasnost od

- 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 to¢kasto varenje moraju biti na
svom polozaju prije spajanja stroja na struju .
POZOR! Bilo koja ru¢éna intervencija na dosegljivim pokretnim dijelovima stroja
zatockasto varenje, kao na primjer:

- Zamjenaili servisiranje elektroda

- Regulacija polozajaruckiili elektroda
MORA BITI IZVRSENA DOK JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN I
ISKLJUCEN IZ STRUJE (OPCA SKLOPKA BLOKIRANA NA POLOZAJU “O” SA
ZATVORENIM LOKOTOM I | IZVUCENIM KLJUCEM kod modela sa paljenjem
pomoc¢u PNEUMATSKOG CILINDRA).

2.UVODI0OPCIOPIS

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,

olaksava izmjenu opreme, omogudéujuci izvrSenje brojnih obrada na toplo i tockastih

obrada na limovima, posebno u autolimarskim radnjama ili odjelima gdje se vr$e sli¢ne

obrade.

Glavne osobine su slijedece:

- Automatski odabir parametara varenja;

- Automatsko prepoznavanje postavljene alatke;

- automarsko otvaranje kanala za rashladni zrak kada temperatura u hvataljkama i
kablovima dostigne grani¢nu vrijednost;

- Ograni¢avanje prekomjerne struje sustava prilikom ukljuéenja (provjera cosj
prilikom uklju¢enja).

2.2 SERIJSKAOPREMA

" Hvataljka sa pneumatskim ukljuéivanjem sa kablovima hladenima zrakom

(ru¢ke od 120mm i standardne elektrode).

- Sustav reduktora pritiska-filter manometra sa elektroventiiom (napajanje
komprimiranog zraka).

- Kolica.

2.3DODATNA OPREMA

- @ Hvataljka sa pneumatskim uklju¢ivanjem sa kablovima hladenima zrakom

(ru¢ke od 120mm i standardne elektrode).

- Parrucki sa elektrodama sa razli¢itom duzinom i/ili oblikom za pneumatske hvataljke
hladene zrakom (vidi popis rezervnih dijelova).

- Hvataljka sa ruénim uklju¢ivanjem sa parom kablova.

- Parruckii elektroda sa razli¢itom duzinom i/ili oblikom za ru¢nu hvataljku (vidi popis
rezervnih dijelova).

- Hvataljka u obliku slova "C” sa ruénim pokretanjem sa kablovima.

- Komplet studder u kompletu sa odvojenim kablom za uzemljenje i sanduci¢em sg
opremom.

3. TEHNICKIPODACI

3.1 PLOCICASAPODACIMA (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 mreze 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 “ Opéa
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 plocici stroja za tockasto varenje.
3.2 OSTALI TEHNICKIPODACI

Opce osobine

- (*)Naponifrekvenca napajanja: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
ili230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Klasa elektri¢ne zastite: |

- Klasaizolacije: H
- Stupanj zastite oklopa: P22
- Vrstahladenja: F (forsirani zrak)
- (*)Zauzimanije prostora (sa kolicima)(LxWxH): 520x380x885mm
- (*) Tezina (sakolicima): 39kg

Input
- Maksimalna snaga tijekom to¢kastog varenja (S max): 39kVA
- Nominalna snagana50% (Sn): 9,5kVA

- Faktor snage na Smax (cosj): 0,7
- Osiguraci mreze sa kasnim paljenjem: 25A (400V)/50A (230V)
- Automatska sklopka mreze: 25A(400V)/50A (230V)
- Kabel za napajanje (L=4m): 3x2,5mm?3(400V) - 3 x4mm?(230V)
Output

- Sekundarninapon u prazno (U0 max):

- Maksimalna struja tijekom tockastog varenja (12 max):

- Kapacitet tockastog varenja (€elik sa manjom koli¢inom ugljika):

8,6V
4,5kA
max1,5+1,5mm

- Omjer prekida: 3%
- Tocke/satna celiku 1+1mm

- Pneumatska hvataljka hladena zrakom: 200
- Maksimalna snaga elektroda: 120kg
- Virenje rucki: 120-500mm

- Automatska regulacija struje za tockasto varenje,
- Regulacija automatskog vremena tockastog varenja ovisno o sloju lima i
upotrijebljenom hvataljkom.

(*)NAPOMENE:

- Stroj za to¢kasto varenje moze biti dostavljen sa naponom napajanja od 400V ili
230V; provjeritiispravnu vrijednost na plo€ici sa podacima.

- Osim hvataljke za tockasto varenje.

MASA STROJAZATOCKASTO VARENJE: TAB.1.

4.0PIS STROJAZATOCKASTO VARENJE

4.1 KOMANDNA PLOCA (FIG.B)

1- Tipka za odredivanje trajanja tockastog varenja @ : omogucava ispravak,
povecanije ili smanjenje unutar dopustenih granica, trajanja toCkastog varenja u
odnosu na prethodno postavljene vrijednosti (tvornicki default).

2-Tipka “sloj” '*' : omogucava odabir sloja lima koji se mora to¢kasto variti.
3- Tipka za odabir funkcija sa piStoljem studder:
Ima smisla samo upotrebljavaju¢i komplet "studder”:

iL/.\E/'.\ﬁ\A ‘ToCkasto varenje: utikaca, ribatina, rondela, posebnih rondela sa
prilagodenim elektrodama.

4

l :Tockasto varenije vijaka @ 4mm sa prilagodavanjem elektrode.

25:6 o5

I  :Togkasto varenje vijaka @ 5+6mm i ribatina @ 5mm sa

prilagodavanjem elektrode.

LL :ToCkasto varenje jedinom tockom sa prilagodavanjem elektrode.
_.Q_LJ\_ :Poravnavanje lima sa uglienom elektrodom. Otisak lima sa
prilagodavanjem elektrode.

ﬁ :Isprekidano toCkasto varenje za poravnavanje limova sa
prilagodavanjem elektrode.
Stroj za tockasto varenje automatski regulira trajanje to¢kastog varenja ovisno o sloju
odabranog lima.

4- Ledovi za odabir upotrijebljene alatke:

:Hvataljka sa pneumatskim pokretanjem. Suprotstavljeno tockasto

varenje limova do kojih se prilazi sa obje strane sa maksimalnim
rezultatima koje stroj za tockasto varenje moze postici.

= Yann :Hvataljka sa pneumatskim pokretanjem.
Struja varenja pulzira; poboljSava kapacitet tockastog varenja na
limovima sa visokom razinom deformacija ili na limovima sa posebnim
zastitnim filmovima. Radi se o limovima koji se upotrebljavaju za
karoserije automobila koji se trenutno proizvode.

:Pistolj "Studder” upotrebljava se u svim procedurama koje se odabiru
tipkom (3).

-
-

:Hvataljka sa ruénim pokretanjem. Suprotstavljeno tockasto
varenije limova do kojih se prilazi sa obje strane.

:Pistolj Air puller sa pneumatskim pokretanjem. Upotrebljava se za
poravnavanje udubina na limu vozila.

:Signalizirajuci led ”stroj za to¢kasto varenje upaljen”.

:Signalizirajuci led termicki zastitni sustav.

Signalizira zaustavljanje stroja za tockasto varenje uslijed prekomjerne
temperature na izlaznim polugama, kablovima za varenje,
upotrijebljenom alatu.

7- :Signalizirajuciledovi napona mreze :
\J :Niski mrezni napon (stroj za toCkasto varenje pod nedovoljnim
naponom).
(o8)
) :Normalni mrezni napon (stroj za to¢kasto varenje ispravno napajan).
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/S 2\
(%)
3¢ :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 oStecenja istog.

5.POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! IZVRSITIPOSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRICNE | PNEUMATSKE
PRIKLJUCKE DOK JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN
1Z ELEKTRICNE MREZE.

ELEKTRICNE | PNEUMATSKE PRIKLJUCKE MORA IZVRSITI 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 strojevi za tockasto varenje opisani u ovom priru¢niku 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 podrucju rada.

Provjeriti da ne postoje zapreke na ulaznom ili izlaznom otvoru rashladnog zraka,
provjeravajuci da ne bude usisan sprovodni prah, korozivne pare, vlaga, itd.
Postaviti stroj za tockasto varenje na ravnu plohu napravljenu od homogenog i
kompaktnog materijala prikladnog za podrzavanje njegove tezine (vidi ,tehnic¢ke
podatke*) kako bi se izbjegla opasnost od prevrtanja ili opasno pomicanje stroja.

5.4 SPAJANJE NA MREZU

5.4.1 Upozorenja

Prije vrSenja bilo kakvog elektricnog spajanja, provjeriti da podaci na plogici stroja za
toc¢kasto varenje odgovaraju naponu i frekvenci mreze na mjestu postavljanja stroja.
Stroj za to¢kasto varenje mora biti spojen iskljucivo 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 zasti¢enu
osiguracima 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” i TAB. 1.

Ukoliko se postavlja viSe strojeva za to¢kasto 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 tockasto varenje 2: napajanje L2-L3;

stroj za toc¢kasto varenje 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni

sustav kojeg je predvidio proizvodac¢ (klasa | ) sa posljedicnim teskim
opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i stvarima (npr. pozar).

5.5 PNEUMATSKO SPAJANJE

- Osposobiti sustav komprimiranog zraka sa radnim pritiskom izmedu 6i 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 PNEUMATSKE HVATALJKE (FIG. C)

- Spojiti utikate DINSE u odgovarajuée uti€nice.

- Spojiti dvije utiénice zraka na prikladne utikace stroja za tockasto varenje: mala
uti€nica rashladni zrak; velika uti¢nica zraka za upravljanje pneumatskim pistoljem.

- Unijeti priklju¢ak kabla za upravljanje u prikladnu uti€nicu.

5.7 SPAJANJE RUCNE HVATALJKE | PISTOLJA STUDDER SA KABLOM ZA
UZEMLJENJE (FIG.D)

- Spojiti utikace DINSE u odgovarajuce uti¢nice.

- Unijeti priklju¢ak kabla za upravljanje u prikladnu uti¢nicu.

Spajanje uti¢nica za zrak komprimiranog zraka nije potrebno.

5.8 SPAJANJE AIRPULLER SAKABLOM ZA UZEMLJENJE (FIG. E)

- Spojiti utikace DINSE u odgovarajuce uti¢nice.

- Spojiti utika¢ za zrak u odgovarajucu uti¢nicu stroja za tockasto varenje (veliki
utikag).

- Unijeti priklju¢ak kabla za upravljanje u prikladnu uti¢nicu.

6. VARENJE (Toc¢kasto varenje)

6.1 PRETHODNE RADNJE

Prije pocetka to€kastog 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.

Upotrebljavajuci ruénu hvataljku, potrebno je imati na umu da se regulacija snage
koju vrse elektrode tijekom to¢kastog varenja vr§i podeSavajuéi zupéanu maticu.
Provjeriti spajanje na komprimirani zrak; izvrsiti prikljuak cijevi za napajanje na
pneumatsku mrezu, regulirati pritisak pomocu rucice reduktora dok se na
manometru ne ocita vrijednost izmedu 4 i 8 bara (60 - 120 psi) ovisno o debljini lima
koji se mora toc¢kasto variti.

- Staviti izmedu elektroda sloj koji odgovara sloju lima; provjeriti da su ru¢ke paralelne

kada se ru¢no priblize jedna drugoj i da su elektrode na istoj osovini (vrhovi se

podudaraju).

Ako je potrebno regulirati vijke za blokiranje ru¢ki 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
daje 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.

Na FIG. F opisana je standardna regulacija poloZaja elektroda sa hvataljkom u
mirovanju.

- Upotrebljavajuéi ruénu hvataljku, potrebno je imati na umu da se regulacija snage

koju vrse elektrode tijekom toCkastog varenja vrsi podeSavajuci zup&anu maticu

(FIG. G); naviti u smjeru kazaljke na satu (od lijeva nadesno) za povecavanje snage

proporcionalno sa poveéanjem sloja limova, odabiruéi regulaciju koja omogucuje

zatvaranje hvataljke (i pokretanje microswitcha) vrlo ograni¢enim pokretom.

Ispravno postavljanje rucki elektroda sliéno je proceduri predvidenoj za pneumatsku

hvataljku.

6.2 REGULACIJAPARAMETARA (kod tockastog varenja)

Parametri koji odlu€uju promjer (presjek) i mehanic¢ko drzanje tocke su slijedeci:

- snaga elektroda;

- strujavarenja;

- trajanje varenja.

U nedostatku specifi¢nog iskustva savjetuje se vrSenje nekoliko pokusaja tockastog
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 odabiruéi srednje-visoke vrijednosti.

Parametri struje e trajanje to¢kastog varenja reguliraju se automatski, odabirom sloja
limova koji se vare pomocu tipke (2) stroj. Eventualno prilagodavanje trajanja to¢ke 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 to¢kastog varenja,

naprotiv ako je upaljen led ( /\_ ) )- Operater moze uvijek upotrebljavati ovu moguénost
kako bi se zadovoljile posebne potrebe.

Ukljugiti pulziranje (I LI L ) ako se moraju tokasto variti limovi debljine 0,8+1,2mm sa
visokom razinom deformacija.

Trajanje pulziranja je automatski odredeno, nije potrebna nikakva regulacija.

Tocka se smatra ispravno izvrSéenom kada tijekom poku$avanja povlaenja prouzrogi
izvlagenje srzitoCke varenjaiz jednogilidvalima.

6.3 PROCEDURA

® PNEUMATASKAHVATALJKA

- Trajanje priblizavanja (SQUEEZE TIME) je automatski odredeno, vrijednost varira
ovisno o odabranoj 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
(cilindri¢no pokretanje).
b) Prolaz prethodno postavljene struje za varenje na koji se ukazuje paljenjem i

gasenjem zelenog leda ( -%— ).
- Otpustiti tipku nakon nekoliko trenutaka od gaSenja leda (kraj varenja); takvo
kasnjenje (odrzavanje) daje to¢ci bolje mehanicke osobine.

©® RUCNE HVATALJKE \ tﬁ

- 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 ( —%— )
- Ofpustiti 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 to¢kastog varenja je automatski odredeno i ovisi o odabranoj proceduri
tockastog 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 upotrebljavaju¢i ARTIKULIRANU
HVATALJKU (model za varenje).
Kao alternativa nacinu b1 (tezina prakticnog izvrSenja) primijenite slijedecu
soluciju:

b2)Tockasto zavariti rondelu na povrsinu lima koji je prethodno pripremljen; provuci
rondelu kroz otvor bakrene poluge i blokirati je prikladnim dostavljenim pritezacem.
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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 podrucje. Staviti u dodir, n istom podrugju, krajnji dio
uzemljenja; pritisnuti tipku na bateriji pokre¢uci varenje rondele na koju se vrsifiksiranje
kao $to je prethodno opisano.

Tockasto varenje vijaka, rozeta, €avala, zakovica l/.\é.vé\z_ﬁ:s
Postaviti na pistolj prikladnu elektrodu, unijeti element koji se mora toc¢kasto variti i
prisloniti ga na lim na Zeljeno podrugje; pritisnuti tipku pistolja; otpustiti tipku samo

nakon $to je proslo postavljeno vrijeme (gasenje zelenog leda —%— ).

Tockasto varenje limova samo s jedne strane AL
Postaviti u vreteno pistolja predvidenu elektrodu (POL.6, FIG. H) priti§¢uci na povrsinu
koja se mora to¢kasto variti. Pritisnuti tipku piStolja, otpustiti tipku samo nakon $to je

pros$lo postavljeno vrijeme (gasenje zelenog leda -.g._ ).

POZOR!

Maksimalni sloj lima koji se moze to¢kasto variti samo s jedne strane 1+1 mm . Nije

dopustena ova vrsta toCkastog varenja na noseéim 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 lo$ih 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, provijeriti da su prikljuci kablova za
varenje blokirani.

7- Tijekom tockastog varenja prisloniti elektrodu laganim pritiskom (3+4 kg). Pritisnuti
tipku i pustiti da prode vrijeme trajanja tockastog varenja, tek onda udaljiti pistol;.

8- Ne smije se nikada udaljiti viSe od 30 cm od tocke fiksiranja uzemljenja.

Tockasto varenje i istovremeno povlacenje posebnih rondela Q

Ova se funkcija vrsi postavljaju¢i i navijajuéi do kraja vreteno (POL.4, FIG. H) na tijelo
naprave zaizvlacenje (POL.1, FIG. H), zakagiti 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 regulirajuci stroj za tockasto varenje kao za tockasto varenje
rondelai poceti povlacenje.

Na kraju rotirati napravu za izvlaéenje za 90° kako bi se odvojila rondela, koja moze biti
ponovno to¢kasto zavarena u novom polozaju.

Zagrijavanjeiprecrtlimova _.Q_,L\J_

U ovom nacinu rada TIMER nije ukljuéen.

Trajanje radniji je stoga rucno 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 blokirajuci je prstenastim
okovom. Dirnuti vchom ugljena prethodno ociS§¢éeni dio i pritisnuti tipku pistolja. Djelovati
izvana prema unutra kruznim pokretom kako bi se zagrijao lim, koji ¢e se o€vr§¢ivanjem
vratiti u prvobitni polozaj.

Kako bi se izbjeglo da se lim previ$e ne izravna, potrebno je djelovati na manja podrucja
iodmah nakon radnje proci vlaznom krpom kako bi se rashladilo obradeno podrucje.

Precrtlimova _Q_LL
U ovom polozaju pomocu prikladne elektrode mogu se poravnati limovi koji su dozivjeli
lokalizirane deformacije.

Isprekidano to¢kasto varenje (Krpanje) i

Ova je funkcija prikladna za toc¢kasto varenje manjih pravokutnika lima kako bi se

prekrile rupe stvorene uslijed hrdanja ili drugih razloga.

Postaviti prikladnu elektrodu (POL.5, FIG. H) u vreteno, pazljivo stisnuti fiksirni

prstenasti okov. Og¢istiti doti€no podrucje i osigurati se da je komad lima koji se Zeli

tockasto variti o€iS¢en i da nije premazan mascuiili lakom.

Postaviti komad i prisloniti elektrodu, zatim pritisnuti tipku pistolja drzec¢i uvijek tipku,

ritmiCki napredovati slijedeéi intervale rada/pauziranja koje daje stroj za tockasto

varenje.

NAPOMENA: Trajanje faze rada i pauze regulirani su automatski strojem za tockasto

varenje ovisno o odabranom sloju lima.Tijekom rada vrsiti lagani pritisak (3+4 kg),

slijediti idealnu liniju na 2+3 mm od ruba novog komada koji se vari.

Za postizanje dobrih rezultata:

1- Ne smije se udaljavati vise od 30 cm od tocke fiksiranja uzemljenja.

2- Upotrebljavati pokrivni lim sa maksimalnim slojem od 0,8 mm, bolje ako je od
nehrdajuceg Celika.

3- Napredovanije uskladiti sa ritmom koji zadaje stroj za tockasto varenje. Napredovati
tijekom pauze, zaustaviti se u trenutku to¢kastog varenja.

Upotreba dostavljene naprave za tockasto 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). Zakagiti 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 povlaéenje 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), tockasto zavarenu
kao $to je prethodno opisano u vretenu (POL.1, FIG. H) drze¢i povucen krajnji dio
prema napravi za izvlaéenje (POL.2, FIG. H). Na kraju uno$enja otpustiti vreteno i
poceti povlagenje: Na kraju povuéi 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 je blokirati sklopku u polozaj ,,0 sa dostavljenim lokotom.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE

RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER.

- prilagodavanje/ponovno uspostavljanje promjerai profila vrha elektrode;
- provjerauskladivanja elektroda;

- provjera ucinkovitosti kablova i hvataljke;

- ispustanje kondenzacije filtra ulaznog komprimiranog zraka.

7.21ZVANREDNO SERVISIRANJE
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE I KVALIFICIRANE OSOBE ELEKTROMEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA TOCKASTO VARENJE

| POGIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN 1Z
MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za to¢kasto varenje
mogu prouzrogiti strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
ilili ozljede uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Potrebno je povremeno i u svakom slu¢aju €esto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti

prostora, provjeriti unutradnjost stroja za tockasto varenje i ukloniti prasinu koja se

nakupila na transformatoru, modul tiristora, ploca priteza¢a mreze, itd., pomoéu mlaza
suhog komprimiranog zraka (max 5 bara).

Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim

komponentama; eventualno ih o€istiti vrlo mekanom &etkom ili prikladnim rastvornim

sredstvima.

Tom prilikom potrebno je provjeriti:

- provijeriti da su kablovi neostecenii da su priklju¢ci zategnuti i da nisu oksidirani.

- provjeriti da su i vijci za spajanje od sekundarnog dijela transformatora do spoja
drzaca rucki dobro navijeni i da ne postoje tragovi oksidacijeiili pregrijavanja;

U SLUCAJU NEZADOVOLJAVAJUCEG RADA | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIH

PROVJERA, ILI PRIJE OBRACANJAVASEM SERVISU, PROVJERITE SLIJEDECE:

- sa zatvorenom opc¢om sklopkom stroja za tockasto varenje (pol. ” | ”) zeleni led * je
upaljen; u protivnom, nepravilnost je u sustavu napajanja (kablovi, uti¢nica i utikag,
osiguraci, prekomjerni pad napona, itd.).

- da nije upaljen Zuti led (ukljucenje termi¢kog zastitnog sustava); pri¢ekati gasenje
leda za ponovno paljenje stroja za toCkasto varenje; eventualno smanijiti omjer
prekida ciklusarada.

- da elementi koji ¢ine sekundarni sustav (spoj drzac¢a rucki - ruéke —drzaci elektroda-
kablovi) nisu neucinkoviti zbog popustenih vijaka ili oksidacije.

- dasuparametri varenja prilagodeni radu koji se vrsi.
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5.1 PARUOSIMAS
5.2 PRIETAISO PAKELIMO BUDAI

VARZINIO SUVIRINIMO JRANGA PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM
NAUDOJIMULI.

Pastaba: Zemiau pateiktame tekste bus naudojamas terminas “taskinio
suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI VARZINIAM
SUVIRINIMUI

Uztikrinti tinkama védinima arba priemones, reikalingas suvirinimo dimy
iStraukimui elektrody prieigose; yra bitinas sisteminis suvirinimo dimy
limito jvertinimas priklausomai nuo jy sudéties, bei asmeny buvimo tokioje
aplinkoje trukmes.
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Visada dévéti akis apsaugancius specialius apsauginius akinius.

Dévéti apsaugine apranga ir pirstines, Sios apsauginés priemonés turéty bati
tinkamos darbui su varzinio suvirinimo jranga.

TriukSmas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireiskia
lygus arba didesnis nei 85db(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEPd), bitina
naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

Operatorius turi bati pakankamai susipazings su saugiu taskinio suvirinimo ) @ @ @ @ @
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su varzinio suvirinimo

procesu, taip pat iSmanyti apie atitinkamas apsaugos priemones bei veiksmus
avariniy situacijy atveju.

Taskinio suvirinimo aparatas (tik versijoje, kurioje paleidimas vyksta
pneumatinio cilindro pagalba) yra apripintas pagrindiniu jungikliu su avariniy
situacijy funkcijomis. Yra numatytas ir jungiklio uzraktas, uzblokavimui “O”
padétyje (atviras).

Uzrakto raktas turéty bati iSduodamas tik patyrusiam operatoriui arba
darbuotojui, specialiai apmokytam atlikti jam paskirtas uzduotis ir informuotam
apie galima rizika, susijusia su Siuo suvirinimo procesu bei apie pasekmes,
susijusias su neatsargiu taskinio suvirinimo aparato naudojimu.

Kai operatoriaus néra, jungiklis turi biiti nustatytas “O” padétyje bei uzblokuotas
uzraktu, jame neturi bati paliktas raktas.
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Varzinio suvirinimo metu sukeliami intensyviis magnetiniai laukai (labai
auksta srové) gali pakenkti arba sukelti trukdzius :

- SIRDIES STIMULIATORIAMS (PACE MAKER)

- ELEKTRONISKAI VALDOMIEMS |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 BOTI
DRAUDZIAMA DIRBTI SU SIUO TASKINIO SUVIRINIMO APARATU.
MINETIASMENYS, PRIES PATEKDAMI | APLINKA, KURIOS PRIEIGOSE YRA
TASKINIO SUVIRINIMO APARATAI IR/ARBA SUVIRINIMO LAIDAI, PRIVALO
PASIKONSULTUOTI SU MEDIKAIS.

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanéiy darbo saugos
reikalavimy bei normatyvy.

- Taskinio suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik
neutraliu laidu su jZzeminimu.

- |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.

Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka techninio standarto reikalavimus
produktui, naudojamam iSskirtinai pramoninéje aplinkoje ir profesionaliems
tikslams.

Néra garantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinéje aplinkoje.

- Suvirinimo laidy sujungimas ir bet kokios eilinés prieziiros operacijos su
judanciomis detalémis ir/ar elektrodais turi biti atliekamos iSjungus taskinio KITI PAVOJAI

suvirinimo aparatg ir ji atjungus i§ maitinimo tinklo. Taskinio suvirinimo
aparatuose, paleidziamuose pneumatinio cilindro pagalba, yra bdtina
tiekiamu uzraktu uzblokuoti pagrindinj jungiklj “O” padétyje.

Tokios pat proceduros turi bati laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo
arba prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatai auSinami
vandeniu), bei kiekviena karta atliekant remonto darbus (neeilinés prieziaros

operacijas).
4\ [\ /N

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra
arbabuvo laikomos degios skystos arba dujinés medziagos.

- Nedirbti ant pavirsiy, kurie buvo pries tai nuvalyti chloruotais valikliais arba
minéty medziagy prieigose.

- Nevirinti anttaros su slégiu.

- Pasalinti i$S darbo vietos visas lengvai uzsidegancias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurusirt.t.).
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VIRSUTINIY GALUNIY PRISPAUDIMO RIZIKA

Skirtingi taskinio suvirinimo aparato veikimo budai, apdirbamy gaminiy

formos ir apiméiy jvairové neleidzia sukurti universalaus integruoto

mechanizmo, apsauganéio nuo virsSutiniy galiiniy - pirsty, plastaky, dilbiy
prispaudimo rizikos.

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 bati jvertintas kiekvienos atliekamos operacijos rizikos laipsnis;
labai svarbu pasiriapinti 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 virs§yti 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 bitina
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 biti atsakingo asmens zZinioje.

NUDEGIMUY RIZIKA

Kai kurios taskinio suvirinimo aparato dalys (elektrodai — judancios dalys ir
aplink jas esancios zonos) gali pasiekti aukStesne nei 65°C temperatiira:
batina dévéti atitinkama apsaugine apranga.

NUVIRTIMO IR NUKRITIMO RIZIKA

- Taskinio suvirinimo aparatg 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

Prie$ prijungiant taskinio suvirinimo aparatq prie maitinimo tinklo, jsitikinti, ar
apsaugos jtaisai ir judanéios gaubto dalys yra tinkamoje padétyje.

ISPEJIMAS! Bet kokios rankinés operacijos su taskinio suvirinimo aparato
judanciomis dalimis, tokios kaip:

- Elektrody pakeitimo arba prieziiiros darbai
- Judangéiy 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.IVADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1|VADAS

Portatyviné varzinio suvirinimo sistema (taskinio suvirinimo aparatas) su skaitmeniniu
valdymu mikroprocesoriais. Apripinta 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 atpazZinimas,

automatinis oro ausinimo kanalo atsidarymas kai temperatira gnybtuose ir laiduose
pasiekiaribines vertes,

jvedimo linijos pernelyg aukstos srovés apribojimas (jvedimo kontrolé).

2.2 SERVINIAIPRIEDAI

=

47 Pneumatinio paleidimo gnybtai su oru ausinamais laidais (120mm svirtys ir
standartiniai elektrodai).

Slégio reduktoriaus- filtro manometro su elektros voztuvu sistema (suspausto oro
tiekimas).

Vezimélis.

2.3 UZSAKOMI PRIEDAI

@ Pneumatinio paleidimo gnybtai su oru ausinamais laidais (120mm svirtys ir

standartiniai elektrodai).

Skirtingo ilgio ir/arba formos svirtys ir elektrodai oru auSinamiems pneumatiniams
gnybtams (zidreéti atsarginiy daliy sarasa).

Rankinio paleidimo gnybtai su laidais.

Skirtingo ilgio ir/arba formos svirtys ir elektrodai rankiniams gnybtams (ziareéti
atsarginiy daliy sgrasa).

Rankiniu badu jjungiami”’C” formos gnybtai su laidais.

Pilnas studder komplektas su atskiru jzeminimo laidu ir priedy déZute.

3. TECHNINIAIDUOMENYS

3.1 DUOMENUY LENTELE (PAV.A)

Pagrindiniai duomenys, susije su taskinio suvirinimo aparato naudojimu ir darbo
galimybémis, yra apibendrinti duomeny lenteléje su tokiomis reikSmémis.

1- Faziy skai€ius ir maitinimo linijos daznis.

2- Maitinimo jtampa.

3- Nominali tinklo galia, kai apkrovimo ciklas yra 50%.

4-Tinklo galingumas nuolatiniame rezime (100%).

5- Maksimali tus¢ios 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: AuksSciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir
skaiciy reikSmiy, paaiskinimui; tikslas jdsy turimo taskinio suvirinimo aparato techniniy,
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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: |

Izoliacijos klasé: H

- Dangos apsaugos laipsnis: P22
- Ausinimo rasis: F (forsuotas oras)
- (*) Gabaritai (su veziméliu)(LxWxH): 520x380x885mm
- (*)Svoris (su veziméliu): 39kg
léjimas

- Maksimalus galingumas taskiniame suvirinime (S maks.): 39kVA
- Nominaligalia prie 50% (Sn): 9,5kVA
- Galios faktorius prie Smaks (cosj): 0,7
- Uzdelstieji tinklo lydieji saugikliai: 25A(400V)/50A (230V)
- Automatinis tinklo perjungiklis: 25A(400V)/50A (230V)

Maitinimo kabelis (L=4m): 3x2,5mm?(400V) - 3 x4mm?(230V)

ISéjimas
Antriné tuscios eigos jtampa (U0 maks): 8,6V
Maksimali sroveé taskiniame suvirinime (12 maks): 4,5kA

Taskinio suvirinimo pajégumas

(plienas su nedideliu kiekiu anglies): maks1,5+1,5mm

Apkrovimo ciklas: 3%
Tas$kai/valandg ant plieno 1+1mm

Pneumatiniai oru ausinami gnybtai: 200
Maksimali jéga elektroduose: 120kg
Svirciy issikiSimas: 120-500mm

Automatinio taskinio suvirinimo srovés reguliavimas,
Taskinio suvirinimo laiko reguliavimas yra automatiSkas priklausomai nuo laksto
storio ir nuo naudojamy gnybty.

(*) PASTABOS:

Taskinio suvirinimo aparatas gali bdti tiekiamas su 400V arba 230V maitinimo
itampa; patikrinti teisingg dydj duomeny lenteléje.
Neapima gnybty taskiniam suvirinimui.

TASKINIO SUVIRINIMO APARATO SVORIS: LENT.1.

4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

4.1 VALDYMO SKYDAS (PAV.B)

1- Taskinio suvirinimo laiko mygtukas @: leidzia taSkinio suvirinimo laiko

koregavimg daugmaz numatytose ribose palyginus su i§ anksto nustatyta verte
(gamintojo nustatytas dydis).

2- Mygtukas “storis” * : leidZia pasirinkti apdirbamo laiksto stori.
3- Studder pistoleto funkcijy pasirinkimo mygtukas:

|gyja prasme tik naudojant "studder” komplekta:

Leen :Kistuky, kniedZiy, poverZliy, specialiy tarpikliy taskinis suvirinimas
atitinkamais elektrodais.

o4

i @ 4 mm varzty taskinis suvirinimas atitinkamais elektrodais.

25:6 5

1z

@ 5+6mm varzty ir @ 5mm kniedziy taskinis suvirinimas atitinkamais
elektrodais.

AL :Atskiry tasky taskinis suvirinimas atitinkamais elektrodais.

:Laksty iSlyginimas angliniu elektrodu. Stipresnis laksty suspaudimas
atitinkamu elektrodu.

:Pertraukiamas taskinis suvirinimas atitinkamu elektrodu atskiry daliy,
pridurimui ant laksty.

Taskinio suvirinimo aparatas automatiSkai reguliuoja taskinio suvirinimo laika pagal
pasirinktg laksto storj.

4-Naudojamo jrankio pasirinkimo mygtukas

5.

:Pneumatiniu btdu paleidziami gnybtai. PrieSprieSinis taskinis
suvirinimas i§ abiejy laksto pusiy, maksimalus taskinio suvirinimo
aparato darbo naSumas.

b2k
e
et

:Pneumatiniu badu paleidziami gnybtai.

Suvirinimo srové yra pulsuojanti; pagéréja taskinio suvirinimo naSumas
ant laksty, kuriems badingos aukstos jtempimo ribos arba ant laksty,
padengty specialiomis apsauginémis plévelémis. Tokie lakstai yra
naudojami naujos kartos automobiliy kébuly gamyboje.

T
-
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:Pistoletas "Studder” yra naudojamas visuose darbo procesuose,
pasirenkamuose mygtuku (3).

:Rankinio paleidimo gnybtai. PrieSprieSinis taskinis suvirinimas i§
abiejy laksto pusiu.

:Pneumatinio paleidimo Air puller pistoletas. Yra naudojamas jlenkimy,
pasalinimui nuo automobiliy kébuly.

:Signalinis Sviesos diodas “taskinio suvirinimo aparatas dirba”.



:Siluminio saugiklio signalinis $viesos diodas.

Signalizuoja taskinio suvirinimo aparato uzblokavima dél per aukstos
temepratdros iSéjimo skersinése, suvirinimo laiduose, naudojamame
jrankyje.

:Tinklo jtampos signaliniai Sviesos diodai:

ii

:Zema tinklo jtampa (taskinio suvirinimo aparato maitinimas yra

&

nepakankamas).

()

% :Normali tinklo jtampa (taskinio suvirinimo aparato maitinimas yra
normalus).

’/\—H./\\

\\:/} :Auksta tinklo jtampa (taskinio suvirinimo aparato maitinimas

pernelyg didelis).
DEMESIO Netaisyklingo maitinimo squgomis kai dega per iemq ar per aukétq tinklo

patariama i$jungti taskinio suvirinimo aparata. Tokiu badu bus iSvengta jo sugadlnlmo

5.INSTALIAVIMAS

A ISPEJIMAS! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY BEI

PNEUMATINIY SUJUNGIMY OPERACIJAS TIK KAI TASKINIO SUVIRINIMO
APARATAS YRA VISISKAI ISJUNGTAS ARBA ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

ELEKTRINIUS IR PNEUMATINIUS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES
ARBA KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti taskinio suvirinimo aparata, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

5.2PRIETAISO PAKELIMO BUDAI
ISPEJIMAS: Visi Siame instrukcijy vadove aprasyti taskinio suvirinimo aparatai, yra
tiekiami be papildomy mechanizmu, skirty prietaiso pakélimui.

5.3 PASTATYMAS

Prietaiso instaliavimui parinkti pakankamai erdvig vieta, kurioje neturéty bati kligéiy
saugiam priéjimui prie valdymo skydo ir pagrindinio jungiklio bei darbo zonos.
|sitikinti, ar néra blokuojamas ausinimo sistemos oro i§éjimas ir jéjimas, patikrinti, ar
néra siurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

Taskinio suvirinimo aparatq pastatyti ant lygaus pavirSiaus, pastarojo sudétis turi bati
homogeniné arba suderinama. PavirSius turéty bdti pritaikytas atitinkamo svorio
(ziaréti “techniniai duomenys”) iSlaikymui, tokiu badu bus sumazinta nuvirtimo rizika
ir sumazés pavojingo prietaiso judéjimo galimybé.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1 |spéjimai

Pres atliekant bet kokius elektros sujungimus, patikrinti, ar taskinio suvirinimo
aparato duomeny, lentelés vertés atitinka instaliacijos vietoje disponuojama tinklo
itampa 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 normalizuota atitinkamos galios kistuka (3 poliai +
Zemeé : naudojami tik 2 poliai: INTERFAZINIS sujungimas!) ir paruosti tinklo lizda,
apsaugotg lydziaisiais saugikliais arba magnetoSiluminiu automatiniu perjungikliu;
atitinkamas jZeminimo terminalas turi biti sujungtas su maitinimo linijos jZeminimo
laidininku (geltonas-zalias).

LydZiyjy saugikliy ir magnetoSiluminio automatinio perjungiklio jsijungimo salygos ir
galingumas yra pateikiami paragrafe “TECHNINIAI DUOMENYS” ir 1 LENT.

Jeigu yra instaliuojami keli taskinio suvirinimo aparatai, cikliSkai paskirstyti maitinima,
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 vieng i$ suspausto oro antvamzdziy, skirty
prisitaikymui prie instaliavimo vietoje esanciy prisijungimy.

5.6 PNEUMATINIY GNYBTUY PRIJUNGIMAS (PAV. C)

- |vestiki$tukus DINSE j atitinkamus lizdus.

- |vesti du oro kiStukus | atitinkamus taskinio suvirinimo aparato lizdus : mazas
kistukas- ausinimo oras; didelis kiStukas- pneumatinio pistoleto varomasis oras.

- |vesti pagrindinio laido jungtj atitinkama lizda.

5.7 RANKINIY GNYBTY IR STUDDER PISTOLETO SUJUNGIMAS SU |ZEMINIMO

LAIDU (PAV.D)

- |vesti DINSE kistukus j atitinkamus lizdus.

- |vesti pagrindinio laido jungtj j atitinkama lizda.
Suspausto oro lizdy prijungimai néra batini.

5.8 AIRPULLER SUJUNGIMAS SU |ZEMINIMO LAIDU (PAV. E)

- |vesti DINSE kiStukus j atitinkamus lizdus.

- |vesti oro kiStuka | atitinkama taskinio suvirinimo aparato lizdg (didelis kiStukas).
- |vesti pagrindinio laido jungtj j atitinkama lizda.

6. SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas)

6.1 PRELIMINARIOS OPERACIJOS

Prie$ atliekant bet kokias taSkinio suvirinimo operacijas, bdtina 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 aukSg¢iau pateiktus
nurodymus.

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 lak$ty storj; jsitikinti, kad svirtys,
priartintos rankiniu baddu, baty lygiagrecios, o elektrodai baty sulygiuoti
(sutampantys galai).

Esant reikalui, atlikti svirgiy reguliavima, atsukant jy sutvirtinimo varztus. Abi svirtys
gali bati pasukamos arba pastumiamos j abu galus iSilgai jy plokstés; reguliavimo
pabaigoje vél kruop$¢iai 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.

PAV. F pateikia standartinj elektrody padéties reguliavima kai gnybtai nedirba.
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.

- Taskinio suvirinimo laikas.

Trikstant 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 ( 'A )) gali prireikti éiek tiek pratesti taskinio suvirinimo laika,

ir atvirk§ciai, jei dega S|gnalln|s Sviesos diodas ( (3 3¢)).

Sia galimybe operatorius gali bet kada pasmaudoh norédamas atlikti ypatingus
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.

Laikoma, jog tasko atlikimas yra taisyklingas, jei tikrinant pavyzdélj traukimo bandymu,
i$ vieno i$ dviejy laksty iStraukiamas suvirinimo tasko pagrindas.

6.3 PROCESAS

® PNEUMATINIAIGNYBTAI

- Suspaudimo laikas (SQUEEZE TIME) yra automati$kas, 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) Pries tai nustatytos suvirinimo srovés peréjimg per nustatytg laika, kurj parodo

zalio signalinio diodo uZsidegimas ir uzgesimas ( -gl— ).

Atleisti jungiklj praéjus kelioms akimirkoms po signalinio diodo uzgesimo (suvirinimo
pabaiga); Sis uzdelsimas (iSlaikymas) suteikia taskui geresnes mechanines
savybes.

@ RANKINIAIGNYBTAI \ tﬁ

Pritraukti apatinj elektrodag prie norimy suvirinti laksty.

E|gos pabaigoje nuspausti virSutine gnybty svirtj, tai sglygos:

a) Laksty suspaudima tarp elektrody prie$ tai nustatyta jéga.

b) Pries tai nustatytos suvirinimo srovés peréjima per nustatytg laika, kurj parodo

Zalio signalinio diodo uZsidegimas ir uzgesimas ( —g- )

- Atleisti gnybty svirtj praéjus kelioms akimirkoms po signalinio diodo uZgesimo
(suvirinimo pabaiga); $is uzdelsimas (iSlaikymas) suteikia taskui geresnes
mechanines savybes.

® STUDDERPISTOLETAS '
ISPEJIMAS!

- Norint pritvirtinti arba iSmontuoti priedus i$ pistoleto jtvaro, naudoti du SeSiakampius
fiksuotus raktus, tokiu badu bus iSvengta paties jtvaro sukimosi.
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- Jei operacijos atliekamos ant dureliy arba kébuly, bitina sujungti jZeminimo strypg
su Siomis detalémis, tokiu bidu bus iSvengiama srovés praéjimo pro Sarnyrus, ir be
abejo netoli zonos, kurioje bus atliekamas taskinis suvirinimas (ligesnis srovés
kelias sumazina tasko 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 operacijg,

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 tarpiklj | prie$ tai paruosta plokstés pavirsiy; tarpiklj pravesti pro varinio
strypo anga ir sutvirtinti atitinkamu gamintojo tiekiamu gnybtu.

Tarpiklio taskinis suvirinimas jzeminimo terminalo pritvirtinimui Q

| pistoleto jtvarg jmontuoti specialy elektroda (9 padétis, PAV. H) bei jvesti tarpiklj (13
padétis, PAV. H).

Padéti tarpiklj pasirinktoje zonoje. Toje pacioje zonoje suvesti | kontaktg jZeminimo
terminalg; paspausti degiklio jungiklj bei pradéti tarpiklio suvirinima, atlikti tarpiklio
sutvirtinimag kaip apraSyta anksciau.

SV
Varzty, poverzliy, viniy, kniedziy taskinis suvirinimas L=zoh
Parinkti pistoletui tinkama elektroda, jvesti norima suvirinti elementa, padéti ant laksto,
ties norimu atlikti tasku; paspausti pistoleto jungiklj: alteisti jungiklj tik praéjus

nustatytam laikui (uZges Zalias signalinis diodas -gl—).

Laksty taskinis suvirinimas tik iS vienos pusés AL
| pistoleto jtvarg jmontuoti numatytg 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, bdtina 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 juy, reikalui esant,
suspausti jrankio pagalba, bet ne pistoletu. Per stiprus suspaudimas salygoja
blogus rezultatus.

4- VirSutinés apdirbamos detalés storis neturéty virsyti 1 mm.

5- Elektrodo galo skersmuo turi bati 2,5 mm.

6- Gerai prisukti elektrodg blokuojancig 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 pistoleta
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 kit iStraukiklio
terminalg ant pistoleto (PAV. H). | jtvarg (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
{spaudziama naujoje padétyje.

Laksty pakaitinimas ir iStiesinimas _Q_'LL

Siame darbo reZime LAIKO ZYMEKLIS yraijungtas.

Operacijy trukmé yra reguliuojama rankiniu bddu, ja nulemia pistoleto jugiklio
paspaudimas.

Sroveés intensyvumas yra reguliuojamas automatiskai pagal pasirinkta laksto stori.

| pistoleto jtvarg jmontuoti anglinj elektroda (12 PADETIS, PAV. H) ji sutvirtinti metaliniu
Ziedu. Angliniu antgaliu paliesti prie$ tai paruostg zong ir paspausti pistoleto jungiklj.
Dirbti Ziediniais judesiais i$ iSorés vidaus link, tokiu bidu bus susSildomas lakstas, bei
suminkstéjes, sugris  savo pirming padét;.

Norint iSvengti kad lak$tas baty pernelyg smarkiai iSlygintas, apdirbti nedidelius plotus,
ir i§ karto po operacijos, pavirsiy pereiti drégnu skuduru, tokiu badu bus atausinama
apdirbta sritis.

Laksty istiesinimas /Y
Sioje padétyje dirbant su atitinkamu elektrodu, galima atitiesinti lakstus, patyrusius
lokalizuotas deformacijas

Pertraukiamas taskinis suvirinimas (Lopymas) .4
Si funkcija yra pritaikyta nedideliy stagiakampiy laksty tagkiniam suvirinimui, kurio metu
uzdengiamos skylés, atsiradusios dél ridziy ar dél kity priezas¢iy.
|vesti | jtvarg atitinkama elektroda (5 PADETIS, PAV. H) ), ji sutvirtinti metaliniu Ziedu.
Paruosti norimg zong ir sitikinti, kad laksto gabalas, kurj norima privirinti baty Svarus ir
be tepaly arba dazy apnasu.
Nustatyti gabalo padét; ir privesti prie jo elektrodg, 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 lengvg spaudima (3+4 kg),

dirbti laikantis idealios linijos, einancios 2+3 mm nuo suvirinamo gaminio krasto.

Norint pasiekti gerus rezultatus:

1- Niekada nenutolti daugiau nei 30 cm nuo jZeminimo pritvirtinimo tasko.

2- Padengimui naudotilak$tus, kuriy maksimalus storis baty 0,8 mm, geriausiai, jei jie
baty nerddijancio plieno.

3- RitmiSkai sekti paties taskinio suvirinimo aparato diktuojama cikla. 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

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvara (2 PADETIS, PAV. H) ant elektrodo
pagrindo (1 PADETIS, PAV. H). |vesti kistuka (15-16 PADETYS, PAV. H), nusitaikius
itvaro link kaip aprasyta aukséiau (1 PADETIS, PAV. H) bei laikant jtempus patj
terminalg, traukiklio kryptimi (2 PADETIS, PAV. H). Pabaigus jvedima, ateisti jtvarg ir
pradéti iStraukima. Jo pabaigoje, jtvara patraukti smaginio traukiklio kryptimi, tokiu
badu kiStukas bus iSvestas.

7. TECHNINE PRIEZIORA

A ISPEJIMAS! PRIES ATLIEKANT TECHNINES PRIEZIDROS OPERACIJAS,

ISITIKINTI, KAD TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
Batina tiekiamu uzraktu uzblokuoti jungiklj “O” padétyje.

7.1 EILINE TECHNINE PRIEZIURA

EILINES TECHNINES PRIEZIDOROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI
OPERATORIUS.

- elektrodo vir§inés skersmens ir profilio pritaikymas/pakeitimas;

- elektrody sulyginimo kontrolé;

- laidyir gnybty ausinimo kontrolé;

- kondensacijos iSkrova i§ suspausto oro j¢jimo 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

IR PATENKANT | JO VIDY, ISITIKINTI, AR TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Galimi patikrinimai, atlikti prie jtampos taskinio suvirinimo aparato viduje, gali
salygoti stipry elektros smugj, kilusj dél tiesioginio jtampoje esanciy daliy
kontakto, ir/arba suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanéiomis 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.

Ta pacia proga:

- Patikrinti, ar néra pazeista laidy izoliacija, ir ar néra pazeisti bei susioksidave
sujungimai.

- Patikrinti, ar transformatoriaus antrinio sujungimo varztai yra gerai priverzti, ir ar néra
jokiy oksidacijos ar perkaitimo pozymiy.

NEPATENKINAMO PRIETAISO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT SISTEMATIN|

PATIKRINIMA AR PRIES KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO

CENTRA, PATIKRINTIAR:

- Dega zalias signalinis diodas, kai taskinio suvirinimo aparato pagrindinis jungiklis
yra iSjungtas (" | ” padétis); prieSingu atveju gedima salygoja problema maitinimo
linijoje (laidai, kiStukas ir lizdas, lydieji saugikliai, pernelyg staigus jtampos kritimas, ir
tt.).

- Nedega geltonas signalinis diodas (Siluminio saugiklio jsijungimas); palaukti
signalinio diodo i$sijungimo ir vél paleisti taskinio suvirinimo aparata; esant reikalui,
sumazinti darbo ciklo apkrovimo santykj.

- Elementai, sudarantys antrine grandine (svir¢iy laikikliy sujungimai - svirtys —
elektrody laikiklis - laidai) neatlieka savo funkcijy dél atsilaisvinusiy varzty arba
oksidacijos.

- Suvirinimo parametrai yra pritaikyti atliekamy darby pobadziui.

-87 -



(e Sisukorp ||

1. ULDISED TURVANOUDED
KONTAKTKEEVITUSEL ... 88

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS.................. 8
ER TSI ATUIET (UL e 89
2.2 STANDARDVARUSTUS 89

2.3 LISAVARUSTUS ....cooooimmmimiemnnseenssssessssseseeececeesss s sssssssssssss oo 89
3. TEHNILISED ANDMED ........ccccivmmrimimimennennismnnnnans 89
31 ANDMEPLAAT .......ooooiiiivieieieeesseessssessssseseeececeesss st 89
3.2MUUD TEHNILISEDANDMED.........ccrnrernrrerrnseeeesssssssssmsssssssesssssssssssssee 89
4.PUNKTKEEVITUSMASINAKIRJELDUS..............cccu. 89
4.1 JUHTIMISPULT covvveveeerrionissssseeseeeeesssssssssssessssssssssssssssssessssssssssssssssssssssnnns 89
5. PAIGALDAMINE .........cccismmnnimnnnnsensnnissnssnsssssssnnnans

5.1 KOKKUPANEK..............
5.2 SEADME TEISALDAMIN

5.3 ASUKOHT ... i s 90
5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU.
5.4.1 Tahelepanu ......
5.4.2 Pistik ja pistikupesa -
55 PNEUMAATILISED UHENDUSED.................... 90
5.6 PNEUMOAJAMIGAKEEVITUSKAPAUHENDAMINE .........occoviiiicininnne 90
5.7 KASIAJAMIGAKEEVITUSKAPAJAPOLTKEEVITUSE PUSTOLI
UHENDAMINE MAANDUSJUHTMEGA. ......ccourirririnireineineieeeinsseieessseeeens
5.8 AIR PULLER PUSTOLI UHENDAMINE MAANDUSJUHTMEGA

6.1 ETTEVALMISTAVAD TOOD.......coovrverrrrireirereenes 90
6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE (punktimiseks) 90
6.3 TOOKAIK ..ottt 90
7. HOOLDUS ... 91
7.1 TAVAHOOLDUS ..ottt 91
7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS .........ccoiiiiiiiiiniincn s 91

TOOSTUSLIKUKS JA PROFESSIONAALSEKS KASUTAMISEKS ETTENAHTUD
KONTAKTKEEVITUSSEADMED.

NB: Jargnevas tekstis kasutatakse seadme kohta terminit
“punktkeevitusmasin”.

1. UOLDISED TURVANOUDED KONTAKTKEEVITUSEL

Seadme kasutaja peab olema piisavalt teadlik punktkeevitusmasina ohutust
kasutamisest ning informeeritud kontaktkeevitusviisidega kaasnevatest
riskidest, nendega seonduvatest kaitsejuhistest ja hddaabi protseduuridest
Punktkeevitusmasinad (ainult need mudelid, millede taiturseadmeks on
pneumosilinder) on varustatud haireolukorra funktsiooni omava pealiilitiga,
mille juurde kuuluva luku abil on véimalik liiliti asendisse ,,0“ (lahti) blokeerida.
Luku votme tohib anda ainult nende seadmega tootajate katte, kellel on piisavalt
kogemusi voi vastav véljadope neile antud lilesannete tditmiseks ja antud
keevitusmeetodiga kaasnevate voi punktkeevitusmasina hooletust
kasutamisest tulenevate véimalike ohuolukordade suhtes.

Juhul kui téotaja seadme juurest lahkub, tuleb liilliti seada asendisse “O”,
blokeerida see luku abil ja voti eest dra votta.

AN

- Elektriiihendused tuleb teostada ohutusalaste normide ja seaduste
kohaselt.

- Punktkeevitusmasina tohib Gihendada ainult sellisesse toitesiisteemi, mis on
varustatud maandusega iihendatud nulljuhiga.

- Kontrollige, et kasutatav pistik oleks korrektselt maandatud.

- Argekasutage katkise isolatsiooniga véi lahtildinud iihendustega juhtmeid.

- Arge kasutage punktkeevitusmasinat niisketes véi miargades ruumides véi
vihmakaes.

- Keevituskaablite ihendamiseks ja mistahes tavahooldustéodeks kas dlgade
jalvoi elektroodide juures peab punktkeevitusmasin olema vilja liilitatud ja
vooluvérgust viljas. Pneumosilindriga todtavate punktkeevitusmasinate
korral tuleb pealiiliti selle juurde kuuluva luku abil asendisse ,,0" blokeerida.
Samad néuded kehtivad ka iihendamisel veevirgi voi suletud ringlusega
jahutussiisteemiga (vesijahutusega punktkeevitusmasinate korral) ning
kindlasti mistahes parandusté6de puhul (erakorraline hooldus).

Ve WA/

- Arge keevitage paake, mahuteid véi torusid, milles on véi on olnud
tuleohtlikud vedelikud vo6i gaasid.

- Valtige kloori sisaldavate kemikaalidega puhastatud detailide keevitamist voi
nende kemikaalide laheduses to6tamist.

- Argekeevitage surve all olevaid mahuteid.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
puhastuslapid jne.)

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage keevitamisel elektroodidest tekkiva
suitsu drajuhtimiseks sobilikke vahendeid; ulimalt tdhtis on kontrollida
kavakindlalt keevitamisel eralduva suitsu koostist, kontsentratsiooni ja
suitsu keskkonnas oleku kestust, et maarata kindlaks maksimaalne aeg, mille
kestel kasutaja suitsu keskkonnas viibida tohib.

PO®O®

- Kaitske silmi alati vastavate kaitseprillidega;

- Kandke kontaktkeevitustoode jaoks kohaseid kaitsekindaid ja - riietust.

- Mira: Kui eriti tiheda toograafiku tottu iletab voi vordub tootaja paevane
konstateeritud miirakoormus (LEPd) 85db (A), on kohustuslik kasutada
sobilikke isikukaitsevahendeid.

AQ®AO®®

- Kontaktkeevitusel (suur voolutugevus) tekkivad tugevad magnetviljad voivad
interferentse tekitada (ja sellest johtuvalt rikkuda) jargnevate seadmete ja
esemetega:

- SUDAMESTIMULAATORID (PACE MAKER)

- ELEKTROONILISELT JUHITAVAD SIIRDATAVAD MEDITSIINISEADMED

- METALLPROTEESID

- Kohalikud andmeedastus-véi telefonivorgud

- Mooteriistad

- Kellad

- Magnetkaardid
PUNKTKEEVITUSMASINAT EI TOHI MITTE MINGI JUHUL KASUTADA ISIKUD,
KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID VOI
METALLPROTEESE.

SELLISED ISIKUD PEAVAD ENNE PUNKTKEEVITUSMASINATE JA/VOI
KEEVITUSKAABILTE LAHEDUSES VIIBIMIST KONSULTEERIMA OMA
RAVIARSTIGA.

- Kéesolev punktkeevitusmasin vastab ainuiiksi toostuses ja professionaalsel
eemdrgil kasutatavate seadmete kohta kaivate tehnikastandardite néuetele.
Seadme elektromagnetiline iihilduvus kodustes tingimustes ei ole tagatud.

A TEISED VOIMALIKUD OHUD é & ®

ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT Johtuvalt punktkeevitusmasina

toopohimobttest ning sellest, et seadmega téoodeldakse vaga erineva kuju ja

moodtmetega detaile, ei ole tehasel voimalik paigaldada sellele kaitseid
lilajasemete (s6rmede, kéte, kdsivarte) muljudasaamise ohu eest.

Muljudasaamise ohu vahendamiseks tuleb rakendada vastavaid

ettevaatusabindusid:

- Seadmega tootajal peab olema piisav kogemus voi vastav viljadpe antud
tilpi seadmetega kontaktkeevituse teostamiseks.

- lga teostatava t66 jaoks tuleb sooritada riskianaliilis; kindlasti on vajalik
toodeldava detaili iilevalhoidmiseks ja juhtimiseks kasutatav varustus
(valja arvatud juhul, kui kasutatakse teisaldatavat punktkeevitusmasinat).

- lgal juhul ja kui toodeldava 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 téotada.

- Tooalasse eitohilasta tooga mitte seotud isikuid.

- Punktkeevitusmasinat ei tohi jatta jarelevalveta — seadme juurest lahkudes
tuleb see vilja liilitada ja vooluvorgust vilja votta; pneumosilindriga
mudelite korral lukustage pealiiliti asendisse ,,0“ ja votke voti eest dra.
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- POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT
Teatud punktkeevitusmasina osade (elektroodide — 6lgade ja nende limbruse)
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
kaesoleva juhendi 16igus ,,PAIGALDAMINE*). Vastasel juhul, kui seadme all
olev pind on kaldus v6i konarlik voi siis moodbliesemete peal seistes voib
seade iimber minna.
Keelatud on punktkeevitusmasina tostmine, vilja arvatud kaesoleva
juhendiloigus ,,PAIGALDAMINE* dratoodud viisil.

- EBAOIGE KASUTAMINE
Punktkeevitusmasina kasutamine mistahes muul kui ettendahtud eesmargil
(punktkeevituseks) on ohtlik.

A KAITSEELEMENDID JA -KATTED

Enne punktkeevitusmasina vooluvorku iihendamist peavad selle kaitsekatted ja
liikuvad osad paigas olema.
TAHELEPANU! Juhul kui sooritatakse mistahes toiminguid
punktkeevitusmasina viliste liikuvate osade kallal nagu naiteks:

- Elektroodide vahetamine vo6i hooldus

- Olgade véi elektroodide seadistamine
PEAB PUNKTKEEVITUSMASIN OLEMA VALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUST
VALJAS (PEALULITI LUKUSTATUD ASENDISSE ,0“ JA VOTI EEST ARA
VOETUD, kui tegu on PNEUMOSILINDRIGA mudelitega).

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Teisaldatav kontaktkeevitusseade (punktkeevitusmasin), millel on mikroprotsessoriga
varustatud digitaalne juhtimisslisteem. Seadmel on kiirpistikud keevituskaablite jaoks,
mis hdlbustab tooseadmete kiiret vahetamist; téanu sellele on véimalik kasutada
erinevaid kuumtddtlustehnikaid ning sooritada plekkdetailide punktkeevitust, mistéttu
seade sobib eriti hasti autoremondité6kodadele ja muudele t66 juures neidsamu
funktsioone vajavatele ettevotetele.

Seadme peamised omadused:

- automaatne keevitusparameetrite valik,

- Uhendatud tddseadme automaatne tuvastamine,

- kui elektroodihoidja ja kaablite temperatuur tduseb Ule piirvaartuse, avaneb
automaatselt jahutuséhu kanal,

sisendil paiknev liigkoormusvoolu piiraja (sisendi cosj korrigeerimine).

2.2 STANDARDVARUSTUS

sl
o Pt Pneumoajamiga keevituskapp ja dhkjahutusega keevituskaablid (120 mm
olad ja standardelektroodid).
Reduktorist ja filtrist koosnev komplekt manomeetri ja el.
(surudhutoide).
- Veermik.

magnetklapiga

2.3LISAVARUSTUS

- @ Pneumaatiliselt juhitav keevitusképp ja ©hkjahutusega keevituskaablid

(120mm &lad ja standardelektroodid).
- Pneumoajami ja 6hkjahutusega keevituskappade jaoks ette nahtud erineva pikkuse
ja/voi kujuga dlad ja elektroodid (vt. varuosade nimekiri).
Kasitsijuhtimisega keevituskapp ja selle juurde kuuluvad kaablid.
Kasiajamiga keevituskappade jaoks vajaminevad erineva pikkuse ja/v6i kujuga 6lad
jaelektroodid (vt. varuosade nimekiri).
C-kujuline kasitsijuhtimisega keevituskapp ja selle juurde kuuluvad kaablid.
Poltkeevituse pustol koos eraldi maanduskaabli ja lisavarustuse hoiukastiga.

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT (JOON.A)

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on &ra toodud

seadme andmeplaadil; andmete tdhendused on jargnevad:

1-Toiteliini faaside arv ja toitesagedus.

2-Toitepinge.

3-Nominaalne sisendvdimsus 50% lilituskestusel.

4- Sisendvdimsus tooreziimil (100%).

5- Maksimaalne tiihijooksupinge.

6- Maksimumvool lihistatud elektroodidega.

7-Ohutusnorme puudutavad siimbolid, mille tdhendus on &ra toodud peatiikis 1 “Uldine
ohutus kontaktkeevitusel”.

8- Sekundaarvool téoreziimil (100%).

NB: Aratoodud andmeplaat illustreerib siimbolite ja vaartuste tidhendusi; iga
konkreetse punktkeevitusmasina tépsed tehnilised andmed on &ra toodud sellel oleval
andmeplaadil.

3.2MUUD TEHNILISED ANDMED
Uldomadused

- (*)Toitepinge ja -sagedus: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
Vv0i siis 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektritarviti kaitseklass: |

- Isolatsiooniklass: H
- Korpuse kaitseaste: 1P 22
- Jahutuse tilp: F (ventilaatoriga)
- (*)Gabariidid (koos veermikuga) (LxWxH): 520x380x885mm
- (*)Kaal (koos veermikuga): 39g
Sisend

- Maksimaalne v8imsus punktkeevitusel (S max): 39kVA
- Nimivoimsus 50% juures (Sn): 9,5kVA
- Vdimsustegur Smax juures (cosj): 0,7
- Viittoimega liinikaitsmed: 25A(400V)/50A(230V)
- Liini lahklaliti: 25A(400V)/50A (230V)
- Toitejuhe (L=4m): 3x2,5mm?(400V) - 3 x4mm?(230V)
Valjund

- Sekundaarpooli tiihijooksupinge (U0 max): 8,6V
- Maksimaalne keevitusvool (12 max): 4,5kA

- Keevitatava tooriku paksus (slsinikuvaesed terased): maksimaalselt (1,5 + 1,5) mm

- Lilituskestus: 3%
- Keevispunkti / tunnis (1+1) mm terasel

- Pneumoajamija dhkjahutusega keevituskapp: 200
- Maksimaalne elektroodide survejéud: 120kg
- Valjaulatus: 120-500mm

- Automaatne keevitusvoolu seadistamine,
- Automaatne punktimiskestuse seadistamine vastavalt keevitatava tooriku paksusele
jakasutatava kapa tutbile.

(*)NB:

- Punktkeevitusmasina toitepinge voib olla kas 400V vdi 230V; seadet iseloomustavad
andmed on dra toodud andmeplaadil

- Valja arvatud keevituskapp.

PUNKTKEEVITUSMASINAMAANDUS: TAB.1

4. PUNKTKEEVITUSMASINA KIRJELDUS

4.1 JUHTIMISPULT (JOON. B)

1- Punktimise kestuse nupp @ : vbimaldab eelnevalt kindlaks maaratud vaartuste
piires vahendada voi suurendada vaikimisi kasutatavat (tehase seadistatud)
keevitusaega.

2-,,Paksuse‘ nupp * : vdimaldab valida keevitatava pleki paksuse.
3- Nupp poltkeevituse pustoli funktsioonide valikuks:
Ainultjuhul, kui kasutatakse poltkeevituse komplekti:

JL%{\A Keevitatakse: naelu, neete, seibe ja eriseibe selleks kohaste
elektroodidega.

o4

‘ 1@ 4mm kruvisid selleks kohase elektroodiga.

25:6 o5

i 1@ 5-6mm kruvisid ja @ 5mm neete selleks kohase elektroodiga.

AL : Uhe punkti keevitamine selleks kohase elektroodiga.

/A

:Soeelektroodiga plekkdetailidest mélkide valjatdmbamine.
Plekitahvlite sirgekstémbamine selleks kohase elektroodiga.

ﬁ :Punktiirkeevitus pleki paikamiseks selleks kohase elektroodiga.
Vastavalt eelnevalt valitud pleki paksusele seab seade automaatselt keevituskestuse
parajaks.

4- Kasutatavate to6seadmete valiku nupp

:Pneumaatiliselt juhitav keevituskapp. Mélemalt kiiljelt ligipadsetavate

plekkdetailide kahepoolne keevitus, mis tahendab

punktkeevitusmasina optimaalset joudlust.

b2k
e
et

:Pneumaatiliselt juhitav keevituskapp.

Impulssvool lubab paremini keevitada kdrge voolavuspiiri voi
spetsiaalse pinnakattega plekist toorikuid. Selliseid materjale
kasutatakse kaasaegses autotddstuses sdidukite kerede materjalina.

T

\ EQ :Kasitsijuhtimisega keevituskapp. Mdlemalt kuljelt ligipaasetavate
plekkdetailide kahepoolne keevitus.

:Poltkeevituse pustol ("Studder"), mida kasutatakse kdikide nupuga (3)
valitavate té6de juures.

l :Pneumaatiliselt juhitav Air puller keevituspistol. Kasutatakse

autokerede molkis osade silumiseks.
5. %

o 1

:LED signaallamp ,,punktkeevitusmasin to6tab“.

:Termokaitsme LED signaallamp.
Naitab, et punktkeevitusmasin on blokeerunud, kuna voolulattide,
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keevituskaablite vdi kasutatava tdoseadme temperatuur on liiga kdrge.
: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

kolab katkendlik helisignaal) on soovitatav punktkeevitusmasin selle rikete valtimiseks
vélja lulitada.

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! MISTAHES PAIGALDUSTOODE JA ELEKTRI-NING

PNEUMAATILISTE UHENDUSTE TEOSTAMISEKS PEAB KEEVITUSSEADE
OLEMA ILMTINGIMATA VALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUST VALJAS.
ELEKTRI-JA PNEUMAATILIS| UHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE ALA
SPETSIALIST VOI VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

5.1 KOKKUPANEK

Votke keevitusseade pakendist lahti ja monteerige peakorpuse kiilge pakendis olevad
lahtised detailid.

5.2 SEADME TEISALDAMINE

TAHELEPANU: Mitte (ihelgi kdesolevas juhendis kirjeldatud punktkeevitusmasinatest
pole llestdstmisvahendeid.

5.3 ASUKOHT

Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii et
oleks tagatud turvaline juurdepaas juhtimispuldile, pealiilitile ja todGtsoonile.

Veenduge, et jahutusdhu sissevotu-voi valjalaskeavade ees pole tdkkeid, samuti seda,
etmasinasse ei saaks sattuda voolu juhtiv tolm, sdédvitava toimega aurud, niiskus jne..
Pange punktkeevitusmasin tasasele, Uihtlasest ja monoliitsest materjalist ning seadme
kaalu (vt. “tehnilised andmed”) kannatavale alusele, et valtida selle mahakukkumist voi
libisemahakkamist.

5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU

5.4.1 Tahelepanu

Enne mistahes elektriihenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina
andmeplaadil olev info langeksid kokku paigaldamiskoha elektrivérgu pinge ja
sagedusega.

Punktkeevitusmasina tohib (ihendada ainult toiteslisteemi, mis on varustatud
maandusega thendatud nulljuhiga.

5.4.2 Pistik ja pistikupesa

Uhendage toitejuhe piisava Uhendusvdimsusega standardpistikuga (3P+N :
seejuures kasutatakse &dra ainult 2 klemmi : FAASIVAHELINE iihendus!);
kasutatavale pistikupesale peab olema paigaldatud kaitsekork voi lahkliliti; vastav
maandusklemm peab olema hendatud toitesiisteemi maandusjuhiga (kolla-roheline).
Kaitsekorkide ning lahkliliti rakendusvoolud ja info nende rakendumise kohta on ara
toodud 18igus “TEHNILISED ANDMED” ja TABELIS 1.

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 ettenihtud

turvasiisteemi (klass | ) ning paneb seetottu tosisesse ohtu inimesed (oht saada
elektrilook) ja esemed (tulekahjuoht).

5.5 PNEUMAATILISED UHENDUSED

- Nahke ette surudhuliin, mille té6rohk oleks 6 kuni 8 bar.

- Kinnitage reduktori-filtri komplekti kiilge Uks kaasasolevatest surudhulihendustest,
mille abil saab seadme kohaldada paigalduskoha Ghendusvdimalustele.

5.6 PNEUMOAJAMIGA KEEVITUSKAPA UHENDAMINE (JOON. C)

- Pange DINSE-tiiupi pistikud selleks ettenéhtud pesadesse.

- Pange mdlema o6hujuhtme pistikud selleks ettendhtud pesadesse
punktkeevitusmasinal : vaike pistik on jahutus6hu, suur pistik pneumoajamiga
keevituspustoli juhtimiseks kasutatava 6hu jaoks.

- Pange juhtkaabli pistik selleks ettenahtud pesasse.

5.7 KASIAJAMIGA KEEVITUSKAPA JA POLTKEEVITUSE PUSTOLI
UHENDAMINE MAANDUSJUHTMEGA (JOON. D)

- Pange DINSE-tulpi pistikud selleks ettenahtud pesadesse.

- Pange juhtkaabli pistik selleks ettenahtud pesasse.

Surudhupistikute Gthendamine ei ole vajalik.

5.8 AIR PULLERPUSTOLI UHENDAMINE MAANDUSJUHTMEGA (JOON E)

- Pange DINSE-tupi pistikud selleks ettenahtud pesadesse.

- Pange 6hujuhtme pistik selleks ettenahtud pesasse punktkeevitusmasinal (suur
pistik).

- Pange juhtkaabli pistik selleks ettenéhtud pesasse.

6. KEEVITAMINE (Punktimine)

6.1 ETTEVALMISTAVAD TOOD

Enne mistahes keevitust6o teostamist tuleb labi viia terve rida kontrolle ja seadistusi;

nende sooritamise jooksul peab pealiiliti olema asendis” O” ja lukk kinni.

- Kontrollige, et elektriihendused oleksid teostatud digesti ja eelpooltoodud juhiste
kohaselt.

- Kontrollige Uhendusi surudhususteemiga; ihendage toitevoolikud pneumaatilise
susteemiga; 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 mdét ning kontrollige,
et kasitsi Iahendatud 6lad oleksid omavahel paralleelsed ja elektroodid tihel joonel
(otsad kohakuti).

- Vajaduse korral saab 6lgu keerata voi piki nende telgi mélemale poole ligutada —
reguleerimiseks keerake dlgade 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 jouga.

JOON. F on éra toodud ,standardsed"” elektroodide vahe seaded kdpa puhkeasendi
korral.

- Kui kasutate kasiajamiga keevituskappa, 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 keevitusképpa oleks
voimalik kokku panna (ja seelabi mikrolllitile vajutada) ning seega ei tohi mutrit liiga
kévasti keerata . Olgade ja elektroodide 6ige asend on sama nagu pneumoajamiga
keevituskapa korral.

6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE (punktimiseks)

Parameetrid, mis méaaravad ara keevispunkti 18bimdddu (ristldike) ja keevisliite
mehhaanilise vastupidavuse, on jargmised:

- Elektroodide survejoud.

- Keevitusvool

- Punktkeevituse kestus.

Juhul kui kasutaja ei ole seadme kasutamisel kogenud, on soovitatav enne
todleasumist katsetada seadistusi sama tiilipi ja paksusega toorikutel.

Seadke punktis 6.1. aratoodud juhiste jargi paika elektroodide survejbéud, 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 ( A‘ ) pdleb), véib tekkida vajadus

punktimise kestust veidi suurendada ja seda vahendada, kui pdleb LED ( \)( ).
Kasutaja saab erinduete korral alati seda funktsiooni kasutada. -

Kui keevitatakse 0,8 - 1,2 mm paksuseid ja kérge voolavuspiiriga toorikuid, lilitage
sisse pulseeriv reziim (I LI L).

Pulsatsiooni kestus on automaatne ega vaja seadistamist.

Keevispunkti loetakse veatuks, kui see rebeneb proovikeevitusest vimase tdmbejoule
allutamisel Uhest plekktahvlist vélja.

6.3 TOO KAIK

® PNEUMOAJAMIGA KEEVITUSKAPP

- Lahenduskestus enne voolu rakendamist, mille jooksul saavutatakse elektroodide
maksimaalne survejoud (SQUEEZE TIME) on automaatne ning soéltub eelnevalt
seadistatud toorikute paksusest.

- Pange Uks 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

méirgib rohelise LED'i (—Sa=) siittimine ja kustumine.

- Laske nupp lahti méni hetk peale rohelise LED’i kustumist (keevitamise 16pp); see
Liivitamine® (allhoidmine) véimaldab saada paremate mehhaaniliste omadustega
keevispunkti.

@ KASITSIJUHTIMISEGA KEEVITUSKAPAD \ tp‘
- Pange alumine elektrood vastu keevitatavaid toorikuid.
- Vajutage képa llemine hoob I8puni alla —selle tulemusena:
a) Surutakse toorikud eelnevalt seadistatud jduga elektroodide vahele;
b) Tekitatakse vool, mille tugevus ja kestus (aeg) on eelnevalt seadistatud ning mida

margib rohelise LED'i ( -%— ) stttimine ja kustumine.

- Laske keevituskdpa hoob lahti mdni hetk peale rohelise LED’i kustumist
(keevitamise 16pp); see ,viivitamine” (allhoidmine) véimaldab saada paremate
mehhaaniliste omadustega keevispunkti.

® POLTKEEVITUSE PUSTOL 1-
TAHELEPANU!

- Selleks, et kinnitada pustoli padrunisse lisatarvikuid, kasutage kahte tavalist (mitte
tellitavat) kuuskantvétit, et padrunit paigal hoida.
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- Kui tootatakse autouste voi —kapoti kallal, tuleb maanduslatt ihendada téddeldava
osa kiilge, et valtida voolu minekut 1abi hingede; latt tuleb panna keevitatavale
punktile véimalikult Iahedale (mida lahemal Ghendus keevitatavale punktile on, seda
téhusam on seade).

- Vastavalt sellele, millise poltkeevituse pustoliga teostatava funktsiooni kasutaja
valib, méarab seade automaatselt keevituskestuse.

Maanduskaabli iihendused:

a) Puhastage plekil, voimalikult keevitatava koha ldhedal vélja maanduslati
kokkupuutepinna suurune riba.

b1)Kinnitage vasklatt plekktahvli peale, kasutades selleks LIIGENDIGA KLAMBRIT
(keevitustoodeks ettenahtud mudel).
Kui punkti b1 pole véimalik praktilistel pShjustel labi viia, juhinduge punktist:

b2)Keevitage eelnevalt ettevalmistatud pleki kiilge seib; likake seib 1abi vasklati pilu ja
kinnitage see komplekti kuuluva klemmiga.

Maandusklemmi kinnitusseibi keevitamine Q

Kinnitage plstoli padrunisse vastav elektrood (NR. 9, JOON. H) ja pange selle kilge
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
eelnevaltkirjeldatud.

FAVAVaVa
Kruvide, seibide, naelte, neetide punktimine Lzoh
Pange elektroodihoidjasse sobilik elektrood, selle kiilge pealekeevitatav detail ja
toetage see soovitud kohas vastu toorikut; vajutage keevituspistoli nupule: laske nupp

lahti alles siis, kui md6das on seadistatud aeg (kui roheline LED -gl— 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 Gihendatud maandus.

2- Mdlemad keevitatavad pinnad peavad olema puhastatud neil olla vdivast varvist,
maardest, dlistjne.

3- Keevitatavad kohad peavad omavahel otse ja rakisteta koos olema; vajaduse korral
kasutage kokkusurumiseks mond tddriista, ent mitte keevituspustolit. Liiga tugev
surve annab mitterahuldava I6pptulemuse.

4- Pealmise detaili paksus ei tohiolla tle 1 mm.

5- Elektroodiotsa labimdot peab olema 2,5 mm.

6- Keerake elektroodi kinnihoidev mutter korralikult peale ning kontrollige, et
keevituskaablite Ghendused oleksid laitmatult paigas.

7- Punktimisel vajutage elektroodile kergelt (3 - 4 kg suuruse jduga). Vajutage nupule,
oodake, kuni keevituskestus Iabi saab, ja eemaldage pistol alles siis.

8- Arge keevitage kunagi maanduse kinnituskohast kaugemal kui 30 cm.

Eriseibide liheaegne punktimine jatombamine Q

Selle keevitustulbi kasutamiseks tuleb eemaldaja kiilge (NR.1, JOON. H) panna ja
kinni keerata padrun (NR.4, JOON. H); eemaldaja teine ots tuleb panna ja I16puni 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
tdmbamist.

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 maarab seega ara aeg, mille jooksul keevituspustoli nuppu all
hoitakse.

Voolutugevuse seadistab masin automaatselt vastavalt valitud pleki paksusele.

Pange soeelektriood (NR.12, JOON. H) pustoli padrunisse ja lukustage see mutriga.
Puudutage sdeelektroodi otsaga eelnevalt puhastatud pinda ning vajutage pistoli
nupule. Liikuge valjast ringikujuliste liigutustega sissepoole — plekk vétab kuumenedes
sellele algselt antud kuju.

Pleki liigse sirgumineku valtimiseks té6delge korraga Uiht vaikest osa ja kaige sellest
kohe peale t66 16ppu niiske lapiga Ule, et detailijahutada.

Plekitahvlite sirgekstombamine _Q_Q_
Selles asendis ja vastava elektroodiga on véimalik sirgeks tdmmata mélki lainud
plekitahvleid.

Punktiirkeevitus (Paikamine) 4

See funktsioon sobib vaikeste 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 téiesti puhas ning et seal poleks
maaret voi varvi.

Pange plekitlikk paika ning vajutage elektrood selle vastu; vajutage pustoli nuppu ning
liikuge Uihtlases riitmis edasi, jargides punktkeevitusmasina t66/puhkuse takte.

N.B.: Vastavalt eelnevalt valitud pleki paksusele reguleerib seade automaatselt
keevituse ja pausi kestuse parajaks. Vajutage tootades kergelt pistolile (3 - 4 kg) ja

likuge mé6da méttelistjoont 2 - 3 mm pealekeevitatava plekitiiki servast eemal.

Laitmatu tulemuse saavutamiseks:

1- Arge keevitage maanduse kinnituskohast kaugemal kui 30 cm.

2- Kasutage pealekeevitamiseks maksimaalselt 0,8 mm paksuseid ja soovitatavalt
roostevabast terasest plekitlikke.

3- Pustoli edasi tdstmisel jargige seadme to6tsiikli takte. Liikkuge edasi pausi ajal ning
peatuge, kui algab keevitamine.

Komplekti kuuluva eemaldaja kasutamine (NR.1, JOON. H)

Seibide kiilgehaakimine jatémbamine

Selle keevitustiilibi kasutamiseks tuleb elektroodi killge (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 jargi punktitud, ning alustage tdmbamist. T60 I6petamiseks keerake
eemaldajat 90°, et seib keevitatud koha kiiljest lahti tdmmata.

Naelte kiilgehaakimine jatdmbamine

Selle keevitustiilibi kasutamiseks tuleb elektroodi killge (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 té6de I6petamist laske padrun lahti ja
alustage tdmbamist. T66 I16petamiseks tdmmake padrunit haamri poole, et nael vélja
votta.

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODE TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET

PUNKTKEEVITUSMASIN OLEKS VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
VALJAS.
Liiliti tuleb kaasasoleva luku abil asendisse “O” blokeerida.

7.1 TAVAHOOLDUS

KORRALIST HOOLDUST VOIB TEOSTADA KA MASINAGATOOTAV ISIK.
- elektroodiotsalabimdddu ja kuju kohaldamine / taastamine;

- elektroodide joondatuse kontrollimine;

- kaablite ja elektroodihoidja jahutuse kontroll;

- surudhu sissevétu filtrist kondensaadi eemaldamine.

7.2ERAKORRALINEHOOLDUS

ERAKORRALIST HOOLDUST TOHIB TEOSTADA AINULT ELEKTRI-JA
MEHHAANIKATOODE SPETSIALIST VOI SIS 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
elektriloogi, kui ta juhtub kokku puutuma pinge all olevate osadega, ja/voi
mehaanilisi vigastusi lilkkuvate osade vastu minekul.

Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja to0keskkonna

tolmusisaldusest séltuvate vaheaegade jarel punktkeevitusmasina sisemust ning

eemaldage trafole, tiristoridele, toite klemmiliistule jne. kogunenud tolm ja
metalliosakesed kuiva surudhuga (maks. 5 bar).

Viltige ohujoa suunamist elektroonikaplaatidele — nende puhastamiseks

kasutage kas vaga pehmet harja v6i selleks otstarbeks sobivaid vahendeid.

Lisaks sellele kasutage juhust, et:

- Kontrollida, et juhtmestiku isolatsioon oleks terve ja et ihendused ei oleks ei lahti
lainud ega okstideerunud.

- Kontrollida, et trafo sekundaarpooli kruvid oleksid kindlalt kinni keeratud ja et neil
poleks okstideerumise voi llekuumenemise jalgi

KUl SEADE El TOOTA KORRALIKULT JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI

TEOSTAMIST VOI TEENINDUSKESKUSE POOLE POORDUMIST KONTROLLIGE,

ET:

- Kui punktkeevitusmasina pealiiliti on ,kinni* (asendis ” | ”), pdleks roheline LED*;
vastasel juhul on tegu rikkega toitestisteemis (juhe, pistikupesa ja Dpistik,
kaitsekorgid, lleméaarane pingelangus jne.).

- Ei poleks kollane LED (vallandunud on termokaitse); enne punktkeevitusmasina
uuesti sisselulitamist oodake LED’i kustumist; vajadusel vahendage seadme
lilituskestust.

- Sekundaarslsteemi osade Uhenduste juures (6lgade aluseks olevad valudetailid —
olad — elektroodihoidjad) ei oleks lahtildinud kruvisid v6i need ei oleks
oksudeerunud.

- Keevitusparameetrid sobiksid teostatava tddga.
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5. UZST_ADISANA ........................................................... 94 7.2 ARKARTEJA TEHN|SKA APKOPE ..o, 95
5.1 APRIKOJUMS
5.2 PACELSANAS NOTEIKUMI
_ _ . _ - Vienmer aizsargajiet acis ar atbilstoSu aizsargbri]ju.
APARATS ELEKTROPRETESTIBAS LODESANAI RUPNIECISKAJAI UN . velciet aizsargcimdus un aizsargtérpus, kas ir pieméroti elektropretestibas
PROFESIONALAILIETOSANAI lodaganai.
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins "punktmetinasanas aparats". - Trok$na limenis: Ja Tpasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas

trokspa iedarbibas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad

1. VISPARIGI DROSIBAS NOTEIKUMI obligati ir jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli.
ELEKTROPRETESTIBAS LODESANAS LAIKA

Lietotajam jabut pietiekosSi labi instruétam par punktmetina$anas aparata drosu f')

izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar elektropretestibas lodéSanu &

saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Iidzekliem un par darbibu

kartibu negadijuma laika. o . o o . Elektropretestibas metina$anas laikd §enerétais spécigs magnétiskais
PunktmetinaSanas aparats (tikai modeli ar pneimatiska cilindra piedzinu) ir laukums (strava ir |oti liela) var bojat vai radit traucéjumus $adam iericém:
aprikots ar galveno slédzi, kas paredzéts avarijas gadijumiem, tas ir aprikots ar SIRDS STIMULATORI (PACE MAKER)

slédzeni, lai to varétu noblokét pozicija "O" (atverts). IMPLANTETAS IERICES AR ELEKTRONISKO VADIBU

Sledzenes atslégu drikst dot tikai kvalificétam operatoram, kas ir instruéts par . METALAPROTEZES
vinam uzticétiem pienakumiem un par iespé&jamiem bistamibas avotiem, kas - Datu parraides tikli vai vietgjie telefonu sakaru tikli
saistiti ar So metinasanas procediru vai ar punktmetinaSanas aparata nolaidigu - Meérierices
izmantosanu. - Pulksteni
Operatora prombutnes laika slédzim jabit pozicija "O" un tam jabit noblokétam Magnétiskas kartes
ar slédzenes palidzibu, kas ir aizslégta ar atslégu, turklat atslégai jabat iznemtai PUN KTMETINASANAS APARATU IZMANTOSANA IR JAAIZLIEDZ
notas. CILVEKIEM, KURI IZMANTO DZIVES UZTURESANAS ELEKTRISKAS VAI
ELEKTRONISKAS IERICES VAIMETALA PROTEZES.
SIEM CILVEKIEM IR JAKONSULTEJAS AR ARSTU PIRMS VINI ATRODAS
A BLAKUS PUNKTMETINASANAS APARATAM UN/VAIMETINASANAS VADIEM.

- Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas

normas un likumdo$anu.
- Punktmetinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistéemas,

kurai neitralais vads iriezeméts. L B - Sis punktmetinasanas aparats atbilst tehniska standarta prasibam un to var
- Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareiziiezeméta. . izmantot tikai profesionali darbinieki ripnieciskaja vidé.
- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam savieno$anas Neriipnieciskaja vidé atbilstiba elektromagnétiskajai saderibai netiek

detalam. . B B ~ o garantéta.
- Neizmantojiet punktmetinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad

list.
- Metinasanas vadu pieslégSanas laika, ka ari sviru un/vai elektrodu jebkuru A . é & @
planotas tehniskas apkopes darbu laikd punktmetinaSanas aparatam jabut ATLIKUSIE RISKI

izslegtam un atslegtam no barosanas tikla. Punktmetinasanas aparatos ar

pneimatisko cilindru galvenais slédzis ir janobloké pozicija "O" ar AUGSEJQ E_K'STREMITI\_§U SASf"ESAN.AS RISKS .
komplekticija esosas slédzenes palidzibu. PunktmetinaSanas aparata darbibas veids un apstradajamo detalu formu un
Ta pati procediira ir javeic, pievienojot to iidensvada tiklam vai slégta konttra izméru mainigums nelauj izveidot integralo aizsardzibu pret augs$éjo
dzesésanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar Gdens dzesésanu), ka ekstremitasu saspieSanas bistamibu: pirksti, roka, apaksdelms.
arijebkuru remontdarbu laika (arkartas tehniska apkope). Sis risks ir jasamazina ar piemérotu piesardzibas pasakumu palidzibu:

- Operatoram jabat kvalificetam vai instruétam par elektropretestibas

lodésanas darba procediiru, izmantojot $1veida aparatiru.
/&\ - Janoverte risks katram veicamam darba tipam; ir jasagatavo aprikojums un
aizsargi, kas paredzéti apstradajamas detalas turéSanai un virziSanai
(iznpemot gadijumus, kad tiek izmantota portativais punktmetinasanas

/A

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus aparats).
vai gazveida uzliesmojosus produktus. - Visos gadijumos, kad detalas forma to atlauj, noreguléjiet attalumu starp
- Neizmantojiet ar hlora $kidinataju apstradatus materialus, ka ari nestradajiet elektrodiem ta, lai gajiens nebutu lielaks par 6 mm.
Sis vielas tuvuma. - Sekojiet tam, lai vairaki cilvéki vienlaicigi neizmantotu vienu un to pasu
- Nemetiniet zem spiediena esoSos traukus. punktmetinasanas aparatu.
- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka - Nepiedero$am personam ir jaaizliedz atrasties darbazona.
izstradajumus, papiru, lupatas utt.). - Neatstajiet punktmetinasanas aparatu bez uzraudzibas: $aja gadijuma ta ir
- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekl|i elektrodu obligati jaatvieno no baro$anas tikla; punktmetina$anas aparatu ar
tuvuméa eso$o metinasanas iztvaikojumu novéksanai; ir jaievada pneimatisko cilindru gadijuma uzstadiet galveno slédzi stavokli "O" un
sistematiska uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas noblokéjiet to ar komplekticija eso$as slédzenes palidzibu, atsléga ir
novértésanai saskana ar to sastavu, koncentraciju un iztvaikoSanas laiku. jaiznem un jaiedod atbildigajam darbiniekam.
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- APDEGUMU GUSANAS RISKS
Dazas punktmetinasanas aparata detalas (elektrodi, sviras un blakus esoSas
zonas) var sashiegt temperatiru, kas lielaka par 65°C: ir obligati jaizmanto
atbilstosSie aizsargterpi.
- APGASANAS UN KRITUMARISKS
- Novietojiet punktmetinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kuras
kravnesiba atbilst aparata svaram; piestipriniet punktmetinasanas aparatu
pie balstvirsmas (saskana ar §is rokasgramatas nodalas "UZSTADISANA"
noradijumiem). Pretéja gadijuma, ja grida ir slipa vai nelidzena, balstvirsma
ir kustiga, pastav apgasanas risks.
- Ir aizliegts celt punktmetinasanas aparatu, iznemot gadijumus, kad tas ir
tie$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 piesléegSanas barosanas tiklam ir jauzstada
visas aizsargierices un korpusa kustigas detalas.
UZMANIBU! Veicot jebkadus darbus ar punktmetinasanas aparata kustigajam
detalam, pieméram:

- Elektrodu nomaina vai tehniska apkope

- Sviru vai elektrodu pozicijas regulésana
PUNKTMETINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA (GALVENAJAM SLEDZIM JABUT NOBLOKETAM POZICIJA
"0", SLEDZENEI JABUT AIZSLEGTAI UN ATSLEGA IR JAIZNEM, tas attiecas uz
modeliem ar PNEIMATISKO CILINDRU).

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1IEVADS

Mobilais elektropretestibas metinaSanas aparats (punktmetinaSanas aparats) ar

digitdlo vadibu ar mikroprocesoru palidzibu. Aprikots ar atrdarbigam ligzdam

metinaSanas vadu pievienoSanai, |auj atri mainit piederumus, kas nodrosina daudzu

darbu atru veik§8anu, kamér aparats vél ir karsts, un lokSnu punktmetinasanu, it 1pasi

automasinu virsbavé un lidzigas vietas.

Galvenie raksturojumiir $adi:

- metinaSanas parametru automatiska izvéle,

- uzstadita instrumenta automatiska noteik$ana,

- dzeséSanas gaisa kanala automatiska atvérsana, kad spailes un vadu temperatira
sasniedz sliek$na vértibu,

- Iinijas parsprieguma ierobeZosana ieslég$anas laika (ieslégSanas cosj kontrole).

2.2 SERIJAS PAPILDIERICES

‘('7'- 2] . . . . . . - .
s Spaile ar pneimatisko pievadu, vadi ar gaisa dzesé$anu (120 mm sviras un
standarta elektrodi).
- Spiediena reduktora mezgls - manometra filtrs ar elektrovarstu (saspiesta gaisa

padeve).
- Ratini.

2.3 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA

- @ Spaile ar pneimatisko pievadu, vadi ar gaisa dzeséSanu (120 mm sviras un

standarta elektrodi).

- Dazada garuma un/vai formu sviru un elektrodu pari pneimatiskajam spailéem ar
gaisa dzeséSanu (skatiet rezerves dalu sarakstu).

- Manuala spaile ar vadu pari.

- Sviru un elektrodu paris manualam spailém 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.

3. TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNITE AR DATIEM (ZIM. A)

Pamatdati par punktmetina$anas aparata pielietoSanu un par ta raksturojumiem ir

izklastti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak.

1- Fazu skaits un baroSanas lnijas spriegums.

2-Baro$anas spriegums.

3- Tiklanominala jauda 50% partraukumaina darba reZzima laika.

4-Tikla jauda nepartraukta rezima laika (100%).

5- Elektrodu maksimalais tuk$gaitas spriegums.

6- Maksimalais spriegums elektrodu Tssavienojuma laika.

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 irizmantots tikai lai
paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jisu punktmetinaSanas aparata precizas
tehnisko datu vértibas var atrast uz punktmetina$anas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITITEHNISKIE DATI
Visparéji raksturojumi
- (*)Elektropadeves spriegums un frekvence: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz

vai 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Elektriskas aizsardzibas klase: |
- lzolacijas klase: H

- Korpusa aizsardzibas pakape: 1P 22
- DzeséSanasttips: F (piespiedu gaisa dzeséSana)
- (*)Gabarfti (ar ratiniem) (GxPxG): 520x380x885mm
- (*)Svars (arratiniem): 39g
leeja

- PunktmetinaSanas maksimala jauda (S maks.): 39kVA
- Nominala jauda pie 50% (Sn): 9,5kVA

- Jaudas koeficients pie Smaks.(cosj): 0,7
- Tikla paléninatas darbibas drosinataji: 25A (400V)/50A (230V)
- Tiklaautomatiskais slédzis: 25A(400V)/50A (230V)
- BaroSanas vads (L£4m): 3x2,5mm?*(400V)- 3 x4mm?(230V)
Izeja

- Sekundarais spriegums tuk$gaitas rezima (U0 maks.): 8,6V
- Maksimala punktmetinaSanas strava (12 maks.): 4,5kA
- MetinaSanas spéja (térauds ar zemu oglek|a saturu): maks. 1,5+ 1,5mm

- Partraukumainas darbibas attieciba: 3%
- Punkti/stunda metinot téraudu 1+1mm

- Pneimatiska spaile ar gaisa dzesésanu: 200
- Elektrodu maksimalais spéks: 120kg
- Sviru sniegums: 120-500mm

- Automatiska punktmetinaSanas stravas regulésana,
- Automatiska punktmetinaSanas ilguma regulé$ana saskana ar loksnes biezumu un
izmantojamas spailes.

(*)PIEZIME:

- PunktmetinaSanas aparata baro$anas avota spriegumam jabat 400V vai 230V;
preciza vértiba ir noradita plaksntté ar tehniskajiem datiem.

- PunktmetinaSanas spaile nav iek|auta.

PUNKTMETINASANAS APARATAMASA: TAB.1.

4. PUNKTMETINASANAS APARATAAPRAKSTS

4.1 VADIBAS ORGANU PANELIS (ZIM.B)

1- Punktmetinasanas ilguma poga @ : lauj regulét punktmetinaSanas ilgumu,
samazinot vai palielinot noteiktajas robezas ieprieks iestatito ilgumu (rdpnica
iestatita nokluséjuma vértiba).

2- Poga "biezums" * : lauj izvéléties apstradajamas loksnes biezumu.
3- "Studder” pistoles funkcijas izvéles taustins:
Tas darbojas tikai, ja tiek lietots komplekts "studder":

FAVAVAVa .
LI=oh : Sadu materialu punktmetinasana: stieni, kniedes, paplaksnes, ipasas
paplaksnes ar piemérotiem elektrodiem.
o4
1 : @ 4mm skravju punktmetinasana ar piemérotu elektrodu.
25:6 g5
s 1 @ 5+6mm skrdvju un @ 5mm knieZzu punktmetinasana ar piemérotu

elektrodu.
: Viena punkta punktmetinaSana ar piemérotu elektrodu.

. LokSnu atlaidinaSana ar ogles elektrodu. LokSnu sédinasSana ar
piemérotu elektrodu.

ol
/A
4

: lelapu partraukumaina punktmetinasana ar piemérotu elektrodu.
PunktmetinaSanas aparats automatiski regulé punktmetinaSanas laiku atkariba no
izvéléta loksnes biezuma.

4- Izmantojama piederuma izvéles poga
L—E g//‘ : Spaile ar pneimatisko pievadu. Divpusiga punktmetinaSana, ja var

piek|dt abam loksnes pusém, lietojot punktmetindSanas aparata
visaugstakos iespéjamos raksturojumus.

b2k
e
et

: Spaile ar pneimatisko pievadu.

Tiek izmantota pulséjoSa metinasanas strava, kas uzlabo
punktmetinaSanas spé&ju loksném ar augstu plastamibas robezu vai
loksném ar specialam aizsargplévém. Sadas loksnes tiek izmantotas
modernas transportlidzek|u virsbavés.

. Pistole "Studder" tiek izmantota visos darba reZzimos, kurus var

izvéléeties ar pogu (3).
* t; : Manuala spaile. Divpusiga punktmetinaSana, ja var piek|at abam

loksnes pusém.

l : Pistole "Air puller" ar pneimatisko pievadu. Tiek lietota automasinu

virsbives iespiedumu atlaidina$anai.
5. %
o

7. GE

Signalizacijas gaismas diode "punktmetinasanas aparats
darbojas”.

: Termostatiskas aizsardzibas gaismas diode.
Norada uz punktmetind$anas aparata blokéSanos izejas stienu,
metinaSanas vadu, izmantota piederuma parkarséSanas dé|.

: Gaismas diodes pazinosanai par barosanas tikla spriegumu:
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4 : Zems baroSanas tikla spriegums (nepietiekama punktmetinaSanas
aparata baro$ana).

{/r:;\\]

% : Normals baro$anas tikla spriegums (pareiza punktmetina$anas
aparata baroSana).

[/{2\

QQ . Augsts baroSanas tikla spriegums (parmériga punktmetinaSanas

aparata baro$ana).
UZMANIBU: Nepareizas baro$anas gadijuma iedegas zemsprieguma vai

parsprieguma gaismas diodes un skan partraukumains skanas signals, tiek
rekomendéts izslégt punktmetinaSanas aparatu, lai nesabojatu to.

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!ELSANAS NOTEIKUMI
UZMANIBU: Visi Saja rokasgramatad aprakstiti punktmetinaSanas aparati nav
aprikotas ar célgjiericem.

5.31ZVIETOJUMS

Uzstadisanas zona atstajiet pietiekosi plaSu laukumu bez $kérsliem, kas nodroSinas
pilnTgi droSu piekluvi vadibas panelim, galvenajam slédzim un darba zonai.
Parliecinieties, ka uz tas nav Skérs|u blakus dzeséSanas gaisa ieplides un izplades
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 piesléeguma veik§8anas parbaudiet, vai dati uz
punktmetinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tddas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads iriezeméts.

5.4.2 KontaktdakSa un rozete

Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdakSu (3P+Z : tiek izmantoti tikai 2
poli: STARPFAZU savienojums!) ar atbilsto$ajiem raditajiem un sagatavojiet
baro$anas tikla rozeti, kas aprikota ar dro$inataju vai automatisko magnetotermisko
izsleédzeju; atbilstoSajam iezeméSanas izvadam jabat pieslégtam pie baroSanas Iinijas
zeméjuma vada (dzelteni-zals).

Dro$inataju un magnetotermiska izslédzéja nominals un raksturojumi ir noradtti
paragrafa "TEHNISKIE DATI"un TAB. 1.

Ja tiek uzstadtti vairaki punktmetinasanas aparati, sadaliet baro$anu cikliski starp trim
fazeém, lai slodze batu vienlidzigaka, pieméram:

1. punktmetinaSanas aparats: baroSanaL1-L2;

2. punktmetinasanas aparats: baro$ana L2-L3;

3. punktmetinasanas aparats: baroSana L3-L1.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéro$ana batiski

samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase |) efektivitati, Iidz 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 Iidz 8 bar.

- Uzstadiet uz filtra-reduktora mezgla vienu no pieejamiem saspiesta gaisa
savienotajdetalam, kas ir piemérota uzstadiSanas vieta eso$ajiem savienojumiem.

5.6 PNEIMATISKAS SPAILES PIEVIENOSANA (ZIM. C)

- levietojiet spraudni DINSE atbilsto$aja ligzda.

- levietojiet divus gaisa spraudnus atbilsto$ajas punktmetindSanas aparata ligzdas:
mazs dzeséSanas gaisa spraudnis; liels pneimatiskas pistoles vadibas gaisa
spraudnis.

- lespraudiet vadibas kabela savienotajdetalu atbilstoSaja ligzda.

5.7 MANUALAS SPAILES UN "STUDDER" PISTOLES AR MASAS VADU
SAVIENOSANA (ZIM. D)
- levietojiet spraudni DINSE atbilstoSaja ligzda.
- lespraudiet vadibas kabela savienotajdetalu atbilstosaja ligzda.
Nav nepiecieSams pievienot saspiesta gaisa savienojumus.

5.8 "AIRPULLER" AR MASAS VADA PIEVIENOSANA (ZIM. E)

- levietojiet spraudni DINSE atbilsto$aja ligzda.

- Pievienojiet gaisa cauruli pie atbilstoSas punktmetind$anas aparata ligzdas (liels
spraudnis).

- lespraudiet vadibas kabela savienotajdetalu atbilsto$aja ligzda.

6. METINASANA (Punktmetinasana)

6.1 SAGATAVOSANAS DARBI

Pirms jebkadu punktmetinaSanas darbu veikS8anas ir javeic parbauzu virkne un
reguléjumi, kuru laika galvenajam slédzim ir jabat stavokll "O" un slédzenei jabat
aizslégtai.

- Parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir veikti pareizi un saskana ar augstak
izklastitiem noradijumiem.

Parbaudiet saspiestd gaisa savienojumu; pievienojiet baroSanas cauruli pie
pneimatiska tikla, noregul€jiet 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 noregulgjiet to, atslabinot sviru sprostskrives, 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 punktmetinaSanas vietai, lai detalai pielietotu
paredzéto spéku.

ZIM. F ir attélota elektrodu pozicijas "standarta" iestatijums, kamér spaile atrodas
miera stavoklr.

Izmantojot manualo spaili, nemiet véra, ka punktmetinaSanas laikd elektrodu
pieliekamo spéku var regulét ar rievota uzgriezna palidzibu (ZIM. D); pieskriveéjiet to
pulkstenraditaja virziena (pa labi), lai palielinatu spéku proporcionali loksnes
biezuma palielina$anai, noreguléjot to ta, lai spaile varétu aizvérties ($aja gadijuma
iesleédzas atbilsto$as mikroslédzis), tiek pielietots |oti ierobeZots spéks. Sviru un
elektrodu pareizs izvietojums atbilst pneimatiskas spailes izvietoSanas
noradijumiem.

6.2 PARAMETRU REGULESANA (punktmetina$anas rezima)

Uzgala diametru (S8kérsgriezumu) un mehanisko blivéjumu nosaka $adi parametri:

- Elektrodu pielietojamais spéks.

- PunktmetinaSanas strava.

- PunktmetinaSanasilgums.

Pieredzes tr0kuma gadijuma tiek rekomendéts veikt daZus punktmetinaSanas
izméginajumus, izmantojot loksnes ar tadu pasu kvalitdti un biezumu ka
apstradajamajam loksném.

Noreguléjiet elektrodu spéku, izmantojot spiediena regulatoru, ka noradits 6.1.
paragrafa, izvéloties vidéji 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 baroSanas spriegums ir zems, deg gaismas diode (

), var bat nepiecieSams nedaudz palielinat punktmetinaSanas ilgumu, un tas ir

jasamazina, ja deg gaismas diode (\)(\‘ ).

Siiespéja vienmeér ir pieejama lietotajam, lai apmierinatu pagas vajadzibas.

leslédziet pulsaciju rezimu ( ) ja ir jametina loksnes ar 0,8+1,2mm biezumu ar
augstu pliistamibas robezu.

Pulsaciju ilgums iraumatisks, tas nav jaregulé.

MetinaSanas punkta izpildijums tiek uzskatits par pareizu, ja izstiepSanas parbaudes
laika tiek iznemts metina$anas punkta kodols no kadas no divam loksném.

6.3DARBAPROCEDURA

©® PNEIMATISKA SPAILE

- SaspieSanas laiks (SQUEEZE TIME) tiek izvéléts automatiski, ta ilgums ir atkarigs
no izvélétas loksnes biezuma.

- Atbalstiet elektrodu pret vienu no metinamo loks$nu virsmam.

- nospiediet spailes roktura pogu, lai panaktu:
a) loksnes saspieSanu starp elektrodiem ar ieprieks$ iestatito spéku (ieslédzas
cilindrs).
b) metinaSanas stravas padeve ar iepriek$ noteikto intensitati un laika intervalu, uz

ko norada zalas gaismas diodes ( —%— )ieslégSanas unizslégSanas.

- Péc kada briza péc gaismas diodes izslégSanas (metinaSanas beigas) atlaidiet
pogu; 8T aizkave (pedala turé$ana) nodroSina labakus metindSanas punkta
mehaniskos raksturojumus.

® MANUALAS SPAILES \ tf;

- Atbalstiet apakséjo elektrodu pret metinamo loksni.
- leslédziet spailes aug$é&jo sviru ar gala slédzi, lai panaktu:
a) Loksnes saspieSanu starp elektrodiem ar ieprieks iestatito speku.
b) metinaSanas stravas padeve ar iepriek$ noteikto intensitati un laika intervalu, uz

ko norada zalas gaismas diodes ( -%— )ieslégSanas unizslég$anas

- Péc kada briza péc gaismas diodes izslégSanas (metinaSanas beigas) atlaidiet
spailes sviru; 8T aizkave (pedala turéSana) nodroSina labakus metinaSanas punkta
mehaniskos raksturojumus.

@® PISTOLE"STUDDER" '
UZMANIBU!

- Lai piestiprindtu vai nonemtu piederumus no pistoles patronas, lietojiet divas
fiksétas sesstiru atslégas, lai blokétu patronas grieSanos.

- Gadijuma, ja darbi tiek veikti ar durvim vai parsegiem, obligati pievienojiet masas
sviru pie $Tm detalam, lai novérstu elektribas plismu caur $arniriem, pievienojiet to
metindSanas zonas tuvuma (gar§ stravas cel§ samazina metinata punkta
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efektivitati).
- Punktmetina$anas laiks tiek izvéléts automatiski un ir atkarigs no izvélétas "studder"
punktmetinaSanas proceddras.

Masas vada pievienos$ana:

a) Novietojiet tiru loksni péc tuvak darba vietai, kas atbilst masas stiena
kontaktvirsmai.

b1) Piestipriniet vara stieni pie loksnes virsmas, izmantojot SARNIRSPAILI
(metinaSanai paredzéts modelis).
Punkta "b1" vieta (ja to ir grati izpildit praktiski), lietojiet $adu risinajumu:

b2) Pieslieniet paplaksni pie iepriek$ sagatavotas loksnes virsmas; ievietojiet paplaksni
vara stiena atveré un noblokgjiet to ar atbilstoSu komplektacija esoSo spaili.

Paplaksnes punktmetinasana, lai piestiprinatu masas izvadu Q

Uzstadiet pistoles patrona atbilsto$u elektrodu (POZ.9, ZIM. H) un iespraudiet taja
paplaksni (POZ.13, ZIM. H).

Atbalstiet paplaksni pret izvéléto zonu. NodroSiniet, lai tai pasa zona batu kontakts ar
masas izvadu; nospiediet degla pogu, piemetinot paplaksni, tad izmantojiet to
piestiprina$anai, ka aprakstits augstak.

SV
Skrivju, gredzenu, naglu, kniezu punktmetinasana L=o
levietojiet pistolé atbilstoSu elektrodu, iespraudiet taja elementu, kuru ir paredzéts
piemetinat, un atbalstiet to pret loksni vélamaja punkta; nospiediet pistoles pogu:
atlaidiet pogu tikai péc iestatita laika intervala beigam (izslédzas zala gaismas diode

).

Loksnu punktmetinasana tikai no vienas malas AL
Uzstadiet pistoles patrona atbilstosu elektrodu (POZ.6, ZIM. 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 punktmetinamas loksnes biezums ir 1+1 mm. So

punktmetina$anas veidu nedrikst veikt uz virsbives neso$§am konstrukcijam.

Lai iegutu labus lok$nu punktmetinaSanas rezultatus ir janem véra dazi svarigi

piesardzibas pasakumi:

1- Masas savienojumam jabadt nevainojamam.

2- Abam metinamam dalam jabdt tiram un uz tdm nedrikst batkrasas, 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- Augséjas 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- PunktmetinadSanas laika piespiediet elektrodu ar nelielu spiedienu (3+4 kg).
Nospiediet pogu un |aujiet to Iidz 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 paplaksnu 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 japiedké un
japieskravé 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, noreguléjot punktmetinaSanas aparatu paplaks$nu
punktmetinasanai un saciet vilkSanu.

Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai iznemtu paplaksni, to var atkartoti piemetinat
citviet.

LokSnu uzsildiSana un sédinasana ..Q_LL

Saja darbarezima TAIMERIS irizslégts.

Tadéjadi, operacijas ilgums tiek kontroléts manuali un tas atbilst pistoles pogas
turéSanas ilgumam.

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$ notiritai zonai
un nospiediet pistoles pogu. Veiciet rinkveida kustibas no iekSpuses uz arpusi, lai
uzsildttu 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_y_
Saja pozicija, stradajot ar piemérotu elektrodu, var saplacinat loksnes, kuram ir lokalas
deformacijas.

Partraukumaina punktmetinasana (lelapu piemetinasana) i

Stfunkcija ir piemérota nelielu lok$nu &etrstiru punktmetinaganai, lai parklatu caurums,
kas radusies korozijas vai citu iemeslu dél.

Uzstadiet patrona atbilstoSu 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/partraukumuintervalus.

PIEZIME: Punktmetinaganas aparats automatiski regulé darba un partraukumu ilgumu
atkartba no izvélétas loksnes biezuma. Darba laika nedaudz piespiediet loksni (3+4
kg), darba laika virzieties pa taisnu liniju 2+3 mm attaluma no jaunas piemetinamas
loksnes malas.

Lai nodro$inatu labus rezultatus:

1- Neattalinieties vairak ka uz 30 cm no masas stiprinasanas vietas.

2- Parklasanai lietojiet loksnes ar biezumu ne lielaku par 0,8 mm, ieteicams lietot

loksnes no neriisosa térauda.
3- Ritmizégjiet virziSanos uz priekSu atbilstosi punktmetina$anas aparata uzdoto ritmu.
Virzieties uz priekSu pauzes bridr, apstajieties punktmetinasSanas 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). Piedkgjiet paplaksni (POZ.13, ZIM. H), novirzot to,
ka aprakstits iepriekS, un saciet vilkSanu. Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai
iznemtu paplaksni.

Tapu pieakésana un vilk§ana

Lai veiktu $o operaciju ir jauzstada un japieskrivé patrons (POZ.2, ZIM. H) pie
elektroda korpusa (POZ.1, ZIM. H). lespraudiet tapu (POZ.15-16, ZIM. H), novirzot to
patrona, k& noradits iepriek§ (POZ.1, ZIM. H), turot uzgali ta, lai tas batu novirzits
ekstraktora pusé (POZ.2, ZIM. H). Péc iesprau$anas atlaidiet patronu un saciet
vilk§anu. Beigas velciet patronu amura pusé, lai nonemtu tapu.

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS

PIT\RL!ECINIETIES, KA PUNK_TMETINAQANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
Sledzis 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$ana/atjauno$ana;
- elektroduizlidzinaSanas parbaude;

- vadu un spailes dzesésanas parbaude;

- kondensataizlie$ana 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.

/N UzZMANIBU! PIRMS PUNKTMETINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANAS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA
PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

Veicot parbaudes, kad punktmetinaSanas aparata iek$éjas dalas atrodas zem
sprieguma, var gut smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma
eso$am detalam, ka arivar ievainoties, pieskaroties pie kustigam dajam.
Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas reZzima un apkartéjas vides stavokla,
parbaudiet punktmetinaSanas aparata iek$€jo dalu un notiriet uz transformatora,
tiristoru modula, baro$anas spailu panela esoSos 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 $o iespéju, lai:

- Parbaudttu, vai uz vadu izolacijas nav bojajumu un vai savienojumi nav izlodzijusies
un oksidéjusi.

- Parbaudiet, vai transformatora sekundara tinuma savienotajskraves ir labi
pieskravétas un uz tiem nav oksidéjuma un parkarséjuma pédu.

GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU

PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES CENTRA,

PARBAUDIET SEKOJOSAS LIETAS:

- Kad punktmetinaSanas aparata galvenais slédzis ir ieslégts (poz. "I") jaiedegas zalai
gaismas diodei; ja tas nenotiek, probléma parasti ir baroSanas ITnija (vadi, rozete un
kontaktdaks$a, drosinataji, parmeérigs sprieguma kritiens utt.).

- Neiedegas dzeltena gaismas diode (ieslédzas termiska aizsardziba); uzgaidiet, kad
izsleégsies gaismas diode, lai ieslégtu punktmetinaSanas aparatu no jauna;
nepiecieSamibas gadijuma samaziniet darba cikla partraukumu rezimu.

- Sekundara kontdra sastavdalu (sviru turétaji — sviras — elektrodu turétaji — vadi)
efektivitate nav pasliktinajusies izlodzijuso skrivju vai korozijas dé|.

- MetinaSanas parametri ir pieméroti veicamajam darbam.
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AMNAPATYPA 3A CBbMPOTUBUTENHO 3ABAPABAHE 3A MHOYCTPUAINHA U
NPO®ECUOHANTHA YNOTPEBA.

3abenexka: B TekcTa, konTo crnepnBa e 6bae N3Non3BaH TEPMUHBT ,anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsABaHe” .

1. OBLUM NPABUIIA 3A BE3OMNACHOCT MNPU
CBbIMNPOTUBUTENHOTO 3ABAPABAHE

OnepaTopbT TpsiGbBa Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBEAOMEH OTHOCHO Ge3onacHarta
ynotpe6a Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W pUCKOBeTe, CBbp3aHu C
pasnuyHMTE METOAN Ha CLNPOTMBMUTENHO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MEPKM 3a
6e30nacHOCT U AeCTBUE B KOUTUYHU CUTYaLUK.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (CamMoO BbB BepcuuTe CbC 3afelcTBaHe C
NHeBMaTUYeH LUNUHABLP) e cHabaeH c rnaBeH NMpeKkbcBad € ¢pyHKUMM 3a
3apecTBaHe B KPUTUYHM CUTYaLmK, o6opyaBaH ¢ KaTMHap 3a 6rnokupaHeTo My B
nonoxeHue “O” (0OTBOpPeHO).

KnioybT Ha kaTUHapa TpA6Ba Aa 6bAe BpbYeH caMo Ha onepaTopa, No3HaBaly U
0o6y4yeH OTHOCHO M3BBLPLUBAHETO HAa BbL3NIOXEHUTE MY 3afaydn M Bb3MOXHUTE
OMacHOCTU, NPOM3TUYALLM OT TO3M METoA Ha 3aBapsABaHe UMM OT HeGpexHaTa
ynotpe6a Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

Mpu orcbcTBME Ha onepaTopa, NpeKbLCBaAYbLT TpPsAAbBa Aa 6bAe MocTaBeH B
nonoxeHue “O” 6rOKMPaHO CbC 3aKNoYeH KaTUHap 1 6e3 K.

AN

- EnekTpuueckaTa WHCTanauus Tps6Ba fAa 6bAe HanpaBeHa CbrNacHo
AefcTBalLMTe HOPMU U AeWCTBalLMTe 3aKOHW 3a NpeAnasBaHe OT TPYAOBMU
3M0NonyKu.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Tpsi6Ba ia 6be CBbp3aH €AUHCTBEHO CbC
3axpaHBalla CUCTeMa C HeyTparneH 3a3eMeH NPOBOJHUK.

- YBepeTe ce, Aany KOHTAaKTBLT 3a eNeKTPUYecKo 3axpaHBaHe € MpaBUITHO
3a3eMeH.

- [aHe ce usnonsear kabenu c noBpeaeHa u3onauusa unu pasxnabeHu Bpb3Ku.

- He u3nonsgaiiTe anapaTsLT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbB BNaXHa UNn MoKpa
cpeaawunu npu AbXAa.

- CBbp3BaHeTo Ha 3aBapb4YHWUTe kabGenu U Bcsika onepauus No o6UKHOBEHa

noaapbXkKka BbPXY pameHeTe wu/unu enekTpoauTe TpsA6Ba Aa 6bAar
M3BBLPLIEHU NPU U3raceH M U3KIOYEH OT 3axpaHBaljaTa Mpexa anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe. [py anapaTuTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C MHEBMATUYeH
UMNUHABLP e Heo6xoAMMO Aa ce 6roKMpa rMaBHUSA NpPeKbCBay B NOMoXeHUe
“0O” c npegocTaBeHMWs KaTUHaPp.
Cbuwara npoueagypa TpsibBa Aa 6bje cnaseHa NpU CBHbP3BAHETO KbM
XuapaBnuMyHaTa Mpexa MAM KbM OXnaxpaalla eauHuua cbC 3aTBopeHa
cucTema (anapaTv 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXMaXAaHW C Boga) U npu
nonpaska (M3BbHpeAHa noAApPbKKa).

Ve WA/

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTelHepu, CbAOBe Unu Tpb6onposoan, KOUTO
CbAbPXKaT MU Ca CbAbPXKanuv 3ananumMu Te4YHU Unu rasoob6pasHu BelecTBa.

- [Oa ce u3baArea pabora BbpXy MaTepuanu, MOYUCTEHU C pas3TBOpUTENM,
CbAbPXKaLLM XIOop UNM paboTta B 61IM30CT A0 CNOMeHaTUTe BellecTBa.

- [laHe ce 3aBapsiBa BbpXy CbA0Be NoA HansiraHe.

- [a ce nocraBAT Aanedy oT paGoOTHOTO MSCTO BCSKAKBM JIECHO 3ananumu
npeaMeTH (HaNnpumep: AbPBO, XapTuUsl, NapLuanm u T.H.).

- [Oa ce moacurypu noaxopdsiio NPoOBeTPeHUe WnM BeHTUNauus, KouTo Aa
No3BONAT OTBEXAAHETO Ha nyleuuTe, NONyYeHU NpU 3aBapsiBaHETO B
6nmn3ocT A0 enekTpoauTe; HEOGXOAMM e CUCTeMeH NMoAxoA 3a OLeHKa Ha
rpaHMLMTE Ha u3naraHe Ha nylweuuTe, NONy4YeHW NpU 3aBapsiBaHe, criopes
TEeXHUA CbCTaB, KOHLEHTPaLMs U NPecTos B TakaBa cpeaa.

POO®

- BwuHaru npepgnasBaiite ounTe CHLC CbOTBETHUTE NpeAnasHu o4Yuna.

- Hocerte pbkaBuumM u o6nekno, noAxoAsLLM 3a paboTa Npy CbNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe.

- Lym: Ako nopagy oco6eHO MHTEH3UBHU OfNepaLun Ha psizaHe ce YCTaHOBU
HMBO Ha eXeAHeBHO NepcoHanHo uanaraHe Ha wym (LEPd) paBHo unu no-
ronsimo ot 85db(A), e 3aabmkuTenHa ynorpebara Ha noaxoaslm cpeacTBa 3a
NIMYHa 3awWwmTa.

AORPOO®

EnekTpomarHutHuTEe noneta, NopoAeHM OT MpouLeca Ha CLNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe (MHOro BMCOKM TOKOBE), MOraT Aa NnoBpeaAT Unu Aa NoBnUAAT
BbpXY (DYHKLMOHUPAHETO Ha:
- CbPOEYHU CTI/IMYHATOPM(I'IEMC MEWKBPU)
- NMPUCAOEHNYCTPOWCTBA C ENEKTPOHHO KOHTPOJTIUPAHE
- METANTHUNPOTE3N
- Mpexu 3a TpaHcdep Ha AaHHU UNU NTOKaNHU Tened)OHHU Mpexu
- Anapartypa
- YacoBHuuu

MarHuTHM cxemu
TP;IBBA OA BbOE 3ABPAHEHA YNMOTPEBATA HA AMAPATA 3A TOYKOBO
3ABAPABAHE HA HOCWUTENWTE HA ENEKTPMYECKU U ENEKTPOHHU
MEOULUMHCKUYCTPOUCTBA UMETAINHU NPOTE3W.
TE3U NMULIA TPABEBA OA CE KOHCYNTUPAT C NNEKAP NPEOU OA CTOA B
BNN30OCT OO AMNAPATUTE 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE W/UNU
3ABAPBYHUTE KABEJW.

- To3u anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OTroBapsi Ha WM3UCKBaHUATA Ha
TeXHUYECKUTEe CTaHOAPTH 3a NPOAYKTU, KOUTO ce ynoTpebsBaT NpeaMMHO B
WHAYyCcTpUanHa cpega v c npodecuoHarnHa uen.

He ce rapaHTupa eneKTpoMarHuTHaTa CbBMECTUMOCT B JOMALLHUN YCIOBUS.

A APYI'MPUCKOBE é & @

PUCK OT MPEMA3BAHE HA FOPHUTE KPAUHULIN

PexxuMuTe Ha (pyHKUMOHMpPAHe Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W

U3MEHYMBOCTTa BbB (popmaTa M pa3mepute Ha obGpaboTBaHMs AeTann

Bb3MNPenATCTBaT OCbLLLECTBSAIBAHETO Ha MHTErpMpaHa 3awmTa oT onacHocTTa

3anpema3BaHe Ha FOPHUTE KpalHULM: NPBCTU, PbKa, NPeAHa YacT Ha pbKaTa.

PuckbT TpA6Ba Aa 6bae HamaneH Kato ce npeanpuemMaTr CbOTBETHUTE

npeanasHu MepKu:

- OnepaTtopbT TPAGBa 4a MMa onuT Unu Aa 6bae o6y4eH OTHOCHO MeToaUTe

Ha CbMNPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe C TO3U TUMN anapartypa.

Tpab6Ba Aa 6bAe U3BbpLIEHa OLleHKa Ha pyUcka 3a BCeku TMn paboTa, KosaTo

Tpsi6Ba Aa ce U3BBLPLUM; HeO6GXO0AUMO € Aa ce NMOACUIypU NMOAXOASILLOTO

obopyaBaHe U MacKMpoBKa 3a NpuAbpkaHe U BogeHe Ha obpaboTBaHus

AeTann (c u3kntveHne Ha ynotpe6aTa Ha NopTaTUBEH anapar 3a TO4KOBO

3aBapsiBaHe).

- BbB BcuukM crnyyam, Korato CTpyKTypaTta Ha AeTauna no3BonsBa,
perynupaiTe pa3cTOSAHUETO Ha eneKkTpoauTe, Taka Ye XoAbLT Aa He cTaBa
no-A4bNbror 6 mm.

- He no3BonsiBanTe Ha MHOro Xopa Aa paboTAT eAHOBPEMEHHO C eAUH U Cbly

anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

Tpa6sa Aa 6bae 3abpaHeH AOCTLNBLT Ha BLHIUHM XOpa A0 30HaTa Ha

pa6ora.

- He ocrtaBanTte 6e3 Hapg3op anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe: B TO3U
cnyyail e 3aAbIDKUTENHO Aa A U3KIoYUTe OT 3axpaHBallaTa Mpexa; npu
anapaTuTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CbC 3afelCTBaHe C NHeBMaTU4eH
UMNMUHABLP, NOocTaBeTe rMaBHUA NpekbcBady B “O” M ro 6nokupante c
npepocTaBeHUst KaTMHAap, KNYbT TPsAGBa Aa ce U3BaAU U CbXpaHsBa OT
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OTroBOpPHO nuue.

- PUCKOT U3rAPAHUA
Hsikon yacTu Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (eneKTpoau - pameHe U
cbceaHUTe 30HWU) Morar Aa OCTUrHaT TeMmnepartypa Hag 65°C: Heo6xoaumo e
[ia ce HOCU CbOTBETHOTO Npeana3Ho obnekxrno.

- PUCK OT MPEOBPBLLUAHE U NAOAHE

- MNocTaBeTe anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbPXy XOPU3OHTanHa
MOBBLPXHOCT CbC CbOTBETHaTa TOBapONOHOCUMMOCT; CBbpXKeTe anaparta 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha MAICTOTO Ha NocTaBsiHe (KaKTo e NpeABUAEHO B
pasaen “UHCTANALIUA” Ha HacTosILEeTO pbKOBOACTBO). B npoTuBeH
cnyyau, Npyu HaKNOHEeHU U HepaBHU NOAOBE, NOABUXXHA NOBBLPXHOCT, Ha
KOSITO € NocTaBeH anapaTapa, CbLiecTByBa PUCK OT NpeobpbLiaHe.

- 3abpaHeHo e NoBAUraHeTo Ha NapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OCBEH B
cnyyauTe, KOraTo e U3puMyHo npeaBuaeHo B pasaen “UHCTANALNA” Ha
ToBa PbKOBOACTBO.

- HEXAPAKTEPHA YMOTPEBA
OnacHo e ga ce M3non3Ba anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a Bcsika
obpaboTka pa3nuyHa oOT npeaBuAaeHaTa (TOYKOBO CBLMPOTUBUTENHO
3aBapsBaHe).

& SAWLNMTUUNPEONA3SHUENEMEHTU

3awmTuTe U NOABMKHUTE YACTU HA KOXKYXa Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
Tps6Ba Aa 6bAAT Ha MACTOTO CW, NpeAu anapaThbT Aa 6bAe CBbLP3aH KbM
3axpaHBaLlaTa Mpexa.
BHUMAHME! Bcsika pb4Ha MHTepBEHUUA BbPXY AOCTHMHUTE NOABWXHMN YacTn
Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Hanpumep:

- MoamsAHa N nopApBKKa Ha enekTpoanTe

- PerynupaHe Ha nonoxeHueTo Ha paMeHeTe UNu enekTpoauTe
TPABBA OA BbAE WU3BBLPLWEHA NMPU U3FACEH U WUSKIKYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA AMNAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPSABAHE (MMABEH
NMPEKBCBAY BITOKUPAH B NONOXEHUE “O” CbC 3AKNKOYEH KATUHAP U
WU3BAOEH KNKOY npu mopmenute cbc 3apenctBaHe ¢ MHEBMATUYEH
UMNUHOBP).

2.YBOO N OBLLO ONMUCAHUE

2.1yBOo[

MoaBwkHa WHCTanauusi 3a CbMNPOTMBWUTENHO 3aBapsiBaHe (anapaT 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe) ¢ UMpoB KOHTpon 1 Mukponpouecop. O6opyaBaH C KOHTaKTW 3a 6bp3
[0CTbN 3a 3aBapbYHUTE kabenu, ynecHsiBa HenocpeacTBeHaTa B3aMmMo3amMeHseMOCT
Ha CbOPBXEHUATa, MO3BOMABAKM W3BBLPLUBAHETO HA MHOrOGPOMHW  TOMMWUHHM
06paboTkn M ToukoBM 0OpaboOTKM Ha namapuHW, ocobeHo Mo kapocepuuTe Ha
aBTOMOOMINV M CEKTOPU, B KOUTO MMa aHarormyHa obpaboTka.

OCHOBHUTE XapaKTepUCTUKK ca:

- aBToMaTuyeH n3bop Ha 3aBapbYHUTE NapameTpu,

- aBTOMAaTW4HO pa3no3HaBaHe Ha BKMIOYEHNS UHCTPYMEHT,

- aBTOMAaTW4HO OTBapsiHE Ha KaHana 3a oxnaxaallys Bb3ayx, korato Temneparypara
Ha KnewuTe 1 kabenvTe AOCTUTHE NparoBaTa CTONHOCT,

orpaHu4aBaHe Ha CBPbX TOKa Ha JMHWSITA NpW BKMOYBaHE (KOHTPON cosj npwu
BKMIOYBaHe).

2.2 AKCECOAPUKBbM CEPUATA

<>

Knewu ¢ nHeBMaTtuM4yHO 3agenctBaHe C kabenu, oxnaxgaHu C Bb3ayx

(pameHe oT 120mm 1 cTaHAAPTHU eNeKTPOAN ).

lpyna pedyktop 3a HansraHeTo-unTbp 3a MaHOMeTbpa C  enekTpoknana
(3axpaHBaHe CrbCTeH Bb3yX).

Konuuka.

2.3 AKCECOAPU O 3AABKA

- @ Knewm c nHeBMaTn4HO 3ageiicteaHe ¢ kabenu, oxnaxaaHu ¢ Bb3gyx (pameHe

o1 120mm v cTaHAaPTHU eNEKTPOAN).

[lBoiika pamMeHe W enekTpoau C pasnuyHa AObMkuHa w/wunu dopma 3a
NMHEBMaTUYHUTE KNeLy, OXNaxaaHN ¢ Bb3AyX (BUX CMIMCBK C pe3epBHM YacTh).
KneLum c pbyHO 3apevicTBaHe ¢ ABOViKa kabenu.

[iBolka pameHe M enekTpoau C pasnuyHa AbkMHa u/unm dopma 3a pbyHUTE
KMeLLy (BUX CINCBK C pe3ePBHN HacTw).

Knewwm c dopma "C” ¢ pbYHO 3ageincTBaHe Ha kabenuTe.

KuT studder komnnekToBaH c oTAENeH 3amacsiBaly kaben 1 KyTusl 3a akcecoapuTe.

3. TEXHUYECKU OAHHU

3.1 TABJIULIA C OAHHU (PUT. A)

OCHOBHUTE AaHHW, CBbP3aHU ¢ ynoTpebaTta u paboTata Ha anapaTa 3a TOY4KOBO

3aBapsiBaHe, ca 0606LLeHn B Tabenata ¢ TEXHUYECKUTE XapakTEPUCTUKN CbC

crneaHuTe 3Ha4YeHus:

1-Bpoi Ha chasnTe n YecToTa Ha 3axpaHBaLLaTa INHUS.

2- 3axpaHBalLLo HanpexeHue.

3- HomuHanHa MoLLHOCT Ha MpexaTa C OTHOLLeHMe Ha npekbcBaHe Ha 50%.

4- MoLLHOCT Ha MpexaTta npu noctosiHeH pexxum (100%).

5- MakcvmanHo HanpexxeHue Npu NpaseH Xof Ha enekTpoauTe.

6- MakcrmaneH ToK C enekTpoam B KbCO CbeanHEHNE.

7- CumBoOIM, oTHacsLWM ce Ao 6e3onacHoCTTa, YMEeTo 3Ha4YEHWE e OTPa3eHo B rnasa 1
“O6La 6e3onacHOCT Npu CbNPOTUBUTENHOTO 3aBapsiBaHe”.

8- Tok Ha BTOpMYHaTa HamoTka Ha TpaHcdopmaTopa npu nocTosiHeH pexum (100%).

3abenexka: Taka npeacrtaBeHaTa Tabena C TEXHUYECKM XapakTEPUCTVKM Nokassa
3HAYEHNETO Ha CUMBONMTE W LMUGPUTE; TOYHUTE CTOWHOCTM Ha TEXHUYECKUTE
napaMeTpu Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa 6baaT npoBepeHu
LMPEKTHO OT Tabenarta Ha MaluuHaTa.

3.2 APYTUM TEXHUYECKU OAHHU
OO6LM xapaKTePUCTUKN

- (*) 3axpaHBaLLo HanpexeHue nyectora: 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
nnun 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

- Knac enekTtpuyecka sawura: |

- Knac Ha nsonupane: H
- CrteneH Ha 3awWwuTa Ha kopnyca: P22
- TwnoxnaxpaHe: F (dbopcrpaHo Bb3ayLLIHO oxnaxaaHe)
- (*)Fabaputu (c konmuka)(LxWxH): 520x380x885mm
- (*)Terno (ckonuyka): 39kg
Bxoa

- MakcvmanHa MOLLHOCT Npy TOYKOBO 3aBapsiBaHe (S max): 39kVA
- HomwuHanHa mowHocT npn 50% (Sn): 9,5kVA

- ®dakTop Ha MOLLHOCTTa Ha Smax (cosj): 0,7
- WHepumoHHW NpegnasunTtenm Ha Mpexara: 25A (400V)/50A (230V)
- ABTOMaTM4eH NpekbCBay Ha Mpexara: 25A (400V)/50A (230V)
- BaxpaHBau kaben (L=4m): 3x2,5mm?3(400V) - 3 x4mm?(230V)
Uaxopn

- BropuuHo HanpexeHue Ha npa3seH xog (U0 max): 8,6V
- MakcrmaneH Tok npy To4KkoBO 3aBapsiBaHe (12 max): 4,5kA
- KanauuTeT Ha TOUKOBOTO 3aBapsiBaHe (CTOMaHa ¢ HUCKO

CbAbPXaHWe Ha BbIepon): max 1,5 + 1,5mm

- OTHoLeHVe Ha NpeKbCBaHe: 3%
- Toukun/yac BbpXy cToMaHa 1+1mm

- [MHeBMaTUYHWM KNeLwm, oxnaxaaHu ¢ Bb3gyx: 200
- MakcmmanHa cuna Ha enekTpoauTe: 120kg
- W3papeHocT Ha pameHerTe: 120-500mm

- ABTOMaTU4HO perynmpaHe Ha Toka 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe,
- ABTOMaTU4YHO perynmpaHe Ha BpeMETO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
cnopeg aebenuHara Ha namapuHaTa v U3non3saH1Te KIeLwm.

(*)BABEJIEXKN:

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Moxe fAa GbAe A0CTAaBeH CbC 3axpaHBallo
HanpexeHue 400V unu 230V; npoBepeTe To4HaTa CTOMHOCT Ha TabenaTa ¢ AaHHW.

- He ca BkIloUeHw KneLmTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

MACA HA ANAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE: TAB. 1.

4. ONUCAHUE HA ATMAPATA 3A TOYKOBO
3ABAPSABAHE

4.1 KOMAHOEH NAHEN (®UI.B)

1- ByTOH BpéemMe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe @ : N0O3BOI1sABa KOpeKuus, KbM noseve nnm

no-marnko, B MpegBapuUTeNnHO YCTaHOBEHUTE rPpaHUUM, Ha BPEMETO 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe CMNpsAMO MpefBapuTenHo 3ajajeHara CTOWHOCT (dabpuyHo
3apapeHara ctonmHocT-default).

2- bytoH “pebenunHa” * : noseonsiBa M3bop Ha gebenuvHata Ha NamapuHaTta 3a

TOYKOBO 3aBapsiBaHe.
3- ByToH 3a u36op Ha chyHkumuTe c nuctoner studder:
Mma 3HadeHne camo, ako ce uanonssa kut “studder”:

Vzem

4

:ToykOoBO 3aBapsiBaHe Ha: WU@TOBE, HWTOBE, Lanbu, cneuuanHu
LWwanbu ¢ noaxoasLLm enekTpoau.

[N

:ToykoBO 3aBapsABaHe Ha BUHTOBE J4mmec noaxopdil enekrpoa.

Sl

I
]

Q

a

:TouykoBO 3aBapsiBaHe Ha BWHTOBE & 5+6mm un HuToBEe & 5mm C
NOAXOASLL eNeKTPOA,.

:ToykoBO 3aBapdBaHe eQMHNYHa TOYKa C NOAXO0AALL eNeKTPOo.

; _L\J_ :3akansiBaHe Ha NamapuHu C BbINepodeH enekTpog. MsnpassHe Ha

naMapuHu C NOAXOASLL eNeKTPoA.

:MpekbcHaTO TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a 3aKbprBaHe Ha namapuHu C
MOAXOASILL eNEKTPOA.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe perynupa aBTOMatMyHO BPEMETO 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe criopep AebenvHara Ha us3bpaHara namapuHa.

4- ByTOH 3a U360p Ha U3NON3BaHUsI UHCTPYMEHT
) - B
L—E g/ :Knewwm c nHeBmaTtnyHO 3agevictBaHe. MPOTMBOMOMOXHO TOYKOBO

3aBapsBaHe Ha namMapuHu, JOCTbMNHU OT ABETe CTpaHu C onTumManHa
npoun3BOAUTENHOCT Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe.

b2k
e
et

:Knewum c nHeBMaTNYHO 3aencTBaHe.

3aBapbyHUST TOK € UMMyriceH; nofobpsiBa KanauuTeTa Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe BbPXY BasLOBaHW NaMapuHU WNW naMapuHu CbC
crneumanHo 3awwmTHo donro. ToBa ca NnamapuHu, KOUTO ce n3nonasar
npu KapocepunTe Ha aBTOMOGUWN B CbBPEMEHHOTO NMPOU3BOACTBO.

l :Muctonet "Studder” nanonaea ce Npy BCUYKN METOAM, KOUTO MoraT aa

6‘bﬁaT n36paHu c 6yToH (3).
‘ :Knewm c pbyHO 3apevictBaHe. [pOTMBOMOMOXHO TOYKOBO

3aBapsABaHe Ha naMmapuHW, AOCTbLIMHU OT ABETe CTPaHW.

! :Muctonet Air puller ¢ nHeBMaTu4HO 3adencTBaHe. M3nonssaH 3a
n3npaesiHe Ha yAapeHu Kapocepum Ha aBToMobunu.
5- %‘

o [

7. GE

:MHgmnkaTopHa namna, curHanusaupawa “paboTtew, anapart 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe”.

:MHaMKaTOpHa Namna 3a TepMUYHaTa 3awmTa.

CurHanuaupa 6riokvpaHe Ha anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe, nopaam
npekaneHo BUCOKa TeMMepaTypa Ha U3Xo4HaTa LaHra, 3aBapbyHuTe
kabenu, U3non3saHns UHCTPYMEHT.

ZMHAMKaTOpHVI NlaMnu 3a HanpexeHWeTo Ha MpeXaTa :
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:Hucko HanpexeHne Ha Mpexarta (He,D,OCTaT'bHHO 3axpaHBaH anapar

g 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe).

&)

N/ :HopmarnHo HanpexeHne Ha Mpexata (NpaBunHo 3axpaHsaH anapar
3a TOYKOBO 3aBapsBaHe).

:Bucoko HampexeHue Ha Mpexara (anapart 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
3axpaHBaH noBeye OT HOPMAHOTO).

BHUMAHME: B ycnosusi Ha HenpaBunHO 3axpaHBaHe 1 Npu cBeTella MHaMKaTopHa
namna 3a CBpPbX HampexeHue WNu HamnpeXeHue Mo-HUCKO OT HOPMamnHoTO W
npeKbCBall, 3BYKOB CWUrHam, ce npenopbyBa fAa Ce u3racy amapata 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe, 3a Ja ce n3berHar nospeam no Hero.

5.UHCTAJIUPAHE

A BHUMAHME! BCUYKMU ONEPALIUN NO UHCTANTUPAHE N ONEPALIMU NO

ENEKTPUYECKOTO U NHEBMATUYHO CBBP3BAHE OA CE M3BLPLIBAT
CAMO NPU HAMBNHO 3ArACEH W M3KNKOYEH OT EJNEKTPUYECKATA
MPEXA, AMAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA OA BbOAT WU3BBPLUBAHU
EOWHCTBEHO OT OBYYEH W KBAIM®UUWUPAH 3A TA3U OEWHOCT,
NEPCOHAI.

5.1 MOArOTOBKA
Pa3zonakoBaiiTe anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe, U3BbpLLETE CBbP3BaHUSATA, KakTo e
NoCcoYeHoO B Tasu rnaea

5.2 HAYUHUN 3ANOBOUTAHE
BHUMAHME: Bcuyku anapat 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, ONMCaHW B HacTOSLLETO
pbKkOBOACTBO ca 6e3 yCTpoiicTBa 3a NoBAUraHe.

5.3 MECTOMNOJTOXEHUE

OnpegeneTe B 30HaTa Ha MHCTanWpaHe AOCTATbYHO OOLUMPHO MPOCTPaHCTBO Ge3
NpenaTcTBusA, Taka Ye Aa rapaHTupa [OCTbha [0 KOMaHOHUS MaHen, rMmaBHUs
npekbCcBay M paboTHOTO MSICTO, B MbiHa 6€30MacHOCT.

YBepeTe ce, Aanu HaMa NpensTCTBUS NPe CbOTBETHUSI OTBOP 3a@ BXOA W U3XOA Ha
oxnaxaalums Bb3ayx; B CbLIOTO BpemMe yBEPETE Ce, Ye He Ce BCMYKBAT MpaLLUMHKW,
KOPO3VBHW N3NapeHus, Bnara v T.H.

MocTaBeTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHE BbPXY PaBHa NOBbPXHOCT OT XOMOFEHEH U
KOMMaKTEH MaTepuar, Taka Ye Aa U3ObPXu TEXECTTa, (BUX “TEXHUYECKU AaHHU"), 3a
fa ce u3berHe onacHocTTa oT NPeoGpbLLAHE UMW ONACHO NPEMECTBaHE.

5.4 CBbP3BAHE C MPEXATA

5.4.1 NpepaynpexpeHus

Mpean fa ce u3BbLPLLK, KAKBOTO U A ENeKTPUYECKO CBbp3BaHe, NMPOBEpPETe BbpXy
TabenaTa c TEXHUYECKU XapaKTepucTUKu Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, fanw
[aHHWTe OTroBapsT Ha HamnpeXeHWeTo M YecToTaTa Ha Mpexarta Mpu MsSCTOTO Ha
MHCTanaums.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa Obde CBbp3aH €OWHCTBEHO CbC
3axpaHBallia CUCTeMa CbC 3aHyrNeH 1 3a3eMeH NPOBOAHWK.

5.4.2 LLlencen 1 KOHTaKT

CBbpxeTe 3axpaHBawmsa kaben ¢ HopmanuaupaH wencen (3P+T : usnonsBsar ce
camo 2 nontoca: MEXXOQY®PA30BO cBbp3BaHe!) CbC CbOTBETHATA M3APBXIMBOCT U
npeaBuaeTe KOHTaKT 3a Mpexarta, cHabaeH ¢ npeanasvTenu v aBToMaTuyeH
MarHMToTepMUYeH NpekbecBay; creuuanHaTta 3asemsiBalla knema Tpsioea ga 6bae
CBbp3aHa CbC 3a3eMsiBall, MPOBOAHUK (XXBIITO — 3€MeH Ha LBSIT) Ha 3axpaHBaluaTta
TMHWS.

KanauuteTa W xapakTepucTukuTe Ha [AeiiCTBMETO Ha npeanasutenute W Ha
MarHUTOTepPMUYHNA NpekbeBay ca oTpaseHn B naparpad “TEXHUYECKU OAHHWN n
TAB. 1

ToraBa, KoraTo ce WHCTanupa noBedye OT €AWMH anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
pasnpeaeneTe 3axpaHBaHETO LIMKIMYHO Mexay TpuTe dhasn, Taka Ye Aa ce OCbLLEeCTBU
€[1HO No-ypaBHOBECEHO 3apex/aaHe; Nnpumep:

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 BHUMAHMUE! Hecna3zBaHeTo Ha npaBunara, M3foXeHU no-rope npaBu
HeedpmkacHa cuctemara 3a 6e3onacHocCT, npeABMAEHa OT NpousBoauTens (knac
I) ¢ npousTUYaLLUTe OT TOBa CEpPMO3HMN PUCKOBE 3a xopa (Hanp. enekTpuyecku
yAap) unv npeameTy (Hanp. noxap).

5.5MHEBMATUYHO CBbP3BAHE

- [MNpepBuaeTe NMHUA 3a CrbCTEH Bb3AyX C paboTHO HansraHe mexay 6 v 8 bar.

- MoHTupainTe Bbpxy rpynata (unTbp Ha pedyktopa efHO OT NpeaocTaBeHuTe
CbedMHEHNs 3a CrbCTEeH Bb3AyX, 3a Aa S npucrnocobute KbM HannyHuTe
npucnocobneHns 3a CBbp3BaHe Ha MSCTOTO Ha MHCTanvpaxe.

5.6 CBbP3BAHE HA MHEBMATUYHWUTE KNELLU (®UT. C)

- MMocragerte wencenu DINSE B CbOTBETHUTE KOHTAKTW.

- CabpxeTe ABaTa Liencena 3a Bb3fgyxa CbC CbOTBETHWTE KOHTaKTW Ha anapara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe: ManbK LUencen 3a oxnaxaalums Bbaayx; ronsm wencen 3a
KOMaHABaHe Ha NHeBMaTUYHUS MTUCTONET.

- BkapaiiTe KOHeKTOpa Ha kKOMaHAHWSA kaben B CbOTBETHUS KOHTaKT.

5.7 CBbP3BAHE HA PBYHUTE KNEWW WU NMUCTONET STUDDER CbBbC
3AMACABALLNA KABEN (®UI. D)

- [MoctaBeTte wiencenu DINSE B cbOTBETHUTE KOHTAKTU.

- BkapaiiTe kOHeKkTOpa Ha KOMaHAHUS KaGen B CbOTBETHUSI KOHTaKT.

CBbp3BaHNATa Ha KOHTAKTUTE Ha CIbCTEHNS Bb3AyX He ca Heobxoammu.

5.8 CBbP3BAHE HA AIRPULLER CbC 3AMACABALLNA KABEN (DU E)

- [MoctaeeTte wencenu DINSE B cbOTBETHUTE KOHTAKTU.

- CBbpxeTe Liencena 3a Bb3ayxa B CbOTBETHWUS KOHTaKT Ha anapaTta 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe (ronsm Lencern).

- BKapaI;ITe KOHEKTOpa Ha KOMaHOHUA kaben B CbOTBETHUS KOHTaKT.

6. 3ABAPSBAHE (ToukoBo 3aBapsiBaHe)

6.1 IPEOBAPUTENHW ONMEPALIUU

Mpean ga npucTbnMTe, KbM KakBaTo M [a e onepauus No TOYKOBO 3aBapsiBaHe, €

HeobX0AMMO U3BBPLLBAHETO Ha CEPUS OT MPOBEPKUN 1 HACTPOMKK, KouTo Tpsibea Aa ce

HanpaBAT C rMaBeH NpekbCBaYy B nonoxeHvie "O” 1 3aknioYveH kaTuHap.

- [lpoBepeTe eneKkTpMYECKOTO CBbP3BaHe, Aanu € U3BbPLUEHO MPaBUIIHO, CMOPeS
VHCTPYKLMMTE Mo-rope.

- TMpoBepeTe CcBbP3BAHETO Ha CrbCTEHWS Bb3AyX; M3BbPLUETE CBbP3BaHETO Ha
3axpaHBallata Tpbba ¢ NHeBMaTuyHaTa Mpexa, perynvpante HansiraHeTo 4ypes
KPBIMOTO KOMYe Ha pefykTopa, AoKaTo He MpoyeTeTe Ha MaHOMeTbpa CTOMHOCT
mexay 4 u 8 bar (60 - 120 psi) cnopen AebenvHata Ha namapvHaTa, BbpXy KOSITO
TpsibBa ja ce M3BbPLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- lMoctaBeTe Mexay enekTpoauTe MaTepuan C ekBuBaneHTHa pfebenuHa Ha
aebenuHata Ha namapuHUTE 3a 3aBapsiBaHe; MpoBepeTe, Aann paMeHeTe,
[oBnXeHN pBbYHO, Ca ycropedHW, a enekTpoauTe ce pasnonaraTt Ha ocTa
(BbpXOBETE MM CbBNAAAT).

- WsBbpuwete, ako e Heobxogumo, kaTo pasxnabute 6nokupaliMTe BUHTOBE,
perynupaHe Ha pameHeTe, KOMTO MoraT Aa 6baaT 3aBbpTeHU UM pa3MecTeHun B
[BeTe MOCOKW Ha TAXHaTa OC; LOM perynmpaHeTo MpuKIoYM, CTerHete OTHOBO
CTapaTernHo JoKpaii 6rokupalumTe BUHTOBE.

- PerynupaHeto Ha paGoTHus Xxod ce M3BbpLUBA KaTo Ce Bb3AeNCcTBA BbPXY
enekTpoawuTe. Tpsabea BUHarv Aa ce uma B npeaBua, Ye e Heobxoanm xopg no-ronsm
oT 6-8 mm cnpsMO No3nuMsiTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Taka Ye Aa ce yrnpaxHu
BbpXy AeTaina npeasuaeHaTa cuna.
®Ul. F npeactaBs crtaHgapTHO perynupaHe “standard” Ha nonoxeHneto Ha
eneKkTpoauTe C Kneww (Lumnka) B MoKow.

- Korato nsnonseare pbyHUTE KNewy, UManTe B Npeasud, Ye perynupaHeto Ha
cunara, ynpaxHsiBaHa OT enekTpoauTe BbB pas3ata Ha TOMKOBO 3aBapsiBaHe, ce
noctura 4pe3 pudenoBaHata ravika (®PUlL G); 3aBunTe NO nocoka Ha
YacoBHMKOBaTa CTpenka, 3a fAa YBenuuute cunarta nponopLUMOHanHoO Ha
yBenuyeHneto Ha aebennHara Ha namapuHUTe, KaTo n3bepeTe Bce Nak HaCTPOWKH,
KOUTO MO3BONABAT 3aTBapsHETO Ha KnewuTe (wwunkata) (M CbOTBETHOTO
3afencTBaHe Ha MUKPOCyuya), YMNpaxHSBamMKW CUIIHO OrpaHUYeHo ycunue.
MpaBunHOTO pa3nonaraHe Ha pamMeHeTe U ernekTpoauTe e aHanorvyHo Ha ToBa,
npeaBuAEHO Npy NHEBMATUYHUTE KNeLwuy.

6.2 PEFYNIMUPAHE HA MAPAMETPUTE (npu ToukoBO 3aBapsiBaHe)

MapameTpuTe, KOUTO MMaT 3HaYeHWe 3a onpefensHe Ha AMaMeTbpa (Cekums) u

MexaHU4HaTa yCTOM4YMBOCT Ha TouKaTa ca:

- Cunara, ynpaxHsiBaHa OT enekTpoauTe.

- ToKHa TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe.

- Bpeme Ha TouKOBO 3aBapsiBaHe.

Mpn nunca Ha cneunduyeH onNMT e yMecTHO Aa Ce M3BbPLUAT HSKOMKO OonuTa Ha

TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo Ce M3Mon3Ba namapuHa CbC CbLIOTO KayecTBo 1 AebennHa

KaTo Tasmn Ha paboTara, KosTo TpsAbBa Aa ce 3BBbPLUM.

Harnacete cunata Ha enektpoauTe KaTo Bb3feWcTBaTe BbpXy perynaropa 3a

HansraHeTo, KakTo e Noco4YeHo B 6.1 1 n3bepeTte cpeHN-BUCOKN CTOMHOCTY.

MapameTpuTe TOK M BpeMe Ha TO4KOBO 3aBapsiBaHe Ce perynmpar aBToMaTnyHo, kaTo
ce nsbepe febenvHarta Ha naMmapuHnTe 3a 3aBapsiBaHe ¢ 6yToH (2). Besikaksu
HacTpOWKu Ha BpEMETO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CrpsiMo CTaHAapTHaTa CTONHOCT
(DEFAULT) moraT ga ce n3sbpLuart, B NpeaBapuUTenHo hMKCUpaHUTe rpaHnum, KaTto ce
HaTucHe ByToH (1). Hanpumep, npy HACKO 3axpaHBaLLO HanpexeHve, MHaMKaTopHa

namna ( “‘ ) CBeTU, MOXe Ja Ce HalloXu neko Aa ce yBenndu BpemMeTo 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe 1 06paTHO, ako CBETU MHAMKaTopHa namna (
Ta3u Bb3MOXHOCT € BMHaru Ha pasnonoxeHue 3a n0Tpe6v|Tenﬂ Korato TpsibBa fga ce
YAOBNETBOPSIT CNELUMOUYHN U3UCKBAHUS.

Bkntouete umnyncHust pexum ( ), korato Tpsibea Aa M3BbPLUMTE TOYKOBO
3aBapsiBaHe Ha BanuoBaHW namapuHu c aedenunHa 0,8?1,2mm.

BpemeTpaeHeTo Ha MMNYNCHUS pexuM ce onpeaerns aBToMaTuyHo, He e Heobxoanmo
perynupaHe.

CuunTa ce 3a NpaBUIHO U3MBITHEHUETO Ha TouYKaTa, KoraTo npu onuT 3a U3TernsiHe, ce
npeansBuka U3Bax4aHETO Ha AAPOTO Ha TovkaTa Ha 3aBapsiBaHe OT eAHa OT ABeTe
namapuHu.

6.3MNPOLIEAYPA

©® MNHEBMATUYHU KNELLU

- Bpewmeto Ha ctuckaHe (SQUEEZE TIME) e aBTOMaTtuM4yHO, CTOMHOCTTa Bapwvpa
cnopef nsbpaHara aebenvHa Ha namapuHara.

- [locTaBeTe eaWH enekTpos BbpXy NOBbPXHOCTTa Ha efiHa OT faMapuHWUTE, BbpPXY
KOSITO TpsIObBa Aa Ce N3BbPLLN TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- HaTtucHete 6yTOHa BbpXy ApbXKKaTa Ha KMEeLLMTe, KaTo Mo TO3W Ha4YMH nocTuraTte:
) 3aTBapsiHe Ha NamapuHUTE MeXay enekTpoauTe C NpeaBapuTenHo 3agageHa
cvna (3agencTBaHe Ha LMnNMHAbLpa).
b) MNpemnHaBaHe Ha NpegBapuTENHO (hUKCMPaHUSA 3aBapbYyeH TOK 3a
npeaBapuTenHo (hMKCUpPaHOTO BPeMe, KOUTO Ce CUrHanm3upaT CbC CBETBAHETO U

n3racBaHeTo Ha 3eneHara uHaukaTopHa namna ( —g-— ).

- OTnycHeTe ByTOHa MHOrO CKOPO Cref M3racBaHeTo Ha MHAMKaToOpHaTa namna (kpaw
Ha 3aBapsiBaHETO); ToBa 3abaBsiHe (NoaabpxaHe) npuaasa no-Ao6pu MexaHUuHU
XapaKTepUCTWKM Ha TouKaTa.

.P'b‘-IHVIKHEI.I.lM \ tp

MocTaBeTe AONHMS eNeKTPOoA Ha naMapuHnTe, BbpXy KOMTO TpsibBa Aa ce M3BbpLIN
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- [pbnHeTe foKpaw FOPHUS MOCT Ha KNeLLMTe KaTo No TO3W HauYMH nocturarte:
a) 3aTBapsiHe Ha MaMapuHWTe MeXay enekTpoauTe C nNpeaBapuTenHoO 3ajafeHa
cuna.
b) MpemyHaBaHe Ha NpeaBapuTENHO hUKCMpaHUs 3aBapbYeH TOK 3a
npenBapuTenHoO UKCMPaHOTO BpeMe, KOUTO Ce CUTHAnManpar CbC CBETBAHETO U

usracBaHeTo Ha 3ereHaTta HAvKaTopHa namna ( —%— ).

- TycHeTe nocTa Ha KrnewmTe MHOTO CKOPO Crief, U3racBaHETO Ha WHAWKaTopHaTa
namna (kpaii Ha 3aBapsiBaHeTo); ToBa 3abaBsiHe (nogabpxaHe) npuaasa no-4obpu
MeXaHW4HU XapaKTePUCTUKN Ha TouKaTa.

® NUCTONET STUDDER '
BHUMAHMUE!

- 3a na cykecmpate nnu AeMoHTMparte akcecoapu Ha/oT NaTpOHHWKa Ha NUCToneTa,
13nonaeanTte Asa UKCUPaHW LIECTOrpaMHK Kroya, Taka Ye Ja npegotespatute
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3aBbPTAHETO Ha CaMM1si MTAaTPOHHUK.
- [pwu n3BbpLIBaHe Ha paboTa BbpXy BpPaTU UNW Kanauu, 3agbIDKUTENHO CBbpXeTe
CbC 3a3eMsBall, NMPbLT Te3n YacTu, 3a Aa Bb3NpenaTcTBaTe NPeMUHaBaHETO Ha TOK
npes wapHupute 1 B BIM30CT A0 30HATa Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe (Obnrute
NpexoAu Ha Toka HamansiBaT euKacHOCTTa Ha TodkaTa).
- BpemeTo Ha TO4KOBO 3aBapsiBaHe € aBTOMaTWU4HO W 3aBUCK OT M3BpaHus MeTof Ha
TOYKOBO 3aBapsiBaHe studder.

CBbp3BaHe Ha 3aMacsiBalLus Kaben:

a) M3unctete namapuHata Bb3MOXHO Hai-6nu3o [0 Toykata, B KOSITO
Bb3HamepsiBaTe fAa paboTute, BbpXy MNOBLPXHOCT, CbOTBETCTBALlA Ha
NOBBLPXHOCTTA Ha 3a3eMsBaLLVs NPbT.

b1) dukcupanite MegHUs NPbT Ha MOBLPXHOCTTA Ha NamapuHaTta, KaTo usnonasare
LWAPHWPEH ObPXXAY (Moaen 3a 3aBapsiBaHe).

Kato anTtepHatBa Ha b1 (NpuM Bb3HUKBAHE Ha TEXHWYECKU TPYAHOCTU)
nanonssanTe Apyr MeToA:

b2)3aBapete wainba BbpXy MNOBLPXHOCTTA Ha MpeABapUTESIHO MOoAroTBeHaTa
namapuHa; npekapaliTe Lwaiibarta npea oTBopa Ha MeaHVs NpbT 1 st Grokuparite ¢
nomoLLTa Ha CbOTBETHaTa NpefocTaBeHa cTsra.

ToukoBO 3aBapsABaHe Ha Waiba 3a MKcupaHe Ha 3aMacsABallaTa knema Q
MoHTuWpaiiTe B naTpoHHMKa Ha nucToneta cboTBeTHUs enektpos (MO3.9, ®UI. H) n
BkapainTe wanbata (MO3.13, U H).

CroxeTe lwaiibata B n3bpaHata 30Ha. [locTaBeTe B KOHTaKT, B CbluaTa 30Ha,
3amacsiBaljata krnema; HatucHete 6yToHa Ha ropenkara KaTo M3BbpLlUWTE
3aBapsiBaHeTO Ha LWwaibata, BbpXy KOSTO TpsibBa fAa W3BbpLIMTE (DUKCUMPaHETO,
onvcaHo nNpeav Toea.

ToukoBoO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBe, LWabu, rBo3Aen U HUTOBe Y-

Ekunupaiite nucTonerta ¢ Noaxoasiy, enekTpoa, NocTaBeTe eNeMeHTa 3a 3aBapsiBaHe 1
ro pa3snosioXeTe Ha naMapuHaTa B XKefnaHaTta Touka; HaTUCHeTe GyToHa Ha nucToneTa:
oTnycHeTe ByToHa, eiBa kKorato U3MUHe 3a4aeHOTO BpeMe (M3racBaHe Ha 3eneHarta

VHAVKaTOpHa namna —%— )-

ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha TaMapWHMN CamMo OT efjHaTa CTpaHa AL

MoHTupaiiTe B naTpoHHMKa Ha nuctoneta npeasuaeHus enektpoa (M03.6, dUT. H)
HaTuckalku BbpXy NOBLPXHOCTTa 3a 3aBapsiBaHe. HaTucHete GyToHa Ha nucToneta,
oTnycHeTe GyToHa, eiBa korato U3M1He 3aAafleHOTO BpeME (M3racBaHe Ha 3eneHara

MHOMKaTopHa namna -gl— )
BHUMAHMUE!

MakcumanHaTa ae6envHa Ha namapuHarta 3a 3aBapsiBaHe OT efHaTa cTpaHa e: 1+1
mm. To3u TN TOYKOBO 3aBapsiBaHe He Ce [omnycka BbpXy HOCELLM CTPYKTYpU Ha
KapocepusiTa.

3a nonyyaBaHe Ha NpaBUMHU pPe3ynTaTyi Npy TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe Ha NamapuHu e

HeobXxoAMMO fa ce B3emart Hsikou hyHAaMEeHTanH1 NpeanasHu Mepku:

1- BesynpeyHo 3a3eMsiBaLLo CBbpP3BaHe.

2- MouucTBaHe Ha [BeTe CTpaHu, BbpXy KOWTO TpsibBa Ja ce M3BbPLUM TOYKOBO
3aBapsiBaHe OT TakoBe, rpec, Macrio.

3- Yactute, Bbpxy kouTo TpsibBa Aa ce M3BbPLUM TOUKOBO 3aBapsiBaHe, TpsibBa Aa
6bOaT B KOHTAKT nomexay cu, 6e3 MeXOYXENsi3HO MNPOCTPAHCTBO, ako €
Heo6X0AMMO HaTUCHETE C MOMOLLTa Ha MHCTPYMEHT, a He ¢ nucToneta. [MpekaneHo
CUITHWS HATUCK BOAM A0 NOLLUN pe3ynTaTu.

4- MakcumarnHata aebenvHa Ha ropHust fetainn He Tpsibea Aa Hagsuwasa 1 mm.

5- BbpxbTHaenektpoda Tpsibeaaa e c anamersp 2,5 mm.

6- CterHete pobpe raiikata, kosTo Onokupa enekTpoaa,
KOHEKTOPUTE Ha 3aBapbyHWTE kKabenu CbLLo ca GnoknpaHm.

7- Korato ce u13BbplIBa TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe, MocTaBeTe enekTpoda KaTto
ynpaxHute nek Hatuck (3?4 kg). HatucHete GyToHa W u3yakaiite Aa usTteye
BpPEMEeTO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, eiBa ToraBa ce oTaaneyeTe c nucroneTa.

8- He ce otpanedvaBainTte Hukora noseye oT 30 cm OT ToykaTa Ha (hukcuMpaHe Ha
macara.

nposepeTte Aanu

TouykoBo 3aBapsiBaHe U eAHOBPEMEHHO 06 TAraHe Ha cneLuunanHu LWanbu Q
Tasu yHKUMSA Ce M3BbPLLBA KaTo Ce MOHTMPA U 3aTerHe Jokpai natpoHHuka (MO03.4,
®UI. H) Bbpxy kopnyca Ha ekctpakTtopa ([103.1, ®UI. H), npukpenete u 3aTerHete
[AOKpaih [pyrata knema Ha ekcTpakTopa Ha nwuctoneta (PU H). Bkapaiite
cneumanHata warba (M03.14, ®UI. H) B natpoHHuka ([103.4, ®Ul. H), kato A
6noknpaTe CcbC CbOTBETHUSI BUHT (OUI. H). M3BbplueTe TOYKOBO 3aBapsiBaHe B
)enaHaTa 30Ha KaTo perynupare anaparta 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe, KaKTo nNpy TOHYKOBO
3aBapsiBaHe Ha LWanbu 1 3anoyHeTe obTsAraHeTo.

Hakpas, 3aBbpTeTe ekcTpakTopa Ha 90°, 3a fa otaenuTe wWwarbata, KoATo Moxe aa
6bAe 3aBapeHa B HOBO MOMOXEHNE.

HarpsiBaHe n uanpaBsiHe Ha naMapuHu _Q

B to3u paboteH pexum TAVIMEPLT He e akTuseH.

Mpoabmk1TenHoCTTa Ha onepauunTe ce perynupa pbyHo, onpeaens ce oT BpemMeTo,
npes KoeTo ce AbPXMW HaTUCHaT 6yToHa Ha nucTonera.

NHTeH3UTeTbT Ha Toka ce perynvpa aBToMaTU4HoO, cnopes usbpaHara gebenunHa Ha
namapuHara.

MoHTupaiite BbrnepogHus enektpog (MO3.12, dUI. H) B naTpoHHUKa Ha nucToneta
KaTo ro Gnokuparte ¢ npbCTeHa. [JOKOCHeTe C BbIEepPOAHUS BPbX, NpeaBapuUTENHO
noyncTeHarta 3oHa 1 HaTucHeTe ByToHa Ha nucToneTa. [lefcTBaiTe OTBBbH HaBbTPE C
KPBroBo ABMXEHWe, 3a Aa 3aTONNMTe NlamapuHaTa; KaTto ce BTBbpAK, TH Le Bb3BbpHE
MbPBOHAYANHOTO CY MOMOXEHME.

3a pa mnsberHete npekaneHoTo OTMyckaHe Ha namapuHarta, obpaboTBanTe Manku
yyacTbLM 1 BegHara crnef onepauusta MWHeTe C BRaXeH napuan, 3a Aa oxnagute
06paboTeHns y4acTbK.

W3npaBsiHe Ha naMapuHu _.Q_.U\_
B ToBa nonoxeHue kato ce paboTu CbC CLOTBETHUS €MEKTPOA, MoraT a ce u3rnagsat
namapwvHm, KOUTO ca c okanuanpanu gedopmavim.

MpekbCcHaTo TO4KkOBO 3aBapsiBaHe (KbpneHe) .4

Ta3n cyHKUMA e noaxodsiia 3a TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe Ha Manku naMapuHeHW
NpaBObIbMAHULM, 3a Aa Ce MOKPUAT OTBOPW, AbSIKALM Ce Ha pbXaa Unu Apyru
NPUYKNHN.

MoctaBete cwvoTtBeTHUA enekTpoa (MO3.5, ®UI H) B natpoHHuKa, 3aTerHete
6e3ynpeyHo dumkcupalms npbeTeH. MNMounctete XenaHaTta 30Ha U ce yBepeTe, Ye
napyeTo namapwuHa, BbpXy KOETo uckaTte Aa U3BbpLLNTE TOUKOBO 3aBapsiBaHe € Y1CTo,
6e3 rpec unuv nak.

MocTaBeTe NapyeTo 1 pa3nonoxeTe Ha HEro enekTpoaa, crepa KoeTo HaTucHeTe byToHa

Ha nucToneTa un ro ApbXXTe BUHarM HaTUCHAT, PUTMUYHO Ce NPUABWXBANTE Hanpes Kato

cneasate uHTepBanuTe paboTa/mouvBka onpedeneHW OT anapata 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe.

3ABEJEXKA: BpemeTo 3a paboTa 1 BpeMeTo 3a NoyMBKa ce perynupar aBToMaTuyHo

OT anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe cropef u3bpaHarta AebenvHa Ha namapuute. Mo

Bpeme Ha paboTa, ynpaxHsiBanTe nek Hatuck (3?4 kg), npv Ta3v onepaums cnegBanTe

ngeanHa nuHus ot 2?3 mm OT Kpasi Ha HOBWS ieTaln 3a 3aBapsiBaHe.

3a pa nonyunte fo6pu pesynTaTu:

1- He ce otganeyasavite Hukora nosedye ot 30 cm OT To4YKaTa Ha dmKcMpaHe Ha
macara.

2- M3non3BaiiTe NOKPMBHM NaMapuHu ¢ MakcumarnHa aebenuHa 0,8 mm, no-gobpe e
aKo ca OT HepbXXJaema cToMaHa.

3- [BuxeHuneto Hanpen TpsibBa Aa Gbae pUTMUYHO, C 4YecToTa, onpepensiHa OT
anapara 3a TO4KoBO 3aBapsiBaHe. [peaBmxBaiTe ce Hanpea B MOMEHT Ha naysa,
cnupainTe B MOMEHT, KOraTo Ce U3BbpLLBa TOHKOBO 3aBapsiBaHe.

YnoTtpe6a Ha npegocTaBeHus ekcTpakTop (M03.1, DUT. H)

BrokupaHe n o6TAraHe Ha Wwamném

Tasn yHKLMS ce M3BBPLUIBA KaTo Ce MOHTUpPA 1 3aTerHe natpoHHuka (MO3.3, dUI. H)
BbPXY kopnyca Ha enektpoaa (M0O3.1, ®UI. H). BnokupainTe wanbata (M03.13, PUT.
H), 3aBapeHa, kakTO € omucaHO npeau ToBa W 3anovHeTe o6TsiraHeTo. Hakpas
3aBbpTETE eKcTpakTopa Ha 90° 1 oTaeneTe Wwaibara.

BnokupaHe n o6TsiraHe Ha wWudToBE

Tasn dyHKUMS Ce M3BBLPLLBA KaTo Ce MOHTUpa 1 3aTerHe natpoHHuka (M03.2, dUI. H)
BbpXY kopnyca Ha enektpoaa ([M103.1, ®UI. H). Bkapaite wudra (MO3.15-16, GUI.
H), 3aBapeH, kakTo € onucaHo npeau ToBa, B natpoHHuka (M03.1, ®UIL H) kato
ObpxuTe TepMuHana (kpas) magbpnaH kKbMm ekctpaktopa (M03.2, ®UT. H). Wom
MPUKIIOYMTE C BKapBaHETO, OTMYyCHETE MaTPOHHMKA M 3anoyHeTe obTsraHeTo. KaTto
NPWKIIOYM onepauusiTa, U3abpranTe NaTpoOHHNKA KbM YyKa, 3a Aa 3BaauTe WudrTa.

7.M1000PBXKA

A BHUMAHME! NPEOU OA U3BBLPLUUTE ONEPALUUTE MO NOOOPBXKA,
YBEPETE CE, YE ANAPATBT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E WU3IFACEH U
U3KNKOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

Heo6xoaumo aa ce 6nokupa npekbcBaya B nonoxeHue “0O” ¢ npegocraBeHUs
KaTUHap.

7.1 OBUKHOBEHA NOAAOPBXXKA

ONEPAUMUTE MO OBUKHOBEHA NOAOOPBXKA MOFAT OA BbBAOAT

U3BBPLUEHU OT ONEPATOPA.

- U3paBHsiBaHe/Bb3CTaHOBsIBaHe Ha AMaMeTbpa W Ha npoduna Ha Bbpxa Ha
enekTpoaa;

- MpoBepKa Ha NoApexX4aHeTo Ha enekTPoanTe;

- MpoBepKa Ha OXNaXaaHeTo Ha kabenuTe v KnewuTe;

- OTCTpaHsiBaHe Ha KOHAEH3a OT (PUNTbPa Ha BXOAA HA CrbCTEHMS Bb3AYX.

7.2 N3BbHPEOHA NOAOPBXKA

ONEPALUMWUTE NO U3BBHPEOHA MOAOAOPBLXKA TPABBA OA BbBAAT
MW3BLPLWUBAHU EOMHCTBEHO OT EKCMNEPTEH U KBANU®ULWPAH
NEPCOHAI B OBJTACTTA HA ENEKTPO-MEXAHUKATA.

A BHMUMAHME! NPEON OA MAXHETE NAHEJNIUTE HA ANAPATA 3A
TOYKOBO 3ABAPSABAHE U OA CTUTHETE 0O HEFOBATA BbTPELLUHA YACT,
YBEPETE CE YE AMNAPATBLT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E WU3rACEH U
M3KMIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

EBeHTyanHu npoBepku, U3BbPLIBaHU NOA HanpexeHWe BbB BbLTPELIHOCTTa Ha

anaparta 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe, MoraT ia NpeAn3BuUKaT cepuo3eH TOKOB yaap,

nopoAeH oT AUPEKTHUA KOHTAKT C YacTy NoA HanpexeHue U/Mnu HapaHsiBaHuUs,

AbIKaLLM ce Ha AMPEKTHUA KOHTaKT C ABWKELUM Ce 4acTu.

MepuoaunyHo 1 ¢ YecToTa, 3aBuceLla oT ynotpebata n ycnoeusita B paboTHaTa cpeaa,

npoBepsiBaliTe BbTPeLLHATa YacT Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe ¥ noyncTeanTe

npaxa v MeTarnHuTe 4acTuLM, KOUTO Ca Ce HaTpynanu BbpXy TpaHcchopmaTopa, BbpXy

MoAyna TUPUCTOPW, 3axpaHBaLLMs KNemMopes 1 T.H. MOCPeACTBOM CTPYs CyX CrbCTEH

Bb3AyX (max 5bar).

U36sarBanTe pa HacouyBaTe CTPysiTa CbC CIMbCTEH Bb3[yX BbPXY €NIeKTPOHHUTE

CXeMMU; 3a TAXHOTO nouucTBaHe TpsibBa Ja MpeaBMAWMTE MHOMO Meka 4eTka unm

crneuvanHy 3a ToBa pa3TBoOpUTEN.

MpoBepeTe CbLLO:

Oanu usonaumsita Ha kabenute He e MoBpefeHa WU Janu enekTpuyeckute
CbeMHEHNS He ca pa3xnabeHn-oKCUanpaHu.

Janu cebp3BalyTe BUHTOBE Ha BTOpMYHaTa HamoTka Ha TpaHcdopmartopa ca
nobpe 3aterHatv 1 ganv Hsma 6enesun oT okCUAMpaHe UNu NpeHarpsiBaHe.

MNP EBEHTYANHO HE3AJOBONUTENHO ®YHKUMOHWPAHE W NPEOV OA

MN3BBLPLWKTE MO-CUCTEMHA NMPOBEPKA 1IN OA CE OBbPHETE KbM BALLUNA

LlEHTbP 3A CEPBMN3HO OBCNY>KBAHE, MPOBEPETE, OATN:

Mpw 3aTBOpPEH rMaBeH NpekbCBay Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, (non.” | )
3erneHarta MHAMKaTOpHa namna CBeTU; B MPOTUBEH Cryyal AedekTbT ce HaMmupa B
3axpaHBallaTta nuHus (kabenu, KOHTaKT W Lencen, npeanasvTeny, NnpekomMepeH
cnaf B HanpeXXeHNeTo N T.H.).

- He cBetn xbntata vHAMKaTOpHa Namna (Hameca Ha TepMuuHaTa 3awuTa);
n34akanTe naracBaHeTo Ha MHAMKaTopHaTa namna, 3a Aa pectapTupare anapara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe; U €BEHTYyarnHo Aa HaManuTe OTHOLLEHMETO Ha NpekbCBaHe Ha
paboTHUSA LUKBI.

- EnemeHTuTE, KOMTO Ca YacT OT BTOPUYHATA CUCTEMA (CbeAVHEHNS Ha AbpXaynTe
Ha pameHeTe-paMeHe-pbKOXBaTKM 3a enekTpoauTe-kabenu) He ca HeedpukacHwu,
nopagam pasxnabeHn BUHTOBE UMK OKUCTIEHUS.

- [anu 3aBapbYHWTE NapameTpu ca NOAXoAsALLM 3a paboTaTa, KOATO Ce U3BbPLLUBA.

-99-



2 & ® U1n V’\l
Sp kvA *
U1:1~50/60 Hz | (S50 kVA) e
U20 Vv
l2cc kA =
Il2p kA =

L1,

>

3]
h S
~
N — - ==
I, max 230V 400V 230V 400V mm? Kg
4,5kA T50A T25A 63A 32A 120 25,5

-100 -




2,165 inch

0,866 inch

Dado zigrinato
Dé moleté
Knurled
Griffmutter
Tuerca graneada

MICROSWITCH

1 —

> () d ) (e ] (e« & (« o

12 l.@ l?@‘?
Luuunu (I

d o f om o i ]
15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

-101 -




(GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor
quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines,
also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines
considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only
valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee.
Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul
certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno
eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri
della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gliinconvenienti derivati da cattiva utilizzazione,
manomissione o incuria, sono esclusidalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tuttii 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 ibernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der
Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muf dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI geschehen.
Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der
Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der
Garantieschein ist nur giltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund
fehlerhafter oder nachldssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schaden
ausgeschlossen. 3

(E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina,
comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y 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 sdlo si han sido
vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompafnado 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 fabricacdo 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 serao
devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepc¢ao, 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 utilizagao imprépria, adulteragéo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o
fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE

De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille
van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine,
bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN
BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese
richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale regu
of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst
men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(DK) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af
ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i labet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede
maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til
Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de 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 skadeslashed. Producenten fralsegger
sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(SF) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta
iimaiseksi 12 kuukauden siséll& koneen kayttéonottopaivéstd, mika iimenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettéva
LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa
kuuluvat kulutushyédykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaéan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos
siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytdstd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja.
Liséksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista vélittdmista tai vélillisista vaurioista.

(N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer
eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsé i
lopet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilharer
forbrukningsvarer ifalge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering
eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for
alle direkte og indirekte skader.

(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12
manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som l&mnas 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 rédknas som
konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och d& enbart om de har salts till nAgot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans
med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvéndning, averkan eller vardsléshet tdcks inte av garantin. Tillverkaren franséger sig aven allt
ansvar for direkt och indirekt skada.
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(GR) EITYHzH

H KOoTOOKEUQOTIKA €TAIPIa €YYUATOl TNV KAAA AEITOUPYIO TWV PNXaVWVY Kal OEOPEVUETAl Va EKTEAETEI SWPEAV TNV QVTIKATAOTACH TUNMATWY O€ TTEPITITWON
PBopAag Toug e€aiTiag KakAG TTOIGTNTAG UAIKOU i EAATTWHATWY KOTOOKEUAG, EVTOG 12 unvwyv atrd Tnv nuepounvia B€ong oe AEIToupyiag Tou UnXavripaTog
empBeRaiwpévn atmd To MAOTOTTOINTIKG. Ta PnXavAPATa TToU ETTICTPEQPOVTAI, aKOMA Kal av gival g€ eyyunaon, 8a atéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kai 6a
emoTpEpovTal pue £6006a MAHPQTEA XTON MNMPOOPIZMO. E¢aipouvTal atrd Ta opifdueva Ta UNXavAPaTa TToU aTToTEAOUV KATaVAAWTIKA ayabd ocUpewva pe
TNV eupwTraikA 0dnyia 1999/44/EC pdvo av TwAouvTal o€ KpaTn péEAN TG EE. To mioTotroinTikd £yyUnong 1IoXUel JvVo av GUVODEUETAI ATTO ETTIONUN ATTOdEIEN
TANPWHAG A atmddeign mapahaBhg. Evdexdueva mpoBARpaTa opelAdpeva ae Kakh Xprion, Tapatoinon f auéAela, atmokAgiovial atmo Tnv gyyunon.
ATTOppPITITETA, £TTIONG, KABE EUBUVN yIa oTToI0dATTOTE BAGRN duean f EUEDN.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHus-npon3BognTenb rapaHTMpyeT XOpoLUyo paboTy MallunMHHOrO obopyaoBaHuUsi n 06s3yeTcs 6ecnnaTHo NPoM3BECTU 3aMEHY YacTen, UMEILLNX
HeuncnpaBHOCTW, ABMBLUMECS CMEACTBMEM MNMOXOro KavecTBa Martepuana wunu AedektoB NpousBOACTBa, B TeveHun 12 MecaueB C AaTbl nycka B
aKCMnyaTaumio MallvHHOrO obopyaoBaHWs, NMPOCTaBNeHHOW Ha cepTudmkate. BosBpalueHHoe obopynoBaHue, Aaxe Haxopsiieecs nop AevCTBUEM
rapaHTuu, 4OMKHO ObITk HanpasneHo Ha ycnosusx NMNOPTO ®PAHKO v 6yaet BosspatueHo B YKASAHHOE MECTO. 13 oroBopeHHOrO BbILLIE UCKIIOYaETCH
MaLuMHHOe obopyaoBaHWe, cuuTaroLLeecs ToBapamu noTpebreHns, B COOTBETCTBUM C eBponeinckon anpektmeon 1999/44/EC, Tonbko B TOM crnyyae, ecnuv
OHW ObINM NpogaHbl B rocygapcTtBax, Bxogdwmx B EC. MapaHTMnHbIN cepTudmkaTr cumTaeTcs OeWCTBUTENbHLIM TOMbKO MPU YCMOBUM, YTO K HEmy
npunaraeTcs TOBapHbIN YeK UM TOBapOCONPOBOAMTENbHAs HaknagHasa. HencnpaBHOCTU, BO3HUKLLME M3-32 HEMPaBUIbLHOIO MCMONb30BaHUS, MOPYM Unu
HebpexHOoro obpalleHus, He NOKPbIBAKTCH AENCTBMEM rapaHTMK. [JononHUTENLHO NPoM3BoAUTENb CHUMAET ¢ cebs Nobyto OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKon-
nMB0o NPAMOW UNn HeMpsAMon yepb. o

(H) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerli Uzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz
mindseégeébdl valamint gyartasi hibabdl erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerintigazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon belil. Acserélendé
alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevshoz kiszallitva. Kivételt képeznek e
szabadly aldl azon gépek, melyek az Eurdpai Unid 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindstilnek, s az EU tagorszagaiban
kerlltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitdlevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerl hasznalatbdl, megrongalasbdl
illetve nem megfeleld gondossaggal valo kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemu felelésségvallalas minden
kozvetlen és kdzvetett karért.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse §| se angajeaza la inlocuirea gratwta a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii
scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantle
Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedla FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor,
aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din
UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de f|§a de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie,
manlpulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantle In plus fabricantul isi declina orice responsabllltate fata de toate daunele provocate
direct siindirect.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej jakosci
materiatu lub wad fabrycznych w ciagu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta,
réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami
wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wylacznie, jezeli zostaty sprzedane
w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wylacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z
nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie
szkody posrednie i bezposrednie. )
(CZ) ZARUKA

Vyrobce ruéi za spravnou ¢innost stroji a zavazuje se provést bezplatnou vymenu dild opotrebovanych z dlivodu spatne kvality materialu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésich od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje atoiv zaruéni dobé musi byt odeslany se
ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjlmku stroje spadajici do spotrebnlho majetku ve
smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za pfedpokladu, Zze byly prodany v €lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je pfedlozen spolu
s Uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost
se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.

(SK) ZARUKA
Vyrobca ru€i za spravnu Cinnost strojov a zavazuje sa vykonat’ bezplatnd vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom
konstrukcnych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zarucnej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budt vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zéklade 'dohody vynimku tvoria stroje spadajuce
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 vyplyvajuce z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatocnej
starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame Skody.

(Sl) GARANCIA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplano 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 stro$ke stranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo
1999/44/EC, le ¢e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e sta mu prilozena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki
izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavra¢a odgovornost za vse neposredne in posredne
poskodbe.

(HR) GARANCIJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteéeni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih
greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez
pla¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potro$ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani
zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popraé¢en racunom ili dostavnom listom. OStec¢enja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena
izvr8enih na stroju ilinemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikimg ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medziagos kokybés ar deél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami
irenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siun¢iami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO IéSomis. ISimtj aukSciau 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 priezilra. 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 kdikupanemise 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 mitdud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat
kehtib ainult koos ostu- vdi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi
hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.
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(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 noraditd masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosltamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosita saskana ar
FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz mainam, kuras saskana ar Eiropas direktivu
1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases ¢eku
vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radu$ies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéroSanas vai nolaidibas dé|. Turklat,
$aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudé&jumiem.

(BG) TFAPAHUUA

dupmara npoussoanTen rapaHTupa 3a 4o6poTo PYHKLMOHMPAHE Ha MalLMHUTE U Ce 3aA4bIhKaBa Aa M3BbpLuM 6e3nnaTHo nogMsHaTa Ha 4acTu, KOUTO ca ce
noBpeauny, 3apagu Heka4ecTBeH MaTepuarn unm NponsBoacTeeHn AedekTn, Ao 12 Mmecela OT AaTaTa Ha nyckaHe B AeCTBME Ha MalunHaTta, AokasaHa C
rapaHuUMoHHa kapTa. BbpHaTuTe MalumHm, Jopu 1 B rapaHumsi, Tpsibea ga 6baat usnpatexu cbe SAMNJIATEH NPEBOS u we 6baaT BbpHat ¢ HATNTOXEH
MNATEX. C un3knoveHne Ha MaliMHWUTE, KOUTO Ce cuuTaT 3a ABWXMMO MMYLLECTBO 3a MOCTOSIHHO MOM3BaHe, KaKTo € YCTAaHOBEHO OT eBponenckara
ovpektuBa 1999/44/EC, camo ako mMallMHMTE ca NpodaBaHu B CTPaHM YfieHKM Ha EBponenckus cblo3. MapaHuMoHHaTa kapTa e BanuaHa, caMo ako e
npuapyxeHa ot cuckaneH 60H unu pasnucka 3a goctaBka. HepegHocTuTe, mpousTuyallm OT nowa ynotpeba nnm HeOpexXHOCT, ca WU3KMYEHN OT
rapaHumsaTa. OcBeH TOBa Ce OTKIIOHSIBa BCAKaKBa OTFOBOPHOCT 32 AVPEKTHW UMW MHOAVPEKTH 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 OAHFIA - 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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