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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

(GB) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (F) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E)
OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (D) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb NOMNb30BATLCS 3ALLMTHON MACKOWM
- (P) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (GR) YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER
- (H) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (DK) PLIGT TIL AT
ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER :(SF) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU
- (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (SI) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA
UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3A0BJ/DKUTENHO U3NON3BAHE HA
MPEANA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ.

_2-



(GB) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO PROTEZIONE DELL’UDITO - (F) PROTECTION DE L’OUIE OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE PROTECCION DEL
0IDO - (D) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALUMLLATb CIYX - (P) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (GR) YNIOXPEQXH MPOXTAZIAT
AKOHZ - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (H) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DK)
PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN - (SF) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (CZ) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA
OCHRANA SLUCHU - (SI) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR/SCG) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (EE)
KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3A0BIDKUTENHO [IA CE HOCAT NPEAMNA3HU CPEACTBA 3A CITYXA -
(PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU.

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

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

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

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

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

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

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

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

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

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

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

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

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

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

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

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

A [ﬂ]: HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK ............... oldal 57
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APPLIANCES FOR RESISTANCE WELDING FOR INDUSTRIAL AND
PROFESSIONAL USE
Note: In the following text the term “spot-welder” will be used.

1. GENERAL SAFETY RULES FOR RESISTANCE WELDING

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

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

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

Ve VAN

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

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

- Do not weld on pressurised containers.

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

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

POO®

Always protect the eyes with suitable eye protectors.

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

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

L OOROO®

EMF

SAFE

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

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

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

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

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

which spot welding machines are in operation.

This spot welder conforms to technical product standards for exclusive use

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

compliance with the basic limits relative to human exposure to electromagnetic

fields in the domestic environment.

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

to electromagnetic fields:

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

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

- Never wind spot welding cables around the body.

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

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

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

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

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

/N

- Class A equipment:

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

VAN VN

RISK OF UPPER LIMBS BEING CRUSHED

Both the operating method for the spot-welder and the variability in shape

and size of the piece being welded make it impossible to provide integrated

protection against the danger of the upper limbs being crushed: fingers, hands,
forearm.

The risk should be reduced by appropriate preventive measures:

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

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

- Whenever the shape of the piece allows it, adjust the electrode distance so
that the stroke does not exceed 6 mm.

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

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

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

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

- RISK OF TIPPING AND FALLING

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

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

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

A PROTECTIONS

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



position before connection to the power supply.

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

- Electrode replacement or maintenance

- Adjusting the position of the arms or electrodes

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

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

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

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

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

The main features of the plant are as follows:

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

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

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

- automatic detection of the inserted tool;

- automatic control of the spot welder current

- manual and automatic control of the electrode force;

- “USB” port.

.2 STANDARD ACCESSORIES

- arm supports;

- clamp cable support;

- Reduction unit filter (compressed air pressure supply);

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

- Cooling system (integrated GRA).

.3 OPTIONAL ACCESSORIES

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

- Support post and clamp weight unloader;

- Clamp “X”;

- Studder kit;

- Clamp “C” ring kit

. TECHNICAL INFORMATION

3.1 RATING PLATE (Fig. A)

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

1 - Number of phases and frequency of the power line

2 - Power supply voltage

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

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

5 - Maximum no-load voltage to electrodes.

6 - Maximum current with electrodes in short-circuit.

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

8 - Arm gauge and length (standard).

9 - Minimum and maximum adjustable force to electrodes.

10 - Nominal pressure of the compressed air source.

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

13 - Drop in nominal pressure of the cooling liquid.

14 - Spot welder device earthing

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

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

3.2 OTHER TECHNICAL INFORMATION
3.2.1 Spot welder
General features

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

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

- Secondary no-load voltage (U, d) 13V
- Max spot welder current (1, max) 12kA
- Spot welding capacity max 3 +3 +3 mm
- Duty cycle 3%
- Maximum force to electrodes. 550 daN

- Arm “C” throat

- Spot welding current regulation
- Spot welding time regulation

- Spot welding squeeze time

- Ramp time regulation

- Maintenance time regulation

- Cold time regulation

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

3.2.2 Cooling system (GRA).
General features

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

- Cooling liquid demineralised water

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

On the front:

1 - Control panel

2 - USB port.

3 - Clamp connector socket;

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

On the back:

6 - Main switch;

7 - Supply cable input;

8 - Arm supports;

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

12 - GRA air exhauster.

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

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

o=3

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

®

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

@

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

®

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

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

)

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

®

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

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

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

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

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

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

A

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

Spot welding with relative electrode of @ 4mm screws:

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

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

Carbon electrode sheet tempering.

Sheet upsetting with relative electrode.

Intermittent spot welding with relative electrode for patching of sheet



metal.

3 - “Cursor” buttons: :l] [l}

These are used to move the cursor on the Display.

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

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

5 - Dual-function button:

a) BASIC FUNCTION: “MODE” — sequential button

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

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

- PRO (two identical or different sheets).

- MULTI (three identical or different sheets).

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

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

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

used.

SPECIAL FUNCTION: “MENU’ ”

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

seconds.

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

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

- LANGUAGE (user language settings)

- DATE (current date settings)

- HOUR (current time settings)

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

b

-

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

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

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

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

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

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

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

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

4.3 SAFETY AND INTERLOCK FUNCTIONS

4.3.1 Safeguards and alarms (TAB. 2)

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

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

The alarm is also displayed on the screen as follows:

AL 1= machine overheating alarm.

AL 2 = clamp overheating alarm.

AL 5= safety thermostat alarm

AL 8 = studder overheating alarm.

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

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

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

Triggers if there is a pressure failure or pressure drop (p < 3bar) in the compressed
air supply;

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

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

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

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

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

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

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

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

h) “START” Button (Fig. C — 8).

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

conditions:

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

- whenever the safeguards/thermal relays have triggered.

- whenever the (electrical or compressed air) power supply is restored following an
interruption due to disconnection upstream or a fault.

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

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

5.2 LIFTING PROCEDURES (Fig. E)

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

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

5.3 POSITIONING THE SPOT WELDER

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

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

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

5.4 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

5.4.1 Warnings

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

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

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

- TypeA () for single-phase machines;

- Type B ( ) for three-phase machines;

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

5.4.2 Mains plug and socket

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

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

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

5.5 PNEUMATIC CONNECTION

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

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

5.6 COOLING SYSTEM ASSEMBLY (GRA)

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

Do not use electrically conductive anti-freeze liquids.

Use demineralised water only.

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

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

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



5.7 PNEUMATIC CLAMP CONNECTION (Fig. F)

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

- Machine disconnected from the mains.

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

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

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

5.8 CLAMP “C”: CONNECTION TO THE ARM

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

5.9 CONNECTING THE STUDDER GUN EARTH CABLE

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

6. WELDING (Spot welding)

6.1 PREPARATORY OPERATIONS

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

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

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

closed.

Pneumatic and electrical mains connections:

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

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

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

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

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

To complete this operation, proceed as follows:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

“C” arm.

6.1.1.2 Adjusting clamp “X” (optional):

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

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

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

6.1.2 Main switch in the “I” position.

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

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

Aligning of the clamp electrodes:

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

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

Cooling system:

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

IMPORTANT:

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

hydraulic circuit in order to start the water circulation.

The procedure is as follows:

- Switch off the machine;

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

- Restart the machine and enable the GRA:

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

6.2 ADJUSTING THE SPOT WELDING SETTINGS

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

- Force applied by the electrodes.

- Spot welding current

- Spot welding time

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

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

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

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

Automatic adjustment:

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

Manual adjustment:

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

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

Squeeze function:

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

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

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

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

WARNING!

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

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

(Paragraph 4.2.1 and Fig. C)

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

- EASY (two identical sheets).

- PRO (two identical or different sheets).

- MULTI (three identical or different sheets).

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

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

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

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

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

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

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

6.3 SPOT WELDING PROCEDURE

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

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

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

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

6.3.1 PNEUMATIC CLAMP

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

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

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

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

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



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

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

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

WARNING: the clamp contains the transformation, insulation and

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

6.3.2 STUDDER GUN

WARNING!

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

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

Connecting the earth cable:

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

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

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

b1)

b2)

A Spot-welding the earth terminal fastener washer

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

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

Spot-welding screws, washers, nails, rivets

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

= | Spot-welding from one side only

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

WARNING!

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

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

1 - An impeccable earth connection.

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

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

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

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

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

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

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

ANNYVVN

Simultaneous spot welding and drawing of special washers

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

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

Heating and upsetting sheets

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

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

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

13
Heating sheet metal

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

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

E
Upsettin sheet metal

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

(©

Jogged spot welding (Patching)

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

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

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

_9-

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

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

Coupling washers and traction

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

Coupling and traction of rivets

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

7. MAINTENANCE

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

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

ROUTINE MAINTENANCE WORK CAN BE PERFORMED BY THE OPERATOR.

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

- replacing the electrodes and arms;

- checking electrode alignment:

- checking cable and clamp cooling;

- exhausting of condensation from the compressed air intake filter;

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

- periodic check to ensure there are no water leaks.

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

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY

OUTLET.

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

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

contact with moving parts.

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

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

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

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

with a very soft brush or suitable solvents.

During this phase, take this opportunity to:

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

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

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

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

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

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

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

7.2.1 Interventions on the GRA

In the case of:

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

- excessive tripping of alarm 7;

- water leaks;

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

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

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

7.2.2 Replacing the internal battery

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

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

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

P

ROFESSIONALE E INDUSTRIALE.

Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “puntatrice”.

1.

SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A RESISTENZA

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

L

p

p
L.

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

a chiave del lucchetto puo essere consegnata esclusivamente all’operatore

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

q

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

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

b

loccato con il lucchetto chiuso e privo di chiave.

N

Eseguire [l'installazione elettrica secondo leggi
antinfortunistiche.

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

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

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

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

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

le previste norme e

/3\ [N\ /N

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

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

Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

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

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

DR

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

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

campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

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

q
p

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

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

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

- Apparecchiatura di classe A:

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

AN o A\ NG

RISCHIO DI SCHIACCIAMENTO DEGLI ARTI SUPERIORI
La modalita di funzionamento della puntatrice e la variabilita di forma e
dimensioni del pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una

protezione integrata contro il pericolo di schiacciamento degli arti superiori:

dita, mano, avambraccio.

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

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

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

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

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

- Lazona dilavoro dev’essere interdetta alle persone estranee.

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

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

- RISCHIO DI RIBALTAMENTO E CADUTA

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

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

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

A PROTEZIONI E RIPARI

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

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti mobili accessibili della

puntatrice, ad esempio:

- Sostituzione o manutenzione degli elettrodi

- Regolazione della posizione di bracci o elettrodi

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA PUNTATRICE SPENTA E SCOLLEGATA

-10-



DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE (INTERRUTTORE GENERALE BLOCCATO
IN “O” CON LUCCHETTO CHIUSO E CHIAVE ESTRATTA nei modelli con
azionamento a CILINDRO PNEUMATICO).

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

Impianto mobile per saldatura a resistenza (puntatrice) controllata da microprocessore,

tecnologia inverter a media frequenza, alimentazione trifase e corrente continua d’uscita.

La puntatrice & dotata di pinza pneumatica raffreddata ad acqua. La pinza pneumatica

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

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

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

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

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

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

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

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

lavorazioni specifiche del settore autocarrozzeria.

Le principali caratteristiche dell'impianto sono:

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

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

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

- personalizzazione dei parametri di puntatura;

- riconoscimento automatico dell’'utensile inserito;

- controllo automatico della corrente di puntatura;

- controllo manuale e automatico della forza agli elettrodi;

- porta “USB”.

2 2 ACCESSORI DI SERIE
Supporto bracci;

- Supporto cavo pinza;

- Gruppo filtro riduttore (alimentazione aria compressa);

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

- Gruppo di raffreddamento (GRA integrato).

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

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

- Palo di sostegno e scaricatore di peso della pinza;

- Pinza “X”;

- Kit studder;

- Kit anello pinza “C”.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (Fig. A)

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

targa caratteristiche col seguente significato.

- Numero delle fasi e frequenza della linea di alimentazione.

- Tensione di alimentazione.

Potenza di rete a regime permanente (100%).

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

Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

Corrente massima con elettrodi in corto-circuito.

Corrente a secondario a regime permanente (100%).

Scartamento e lunghezza del braccio (standard).

Forza minima e massima regolabile agli elettrodi.

Pressione nominale della sorgente di aria compressa.

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

forza agli elettrodi.

12 - Portata dell’'acqua di raffreddamento.

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

14 - Massa del dispositivo di puntatura.

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

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

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

direttamente sulla targa della puntatrice stessa.
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Sicurezza

3.2 ALTRI DATI TECNICI

3.2.1 Puntatrice

Caratteristiche generali

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

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

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

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

- Tensione secondaria a vuoto (U, d) 13V
- Corrente max di puntatura (I, max) 12kA

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

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

3.2.2 Gruppo di raffreddamento (GRA)
Caratteristiche generali

- Pressione massima (pmax)

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

- Liquido di raffreddamento acqua demineralizzata
4. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE

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

Sul lato anteriore:

- Pannello di controllo;

- Porta USB;

- Presa per l'attacco della pinza;

- Prese rapide per I'attacco dei tubi acqua;

- Supporto cavo pinza.
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Sul lato posteriore:

6 - Interruttore generale;

7 - Ingresso del cavo di alimentazione;

8 - Supporto bracci;

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

11 - Livello dell’acqua del GRA;

12 - Sfiato dell'aria del GRA.

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

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

[

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

pinza pneumatica accostano le lamiere da puntare; la macchina regola
automaticamente la forza impostata prima di eseguire il punto.
Tempo di accostaggio (modalita manuale): tempo in cui gli elettrodi della
pinza pneumatica accostano le lamiere da puntare senza erogare corrente;
serve a fare in modo che gli elettrodi raggiungano la massima pressione,
impostata tramite il regolatore di pressione, prima di erogare corrente - range
da 200 ms a 1 secondo.

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

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

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

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

Tempo di mantenimento: tempo in cui gli elettrodi della pinza pneumatica
mantengono accostate le lamiere appena puntate senza erogare corrente.
Durante questo periodo avviene il raffreddamento del punto di saldatura e la
cristalizzazione del nocciolo saldato; la pressione in questa fase affina il
grano del metallo aumentandone la resistenza meccanica - range da 40 ms
a 1 secondo.

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

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

1 - Tasto a doppia funzione l])

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

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

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

Funzione pinza pneumatica con corrente di puntatura continua:
il ciclo di puntatura inizia con un tempo di accostaggio, prosegue con un tempo di
rampa, un tempo di puntatura e termina con un tempo di mantenimento.

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

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

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

Puntatura con apposito elettrodo di viti @ 4mm.

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

Ricalcatura di lamiere con apposito elettrodo.

Puntatura intermittente con apposito elettrodo per rappezzatura su
lamiere.



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

4 - Encoder doppia funzione:

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

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

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

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

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

- PRO (due lamiere uguali o diverse).

- MULTI (tre lamiere uguali o diverse).

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

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

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

utilizzato.

b) FUNZIONE SPECIALE: “MENU’”

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

almeno 3 secondi.

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

Il tasto permette di accedere alle seguenti funzioni secondarie:

- LINGUA (impostazione della lingua utente)

- DATA (impostazione della data corrente)

- ORA (impostazione dell’ora corrente)

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

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

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

START

8 - Tasto “sTART”: [l

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

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

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

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

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

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

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

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

4.3 FUNZIONI DI SICUREZZA ED INTERBLOCCO

4.3.1 Protezioni e allarmi (TAB. 2)

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

L'allarme viene visualizzato sul display con:

AL 1 = allarme termico macchina.

AL 2 = allarme termico pinza.

AL 5 = allarme termostato di sicurezza.

AL 8 = allarme termico studder.

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

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

b) Interruttore generale:
- Posizione “O” = aperto lucchettabile (vedi capitolo 1).
ATTENZIONE! In posizione ”O” i morsetti interni (L1+L2+L3) di collegamento
cavo di alimentazione sono in tensione.
- Posizione “|” = chiuso: puntatrice alimentata ma non in funzione (STAND BY - si
richiede di premere il pulsante “START”).
- Funzione emergenza
Con puntatrice in funzione I'apertura (pos. “ | "=>pos “O” ) ne determina I'arresto
in condizioni di sicurezza:
- corrente inibita;
- apertura degli elettrodi (cilindro allo scarico);
- riavvio automatico inibito.
c) Sicurezza aria compressa

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

L'intervento e segnalato sul display con AL 6 = allarme mancanza aria.
EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).

RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START”) dopo il rientro dei limiti di

pressione ammessi (indicazione manometro >3bar).

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

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

f) Protezione mancanza fase

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

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

della corrente (saldatura inibita).

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

Protezione sovra e sotto tensione

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

= allarme sottotensione.

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

della corrente (saldatura inibita).

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

Pulsante “START” (Fig. C-8).

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

ciascuna delle seguenti condizioni:

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

- dopo ogni intervento dei dispositivi di sicurezza/ protezione;

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

precedentemente interrotta per sezionamento a monte o avaria.

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

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

5.2 MODALITA’ DI SOLLEVAMENTO (Fig. E).

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

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

5.3 UBICAZIONE

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

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

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

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

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

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

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

- Tipo A () per macchine monofasi;

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

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

5.4.2 Spina e presa di rete

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

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

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

5.5 COLLEGAMENTO PNEUMATICO

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

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

5.6 PREDISPOSIZIONE DEL GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO (GRA)

A ATTENZIONE! Le operazioni di riempimento devono essere eseguite
con 'apparecchiatura spenta e scollegata dalla rete di alimentazione.
Evitare di usare liquidi antigelo elettricamente conduttivi.

Usare solo acqua demineralizzata.

- Aprire la valvola di scarico (FIG. B-12).
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- Effettuare il riempimento del serbatoio con acqua demineralizzata attraverso il
bocchettone (Fig. B-10): capacita del serbatoio = 8 |; porre attenzione ad evitare
ogni eccessiva fuoriuscita d’acqua a fine riempimento.

- Chiudere il tappo del serbatoio.

- Chiudere la valvola di scarico.

5.7 COLLEGAMENTO PINZA PNEUMATICA (Fig. F)

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

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

- Macchina scollegata dalla rete di alimentazione.

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

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

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

5.8 PINZA “C”: COLLEGAMENTO DEL BRACCIO

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

- Macchina scollegata dalla rete di alimentazione.

- Ruotare il fermo come in fig. G1.

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

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

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

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

- Verificare che innesto rapido dei tubi sia eseguito correttamente.

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

5.9 COLLEGAMENTO DELLA PISTOLA STUDDER CON CAVO DI MASSA

A ATTENZIONE! Rischio residuo di schiacciamento degli arti superiori!

Rispettare scruplosamente la sequenza delle istruzioni sotto riportate!

- Macchina scollegata dalla rete di alimentazione.

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

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

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

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

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

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

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

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

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

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

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

lucchetto chiuso.

Collegamenti alla rete elettrica e pneumatica:

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

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

6.1.1.1 Regolazione e fissaggio del braccio della pinza “C”

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

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

movimento orizzontale del braccio stesso (Fig. Q)

Per questa operazione procedere come segue:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

meccanico in sicurezza del braccio a “C”.

6.1.1.2 Regolazioni della pinza “X” (optional):

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

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

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

6.1.2 Interruttore generale in posizione “1”.

Le seguenti verifiche vanno effettuate prima di eseguire qualsiasi operazione di

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

Allineamento degli elettrodi della pinza:

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

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

Gruppo di raffreddamento:

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

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

IMPORTANTE:

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

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

La procedura & la seguente:

- Spegnere la macchina;

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

- Riavviare la macchina e innescare il GRA;

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

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DI PUNTATURA

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

- Forza esercitata dagli elettrodi.

- Corrente di puntatura.

- Tempo di puntatura.

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

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

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

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

Regolazione manuale:

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

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

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

Funzione accostaggio:

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

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

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

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

A ATTENZIONE!

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

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

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

- EASY (due lamiere uguali).

- PRO (due lamiere uguali o diverse).

- MULTI (tre lamiere uguali o diverse).

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

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

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

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

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

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

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

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

6.3 PROCEDIMENTO DI PUNTATURA

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

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

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

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

6.3.1 PINZA PNEUMATICA

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

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

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

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

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

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

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

6.3.2 PISTOLA STUDDER

ATTENZIONE!

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

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

Collegamento del cavo di massa:

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

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

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

Puntatura rondella per fissaggio terminale di massa

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

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

Puntatura viti, rosette, chiodi, rivetti

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

D,
Puntatura lamiere da un solo lato

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

ATTENZIONE!

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

questa puntatura su strutture portanti della carrozzeria.

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

precauzioni fondamentali:

1 - Una connessione di massa impeccabile.

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

grasso, olio.

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

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

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

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

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

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

L o 4] puntatura e trazione contemporanea di rondelle speciali

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

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

E J
Riscaldamento e ricalco lamiere

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

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

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

E
Riscaldamento lamiere

Montare I'elettrodo di carbone (POS.12, Fig. I) nel mandrino della pistola bloccandolo con la
ghiera. Toccare con la punta del carbone la zona precedentemente portata a nudo e spingere
il pulsante della pistola. Agire dall’esterno verso I'interno con un movimento circolare cosi
da scaldare la lamiera che, incrudendosi, ritornera nella sua posizione originale.

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

5
Ricalco lamiere

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

N oob

G,

Puntatura intermittente (Rappezzatura)

Questa funzione € adatta alla puntatura di piccoli rettangoli di lamiera cosi da coprire
fori dovuti alla ruggine o ad altre cause.

Mettere I'apposito elettrodo (POS.5, Fig. 1) sul mandrino, stringere accuratamente la
ghiera di fissaggio. Portare a nudo la zona interessata ed assicurarsi che il pezzo di

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

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

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

lavoro/riposo dati dalla puntatrice.

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

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

Per avere buoni risultati:

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

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

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

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

Aggancio e trazione rondelle

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

Aggancio e trazione spine

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

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMADIESEGUIRE LE OPERAZIONI DIMANUTENZIONE,
ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA

DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

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

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

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

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

- controllo allineamento degli elettrodi;

- controllo raffreddamento di cavi e pinza;

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

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

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

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE
ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN

AMBITO ELETTRICO-MECCANICO.
A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA PUNTATRICE
O DELLAPINZAED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA

PUNTATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della puntatrice possono causare

shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni

dovute al contatto diretto con organi in movimento.

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

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

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

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

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

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

Con l'occasione:

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

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

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

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

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

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

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

7.2.1 Interventi sul GRA

In caso di:

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

- eccessiva frequenza di intervento allarme 7;

- perdite acqua;

€ opportuno procedere con una verifica di eventuali problematiche presenti
internamente alla zona gruppo di raffreddamento.

Facendo sempre riferimento alla sezione 7.2 per le attenzioni generali e comunque
dopo aver scollegato la puntatrice dalla rete di alimentazione, procedere con la
rimozione del pannello laterale (FIG.L).

Controllare che non vi siano perdite sia dalle connessioni, sia dalle tubazioni. In caso di
perdita acqua, provvedere alla sostituzione della parte danneggiata. Eliminare residui di
acqua eventualmente persa durante la manutenzione e richiudere il pannello laterale.
Procedere quindi col ripristino della puntatrice utilizzando le opportune informazioni
indicate nel paragrafo 6 (Puntatura).

7.2.2 Sostituzione della Pila Interna

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

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

ATTENZIONE! Assicurarsi di aver collegato tutti i connettori prima di rimontare il
pannello in macchina.
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APPAREILS POUR SOUDAGE PAR POINTS POUR UNE UTILISATION
INDUSTRIELLE ET PROFESSIONNELLE.

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

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR POINTS

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

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

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

En I’absence d’opérateur, I'interrupteur doit étre placé en position “O”, verrouillé
et la clé retirée.

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

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

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

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

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

- La connexion des cables de soudage et toute intervention d’entretien

ordinaire sur les bras et/ou électrodes doivent étre effectuées avec le poste
de soudage par points éteint et débranché du réseau d’alimentation. Sur
le poste de soudage par points a actionnement par cylindre pneumatique,
il est nécessaire de bloquer I'interrupteur général en position “O” et de le
verrouiller.
La méme procédure doit étre effectuée pour le branchement au réseau de
distribution d’eau ou a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de
soudage refroidis a I’eau) et pour toute intervention de réparation (entretien
correctif).

& VAV

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

POP®

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

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

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

OO NI

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

eiccraomsaweric s

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

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

aux champs électromagnétiques :

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

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

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

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

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

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

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

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

- Appareils de classe A :

Ce poste de soudage par points répond aux exigences de la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels
a usage professionnel. La conformité a la compatibilité électromagnétique dans
les immeubles domestiques et dans ceux directement raccordés a un réseau
d’alimentation basse tension des immeubles pour usage domestique n’est pas
garantie.

A RISQUES RESIDUELS é

RISQUE D’ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS

Le mode de fonctionnement du poste de soudage par points et les formes et

dimensions variables de la piéce en cours de traitement empéchent de réaliser

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

Le risque doit étre réduit au moyen de mesures préventives opportunes

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

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

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

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

- Tout accés a la zone de travail doit étre interdit aux personnes étrangéres au
service.

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

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

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

A PROTECTIONS

Les protections et parties mobiles du boitier du poste de soudage par points
doivent étre installées avant de connecter I'appareil au réseau d’alimentation
secteur.

ATTENTION! Toute intervention manuelle sur les parties mobiles accessibles du
poste de soudage par points, comme par exemple:

- Remplacement ou entretien des électrodes

- Réglage de la position des bras ou électrodes

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS A L’ARRET
ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION SECTEUR (INTERRUPTEUR
GENERAL BLOQUE SUR “O” VERROUILLE) ET AVEC LA CLE RETIREE SUR
LES MODELES AVEC ACTIONNEMENT PAR CYLINDRE PNEUMATIQUE).

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

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

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

alimentation triphasée et courant continu de sortie.

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

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

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

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

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

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

présents aux alentours des cables.

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

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

sur des tdles en acier au bore.

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

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

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

Les principales caractéristiques de I'installation sont:

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

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

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

- personnalisation des parametres de pointage;

- reconnaissance automatique de I'outil inséré;

- contréle automatique du courant de pointage;

- contréle manuel et automatique de la force aux électrodes;

- porte “USB”.

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Support des bras;

- Support du cable de la pince;

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

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

- Groupe de refroidissement (GRA intégré).

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

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

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

- Pince “X”;

- Kit studder;

- Kit anneau pince “C”.

3. DONNEES TECHNIQUES |

3.1 PLAQUETTE DES DONNEES (Fig. A)

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

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

suivante.

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

- Tension d’alimentation.

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

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

- Tension maximale a vide aux électrodes.

Courant maximum avec électrodes en court-circuit.

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

- Ecartement et longueur du bras (standard).

- Force minimale et maximale réglable aux électrodes.

- Pression nominale de la source d’air comprimé.

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

12 - Débit de I'eau de refroidissement.

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

14 - Masse du dispositif de pointage.

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

“Sécurité générale pour le soudage par points”.

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

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

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

de soudage par points.

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

- Tension et fréquence d’alimentation

- Classe de protection électrique

220N WN =
'

o

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

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

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

- (**) Poids 77kg
Entrée

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

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

- Tension secondaire a vide (U, d)
- Courant max de pointage (I, max) 12kA
- Capacité de pointage : max 3 +3+3mm
- Rapport intermittence : 3%
- Force maximale aux électrodes : 550 daN
- Ouverture du bras “C” 95 mm standard
- Réglage du courant de pointage automatique et programmable
- Réglage du temps de pointage automatique et programmable
- Réglage du temps de rapprochement automatique et programmable
- Réglage du temps de rampe automatique et programmable
- Réglage du temps de maintien automatique et programmable
- Réglage du temps froid automatique et programmable
- Réglage du nombre d’impulsions automatique et programmable
- Réglage de la force aux électrodes automatique ou manuel.

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

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

Caractéristiques générales

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

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS

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

Sur le coté antérieur:

1 - Panneau de contrdle;

- Porte USB;

- Prise pour I'attache de la pince;

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

- Support du cable de la pince.

AR WN

Sur le coté postérieur:

6 - Interrupteur général;

7 - Entrée du cable d’alimentation;

8 - Support des bras;

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

11 - Niveau de I'eau du GRA;

12 - Event de I'air du GRA.

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

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

U

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

1 - Touche a double fonction l])

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

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

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

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

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

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

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

Pointage avec électrode appropriée de vis @ 4mm.

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

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

Pointage intermittent avec électrode appropriée pour rapiécage sur

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

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

4 - Encodeur double fonction:

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

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

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

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

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

- PRO (deux toles identiques ou différentes).

- MULTI (trois t6les identiques ou différentes).

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

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

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

l'outil utilisé.

b) FONCTION SPECIALE: “MENU”

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

au moins 3 secondes.

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

La touche permet d’accéder aux fonctions secondaires suivantes:

- LANGUE (programmation de la langue d'utilisation)

- DATE (programmation de la date courante)

- HEURE (programmation de I'heure courante)

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

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

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

START

8 - Touche “START”: Il

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

NOTE:

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

pour pouvoir utiliser la machine.

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

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

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

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

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

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

4.3 FONCTIONS DE SECURITE ET VERROUILLAGE

4.3.1 Dispositifs de protection et alarmes (TAB. 2)

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

commandes.

L'alarme est affichée sur I'écran avec:

AL 1 = alarme thermique machine.

AL 2 = alarme thermique pince.

AL 5 = alarme thermostat de sécurité.

AL 8 = alarme thermique studder.

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

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

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

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

-

9

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

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

5.2 MODALITES DE SOULEVEMENT (Fig. E).

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

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

5.3 POSITIONNEMENT

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

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

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

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

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

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

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

- TypeA () pour machines monophasées;

- TypeB ( ) pour machines triphasées.

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

5.4.2 Fiche et prise de réseau

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

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

TECHNIQUES”.

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

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

incendie).

5.5 BRANCHEMENT PNEUMATIQUE

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

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

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

Eviter d’utiliser des liquides antigel électriquement conducteurs.

Utiliser seulement de I’eau déminéralisée.

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

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

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

5.7 BRANCHEMENT DE LA PINCE PNEUMATIQUE (Fig. F)

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

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

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

- Machine débranchée du réseau d’alimentation.

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

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

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

5.8 PINCE “C”: BRANCHEMENT DU BRAS

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

dessous!

- Machine débranchée du réseau d’alimentation.

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

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

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

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

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

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

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

5.9 BRANCHEMENT DU PISTOLET STUDDER AU CABLE DE MASSE

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

Respecter scrupuleusement la séquence des instructions reportées ci-
dessous!

- Machine débranchée du réseau d’alimentation.

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

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

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

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

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

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

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

6. SOUDAGE (Pointage)

6.1 OPERATIONS PRELIMINAIRES

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

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

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

fermé.

Branchements au réseau électrique et pneumatique:

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

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

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

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

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

mouvement horizontal du bras (Fig. Q)

Pour cette opération, procéder ainsi:

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

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

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

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

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

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

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

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

T-1).

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

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

en sécurité du bras en “C”.

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

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

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

6.1.2 Interrupteur général en position “1”.

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

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

Alignement des électrodes de la pince:

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

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

Groupe de refroidissement:

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

IMPORTANT:

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

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

La procédure est la suivante:

- Eteindre la machine;

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

- Redémarrer la machine et enclencher le GRA;

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

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES DE POINTAGE

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

- Force exercée par les électrodes.

- Courant de pointage.

- Temps de pointage.

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

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

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

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

Réglage automatique:

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

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

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

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

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

Fonction rapprochement:

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

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

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

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

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

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

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

(Paragraphe 4.2.1 et Fig. C)

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

- EASY (deux toles identiques).

- PRO (deux toles identiques ou différentes).

- MULTI (trois toles identiques ou différentes).

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

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

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

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

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

Il est possible de programmer manuellement les paramétres de pointage pour exécuter
un soudage d’essai ou pour créer un programme personnalisé.

En partant de la modalité “Easy, Pro, Multi” appuyer sur le poussoir 1 de la fig. C
pendant trois secondes environ pour entrer en modalit¢ “MANUEL/PROG”, puis
sélectionner avec la méme touche le parametre a modifier: appuyer et tourner
'encodeur pour modifier la valeur, appuyer a nouveau sur I'encodeur pour confirmer.
Dans cette modalité, il est déja possible d’utiliser en pointage les parametres choisis,
mais ils ne seront pas mémorisés.

Pour revenir a la modalité initiale, appuyer pendant 3 secondes sur la touche 1 de la fig.
C; on voit apparaitre “enregistrez progra. ?”; choisir “NON” pour NE PAS sauvegarder,
“OUI” pour sauvegarder avec un nom.

Le programme personnalisé avec un nom peut étre réutilisé a n’importe quel moment
a l'intérieur de la modalité “CUST”.

6.3 PROCEDURE DE POINTAGE

Opérations valides pour tous les outils, en partant des modalités “Easy, Pro, Multi”:

- Sélectionner les toles a souder (matériaux et épaisseurs) a I'aide de I'encodeur.

- Afficher les paramétres de pointage préprogrammés (Fig. C-1).

- Personnaliser, éventuellement, le programme de pointage (voir paragraphe
précédent).

6.3.1 PINCE PNEUMATIQUE
- Choisir la fonction pointage continu ou pulsé (Fig. C-2).
- Poser I'électrode du bras fixe sur la surface d’une des deux toles a pointer.
- Appuyer sur le poussoir sur les poignées de la pince pour obtenir:
a) Fermeture des toles entre les électrodes.
b) Démarrage du cycle de pointage avec passage de courant signalé par le
voyant _%_ sur le panneau de contréle.

- Relacher le poussoir quelques instants aprés I'extinction du voyant _%_

- Le courant moyen de pointage apparait au terme du pointage (sauf les rampes
initiales et finales) et la Force aux électrodes.
Aux valeurs affichées, on peut ajouter un “avertissement”, signalé par le voyant
rouge clignotant sur la pince (voir TAB.2), en fonction du résultat obtenu avec le
pointage.

- Au terme du travail, remettre la pince dans le support approprié¢ présent sur le

chariot.
A ATTENTION: présence de tension dangereuse! Toujours vérifier

I'intégrité du cable d’alimentation de la pince; le tube plissé protecteur
ne doit pas étre coupé, cassé ou écrasé! Avant et durant I'utilisation de la pince,
vérifier que le cable est loin de parties en mouvement, de sources de chaleur, de
surfaces coupantes, de liquides, etc..

ATTENTION: la pince contient I'’ensemble de transformation, isolation

et redressement nécessaires pour le pointage; en cas de doutes sur
I'intégrité de la pince (a cause de chutes, chocs violents, etc.) débrancher le
poste de soudage par points et consulter un centre d’assistance autorisé.

6.3.2 PISTOLET STUDDER

ATTENTION!

- Pour fixer ou démonter les accessoires du mandrin du pistolet, utiliser deux clés
fixes hexagonales de fagon a empécher la rotation de ce méme mandrin.

- En cas d’opération sur porte ou capot, brancher obligatoirement la barre de masse
sur ces parties pour empécher le passage de courant a travers les charniéres, et
quoi qu'il en soit a proximité de la zone a pointer (les longs parcours de courant
réduisent I'efficacité du point).

Branchement du cable de masse:

a) Mettre la téle a nu le plus pres possible du point ou I'on entend opérer, pour une
surface correspondant a la surface de contact de la barre de masse. i

b1) Fixer la barre en cuivre a la surface de la téle en utilisant une PINCE ARTICULEE
(modéle pour soudages).
En alternative a la modalité “b1” (difficulté de réalisation pratique) adopter la
solution:

b2) Pointer une rondelle sur la surface de la tole précédemment préparée; faire
passer la rondelle a travers la fissure de la barre en cuivre et la bloquer avec le
clip approprié fourni.

Pointage de rondelle pour la fixation du terminal de masse

Monter I'électrode appropriée sur le mandrin du pistolet (POS.9, Fig. I) et y insérer la
rondelle (POS.13, Fig. I).

Poser la rondelle dans la zone choisie. Mettre le terminal de masse en contact, sur
cette méme zone; appuyer sur le poussoir du pistolet en effectuant le soudage de la
rondelle sur laquelle exécuter la fixation comme décrit précédemment.

Pointage de vis, rosettes, clous, rivets

Equiper le pistolet de I'électrode adaptée, y insérer I'élément a pointer et le poser
contre la tole au point désiré; appuyer sur le poussoir du pistolet: relacher le poussoir
seulement aprés I'arc de temps programmé (extinction voyant _§_ ).

D
Pointage de téles d’un seul c6té

Monter I'électrode prévue sur le mandrin du pistolet (POS.6, Fig. I) en appuyant sur la
surface a pointer. Actionner le poussoir du pistolet, relacher le poussoir seulement
aprés I'arc de temps programmeé (extinction voyant _g_).

ATTENTION!

Epaisseur maximale de la tole pointable, d’'un seul cété: 1+1 mm. Ce pointage n’est
pas admis sur des structures portantes de la carrosserie.

Pour obtenir des résultats corrects dans le pointage des téles, il est nécessaire
d’adopter quelques précautions fondamentales:

1 - Une connexion de masse impeccable.

2 - Les deux parties a pointer doivent étre mises a nu d’éventuels vernis, graisse,
huile.

Les parties a pointer devront étre en contact I'une avec I'autre, sans entrefer, au
besoin, presser avec un outil, pas avec le pistolet. Une pression trop forte porte
a de mauvais résultats.

L’épaisseur du morceau supérieur ne doit pas dépasser 1 mm.

La pointe de I'électrode doit posséder un diamétre de 2,5 mm.

Bien serrer I'écrou qui bloque I'électrode, vérifier que les connecteurs des cables
de soudage sont bloqués.

Quand on pointe, poser I'électrode en exergant une légére pression (3+4 kg).
Appuyer sur le poussoir et faire passer le temps de pointage, seulement alors
éloigner le pistolet.

8 - Ne jamais I'éloigner de plus de 30 cm du point de fixation de la masse.

3
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Pointage et traction contemporaine de rondelles spéciales

Cette fonction s’exécute en montant et en serrant a fond le mandrin (POS.4, Fig. I) sur
le corps de I'extracteur (POS.1, Fig. I), accrocher et serrer a fond I'autre terminal de
I'extracteur sur le pistolet (Fig. ). Insérer la rondelle spéciale (POS.14, Fig. |) dans le
mandrin (POS.4, Fig. I), en la bloquant avec la vis appropriée (Fig. I). La pointer dans
la zone intéressée en réglant le poste de soudage par points comme pour le pointage
des rondelles et commencer la traction.

Au terme, tourner I'extracteur de 90° pour détacher la rondelle, qui peut étre pointée a
nouveau dans une nouvelle position.

E F
Réchauffement et refoulement de téles

Dans cette modalité opérationnelle, le TIMER est désactivé par défaut: en sélectionnant
le temps de soudage, I'écran affiche “ inf” = Temps infini.

La durée des opérations est donc manuelle étant donné qu’elle est déterminée par le
temps durant lequel on maintient le poussoir du pistolet pressé.

Lintensité du courant est régulée automatiquement en fonction de I'épaisseur de la
téle choisie.

E
Réchauffement de toles

Monter I'électrode de carbone (POS.12, Fig. |) dans le mandrin du pistolet en la
bloquant avec la couronne. Toucher avec la pointe de carbone la zone précédemment
mise a nu et presser le poussoir du pistolet. Agir de I'extérieur vers l'intérieur par
mouvement circulaire de fagon a réchauffer la tole qui, s’écrouira et reviendra dans
sa position originelle.

Pour éviter que la téle ne revienne trop, traiter de petites zones et, tout de suite aprées
I'opération, passer un chiffon humide, pour refroidir la partie traitée.

G
Refoulement de toles

Dans cette position, en opérant avec I'électrode appropriée, on peut raplatir des toles
qui ont subi des déformations localisées.

©
Pointage intermittent (Rapiécage)

Cette fonction est adaptée au pointage de petits rectangles de téle pour couvrir des

trous dus a la rouille ou a d’autres causes.

Mettre I'électrode appropriée (POS.5, Fig. |) sur le mandrin, serrer soigneusement la

couronne de fixation. Mettre a nu la zone intéressée et s’assurer que le morceau de

téle que I'on veut pointer est propre et sans graisse, ni vernis.

Placer le morceau et y poser I'électrode, serrer ensuite le poussoir du pistolet en

maintenant toujours la pression sur le poussoir, avancer rythmiquement en suivant les

intervalles de travail/repos donnés par le poste de soudage par points.

N.B.: Durant le travail, exercer une légére pression (3+4 kg), opérer en suivant une

ligne idéale a 2+3 mm du bord du nouveau morceau a souder.

Pour avoir de bons résultats:

1 - Ne pas s’éloigner de plus de 30 cm du point de fixation de la masse.

2 - Adopter des tdles de couverture d’'une épaisseur maximale de 0,8 mm, si possible
en acier inoxydable.

3 - Rythmer le mouvement d’avancement selon la cadence dictée par le poste de
soudage par points. Avancer durant le moment de pause, s’arréter au moment du
pointage.

Utilisation de I’extracteur en dotation (POS.1, Fig. I)

Crochet et traction de rondelles

Cette fonction s’exécute en montant et en serrant le mandrin (POS.3, Fig. I) sur le
corps de I'électrode (POS.1, Fig. ). Accrocher la rondelle (POS.13, Fig. I), pointée
selon la description précédente, et commencer la traction. Tourner ensuite I'extracteur
de 90° pour détacher la rondelle.

Crochet et traction de fiches

Cette fonction s’exécute en montant et en serrant le mandrin (POS.2, Fig. I) sur le
corps de I'électrode (POS.1, Fig. I). Faire entrer la fiche (POS.15-16, Fig. 1), pointée
selon la description précédente dans le mandrin (POS.1, Fig. I) en continuant a tirer
le terminal vers I'extracteur (POS.2, Fig. I). Quand l'introduction est terminée, relacher
le mandrin et commencer la traction. Tirer ensuite le mandrin vers le marteau pour
extraire la fiche.

7. ENTRETIEN

A ATTENTION! AVANT D’EXECUTER LES OPERATIONS D’ENTRETIEN,
A S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS EST ETEINT

ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

Il est nécessaire de bloquer I'interrupteur en position “O” avec le verrou en

dotation.

7.1 ENTRETIEN ORDINAIRE N . .
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN ORDINAIRE PEUVENT ETRE EXECUTEES
PAR L’'OPERATEUR.

- adaptation/rétablissement du diamétre et du profil de la pointe de I'électrode;
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- substitution des électrodes et des bras;

- controle de I'alignement des électrodes;

- contrdle du refroidissement des cables et pince;

- évacuation de la condensation par le filtre d’entrée de 'air comprimé.

- vérification périodique du niveau dans le réservoir d’eau de refroidissement.

- veérification périodique de I'absence totale de fuites d’eau.

- vérification de I'intégrité du cable d’alimentation du poste de soudage par points et
de la pince.

7.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE .
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE
EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE
DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE-MECANIQUE.

A ATTENTION! AVANT D’ENLEVER LES PANNEAUX DU POSTE

\ DE SOUDAGE PAR POINTS OU DE LA PINCE ET D’ACCEDER A

L’INTERIEUR, S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS EST

ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

D’éventuels controles exécutés sous tension a lintérieur du poste de soudage par

points peuvent causer un choc électrique grave généré par le contact direct avec des

parties sous tension et/ou des Iésions dues au contact direct avec des organes en
mouvement.

Périodiqguement et, quoi qu’il en soit, avec une fréquence dépendant de ['utilisation

et des conditions environnementales, inspecter l'intérieur du poste de soudage par

points et de la pince pour enlever la poussiere et les particules métalliques qui se sont
déposeées sur transformateur, module des diodes, boitier de connexion d’alimentation,
etc., a I'aide d’un jet d’air comprimé sec (max 5 bars).

Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques; pourvoir a leur

éventuel nettoyage avec une brosse trés douce ou avec des solvants appropriés.

Al'occasion:

- Vérifier que les cablages ne présentent pas de dommages d’isolation ou de
connexions desserrées - oxydées.

- Vérifier que les vis de branchement du secondaire du transformateur aux barres
/ tresses de sortie sont bien serrées et qu’il n’y pas de signes d’oxydation ou de
surchauffe. )

DANS L'EVENTUALITE D'UN FONCTIONNEMENT INSUFFISANT, ET
AVANT D’EXECUTER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE
S’ADRESSER AU CENTRE D’ASSISTANCE, CONTROLER QUE:

- Avec linterrupteur général du poste de soudage par points fermé (pos. “1”) I'écran
est allumé; en cas contraire le défaut réside dans la ligne d’alimentation (cébles,
prise et fiche, fusibles, chute excessive de tension, etc.).

- L'écran n’affiche pas de signaux d’alarme (voir TAB. 2): quand I'alarme cesse,
appuyer sur “START” pour réactiver le poste de soudage par points; contréler que
la circulation de I'eau de refroidissement est correcte et, éventuellement, réduire le
rapport d’intermittence du cycle de travail.

- Les éléments qui font partis du circuit secondaire (fusions porte-bras - bras — porte-
électrodes - cables ) sont inefficaces a cause de vis desserrées ou d’oxydations.

- Les paramétres de soudage sont adéquats au travail en exécution.

7.2.1 Interventions sur le GRA

En cas de:

- nécessité excessive de rétablir le niveau d’eau dans le réservoir;

- fréquence excessive d’intervention de 'alarme 7;

- fuites d’eau;

Il faut procéder a une vérification d’éventuelles problématiques présentes a l'intérieur
de la zone du groupe de refroidissement.

Toujours en référence a la section 7.2 pour les attentions générales et, quoi qu'’il en
soit, apres avoir débranché le poste de soudage par points du réseau d’alimentation,
procéder a I'extraction du panneau latéral (FIG.L).

Contréler qu’il n’y a pas de fuites aussi bien en provenance des connexions qu’en
provenance des tuyauteries. En cas de fuite d’eau, pourvoir a la substitution de la
partie endommagée. Eliminer les résidus d’eau qui ont éventuellement coulé durant
I'entretien et refermer le panneau latéral.

Procéder ensuite au rétablissement du poste de soudage par points en utilisant les
informations opportunes indiquées au paragraphe 6 (Pointage).

7.2.2 Substitution de la Pile Interne

Si la date et I'heure ne sont pas maintenues en mémoire, il convient de substituer la
pile (CR2032 - 3V) placée sur I'arriere du panneau de controle.

Avec la machine débranchée du réseau, enlever les vis du panneau de contrle,
enlever les connecteurs et substituer la pile.

ATTENTION! S’assurer d’avoir branché tous les connecteurs avant d’enlever le
panneau sur la machine.
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APARATOS PARA SOLDADURA POR RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIAL Y
PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora por puntos”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR RESISTENCIA

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso seguro de la
soldadora por puntos y debe estar informado sobre los riesgos relacionados
con los procedimientos de soldadura por resistencia, las relativas medidas de
proteccion y los procedimientos de emergencia.

La soldadora por puntos (sélo en las versiones con accionamiento por cilindro
neumatico) esta provista de interruptor general con funciones de emergencia,
dotado de candado para su bloqueo en posicion “O” (abierto).

La llave del candado puede entregarse exclusivamente al operador experto o
instruido para realizar las tareas que se le han asignado y sobre los posibles
peligros que se pueden derivar de este procedimiento de soldadura o del uso
negligente de la soldadora por puntos.

En ausencia del operador el interruptor debe colocarse en posicion “O”
bloqueado con el candado cerrado y sin llave.

/N

- Hacer la instalacion eléctrica respetando las normas y leyes de prevencion
de accidentes previstas.

- La soldadora por puntos debe conectarse exclusivamente a un sistema de
alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

- Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente conectada a la
tierra de proteccion.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

- No utilizar la soldadora por puntos en ambientes himedos o mojados o bajo
la lluvia.

- La conexion de los cables de soldadura y cualquier intervencion de

mantenimiento ordinario en los brazos y/o electrodos deben ser efectuados
con la soldadora por puntos apagada y desconectada de la red de
alimentacion. En las soldadoras por puntos con accionamiento por cilindro
neumatico es necesario bloquear el interruptor general en posicién “O” con
el candado incluido.
Debe respetarse el mismo procedimiento para la conexién a la red de agua
o a una unidad de enfriamiento por circuito cerrado (soldadoras por puntos
enfriadas con agua) y en cualquier caso que se realicen intervenciones de
reparacion (mantenimiento extraordinario).

Vs VAN

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que contengan o hayan
contenido productos inflamables liquidos o gaseosos.

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes clorurados o en
las cercanias de dichos disolventes.

- No soldar en recipientes a presién.

- Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (por ejemplo,
madera, papel, trapos, etc.).

- Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que existen
medios aptos para eliminar los humos de soldadura en la cercania de los
electrodos; es necesario adoptar un enfoque sistematico para la valoracion
de los limites de exposicion a los humos de soldadura en funciéon de su
composicion, concentracion y duracién de la exposicion.

POO®

Proteger siempre los ojos con las relativas gafas de proteccion.

- Usar guantes y ropa de proteccion adecuados para las elaboraciones con
soldadura por resistencia.

- Ruido: Si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas
se produce un nivel de exposicién cotidiana personal (LEPd) igual o mayor
que 85 db(A), es obligatorio el uso de medios de proteccion individual
adecuados.

L OOROO®

EMF

SAFE

- EIl paso de la corriente de soldadura por puntos hace que se produzcan
campos electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de

soldadura por puntos.
Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos
(por ejemplo, marcapasos, respiradores, préotesis metalicas, etc).
Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de proteccion
adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacién de la soldadora
por puntos.
Esta soldadora por puntos satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos
profesionales. No se asegura el cumplimiento de los limites de base relativos ala
exposicion humana a los campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la

exposicion a los campos electromagnéticos:

- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura por puntos (si
estan presentes).

- Mantener la cabezay el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura por puntos.

- No enrollar nunca los cables de soldadura por puntos (si estan presentes)
alrededor del cuerpo.

- No soldar por puntos con el cuerpo en medio del circuito de soldadura por
puntos. Mantener los dos cables en la misma parte del cuerpo.

- Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura por puntos (si esta
presente) a la pieza que se debe soldar por puntos lo mas cerca posible a la
junta en ejecucion.

- No soldar por puntos cerca, sentados o apoyados en la soldadora por puntos
(distancia minima: 50cm).

- No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura por
puntos.

- Distancia minima:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);

- d=20cm (Fig. P) Studder.

- Aparato de clase A:

Esta soldadora por puntos satisface los requisitos del estandar técnico
de producto para su uso exclusivo en ambiente industrial y con objetivos
profesionales. No se asegura el cumplimiento de la compatibilidad
electromagnética en los edificios domésticos y en los directamente conectados
a una red de alimentacion de baja tension que alimenta los edificios para el uso
doméstico.

A RIESGOS RESTANTES é

RIESGO DE APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES

La modalidad de funcionamiento de la soldadora por puntos y la variabilidad

de forma y dimensiones de la pieza en elaboraciéon impiden la realizacion de

una proteccion integrada contra el peligro de aplastamiento de los miembros
superiores: dedos, manos, antebrazo.

- Elriesgo debe reducirse adoptando las medidas de prevencion oportunas:

- El operador debe ser experto o haber sido preparado para el procedimiento
de soldadura por resistencia con este tipo de aparatos.

- Debe efectuarse una valoracion del riesgo para cada tipo de trabajo a
efectuar; es necesario preparar equipamiento y plantillas adecuadas para
sostener y guiar la pieza en elaboracion (excepto la utilizacién de una
soldadora por puntos portatil).

- En todos los casos donde la forma de la pieza lo haga posible, ajustar la
distancia entre los electrodos de manera que no se superen los 6 mm de
recorrido.

- Impedir que varias personas trabajen contemporaneamente con la misma
soldadora por puntos.

- Debe excluirse de la zona de trabajo las personas ajenas al mismo.

- No dejar sin vigilancia la soldadora por puntos: en este caso es obligatorio
desconectarla de la red de alimentacion; en las soldadoras por puntos con
accionamiento por cilindro neumatico poner el interruptor general en “0” y
bloquearlo con el candado incluido, la llave debe sacarse y ser guardada por
el responsable.

- RIESGO DE QUEMADURAS
Algunas partes de la soldadora por puntos (electrodos - brazos y areas
adyacentes) pueden alcanzar temperaturas superiores a los 65°C: es
necesario usar ropa protectora adecuada.
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- RIESGO DE VUELCO Y CAIDA

- Conectar la soldadora por puntos en una superficie horizontal con una
capacidad adecuada a la masa; sujetar la soldadora por puntos al plano
de apoyo (tal y como se ha preVIsto en la seccion "INSTALACION" de este
manual). En caso contrario, con suelos inclinados o irregulares, planos de
apoyo moviles, existe el peligro de vuelco.

- Se prohibe elevar la soldadora por puntos, excepto en el caso expresamente
previsto en la seccion “INSTALACION” de este manual.

- USO IMPROPIO
Es peligrosa la utilizacién de la soldadora por puntos para cualquier
elaboracioén diferente de la prevista (soldadora por resistencia de puntos).

A PROTECCIONES

Las protecciones y las partes méviles del envoltorio de la soldadora por
puntos deben estar en la posicion adecuada, antes de conectarla a la red de
alimentacion.

jATENCION! Cualquier intervencién manual en partes moéviles accesibles de la
soldadora por puntos, por ejemplo:

- Sustitucién o mantenimiento de los electrodos

- Ajuste de la posicion de brazos o electrodos

DEBE SER EFECTUADO CON LA SOLDADORA POR PUNTOS APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION (INTERRUPTOR GENERAL
BLOQUEADO EN "O" CON CANDADO Y LLAVE SACADA en los modelos con
accionamiento por CILINDRO NEUMATICO).

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Instalacion movil para soldadura de resistencia (soldadora por puntos) controlada por

microprocesador, tecnologia inverter de mediana frecuencia, alimentacion trifasica y

corriente continua de salida.

La soldadora por puntos se ha equipado con pinza neumatica enfriada con agua.

La pinza neumatica contiene en su interior el grupo de transformacion y rectificado

que permite, con respecto a las soldadoras por puntos tradicionales, corrientes de

soldadura por puntos elevadas con absorciones de red reducidas, el uso de cables

mucho mas largos y livianos para una mejor maniobrabilidad y un amplio radio de

accion, y campos magnéticos minimos presentes alrededor de los cables.

La soldadora por puntos puede funcionar sobre chapas de hierro con bajo contenido

de carbono, en chapas de hierro cincado, en chapas de acero de alta resistencia y en

chapas de acero al boro.

Ademas se ha equipado con conexiones rapidas para el uso de los equipos accesorios

(Studder, Pinza X), permite la ejecucion de numerosas elaboraciones en caliente en

las chapas y de todas las elaboraciones especificas del sector de la carroceria para

vehiculos.

Las caracteristicas principales de la instalacién son:

- pantalla LCD retroiluminada para la visualizacion de los controles y de los
parametros configurados;

- seleccion en el panel de la modalidad de soldadura por puntos (continua o
pulsada).

- eleccion automatica de los parametros de soldadura por puntos en funcién de las
chapas;

- personalizacion de los parametros de soldadura por puntos;

- reconocimiento automatico de la herramienta introducida;

- control automatico de la corriente de soldadura por puntos;

- control manual y automatico de la fuerza en los electrodos;

- puerto “USB”.

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Soporte para brazos;

- Soporte cable pinza;

- Grupo filtro reductor (alimentacion del aire comprimido);

- Pinza “C” con brazos estandar completa con cable con conector desconectable del
generador;

- Grupo de enfriamiento (GRA integrado).

2.3 ACCESORIOS OPCIONALES

- Brazos y electrodos con longitud y/o forma diferente para pinza “C” (véase la lista
de los repuestos);

- Poste de soporte y descargador de peso de la pinza;

- Pinza X%

- Kit studder;

- Kit anillo pinza “C”.

3. DATOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DATOS (Figura A)

Los datos principales relativos al uso y a las prestaciones de la soldadora por puntos

se resumen en la placa de las caracteristicas, con el significado siguiente.

- Numero de las fases y frecuencia de la linea de alimentacion.

- Tension de alimentacion.

- Potencia de red en régimen permanente (100%).

- Potencia nominal de red con relaciéon de intermitencia del 50%.

- Tension maxima en vacio de los electrodos.

Corriente maxima con electrodos en cortocircuito.

- Corriente en secundario en régimen permanente (100%).

- Alcance y longitud del brazo (estandar).

- Fuerza minima y maxima ajustable en los electrodos.

Presién nominal de la fuente de aire comprimido.

- Presién de la fuente de aire comprimido necesaria para obtener la fuerza maxima
en los electrodos.

12 - Caudal del agua de enfriamiento.

13 - Caida de la presion nominal del liquido para el enfriamiento.

14 - Masa del dispositivo de soldadura por puntos.

15 - Simbolos referidos a la seguridad, cuyo significado se encuentra en el capitulo

1 “Seguridad general para la soldadura de resistencia”.

Nota: El ejemplo de placa indicado es indicativo del significado de los simbolos y de

las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora por puntos poseido

por Ustedes deben encontrarse directamente en la placa de la misma soldadora por

puntos.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

3.2.1 Soldadora por puntos
Caracteristicas generales

- Tension y frecuencia de alimentacion
- Clase de proteccion eléctrica :
- Clase de aislamiento : H
- Grado de proteccion de la envoltura : P21

220N WN =
'

o
'

1 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

- Tipo de enfriamiento

Agua
- (*) Dimensiones ocupadas (LxWxH) 820 x 610 x 1150mm

- (**) Peso 77kg
Entrada

- Potencia maxima en cortocircuito (Scc) 75kVA
- Factor de potencia en Scc (cosj) : 0.8

- Fusibles de red retrasados : 32A
- Interruptor automatico de red : 25A (“C"- IEC60947-2)
- Cable de alimentacién (L<4m) 4 x 6 mm?
Salida

- Tension secundaria en vacio (U, d) :
- Corriente maxima de soldadura por puntos (I, max) : 12kA
- Capacidad de soldadura por puntos : maximo 3 + 3 + 3 mm
- Relacion de intermitencia : 3%
- Fuerza maxima en los electrodos : 550 daN
- Garganta del brazo “C” 95 mm estandar
- Regulacion de la corriente de soldadura por puntos automatica y programable
- Regulacion del tiempo de soldadura por puntos Automatica y programable
- Regulacion del tiempo de acercamiento automatica y programable
- Regulacion del tiempo de rampa automatica y programable
- Regulacion del tiempo de mantenimiento automatica y programable
- Regulacion del tiempo de frio automatica y programable
- Regulacion del numero de impulsos automatica y programable
- Regulacion de la fuerza en los electrodos automatica o manual
(*) NOTA: las dimensiones ocupadas no incluyen los cables y el poste de
sustentacion.

(**) NOTA: el peso del generador no incluye la pinza y el poste de soporte.

13V

3.2.2 Grupo de enfriamiento (GRA)

Caracteristicas generales

- Presion maxima (pmax) 3 bar
- Potencia de enfriamiento (P @ 11/min) 1 kw
- Capacidad del tanque : 8l
- Liquido de enfriamiento : agua desmineralizada

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS

41 CONJUNTO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS Y COMPONENTES
PRINCIPALES (Figura B)

En el lado delantero:

1 - Panel de control;

- Puerto USB;

- Toma para la conexion de la pinza;

- Tomas rapidas para la conexion de los tubos del agua;

- Soporte cable pinza.

R WN

En el lado trasero:

6 - Interruptor general:

7 - Entrada del cable de alimentacion;

8 - Soporte para brazos;

9 - Grupo regulador de presion, manémetro y filtro de entrada del aire;
10 - Tapon del tanque del grupo de enfriamiento (GRA);

11 - Nivel del agua del GRA;

12 - Respiradero del aire del GRA

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL Y DE REGULACION
4.2.1 Panel de control (Figura C)
Descripcion de los parametros de soldadura por puntos:

POWER Potencia: porcentaje de la potencia suministrable en soldadura por puntos
— intervalo del 5 al 100%. .

U

H Fuerza en los electrodos (modalidad automatica): fuerza con que los

electrodos de la pinza neumatica acercan las chapas que deben soldarse
por puntos; la maquina regula automaticamente la fuerza configurada antes
de ejecutar el punto.
Tiempo de acercamiento (modalidad manual): tiempo en que lo electrodos
de la pinza neumatica acercan las chapas que deben soldarse por puntos sin
generar corriente; sirve para que los electrodos alcancen la presiéon maxima,
configurada a través del regulador de presion, antes de generar corriente -
intervalo de 200 ms a 1 segundo.

Tiempo de rampa: tiempo utilizado por la corriente para alcanzar el valor
maximo configurado. En la funcién pinza neumatica pulsada este tiempo se
aplica solamente al primer impulso - intervalo de 0 a 1 segundo.

Tiempo de soldadura por puntos: tiempo en que la corriente de soldadura
por puntos se mantiene mas o menos constante. En la funciéon pinza
neumatica pulsada este tiempo se refiere a la duracién del impulso simple
— intervalo de 10 ms a 1 segundo (*).

Tiempo frio o Pausa: (solamente para soldadura por puntos pulsada),
tiempo que transcurre entre un impulso de corriente y el sucesivo — intervalo
de 10 ms a 400 ms.

J-I.J_I. Numero de impulsos: (solamente para soldadura por puntos pulsada),
nuimero de impulsos de corriente de soldadura por puntos, cada uno de
duracion equivalente al tiempo de soldadura por puntos configurado —
intervalo de 1 a 10 (**).

Tiempo de mantenimiento: tiempo por el cual los electrodos de la pinza
neumatica mantienen acercadas las chapas que se acaban de soldar por
puntos sin generar corriente. Durante este periodo ocurre el enfriamiento del
punto de soldadura y la cristalizacion del nucleo soldado; la presion en esta
fase afina el grano del metal aumentando su resistencia mecanica — intervalo
desde 40 ms a 1 segundo.

(*) NOTA: la suma de los ciclos de rampa y de los ciclos de soldadura por puntos no
puede superar 1 segundo.

(**) NOTA: el nimero maximo de impulsos que pueden configurarse depende de la
duracion del impulso individual: el tiempo total efectivo de soldadura por puntos no
puede superar 1 segundo.

1 - Tecla de funcién doble [l)

a) FUNCION BASICA: visualizacién secuencial de los parametros de soldadura
por puntos:
potencia/corriente que puede generarse, fuerza/tiempo de acercamiento, tiempo
de rampa,
tiempo de soldadura por puntos, tiempo frio (solamente pulsado), nimero de los
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impulsos (solamente pulsado), tiempo de mantenimiento.

b) FUNCION ESPECIAL: modificacién de los parametros de soldadura por
puntos visualizados y personalizacion de un programa.
Para acceder a esta funcion hay que seguir el procedimiento que se describe en el
parrafo 6.2.3.

2 - Tecla de seleccién de la funcion y de la herramienta utilizada

Funcién pinza neumatica con corriente de soldadura por puntos
continua:
el ciclo de soldadura por puntos empieza con un tiempo de acercamiento, continta
con un tiempo de rampa y un tiempo de soldadura por puntos, y termina con un tiempo
de mantenimiento.

Il

PULSE Funcion pinza neumatica con corriente de soldadura por puntos
“pulsada”:

El ciclo de soldadura por puntos empieza con un tiempo de acercamiento, contintia
con un tiempo de rampa, un tiempo de soldadura por puntos, un tiempo frio, una serie
de impulsos (véase “Numero de impulsos” en el presente parrafo) y termina con un
tiempo de mantenimiento.

Esta funcién mejora la capacidad de soldadura por puntos en chapas cincadas o bien
en chapas con peliculas de proteccién especiales.

Funcién studder (solamente con pistola studder).
La seleccion de esta funcion es posible solamente conectando oportunamente la
pistola studder al conector correspondiente de la pinza estandar (véase el parrafo
5.9 conexion del studder).
Las elaboraciones que pueden realizarse con esta funcion se esquematizan en el
panel de control (figura C), con el siguiente significado:

J:L Qo A Soldadura por puntos con electrodos especificos de: espinas,
remaches, arandelas, arandelas especiales, hilo ondulado

Soldadura por puntos con electrodo especifico de tornillos @ 4mm.

Soldadura por puntos con electrodo especifico de: tornillos @ 5+6mm y
remaches & 5mm.

CRCLiRe

Soldadura por puntos con electrodo especifico en solamente un lado
de la chapa.

Revenido de chapas con electrodo al carbon.

Recalcadura de chapas con electrodo especifico.

NN

Soldadura por puntos intermitente con electrodo especifico para
remiendo de chapas.

3 - Teclas “cursores”:
Permiten desplazar el cursor en el interior de la Pantalla.

4 - Encoder doble funcion: O

a) FUNCION BASICA: variacion de los valores seleccionados -
Girando la empufiadura: se selecciona un valor entre los valores disponibles para
una funcién determinada.

b) FUNCION ESPECIAL: “ENTER” — confirmacién del valor seleccionado r‘

Apretando la empufiadura: se confirma el valor seleccionado.
A ven

5 - Tecla de funcion doble:

a) FUNCION BASICA: “MODE” - tecla secuencial

La tecla, apretada en secuencia, permite las siguientes modalidades:

- EASY (solamente una chapa con studder o dos chapas iguales).

- PRO (dos chapas iguales o diferentes).

- MULTI (tres chapas iguales o diferentes).

- CUST (Custom = Lista de los programas de soldadura por
personalizados).

- MAINTENANCE (acercamiento de los electrodos sin generar corriente,
configuracion de la regulacién automatica o manual de la fuerza, configuracion
de la longitud de los brazos).

NOTA: La disponibilidad o no de una o varias funciones depende de la herramienta

utilizada.

FUNCION ESPECIAL: “MENU’”

Para acceder a la funcion “Mend” mantener apretada la tecla “MODE” durante por

lo menos 3 segundos.

Para salir de “Menu” volver a apretar la tecla durante 3s.

La tecla permite acceder a las funciones secundarias siguientes:

- LANGUAGE (configuracion del idioma de usuario).

- DATE (configuracion de la fecha corriente).

- HOUR (configuracién de la hora corriente).

- RECORDING ON? (memorizacion cronoldgica de los parametros de soldadura
por puntos del trabajo realizado).

puntos

b

-

6 - Tecla “ESC™:
Permite salir de la seleccién activa para regresar a la pagina inicial sin guardar las
posibles modificaciones.
{ATENCION! Apretando contemporaneamente las teclas “ESC” y
A “MODE” en el momento del arranque de la maquina se recuperaran las
configuraciones de fabrica; jse borraran los programas personalizados!
7 - Pantalla:
Permite visualizar todas las informaciones necesarias para el usuario para configurar
el trabajo de soldadugr"a" por puntos segun las funciones utilizadas.
8 - Tecla “START”:
Habilita la maquina a funcionar para el primer arranque o después de una situacion
de alarma.
NOTA:

La pantalla sefaliza al operador, cuando necesario, que tiene que apretar el pulsador
“START” para poder utilizar la maquina.

9 - Led alarma general, led soldadura por puntos, led memorizacién:
Led amarillo alarma general l] : se enciende en el momento de la intervencion de las
protecciones termostaticas, o intervencion de las alarmas por sobretensién, baja

tension, falta de fase, falta de aire, falta de agua, cortocircuito accidental del circuito
de soldadura por puntos.

Led rojo _%_ “soldadura por puntos”: se enciende durante toda la duracién del ciclo
de soldadura por puntos.

Led rojo *<5* “REC” (memorizacién): se enciende cuando la maquina se ha configurado
para memorizar los parametros de los puntos que se realizaran.

NOTA:

La memorizacién se realiza exclusivamente en una memoria USB.

4.2.2 Grupo regulador de presiéon y manometro (figura B - 9)

Permite regular la presién ejercida en los electrodos de la pinza neumatica
interviniendo en la empufiadura de regulacion (solamente para pinzas neumaticas en
modalidad “Manual”).

4.3 FUNCIONES DE SEGURIDAD E INTERBLOQUEO

4.3.1 Protecciones y alarmas (TABLA 2)

a) Proteccién térmica:
Interviene en caso de sobretemperatura de la soldadora por puntos causada por
la falta o por el caudal insuficiente del agua de enfriamiento, o bien por un ciclo de
trabajo superior al limite permitido.
La intervencion se sefaliza con el encendido del led amarillo l] en el panel de

mandos.

La alarma se visualiza en la pantalla con:

AL 1 = alarma térmica de la maquina.

AL 2 = alarma térmica de la pinza.

AL 5 = alarma del termostato de seguridad.

AL 8 = alarma térmica del studder.

EFECTO: bloqueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).

RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “START” después del
regreso en los limites de temperatura admitidos - apagado del led amarillo l] ).

b

-

Interruptor general
- Posicion “O” — abierto en que puede ponerse un candado (véase el capitulo 1)
{ATENCION! En posicién “O” los bornes internos L1+L2+L3) de conexion
del cable de alimentacién se encuentran alimentados eléctricamente.
- Posicion “I” = cerrado: soldadora por puntos alimentada pero no en funcion
(STAND BY — hay que apretar el pulsador "START”).
- Funcién emergencia
Con la soldadora por puntos en funcion la apertura (posicién “I’=>posicién “O”)
determina su parada en condiciones de seguridad:
- corriente inhibida;
- apertura de los electrodos (cilindro en descarga);
- rearranque automatico inhibido.
Seguridad aire comprimido
Interviene en caso de falta o caida de presion (p<3bar) de la alimentacién del aire
comprimido;
La intervencion se sefializa en la pantalla con AL 6 = alarma falta aire.
EFECTO: bloqueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “START”) después del
regreso en los limites de temperatura admitidos (indicacion del manémetro
>3bar).
Seguridad del grupo de enfriamiento
Interviene en caso de falta o caida de presion del agua de enfriamiento;
La intervencion se sefializa en la pantalla con AL 7 = alarma falta agua.
EFECTO: bloqueo de la manipulacion, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: rellenar el liquido de enfriamiento; luego apagar y
encender la maquina (también véase el Parrafo 5.6 “preparacién del grupo de
enfriamiento”).
Seguridad del cortocircuito en salida (solamente pinza neumatica)
Antes de ejecutar el ciclo de soldadura, la maquina controla que los polos (positivo
y negativo) del circuito secundario de soldadura por puntos estén libres de puntos
en contacto accidental.
La intervencion se sefaliza en la pantalla con AL 9 = alarma cortocircuito en
salida.
EFECTO: bloqueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accion en el pulsador “START” después de la
eliminacién de la causa del cortocircuito).
f) Proteccién por falta de fase
La intervencion se sefaliza en la pantalla con AL 11 = alarma falta fase.
EFECTO: bloqueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accionar el pulsador “START").
g) Proteccion sobretension y baja tension
La intervencion se sefializa en la pantalla con AL 3 = alarma sobretension, y con
AL 4 = alarma baja tension.
EFECTO: bloqueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accionar el pulsador “START").
h) Pulsador “ARRANQUE?” (Figura C - 8).
Es necesario su accionamiento para poder controlar la operacion de soldadura en
cada una de las siguientes condiciones:
- a cada cierre del interruptor general (pos “O”=>pos “I");
- después de cada intervencion de los dispositivos de seguridad/proteccion;
- después del retorno de la alimentacion de energia (eléctrica y aire comprimido)
anteriormente interrumpido por seccionamiento en el circuito anterior o averia.

[

-

d

-

e

-

5. INSTALACION
{ATENCION! EJECUTAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
A Y CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS CON LA SOLDADORA
POR PUNTOS RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA
RED DE ALIMENTACION. ;
LAS CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS DEBEN SER EJECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.
5.1 PREPARACION

Desempacar la soldadora por puntos, realizar el montaje de las partes desconectadas
contenidas en el embalaje, como se indica en el presente capitulo (Figura D).

5.2 MODALIDAD DE LEVANTAMIENTO (Figura E).

El levantamiento de la soldadora por puntos debe realizarse con cable doble y
ganchos oportunamente dimensionados para el peso de la maquina, utilizando los
anillos especificos M12.

Se prohibe absolutamente eslingar la soldadora por puntos con modalidades
diferentes con respecto a las que se indican.
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5.3 UBICACION

Reservar a la zona de instalacion un area suficientemente amplia y libre de obstaculos,
apta para garantizar la accesibilidad al panel de mandos, al interruptor general y al
area de trabajo en plena seguridad.

Comprobar que no haya obstaculos cerca de las aperturas de entrada o salida del aire
de enfriamiento, comprobando que no puedan aspirarse polvos conductivos, vapores
corrosivos, humedad, etc..

Posicionar la soldadora por puntos en una superficie plana de material homogéneo y
compacto apta para soportar el peso (véase “datos técnicos”), para evitar el peligro de
vuelco o desplazamientos peligrosos.

5.4 CONEXION A LA RED

5.4.1 Advertencias

Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos de placa de la
soldadora por puntos correspondan a la tension y a la frecuencia de red disponibles
en el lugar de instalacion.

La soldadora por puntos debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacion
con conductor de neutro conectado a masa.

Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto, utilizar interruptores
diferenciales del tipo:

- TipoA () para maquinas monofasicas;

- TipoB ( ) para maquinas trifasicas.

- La soldadora por puntos no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.
Si ésta se conecta a una red de alimentacién publica, es responsabilidad del
instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora por
puntos (si es necesario, consultar con el gestor de la red de distribucién).

5.4.2 Enchufe y toma de corriente de red

Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado (3P+T) de la capacidad

adecuada y preparar una toma de corriente de red protegida por fusibles o por

interruptor automatico magnetotérmico; el terminal de masa correspondiente debe

conectarse al conductor de masa (amarillo-verde) de la linea de alimentacion. .

La capacidad y la caracteristica de intervencion de los fusibles y del interruptor

magnetotérmico se han indicado en el parrafo “OTROS DATOS TECNICOS”.

A jATENCION! El incumplimiento de las reglas vuelve inefectivo el sistema
de seguridad previsto por el constructor (clase I) con los consiguientes

graves riesgos para las personas (por ejemplo choque eléctrico) y para las
cosas (por ejemplo, incendio).

5.5 CONEXION NEUMATICA

- Preparar una linea para el aire comprimido con una presién de funcionamiento de 8
bar.

- Montar en el grupo filtro reductor uno de los racores para el aire comprimido
disponibles para adaptarse a las uniones disponibles en el lugar de instalacion.

5.6 PREPARACION DEL GRUPO DE ENFRIAMIENTO (GRA)
A jATENCION! Las operaciones de llenado deben realizarse con el equipo
apagado y desconectado de la red de alimentacion eléctrica.

Evitar usar liquidos anti-congelamiento eléctricamente conductivos.

Usar sé6lo agua desmineralizada.

- Abrir la valvula de descarga (Figura B-12).

- Realizar el llenado del depésito con agua desmineralizada a través de la boca
de carga (Figura B-10): capacidad del depodsito = 8 |; prestar atencién a evitar
cualquier salida excesiva de agua a la terminacién del llenado.

- Cerrar el tapon del deposito.
- Cerrar la valvula de descarga.

5.7 CONEXION DE LA PINZA NEUMATICA (Figura F)

A jATENCION! jPresencia de tension eléctrica peligrosa! Evitar

terminantemente la conexién a las tomas de la soldadora por puntos

de enchufes diferentes con respecto a los que ha previsto el constructor. jNo
intentar introducir cualquier tipo de objeto en las tomas!

- Maquina desconectada de la red de alimentacién eléctrica.

- Introducir el enchufe polarizado de la pinza en la toma especifica de la maquina,
luego levantar las dos palancas hasta obtener la fijacion completa del enchufe.

- (si estan presentes) introducir los tubos de enfriamiento de agua (*), respetando
los colores (tubo azul en toma azul, tubo rojo en toma roja). Comprobar que el
enganche rapido de los tubos se ejecute correctamente.

NOTA (*): si no se conectan los tubos del agua, la pinza NO se enfria correctamente,
con el consiguiente esfuerzo térmico dafiino para las partes eléctricas.

5.8 PINZA “C”: CONEXION DEL BRAZO
A iATENCION! jRiesgo residual de aplastamiento de las extremidades
superiores!

jObservar escrupulosamente la secuencia de las instrucciones que se

encuentran a continuacion!

- Maquina desconectada de la red de alimentacién eléctrica.

- Girar el tope como indicado en la figura G1.

- Sise utiliza, montar el soporte de la pinza (Figura G2).

- Introducir el brazo en el asiento correspondiente, inclinandolo oportunamente
(Figura G3).

- Alinear el brazo al electrodo del pistén y apretar el tope (Figura G4-A).

- Conectar los tubos del agua a los empalmes rapidos correspondientes (Figura G4-

- Cdmprobar que el empalme rapido de los tubos se ejecute correctamente.

- Si se utiliza, montar el mango de soporte de la pinza en el lado oportuno (Figura
G5).
NOTA: si no se conectan los tubos del agua, la pinza NO se enfria correctamente,
con el consiguiente esfuerzo térmico dafino para las partes eléctricas.

5.9 CONEXION DE LA PISTOLA STUDDER CON CABLE DE MASA
A iATENCION! jRiesgo residual de aplastamiento de las extremidades
superiores!

jObservar escrupulosamente la secuencia de las instrucciones que se

encuentran a continuacion!

- Maquina desconectada de la red de alimentacién eléctrica.

- Conectar la pinza neumatica estandar prevista para la maquina y remover el brazo
fijo (Figura H1).

- Posicionar la pinza en una superficie plana de material homogéneo y compacto,
para evitar el peligro de caida o desplazamientos peligrosos.

- Remover el brazo mdvil destornillando el vastago del pistén, actuando con la llave

en el asiento correspondiente (Figura H2).

- Conectar el cable de masa del studder atornillando el collarin en el vastago del
piston (Figura H3).

- Conectar el cable con la pistola studder, utilizando el enganche del brazo fijo. La
introduccion se realiza como para el brazo de soldadura por puntos (Figura H4).

- Conectar el empalme agua correspondiente entre las tomas rapidas azul y roja de
la pinza (Figura H5).

- Introducir el conector jack del cable de control en la toma de corriente especifica
de la pinza (Figura H6).

6. SOLDADURA (por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

6.1.1 jInterruptor general en posicion “O” y candado cerrado!

Antes de ejecutar cualquier operacién de soldadura por puntos, resulta necesaria una

serie de controles y regulaciones, que deben realizarse con el interruptor general en

posicion "O" y con el candado cerrado.

Conexiones a la red eléctrica y a la red neumatica:

- Controlar que la conexion eléctrica se haya ejecutado correctamente observando
las instrucciones anteriores.

- Controlar la conexién del aire comprimido: ejecutar la conexiéon del tubo de
alimentacioén a la red neumatica y regular la presién a través de la empufiadura del
reductor, hasta leer en el manémetro un valor cercano a 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Regulacion y fijacion del brazo de la pinza “C”

Esta operacion debe realizarse solamente en caso de que, después de haber

bloqueado el brazo como se explica en el parrafo 5.8, se presente de cualquier forma

un movimiento horizontal del brazo mismo (Figura Q).

Para esta operacién proceder cémo se indica a continuacién:

- desbloquear el brazo girando la palanca de desbloqueo (Figura R);

- aflojar el tornillo prisionero (Figura S-1) y atornillar la virola (Figura S-2) de una
octava parte de vuelta (unos 45 grados);

- bloquear la virola atornillando el tornillo prisionero de bloqueo (Figura S-1);

- bloquear el brazo, ejecutando la operacion indicando en la (Figura T).

Puede ser que la operacion tenga que ejecutarse varias veces, atornillando o

destornillando la virola (Figura S-2), hasta que el brazo se presente bloqueado

horizontalmente y al mismo tiempo la palanca de bloqueo, con esfuerzo de rotacién

adecuado al desenganche manual, llega hasta el cierre hasta el tope realizado por la

clavija de referencia (Figura T-1).

CUIDADO: es importante que a la terminacién de la operacion la palanca se encuentre

en tope en la clavija de final de carrera (Figura T-1). Esta posicion garantiza el bloqueo

mecanico en seguridad del brazo en “C”.

6.1.1.2 Regulaciones de la pinza “X” (opcional):

Interponer entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de las chapas;
controlar que los brazos, acercados manualmente, resulten paralelos y los electrodos
estén alineados (puntas coincidentes).

Siempre hay que tener presente que hace falta una carrera mayor de 5-6 mm con
respecto a la posicién de soldadura por puntos, con el fin de ejercer la fuerza prevista
en la pieza.

Efectuar la regulacion, si necesario, aflojando los tornillos de bloqueo de los brazos que
pueden girarse o desplazarse en ambos sentidos a lo largo del eje; a la terminacién
de la regulacion ajustar cuidadosamente los tornillos o los tornillos prisioneros de
blogueo.

6.1.2 Interruptor general en la posicion “I”.

Los controles siguientes deben realizarse antes de la ejecucion de cualquier operacion

de soldadura por puntos con el interruptor general en posicién “I” (ON).

Alineacion de los electrodos de la pinza:

- Interponer entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de las chapas
que hay que soldar por puntos; comprobar que los electrodos, acercados a través
de la funcién "acercamiento” (véase el parrafo 6.2.1), resulten alineados.

- Si necesario, comprobar la fijaciéon correcta del brazo (véase los parrafos
anteriores).

Grupo de enfriamiento:

- Comprobar el funcionamiento del grupo de enfriamiento y la introduccién correcta
de los empalmes rapidos de los tubos de agua (dos empalmes en el generador y
dos en la pinza): el GRA entra en funcién al primer ciclo de soldadura por puntos y
se apaga después de un tiempo preestablecido de inactividad de la maquina.

IMPORTANTE:

En caso de encendido de la alarma GRA (ALARMA 7) podria resultar necesario

eliminar el aire presente en el circuito hidraulico para arrancar la circulacion del

agua.

El procedimiento es el siguiente:

- Apagar la maquina;

- Abrir la valvula de descarga (Figura B-12);

- Rearrancar la maquina y activar el GRA;

- Cerrar la valvula de descarga inmediatamente de que termine la salida del aire y
empiece a salir solamente agua.

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA POR PUNTOS

Los parametros que intervienen para determinar el diametro (seccién) y la retencién
mecanica del punto son:

- Fuerza ejercida por los electrodos.

- Corriente de soldadura por puntos.

- Tiempo de soldadura por puntos.

En caso de falta de experiencia especifica es oportuno realizar algunas pruebas de
soldadura por puntos utilizando espesores de chapa de la misma calidad y espesor
del trabajo que se debe realizar.

6.2.1 Regulacion de la fuerza y funcién de acercamiento (solamente pinza
neumatica)

La regulacion de la fuerza se realiza en modalidad automatica o manual (interviniendo
en el regulador de presién del grupo aire).

La configuracion de la modalidad automatica (configuracion predeterminada) o
manual se puede escoger apretando varias veces la tecla “MODE” (Figura C-5)
hasta visualizar “MAINTENANCE” en la pantalla; luego con los cursores es posible
posicionarse en "AUTO" y a través del encoder se elige "AUTO" o "MAN". Apretar el
encoder para confirmar la eleccién.

Regulacion automatica:

Eligiendo “AUTO” es posible configurar el valor deseado de la fuerza; apretando el
pulsador en la pinza los electrodos se acercan con la fuerza configurada sin generar
corriente.

En la modalidad “AUTO”, durante el ciclo de soldadura por puntos, la fuerza en los
electrodos se regula automaticamente segun los valores configurados en el programa
de soldadura por puntos.

Regulacion manual:

Eligiendo “MAN” es posible configurar el valor de la fuerza interviniendo manualmente
en el regulador de presién (Figura B-9): regular 3 bar y acercar los electrodos a
través del pulsador en la pinza; luego leer en la pantalla el valor de fuerza obtenido;
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aumentar la presion y repetir la operacion de acercamiento hasta obtener el valor de
fuerza deseado.

En la modalidad “MAN” durante el ciclo de soldadura por puntos, la fuerza en los
electrodos sera la que se regula manualmente segun el procedimiento que se ha
descrito antes.

Enla Tabla 1 se indican los valores de presién aconsejado en funcién de los materiales
que deben soldarse por puntos.

Funcién acercamiento:

Permite acercar los electrodos con la fuerza configurada sin generar corriente.

Es posible acercar los electrodos en cualquier programa de soldadura por puntos con
el procedimiento siguiente (doble clic):

Apretar y soltar el pulsador en la pinza y luego mantener inmediatamente apretado
el pulsador. La pinza acerca y mantiene cerrados los electrodos hasta la liberacion
sucesiva del pulsador. La pantalla visualiza “SQUEEZING” y destella el led en la

pinza.

A ATENCION: el uso de guantes de proteccion puede volver dificultoso el
acercamiento con dobles clic. Por lo tanto, se aconseja seleccionar la

funcién de acercamiento en el interior del programa “MAINTENANCE”.
{ATENCION!

A iRIESGO RESIDUAL! También en esta modalidad de funcionamiento
esta presente el riesgo de aplastamiento de las extremidades superiores:
aplicar las precauciones que resulten necesarias (véase el capitulo seguridad).

6.2.2 Configuraciéon automatica de los parametros de soldadura por puntos
(Corriente, Tiempo)

(Parrafo 4.2.1 y Figura C)

Los parametros de soldadura por puntos se configurardn automaticamente
seleccionado el espesor y el material (*) de las chapas que se deben soldar entre las
modalidades siguientes:

- EASY (dos chapas iguales).

- PRO (dos chapas iguales o diferentes).

- MULTI (tres chapas iguales o diferentes).

Se considera correcta la ejecucion del punto cuando sometiendo una muestra a
prueba de traccion se provoca la extraccion del nucleo del punto de soldadura desde
una de las dos chapas.

A (*) NOTA: los materiales estandar disponibles son:

- “Ferro” (abreviado “Fe”): chapas de hierro con bajo contenido de carbono;

- “Fe Zn” (abreviado “Fz”): chapas de cinc en hierro con bajo contenido de
carbono;

- “Hss” (abreviado “Hs”): Chapas de acero con alto limite de rotura (maximo
700 MPa);

- “Boro” (abreviado "Br"): chapas de acero al boro.

6.2.3 Configuracion manual de los parametros de soldadura por puntos y
creacion de un programa personalizado

Es posible configurar manualmente los parametros de soldadura por puntos para
realizar una soldadura de prueba o para crear un programa personalizado.
Empezando de la modalidad “Easy, Pro, Multi”, apretar el pulsador 1 de la figura C
durante unos tres segundos para entrar en la modalidad “MANUAL/PROGR”, luego
seleccionar con la misma tecla el parametro que debe modificarse: apretar y girar el
encoger para modificar el valor; volver a apretar el encoder para confirmar. En esta
modalidad ya es posible utilizar en la soldadura por puntos los parametros escogidos,
pero los mismos no serdn memorizados.

Para regresar a la modalidad inicial apretar durante 3 segundos la tecla 1 de la figura
C; aparece “program store?”; escoger “NO” para NO guardar, “YES” para guardar
con nombre.

El programa personalizado con un nombre puede reutilizarse en cualquier momento
en el interior de la modalidad “CUST”.

6.3 PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR PUNTOS

Operaciones vaélidas para todas las herramientas, empezando de las modalidades

“Easy, Pro, Multi”.

- Seleccionar las chapas que deben soldarse (materiales y espesores) a través del
encoder.

- Visualizar los parametros de soldadura por puntos preconfigurados (Figura C-1).

- Personalizar, si necesario, el programa de soldadura por puntos (véase el parrafo
anterior).

6.3.1 PINZA NEUMATICA

- Escoger la funcién de soldadura por puntos continua o pulsada (Figura C-2).

- Apoyar el electrodo del brazo fijo en la superficie de una de las dos chapas que
deben soldarse por puntos.

- Apretar el pulsador en la empufiadura de la pinza obteniendo:
a) Cierre de las chapas entre los electrodos.
b) Arranque del ciclo de soldadura por puntos con paso de corriente sefializado

del led _%_ en el panel de mandos.

- Soltar el pulsador después de algunos instantes desde el apagado del led _%_

- Alaterminacion de la soldadura por puntos se visualiza el promedio de la corriente
de soldadura por puntos (excluyendo las rampas iniciales y finales) y la Fuerza en
los electrodos.

Alos valores visualizados puede afiadirse una “advertencia”, sefalizada por el led
rojo en pinza destellante (véase la TAB.2), en funcién del resultado obtenido con la
soldadura por puntos.

- Alaterminacion del trabajo volver a guardar la pinza en el soporte correspondiente

presente en el carrito.
A iATENCION!: Presencia de tension eléctrica peligrosa! jSiempre
comprobar la integridad del cable de alimentacion de la pinza; el tubo
corrugado de proteccion no debe cortarse, romperse o aplastarse! Antes
y durante el uso de la pinza comprobar que el cable esté lejos de partes en
movimiento, fuentes de calor, superficies cortantes, liquidos, etc.
A iATENCION!: la pinza contiene el conjunto de transformacion,
aislamiento y rectificado necesario para la soldadura por puntos; en
caso de que haya dudas sobre la integridad de la pinza (a causa de caidas,

golpes violentos, etc.), desconectar la soldadora por puntos y consultar un
centro de asistencia autorizado.

6.3.2 PISTOLA STUDDER

{ATENCION!

- Para fijar o desmontar los accesorios del mandril de la pistola, utilizar dos llaves
hexagonales fijas, con el fin de impedir la rotacién del mandril mismo.

- En caso de operacion sobre puertas o capos, conectar obligatoriamente la barra

de masa a estas partes, para impedir el paso de corriente a través de las bisagras,
y de cualquier forma cerca de la zona que debe soldarse por puntos (largos
recorridos de corriente reducen la eficiencia del punto).

Conexion del cable de masa:

a) Poner en desnudo la chapa lo mas cerca posible del punto en que se desea
operar, para una superficie correspondiente a la superficie de contacto de la
barra de masa.

b1) Fijar la barra de cobre a la superficie de la chapa utilizando una PINZA
ARTICULADA (modelo para soldaduras).

Como alternativa a la modalidad “b1” (dificultad de actuacion practica), adoptar
la solucion:

b2) Soldar por puntos una arandela en la superficie de la chapa anteriormente
preparada; hacer pasar la arandela a través de la ranura de la barra de cobre y
bloquearla con el especifico borne entregado.

@D, M N

Soldadura por puntos de la arandela para la fijacién del terminal de
masa

Montar en el mandril de la pistola el electrodo correspondiente (POSICION 9, Figura
1) e introducir la arandela (POSICION 13, Figura I).

Apoyar la arandela en la zona elegida. Poner en contacto, en la misma zona, el
terminal de masa; apretar el pulsador de la pistola realizando la soldadura de la
arandela en que debe realizarse la fijacion, como se ha descrito anteriormente.

Soldadura por puntos de tornillos, arandelas, clavos,

remaches

Equipar la pistola con el electrodo adecuado; introducir el elemento que debe soldarse
por puntos y apoyarlo en la chapa en el punto deseado; apretar el pulsador de la
pistola: soltar el pulsador solamente después de que haya transcurrido el tiempo
configurado (apagado del led _%_).

= | Soldadura por puntos de las chapas en un solo lado .

Montar en el mandril de la pistola el electrodo previsto (POSICION 6, Figura I)
apretando en la superficie que debe soldarse por puntos. Accionar el pulsador de la
pistola; soltar el pulsador solamente después de haber transcurrido el tiempo
configurado (apagado del led _%_).

{ATENCION!

Espesor maximo de la chapa que puede soldarse por puntos, en solamente un lado:
1+1 mm. No se admite esta soldadura por puntos en estructuras de sustentacion de
la carroceria.

Para obtener resultados correctos en la soldadura por puntos de las chapas hay que
adoptar algunas precauciones fundamentales:

1 - Una conexion de masa impecable.

2 - Las dos partes que deben soldarse por puntos tienen que ser puestas en
desnudo por las posibles pinturas, por la grasa, por el aceite.

3 - Las partes que deben soldarse por puntos deberan encontrarse en contacto la
una con la otra, sin entrehierro; si necesario apretar con una herramienta, pero
no con la pistola. Una presién demasiado fuerte lleva a malos resultados.

4 - El espesor de la pieza superior no debe superar 1 mm.

5 - La punta del electrodo tiene que poseer un diametro de 2.5 mm.

6 - Apretar bien la tuerca que bloquea el electrodo; comprobar que los conectores
de los cables de soldadura estén bloqueados.

7 - Cuando se suelda por puntos, apoyar el electrodo ejerciendo una ligera presién

(3+4 kg). Apretar el pulsador y hacer transcurrir el tiempo de soldadura por
puntos; solamente entonces alejarse con la pistola.
8 - Nunca alejarse mas de 30 cm desde el punto de fijacion de la masa.

L0 A Soldadura por puntos y traccion contemporanea de arandelas

especiales .
Esta funcién se realiza montando y apretando con fuerza el mandril (POSICION 4,
Figura 1) en el cuerpo del extractor (POSICION 1, Figura 1), enganchar y apretar
con fuerza el otro terminal del extractor en la pistola (Figura I). Introducir la arandela
especial (POSICION 14, Figura I) en el mandril (POSICION 4, Figura I), bloqueandola
con el tornillo especifico (Figura ). Soldarla por puntos en la zona interesada regulando
la soldadora por puntos como en el caso de la soldadura por puntos de las arandelas,
y empezar la traccion.

A la terminacién, girar el extractor de 90° para despegar la arandela, que puede
volverse a soldarse por puntos en una nueva posicion.

E F
Calentamiento y recalcadura de chapas

En esta modalidad operativa el TIMER se encuentra desactivado por defecto:
seleccionando el tiempo de soldadura la pantalla visualiza “inf’ = Tiempo infinito.

La duracién de las operaciones por lo tanto es manual, al ser determinada por el
tiempo en que se mantiene apretado el pulsador de la pistola.

La intensidad de la corriente se regula automaticamente en funcién del espesor de
la chapa elegido.

13
Calentamiento de las chapas

Montar el electrodo de carbon (POSICION 12, Figura 1) en el mandril de la pistola,
bloqueandolo con la virola. Tocar con la punta del carbon la zona anteriormente llevada
al desnudo y empuijar el pulsador de la pistola. Actuar desde el exterior hacia el interior
con un movimiento circular, asi de calentar la chapa que, sufriendo el proceso de
acritud, regresara a su posicion originaria.

Para evitar que la chapa tenga un revenido excesivo, tratar las zonas pequefas e
inmediatamente después de la operacion pasar con un trapo hiumedo, con el fin de
enfriar la parte tratada.

G
Recalcado de chapas

En esta posicion, operando con el electrodo especifico pueden volverse a aplanar las
laminas que han sufrido unas deformaciones localizadas.

(©

Soldadura por puntos intermitente (Remiendo)

Esta funcién es apta a la soldadura por puntos de pequefios rectangulos de chapa,
para cubrir orificios debidos a la oxidacién y a otras causas.

Poner el electrodo especifico (POSICION 5, Figura 1) en el mandril, apretar
cuidadosamente la virola de fijacion. Llevar a desnudo la zona interesada y comprobar
que la pieza de chapa que se desea soldar por puntos esté limpia y libre de grasa y
pintura.

Posicionar la pieza y apoyar el electrodo en la misma, luego empujar el pulsador de la
pistola manteniendo siempre apretado el pulsador, y avanzar ritmicamente siguiendo
los intervalos de trabajo/reposo indicados por la soldadora por puntos.

CUIDADO: Durante el trabajo ejercer una presion ligera (3+4 kg) y preceder siguiendo
una linea ideal a 2+3 mm desde el borde de la nueva pieza que debe soldarse

Para obtener buenos resultados:
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1 - Nunca alejarse mas de 30 cm desde el punto de fijacion de la masa.

2 - Utilizar chapas de cobertura de espesor maximo 0,8 mm, mejor si de acero
inoxidable.

3 - Ritmar el movimiento de avance con la frecuencia dictada por la soldadora
por puntos. Avanzar en el momento de pausa; pararse en el momento de la
soldadura por puntos.

Uso del extractor entregado (POSICION 1, Figura I)

Enganchamiento y traccién de las arandelas

Esta funcién se realiza montandg y apretando el mandril (POSICION 3, Figura I) en
el cuerpo del electrodo (POSICION 1, Figura 1). Enganchar la arandela (POSICION
13, Figura 1), soldada por puntos como se ha descrito anteriormente, y empezar la
traccion. A la terminacion girar el extractor de 90° para despegar la arandela.

Enganchamiento y traccion de espinas

Esta funcion se realiza montando y apretando el mandril (POSICION 2, Figura I) en el
cuerpo del electrodo (POSICION 1, Figura I). Hacer entrar la espina (POSICION 15-16,
Figura 1), soldada por puntos como descrito anteriormente en el mandril (POSICION
1, Figura 1), manteniendo tirado el terminal mismo hacia el extractor (POSICION 2,
Figura I). A la terminacién de la introduccion soltar el mandril y empezar la traccién. A
la terminacion tirar el mandril hacia el martillo para sacar la espina.

7. MANTENIMIENTO

A {ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, COMPROBAR QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS
SE ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION
ELECTRICA.

Hay que bloquear el interruptor en la posicion “O” con el candado entregado.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER

REALIZADOS POR EL OPERADOR.

- adaptacion/restablecimiento del diametro y del perfil de la punta del electrodo;

- sustitucion de los electrodos y de los brazos;

- control de alineacién de los electrodos;

- control de enfriamiento de cables y pinza;

- descarga de la condensacion del filtro de entrada del aire comprimido;

- control periédico del nivel en el depdsito del agua de enfriamiento;

- control periédico de la ausencia total de pérdidas de agua;

- control de la integridad del cable de alimentacién de la soldadora por puntos y de
la pinza.

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO
EN AMBITO ELECTRICO-MECANICO

A jATENCION! ANTES DE REMOVER LOS PANELES DE LA SOLDADORA
PORPUNTOS ODELAPINZAYACCEDERASUINTERIOR, COMPROBAR
QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA

RED DE ALIMENTACION.

Los posibles controles realizados con la alimentaciéon eléctrica conectada en el

interior de las soldadoras por puntos pueden causar electrocucién grave originada

por contacto directo con partes alimentadas eléctricamente y/o lesiones debidas al
contacto directo con componentes en movimiento.

Periédicamente y, de cualquier forma, con una frecuencia establecida en funcién del

uso y de las condiciones ambientales, inspeccionar el interior de la soldadora por

puntos y de la pinza para remover el polvo y las particulas metéalicas que se han
depositado en el transformador, en el médulo diodos, en la bornera de alimentacion,
etc., utilizando un chorro de aire comprimido seco (maximo 5 bar).

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido hacia las tarjetas electrénicas; proceder a su

posible limpieza con un cepillo muy suave o usando disolventes adecuados.

En esa oportunidad:

- Comprobar que los cableados no presenten dafios en el aislamiento o conexiones
aflojadas-oxidadas.

- Comprobar que los tornillos de conexion del secundario del transformador a
las barras / trenzas de salida se hayan cerrado bien y que no haya marcas de
oxidacion y recalentamiento.

EN CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR
CONTROLES MAS SISTEMATICOS O DE DIRIGIRSE AL CENTRO DE
ASISTENCIA DE REFERENCIA, COMPROBAR QUE:

- Con el interruptor general de la soldadora por puntos cerrado (posicién “I”), la
pantalla esté encendida; de lo contrario el defecto se encuentra en la linea de
alimentacion (cables, toma y enchufe, fusibles, caida excesiva de tension, etc.).

- La pantalla no visualice sefales de alarma (véase la TABLA 2): a la terminacion
de la alarma apretar “START” para reactivar la soldadora por puntos; controlar la
circulacion correcta del agua de enfriamiento y, si necesario, reducir la relacion de
intermitencia del ciclo de trabajo.

- Los elementos que pertenecen al circuito secundario (fusiones porta-brazos
— brazos — portaelectrodos — cables) no sean insuficientes a causa de tornillos
aflojados u oxidaciones.

- Los parametros de soldadura sean adecuados para el trabajo que se esta
ejecutando.

7.2.1 Intervenciones en el GRA

En caso de:

- excesiva necesidad de restablecer el nivel de agua en el deposito;

- frecuencia excesiva de intervencion de la alarma 7;

- pérdidas de agua;

es oportuno proceder a un control de los posibles problemas presentes en el interior
de la zona del grupo de enfriamiento.

Siempre con referencia a la seccién 7.2 para las atenciones generales y, de cualquier
forma, después de haber desconectado la soldadora por puntos de la red de
alimentacién, proceder a la remocién del panel lateral (FIGURA L).

Controlar que no haya pérdidas tanto de las conexiones, como de las tuberias. En
caso de pérdida de agua, proceder a la sustitucion de la parte dafada. Eliminar
residuos de agua posiblemente perdida durante el mantenimiento y volver a cerrar
el panel lateral.

Luego proceder al restablecimiento de la soldadora por puntos, utilizando las
informaciones oportunas indicadas en el parrafo 6 (Soldadura por puntos).

7.2.2 Sustitucién de la Pila interna

En caso de que la fecha y la hora no se mantengan en memoria, es oportuno sustituir
la pila (CR2032 — 3V) colocada en la parte trasera del panel de control.

Con la maquina desconectada de la red, remover los tornillos del panel de control,
remover los conectores y sustituir la pila.

jATENCION! Comprobar de haber conectado todos los conectores antes de volver a
montar el panel en la maquina.
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WIDERSTANDSSCHWEISSGERATE ~ FUR
GEWERBLICHE NUTZUNG.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff “PunktschweiBmaschine”

verwendet.

DIE INDUSTRIELLE UND

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE FUR DAS WIDERSTANDSSCHWEISSEN
Der Bediener muB ausreichend in den sicheren Gebrauch der
PunktschweiBmaschine eingefiihrt und liber die Risiken aufgeklart sein, die im
Zusammenhang mit WiderstandsschweiBverfahren bestehen. AuBerdem muB er
mit den entsprechenden Schutz- und NotfallmaBnahmen vertraut sein.

Die PunktschweiBmaschine (nur in den mit Druckluftzylinder betétigten
Versionen) besitzt einen Hauptschalter mit Notfallfunktionen, der sich mit einem
VorhédngeschloRB in der Stellung “O” (offen) verriegeln laRt.

Die Schliissel des Vorhdngeschlosses darf ausschlieBlich einem Bediener
ausgehidndigt werden, der fachkundig ist oder in seine Aufgaben und die
moglichen Gefahren eingewiesen wurde, die dieses Schweilverfahren und der
nachldassige Umgang mit der PunktschweiBmaschine mit sich bringen.

In Abwesenheit des Bedieners muB sich der Schalter in der Stellung “O”
befinden und mit einem verschlossenen VorhangeschloB verriegelt sein. Der
Schlissel muB abgezogen sein.

/N

- Die Elektroinstallation ist gemdB den einschldgigen Normen und
Unfallverhiitungsvorschriften vorzunehmen.

- Die PunktschweiBmaschine darf ausschlieBlich an eine Speiseanlage mit
geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Vergewissern Sie sich, daB die Stromsteckdose korrekt mit Schutzerde
verbunden ist.

- Keine Kabel mit beschéadigter Isolierung oder lockeren Anschlustellen
verwenden.

- PunktschweiBmaschinen diirfen nicht in feuchter, nasser Umgebung oder im
Regen eingesetzt werden.

- Der AnschluB der Schweikabel und planméaBige Wartungen an den Armen

oder Elektroden diirffen nur bei ausgeschalteter, vom Versorgungsnetz
genommener PunktschweiBmaschine ausgefiihrt werden. Bei
PunktschweifBmaschinen, die von einem Druckluftzylinder betétigt werden,
muB der Hauptschalter mit dem beiliegenden VorhdngeschloB in der Stellung
“0” verriegelt werden.
Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den AnschluB an das Wassernetz
oder eine Kiihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihlte
PunktschweifBmaschinen) sowie fiir Reparaturtatigkeiten (auBerplanmaBige
Wartung).

VAN

- Nicht auf Behéltern, GefaBen oder Rohrleitungen schweiBen, die entziindliche
Flissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Vermeiden Sie es, auf Werkstoffen zu arbeiten, die mit chlorierten
Losungsmitteln gereinigt wurden. Auch in der Nahe dieser Stoffe darf nicht
gearbeitet werden.

- Nicht auf GefaBen schweiBen, die unter Druck stehen.

- Alle entziindlichen Stoffe sind aus dem Arbeitsbereich zu entfernen (z. B.
Holz, Papier, Lappen usw.).

- Stellen Sie einen ausreichenden Luftaustausch sicher oder benutzen
Sie Hilfsmittel, die den SchweiBdampf aus der Néhe der Elektroden
beférdern; notwendig ist eine systematische Bewertung der Grenzwerte fiir
SchweiBdampfe in Abhdngigkeit von deren Zusammensetzung, Konzentration
und Einwirkungsdauer.

PDOO®

Die Augen sind stets mit einer speziellen Schutzbrille zu schiitzen.

- Tragen Sie Handschuhe und Schutzkleidung, die den Arbeiten beim
WiderstandsschweiBen angemessen sind.

- Geraduschentwicklung: Wird aufgrund von besonders intensiven
SchweiBarbeiten ein personlicher taglicher Expositionspegel (LEPd) von
mindestens 85db(A) erreicht, ist die Verwendung von geeigneter personlicher
Schutzausriistung Pflicht.

()

7.2.2 Erneuerung der eingelegten Batterie....
EMEF

HOOAROX®

- Durch den Ubergang des PunktschweiBlstroms entstehen elektromagnetische
Felder (EMF) in der Ndhe des Punktschweilfstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen beeintrachtigen (z.

B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaRnahmen getroffen

werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

PunktschweifBmaschine untersagt.

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir den

ausschlieBlichen Gebrauch im gewerblichen Bereich und fiir berufliche Zwecke.

Die Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hduslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestellt.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden PunktschweiBkabel (falls vorhanden) sind moglichst nahe
beieinander zu fixieren.

- DerKopfundderRumpfsind soweitwie mdglichvom PunktschweiRstromkreis
fernzuhalten.

- Die PunktschweiBkabel (falls vorhanden) diirfen unter keinen Umstanden um
den Korper gewickelt werden.

- Beim PunktschweiBen darf sich der Korper nicht inmitten des
Punktschweistromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf derselben
Korperseite.

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel (falls vorhanden) moglichst nahe
der Punktnaht an das Werkstiick an.

- Nicht nahe neben der PunktschweiBmaschine, auf der Maschine sitzend oder
an die Maschine gelehnt punktschweiBen (Mindestabstand: 50 cm).

- Keine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des Punktschweistromkreises
lassen.

- Mindestabstand:

- d=3cm, f= 50cm (ABB. M);
- d=3cm, f= 50cm (ABB. N);
- d=30cm (ABB. O);

- d=20cm (ABB. P) Studder.

- Gerét der Klasse A:

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich
und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit in
Wohngebauden einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt liber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A e A NG

QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN

Die Funktionsweise der PunktschweiBmaschine ebenso wie die vielféltigen

Formen und Abmessungen des Werkstiickes machen die Ausfiihrung eines

integrierten Schutzes gegen die Quetschung der oberen GliedmaRen unméglich,

also der Finger, Hinde und Vorderarme.

Das Risiko muB durch folgende VorkehrungsmaBnahmen verringert werden:

- Der Bediener muB fachkundig sein oder in das Widerstandsschweien mit
dieser Art von Gerit eingefiihrt sein.

- Fir jede Art von Arbeit muB eine Risikobewertung vorgenommen werden;
Ausriistungen und Maskierungen miissen vorhanden sein, welche geeignet
sind, das Werkstiick zu tragen und zu fiihren (dies gilt nicht, wenn eine
tragbare PunktschweiBmaschine benutzt wird).

- In allen Féllen, in denen die Beschaffenheit des Werkstiickes dies gestattet,
ist der Elektrodenabstand so einzustellen, daR 6 mm Hub nicht liberschritten
werden.

- Es ist zu verhindern, daB mehrere Personen gleichzeitig an derselben
PunktschweiBmaschine arbeiten.

- Der Zutritt zum Arbeitsbereich ist Unbefugten zu untersagen.

- Die PunktschweiBmaschine darf nicht unbeaufsichtigt gelassen werden:
In diesem Fall muB sie unbedingt vom Versorgungsnetz getrennt werden;
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bei durch Druckluftzylinder betdtigten PunktschweiBmaschinen den
Hauptschalter auf “O” setzen und in dieser Stellung mit dem beiliegenden
VorhdngeschloR verriegeln. Der Schliissel muB abgezogen und von der
zustandigen Person in Obhut genommen werden.

- VERBRENNUNGSGEFAHR
Einige Teile der PunktschweiBmaschine (Elektroden Arme und angrenzende
Bereiche) konnen Temperaturen von mehr als 65°C erreichen. Das Tragen
geeigneter Schutzkleidung ist erforderlich.

- KIPP- UND STURZGEFAHR

- Die PunktschweiBmaschine auf eine waagerechte Fliche stellen, die in
der Lage ist, das Gewicht zu tragen; die PunktschweiBmaschine ist an der
Auflagefliche zu verankern (wenn dies im Abschnitt “INSTALLATION” in
diesem Handbuch so vorgesehen ist). Andernfalls besteht bei geneigten
oder holprigen Béden und beweglichen Auflageflachen Kippgefahr.

- Das Anheben der PunktschweiBmaschine ist untersagt, auBer in Féllen,
die im Abschnitt “INSTALLATION” in diesem Handbuch ausdriicklich
vorgesehen sind.

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH
Die Verwendung der PunktschweiBmaschinen fiir andere als die vorgesehene
Bearbeitungsart ist geféhrlich (Widerstands-PunktschweiBung).

A DIE SCHUTZVORRICHTUNGEN

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile in der Hiille der
PunktschweifBmaschine miissen sich an Ort und Stelle befinden, bevor sie an
das Versorgungsnetz angeschlossen wird.

VORSICHT! Alle manuellen Eingriffe an zugénglichen, beweglichen Teilen der
PunktschweiBmaschine, zum Beispiel:

- die Ersetzung oder Wartung der Elektroden

- _die Einstellung der Arm- oder Elektrodenstellung

DURFEN NUR AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEIRMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST (bei den
Modellen mit Betatigung durch DRUCKLUFTZYLINDER: HAUPTSCHALTER AUF
“0” MIT VORHANGESCHLOSS VERRIEGELT, SCHLUSSEL ABGEZOGEN).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Mobile Anlage zum  Widerstandsschweifen  (Punktschweiffmaschine)  mit

Mikroprozessorsteuerung, mittelfrequenter Invertertechnik, Drehstromversorgung und

Gleichstromabgabe.

Die Punktschweilmaschine ist mit wassergekihlter Pneumatikzange ausgestattet,

welche das Transformator- und Gleichrichtaggregat enthalt, das im Gegensatz zu

herkdmmlichen PunktschweiBmaschinen hohe Punktschweillstréme bei reduzierter

Netzstromaufnahme zulasst und die Verwendung sehr viel langerer und leichterer

Kabel fir eine bessere Handhabung und einen weiten Aktionsradius ermdglicht. An

den Kabeln treten nur sehr schwache Magnetfelder auf.

Mit der PunktschweilRmaschine kann auf Eisenblechen mit geringem Kohlenstoffanteil,

auf verzinkten Eisenblechen, auf hochfesten Stahlblechen und auf Borstahlblechen

gearbeitet werden.

Dank der Schnellanschlisse fiir Zusatzausriistungen (Studder, X-Zange) konnen

zahlreiche Warmbearbeitungen von Blechen und séamtliche spezifische Bearbeitungen

im Bereich der Autokarosserie vorgenommen werden.

Die Anlage hat folgende Haupteigenschaften:

- Hintergrundbeleuchtetes LCD-Display fiir die Anzeige der Befehle und eingestellten
Parameter;

- Anwahl des PunktschweiRmodus (kontinuierlich oder pulsiert) am Bedienfeld;

- Automatische Einstellung der Punktschweillparameter in Abhangigkeit von der
Blechart;

- Individuelle Vorgabe der PunktschweilRparameter;

- Automatische Erkennung des eingefiigten Werkzeugs;

- Automatische Kontrolle des Punktschweistroms;

- Manuelle und automatische Steuerung der Elektrodenkraft;

- ,USB"-Anschluss.

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Abstiitzung der Arme;

- Zangenkabelhalter;

- Luftaufbereitungsaggregat (Druckluftversorgung);

- ,C"-Zange mit Standardarmen, dazu gehort ein Kabel mit Stecker, der sich vom
Generator abziehen lasst;

- Kuhlaggregat (integriertes Wasserkuhlaggregat GRA).

2.3 SONDERZUBEHOR

- Arme und Elektroden mit Sonderlange oder Sonderform fir ,C“-Zange (siehe
Ersatzteilliste);

- Stitzstange und Gewichtsableiter fir Zange;

- X'-Zange;

- Studdersatz;

- Ringsatz ,C"-Zange.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD (Abb. A)

Die wichtigsten Daten zu der Verwendung und den Leistungen der

Punktschweillmaschine sind auf dem Kenndatenschild zusammengefasst. Sie haben

folgende Bedeutung.

- Phasenzahl und Frequenz der Versorgungsleitung.

Versorgungsspannung.

Netzleistung im Dauerbetrieb (100%).

Netznennleistung bei einer relativen Einschaltdauer von 50%.

Maximale Leerlaufspannung an den Elektroden.

Héchststrom bei Elektrodenkurzschluss.

- Strom Sekundarkreis im Dauerbetrieb (100%).

- Nutzabstand (zwischen Armen) und Lange (Nutzabstand ab Elektrodenachse)

des Arms (Standard).

- Regelbare Mindest- und Hochstkraft der Elektroden.

10 - Nenndruck der Druckluftquelle.

11 - Fir die maximale Elektrodenkraft notwendiger Druckwert der Druckluftquelle.

12 - Kihlwasserdurchsatz.

13 - Nenndruckabfall der Kiihlfliissigkeit.

14 - Gewicht der Punktschweileinrichtung.

15 - Sicherheitssymbole, deren Bedeutung in Kapitel 1 ,Allgemeine Sicherheit fir
das WiderstandsschweilRen” erldutert ist.

Anmerkung: Das dargestellte Typenschild ist nur ein Beispiel, was die Symbole

und Ziffern bedeuten konnen. Die tatsdchlichen technischen Daten Ihrer

Punktschweiffmaschine missen direkt dem Typenschild der Punktschweilmaschine

© ONOORWN-=
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entnommen werden.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

3.2.1 PunktschweifBmaschine
Allgemeine Eigenschaften

- Versorgungsspannung und -frequenz

- Elektrische Schutzklasse

- Isolationsklasse

- Schutzgrad der Hiille

- Kuhlungsart

- (*) AuBenmale (LxWxH)

- (**) Gewicht

Input

- Max. Kurzschlussleistung (Scc )
- Leistungsfaktor bei Scc (cosj)

- Trage Netzsicherungen

- Netzschaltautomat

- Versorgungskabel (L<4m)
Output

- Nebenspannung im Leerlauf (U, d)
- Max. Punktschweifsstrom (I, max)
- PunktschweilRkapazitat

- Relative Einschaltdauer

- Maximale Elektrodenkraft

- Lange des ,C*-Arms

- Regulierung Punktschwei3strom
- Regulierung Punktschweilzeit

- Regulierung Schlusszeit

- Regulierung Rampenzeit

- Regulierung Haltezeit

- Regulierung Kaltzeit

- Regulierung Impulszahl

1 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

H

IP 21

asser

820 x 610 x 1150mm
77kg

75kVA

0.8

32A

25A (,C- IEC60947 -2)
4 x 6 mm?

13V

12kA

max 3 +3 +3 mm

3%

550 daN

95 mm Standard

automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar

- Regulierung Elektrodenkraft : automatisch oder manuell.

(*) ANMERKUNG: In die AuBenmaRe sind die Kabel und die Abstlitzstange nicht
eingerechnet.

(**) ANMERKUNG: In das Generatorgewicht sind die Zange und die Abstltzstange
nicht eingerechnet.

3.2.2 Kiihlaggregat (GRA)
Allgemeine Eigenschaften

- Héchstdruck (pmax) : 3 bar
- Kuhlleistung (P @ 11/min) : 1 kw
- Behalterinhalt : 81
- Kuhlflissigkeit : entmineralisiertes Wasser

4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

41 GESAMTZEICHNUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE UND IHRER
HAUPTKOMPONENTEN (Abb. B)

Auf der Vorderseite:

- Bedienfeld;

- USB-Anschluss;

- Anschlussbuchse fiir die Zange;

- Schnellanschlusskupplungen fir die Wasserrohre;

- Zangenkabelhalter.

R WN =

Auf der Riickseite:

6 - Hauptschalter;

7 Eintritt des Versorgungskabels;

8 - Halter fir Arme;

9 - Luftaufbereitungseinheit aus Druckregler, Manometer und Lufteintrittsfilter;
10 - Verschluss Behalter des Kuhlaggregates (GRA);

11 - Wasserstand GRA;

12 - Entllftung GRA.

4.2 VORRICHTUNGEN ZUR BEDIENUNG UND EINSTELLUNG
4.2.1 Bedienfeld (Abb. C)
Beschreibung der Punktschweiparameter:

POWER Power: Beim Punktschweillen bereitstellbare Leistung in Prozent -
Einstellbereich 5 bis 100%.

[

H Elektrodenkraft (Automatikbetrieb): Die Kraft, mit der die Elektroden der
Pneumatikzange die die zu punktenden Bleche zusammenpressen. Die
Maschine regelt vor dem Punkten die eingestellte Kraft automatisch.

Schlusszeit (Handbetrieb): Die Dauer, fiir welche die Elektroden der
Pneumatikzange die die zu punktenden Bleche zusammenpressen, ohne
Strom abzugeben. Diese Zeit haben die Elektroden, den mittels Druckregler
eingestellten Hochstdruck zu erreichen, bevor Strom bereitgestellt wird -
Einstellbereich 200 ms bis 1 Sekunde.

Rampenzeit: Die vom Strom bis zum Erreichen des eingestellten
Héchstwertes bendtigte Zeit. Beider Funktion, Impulsbetrieb Pneumatikzange”
wird diese Zeit nur auf den Erstimpuls angewendet - Einstellbereich 0 bis 1
Sekunde.

PunktschweiBzeit: Die Dauer, fir welche der Punktschweilstrom nahezu
konstant gehalten wird. Bei der Funktion ,Impulsbetrieb Pneumatikzange”
gilt diese Zeit fir die Dauer des einzelnen Impulses - Einstellbereich 10 ms
bis 1 Sekunde (*).

Kaltzeit oder Pausenzeit: (nur beim Impulspunktschweilen) Die Dauer
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Stromimpulsen - Einstellbereich 10 ms
bis 400 ms.

J-I.J_I. Impulszahl: (nur beim Impulspunktschweilen)  Anzahl der
Punktschweilstromimpulse, die jeweils die eingestellte Punktschweillzeit
dauern - Einstellbereich 1 bis 10(**).

Haltezeit: Die Dauer, fir welche die Elektroden der Pneumatikzange die
soeben gepunkteten Bleche zusammengepresst halten, ohne Strom
abzugeben. Wahrend dieses Zeitraums kihlt der Schweilpunkt ab und die
Schweillinse kristallisiert aus. Unter Druck feint in dieser Phase die Kérnung
des Metalls und erhdht dessen mechanische Festigkeit - Einstellbereich 40
ms bis 1 Sekunde.

(*YANMERKUNG: In der Summe darf die Dauer aus Rampen- und Punktschwei3zyklen

1 Sekunde nicht iberschreiten.

(**) ANMERKUNG: Die Hochstzahl der einstellbaren Impulse hangt von der Dauer

des Einzelimpulses ab: Die tatsadchliche PunktschweilRdauer darf 1 Sekunde nicht
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Uberschreiten.
I

1 - Doppelfunktionstaste l])

a) GRUNDFUNKTION: Anzeige der PunktschweiRparameter in einer bestimmten
Reihenfolge:
Bereitstellbare Leistung/Strom, Schlusskraft/-zeit, Rampenzeit,
PunktschweilRzeit, Kaltzeit (nur beim pulsierten SchweiRen), Impulszahl (nur beim
pulsierten Schweilen), Haltezeit.

b) SONDERFUNKTION: Anderung der angezeigten PunktschweiBparameter
und Erstellung eines individuellen Programms.
Zum Aufrufen dieser Funktion gehen Sie bitte vor, wie in Abschnitt 6.2.3
beschreiben.

2 - Taste fiir die Auswahl der Funktion und des verwendeten Werkzeugs

Funktion Pneumatikzange mit kontinuierlichem Punktschweistrom:
Der PunktschweilRzyklus beginnt mit einer Schlusszeit, er setzt sich fort mit einer
Rampenzeit sowie einer Punktschweil3zeit und endet mit einer Haltezeit.

PULSE  Funktion Pneumatikzange mit ,,pulsiertem* Punktschweifstrom:

Der PunktschweiRzyklus beginnt mit einer Schlusszeit, er setzt sich fort mit einer
Rampenzeit, einer Punktschweilzeit, einer Kaltzeit sowie einer Reihe von Impulsen
(siehe ,,Impulszahl* in diesem Abschnitt) und endet mit einer Haltezeit.

Mit dieser Funktion lassen sich verzinkte Bleche oder Bleche mit besonderen
Schutzfilmen besser punktschweillen.

Studder-Funktion (nur mit Studderpistole).
Diese Funktion kann nur aufgerufen werden, wenn die Studderpistole richtig
an die Buchse der Standardzange angeschlossen ist (siehe Abschnitt 5.9
Studderanschluss).
Die mit dieser Funktion ausfihrbaren Bearbeitungen sind auf dem Bedienfeld
schematisch dargestellt (Abb. C). Nachstehend sind die Bedeutungen erlautert:
A

A | Unter Benutzung sachgerechter Elektroden Punktschweilen von:
Bolzen, Nieten, Unterlegscheiben, Spezialscheiben, Welldraht.

Unter Benutzung einer sachgerechten Elektrode PunktschweiRen von
Schrauben @ 4mm.

Unter Benutzung einer sachgerechten Elektrode Punktschweilen von:
Schrauben @ 5+6mm und Nieten & 5mm.

e

= Unter Benutzung einer sachgerechten Elektrode Punktschweilen

ausschlieBlich auf einer Blechseite.

3 — Tasten ,,Cursor:
Mit ihnen Iasst sich die Einfligemarke auf dem Display verschieben.

Ausbeulen von Blechen mit Kohleelektrode.
Riickverformung von Blechen mit sachgerechter Elektrode.

Intermittierendes PunktschweiRen zum Ausbessern schadhafter Bleche
mit sachgerechter Elektrode.

4 - Doppelfunktionsencoder:

a) GRUNDFUNKTION: Verdanderung der ausgewéhlten Werte - '+
Durch Drehen des Knopfes wird ein Wert aus den fiir diese Funktion verfigbaren
Werten ausgewahlt.

b) SONDERFUNKTION: ,,ENTER" - Bestatigung des ausgewahlten Wertes r‘
Durch Driicken des Knopfes wird der gewahlte Wert bestatigt.

g MENY

5 - Doppelfunktionstaste:
a) GRUNDFUNKTION: ,,MODE*“ - Sequenztaste
Die Taste ermdglicht, mehrmals hintereinander gedriickt, die Einstellung der
folgenden Betriebsarten:
- EASY (nur ein Blech mit Studder oder zwei gleiche Bleche).
- PRO (zwei gleiche oder verschiedene Bleche).
- MULTI (drei gleiche oder verschiedene Bleche).
- CUST (Custom = Liste der individuell erstellten Punktschwei3programme).
- WARTUNG (Elektrodenschluss ohne Stromabgabe, Einstellung der
automatischen oder manuellen Kraftregulierung, Einstellung der Armlange).
ANMERKUNG: Ob eine oder mehrere Grundfunktionen verfugbar sind, hangt vom
verwendeten Werkzeug ab.
b) SONDERFUNKTION: ,, MENU“
Zum Aufrufen der Funktion ,Men(” die Taste ,MODE” mindestens 3 Sekunden lang
gedrickt halten.
Zum Verlassen der Funktion ,Men(* die Taste erneut fiir 3s driicken.
Die Taste ermdglicht den Aufruf der folgenden Nebenfunktionen:
- SPRACHE (Einstellung der Benutzersprache)
- DATU (Einstellung des aktuellen Datums)
- UHR (Einstellung der aktuellen Uhrzeit)
- SPEICHERUNG ON? (Chronologische Aufzeichnung der bei der ausgefiihrten
Arbeit benutzten PunktschweilRparameter).

6 - Taste ,,ESC“:
Gestattet das Verlassen der jeweiligen Funktion zum Anfangsbildschirm, ohne dass
vorgenommene Anderungen gespeichert werden.
ACHTUNG! Werden beim Hochfahren der Maschine gleichzeitig die
A Tasten ,,ESC“ und ,,MODE*“ gedriickt, werden die Werkseinstellungen
wieder hergestellt, die individuell ersteliten Programme werden
geloscht!

7 - Display:
Gestattet die Anzeige samtlicher Informationen, die fiir den Benutzer notwendig sind,
um die Punktschweilarbeit mit den benutzten Funktionen einzustellen.

START

8 - Taste ,,START*:

Macht die Maschine bei der ersten Inbetriebnahme oder nach einer Alarmsituation
betriebsbereit.

ANMERKUNG:

Das Display signalisiert dem Bediener, wenn erforderlich, dass er fiir die Benutzung
der Maschine den Knopf ,START” betatigen muss.

9 - LED allgemeiner Alarm, LED PunktschweiBen, LED Aufzeichnung:
Gelbe LED ,Allgemeiner Alarm” lI : Sie leuchtet auf, wenn die Schutzthermostate

ausldsen oder wenn Alarme ausgel6st werden wegen Uberspannung, Unterspannung,
Phasenausfall, Druckluftausfall, fehlendem Wasser oder nicht gewolltem Kurzschluss
des Punktschweillstromkreises.

Rote LED _%_ ,Punktschweien”: Sie leuchtet fir die gesamte Dauer des

Punktschweilzyklus auf.
Rote LED REGC ,REC” (Aufzeichnung): Sie leuchtet auf, wenn die Maschine so

eingerichtet ist, dass die Parameter der ausgefiihrten Schweilpunkte aufgezeichnet
werden.

ANMERKUNG:

Aufgezeichnet wird ausschlieBlich auf USB-Speicher.

4.2.2 Aggregat aus Druckregler und Manometer (Abb. B - 9)
Durch Verstellung seines Regelknopfes lasst sich der von der Pneumatikzange auf die
Elektroden ausgeubte Druck regeln (nur bei Pneumatikzangen im Modus ,Manuell”).

4.3 SICHERHEITS- UND VERRIEGELUNGSFUNKTIONEN

4.3.1 Schutzvorrichtungen und Alarme (TAB. 2)

a) Warmeschutz: .
Er 16st aus bei einer Uberhitzung der Punktschweimaschine, die zuriickgeht
auf fehlendes oder nicht ausreichend vorhandenes Kiihlwasser oder auf einen
Arbeitszyklus, bei dem die zuldssigen Grenzwerte Uberschritten werden.
Die Auslosung wird durch das Aufleuchten der gelben LED lI auf dem Bedienfeld

angezeigt.

Der Alarm wird auf dem Display folgendermafRen ausgewiesen:

AL 1 = Warmealarm Maschine.

AL 2 = Warmealarm Zange.

AL 5 = Alarm Sicherheitsthermostat.

AL 8 = Warmealarm Studder.

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfiihren  der
(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweiung nicht méglich).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START” nach dem erneuten
Erreichen zulassiger Temperaturen unterhalb der Grenzwerte - Erldschen der
gelben LED lI ).

Elektroden

b

-

Hauptschalter:

- Stellung ,0” = Kontakt offen, mit Vorhangeschloss sicherbar (siehe Kapitel 1).

ACHTUNG! In der Stellung ,,0“ sind die internen Klemmen (L1+L2+L3) fiir

den Anschluss des Versorgungskabels spannungsfiihrend.

Stellung ,, | ” = Kontakt hergestellt: Punktschweillmaschine stromversorgt, aber

nicht in Betrieb (STAND BY - zur Inbetriebnahme den Knopf ,START” drlicken).

Notfunktion .

Beilaufender PunktschweiRmaschine fiihrt die Offnung des Kontaktes (Pos. , | "=>

Pos ,0” ) zur Abschaltung unter den folgenden abgesicherten Bedingungen:

- Stromabgabe gesperrt;

- Auseinanderfiihren der Elektroden (Zylinderentlastung);

- Automatischer Neustart gesperrt.

Druckluftsicherheit

Auslosung bei Fehlen oder Abfall des Luftversorgungsdruckes (p < 3bar);

Dies wird auf dem Display durch das Kirzel AL 6 = Alarm Druckluftmangel

kenntlich gemacht.

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfihren der

(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweiung nicht méglich).

RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START”) nach dem erneuten

Erreichen zuldssigen Drucks unterhalb der Grenzwerte (Manometeranzeige

>3bar).

Kiihlaggregatsicherung

Sie 16st aus bei Fehlen oder Abfall des Kiihlwasserdruckes;

Dies wird auf dem Display durch das Kiirzel AL 7 = Alarm Wassermangel kenntlich

gemacht.

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfihren der

(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweiung nicht méglich).

RUCKSTELLUNG: Kuhlflissigkeit auffillen, d. h. die Maschine aus- und wieder

einschalten (siehe auch Abschn. 5.6 ,Einrichtung des Kiihlaggregates”).

Sicherung gegen Kurzschluss am Ausgang (nur Pneumatikzange)

Vor dem Schweizyklus kontrolliert die Maschine, ob die Pole (Plus und Minus)

des sekundéren Punktschweilstromkreises ohne Kontaktstellen sind.

Die Auslosung wird auf dem Display durch das Kirzel AL 9 = ,Alarm Kurzschluss

am Ausgang" kenntlich gemacht.

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfihren der

(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweilung nicht méglich).

RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START” nach Beseitigung

der Kurzschlussursache).

f) Phasenausfallschutz
Die Auslésung wird auf dem Display durch das Kirzel AL 11 =, Alarm Phasenausfall”
kenntlich gemacht.

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfihren der
(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweiflung nicht méglich).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START”).

g) Uber- und Unterspannungsschutz .
Die Auslésung wird auf dem Display durch das Kurzel AL 3 = Alarm Uberspannung
und AL 4 = Alarm Unterspannung kenntlich gemacht.
AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfihren der
(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweilung nicht méglich).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START”).

h) Knopf ,,START“ (Abb. C - 8).

Er ist zu betatigen, um unter den folgenden Bedingungen den Schweilvorgang zu

starten:

- bei jeder Herstellung des Hauptschalterkontaktes (Pos ,0"=> Pos , | );

- nach jeder Auslésung von Sicherheits-/Schutzvorrichtungen;

- nach der Wiederherstellung der Energieversorgung (Strom und Druckluft),

die durch Abtrennen mit einer der Maschine vorgeschalteten Vorrichtung oder
stérungsbedingt zuvor unterbrochen gewesen ist.

[

-

Elektroden

d

-

Elektroden

e

-

Elektroden

Elektroden

Elektroden

5. INSTALLATION R
ACHTUNG! BEI SAMTLICHEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION SOWIE
A ZUR VORNAHME DER ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN
ANSCHLUSSE MUSS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN NUR VON
ERFAHRENEM ODER QUALIFIZIERTEM PERSONAL AUSGEFUHRT WERDEN.

5.1 MONTAGE

Die Punktschweifmaschine von der Transportverpackung befreien, die in der
Verpackung enthaltenen, separat versendeten Teile anbringen, wie in diesem Kapitel
beschrieben (Abb. D).
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5.2 ANHEBEN (Abb. E).

Die Punktschweimaschine muss mit einem doppelten Tau samt Haken angehoben
werden. Diese miissen dem Maschinengewicht angemessen sein. Verwenden Sie die
vorgesehenen Ringe M12.

Es ist streng verboten, die PunktschweiRmaschine anders anzuhangen, als
beschrieben.

5.3 STANDORT

Der Installationsbereich muss geraumig genug sein, auBerdem muss er frei von
Hindernissen sein und den véllig sicheren Zugang zum Bedienfeld, zum Hauptschalter
und zum Arbeitsbereich garantieren.

Vergewissern Sie sich, dass der Ein- und Austritt der Kiihlluft an den entsprechenden
Offnungen nicht behindert ist. Prifen Sie auBerdem, ob leitende Staube, korrosiv
wirkende Dampfe, Feuchtigkeit und anderes angesaugt werden kénnen.

Stellen Sie die Punktschweilmaschine auf einer ebenen Flache aus einem homogenen
und kompakten Material auf, die geeignet ist, das Gewicht der Maschine zu tragen
(siehe ,Technische Daten”), damit die Gefahr des Umkippens oder gefahrlicher
Verschiebungen nicht besteht.

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

Bevor ein elektrischer Anschluss hergestellt wird, ist zu priifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der PunktschweiRmaschine mit der Spannung und der Frequenz des am
Installationsort verfligbaren Netzes Ubereinstimmen.

Die Punktschweifimaschine darf ausschlieBlich an ein geerdetes Versorgungssystem
mit Nullleiter angeschlossen werden.

Um den Schutz gegen indirekten Kontakt zu gewahrleisten, verwenden Sie bitte
Leistungsschaltautomaten des folgenden Typs:

- TypA () fiir einphasige Maschinen;

- TypB ( ) fiir dreiphasige Maschinen.

- Die Punktschweimaschine genlgt nicht den Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-
3-12.
Wenn sie an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der
Installierende oder der Betreiber pflichtgemal unter seiner Verantwortung zu priifen,
ob die PunktschweiRmaschine angeschlossen werden darf (falls erforderlich, ziehen
Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

5.4.2 Stecker und Netzdose

Verbinden Sie das Versorgungskabel mit einem Normstecker (3P+T) angemessener
Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzsteckdose ein, die durch Schmelzsicherungen
oder einen Leistungsschalter mit elektromagnetischem und thermischem
Uberstromausldser geschitzt ist. Die Erdungsklemme muss an den Erdleiter
(gelbgriin) der Versorgungsleitung gelegt werden.

Die Stromfestigkeit und die Auslosecharakteristik der Schmelzsicherungen und des
Leistungsschutzschalters sind im Abschnitt ,SONSTIGE TECHNISCHE DATEN®
genannt.

A ACHTUNG! Die Missachtung der Regeln hebelt die Wirksamkeit des
vom Hersteller eingerichteten Sicherheitssystems (Klasse 1) aus und
gefdhrdet Menschen (z. B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) schwer.

5.5 ANSCHLUSS AN DIE DRUCKLUFTVERSORGUNG

- Richten Sie eine Druckluftleitung mit einem Betriebsdruck von 8 bar ein.

- Montieren Sie auf dem Luftaufbereitungsaggregat einen am Installationsort tiblichen
Druckluftanschluss.

5.6 EINRICHTUNG DES KUHLAGGREGATES (GRA)

A ACHTUNG! Bei der Befiillung muss das Gerit ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz getrennt sein.

Vermeiden Sie die Benutzung elektrisch leitender Frostschutzfliissigkeiten.

Verwenden Sie ausschlieBlich entmineralisiertes Wasser.

- Das Ablassventil 6ffnen (ABB. B-12).

- Den Behalter Uber den Stutzen (Abb. B-10) mit entmineralisiertem Wasser
befiillen. Der Behalter fasst 8 Liter. Achtung, vermeiden Sie das Auslaufen gréRerer
Wassermengen zum Abschluss des Fiillvorgangs.

- Den Behélterverschluss schlieRen.

- Das Ablassventil schlieRen.

5.7 ANSCHLUSS DER PNEUMATIKZANGE (Abb. F)

A ACHTUNG! Es liegt gefahrliche Spannung an! Vermeiden Sie unbedingt,

an die Dosen der PunktschweiBmaschine andere als die vom Hersteller
vorgeschriebenen Stecker anzuschlieBen. Versuchen Sie nicht, Objekte gleich
welcher Art in die Dosen einzufiigen!

- Maschine vom Versorgungsnetz getrennt.

- Den gepolten Zangenstecker in die zugehdrige Maschinendose einfligen, dann die
beiden Hebel anheben, bis der Stecker ganz festsitzt.

- Fugen Sie (falls vorhanden) die Kiihlwasserleitungen ein (*), wobei die Farben
zu beachten sind (blaue Leitung in die blaue Kupplung, rote Leitung in die rote
Kupplung). Priifen Sie, ob die Schnelleinkupplung der Leitungen richtig funktioniert
hat

ANMERKUNG (*): Wenn die Wasserleitungen nicht eingefiigt sind, ist die Zange
NICHT richtig gekihlt, die elektrischen Teile werden dann durch schadliche
Uberhitzungen Uberbeansprucht.

5.8 ,C“-ZANGE: ANSCHLUSS DES ARMS

ACHTUNG! Es besteht das Restrisiko von Quetschungen der oberen
GliedmaRen!
Beachten Sie genau die Reihenfolge der nachstehenden Anleitung!
- Maschine vom Versorgungsnetz getrennt.
- Die Feststellvorrichtung drehen, wie in Abb. G1 gezeigt.
- Den Zangenhalter montieren, falls ein solcher verwendet wird (Abb. G2).
- Den Arm neigen und so in die zugehdrige Aufnahmestelle einfligen (Abb. G3).
- Den Arm an der Elektrode des Kolbens ausrichten und den Feststeller blockieren
(Abb. G4-A).
- Die Wasserleitungen an die zugehorigen Schnellkupplungen anschlieRen (Abb.
G4-B).
- Prifen, ob die Schnelleinkupplung der Leitungen korrekt erfolgt ist.
- Den Griff des Zangenhalters, falls ein solcher verwendet wird, an der richtigen
Seite anbringen (Abb. G5).
ANMERKUNG: Wenn die Wasserleitungen nicht eingefligt sind, wird die Zange
NICHT richtig gekuhlt und die elektrischen Teile werden durch schadliche
Uberhitzungen Uberbeansprucht.

5.9 ANSCHLUSS DER STUDDERPISTOLE MIT MASSEKABEL

A ACHTUNG! Es besteht das Restrisiko von Quetschungen der oberen
GliedmaRBen!

Beachten Sie genau die Reihenfolge der nachstehenden Anleitung!

- Maschine vom Versorgungsnetz getrennt.

- Die flr die Maschine vorgesehene Standardpneumatikzange anschlieRen und den
feststehenden Arm entfernen (Abb. H1).

- Die Zange auf einer ebenen Flache aus homogenem und kompaktem Material
positionieren, damit nicht die Gefahr des Herunterfallens oder gefahrlicher
Verschiebungen besteht.

- Den beweglichen Arm durch Abschrauben des Kolbenschaftes entfernen. Dazu mit
einem Schlussel am zugehorigen Sitz ansetzen (Abb. H2).

- Das Massekabel des Studders anschlieen, indem man den Kabelschuh an den
Kolbenschaft schraubt (Abb. H3).

- Das Kabel mit Studderpistole an die Kupplung des festen Arms anschlielen. Es
wird eingefiigt wie der Punktschweiarm (Abb. H4).

- Den zugehorigen Wasseranschluss zwischen der blauen und roten Kupplungsdose
der Zange anschlielen (Abb. H5).

- DenKlinkenstecker des Steuerkabels in die zugehdrige Buchse der Zange einfligen
(Abb. HB).

6. SCHWEISSEN (Punktschweien)

6.1 VORBEREITENDE SCHRITTE

6.1.1 Hauptschalter in Stellung ,,0“ mit Vorhdngeschloss verriegelt!

Vor jeder Punktschweilarbeit ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen

erforderlich, bei denen sich der Hauptschalter auf ,0“ befinden und das

Vorhangeschloss verriegelt sein muss.

Anschliisse an das Strom- und Druckluftnetz:

- Kontrollieren Sie, ob der Stromanschluss korrekt nach den vorstehenden
Anweisungen vorgenommen worden ist.

- Prifen Sie den Druckluftanschluss: Die Versorgungsleitung an das Druckluftnetz
anschliefen und den Druck mit dem Griffknopf des Druckminderers so regeln, dass
auf dem Manometer ein Druck von ungeféhr 8 bar (116 psi) abzulesen ist.

6.1.1.1 Regulierung und Befestigung des Arms der ,,C“-Zange

Dies ist nur in jenen Féllen ndtig, in denen sich der Arm nach seiner Blockierung

gemaf Abschnitt 5.8 in der Horizontalen bewegt (Abb. Q)

Vorgehensweise:

- Den Arm durch Drehen des Entsperrhebels I6sen (Abb. R);

- Den Gewindestift (Abb. S-1) lockern und die Ringmutter (Abb. S-2) um eine achtel
Drehung anziehen (etwa 45 Grad);

- Die Ringmutter durch Festschrauben des Gewindesperrstiftes sichern (Abb. S-1);

- Den Arm mit dem in (Abb. T) gezeigten Schritt blockieren.

Bei Bedarf ist die Ringmutter auch mehrmals fest- oder loszuschrauben (Abb. S-2), bis

der Arm in der Horizontalen fest steht und gleichzeitig der Sperrhebel, eine Drehkraft

ausubend, die zum manuellen Ldésen reicht, die SchlieBstellung des Anschlages

erreicht, der durch den Bezugsstift gebildet wird (Abb. T-1).

BITTE BEACHTEN: Es ist wichtig, dass der Hebel zum Abschluss dieses Vorgangs

am Endanschlagstift aufsitzt (Abb. T-1). Diese Position garantiert, dass der ,C*-Arm

mechanisch sicher befestigt ist.

6.1.1.2 Einstellungen der ,,X“-Zange (Sonderausstattung):

Ein Passstiick zwischen die Elektroden legen, das so dick wie die Bleche ist. Prifen
Sie, ob die einander manuell angenaherten Arme parallel sind und die Elektroden auf
einer Linie liegen (Uibereinstimmende Spitzen).

Es ist stets zu beachten, dass zur Punktschweil3position ein zu 5-6 mm héherer Hub
erforderlich ist, damit die vorgesehene Kraft auf das Werkstlick ausgetibt wird.
Regulieren Sie, falls erforderlich, indem Sie die Sperrschrauben der Arme lockern,
die sich in beiden Richtungen entlang ihrer Achse drehen oder verschieben lassen.
Zum Abschluss der Einstellung die zum Feststellen benutzten Schrauben oder
Gewindestifte sorgfaltig anziehen.

6.1.2 Hauptschalter auf ,, | .

Die folgenden Kontrollen sind vorzunehmen, bevor mit dem Hauptschalter auf ,, | “

(ON) Punktschweifl3arbeiten ausgefiihrt werden.

Ausrichtung der Zangenelektroden:

- Ein Passstlick zwischen die Elektroden legen, das so dick ist wie die zu punktenden
Bleche. Prifen Sie, ob die mit der Funktion ,Schluss” angenéherten Elektroden
(siehe Abschnitt 6.2.1) auf einer Linie liegen.

- Falls erforderlich, prifen Sie bitte, ob der Arm richtig befestigt ist (siehe die
vorherigen Abschnitte).

Kiihlaggregat:

- Prifen Sie den Betrieb des Kuhlaggregats und ob die Schnellkupplungen der
Wasserleitungen richtig eingefiigt sind (zwei in den Generator und zwei in die
Zange): Das Kuihlaggregat GRA tritt beim ersten Punktschweizyklus in Betrieb und
wird nach einer vorher festgelegten Stillstandsdauer der Maschine abgeschaltet.

WICHTIG:

Bei Auslésung des Alarms GRA (AL. 7) ist es unter Umstanden erforderlich, den

Wasserkreislauf zu entliiften, um das Wasser wieder zum Zirkulieren zu bringen.

Vorgehensweise:

- Maschine ausschalten;

- Das Ablassventil 6ffnen (Abb. B-12);

- Die Maschine wieder starten und das Kiihlaggregat GRA einschalten;

- Das Ablassventil schlielen, sobald keine Luft mehr austritt und nur noch Wasser
kommt.

6.2 EINSTELLUNG DER PUNKTSCHWEISSPARAMETER

Die folgenden Parameter bestimmen den Durchmesser (Querschnitt) und die
mechanische Festigkeit des Schweilpunktes:

- die von den Elektroden ausgelibte Kraft.

- der Punktschweil3strom.

- die Punktschweilzeit.

Wenn spezifische Erfahrung fehlt, ist es sinnvoll, einige Probeschweilungen an
Blechen vorzunehmen, deren Giite und Dicke denen der Werkstlicke entsprechen.
6.2.1 Einstellung der Kraft und der Zusammenschlussfunktion
Pneumatikzange)

Die Kraft wird automatisch oder manuell eingestellt (mit dem Druckregler der
Luftaufbereitungseinheit).

Der Automatikmodus (Standardeinstellung) oder der Handmodus lasst sich wahlen,
indem man mehrmals die Taste ,MODE" (Abb. C-5) driickt, bis auf dem Display
L,WARTUNG" erscheint. Dann positioniert man sich mit den Einfligemarken auf ,AUTO*
und wahlt mithilfe des Encoders ,AUTO" oder ,MAN". Driicken Sie zur Bestatigung
den Encoder.

Automatische Einstellung:

Mit ,AUTO" kann man den gewlinschten Kraftwert einstellen. Driickt man den Knopf
in der Zange, schlieBen die Elektroden mit der vorgegebenen Kraft, ohne Strom
abzugeben.

(nur
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Im Modus ,AUTO" wird die Elektrodenkraft im Punktschweil3zyklus automatisch nach
den im Punktschweiprogramm niedergelegten Werten geregelt.

Manuelle Einstellung:

Mit ,MAN“ kann man den Kraftwert einstellen, indem man den Druckregler (Abb.
B-9) manuell verstellt: 3 bar einstellen und die Elektroden mit dem Zangenknopf
zusammenfiihren, dann auf dem Display die erzielte Kraft ablesen. Den Druck erhéhen
und den Elektrodenschluss wiederholen, bis der gewiinschte Kraftwert gefunden ist.
Im Modus ,MAN* ist die Elektrodenkraft im PunktschweilRzyklus diejenige, die wie
oben manuell eingestellt worden ist.

In Tab. 1 sind die empfohlenen Druckwerte fiir die einzelnen Werkstoffe angegeben.
Zusammenschlussfunktion:

Diese Funktion ermdglicht den Elektrodenschluss mit der vorgegebenen Kraft, ohne
dass Strom bereitgestellt wird.

Die Elektroden kénnen in jedem beliebigen Punktschweilprogramm mit der folgenden
Vorgehensweise zusammengefiihrt werden (Doppelklick):

Den Zangenknopf betétigen und loslassen, sofort danach den Knopf gedriickt halten.
Die Zange schlief3t und halt die Elektroden zusammen, bis der Knopf das nachste Mal
losgelassen wird. Das Display zeigt ,QUETSCHEN" und die LED in der Zange blinkt.

A ACHTUNG: Das Tragen von Schutzhandschuhen kann die Steuerung
des Elektrodenschlusses per Doppelklick erschweren. Es ist deshalb
ratsam, die Elektrodenschlussfunktion innerhalb des Programms ,,WARTUNG*
zu wahlen.

A ACHTUNG!

RESTRISIKO! Auch in dieser Betriebsart besteht die Gefahr von
Quetschungen der oberen GliedmaBen: Bitte treffen Sie die gebotenen
Vorkehrungen (siehe das Kapitel ,,Sicherheit®).

6.2.2 Automatische Einstellung der Punktschweiparameter (Strom, Zeit)
(Abschnitt 4.2.1 und Abb. C)

Die Punktschweiparameter werden automatisch eingestellt, wenn man die Dicke und
das Material (*) der zu schwei3enden Bleche aus den folgenden Modalitadten wahlt:

- EASY (zwei gleiche Bleche).

- PRO (zwei gleiche oder verschiedene Bleche).

- MULTI (drei gleiche oder verschiedene Bleche).

Der Schweilpunkt gilt als korrekt ausgefiihrt, wenn man an einem Probestiick einen
Zugversuch durchfiihrt und dabei die Linse des SchweilRpunktes aus einem der beiden
Bleche gezogen wird.

(*) ANMERKUNG: Folgende Standardmaterialien stehen zur Verfiigung:
- ,Ferro“ (Abk. ,,Fe“): Bleche aus Eisen mit geringem Kohlenstoffanteil;
- ,Fe Zn“ (Abk. ,Fz“): Verzinkte Bleche aus Eisen mit geringem
Kohlenstoffanteil;
- ,Hss“ (Abk. ,Hs“): Bleche aus Stahl mit hoher Bruchgrenze (max. 700 MPa);
- ,Boro“ (Abk. ,,Br“): Borstahlbleche.

6.2.3 Manuelle Einstellung der PunktschweiBparameter und Erstellung eines
individuellen Programmes

Die PunktschweiRparameter lassen sich manuell einstellen, um eine ProbeschweilRung
vorzunehmen oder ein individuelles Programm zu erstellen.

Ausgehend vom Modus ,Easy, Pro, Multi“ den Knopf 1 aus Abb. C etwa drei Sekunden
lang driicken, um in den Modus ,MANUAL/PROG" zu gelangen. Nun mit derselben
Taste den zu andernden Parameter auswahlen: Den Encoder driicken und drehen, um
den Wert zu andern, durch nochmaliges Driicken des Encoders wird der Wert bestatigt.
In diesem Modus kénnen die gewahlten Parameter bereits zum Punktschweilen
eingesetzt werden, werden allerdings nicht gespeichert.

Zur Riickkehr zum Anfangsmodus 3 Sekunden lang die Taste 1 aus Abb. C driicken.
Es erscheint die Frage ,programme speichern?“. Wahlen Sie ,NEIN“, wenn NICHT
gespeichert werden soll, wahlen Sie ,JA*, um unter einem bestimmten Namen
abzuspeichern.

Das individuell erstellte und unter einem Namen abgespeicherte Programm kann
jederzeit im Modus ,CUST" erneut verwendet werden.

6.3 PUNKTSCHWEISSPROZESS

Die Schritte gelten fir alle Werkzeuge. Ausgangspunkt ist der Modus ,Easy, Pro,

Multi*:

- Die zu schweiBenden Bleche (Materialien und Dicken)
auswahlen.

- Die voreingestellten Punktschweil3parameter anzeigen (Abb. C-1).

- Das PunktschweiRprogramm bei Bedarf individuell an die Gegebenheiten anpassen
(siehe den vorherigen Abschnitt).

6.3.1 PNEUMATIKZANGE
- Die Funktion kontinuierliches oder pulsiertes Punktschweien wahlen (Abb. C-2).
- Die Elektrode des feststehenden Arms auf der Oberflache eines der beiden zu
punktenden Bleche aufsetzen.
- Den Knopf auf dem Zangengriff betatigen. Folgendes geschieht:
a) EinschlieRen der Bleche zwischen den Elektroden.
b) Start des PunktschweilRzyklus mit Stromlbergang, der von der LED _%_ auf

mittels Encoder

dem Bedienfeld angezeigt wird.
- Den Knopf einige Augenblicke nach dem Erléschen der LED _%_ loslassen.

- ZumAbschluss des PunktschweiRvorgangs werden der mittlere Punktschweistrom
(ausgenommen die Anfangs- und Endrampen) sowie die Elektrodenkraft
angezeigt.

Zu den angezeigten Werten kann je nach Punktschweilergebnis eine ,Warnung®
treten, die im Blinken der roten LED in der Zange besteht (siehe TAB. 2).

- Zum Abschluss der Arbeit die Zange in den zugehdrigen Halter im Wagen

zuriicklegen.

ACHTUNG: Es treten gefahrliche Spannungen auf! Priifen Sie stets,

ob das Versorgungskabel der Zange unversehrt ist. Das gewellte Rohr
darf nicht eingeschnitten, gebrochen oder zusammengedriickt werden! Vor
und wahrend der Benutzung der Zange ist zu kontrollieren, ob das Kabel weit
genug von Bewegungsteilen, Warmequellen, schneidend scharfen Flachen,
Fliissigkeiten usw. entfernt ist.

A ACHTUNG: Die Zange enthilt alle zum Punktschweifen notwendigen
Transformations-, Isolierungs- und Gleichrichterkomponenten.
Sollten beziiglich des einwandfreien Zangenzustandes Zweifel bestehen
(nach dem Herunterfallen, nach heftigen StoBen o. &.), trennen Sie die
PunktschweiBmaschine von der Stromversorgung und wenden Sie sich an eine
der angeschlossenen Kundendienststellen.

6.3.2 STUDDERPISTOLE

ACHTUNG!

- Um die Zubehorteile im Spannfutter der Pistole zu befestigen oder sie dort zu
I16sen, verwenden Sie zwei Sechskant-Gabelschllssel, mit dem sie die Drehung
des Futters verhindern.

- BeiArbeitenanFahrzeugtlirenoder-haubenistes vorgeschrieben, die Masseschiene
an diesen Teilen anzuklemmen, um den Stromlbergang an Scharnieren zu
verhindern. Die Schiene ist in jedem Fall in der Nahe der Punktschweilzone
anzuschlieBen (langere Stromwege reduzieren die Schweilpunktglte).

Anschluss des Massekabels:

a) Moglichst nahe dem Arbeitspunkt auf dem Blech eine Flache blank legen, die der
Kontaktflache der Masseschiene entspricht.

b1) Die Kupferschiene mit einer GELENKZANGE (Modell zum Schwei3en) an der
Blechoberflache befestigen.
Alternativ zur in ,b1“ beschriebenen Vorgehensweise kann, wenn Schwierigkeiten
bei der praktischen Umsetzung bestehen, die folgende Lésung angewendet
werden:

b2) Eine Unterlegscheibe auf die Oberflache des zuvor préparierten Bleches punkten;
die Scheibe durch den Schlitz der Kupferschiene fiihren und mit der zugehérigen,
mitgelieferten Klemme befestigen.

@D, /M N
Punktschweien

Masseanschlusses

Die entsprechende Elektrode (POS. 9 - Abb. I) in das Pistolenspannfutter montieren
und die Unterlegscheibe (POS. 13 - Abb. |) einsetzen.

Die Unterlegscheibe in der gewéhlten Zone aufsetzen, in der auch der Masseanschluss
hergestellt wird. Nun den Pistolenknopf driicken, um die Unterlegscheibe
aufzuschweillen, an der die vorstehend beschriebene Befestigung vorgenommen
wird.

PunktschweiBen Schrauben, Scheiben, Nagel, Nieten

Die Pistole mit der geeigneten Elektrode bestlicken, das aufzupunktende Element
einsetzen und an der gewuinschten Stelle auf dem Blech aufsetzen. Den Pistolenknopf
driicken und erst dann loslassen, wenn die eingestellte Zeit verstrichen ist (Erléschen
der LED _%_).

Unterlegscheibe zur Befestigung des

Einseitiges PunktschweiRen von Blechen

Das Pistolenspannfutter mit der vorgesehenen Elektrode bestiicken (POS. 6, Abb. I)
und diese auf die zu punktende Flache driicken. Den Pistolenknopf betétigen und erst
dann loslassen, wenn die eingestellte Zeit verstrichen ist (Erléschen der LED _%_ )-

ACHTUNG!

Die maximale Blechdicke betragt beim einseitigen Punktschweilen 1+1 mm. Diese
Punktschweilart ist auf tragenden Karosseriestrukturen nicht zulassig.

Um beim Punktschweilen von Blechen die gewiinschten Ergebnisse zu erzielen,
missen einige grundlegende Vorkehrungen getroffen werden:

1 - Herstellung eines einwandfreien Masseanschlusses

2 - Die beiden zu punktenden Teile missen blank gelegt werden, indem man Lack,
Fett oder Ol entfernt.

Die zu punktenden Teile missen einen spaltfreien Kontakt haben.
Erforderlichenfalls mit einem Werkzeug pressen, nicht mit der Pistole. Ein zu
starker Druck fuihrt zu unbefriedigenden Resultaten.

Die Dicke des oberen Werkstlickes darf 1 mm nicht tiberschreiten.

Die Elektrodenspitze muss einen Durchmesser von 2,5 mm aufweisen.

Ziehen Sie die Sperrmutter der Elektrode fest an; priifen Sie, ob die Steckverbinder
der Schweillkabel festsitzen.

Beim Punkten die Elektrode mit leichtem Druck (3 bis 4 kg) aufsetzen. Den Knopf
driicken und die Punktschweizeit verstreichen lassen, erst dann die Pistole
abheben.

8 - Entfernen Sie sich niemals weiter als 30 cm vom Massebefestigungspunkt.

D, /M N
Punktschweifen

Spezialunterlegscheiben

Diese Funktion wird ausgefiihrt, indem man das Spannfutter (POS. 4, Abb. ) auf
den Korpus des Zuggerates (POS. 1, Abb. |) montiert und dort befestigt. Das andere
Endstiick des Spannfutters an die Pistole kuppeln und befestigen (Abb. I). Die
Spezialunterlegscheibe (POS. 14, Abb. I) in das Futter (POS. 4, Abb. I) einsetzen und
mit der zugehorigen Schraube feststellen (Abb. I). Die Scheibe auf den gewiinschten
Bereich punkten, wobei die Punktschweifmaschine einzustellen ist wie beim
PunktschweiRen von Unterlegscheiben. Dann mit dem Zug beginnen.

Zum Abschluss das Zuggerat um 90° drehen, um die Scheibe zu I6sen, die an anderer
Stelle erneut aufgepunktet werden kann.

3 F
Erwarmung und Riickverformung von Blechen

In dieser Betriebsart ist der TIMER standardmafig deaktiviert: Wahlt man die
SchweilRzeit, steht auf dem Display , inf” = Unendliche Dauer.

Die Dauer der Vorgange wird somit manuell vorgegeben und hangt davon ab, wie
lange der Pistolenknopf gedriickt gehalten wird.

Die Stromstarke wird automatisch in Anpassung an die gewahlte Blechdicke
geregelt.

Blecherwdrmung

Die Kohleelektrode (POS. 12, Abb. ) in das Spannfutter der Pistole montieren und mit
der Ringmutter feststellen. Mit der Kohlespitze die zuvor blank gelegte Zone beriihren
und den Pistolenknopf driicken. Gehen Sie mit einer kreisférmigen Bewegung von
aulen nach innen vor, um das Blech zu erhitzen, das bei der Verfestigung wieder in
seine urspriingliche Position zurlickkehrt.

Um zu vermeiden, dass das Blech zu stark angelassen wird, behandeln Sie nur kleine
Bereiche und streichen Sie sofort nach dem Vorgang mit einem feuchten Tuch tber
die Stelle, um den behandelten Teil abzukiihlen.

G
Blechriickverformung

In dieser Position kénnen Bleche, die ortlich verformt worden sind, mit der richtigen
Elektrode wieder in den flachen Zustand gebracht werden.

3

N ooad
[

und gleichzeitiges Ziehen von

G,

Intermittierendes Punktschweifen (Ausbessern von Schadstellen)

Diese Funktion eignet sich zum PunktschweiRen kleiner rechteckiger Bleche zwecks
Abdeckung von Lochern, die durch Rost oder andere Ursachen bedingt sind.

Setzen Sie die geeignete Elektrode (POS. 5, Abb. |) auf das Spannfutter, den
Befestigungsring sorgféltig festziehen. Den betroffenen Bereich blank legen und
sicherstellen, dass das zu punktende Blechstiick sauber und frei von Fett oder Farbe
ist.

Das Werkstiick positionierenund daraufdie Elektrode aufsetzen, dann den Pistolenknopf
durchgehend driicken. Jetzt unter Beachtung der von der Punktschweimaschine
vorgegebenen Arbeits- und Ruheintervalle rhythmisch vorgehen.

Zur Beachtung: Wahrend der Arbeit ist ein leichter Druck auszutben (3 bis 4 kg); gehen
Sie in einer idealen Linie 2 bis 3 mm vom Rand des neuen SchweilRwerkstticks vor.
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Um gute Resultate zu erzielen, sind einige Dinge zu beachten:

1 - Entfernen Sie sich nicht weiter als 30 cm von der Stelle, an der die Masse
befestigt ist.

2 - Verwenden Sie maximal 0,8 mm dicke Abdeckbleche, mdglichst aus rostfreiem
Stahl.

3 - Gehen Sie in der vorrickenden Bewegung nach dem von der
Punktschweimaschine vorgegebenen Rhythmus vor. Vorriicken in den Pausen,
Anhalten zum Punktschweillen.

Verwendung des zum Lieferumfang gehérenden Zuggerates (POS. 1, Abb. 1)
Einhdngen und Ziehen von Unterlegscheiben

Diese Funktion wird ausgefiihrt, indem man das Spannfutter (POS. 3, Abb. 1) auf den
Elektrodenkorper (POS. 1, Abb. I) montiert und dort befestigt. Die wie beschrieben
aufgepunktete Unterlegscheibe einhangen (POS. 13, Abb. |) und mit dem Zug
beginnen. Am Schluss das Zuggerat um 90° drehen, um die Unterlegscheibe zu
I16sen.

Einhdngen und Ziehen von Stiften

Fir diese Funktion wird das Spannfutter (POS. 2, Abb. |) auf den Elektrodenkorper
(POS. 1, Abb. 1) montiert und dort blockiert. Den wie beschrieben gepunkteten Stift
(POS. 15-16, Abb. |) in das Spannfutter (POS. 1, Abb. I) einfihren, dabei das Endstlick
in Richtung Zuggerat (POS. 2, Abb. |) gezogen halten. Nach der Einfiihrung das
Spannfutter loslassen und mit dem Zug beginnen. Am Schluss das Spannfutter in
Richtung Hammer ziehen, um den Stift zu entnehmen.

7. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR WARTUNGSTATIGKEITEN IST SICHERZUSTELLEN,
DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE ABGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Der Hauptschalter ist mit dem zum Lieferumfang gehérenden Vorhdngeschloss
in der Stellung ,,0“ zu sperren.

7.1 ORDENTLICHE WARTUNG . .

DIE UNTER DIE ORDENTLICHE WARTUNG FALLENDEN TATIGKEITEN KONNEN

VOM BEDIENER VORGENOMMEN WERDEN.

- Anpassung / Wiederherstellung von Durchmesser und Profil der Elektrodenspitze;

- Ersetzung der Elektroden und Arme;

- Kontrolle der Elektroden auf korrekte Ausrichtung;

- Kontrolle Kiihlung von Kabeln und Zange;

- Ablass des Kondensats aus dem Filter am Drucklufteintritt.

- RegelmaRige Uberpriifung des Kiihlwasserstandes im Behalter.

- RegelmaRige Uberpriifung auf auslaufendes Wasser.

- Uberpriifung des Versorgungskabels von Punktschweifmaschine und Zange auf
einwandfreien Zustand.

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

DIE TATIGKEITEN DER AUSSERORDENTLICHEN WARTUNG SIND PERSONAL
VORBEHALTEN, DAS AUF ELEKTRISCHEM UND MECHANISCHEM GEBIET
ERFAHRUNG BESITZT ODER ENTSPRECHEND QUALIFIZIERT IST.

A ACHTUNG! BEVOR DIE PLATTEN DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
ODER DER ZANGE ENTFERNT UND BEVOR AUF DAS
INNERE ZUGEGRIFFEN WIRD, UBERZEUGEN SIE SICH DAVON,
DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Wenn Kontrollen am Innern der spannungsfiihrenden Punktschweimaschine

vorgenommen werden missen, besteht die Gefahr schwerer Elektroschocks

durch direkten Kontakt mit den spannungsfiihrenden Teilen. Ebenfalls besteht

Verletzungsgefahr durch direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

In regelméaRigen zeitlichen Abstdnden, deren Lange vom Gebrauch und den

Umgebungsbedingungen abhangt, ist das Innere der Punktschweilmaschine und der

Zange zu inspizieren, um Staub und Metallteilchen zu entfernen, die sich etwa auf

dem Trafo, dem Diodenmodul oder dem Versorgungsklemmenblock abgesetzt haben.

Verwenden Sie dazu ein Strahlgeblése mit trockener Druckluft (max. 5 bar).

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu richten. Diese

sind mit einer sehr weichen Birste und geeigneten Lésungsmitteln zu reinigen.

Bei dieser Gelegenheit:

- Prifen, ob die Kabelisolierung Beschadigungen aufweist oder die Kabelanschlisse
locker oder oxidiert sind.

- Prifen, ob die Schrauben fir die Verbindung der sekundaren Trafo-Wicklung
mit den Ausgangsschienen / -geflechten fest sitzen und keine Oxidations- oder
Uberhitzungsspuren aufweisen.

BEINICHT ZUFRIEDENSTELLENDEM BETRIEB KONTROLLIEREN SIE, BEVOR
SIE SYSTEMATISCHERE UBERPRUFUNGEN ANSTELLEN ODER SICH AN
IHREN KUNDENDIENST WENDEN, DIE FOLGENDEN PUNKTE:

- Ist das Display eingeschaltet, wenn der Hauptschalterkontakt der
Punktschweimaschine hergestellt ist (Pos. ,, | ”) Wenn nicht, liegt der Fehler in der
Versorgungsleitung (Kabel, Dose und Stecker, Schmelzsicherungen, zu starker
Spannungsabfall etc.).

- Zeigt das Display keine Alarmmeldungen (siehe TAB. 2): Nach der Aufhebung des
Alarms ,START" driicken, um die Punktschweimaschine wieder zu aktivieren;
kontrollieren, ob das Kiihlwasser richtig umlauft und bei Bedarf die Einschaltdauer
des Arbeitszyklus reduzieren.

- Bestandteile des Sekundarkreislaufes (armhaltende Gusssticke - Arme -
Elektrodenhalter - Kabel) sind wegen gelockerter Schrauben oder Oxidation
unwirksam.

- Der Arbeit angemessene SchweilRparameter.

7.2.1 Eingriffe am Kiihlaggregat GRA

Falls:

- Der Wasserstand im Behalter haufig aufgefillt werden muss;

- der Alarm 7 haufig ausgeldst wird;

- Wasser auslauft;

ist es sinnvoll, den Bereich des Kuhlaggregates intern auf eventuelle Probleme zu
untersuchen.

Unter Beachtung der allgemeinen Hinweise in Abschnitt 7.2 und nach dem Abtrennen
der PunktschweiBmaschine vom Versorgungsnetz ist die Seitenplatte zu entfernen
(ABB. L).

Kontrollieren Sie, ob an den Anschlissen oder den Rohrleitungen Wasser auslauft.
Ist dies der Fall, muss der schadhafte Teil ausgetauscht werden. Beseitigen Sie
Wasserriickstande, die wahrend der Wartung ausgelaufen sind und schlieRen Sie die
Seitenplatte wieder.

Nun die PunktschweilBmaschine nach den Informationen aus Abschnitt 6
(PunktschweilRen) wieder in den Betriebszustand versetzen.

7.2.2 Erneuerung der eingelegten Batterie
Falls das Datum und die Uhrzeit nicht gespeichert bleiben, sollte die Batterie gewechselt
werden (CR2032 - 3V), die sich auf der Riickseite des Bedienfeldes befindet.

Bei vom Netz getrennter Maschine die Schrauben des Bedienfeldes entfernen, die
Steckverbinder entfernen und die Batterie wechseln.

ACHTUNG! Vergewissern Sie sich, dass Sie vor der erneuten Montage des
Bedienfeldes in die Maschine alle Steckverbinder angeschlossen haben.
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6.3

OBOPYOOBAHMUE [N KOHTAKTHOW CBAPKW (COMPOTUBIIEHMEM) AONA
MPOMbILWWNEHHOIO U NPO®PECCUOHAITIbHOIO UCMOJIb30OBAHUA.
MpumeyaHue: [lanee no TekcTy OyAeT MCNONb30BaTbCA TEPMMUH “Tovye4vHas
KOHTaKTHas cBapo4Has MawimHa”.

1.

OBLIAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU [ONA KOHTAKTHOW CBAPKMU

(CONPOTUBNEHUEM)
OnepaTtop AosmkeH 6bITb O3HaKOMrneH ¢ 6e30MacHbIM UCMOMb30BaHMEM
TOYEYHOM KOHTAKTHOW CBapOYHOM MaLUMHbI U MPOUHMOPMUPOBAH O PUCKaX,

[

BA3aHHbIX C BbINONMHEHMEM KOHTaKTHOM CBapku, C COOTBEeTCTBYHOLWUMU

MepaMy 3aliMThbl U aBapUAHbLIMU npoueaypamu.
ToyeyHasi KOHTaKTHasi cBapo4yHas MaluvHa (TOHbKO BapuaHTbl C NpuBOAOM

c
a

NHEBMaTUYECKUM LIMNUHAPOM) OCHalleHa rnaBHbIM BbIKIlOYaTenem c
BapUWHLIMU (PYHKLUMAMKM, C 3aMKOM Ansi GNOKMpOBKM B nonoxeHun “O”

(OTKpbIT).
Kntoy oT 3amka MoXeT GbiTb nepeAaH TONbKO OMbITHOMY ofepartopy, unu
06y4eHHOMY B COOTBETCTBMUE C MOPYHEHHbLIMU EMY 3a4a4aMM1 U O3HAKOMIIEHHOMY

c
[

BO3MOXHbIMWU ONAaCHOCTSIMU, CBA3aHHbLIMM C fJaHHOW npoue,qypoﬁ CBapKu unu
HebGpeXHbIM UCNONb30BaHUEM TOYEYHOW KOHTAaKTHON CBapOYHOWU MaLUUHbI.

B oTcyTcTBUM onepaTopa nepekniovatenb AOMKEH HaXOAUTLCS B MONIOXEHUU
“0”, 3a6rIOKUPOBaHHbIN 3aKPbITbIM 3aMKOM, 6€3 Krtoua.

BbINONHUTL 3neKkTpuyeckoe coeAuHeHUe, B COOTBETCTBUE C AeACTBYOLMMU
HOpPMaMu U NpaBuUamMm TEXHUKN 6e30MnacHOCTM.

TouyeyHasi KOHTaKTHasi CBapoYHasi MallWHa [AOMKHA COeAMHATHLCS TONbLKO C
CcUCTEeMOM NUTaHUA C HyNeBbIM NPOBOAHNKOM, COEANHEHHbIM C 3a3eMIEeHUeM.
MNpoBepuTb, 4YTO po3eTka NMUTaHWUA NpPaBUNIbHO COEAMHEHa C 3alyUTHbIM
3a3eMneHuem.

He ncnonb3oBaTb kabenu c NoBpeXxaAeHHOW M3onsiLMen Unu ¢ ocnabneHHbIMU
coeAVHEHUsIMU.

He ucnonb3oBaTb TOYEYHYI0 KOHTaKTHYIO0 CBapOYHYI0 MAlUMHY BO BMaXHbIX
MIKN CbIPbIX NOMELLEHUSX, NOA AOKAEM.

CoeAnHeHne kabenen cBapku M no6oe nnaHoBoe TexobGcnyxkuBaHWe Ha
KPOHLUTEWHaX U/unu aneKTpoAax AOMKHbI BbINOMHATLCA NPU BbIKIOYEHHON
TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapO4HOMN MalluVHe, OTCOeAUHEHHOMW OT CETU NUTaHUA.
Ha KOHTaKTHbIX CBapOYHbIX MallMHax C MPUMBOAOM MNHEBMaTUYECKUM
UMNUHAPOM Heob6xoauMMo OnokupoBaTb [NaBHbIA Nepekntoyatens B
nonoxexue “0”, npunaraemMmbiM B KOMMSIEKTE 3aMKOM.

ToT e nNOPSAOK [AOMMKEH BbINOMHATLCA ANA  NOACOEAWHEHUst K
BOAONPOBOAHOW CETUM UNU K GroKy oxnaxAeHUs C 3aKpbITbIM KOHTYPOM
(ToYeyHble KOHTaKTHbleé CBapOYHbleé MalWWHblI C BOAHbLIM OXNaXAeHueMm)
M B nwboM cnyyae, AnNs onepauMi MO PEMOHTY (BHennaHoBoe
Texo6cnyXuBaHue).

/3\ [\ /O

He npoBoAuTb cBapo4HbIX PaGoT Ha KOHTeHepax, eMKOCTSX Unu Tpy6ax,
KOTOpble coAepXanu Unu coaepxar Xuikue unu rasoobpasHble roprouve
BeljecTBa.

He npoBoauTb cBapouyHbIXx paGoT Ha MaTepuanax, 4YUCTKa KOTOPbIX
npoBoaunack XnopocogepXawyMn pacTBOPUTENSIMM MAU NOGRU30CTU OT
yKa3aHHbIX BELIECTB.

He npoBoauTb cBapKy Ha pesepByapax nof AaBrneHUeM.

Y6upatb ¢ paboyero mecta Bce ropioyue matepuanbl (Hanpumep, AepeBo,
Gymary, TpSiNnkK U T.4.).

0O6ecneunTb AOCTaTOUHYIO BEHTUNSALMIO paGoyero MecTa Unu nonbL3o0BaTbCs
cneunanbHbIMU  BbITSXKKaMM  ANs  yAaneHus AbiMa, o6pa3syloulerocs
B rfpouecce CBapku PSAOM C 3MeKTPoAaMu; HeoGXoAWMO perynsipHo
OLEHMBATL CTeneHb BO3AENCTBUSI AbIMOB, B 3aBUCUMOCTM OT UX COCTaBa,
KOHLIEHTPALMM 1 NPOAOIMKUTENbHOCTU BO3AENCTBUS.

POP®

Bcerpa sawmwath rnasa cneuuanbHbIMU 3aWMUTHLIMU OYKaMK.

Obsa3aTenbHO HageBaTh CheuuanbHylO 3alUTHYIO oAexay WM nepyaTtku,
noaxoAasilime Ans BbINOSIHEHUSI KOHTAKTHOW CBapKM.

Llym: ecnu BcneacTBue BbINOMHEHUS OCOGEHHO WMHTEHCUMBHOW CBapku
onpeaensieTcs exeAHeBHbIM YpoBeHb BO3AeWCTBUS Ha nepcoHan (LEPd),
paBHbIA unu npeBblwawwmnin 85db(A), sBnseTca o6A3aTenbHLIM HOWeEHWe
MHAUBUAYANbHbIX 3aWUTHBLIX CPEACTB.

)

EMEF
SAFE

scraomsnenc reus!

DEPREXO®

- [MpoxoxaeHne Toka TOYEYHOW CBapkM MPUBOAUT K BO3HUKHOBEHWUIO
anekTpomarHuTHbix noneu (EMF), Haxogswmxcsi psaoM € KOHTYpom
TOYEYHOW CBapKu.

OneKkTpoMarHUTHbIE MOMsi MOryT OTpUUATENbHO BNUATbL Ha HeKoTopble

MeAVWUMHCKWe annapatbl (Hanpumep, BoOAWUTENb CepAEYHOro  puUTMa,

pecnupartopbl, MeTannMyeckue npotesbl U T. 4.).

Heo6xoaMMo npuHATE COOTBETCTBYHOWME 3alUTHblE Mepbl B OTHOLIEHWUU

nioAein, UMelOWMX YKasaHHble annapatbl. Hanpumep, cneayet 3anpeTuTtb

AOCTYN B 30HY paboThkl annaparta TOYeYHOW CBapKu.

OToT annapaT TO4Ye4YHOW CBapku Y[AOBNETBOPSiIET TEXHUYECKMM cCTaHAapTam

nM3nenus AN MCMNosfb30BaHMA MCKIOYUTENBLHO B NMPOMBIWEHHOW cpefe B

npocheccmoHanbHbIX uensx. He rapaHTupyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbLIM

npepgenam, KacalwLWMMCA BO3AeNCTBUA Ha YeNoBeKa 3MeKTPOMarHUTHLIX nonew

B ObITOBbIX YCIIOBUSAX.

OnepaTtop AOMKeH WMCMoNnb30BaTL crieaylolye npoueaypsbl 4YTOObI

COKpPaTUTb BO3AENCTBUE IMEKTPOMarHMTHbIX Nonew:

- MMpukpenuTb BMecTe Kak MOXHO Gnivbke ABa kabens TouyeyHoOW cBapku (ecnu
OHU MMeloTCA).

- [JHepxaTb ronoBy u TynoBulle KaK MOXHO Aanblue OT KOHTypa TOYe4YHOW
CBapKu.

- Hukorga He HamaTbIBaTh Kabenun ToYe4HOW CBapku (€crnv UMeloTCs) BOKpYr
Tena.

- He BecTu To4euHyto cBapKy, eCniv Balle TeNnio HaXoAUTCS BHYTPU CBapO4HOro
KOHTypa Toue4YHoW cBapku. [lepxkaTb 06a kabens c 04HOM M TOM e CTOPOHbI
Tena.

- CoeauMHWUTbL O6paTHbIW Kabenb TOKa TOYE€YHOW CBapKW (ecnu MmeeTcs)
C fJeTanbio, Ha KOTOPOW MAET ToyeyHas CBapKa, Kak MOXHO OGnuke K
BbINONTHAEMOMY COEAUHEHMIO.

- He BecTu ToyeyHylo cBapKy psAOM CO CBapOYHbLIM annapaTom, CUAA Ha HeM
WU ONMUpPasicb Ha CBapo4HbIA annapaT TOYeYHON CBapKU (MMHUManbHoe
paccrosiHue: 50 cm).

- He octaBnatk cheppumariHuTHble nNpeamMeTbl PAAOM C KOHTYPOM TOYEYHOW
CBapKu.

- MwuHuManbHoe paccTosiHue:

- d=3cm, f= 50cm (PUC. M);
- d=3cm, f= 50cm (PUC. N);
- d=30cm (PUC. O);

- d=20cm (PUC. P) Studder.

- OG6opyanoBaHue knacca A:

9ToT annapaT TOYEeYHOW CBapku YAOBMETBOPSET TEXHUYECKOMY CTaHAapTy
nM3nenusi AN UCMNonb30BaHMA MUCKIOYUMTENLHO B MPOMBILWNEHHOW cpefe B
npodeccuoHanbHbIX Uensx. He rapaHTupyetcsa cooTBeTcTBUE TpeGoBaHMAM
3MEeKTPOMAarHUTHON COBMECTUMOCTU B GLITOBLIX MOMELLEHUSAX U B MOMELLEHUSAX,
NpsAMO COEAMHEHHbIX C 3IEKTPOCETHLIO HU3KOro HanpshkeHWs, nojaloLen
nuTaHue B GbITOBbIE MOMELLEHUS.

A OCTATOYHbIE PUCKU é

- PUCK PA3ABMUBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEMN

Mopsinok paGoTbl TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapO4YHOW MAalUMHbl U BapUaHThbl

cdopm n pa3mepoB obGpabaTbiBaeMoW AeTanyu He NO3BONAIOT OCYLIECTBUTH

BCTPOEHHYIO 3alUTy OT OMacHOCTW pa3fAaBNUBaHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEN:

nanbueB, KUCTeN, NpeanneYymi.

Puck moxeT 6bITb YMeHbLUEH, NyTeM NPUHATUS COOTBETCTBYIOLLUX Mep:

- OnepaTtop AomkeH ObITb O3HaKkoMmmeH ¢ 6e3onacHbIM MCMONb30BaHNEM
TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapOYHOW MALUUHbI, MPUMEHUTENIbHO K AaHHOMY
Buay obopyaoBaHus.

- [onxHa ObITb NpoBeAeHa OLEHKa pyUcka AnA KaXAoro TUna BbINOMHAEMOW
paboTbl; Heo6xoAMMO NpeAocTaBUTL O0GopyAoBaHWE M 3KpaHbl, Morylime
nopAaepXkuBaTb W HanpaBnAaTb fAeTanb (3a WCKIOYeHUEeM crnyvaeB
WUCNONb30BaHUA NePEeHOCHON TOYe4YHOW KOHTAaKTHOM CBapOYHOW MaLUUHBbI).

- Bo Bcex cnyyvasx, korga 3To nossonseT cdopma Aetanu, oTperynuposaTtb
paccTosiHue 3NeKTPoAOB, YTo6bl He NpeBbIWanucb 6 Mm xoaa.

Tak,
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- BocnpensaTcTBOBaTb OAHOBPEMEHHOW paboTe HECKONBbKUX YernoBek C OA4HOM
TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBapOYHOW MaLUMHOW.

- 3anpeljaeTcsl BXoJ NOCTOPOHHMX B paGouyio 30HY.

- He octaBnATb 6e3 HaA30pa TOYEYHYHO KOHTAKTHYIO CBapOYHY0 MallUHY: B
3TOM criyyae siBnsieTcA o6A3aTeNbHbIM OTCOEANHUTL €€ OT CETU NUTaHUA; Ha
KOHTaKTHbIX CBapOYHbIX MallMHaX C MPMBOAOM MHEBMATUYECKUM LIUITMHAPOM
Heob6xoAMMO GrnokupoBaTb FMaBHbLIA MepeknioYaTenb B nonoxeHue “0O”
3aMKOM B KOMMINeKTe, KN4 Heo6xoAuMo u3Bneyb U nepeaatb Ha XpaHeHue
OTBETCTBEHHOMY NnuLy.

- PUCK OXOros
HekoTopble YacT¥ TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapOYHON MalUMHBLI (ANeKTpoAbl
KPOHLWTENHbI U MpuUneralowme y4yacTkM) MOryT AocTuraTb Temneparypbl
cBbile 65°C: He06X0AMMO HOCUTL creLnanbHY0 3alMTHYIO OAeXAaY.

- PUCK OMPOKUAObIBAHUA U NAOEHUSA

- Pa3aMecTuTb TOYEYHYI0 KOHTAKTHY CBapOYHYIO MALLUMHY Ha rOPU3OHTanbHOW
NOBEPXHOCTU C COOTBETCTBYIOLUEN rPy30NO4LEMHOCTLIO; MPUKPENUTb K
OMOpPHOI NOBEPXHOCTU TOUYEYHYIO KOHTAKTHYIO CBapOYHYH MaluHy (koraa
3710 npeaycmoTpeHo B pasaene “YCTAHOBKA” pnaHHoro pykoBopacTBa). B
NPOTUBHOM cry4ae, Npy HaKNMOHHOM UMY LIaTaloLWEeMCcs Norne, NepeHoCHbIX
OMOPHbLIX NOBEPXHOCTSAX, CYLECTBYET PUCK ONPOKUALIBAHUA.
3anpeujaeTcs noALEM TOYEYHON KOHTAKTHOM CBAapPOYHOW MallUHbI,
3a WCKIIOYEHUEM CcryvyaeB, KOHKPETHO MpeAyCMOTPeHHbIX B pasgene
“YCTAHOBKA” atoro pykoBoAcTBa.

- WCNONb30OBAHUE HE MO HA3HAYEHUIO
OnacHoO WUCMonb30BaTb TOYEYHYK KOHTAKTHYIHO CBapOYHYI MallUHY
ans no6oro Buaa o6paboTku, OTNMYaloLerocsi OT NpPeAyCMOTPEHHOro
(KOHTaKTHas To4ye4yHasi cBapka).

3awmTbl M NOABMXKHbLIE YacTU KoOpryca TOYEeYHON KOHTAKTHOM CBapO4YHOW
MaLUUHbI AOMKHbI HAXOAUTLCS B HY)XHOM MOJIOXEHWUW, A0 COEANHEHUSA C CETbIo
nuTaHus.

BHUMAHUE! NMio6as py4yHas onepauus Ha NOABWXHBLIX AOCTYMHbIX YacTaX
TOYEe4YHOWN KOHTaKTHOM CBapO4YHOM MalUMHbI, Hanpumep:

- 3ameHa unu Texo6cnyxuBaHUe 3MeKTPOAOB

- PerynuposaHue nofioXeHUs KPOHWTENHOB MU 3NEKTPOAoB

OOMKHO BbIMNONHATLCA NPU OTKHIOLIEHHOVI n OTCOEJEI,VIHEHHOVI
OT CETW MUTAHMUA TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBAPOYHOWM MALUUHE
(FMABHbIV BbIKIMOYATENb 3ABJIOKUPOBAH B NMOMOXEHUN “0O” C 3AMKOM
W U3BNEYEHHBIM KNKO4YOM y mopenen ¢ npusogom NMHEBMATUYECKUM
UMNUHOPOM).

2. BBEOEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

2.1 BBEAEHUE

MepeHocHas cBapouyHas yCTaHOBKA C COMPOTMBMEHWEM («annapaTt KOHTaKTHOWM

TOYEYHOW CBapku») C UMGPOBLIM YynpaBneHWeM Ha OCHOBE MuKponpoleccopa, ¢

TexHonornei MHBepTepa CpeaHeil YacToTbl, TpexdpasHoe nuTaHue U MOCTOSIHHbIN

BbIXOAHOW TOK.

CBapoyHasi ycTaHOBKa KOHTaKTHOW TO4YEYHOW CBapku 06opyaoBaHa NHEBMATUYECKNM

3aKMMOM, OXxNlaxaaembIM BOAON. [MHeBMaTUYeCKWin 3aXUM COOEPXUT BHYTPW y3en

TpaHcdopmaTopa 1 BbINPAMIEHNS, NO3BOMSAIOLLMIA, MO CPABHEHMIO C TPAANLIMOHHBLIMN

CBapOYHbIMM annapaTaMn KOHTaKTHOI CBapKM, AOCTUraTb BbICOKMX TOKOB KOHTAKTHOMN

CBapKM C YMEHbLUEHHbIM MOrMoLeHneM OT CeTW, UCMonb3oBaHWe ropasao Gonee

ANWHHBIX W nerkux kabenen Ans NpocToTbl obpalleHns U yBenuyeHus auanas3oHa

[eNCTBUSA, C MUHUMATbHBIMU MarHUTHBIMW NONSIMU, UMEIOLLIMMUCS BOKPYT kabeneii.

CBapoyHbIi annapaT KOHTaKTHOW cBapku MoXeT paboTaTb C Kene3HbIMU ncTamu ¢

HU3KUM cofepXaHueMm yrnepoaa, ¢ NIMcTamn U3 OLMHKOBAHHOIO Xeresa, a Takke C

JIMCTamMm 13 BbICOKOMPOYHOW cTanu u 6opcoaepiKalleit ctanu.

[lobaBneHne ObICTPbIX COEAMHEHUA [ANS  WUCMOMb30BaHUA  [OMOMHUTENBHOMO

obopynoBaHus (Studder (nuctoneta Ans npuBapuBaHus Lnunek), 3axuma X),

MO3BOSISAET BbIMNOMHATL Pa3NUYHYtO ropsivyto 06paboTky nvucTa u Bce cneumanbHble

BuAbl 06paboTkn, Heo6XoaAMMbIE B @aBTOPEMOHTHbLIX MaCTepCKMX.

OCHOBHbIMW XapaKTepucTUkamu yCTaHOBKU SBISOTCA:

- KK aucnnen c noacsBeTkov A5 BU3yanu3auum KomaH v 3aaBaeMblx NapaMmeTpos;

- BblBOp Ha MaHenu pexwuma KOHTAKTHOW TOYEYHOW CBapku (HEeMmpepbIBHOW WiW
VMNYNbCHOW);

- aBTOMaTM4eckuit BbIGOp napaMeTpoB KOHTAKTHOW CBapku B 3aBUCUMOCTU OT
nucTa;

- UHAMBUMOyanbHasi HaCTpoiika NapamMeTpoB KOHTAKTHOW CBapKW;

- aBTOMaTM4eckoe pacrio3HaBaHVe BCTABIIEHHOTO MHCTPYMEHTa;

- aBTOMAaTM4ECKUI KOHTPOMb TOKa KOHTAKTHOW CBapKW;

- PYYHOI 1 aBTOMAaTWUYECKUI KOHTPOMb CUMbl HAa aneKTpoaax;

- nopT «USB».

2.2 CEPUMHBIE MPUHAQNEXXHOCTU

- CynnopT ANst KPOHLUTENHOB;

- CynnopTt kabens 3axuma;

- Ysen chuneTtpa peaykropa (nogava cxatoro Bo3ayxa);

- Baxum «C» cO CTaHOapTHbIMW KPOHLUTEHaMW, YKOMMIEKTOBaHHbIN kabenem c
BWIKOWN, OTCOEAUHAEMON OT reHepartopa;

- Y3en oxnaxaeHus (BCTpoeHHbIn GRA).

2.3 MPUHAONEXXHOCTU NO TPEBOBAHUIO

- KpoOHLTENHBI 1 3NeKTPoAbl C Pa3HoW ANMHON n/unun hopmoii Ans 3axuma «C» (cm
nepeyeHb 3anyacren);

- OnopHas cTolka 1 YCTPOMCTBO Ans 0brneryeHns Beca 3axuma;

- 3axum “X”;

- KomnnekTt nuctoneta studder;

- KomnnekT konbLa 3axuma «C».

3. TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKN

3.1 TABJIUYKA OAHHBIX (Puc. A)

OCHOBHblE Aa@HHble, OTHOCSILLMECS! K UCMONb30BaHWo 1 pabounm xapaktepucTukam
CBapOYHOro annapara KOHTAKTHOWM TOYeYHOW CBapKku, 0606LLeHbI B Tabnnyke AaHHbIX
C yKka3aHHbIM Jarnee 3Ha4eHneMm.

KonuyecTtBo has 1 Yactota NUHUN NMUTaAHKS.

HanpsikeHne nutaHus.

MotHocTb ceTn npu noctostHHOM pexume (100%).

HomunHanbHas MOLLHOCTbL CeTu Npu npepbiBUCTOM pexxnme 50%.
MakcmmanbHoe XOrnocToe HanpsikeHe Ha dNeKTpoaax.

MakcmmanbHbIi TOK C areKTpoAaMu B COCTOSIHUM KOPOTKOTO 3aMblKaHUst.
BTopuyHbI Tok npu noctostHHOM pexume (100%).

My6uHa n AnuHa KpoHLWTenHa (CTaHaapT).

MuHuManbHasa n MakcmanbHas perynmpyemas cuna Ha anekTpoaax.

O©CONOARWN =
'

10 - HomuHanbHOE AaBneHne UCTOYHMKA CKaToro Bo3ayxa.

11 - [aBneHve WCTOYHMKA CXaToro BO3Ayxa, Heobxogumoe Ans  nonyveHust
MaKCMMarnbHOW CUMbl Ha 3NeKTpoaax.

12 - Pacxop BoAbl OXNaXaeHus.

13 - MapeHne HOMUHaNbHOIO AABMNEHNS XMOKOCTU OXNaXaeHUsI.

14 - Macca ycTpoicTBa KOHTaKTHOIN CBapKu.

15 - CumBOMbI, OTHOCALLMECS K 6e30nacHoCTH, Ybe 3HaveHue ykasaHo B rmase 1 “
O6was 6e3onacHOCTb Ans CBapku C CONPOTUBNEHMEM”.

MpumeyaHue: [MpuBeaeHHbI NpuMep TabnUukM HOCWUT ykasaTemnbHbI XapakTep

ONnsi onpefeneHvst 3HayeHuii CUMBOSIOB U LMP; TOYHbIE 3HAYEHUSI TEXHWUYECKUX

[aHHbIX BaLlero annapara KOHTaKTHOW TOYeYHON CBapKW AOMKHbI OblTb onpeaeneHs!

HenocpeAcTBEHHO Ha Tabnnuke camoro annapara.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU
3.2.1 Annapat To4e4YHOW CBapku
O6LmMe xapaKTepUCTUKK

- HanpsixeHue 1 Yactota nuTanms

- Knacc anektpuyeckoii 3alumThl :
- Knacc usonsuum : H

400 B (380 B-415 B) ~ 3 chasabl-50/60 'y
|

- CreneHb 3aLwmThI KOpnyca P21
- Tun oxnaxaexus Bopa
- (9 I'a6apMTb| (LxWxH (On.xLU.xB.)) : 820 x 610 x 1150 Mm
- (*)Be : 77 kr
Beon

- MakcumanbHas MOLHOCTb NPY KOPOTKOM 3aMblkaHim (Scc )

75 kBA

- KoachdmumeHT MoLyHocTn npu Scc (cosj) : 0.8
- 3amepieHHble NpenoxpaHuTeny cetn : 32A

- ABTOMaTUYECKWI1 BBIKNIOYATENb CETH 25A (“C’- IEC60947-2)

- Kabenb nutanus (L<4 m) 4 x 6 Mm?
Bbisog

- BropuuHoe xonoctoe HanpsxeHue (U, d) 13B
- Maxc. Tok KoHTaKTHO# caapkm (1, Makc) 12 KA

Cnoco6HOCTb KOHTaKTHOW CBapK : makc. 3+ 3 + 3 MM
CooTHOLLEHWe YepeoBaHus : 3%
MuHUmanbHas cuna Ha anekTpopax : 550 naH
[nuHa kpoHLTenHa «Cx» 95 MM cTaHaapT
PerynupoBatie Toka TOYE4YHOI KOHTaKTHOV CBApKM aBTOMATU4eCKoe W MporpamMmupyemoe
PerynunpoBaHue BpeMeH TO4e4YHON KOHTAKTHOM cBapk:  3BTOMATMIEcKOe U Mporpammupyenmoe
PerynupoBanue BpemMeHm npubnixenms  aBTOMaTYecKoe 1 nporpaMmmpyemoe
PerynupoBaHie BpemMeHI pammbl aBTOMATU4eCKoe W NporpamMmupyemoe
PerynupoBaHie BpemMeHI nosaepxanns aBTOMATU4eCKoe W NporpamMmupyemoe
PerynupoBaHue BpeMeHu oxnaxaeHus aBTOMATU4eCKoe W NporpamMmupyemoe
- PerynupoBaHue uucna uMnynscos aBTOMATU4eCKkoe W NporpamMmupyemoe
- PerynupoBaHue cunbl Ha anekTpoaax aBTOMATU4YECKOE WM PY4HOE.
(*) TIPUMEYAHUE: Fabaputbl He BKMOYaoT Ka6en|/| 1 OMOPHYIO CTOWKY.

(**) MIPUUMEYAHWE: Bec reHepaTtopa He BKMIOYAET 3a)KUM 1 OMOPHYIO CTOWMKY.

3.2.2 Y3en oxnaxpeHus (GRA)

O6Lwme xapaKTepUCTUKN

- MakcumanbsHoe faeneHue (pmax) 3 6ap
- MouwHocTb oxnaxaerns (P @ 1 n/muH) 1 kBT
- O6beM pesepByapa : 8n
- XupakocTb oxnaxaeHnst feMuHepanusoBaHHas Boaa

4. ONMUCAHUE TOYEYHOWN CBAPOYHOW YCTAHOBKMU

41 CBOPOYHbLIA YEPTEX TOYEYHOM CBAPOYHOW YCTAHOBKU WU
OCHOBHbIX YACTEW (Puc. B)

Ha nepepHeii ctopoHe:

1 - lMaHenb ynpaenexus;

- Mopt USB;

- Posetka Ans coeMHEHNs 3axuma;

- BblcTpble po3eTku Ans coeAnHeHns Tpy6 Boabl;

- CynnopTt kabens 3axuma.

AP wWN

Ha 3agHen cTopoHe:

6 - [MaBHbIN BbIKMOYaTENb;

7 - Bxop kabensa nuTaHus;

8 - CynnopT ANnst KPOHLUTEWHOB;

9 - VY3en perynatopa AaBrneHusi, MaHOMeTp 1 UnbTp BXoAa BO3AYyXa;
10 - Mpobka pe3epsyapa y3na oxnaxaeHust (GRA);

11 - YpoBeHb Boabl oxnaxaeHus GRA;

12 - OTtaywwHa Bo3ayxa y3na oxnaxaeHns GRA.

4.2 YCTPOWCTBA YIMPABINEHUA U PEFYJINPOBAHUSA
4.2.1 NaHenb ynpaBneHus (Puc. C)
OnucaHne napamMeTpPOB TOYEYHOIN KOHTAKTHOW CBapKu:

%

(]

POWER MoLwHOCTb: NPOLIEHT MOLLYHOCTM, NOAABAEMON MPWU KOHTAKTHON TOYEYHOMN
cBapke - B ananasoHe oT 5 Ao 100%.

U

H Cuna Ha aneKkTpogax (aBTOMaTMYeCKUM Pexum): cuna, C KOTOpoW

ANeKTpoAbl MNHEeBMAartu4yeckoro 3axumma I'IpMGJ'II/I)KaI-OTCFI K nuctam Ansa
TOYeYHOM CBapku; annapaTt aBTOMAaTU4eCKu perynupyet 3afaHHyro cuny
nepen Tem, Kak le/l6ﬂI/I3MTI:-CF| K TOYKe.

Bpemsi npubnuxeHns (Py4YHOW peXuM): Bpemsi, 3a KOTOpoe 3MeKTpoAbl
NMHEBMATWNYECKOro 3aXMma NpubnuxkatoTcs K NUcTam Ans TOYEYHOW CBapKw,
He nojaBas TOK; HYXHO pAnsa Toro, 4ToObl 3nMekTpodbl AOCTUMIM
MaKCcMMarnbHOro AaBneHns, 3aA4aHHOro Npu NOMOLLM perynsatopa AaBneHus,
nepeq nopadvent Toka - guanasoH oT 200 Mc Ao 1 cekyHAbI.

Bpemsi pamnbi: Bpemsi, KoTopoe HeobxoauMoO TOKY Anst AOCTMXKEHUs
MakcMmanbHOW  3aJaHHOW  BenuuMHbl. B dpyHKuMM  MmnynbcHoro
NMHEBMATUYECKOTO 3axuma 3TO BPeMsi MPUMMEHUMO TOMbKO K MepBOMYy
MMnynecy - AnanasoH ot 0 4o 1 cekyHAabl.

Bpems ToueuyHoW cBapKu: BpeMsi, B TEHEHMe KOTOPOro TOK TOYEHOW CBapKu
noAAepX1BaeTcs MPakTUYeCKn MOCTOAHHBIM. B doyHKUMM MMAynbCcHOro
MHEeBMaTWUYEeCKOro 3aXMMa 3TO Bpemsi NMPYMEHUMO K NPOAOIKUTENbHOCTH
oTAenbHOro umnynbca - AnanasoH ot 10 mc Ao 1 cekyHapl (*).

Bpemsi oxnaxpaeHusa wnu naysbl: (TONMbKO ANS MMMYNbCHOW TOYEYHOM
CBapKu), BpeMsi, Npoxoasiiee Mexay OAHUM UMMYIIbCOM TOKa U CeAyoLLUM
MMNynbCcoM - AmanasoH ot 10 mc go 400 mc.

J-I.J_l. Yucno mmnynbCoB: (TONbKO ANS UMMYMLCHON TOYEYHOW CBapKW), YMCIO
UMMYNbCOB  TOKA TOYEYHOW CBapKku, Kaxabll WUMMYyNbC paBeH Mo
NPOAOMKUTENbHOCTN 3ajaHHOMY BPEMEHW TOYEeYHO CBapKW - AnanasoH ot
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1480 10 (**).
Bpems nopaepaHusA: Bpemsi, 3a KOTOPOE 3reKTpoAbl MHEBMATUYECKOro
3aXUMa  NOAAEPXKMBAIOT NPUGMKEHHBIMU  NPUXBAYeHHble MUCTbI, He
nopaeasi Tok. Bo Bpemsi aTOro nepvoga MpPOUCXOAWT OXNaxAeHWe TOYKW
CBapk1 1 KpUCTannuaaums siapa Mecta CBapku; JaBrieHne BO BPeMsi 3Toi
hasbl YTOHYAET CTPYKTYpY MeTanna, nosbllias MeXaHU4ecKyto NpoOYHOCTb -
AvanasoH oT 40 mc o 1 cekyHAabl.
(*) MIPUMEYAHWME: cymma UMKOB pamrbl U LIMKIIOB TOYEYHOW CBapku He MOXeT
npesbiwaTh 1 cekyHay.
(**) NPUMEYAHWME: makcumanbHOoe 3ajaBaeMoe 4YMCIO MMMYNMbCOB  3aBUCUT
OT MPOAOMKUTENBHOCTU OTAENbHOrO MMMynbca: obliee AeiCTBUTENbHOE Bpems
TOYEYHOI CBapkn He MOXeET I'IpeBI:-ILLI‘a'Tb 1 cekyHay.

1 - KHonka ¢ aBONHOW (DyHKLMeEN l])

a) BA3OBAA ®YHKLUWUA: nocnepoBaTtenbHasi Bu3yanusauus napameTpoB
TOYEYHOW KOHTAKTHOMN CBapKu:

nogaBaemble MOLHOCTL/ TOK, cuna/Bpems NpubnmKkeHns, Bpemsi pamnbl,

BpEMS TO4EYHOW CBapKu, BpeMs xornoaa (ToMbKO Mpu MMMYNbCHOW CBapKe), Yucno
MMNynbCOB (TONbKO NPU MMMNYNbCHOW CBapKe), BpeMsi noaaepKaHus.
CNEUMAINBbHAA ®YHKLUA: nameHeHne nokasaHHbIX NapaMeTPOB TOYEYHOW
CBapku U MHAUBMAYaNbHas HacTPOIKa NPorpaMmail.

[ns nonyyeHWsi AocTyna K 3Toi (yHKLUM HYXXHO BbIMOMHUTL NpoLeaypy,
onucaHHyto B naparpace 6.2.3 .

2 - KHonka ans Bbi6opa hyHKLUKN U MCNONb3yeMOro MHCTPyMeHTa

b

-

myHKLl,VIiI nHeBMaTU4eCcKoro 3akuma ¢ TOKOM HeﬂpepblBHOﬁ ToYe4yHOW
KOHTaKTHOM CBapKwu:
LnKn KOHTaKTHOM CBapKn Ha4ynHaeTca CO BpemMeHu I'IpM6]'II/I)KeHI/I$1, 3areM Hactynaet
BpemMaA pamnbl, BpemMs KOHTaKTHOW CBapKu 1 3aKkaH4YMBaETCHA BpeMeHeM nogaepxaHus.

PULSE ®DYHKUMS NHEBMATUYECKOro 3aKMMa C TOKOM «UMMYJIbCHOM» TOYEe4HOMN
KOHTaKTHOW CBapKu:

LMK KOHTaKTHOW CBapKy HauYMHaeTcst Co BpeMeHW NpubnmkeHus, 3aTtem HacTynaet
BpEMSI pamribl, BpDEMS KOHTAKTHOWN CBapKW, BPeMs OXNaXAeHWs, psaf MMMynbCOB (CM.
«KonunyectBo MmnynbcoB» B faHHOM naparpade) 1 3akaH4yMBaeTcs BpemMeHeM
nogaepXxaHus.

OTa yHKUMSA yryyLlaeT cnocobHOCTb KOHTaKTHOM CBaPKN OLMHKOBaHHbIX JINCTOB UK
TINCTOB CO creumasnbHbIMU 3aLLMTHBIMU NIIEHKaMU.

®DyHKumnA nuctonet studder (Tonbko Nnpu Hann4um nuctoneta studder).
MoxHo BbIOpaTh AaHHYyl0 (PYHKUMIO TOMbKO B TOM Cryyae, ecrnv K creuuansHon
po3eTke CTaHAAPTHOrO 3aXkuma nopgcoeauHeH nuctonet studder (cm. naparpad 5.9
coepanHeHune studder).
Onepauun, BbINOMHSIEMblE NPU  MOMOLM  AaHHOW  PYHKUMM, CXEMATUYECKn
npefcTaeneHbl Ha naHenu ynpasnexust (Puc. C) co creayowmm 3HayeHnem:

ToyeyHass KOHTaKTHasi cBapka CO chneuuanbHbIMU 3MekTpodamu: LTbIpK,
3aknenku, Wwavbbl, cneynanbHble Wanbbl, rodprpoBaHHasi NPOBOMNOKA.

KoHTakTHas CBapka BUHTOB 4 Mm cneuunarnbHbIM 3N1EKTPOLOM.

ToyeyHas KOHTaKTHasi cBapka Co cneuuanbHbIM 3NeKTPOAOM: BUHTEI & 5+6 MM
v 3aknenkv @ 5 mm.

KoHTakTHas CBapka cneuuarnbHbIM 3NeKTPOAOM TOIbKO C opHow CTOPOHbDI
nncTa.

OTrIyCK NNCTOB NPU MOMOLLM YrorbHbIX 311eKTPOAOB.

KaanMpoaaHme JINCTOB Mpu NOMOLLM cneunanbHOro anekTpoaa.

l-lepe,qyrou.lam;ﬂ TOYe4yHaaA KOHTaKTHadA cBapka cneunanbHbIM 3NeKTpoaoM Ana
HanoXxeHunsa 3annart Ha JIUCTbI.

3 - KHonku “Kypcopbl”:
Mo3BonsOT cMeLLaTb Kypcop BHYTpU Ancnnes.

4 — Kopep ¢ oBoiHOM hyHKLMNEN: O

a) BA3OBASA ®YHKLIUA: nameHeHme BbIGpaHHbIX 3Ha4eHUA - +
MoBepHyB pyuKy: BbIOMpaeTCs 3HayYeHMe U3 UMEILMXCS ANS onpenerieHHown
DYHKUMN.

CNELUMANBHASA ®YHKLUA: “ENTER” - noaTBepxaeHne BbIGpaHHOTO 3Ha4YeHUs r‘
HaxaB Ha py4Ky: noaTeepxgaercst BblopaHHOe 3HayeHue.
A veny

b

-

5 — KHonka ¢ aBoviHOW chyHKuMe:

a) BA30OBASA ®YHKLUA: “MODE” (PEXXUM) - nocnepgoBaTenbHas KHonka

Mpu nocnepoBaTenibHOM HaxkaTuu Ha 3Ty KHOMKY MOXHO BbIGUpaThb criegytoLime

pexumbl:

- EASY (Tonbko oamH nucT ¢ nuctonetom studder nnu ABa oAnHaAKOBbLIX UCTA).

- PRO (aBa ognHakoBbIX Unv pasHbIx NncTa).

- MULTI (Tpn oAMHaKoBbIX UMK pa3HbIX MUCTa).

- CUST (Custom = lNepeyeHb MHANBMAYaNbHBIX NPOrpamMmM KOHTaKTHOW CBapKu).

- MAINTENANCE (npubnuxeHvne anektpogoB 6e3 nogjayv Toka, 3apjada
aBTOMaTUYECKOro WNW PYYHOrOo PEerynvpoBaHWs CWnbl, HacTpoika AnunHa
KPOHLUTENHOB).

NPUMEYAHMUE: Hanuuve unu oTCyTCTBUE OAHOW WIM HECKOMbKMX 6a3oBbix

PYHKLMIA 3aBUCUT OT MCMONb3YEMOro MHCTPYMEHTA.

CMEUMANBHAA PYHKUUA: “MEHIO”

Ons pocTtyna Kk dpyHkumm “ MeHo” cnenyeT aepxaTtb HaxaTon kHonky “MODE” B

TeYeHNe MUHUMYM 3 CeKyH,.

[ns Bbixoaa 13 “ MeHo" Hy>KHO BHOBb HaXaTb KHOMKY B TeHYeHWe 3 CeKyHa,.

Mpwn HaxxaTum Ha 3Ty KHOMKY MOXHO BblbupaTh crneaytoLime BTOpUYHble (yHKLMK:

- LANGUAGE (HacTpoliika A3blka nonb3oBaTtensi)

- DATE (HacTpoika TekyLuew aaTbl)

- HOUR (HacTpoiika TekyLero yaca)

- RECORDING ON? (xpoHonorudeckasi perucrpaumsi napametpoB TOYEYHOMN
KOHTaKTHOW CBapku caenaHHow pabotbi).

=

b

-

6 - KHonka “ESC”: ﬂ
MosBonsieT BbINTU U3 aKTUBHOTO BbiGOpa AN BO3BpaTa K HavyanbHOMY 3KpaHy, He
coxpaHsis mogmdukaumm.
BHUMAHMUE! ogHoBpeMeHHO HaxaB Ha kHonku “ESC” n “MODE” npu
A 3anycke o6GopyaoBaHusi, OyAyT Bbi3BaHbl 3aBOACKME HaCTPOMKM;
VHAMBUAYanbHble NporpaMMbl 6yayT cTepThbi!

7- Oucnnen:
MosBonsieT nokasbiBaTb BCIO MHGOPMaLMIO, HEOOXoANMYIO AN nonb3oBaTens Ans
HacTpoliku paboTbl TOYEYHOW CBAPKMX, HA OCHOBE WUCMOMb3yeMbIX (PyHKLMNA.

START

8 - KHonka “START”:

BkniouaeT obopyaoBaHune Ans paboTbl Npy NEPBOM MycKe UM Nocne BO3HUKHOBEHNS
TPEeBOrn.

NMPUMEYAHWUE:

[vcnnen curHanuampyeTt onepatopy, Npy HeoBXOAMMOCTU, YTO HYXHO HaxaTb Ha
kHonky “START” ansa ucnonb3oBaHus 060pyAoBaHMS.

9 - UHauKaTop curHanusauuu obluen TpeBOrn, MHAUKATOP TOYEYHOW CBapKW,
MHAUKATOpP perucrTpaumm:

XKenTblh  nHavkaTop oblen Tpesorun l] : 3aropaetcsi npu cpabaTtbiBaHWK
TepMocTaTM4ecko 3awuTbl, cpabaTbiBaHWM TPEBOr NepeHanpsPKeHnsl, HU3KOro
HanpsikeHus, oTCyTCTBUS ha3, HeXBATKM BO3AyXa, HEXBATKU BOAbI, HEOXWUAAHHOIO

KOPOTKOrO 3aMblKaHWsi KOHTypa TOYEYHON CBapKK.
KpacHbilit uHgukaTtop _%_ «TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapKU»: rOpuT B TEYEHME BCETO
LMKIa TOYeYHO KOHTaKTHOW CBapKu.

REC

KpacHblli nHaukatop *<=* “REC’ (perucTpaums): 3aropaetcsi, korga annapart
HaCTPOEH Ha perucTpaLmio NnapaMmeTpoB BbINOMHAEMbIX TOYEK.

MPUMEYAHUE:

Pervctpauumsa npoucxoguT Tonbko ¢ namstelo USB.

4.2.2 Y3en perynsitopa AaBneHusi 1 maHomeTp (puc. B - 9)

MosBonsieT perynupoBaTh AaBneHne, okasbiBaeMoe anekTpogaMn NHeBMaTUYeCKoro
3aXumMa, MoBOpayMBas PErynMpoBOYHYIO PYYKy (TOMbKO ANs  MHEBMAaTUYECKUX
3aKMMOB B “Py4HOM” pexume).

4.3 ®YHKLUUWN BE30MACHOCTU U B3AMMHOW BNIOKUPOBKU

4.3.1 3awmTkl 1 Tpesoru (TAB. 2)

a) TepmosalwmTa:
CpabaTbiBaeT B Cryyae CMULIKOM BbICOKOW TemnepaTypbl annapaTa TOYeHHON
CBapKu, 13-3a OTCYTCTBMS WM HEJOCTATOYHOrO MOTOKa BOAbI OXNaXAEHUs WUnu
paboyero Lykna, NpesbILLatoLLEero A4onyCTMbIe npeaens!.
CpabaTbiBaHue CUrHaNU3npyeTcs BKMNIOYEHEM XEeNToro ceeToamoaa lI Ha naHenwu

ynpaBneHusi.
CoobLeHne TpeBoru, NokasblBaemMoe Ha aucnnee:

AL 1 = TemnepatypHasi TpeBora MaLlmnHbl.

AL 2 = TemnepatypHasi TpeBora 3axuma.

AL 5 = TemnepatypHasi TpeBora 6e3onacHocTu.

AL 8 = TemnepatypHasi TpeBora nuctonera studder.

PE3YNbTAT OGnoKMpoBKa ABWXEHWA, OTKPbITUE 3NEeKTPOAOB (LUMNMHAP Ha
pasrpy3ke); briokMpoBKa Toka (cBapka MHrMbuposaHa).

BOCCTAHOBNEHMUE : pyyHoe (HaxaTue kHonku “START” nocne Bo3BpalleHus B
[OnNyCTUMble TeMnepaTypHble Npeaenb! - BbIKIOYEHWE XeNnToro MHankaTopa l] ).

b) FnmaBHbIA BbiKNtoYaTenb:

- Mosnuusa “O” = OTKPLITO 3annpaeTcst Ha 3amok (cM. rmasy 1).
BHUMAHME! B no3uuun ”O” BHyTpeHHUe knemmbl (L1+L2+L3) coeanHeHuns
Kabensa NMTaHWA HaxoAATCA NOA HanpPsHKeHUeM.

- Moaunums “ | ” = 3aKkpbITO: NMTaHNe K annapaTy TO4eYHO CBApK1 MOAAHO, HO OH He
paboTaet (STAND BY - HyxHO HaxaTb Ha kHonky “START”).

- ABapuiHas yHKUMS
Mpwn pabotatowem annapate TodeyHon ceapku (no3. “ | "=>nos. “O” ), 3apaeT
OCTaHOBKY B ycrousix 6esonacHocTu:
- TOK OTKMoYaeTcs;
- OTKpbITUE 3NeKTPOAOB (LMNMHAP Ha pasrpyske);
- aBTOMaTWYeCKu1in nepesanyck NHrMbmposaHx.

c) BesonacHocTb cxaToro Bo3ayxa
CpabatbiBaet, ecnn HeT wnu napaeT AasneHue (p < 3 Gap) nogaun cxartoro
BO3aYXa;
CpabatbiBaHne curHanusupyetcs Ha aucnnee AL 6 = TpeBora oOTCyTCTBUS
BO3ayXxa.
PE3YNbTAT GnoKMpoBKa ABWXEHWIA, OTKPbITUE SMNEeKTPOdOoB (LMNuMHAP Ha
pasrpy3ke); 6riokvpoBKa Toka (CBapka MHrMbuposaHa).
BOCCTAHOBINEHMUE : pyyHoe (HaxaTue kHonku “START”) nocne Bo3BpalleHusi B
[onycTuMble Npefensl AaBneHus (ykasaHvwe maHometpa >3 6ap).

d) Be3onacHocTb y3na oxnaxaeHus
CpabatbiBaeT, ecrnv HeT Unn NagaeT AaBneHne BoAbl OXNaXAeHUs:;
CpabatbiBaHue curHanuavpyetcs Ha avcnnee AL 7 = TpeBora OTCyTCTBMS BOABI.
PE3YIIbTAT: 6nokupoBka [BWKEHWA, OTKPbITUE 3MEeKTPOAOB (LUMNUHAP Ha
pasrpy3ke); 6riokMpoBka Toka (cBapka MHrMbuposaHa).
BOCCTAHOBINEHUE: fonuTb oxnaxzaroLlylo XWAKOCTb, 3aTeM BbIKMHOYUTL 1
BKITOUYUTb MaLLMHY (CM. Takxke nap. 5.6 «noaroToBka y3na oxnaxaeHus»).

e) Be3onacHoCTb KOPOTKOro 3aMblKaHUA Ha BbixoAe (TONbKO NHEBMaTU4YeCKUi

3aXuUM)
Mepen Havanom Uukna cBapku annapat npoBepsieT NomoCckl BTOPUYHOTO KOHTYpa
(NONOXWTENbHBIV 1 OTPULLATENBHBINA) HE UMEIOT TOYEK CIyYalHOro KOHTaKTa.
CpabatbiBaHne curHanuavpyeTcsa Ha aucnnee AL 9 = TpeBora KOpoTKOro
3aMblkaHUs Ha BbIXofe.
PE3YNbTAT GnoKMpOBKa ABWXEHWN, OTKPbITUE SMNEKTPOdOB (LMNMHAP Ha
pasrpy3ske); 6rokvMpoBka Toka (CBapka MHrMbnposaHa).
BOCCTAHOBINEHUE : pyuHoe (HaxaTve kHonku “START” nocre ycTpaHeHus
NPUYMH KOPOTKOTO 3aMblKaHWs).

f) 3awwmra otcytcTBMA ha3bl
CpabatbiBaHue curHanuampyetcs Ha aucnnee AL 11 = TpeBora oTcyTcTBUA (hasbl.
PE3YINbTAT GNOKMPOBKA ABWXEHWN, OTKPbITUE SMNEKTPOAOB (LMNMHAP Ha
pa3rpy3ske); 6rokvMpoBka Toka (CBapka MHrMbnposaHa).
BOCCTAHOBIJIEHME : pyyHoe (HaxaTtue kHonku “START”).

g) 3awmTa oT nepeHanpsXXeHUsi 1 HU3KOro HanpsKeHUs
CpabatbiBaHue curHanuampyetcs Ha aucnnee AL 3 = TpeBora nepeHanpsikeHus u
AL 4 = TpeBora HV3KOro HanpspKeHus.
PE3YINbTAT GrNoKNpPOBKA ABWXKEHWN, OTKPbITUE SMNEKTPOdOB (LMNMHAP Ha
pa3rpy3ske); 6rokvMpoBka Toka (CBapka MHrMGnpoBaHa).
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BOCCTAHOBIJIEHME : pyuHoe (Haxatune kHonkn “START”).
h) KHonka “START” (Puc. C - 8).
Heobxoanmo ero BkoveHWe AN Toro, YToGbl UMETb BO3MOXHOCTb YNpaBnsTh
onepauusiMi CBapku B CEAYLLMX YCIOBUSIX:
- NPV KaXXOoM 3aKpbITUM INaBHOrO BbikMoyaTens (nos. “O”=>nos. “1”);
- nocne kaxgoro cpabatbiBaHNS YCTpONCTB BesonacHoCTW/3alnTbl;
- mocrie BO3BpALLEHWs NUTaHWs (JNEKTPO3HEpruM U CkKaToro  BO3Ayxa),
npepBaHHOIO paHee U3-3a OTKITHOYEHWS! BbILLE MO JIMHUM UMW 13-3a aBapui.

5. MOHTAX
BHUMAHME! BbIMONMHUTb BCE OMEPALIMA MO MOHTAXY, A TAKXXE
A QNEKTPMYECKOMY W NHEBMATUYECKOMY COEAOWHEHUIO NPU
OTKNKOYEHHOM U OTCOEOUHEHHOM OT CETU SNEKTPOMNUTAHUA
AMMAPATE TOYEYHOW CBAPKW.
ANEKTPUYECKME WU  NHEBMATUYECKUE COEOWHEHUA  OOJDKEH
BbIMONHATb TOJIbKO ONbITHbIN U KBATTU®ULIMPOBAHHbLIW MEPCOHAI.

5.1 OCHACTKA
CHATb ynakoBKy C annapata TOYeYHOI CBapKW, BbIMOMHUTL MOHTaX OTCOEANHEHHbIX
YacTell, HaxosALWMXCA B yNaKkoBKe, Kak ykasaHo B AaHHoi rmase (Puc. D).

5.2 CNOCOB NOOABEMA OBOPYJOBAHUA (Puc. E)

Mogbem annaparta TOYEYHON CBAPKM [OSHKEH BECTUCH NPU MOMOLLM ABOHOIO Tpoca
1 KPIOKOB, COOTBETCTBYIOLLIMX BECY MaLLMHbI, MCNOMb3ysa crneuvanbHble konbua M12.
Kateropuyeckn 3anpeljaetca 3akpennaTb Tpocamy annapat TOYeYHOW CBapku
cnocobamu, OTANYAKLLIMMUCS OT YKa3aHHbIX.

5.3 PACNOJTOXEHUE

Heo6xoanmo BbIAENUTL 4nsi MOHTaXa A0CTAaTOMHO NPOCTOPHLIN y4aCTOK, CBOGOAHbIN
OT NpensTcTBuWiA, ANA TOro, 4ToGbl 06GecneynTb BO3MOXHOCTb YNpPaBnsTh NaHenbo
ynpaBneHwvsi, rMasHbIM BbIKMoYaTeneM, a Takke rapaHTMpoBaTb AOCTYN K pabouyen
30HE B YCMNOBUAX MOMHOM 6e3onacHocTy.

Y6eautbes, 4Tobbl He GbiNO NpensTCTBUIA B MecTax OTBepCTUi BXoda U Bbixoda
BO3[yXa OXNaXAEHWsl; NPOBEpUTb Takke, YTO He MPOUCXOAUT BcacbiBaHWe
NPOBOASALLEN NbINK, KOPPO3UIHBLIX MAPOB, BNarv U T. A.....

MomecTuTb annapar TO4YEYHON CBApKW Ha NMOCKY NOBEPXHOCTb U3 OOAHOPOAHOTO U
KOMMaKTHOro MaTepuarna ¢ COOTBETCTBYIOLLEN rPy30MOAbEMHOCTbIO, BbIAEPXKVBAOLLEN
Bec 6roka (CM. «TeXHUYecKne xapakTepucTukM»), YTobbl N3bexaTb ONpPOKUAbIBAHMIA
WU ONacHbIX CMELLEHU.

5.4 COEAUHEHME C CETbIO

5.4.1 NMpeaynpexpeHns

Mepen BbINONHeHMEM MOGOrO  3MEKTPUYECKOrO COEAUHEHWS, MPOBEPUTb, YTO
HanpshkeHMe M 4yactoTa CeTu, MMelLMecss B MecTe YCTaHOBKW, COOTBETCTBYIOT
Tabnuyke AaHHbIX annaparta TO4eYHOW CBapKK.

AnnapaT Toue4HoW CBapKW AOMKeEH BbiTb COEAMHEH TOMNBbKO C CUCTEMON MUTAHWS C
HyneBbIM NMPOBOAHUKOM, COEANHEHHBIM C 3a3eMIIEHNEM.

[Ins 3aWmTbl OT HENPSIMOTO KOHTaKTa He06X0AMMO UCNONb30BaTh AN depeHUManbHbIe
BbIKIIO4ATENN CrieytoLlero Tuna:

) ANs oAHOMa3HbIX MaLUVH;

) Ans TpexdasHbiX MaLlmH.

- CBapouHbIl annapat To4e4HON CBapKM HE COOTBETCTBYET TpeGoBaHUsAM CTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.
Ecnu annapar coeauHseTcs C 0BLLECTBEHHOM CETLIO ANEKTPOMUTAHMS, MOHTaXHUK
unn nosb3oBatenb 06s13aH MPOBEPUTb BO3MOXHOCTb COEAMHEHUs annapara
TOYEYHOM CBapku (ecrny TpebyeTcsl, MPOKOHCYMLTMPOBATLCA C  KOMMAHUeN,
YNpaBsitoLLEen pacnpenenmTerbHON CeTbio).

5.4.2 Bunka u ceTeBasi po3eTka

CoeanHutb kabenb nMUTaHUA co cTaHaapTHoW Bunkoi (3P + T) cooTBeTcTBYylOLLEN

MOLLHOCTU 1 MOATOTOBUTL CETEBYIO PO3ETKY, 3ALUMULLEHHYIO NPEefoXPaHUTENSMU UK

aBTOMaTUYECKUM TEPMOMArHUTHbIM BbIKMOYaTENEM; COOTBETCTBYIOLMIA TepMuHan

3a3eMI1eHnst JOMmKeH BbiTb CoeAnHeH C NPOBOAHWKOM 3a3eMIEHNs (KenTo-3eneHbIM)

TIMHUW MUTaHKS.

MoLUHOCTb 1 XapaKkTepUCTUKN cpabaTbiBaHUA NPeAoXpaHUTENen 1 TEPMOMarHUTHOO

BbIKIOYaTens ykasaHbl B naparpade “MPOYNE TEXHUYECKWE JAHHBIE”.

A BHUMAHUE! HecoGniogeHne npaBun paenaet HepaboTocnocoGHoOM
cuctemy Ge3onacHOCTW, NpeAyCMOTPEHHYHO Npou3BoauTenem (knacc

1), co3paBas cepbe3HbIN PUCK ANA NioAen (Hanpumep, ANeKTPUYECKUn paspaa)
W Ansi npeameToB (Hanpumep, noxap).

5.5 MTHEBMATUYECKOE COEAUHEHUE

- [MoarotoBWTb NUHKIO CXaToro Bosgyxa ¢ paboynm aaeneHvem 8 6ap.

- MoHTupoBaTh Ha y3en dunbTpa pepykTopa naTpyBok cxaToro Bo3adyxa,
VMEIOLLMIACS B pacrnopsikeHun, Ans agantauum K COEAVHEHUsIM, UMEIOLLMMCS B
MecTe MoHTaxa.

5.6 MOArOTOBKA Y3NA OXINNAXOEHUA (GRA)

A BHUMAHUE! BbinonHutb BCe onepauuu Mo HanorHeHUIo pesepByapa
npyu BbIKMIOYEHHOM UM OTCOEAMHEHHOM OT CeTU 3MeKTPONUTaHuA

ob6opyaoBaHum.

U3Geratb  ucnonb3oBaHus

3MeKTPONpPOBOAUMOCTLIO.

Ucnonb3oBaTh TONbKO AeMUHEPanU30BaHHYO BOAY.

- OTkpbITb BbinyckHow knanaH (PUC. B-12).

- TpousBecTn HanomnHeHWe pesepByapa AeMUHepanM3oBaHHON BOLOW Yepes ycTbe
(Puc. B-10): emKkocTb pesepByapa = 8 nuTpoB; obpalyaTe BHUMaHWe Ha To, YToObI
n3beratb 136bLITOYHOrO BbIXOAA BOAbI B KOHLIE HAMOMHEHUs.

- 3akpbITb NPobKy pesepByapa.

- 3aKpbITb BbIMYCKHOW KnanaH.

5.7 COEOVUHEHME NHEBMATUYECKOIO 3AXUMA (Puc. f))

aHTUMPU3HbIX  XKUAKOCTeW, obnagarowmx

A BHUMAHUE! Hanuune onacHoro HanpsikeHusi! Kareropuyecku

3anpelyaeTcs COeAMHATbL C po3eTKamMy annapaTa KOHTaKTHOW CBapKu

BUIKW, OTNMYAIOLLMECS OT NPeAyCMOTPEHHbIX NpousBoguTeneM. He nbitatbes

BCTaBNATb Kakne-nu6o npeameTbl B po3eTku!

- Ob6opynoBaHvie OTCOEANHEHO OT CETU NUTaHUS.

- BcTaBuTh NonspraoBaHHyo BUIKY 3aXMMa B crieLanbHyio po3eTky 0GopyaoBaHus,
3aTeM NOAHATL [Ba pblyara, YToObl NOMyYNTb MOMHOE KPEnneHe BUMKW.

- (ecnu umetoTcst) BCTaBUTb TpyObl BogsHOro oxnaxaeHus (*), cobniogas useta
(cuHsas Tpyba BCTaBnsieTcs B CMHEe COeAMHeHue, kpacHas Tpyba BcTaBnsieTcs
B KpacHoe coeauHeHue). lNpoBepuTb, YTO ObICTpoe coeanHeHue Tpy6 Obino
BbIMNOHEHO NPaBUIBHO.
APUMEYAHME (*): ecnu Tpy6bl BoAbl He 6biNU noacoeAnHeHbI, 3axum HE

oxnaxpaaeTcs KakK criegyeT, YTO BeAeT K TeMﬂepaTypHoﬁ Harpyske, onacHomn
AN 3NeKTPUYEeCKMX YacTen.

5.8 3AXKUM «C»: COEAUHEHUE KPOHLUTENHA
A BHUMAHMUE! OcTaTo4HbIV pUCK pa3aaBnmBaHusA BEPXHMX KOHEYHOCTEN!
CTporo BbINONMHATL yKa3aHHYIO0 NocrneaoBaTeribHOCTb MHCTPYKLUMA!

- O6opyanoBaHVe OTCOEANHEHO OT CETU NUTaHUS.

- [oBepHyTb cTOMOP, Kak nokasaHo Ha puc. G1.

- Ecnu ucnonbayertcs, cobpatk cynnopt 3axuma (Puc. G2).

- BcTaBuTb KPOHLLUTEWH B COOTBETCTBYIOLLEE MTHE3A0, NPaBUbHO HakNoHWB ero (Puvc.
G3).

- BbIPOBHSTb KPOHLUTENH OTHOCUTENBHO 3MeKTpoda MOPLUHA W 3aTsHYTb CTOMop
(Puc. G4-A).
- CoeanHnTb TPy6bl BOAbI C COOTBETCTBYIOLMMMN BbICTPBIMU coeauHeHnsamu (Puc.
G4-B).
- [poBepuTb, YTO GbICTPOE CoeanHeHNe TPy GbINo BbINOMHEHO NPaBUMBHO.
- Ecnu ucnone3ayetcs, cobpaTtb pyyKy CynnopTa 3axuma C HyXHoW CTOpOHbI (Puc.
5

I'IPVIME‘-IAHVIE: ecnu Tpyo6bl BoAbl He 6biNU noAcoeAuHeHbl, 3axum HE
oxnaxpaaeTcs Kak crnepyeT, YTO BeAeT K TemnepaTypHOW Harpyske, onacHomn
AN 3NeKTPUYEeCKMX YacTewn.

5.9 COEOWMHEHME NMUCTONETA NPUBAPUBAHUA LUMNUINEK STUDDER C

KABEJIEM MACCbI
A BHUMAHMUE! OcTaTo4HbIV pUCK pa3aaBnmBaHusA BEPXHMX KOHEYHOCTEN!
CTporo BbINOMHATbL YKa3aHHY0 NocneAoBaTenibHOCTb UHCTPYKLUIA!

- Ob6opyanoBaHVe OTCOEANHEHO OT CETU NUTaHUS.

- CoeauHUTb CTaHAapTHbIA MHEBMATUYECKWA 3aXUM, NPEefYyCMOTPEHHbI  Ans
o6opyaoBaHNsA 1 CHATb PUKCUPOBaHHbIN KpoHWTenH (Puc. H1).

- TomecTuTb 3aXMM Ha MIOCKyl MOBEPXHOCTb W3 OAHOPOAHOMO U KOMMAaKTHOrO
matepuana, 4Tobbl n3bexaTb OnpoKuAbIBAHWUIA UM ONACHbIX CMELLEHUIA.

- CHSITb CbeMHbIN KPOHLUTEWH, OTBUHTUB LUTOK MOPLLHSI, UCNOMNb3Ysl raeYHblii KoY B
cooTBeTcTBYyoLeM rHesge (Puc. H2).

- CoepaunHeHne kabens maccbl nuctoneTa studder, NPUBUHTUB HAKOHEYHMK K LUTOKY
nopHs (Puc. H3).

- CoegnHutb kabenb ¢ nuctonetom  studder, ucnonb3ys  coeauHeHue
hUKCMPOBAHHOTO KPOHLUTeHa. BBedeHVe npoucxoauT, Kak KpPOHLWTEWH Ans
To4eyHon ceapku (Puc. H4).

- CoeanHuTb cneuuanbHbI pasbem Ans BoAbl ¢ ObICTPbIMU COEANHEHNSIMWN CUHETO
M KpacHoro LseTa Ha 3axume (Puc. H5)

- CoeanHuUTb rHe3qoBON coeauHUTenb kabens ynpasneHuWs C COOTBETCTBYHOLLEN
po3seTkoi 3axuma (Puc. HB).

6. CBAPKA (TouyeyHas KOHTaKTHasA cBapka)

6.1 NIPEABAPUTENbHbLIE ONEPALIUA

6.1.1 MNaBHbIN BbIKNO4YaTenb B no3uuumn “O” n 3aMok 3akpbIT!

Mepepn BbINONHeHVeM nto6ol onepawum To4e4HOM CBapku Heo6X0aAMMO NPOBECTU psf

NPOBEPOK W PEerynvpoBaHnii, NMOMECTUB [MaBHbIi BbikModaTtenb B nonoxexHue “O” un

3aKpbIB 3aMOK.

CoeAuHeHUA C ANEKTPOCETLIO U C MHEeBMaTUYEeCKON CeThblo:

- [poBepuTb, YTO 3nekTpuyeckoe coeauHeHue ObIIo BbINOMIHEHO NPaBUIIbHO, B
COOTBETCTBWE C NPUBEAEHHBIMM BbILLE UHCTPYKLMUAMM.

- [poBepuTb MoAacoedMHEHWe CKaToro BO3dyxa: BbIMOMHUTL CoeauHeHue Tpyobl
nofjauv cxxaToro Bo3ayxa C NHEBMATUYECKOW CETbIO U OTperynupoBaTh AaBreHune
npy NOMOLLM PYKOSITKN pegykTopa, Noka Ha MaHOMeTpe He NOSIBUTCS 3HadeHue,
6nm3koe k 8 6ap (116 ncu).

6.1.1.1 PerynupoBaHue 1 KpenneHue KpoHLITeNHa 3axmuma «C»

OTa onepaums JoMmKHa BbINOMHATLCS TOMBKO B TEX Cryyasix, koraa, nocne 6rnokMpoBku

KpPOHLUTENHA, kak obbsicHeHO B naparpadpe 5.8, obHapyxuBaeTcs ropusoHTanbHoe

[BWXEHNe caMoro KpoHLuTenHa (Puc. Q)

[Ins BbINONHEHWS AAHHONM onepauun AencTBOBaThb, Kak ykasaHo fanee:

- pa3bnoknpoBaTh KPOHLLUTENH, MOBEPHYB pblyar pa3brnokuposku (Puc. R);

- 0cnabuTtb yCTaHOBOYHbIN WTUGT (PUC. S-1) M 3aBUHTUTL 3axMMHoe konbLo (Puc.
S-2) Ha BocbMyto o6opoTa (okono 45 rpagycoB);

- GnoknpoBaTh 3aXUMHOE KOMbLO, 3aBUHTUB Brokupyowmii tudT (Puc. S-1);

- BnokMpoBaTh KPOHLLTENH, BbINOMHMB yka3aHHyto Ha (Puc. T) onepauumio.

OTy onepaumio criefyet BbINOMHUTL HECKOMbKO pas, 3aBUHYMBAS WM OTBMH4YMBAS

3aXMMHOe Konblo (Puc. S-2), noka KpPOHLITEWH HE OKaxeTcs 3abnokupoBaH B

rOpU3OHTaNbHOM MOMOXEHWUU, W, OLHOBPEMEHHO C 3TUM, BIOKMPOBOYHBIN pbivar, ¢

ycunvem BpalLeHusi, afekBaTHbIM Py4HOI pasbriokuposke, GydeT noaxoauTb npu

3aKpbITUK 40 ynopa, CO3AaHHOro U3 CTOMOPHOrO WThIps (Puc. T-1).

MPUMEYAHMUE: BaxHO, 4TOObI B KOHLIe Onepauuu pblyar okasblBancst y ynopa Ha

KoHUeBOM WTbIpe (Puc. T-1). 3Ta nosunumsa rapaHTUpyeT 6e30nacHy0 MEXaHUYECKYo

BroKUPOBKY KpoHLITENHA B hopme “C”.

6.1.1.2 PerynupoBaHue 3axuma “X” (onuus):

MomecTuTb MexXAY anekTpodamu yTonLatoLLe Npoknaakv, paBHble TOMLLMHE NMTUCTOB;
NPOBEPUTb, YTO KPOHLLTENHbI NPY PYHHOM CONMKEHWUMN OKa3biBAKOTCS napasnnesibHbl 1
3MNeKTPoAbl PacnonoXeHbl N0 OCK (CoBNagatoLLme TOYKN).

Bcerga cnegyetr noMHWTB, 4TO Heo6xoamMM xoa Ha 5- 6 MM Gonblue, N0 CpaBHEHWIO
C MONoXeHMeM TOYEeYHOW cBapku, 4ToGbl OKa3biBaTb Ha AeTanb MPesycMOTPeHHoe
yeunue.

Mpn HeobxoaMMOCTN MPOBECTU perynupoBaHue, ocrnabve GrnoOKMPOBOYHbIE BUHTBI
KPOHLUTENHOB, KOTOPbIE MOXHO MOBOpaYMBaTh UNK cMeLLaTb B 060MX HanpaBneHusx
Mo WX OCW; B KOHLE perynmpoBaHusi criegyeT TLaTeslbHO 3aTsHyTb BWUHTbI UMK
GnokvpytoLme WTndThbl.

6.1.2 MMaBHbIN BbIKNOYaTeNnb B no3uuum “ 17,

Mepepn BbINONHEHWeM nMtobo onepawumn TOHEYHOW CBapkM HEOBXOAMMO NPOBECTU Psif,

NpPOBEPOK, MOMECTMB MMaBHbIN BbikntoyaTenbs B nonoxenve “ |7 (ON (BKI.)).

BbipaBHUBaHMe 31eKTPOAOB 3aXuUMa:

- TMNomectTb Mexay anekTpojamu yTosljaroliMe MNpoknagkv, paBHble TOMLMHE
npviBapuBaeMbIX NVCTOB; MPOBEPUTb, YTO ANEKTPOAbI NPV COMMXKEHUM MPY MOMOLLY
DyHKUMMN «cOnrxeHns» (cMm. naparpad 6.2.1), oka3blBalTCs BbIPOBHEHDI.

- [lpn HeobxogMMOCTM criegyeT MPOBEPUTb MPaBUIIbHYIO (DMKCALMIO KPOHLUTENHA
(cm. npeapigyLime naparpadei).

Y3en oxnaxpeHus:

- [lpoBeputb paboTy y3na OXnaxaeHust W MpaBUMbHOE MOAKMIOYEHNe ObICTPbIX
coeavHeHnn Tpy6 Bogbl (OBa natpybka B reHepatope u ABa B 3axume): bnok
oxnaxaeHns GRA Bkniovaetcs B paboTy BO BpeMs MEPBOro LMKNa TOYEYHOMN
CBapKu 1 OTKIOYaeTCsa nocrne 3agaHHoro BpeMeHu besgeicTensa obopyaoBaHus.

BAXHO:

B cnyyae BknioyeHusi Tpesorn ysna oxnaxpeHns GRA (AL. 7) moxeT 6biTb

HeobXxoAMMO yaanuTb BO3AYyX, HAXOAALWMINCSA B TMAPaBNMYECKOM KOHTYpe Ans 3anycka

LMpKyNALum Boabl.

Mpoueaypa cnepytowas:
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- Bblkniountb 06opyaoBaHue;

- OTKpbITb BbiNyckHOM knanaH (Puc. B-12).

- 3anyctutb 0bopyaoBaHue 1 BKINOYNTL y3en oxnaxaeHust GRA;

- 3akpbiTb BLIMYCKHOWM KnanaH cpasy e nocne 3aBeplueHus Bbixoda Bo3gyxa 1
Havana BbixoJa OAHON BOAbI.

6.2 PEFYNIMPOBAHUE MAPAMETPOB TOYEYHOW CBAPKU

MapameTpebl, onpegensiowye aguaMeTp (CeHYeHNe) N MEXaHNYECKY0 MPOYHOCTb TOYKM,
cnepytoLyme:

- Cuna, okasblBaemasi aneKTpoaamu.

- TOK TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapKK.

- Bpemsi TO4e4HOW KOHTaKTHOW CBapKu.

Mpwv OTCYTCTBUM KOHKPETHOTO ONbITa paboTbl CrieayeT BbINOMHUTL HECKOINBKO NPOBHBLIX
CBapoOK, MUCMOMnb3ys NINCT TaKOro e KavyecTBa U TOMNWMHbI, 4TO 1 obpabaTbiBaeMblin
TnCT.

6.2.1 PerynupoBaHue cunbl U OyHKLMN NPUGNNXKEHUA (TONbKO NHeBMaTU4eCKUin
3aXNM)

PerynupoBaHue cunbl BbIMNOMHAETCA B aBTOMaTUYECKOM WM B PYYHOM pexumMe
(BO30ENCTBYS Ha perynaTop AaBneHus BO3AYLLUHOrO y3na).

HacTpoiika aBTOMaTM4yeckoro pexuma (HacTpoiika Mo YMOMYaHU0) WM PyYHOro
pexuma BbIMOMHAETCS, HaXuMasi Heckonbko pa3 Ha kHonky “MODE”  (Puc.
C-5) po Tex nop, noka Ha Aucnnee He nosieuTca Hagnucbk “MAINTENANCE”
(TEXOBCNY>XXMBAHWE); 3aTem cTpenkamu MOXHO ycTtaHoBUTbCA Ha “AUTO”(ABT.)
1 npu nomoLum kogepa Bblbpatb “AUTO” (ABT.) nunu “MAN” (PYY.). Haxatb Ha kodep
Anst noATBepXaeHus Bolbopa.

ABTOMaTMyecKoe perynvpoBaHue:

Bbibpas “AUTO” (ABT.), MOXHO OTperynupoBaTb CUMY Ha HYXHYI BEMUUMHY; HaxaB
Ha KHOMKY Ha 3axume, 3MekTpodbl COMMKalTCA C CUMOW, 3aJaHHON paHee, He
noaasas TOK.

B pexume “AUTO” (ABT.), BO Bpemsi LMKNa TOYEYHOW CBapku cuna 3MeKTpoaoB
perynupyeTcs aBToMaTU4ecky, B 3aBUCUMOCTY OT 3HaYEeHWI, 3afiaHHbIX B Nporpamme
TOYEYHOW CBapKM.

Py4Hoe perynupoBaHue:

Bbibpas “MAN” (PYY.) MOXHO 3apaBaTb 3Ha4YEHWe CUIlbl, BO3AEWCTBYS BPYYHYHO Ha
perynsitop aaenenus (Puc. B-9): otperynuposate 3 6ap 1 npubnuanTb anekTpoabl
npW NMOMOLLM KHOMKM Ha 3aXMMe, 3aTeM CYMTaTb Ha AWchiee NonyyYeHHoe 3HadYeHue
CUMbl; YBENUYUTL [JaBfeHne W MOBTOPUTb Onepauuio CONMKeHUs [0 MonyyveHus
HY>XHOW BEMUYUHDI.

B pexume “MAN” (PYY.), BO Bpemsi UMKNa TOYEYHOW CBapKku cuna 3NneKTpoaoB
perynupyeTcst Bpy4YHyto, B COOTBETCTBME C ONUCAHHON Bbillie NPOLeaypOA.

B Ta6. 1 npuBoasATCS pekoMeHAyeMble 3Ha4YeHWs AABMEHWSl, B 3aBUCUMOCTU OT
cBapviBaeMoro matepuana.

DYHKUMA CONMKEHNA:

Mo3BonsieT NpubNM3nTbL ANEKTPoabI C 3aJaHHON CUMOiA, He NofaBasi TOK.

MoxHo npubnusnTb anekTpoabl B NOGONM Nporpamme TOYEYHOW CBapku, B
COOTBETCTBUE C ONUCAHHOM HWKE NpoLeaypor (4BOVHON LLENYOK):

HaxaTb 1 OTMyCTUTb KHOMKY Ha 3aXMMe W 3aTeM AepxaTb HaxaTon KHOMKY. 3axum
npubnuxaetcs W NOAAEpPXKUBAET 3aKpbiTbiMW  OMEKTPOAbl [0 MocrnenytoLlero
oTnyckaHusi kHonku. Ha gucnnee 3saropaetca “SQUEEZING” (CBIIVIXXEHME) un
MHAOMKATOP 3aXuUMa MUraeT.

BHUMAHUE: ncnonb3oBaHue 3alUTHBLIX NepY4aToKk MOXET 3aTPyAHUTb

conuxeHne Npy nomolum ABOWMHOro wWwenyka. Moaromy pekomeHayeTcs
BblOpaTb yHKUMIO cOnuxkeHuss BHYTpu nporpammbl  “MAINTENANCE”
(TEXOBCNY>XXWUBAHMUE).
A BHUMAHME!

OCTATOYHbIK PUCK! B atOoM pexume paboTbl Takke wumeeTcs

OCTaTOYHbIN puck paspaBnuBaHusa BEpPXHUX KOHEYHOCTeWn: NMPUHATDb
COOTBEeTCTBYHOLWWEe Mepbl NPeaoCTOPOXHOCTU (CM. rnasy no 6e30nacuocm).

6.2.2 ABTOMaTMyeckasi HacTporka napameTpoB KOHTAKTHON TOYEYHON CBapku
(Tok, Bpems)

(Maparpad 4.2.1 n Puc. C)

MapameTpbl To4Ye4HOW CBapky 3afalTCs aBTOMAaTUYECKkW, BblGUpas TOMWMHY U
maTepuan (*) cBapuBaeMoro nvcTa, U3 cneayoLLmx pexMmoB:

- EASY (aBa ognHakoBbIX nucTa).

- PRO (nBa oguHaKoBbIX UnK pasHbIX NnUcTa).

- MULTI (Tpy ognMHaKoBbIX UK pa3Hbix nucTa).

CunTaetcs, 4TO cBapka TOYKW NpoBedeHa MpaBWIIbHO B TOM Criyyae, ecnv npu
MCMbITAaHNN Ha pa3pbiB NPOVICXOAMUT BbIXOA HAPYXY siApa TOYKM CBapKW U3 OOHOTO U3
[BYX NCTOB.

A (*) APUMEYAHUE: nmetowmecs ctaHaapTHbIe MaTepuanbl:

- “XKene3o” (cokpauieHHo “Fe”): xenesHble NMUCTbI C HU3KUM coAepXaHMeM
yrnepoaa;

- “Fe Zn” (cokpalieHHO “Fz”): ouMHKOBaHHble Xene3Hble NUCTbI C HU3KUM
cofepxaHueM yrnepoaa;

- “Hss” (cokpaweHHo “Hs”):
npoyHocTu (700 mMa makc.);

- “bop” (cokpalleHHO “Br”): 6opcopepxalume crtanbHble NUCTbI.

CTanbHbleé JIUCTbl C BbLICOKUM npeAgesrioMm

6.2.3 PyyHas HacTpoMka napameTpoB TOYE€YHOW CBapku W co3paHue
WHAMBUAYanbHOW NporpaMMbl

Mo>XHO NPOBECTM PYYHYIO HACTPOWKY NapaMeTpOB TOYEYHOW CBapKW AJ1S BbINOTHEHWS
nNpo6HOW CBapku UNN co3aaTb MHAMBMAOYANbHYIO NPOrpamMmmy.

HaunHasi paborate B pexume “Easy, Pro, Multi” HaxaTb Ha kHonky 1 Ha puc. C B
TeyeHne Tpex cekyHa Ans Bxoja B pexum “MANUAL/PROGR’, a 3atem npu
MOMOLL TOW Xe KHOMKM BbIOpaTb NapameTp, KOTOpbI TpebyeTcs U3MEeHUTb: HaxaTb
N MOBEPHYTb Kodep AN M3MEHEHWs 3Ha4YeHus, 3aTeM BHOBb HaxaTb kogep Ans
noaTBepXaeHus. B aTom pexunme yxe MOXHO MCNOMb30BaTh BbiOpaHHbIE NapameTpbl
npy TOYEYHOW CBapKe, HO OHW He ByAyT BHECEHbI B NaMsTb.

[ina Bo3BpaTa K Ha4anbHOMY pexuMy, HaxaTb Ha kHonky 1 Ha puc. C B TeyeHne Tpex
ceKyHp; nosiButcs “program store?”; Belbpatb “NO” ans Toro, 4ytobbl HE coxpaHsiTh
nporpammy, “YES” ans coxpaHeHusi nof, onpenerieHHbIM Ha3BaHneM.
MHamBmnayanbHO HacTpoeHHast nporpamma, COXpaHeHHasi nof  onpeAerneHHbIM
Ha3BaHMeM, MOXeT OblTb WMCMofb3oBaHa MOBTOPHO B 06OV MOMEHT B pexume
pa6otbl “CUST”.

6.3 MPOLIEQYPA KOHTAKTHOW CBAPKU

Onepauus NoaxoauT AN BCeX UHCTPYMEHTOB, HauuHasi pabotatb B pexume “Easy,

Pro, Multi”:

- BbibpaTb cBapuBaeMblii IMCT (MaTepuarnbl U TOMLLVHBI) MPY NOMOLLM Koaepa.

- [okasaTb 3apaHee 3afaHHble NapamMeTpbl KOHTaKTHOW ceapku (Puc. C-1).

- Tpu HeobxoanMocCTH credyeT HaCTPOUTb UHAMBUAYATbHO NPOrpamMMy KOHTaKTHON
cBapku (CM. npeablaywuin naparpad).

6.3.1 MTHEBMATUYECKWA 3AXUM

- BblbpaTb yHKUMS HENPEPBLIBHOW UMM UMMYIBCHON KOHTaKTHOW TOYEYHOW CBapKM
(Pvc. C-2).

- [MomecTuTb 2neKTpoA HEeMOABWKHOMO KPOHLUTENHA Ha MOBEPXHOCTb OAHOro U3
[BYX CBapMBaeMbIX JIMCTOB.

- HaxaTb Ha KHOMKY Ha pyyke 3axuma, nonyvas:
a) 3akpbITe NUCTOB MeXay aneKkTpoaaMu.
b) TMpu 3anycke uMkna TOYEYHOW CBapKM C MPOXOXAEHWEM TOKa [OSKEH

3aropeTbCsi HAVKaTOp _%_ Ha naHenu ynpaeneHus.

- OTNyCTUTb KHOMKY MO WUCTEYEHUW OMNpefeneHHOro BpeMeHW MNocrne BbIKMoYeHus
mHavkaTopa

- B KoHUe TO4YeyHOW cBapku MOSIBMSETCA CPeaHWA TOK TOYEYHOW CBapKu
(MckntovatoTcst Ha4anbHas U KOHeYHast pamnbl) U cUna Ha anekTpoaax.
K nokasbiBaeMbiM  3HayeHMsIM  MOXHO  fobaBuTb  “npepynpexaeHve”,
CUrHanu3npyemoe MuratoLmM KpacHbIM MHAMKATOPOM 3axuma (cmotpu TAB. 2),
Ha OCHOBe pesynbTaTa, Nofly4YeHHOro NPy TOYEYHOW CBapkKe.

- B KoHue paboTbl HYyXXHO NOMOXUTb 3aXKMM B CneumanbHbIA CYnnopT, UMetoLwmincs

Ha Tenexke.
A BHUMAHMUE: Hanuuve onacHoro HanpsikeHus!! Heo6xopgumo Bceraa

npoBepATb LENoCTHOCTbL kabens nuTaHuMA 3aXxuma; 3aluTHas
cknagyatasa Tpyb6a He [omkKHa WMeTb pas3pe3oB, pa3pbiBOB UNM ObITb
npupaeneHHon! lMepes u BO BpemMsA MCMNONb30OBaHMA 3aXuMma HeobxoaMmo
NpoBepPATb, YTO kKabenb HaxoAWUTCS BAANW OT YacTeil B ABUXXEHUU, UCTOYHUKOB
Tenna, pexyLmx noBepxXHOCTEN, XUAKOCTEN U T. A.

BHUMAHUE: B 3axume mMmeeTcs ysen TpaHccopmartopa, nsonsuum

U BbINPSAMIIEHUS, HEOGXOAUMBIN ANl KOHTaKTHOM TOYEYHOMW CBapKw;
B TOM clly4yae, ecnm BO3HWKAlOT COMHEHMS O LEeNIOCTHOCTM 3axuma (u3-3a
nageHUN, CUNbHbIX YAapoB U T. A.), cneayeT OTCOeAUHUTL annapaT KOHTaKTHOM
CBapKn U NPOKOHCYNLTUPOBATLCS C YNONHOMO4YEHHbIM LIEHTPOM TexcepBuca.

6.3.2 MUCTONET STUDDER

BHUMAHMUE!

- [Ons dukcaumm wnu CHATWS NpUHaLMeXHOCTeld OnpaBkM nUCToneTa HyXHO
MCrnonb3oBaTh ABa HEPa3beMHbIX LUECTUIrPaHHbIX Koua, YTobbl NpensTcTBOBaTh
BpaLLEHWNI0 CaMOro OrnpaBKy.

- [pu npoBeAeHwy onepaumii Ha ABepPsSIX UNK Kopryce HeobxoaumMo obsizaTeribHo
NOACOEANHSTL CTePXEeHb MacChl K 3TUM YacTsiM, YToGbl BOCMPEnsTCTBOBATb
NPOXOXAEHWIO TOKa Yepes LUapHUPbI, UMW PSAOM C 30HOW KOHTAKTHON TOYEYHO
CBapK1 (ANWHHBIA NyTb MPOXOXAEHWS TOKA CHUXAeT KayeCTBO BbINOIHSAEMOM
TOYKM).

CoepauHeHune kabensa maccbl:

a) 3aunMcTUTb NMUCT Kak MOXHO Onuxe K TOW TOYKe, B KOTOPOW Bbl HaMepeHbI
pabotaTb, OYMCTMB Y4YacCTOK, COOTBETCTBYIOLUMIA KOHTAKTHOW MOBEPXHOCTU
CTEPXXHS Macchl. .

b1) MpukpenuTb MeaHbI CTepXKeHb K NOBEPXHOCTH NcTa, ncnonbays LUAPHUPHbBIV
3AXKNM (mozenb Ans ceapku).
B kauyectBe anbTepHaTMBbl pexumy “b1”  (cnoxHocTu
NPUMEHEHMST) HYXXHO UCMONb30BaThb criedyloLlee peLleHre:

b2) MpusapuTb Warby K NOArOTOBNEHHON paHee MOBEPXHOCTWU NUCTA; MPOMyCTUTb
wanby yepes oTBepCTME MEAHOrO0 CTEPXHS W 3abrnokupoBaTb MpyU MOMOLLM
cneumanbHOro 3axvma B KOMMNNekTe.

npakTn4eckoro

KoHTakTHasi TouyeyHas cBapka wWanbbl ANA KpensieHust KneMmbl
Macchbl

YcTaHOBWUTL B OMpaBKy nucToneTa cneuuanbHbli anektpoa (MO3. 9, PUC. 1) un
BCTaBUTb B Hero wanby (MO3. 13, Puc. 1).

MomecTuTb Warby B BbIOpaHHYto 30HY. [OMECTUTb B KOHTaKTe B TOW e 30He KnemMmy
Macchbl; HaxaTb Ha KHOMKy NWCTOMeTa, HayaB CBapKy LWaibbl, k koTopoi 6Gyaer
KPEMUTLCS CTEPXKEHb, Kak OMMCaHO BbILUE.

Lo A KoHTakTHaA ToyeyHasi cBapka BMHTOB, MJIOCKUX WaWnG,

reosgen, LWNOHOK
OcHacTUTb NUCTOMNET NOAXOASLLMM 3NEKTPOLAOM, BCTABUTb B HETO 3MEMEHT, KOTOPbI
HY)XHO NMPUBapUTb U MOMECTUTb €ro Ha NUCT B HYXHOW TOYKE; HaxaTb Ha KHOMKY
nucroneTa: oTrMyCTUTb KHOMKY TOMbKO MO UCTEYEHWN 3a4aHHOTO BPEMEHM (BbIKITIOYEHWE
MHOMKaTopa _g_

KoHTakTHas TouyeyHas cBapka nucTa TONbKO C OAHON CTOPOHbI
YcTaHoBWTL B OMpaBKy nucToneta cneuuansHbii anektpos (MO3. 6, PUC. 1), Haxas
Ha npvMBapuBaemylo NoBEPXHOCTb. HaxaTb Ha KHOMKy nucToneta, oTnyCcTUTb KHOMKY
TONbKO MO NCTEYEHUN 3a4aHHOrO BpEMeHM (BbIKMIOYeHWe nHamkaTopa

BHUMAHME!

MakcvmanbHas TonMHa CBapuMBaeMOro NiMcTa TOMbKO C OAHON CTOPOHbI: 1+1 MM.

KoHTakTHas ToueyHasi cBapka HeonycTUMa Ha HeCYLLMX KOHCTPYKLMSX kopnyca.

[ns nonyyeHWsi NpaBUMbHbIX Pe3yrbTaToB KOHTAKTHON TOYEYHOW CBapku NUCTOB

Heo6X0AMMO MPUHSITE HEKOTOPbIE OCHOBHbIE NPEAOCTOPOXKHOCTU:

1 - BesynpeyHoe coeanHeHne Macchbl.

2 - [1e cBapuBaeMble 4acT¥ JOIKHbI BblTh 3a4MLLEHbI OT HANMUMS KPacku, CMaskm,
macna.

3 - 37K YacTn JomkHbl BbITb B KOHTaKTe Apyr ¢ Apyrom, 6e3 3a3opa, Heobxoaumo
oKasblBaTb AaBMeHWe Npy MOMOLUM MHCTPYMeHTa, a He nuctonerta. Crnuvwkom
CUIbHOE HaAaBnMBaHWe JaeT Nroxue pesynbTaTbl.

4 - TonwmHa BepxHeW AeTanu He JoMkHa npesbiwaTte 1 MM.

5 - HakoHeuHMK anekTpoda AOMKeH UMeTb AnameTp 2,5 MM.

6 - Kak cnepyeT 3aTsiHyTb raviky, OMOKMPYIOLLYIO 3MNeKTpod, NpOBEpUTb, YTO
coeavHUTenu kabenew cBapku Kak cnefyeT 3abnokvpoBaHbl.

7 - Korga Bbl BefieTe TOYEYHYIO CBapKy, HYXHO MOMECTUTb HAaKOHEYHWK anekTpoaa
Ha geTanb, ¢ nerkvm HagasnueaHuem (3-4 kr). HaxaTb Ha KHOMKY, ¥ TOnbKo No
MCTEYEHNN BPEMEHW TOYEYHOW CBapKW OTBECTU Ha3af NUCTONeT.

8 - Hukorga He oTcTynaTb 6onee, Yem Ha 30 CM OT TOYKM KPENSIEHUst Macehbl.

ANVYV

- KoHTakTHas Toue4Has cBapka u oAHOBpeMeHHas TAra cneumanbHbIX
wané

OTa hyHKUMA BbINONHAETCS, MOHTMPYS U Kpenko 3aTarmsas onpasky (M03. 4, Puc. 1)
Ha kopnyce akcTpakTtopa (M03. 1, Puc. I), npukpennTb 1 Kak cneayeT 3aTsaHyTh ApYroi
KOHeL| aKkcTpakTopa Ha nuctonete (Pwvc. ). YctaHoBUTbL crieumanbHyto waiby (MO3.
14, Puc. 1) B onpaeky (MO3. 4, Puc. |), 3abnokmposas ee Npy NOMOLLM cneuuanbHoro
BuHTa (Puc. |). MprBapuTb B HYXXHOW 30HE, perynupys annapat KOHTakTHON TOYeYHOW
CBapKW, Takke Kak 45 TO4eYHO CBapKu MMOCKVX LWanb 1 HauMHaTb TAry.

Mocne 3aBepLueHWsi onepauun NoBEpHYTb 3KCTpakTop Ha 90° Ans OTCoeAnHEeHWs
LIaiibbl, KOTOPYK MOXHO UCMONb30BaTh MOBTOPHO B HOBOM MOSIOXEHWN.
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- - HarpeB U KanbknpoBaHue nMcToB

B atom pexume pa6OTbI TIMER (TAVIMEP) OTKINIOYEH MO YMOM4YaHuio: Bbibupas
BpeMsi cBapku, Aucnnen nokasbiBaet “ inf” = 6eckoHeYHoe BpeMsi.

[nuTenbHOCTbL onepaumii BbIGrpaeTcs BpY4YHyto, C y4€TOM TOr0, YTO OHa onpeaensieTcs
BPEMEHeM HaxaTusi Ha KHOMKY nucTonera.

Cvna Toka perynupyertcst aBTOMaTy4ecku, B 3aBUCUMOCTU OT BbIGpPaHHONM TOSMLMHBI
nucra.

Harpes nucroB

YcraHoBuTb yronbHbii anektpog (MO3. 12, PUC. 1) B onpaBky nucTonera,
3abnokupoBaB €ro Mpv MOMOLLUM 3&KUMHOMO Kombua. [JOTPOHYTbCS YrofibHbIM
HaKOHEYHWKOM [10 OUMLLEHHOV NPefABapUTENIbHO 30HbI M HaXKaTb Ha KHOTKY nucToneTa.
[lelicTBoBaTbL CHapyX¥ MO HanpaBreHUIo BHYTPb, BbLIMOSHSS KPYroBble ABWKEHWS
Anst Toro, 4YToBbl HarpeTb NUCT, KOTOPbIA CTaHeT Gonee XecTKUM U BepHeTcs B
nepBoHa4anbHOe NonoXeHNe.

UT06bI 3bexaTtb M3BLITOYHOTO OTNycka NucTa, cnedyeT obpabarbiBath Hebonblune
y4yacTKM M cpasy xe focrne onepauuu npoBoauTb Mo 06paboTaHHOMY y4acTKy
BNaXKHOW TKaHbIO, ANS OXNnaxaeHns obpabarteiBaemMoro yqacTka.

KaanleOBaHVIe nucrtos
B atoi nosuuumn npu nomMoLwn cneymnanbHOro anekTpoaa MOXHO BbIPOBHATL JIUCThI,
nocrtpanasLine ot loKanu3oBaHHOM ,qeqaopmau,mm.

E MpepbIBUCTasi KOHTAKTHasi TOYEYHasA CBapka (MoYMHKa)

OTa (hyHKUMSI MOOXOAUT ANl TOYEYHON CBapKuM HEBOMbLUMX MPSIMOYTOSbHBIX KYCKOB

nncTa, YTobbl 3aKpbITb OTBEPCTUSI, 06pa30BaBLUMECS] BCIEACTBUE PXKaBUMHBI UK NO

OPYrUM NpuymMHaMm.

YctaHoBuTb cneumanbHbivi anektpog (MO3. 5, PUC. 1) B onpaBky, TLaTENbHO 3aKpenvs

€ro Mpv NOMOLLY 3aKMMHOTO KOJbLia. 3a4UCTUTbL HYXHbIA Y4acToK, ¥ NPOBEPUTL, YTO

NpyBapuBaEMbIil KyCOK NIMCTA YUCTbIN U HE COOEPXKUT KPaCKU UM CMasKu.

MomecTuTb feTanb M MOMECTUTb Ha HEee 3MeKTpod, 3aTeM HaxaTb Ha KHOMKY

nucToneTa, AepXa MOCTOSAHHO HAaXaToW KHOMKY, PUTMUYHO MpoaBuUratbCs Briepen,

cobniogast uHTepBanbl paboTbl M OTAbIXa, 3a4aHHble annapaTtom KOHTaKTHOM

TOYEYHOW CBapKU.

MPUM.: Bo Bpemsa paboTbl okasaTb Hebonbluoe AaeneHve (3+4 kr), AeicTBOBaTb,

crneayst iaeanbHOM NHUKM 2+3 MM OT Kpasi HOBOW CBapviBaeMoWn Aetanu.

[inga Toro 4TO6bLI NONYYMTL XOPOLUKNE pe3ynbTaThl:

1 - Hukorga He oTcTynate 6onee, Yem Ha 30 CM OT TOYKM KPeMnneHns Macchbl.

2 - Wcnonb3oBaTb NUCTbl MOKPbITUS C MakcumanbHoW TonwmHow 0,8 MM, no
BO3MOXHOCTW, CAENaHHble U3 HepXaBetoLLen cTanu.

3 - 3apgaTb onpepdeneHHbIi pUTM  [OBWXEHUS Brieped, B COOTBETCTBME C
HacTporkaMu annaparta TO4e4HoW CBapku. [iBUraTbCs Bnepes B MOMEHT nayasbl,
OCTaHaBMMBaTbCA B MOMEHT TOYEYHOWN CBapPKU.

Ucnonb3oBaHue akcTpakTopa B komnnekTe (M0O3. 1, Puc. I).

CoeaunHeHue u Tara wano

OTta yHKUMA BbINOMNHAETCS, YCTaHOBMB U 3akpyTus onpasky (MO3. 3, Puc. ) Ha
kopnyc anektpoga (MO3. 1, Puc. 1). Mpukpenutb waiby (MO3. 13, Puc. ), npuBapus
ee, KaK OnucaHo Bbllle, U Ha4YMHaTh TAry. ocne 3aBeplueHVs onepauuy NOBEPHYTb
akcTpakTop Ha 90° Ansa oTcoeauHeHus Wanbsbl.

CoepuHeHue u TAra wnunek

OTta dyHKUMA BbINONHSAETCS, yCTaHOBMB WM 3akpyTme onpasky (MO3. 2, Puc. )
Ha kopnyc anektpoaa (MO3. 1, Puc. I). BctaButb wnunbky (MO3. 15-16, Puc. 1),
HanpaBuB ee, kak onucaHo Bbiwe, B onpaske (M03. 1, Puc. |), aepxa HaTAHYTbIM
KOHeL, Mo HanpasneHuto k akctpakTopy (MO3. 2, Puc. I). MNocne 3aBeplueHns BBoAa
OTNYCTUTb OMPaBKy W HayuHaTb TAry. [Mocne 3aBeplueHWs onepauuy MOTSHYTb
onpaeKy MO HanpaBneHUIo K MOMOTKY, A5t OTCOEANHEHUS LMUMbK.

7. TEXOBCNYXXWUBAHUE

BHUMAHUE! NEPEO TEM, KAK BbINOMHATL OMEPALUMU
no TEXOBCNY)XUBAHUIO, NMPOBEPUTb, yTo AMMNAPAT
KOHTAKTHOM TOYEYHOW CBAPKW OTKIIOYEH U OTCOEJJVIHEH OT CETU
ANEKTPOMUTAHMA.
Heo6xoaumo 3a6nokuMpoBaTb BbikNovaTens B no3vuum “O” ¢ 3aMkom B
KOMMneKTe.

7.1 NNAHOBOE TEXOBCINYXWBAHUE

OMEPALUMU MIAHOBOIO TEXOBCIYXXWUBAHUA MOIYT BbIMONHATLCA

OI'IEPATOPOM
ajanTauusi/BoCCTaHOBMNEHME AMAMETPa 1 NPOUISI HAKOHEYHIKA BNEKTPOAA;

- 3aMeHa 3reKTPOAOB U KPOHLUTENHOB;

- MpoBepka BblpaBHWBAHWSI 3NEKTPOAOB;

- MpoBepka oxnaxaeHusi kabenen u 3axuma;

- CInuB KOHAeHcaTa 13 punbsTpa BXoAa CxXaToro Bosgyxa.

- nepvognyeckas NpoBepka YPOBHs B pe3epByape BOAbI OXIaxXAeHUs.

- nepviogmyeckas npoBepka MofHOro OTCyTCTBUS yTedek BOAbI.

- npoBepka LENOCTHOCTM kabens nWTaHWs CBApOYHOW YCTAHOBKWM KOHTaKTHOMW
CBapKu 1 3axuma.

7.2 BHEMNNAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE

ONEPALUN BHEMIIAHOBOIO TEXOBCIYXXWUBAHUA OOIMKEH BbINONHATD
TONBbKO OMbITHbIA U KBANMU®ULMPOBAHHLIA MEPCOHAN, 3HAIOLMMA
ANMEKTPUKY U MEXAHUKY.

A BHUMAHME! NEPE[ TEM, KAK CHUMATb MAHEJIN CBAPOYHOI'O

AMMAPATA KOHTAKTHOVI CBAPKU U 3AXUMA U NONYYATb

OOCTYN K Er0 BHYTPEHHEMA YACTW, CNEOYET YBEOUTLCA, 4TO

CBAPOUYHbIV AMMAPAT OTKITHOYEH U OTCOEnI/IHEH OT CETU NUTAHUA.

MpoBepkK, BbINOMHEHHbIE NOA HAMPSHKEHNEM BHYTPU annapata KOHTaKTHOW TOUEYHOM

CBapKu, MOTYT BbI3BaTb CUIIbHbIN 3MEKTPUYECKUI paspsif M3-3a NPSIMOro KOHTaKTa C

YacTAMM NoJ HanpPsbKEHWEM W/UNW U3-3a NOPaXKeHW BCNEACTBME MPSIMOrO KOHTaKTa

C YacTMU B ABVDKEHUN.

Meprioanyeckn ¢ 4acTOTON, 3aBUCALLEN OT UCMOMb30BaHWA U YCIOBUIA OKpYy>KatoLen

cpedbl, crieqyeT NpoBepsATb BHYTPEHHIOW YacTb annapata KOHTaKTHOW CBapku U

3axkvma Ana yganeHus nbinv U MeTannmMyeckMx 4acTul, OTKMadblBaloLMXCS Ha

TpaHccopmaTtope, AMOAHOM GrnoKe, KNeMMHUKE NMUTaHWS, U T. 4., MPY NOMOLLX CTPyU

CyXOro cxaToro Bosgyxa (makc. 5 6ap).

He HanpaBnsitb CTpyl0 CXaToro BO34yxa Ha SMEKTPOHHblE MnaThl; MPOBECTU WX

OYMCTKY, UCMOSb3Ys O4EHb MSTKYHO LLETKY UMW NOAXOASALLME pacTBOPUTENM.

OpHOBPEMEHHO C 3TUM:

- TMpoeepuTb, 4TO KabenenpoBogka He MMEKT MOBPEXAEHWA B M3ONSALUM UNn
ocnabneHHbIX U OKUCMEHHbIX COeaVHEHNA.

- [poBepuTb, YTO BUHTbI COEAMHEHWSI BTOPUYHOIO KOHTypa TpaHcdopmatopa co
CTEPXKHAMU/BUTbIMK Kabensamu BbIXo4a XOPOLUO 3aKpyyeHbl U Ha HUX HET cregoB
OKMCIEeHUs UNu neperpesa
B TOM CIYYAE, ECIA AMMAPAT MOXO PABOTAET, 1 0O MPOBEAEHUA

CUCTEMHbIX MPOBEPOK W OBPALLUATLCA B LIEHTP TEXCEPBWCA,
MPOBEPUTb, YTO:

- [naBHbIV BbIKMtOYaTESb annapaTta TOYeYHON CBapKuM 3akpbIT (Mo3. “ 1 ”), n gucnnen
ropuT; B NPOTMBHOM cryyae, AedeKT HaxoauTcs B NUHUM nuTaHus (kabenu,
poseTka 1 BUnKa, NnpeaoxpaHuTeni, nsbblTouHoe NageHne HanpsXkeHust U T. 4.).

- Owucnneit He noka3sbiBaeT coobLueHus Tpesorn (cMm. TAB. 2): nocne npekpalleHns
TpeBorn Haxatb Ha “START” Ans NOBTOPHOrO BKMIOYEHWUS annapaTta TOYeYHoW
CBapKy; MpPOBEpUTb HOPMarnbHyl LMPKYNALUMIO BOAbl OXNaXAEHWs, U npu
Heo6X0AMMOCTUN COKPaTUTL YacToTy paboyero uykna.

- OnemeHTbI, COCTaBNAOLLME BTOPUYHbIA KOHTYP (MWUTble AepXaTenu KPOHLITEHOB
- KPOHLITEWHbl - [depxaTenu anekTpodbl - kabenu) nnoxo pabortaiT wu3-3a
ocnabneHHbIX BUHTOB UM OKUCTIEHWIA.

- [MapameTpbl CBapku COOTBETCTBYIOT BbINOMHSAEMON paboTe.

7.2.1 Onepauum, BbiNomnHseMble ¢ y3rom oxnaxaeHus GRA

B cnyvae:

- HeobXOoAMMOCTU CIULLIKOM YacToro BOCCTAHOBMEHWSI YPOBHS BOAbl B pe3epByape;

- CIMULLKOM YacToro cpabaTtbiBaHus Tpesoru 7;

- yTeuek BoAbl;

CnenyeT npucTynUTb K NpoBepke npobrem, CyLecTBYIOLWMX BHYTPU 30HbI y3na
OXNaXKAeHs.

Co ccbinkov Ha pasgen 7.2, kacalLlmiicst 06LwmMx Mep NPeaOCTOPOXKHOCTM, U nocne
OTKIMOYEHNS OT CETW NMWUTaHWS annapaTta TOYEYHON CBapku, CHATb GOKOBYK MaHenb
(PUC. L).

[MpoBepuTb OTCYTCTBUE yTEYEK U3 COedMHEHWUN U U3 Tpy6. B cnyyae yteuyek Bodbl,
NpOBECTU 3aMeHy NOBPeXAEHHOI YacTu. BeiTepeTb ocTaTku BOAb!, BbITEKLLENR HAPYXKY
BO BpeMsi TeXo6CnyXvBaHus,, 1 3akpblTb 6OKOBYIO NaHerb.

3aTeM nNpuUCTYNMUTL K BOCCTaHOBIEHUIO paboTbl annapata TO4YeYHOW CBapky,
1crnonb3yss HeobxoauMmylo MHopMaumio, ykasaHHyto B naparpade 6 (KoHTakTHas
ToYeyHas cBapka).

7.2.2 3ameHa BHyTpeHHeln 6aTapenku

B Tom cnyyae, ecrnu gata U Bpemsi HE COXPaHSIIOTCA B MaMsATW, HYXHO 3aMeHWTb
6araperiky (CR2032 - 3 B), pacnonoxeHHyto B 3afHEN YaCcTu NaHenu ynpasneHns.
Mocne oTknoYeHnst 06OpyAOBaHMSI OT CETW, CHATb BUHTbI C MaHenu ynpaeneHus,
BbIHYTb COEAVHUTENN 1 3aMeHNUTb BaTaperiky.

BHUMAHME! Y6eauTbea, 4To ObiNM COeQnHEHbI BCE COEAVHUTENM, Nepea Tem, Kak
yCTaHaBnMBaTb Ha MECTO NaHerb Ha o6opyaoBaHue.
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EQUIPAMENTOS PARA SOLDADURA COM RESISTENCIA PARA USO
INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizado o termo “aparelho para soldar por pontos”.

1. SEGURANGA GERAL PARA A SOLDADURA COM RESISTENCIA

O operador deve ser suficientemente treinado sobre o uso seguro do aparelho
para soldar por pontos e informado sobre os riscos conexos aos processos
para soldadura com resisténcia, as relativas medidas de proteccao e aos
processos de emergéncia.

O aparelho para soldar por pontos (somente nas versdes de accionamento
com cilindro pneumatico) esta provido de interruptor geral com funcoes de
emergéncia, provido de cadeado para o bloqueio do mesmo em posigio “O”
(aberto).

A chave do cadeado pode ser entregada exclusivamente ao operador experto
ou treinado sobre os deveres que lhe foram atribuidos e sobre os possiveis
perigos decorrentes deste processo de soldadura ou do uso impréprio do
aparelho para soldar por pontos.

Quando faltar o operador, o interruptor deve ser colocado em posicdao “O”
bloqueado com o cadeado fechado e sem chave.

- Efectuar a montagem eléctrica segundo as previstas normas e leis contra os
acidentes.

- O aparelho para soldar por pontos deve ser conexo exclusivamente a um
sistema de alimentagao com condutor de neutro conexo ao fio terra.

- Assegurar-se que a tomada de alimentacéo seja correctamente conexa ao fio
terra de proteccao.

- Nao utilizar cabos com
desapertadas.

- Nao utilizar o aparelho para soldar por pontos em ambientes himidos ou
molhados ou sob a chuva.

- A conexdo dos cabos de soldadura e qualquer intervengao de manutencao

ordinaria sobre os bragos e/ou eléctrodos devem ser efectuadas quando o
aparelho para soldar por pontos estiver desligado e desconexo da rede de
alimentagao. Sobre os aparelhos para soldar por pontos de accionamento
com cilindro pneumatico é necessario bloquear o interruptor geral em
posicao “O” com o cadeado entregue.
O mesmo processo deve ser respeitado para a conexao a rede hidrica ou
a um refrigerador de circuito fechado (aparelhos para soldar por pontos
refrigerados com agua) e em cada caso de intervencdes de reparacio
(manutengéo extraordinaria).

Ve VAN

- Nao soldar sobre recipientes ou tubagens que contenham ou que tinham
contido produtos inflamaveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de operar sobre materiais limpos com solventes que contenham
cloreto ou nas proximidades destas substancias.

- Nao soldar sobre recipientes em presséao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos, etc.).

- Assegurar-se uma troca de ar adequada ou meios aptos para tirar os fumos
de soldadura nas proximidades dos eléctrodos; é necessaria uma abordagem
sistematica para a avaliagao dos limites a exposicao dos fumos de soldadura
em funcdo da composicdo dos mesmos, concentragdo e durabilidade da
prépria exposigao.

WOO®

- Proteger sempre os olhos com os apropriados 6culos de protecgao.

- Vestir luvas e roupa de proteccao adaptas aos trabalhos com soldadura com
resisténcia.

- Ruido: Se, devido a operagcdes de soldadura especialmente intensivas, é
verificado um nivel de exposicdo diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de
85db(A), é obrigatério o uso de meios adequados de proteccéao individual.

isolamento desgastado ou com conexdes

(%)

7.2.2 Substituicdo da Pilha Interna...........c.ccceeiieeiiiiiiecicceece e
EMF

LZO®ARCRO®

- A passagem da corrente de soldadura por pontos causa o aparecimento de
campos electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito
de soldadura por pontos.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protecgao adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagdo do

aparelho de soldar por pontos.

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os standards técnicos de produto

para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional.

Nao é garantida a correspondéncia aos limites de base relativos a exposicédo

humana aos campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a

exposicdo aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura por pontos
(se presentes).

- Manter a cabecga e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura por pontos.

- Os cabos de soldadura por pontos (se presentes) nunca devem enrolar ao
redor do corpo.

- Nao soldar por pontos com o corpo no meio do circuito de soldadura por
pontos. Manter ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura por pontos (se presente) a
peca a soldar por pontos o mais préximo possivel a jungdo em execugao.

- Nao soldar por pontos perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar
por pontos (distancia minima: 50cm).

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préoximo do circuito de soldadura por
pontos.

- Distancia minima:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);
- d=20cm (Fig. P) Studder.

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os requisitos do standard
técnico de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com
finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade
electromagnética nos edificios domésticos e naqueles ligados directamente a
uma rede de alimentagao de baixa tensdo que alimenta os edificios para o uso
doméstico.

A RISCOS RESIDUOS é

- RISCO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES

A modalidade de funcionamento do aparelho para soldar por pontos e a

variabilidade da forma e das dimensées da pega em trabalho impedem a

realizagcdo de uma proteccao integrada contra o perigo de esmagamento dos

membros superiores: dedos, mao, antebrago.

O risco deve ser reduzido utilizando as oportunas medidas preventivas:

- O operador deve ser experto ou treinado sobre o processo de soldadura com
resisténcia com este tipo de equipamentos.

- Deve ser efectuada uma avaliagdo do risco para cada tipo de trabalho a
efectuar; é necessario predispor aparelhagens e mascaras aptas para
sustentar e guiar a peca em trabalho (salvo a utilizagdo de um aparelho para
soldar por pontos portatil).

- Em todos os casos onde a conformacgao da peca o torne possivel, regular a
distancia dos eléctrodos de maneira que nao sejam ultrapassados 6 mm de
curso.

- Impedir que mais pessoas trabalhem ao mesmo tempo com o mesmo
aparelho para soldar por pontos.

- Azona de trabalho deve ser proibida as pessoas alheias.

- Nao deixar sem vigilancia o aparelho para soldar por pontos: neste caso é

-39-



obrigatério desconecta-lo da rede de alimentagao; nos aparelhos para soldar
por pontos de accionamento com cilindro pneumatico colocar o interruptor
geral em “O” e bloquea-lo com o cadeado entregue, a chave deve ser extraida
e guardada pelo responsavel.

- RISCO DE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho para soldar por pontos (eléctrodos - bragos
e areas adjacentes) podem alcangar temperaturas superiores a 65°C: é
necessario vestir roupa de protecgao adequada.

- RISCO DE INVERSAO E QUEDA

- Colocar o aparelho para soldar por pontos sobre uma superficie horizontal
de capacidade adequada a massa; ligar ao plano de apoio o aparelho para
soldar por pontos (quando for previsto na seccdo “MONTAGEM” deste
manual). No caso contrario, chdos inclinados ou desconexos, planos de
apoio moveis, existe o perigo de inversao.

- E proibido o levantamento do aparelho para soldar por pontos, salvo o
caso expressamente previsto na seccdo “MONTAGEM” deste manual.

- USO IMPROPRIO
E perigosa a utilizacdo do aparelho para soldar por pontos para qualquer
trabalho diferente daquele previsto (soldadura com resisténcia por pontos).

A PROTECGOES

As proteccoes e as partes moveis do invélucro do aparelho para soldar por
pontos devem ser em posigao, antes de conecta-lo a rede de alimentagao.
CUIDADO! Qualquer intervengdo manual sobre partes méveis acessiveis do
aparelho para soldar por pontos, por exemplo:

- Substituigdo ou manutengao dos eléctrodos

- Regulagéo da posicao de bracos ou eléctrodos

DEVE SER EFECTUADA QUANDO O APARELHO PARA SOLDAR POR
PONTOS ESTIVER DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTAGCAO
(INTERRUPTOR GERAL BLOQUEADO EM “O” COM CADEADO E CHAVE
EXTRAIDA nos modelos com accionamento de CILINDRO PNEUMATICO).

2. INTRODUCAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Equipamento mével para soldadura com resisténcia (aparelho de soldar por

ponto) controlada por microprocessador, tecnologia inversor de média frequéncia,

alimentagao trifasica e corrente continua de saida.

O aparelho de soldar por ponto é dotado de pinga pneumatica resfriada a agua. A

pinga pneumatica contém no seu interior o conjunto de transformacgéo e rectificagao

que permite, em relagdo aos aparelhos de soldar por ponto tradicionais, correntes

elevadas de soldadura por ponto com absor¢des reduzidas de rede, a utilizagdo de

cabos muito mais compridos e leves para uma melhor maneabilidade e um amplo

campo de acc¢do, minimos campos magnéticos presentes ao redor dos cabos.

O aparelho de soldar por ponto pode operar em chapas de ferro com baixo conteddo

de carbono, em chapas de ferro zincado, em chapas de ago com alta resisténcia e

em chapas de ago ao boro.

Dotado também de engates rapidos para a utilizagdo de ferramentas acessoérias

(Studder, Pinca X), permite a execugdo de inumeros processamentos a quente

nas chapas e de todos os processamentos especificos do sector de carrogaria de

automoveis.

As principais caracteristicas do equipamento séo:

- ecrd LCD retroiluminado para a visualizagdo dos comandos e dos parametros
configurados;

- selecgdo pelo painel da modalidade de soldadura por ponto (continua ou pulsada);

- escolha automatica dos parametros de soldadura por ponto em fungdo das
chapas;

- personalizacdo dos parametros de soldadura por ponto;

- reconhecimento automatico da ferramenta aplicada;

- controlo automatico da corrente de soldadura por ponto;

- controlo manual e automatico da forgca nos eléctrodos;

- porta “USB”.

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Suporte bragos;

- Suporte cabo pinga;

- Conjunto filtro redutor (alimentagéo ar comprimido);

- Pinga “C” com bragos standard completa com cabo com ficha desconectavel pelo
gerador;

- Conjunto de resfriamento (GRA incorporado).

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Bragos e eléctrodos com comprimento e/ou forma diferente para pinga “C” (ver
lista de pecas sobressalentes);

- Pau de sustentacado e descarregador de peso da pinga;

- Pinga “X";

- Kit studder;

Kit anel pinga “C”.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (Fig. A)

Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do aparelho de soldar por

ponto estao resumidos na placa de caracteristicas com o significado a seguir:

- Numero das fases e frequéncia da linha de alimentagao.

- Tenséao de alimentagéo.

Poténcia de rede com regime permanente (100%).

Poténcia nominal de rede com relagdo de intermiténcia de 50%.

Tensdo maxima em vazio nos eléctrodos.

Corrente maxima com eléctrodos em curto-circuito.

Corrente secundaria em regime permanente (100%).

Separagéo e comprimento do brago (standard).

- Forga minima e maxima regulavel nos eléctrodos.

Presséo nominal da fonte de ar comprimido.

Presséo da fonte de ar comprimido necessaria para obter a forca maxima nos

eléctrodos.

12 - Vazao da agua de resfriamento.

13 - Queda de pressao nominal do liquido para o resfriamento.

14 - Massa do dispositivo de soldar por ponto.

15 - Simbolos referidos a seguranca cujo significado esta indicado no capitulo 1 “
Seguranca geral para a soldadura com resisténcia”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos simbolos e dos

numeros; os valores exactos dos dados técnicos do aparelho de soldar por ponto

em seu poder devem ser localizados directamente na placa do préprio aparelho de

soldar por ponto.

22 O0CONOOORWN =
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3.2 OUTROS DADOS TECNICOS
3.2.1 Aparelho de soldar por ponto
Caracteristicas gerais

- Tenséo e frequéncia de alimentagédo
- Classe de protecgdo eléctrica :
- Classe de isolamento : H
- Grau de protecgao do involucro : IP 21
- Tipo de resfriamento Agua
- () Medlda total (LxWxH) : 820 x 610 x 1150mm
- (") P : 77kg

: 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

Input
- Poténcia maxima em curto-circuito (Scc ) 75kVA
- Factor de poténcia em Scc (cosj) : 0.8

- Fusiveis de rede lentos : 32A
- Interruptor automatico de rede : 25A (“C"- IEC60947-2)

- Cabo de alimentagdo (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

- Tens&o secundaria em vazio (U, d) : 13V
- Corrente max de soldadura por ponto (I, max): 12kA

- Capacidade de soldadura por ponto max 3 +3+3mm
- Relagéo intermiténcia : 3%
- Forga maxima nos eléctrodos. : 550 daN
- Comprimento do brago “C” 95 mm standard
- Regulagdo corrente de soldadura por ponto automatica e programavel
- Regulagéo tempo de soldadura por ponto automatico e programavel
- Regulagéo tempo de aproximagao automatico e programavel
- Regulagdo tempo de rampa automatico e programavel
- Regulacdo tempo de manutencgao automatico e programavel
- Regulagéo tempo frio automatico e programavel
- Regulagédo numero de pulsos automatico e programavel
Regulacdo forga nos eléctrodos automatica ou manual
*) NOTA: a medida total ndo inclui os cabos e o pau de sustentagao.
(**) NOTA: o peso do gerador ndo inclui a pinga e o pau de sustentagao.

3.2.2 Conjunto de resfriamento (GRA)

Caracteristicas gerais

- Pressdo maxima (pmax) 3 bar
- Poténcia de resfriamento (P @ 11/min) 1 kw
- Capacidade do reservatério : 81
- Liquido de resfriamento : agua desmineralizada

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTO

4.1 CONJUNTO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTO E COMPONENTES
PRINCIPAIS (Fig. B)

No lado dianteiro:

1 - Painel de controlo;

- Porta USB;

- Engate para o acoplamento da pinga;

- Engates rapidos para o acoplamento dos tubos de agua;

- Suporte cabo pinga.

R WN

No lado traseiro:

6 - Interruptor geral;

7 - Entrada do cabo de alimentagéo;

8 - Suporte bragos;

9 - Grupo regulador de pressdo, manémetro e filtro entrada de ar;
10 - Tampa do reservatdrio do conjunto de resfriamento (GRA);

11 - Nivel da dgua do GRA;

12 - Descarga de ar do GRA.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULAGAO
4.2.1 Painel de controlo (Fig. C)
Descrigdo dos parametros de soldadura por ponto:

POWER Power: percentual da poténcia de abastecimento na soldadura por ponto -
faixa de 5 até 100%.

U

H Forga nos eléctrodos (modalidade automatica): forca com a qual os

eléctrodos da pinga pneumatica aproximam as chapas a soldar por ponto; a
maquina regula automaticamente a forga configurada antes de executar o
ponto.
Tempo de aproximacdo (modalidade manual): tempo no qual os
eléctrodos da pingca pneumatica aproximam as chapas a soldar por ponto
sem abastecer corrente; serve para fazer com que os eléctrodos atinjam a
pressdo maxima, configurada mediante o regulador de presséo, antes de
abastecer corrente — faixa de 200 ms até 1 segundo.

Tempo de rampa: tempo utilizado pela corrente para atingir o valor maximo
configurado. Na fungéo pinga pneumatica por pulsos este tempo aplica-se
somente ao primeiro pulso — faixa de 0 até 1 segundo.

Tempo de soldadura por ponto: tempo no qual a corrente de soldadura por
ponto € mantida quase que constante. Na fungdo pinga pneumatica por
pulsos este tempo refere-se a duracédo de cada pulso — faixa de 10 ms até 1
segundo (*).

Tempo frio ou Pausa: (somente para soldadura por pulsos) tempo que
passa entre um pulso de corrente e o seguinte — faixa de 10 ms até 400 ms.

J-I. J_I. Numero de pulsos: (somente para soldadura por ponto de pulsos) nimero
de pulsos de corrente de soldadura por ponto, cada um com duracédo igual
ao tempo de soldadura por ponto configurado — faixa de 1 até 10(**).

Tempo de manutengao: tempo no qual os eléctrodos da pingca pneumatica
mantém aproximadas as chapas que acabaram de ser soldadas sem
abastecer corrente. Durante esse periodo é realizado o resfriamento do
ponto de soldadura e a cristalizagédo do nucleo soldado; a pressao nesta fase
afina o grau do metal aumentando a sua resisténcia mecanica — faixa de 40
ms até 1 segundo.

(*) NOTA: a soma dos ciclos de rampa e dos ciclos de soldadura por ponto ndo pode
ultrapassar 1 segundo.

(**) NOTA: o nimero maximo de pulsos configuraveis depende da duragdo de cada
pulso: o tempo total efectivo de'soldadura por ponto n&do pode ultrapassar 1 segundo.

1 - Tecla com fungéao dupla l])
a) FUNGAO BASE: visualizagdo em sequéncia dos parametros de soldadura
por ponto:
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poténcia/corrente de abastecimento, forca/tempo de aproximagdo, tempo de
rampa,
tempo de soldadura por ponto, tempo frio (somente em pulsado), nimero dos
pulsos (somente em pulsado), tempo de manuteng&o.

b) FUNCAO ESPECIAL: alteragcdo dos parametros de soldadura por ponto
visualizados e personalizagdo de um programa.
Para aceder essa fungao é necessario seguir o procedimento descrito no paragrafo
6.2.3.

2 — Tecla de selecgao da fungao e da ferramenta utilizada

Funcdo pinga pneumatica com corrente de soldadura por ponto
continua:
o ciclo de soldadura por ponto inicia com um tempo de aproximagéo, prossegue com
um tempo de rampa, um tempo de soldadura por ponto e termina com um tempo de
manutengéo.

Funcdo pinga pneumatica com corrente de soldadura por ponto
“pulsada”:
o ciclo de soldadura por ponto inicia com um tempo de aproximag&o, prossegue com
um tempo de rampa, um tempo de soldadura por ponto, um tempo frio, uma série
de pulsos (ver “Numero de pulsos” neste paragrafo) e termina com um tempo de
manutengéo.
Esta funcdo melhora a capacidade de soldadura por ponto em chapas zincadas ou
em chapas com peliculas especiais de protecgdo.

Funcao studder (somente com pistola studder).
A selecgdo desta fungdo € possivel somente ligando de forma oportuna a pistola
studder no engate especifico da pinga standard (ver paragrafo 5.9 ligagdo do
studder).
Os processamentos que podem ser efectuados com esta funcéo estdo esquematizados
no painel de controlo (fig. C) com o significado a seguir:
AJNVVVN

Soldadura por ponto com eléctrodos especificos de: pinos, rebites,
anilhas, anilhas especiais, fio ondulado.

Soldadura por ponto com eléctrodo de parafusos @ 4mm especifico.

Soldadura por ponto com eléctrodo especifico de: parafusos @ 5+6mm
e rebites @ 5mm.

Soldadura por ponto com eléctrodo especifico apenas em um lado da
chapa.

Reparagéo de chapas de ago com eléctrodo de carvao.

Forja de chapas com eléctrodo especifico.

SN

Soldadura por ponto intermitente com eléctrodo especifico para
remendo em chapas de ago.

3 - Teclas “cursores”:
Permitem de deslocar o cursor no interior do Ecra.

4 — Codificador fungéo dupla: O

a) FUNGAO BASE: variagdo dos valores seleccionados - '+
Virando o manipulo: selecciona-se um valor entre aqueles disponiveis para uma
determinada fungao.

b) FUNGAO ESPECIAL: “ENTER” — confirmagéo do valor seleccionado r‘
Apertando o manipulo: confirma-se o valor seleccionado.
v

5 — Tecla com funcgéo dupla:

a) FUNGAO BASE: “MODE” - tecla sequencial

Atecla, carregada em sequéncia, permite as modalidades a seguir:

- EASY (somente uma chapa com studder ou duas chapas iguais).

- PRO (duas chapas iguais ou diferentes).

- MULTI (trés chapas iguais ou diferentes).

- CUST (Custom = Lista dos programas personalizados de soldadura por ponto).

- MAINTENANCE (aproximagdo dos eléctrodos sem abastecer corrente,
configuragdo da regulagdo automatica ou manual da forga, configuragdo do
comprimento dos bragos).

NOTA: A disponibilidade ou ndo de uma ou mais fun¢des basicas depende da

ferramenta utilizada.

FUNGAO ESPECIAL: “MENU”

Para aceder a fungdo “ Menu” manter carregada a tecla “MODE” durante pelos

menos 3 segundos.

Para sair do “ Menu* recarregar a tecla durante 3s.

A tecla permite de aceder as fun¢des secundarias a seguir:

- LANGUAGE (configuragdo do idioma do utente)

- DATE (configuragdo da data actual)

- HOUR (configuragéo da hora actual)

- RECORDING ON? (registo cronolégico dos parametros de soldadura por ponto
do trabalho efectuado).

b

-

6 - Tecla “ESC”:
Permite de sair da seleccéo activa para voltar a tela inicial sem salvar as eventuais
alteragdes.
ATEN(;AO' carregando simultaneamente as teclas “ESC” e “MODE” no
A inicio da maquina serdo abertas as configuracoes de fabrica; os
programas personalizados serdo apagados!

7 - Ecra:
Permite de visualizar todas as informagdes necessarias para o utilizador para
configurar o trabalho de soldadura por ponto segundo as fungdes utilizadas.

START

8 - Tecla “START”:

Habilita a maquina a funcionar no primeiro arranque ou depois de uma situagéo de
alarme.

NOTA:

O ecrd comunica ao operador, quando necessario, que deve carregar o botao

“START” para poder utilizar a maquina.

9 - Led alarme geral, led soldadura por ponto, led registo:
Led amarelo alarme geral l] : acende na intervencéo das proteccdes termostaticas,

intervengdo de alarmes devido a sobrecarga de tens&o, subtenséo, falha de fase, falta
de ar, falta de agua, curto-circuito acidental do circuito de soldadura por ponto.

Led vermelho _§_ “soldadura por ponto”: acende por toda a duracéo do ciclo de
soldadura por ponto.
REC

Led vermelho *<=* “REC” (registo): acende quando a maquina esta configurada para
registar os parametros dos pontos que serdo executados.

NOTA:

O registo é realizado exclusivamente na meméria USB.

4.2.2 Conjunto regulador de pressao e manémetro (fig. B - 9)
Permite de regular a press&o exercida nos eléctrodos da pinga pneumatica agindo no
manipulo de regulagdo (somente para pingas pneumaticas na modalidade “Manual”).

4.3 FUNGOES DE SEGURANGA E INTERTRAVA

4.3.1 Protecgbes e alarmes (TAB. 2)

a) Proteccao térmica:
Intervém no caso de sobreaquecimento do aparelho de soldar por ponto, causado
pela falha ou caudal insuficiente da agua de resfriamento ou por um ciclo de
processamento superior ao limite admitido.
A intervengdo é sinalizada pelo acendimento do led amarelo l] no painel de

comandos.

O alarme ¢ visualizado no ecrd com:

AL 1 = alarme térmico maquina.

AL 2 = alarme térmico pinga.

AL 5 = alarme térmico de seguranca.

AL 8 = alarme térmico studder.

EFEITO: bloqueio movimentagéo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGAO: manual (acgdo no botdo “START” ap6s voltar nos limites
admitidos de temperatura - apagamento do led amarelo l] )-

b

-

Interruptor geral:

- Posigéo "O” = aberto travavel (ver capitulo 1).

ATENGAO! Na posigdo "0” os bornes internos (L1+L2+L3) de ligagio do

cabo de alimentacao estao sob tensao.

Posigdo " | ” = fechado: aparelho de soldar por ponto alimentado mas ndo em

funcionamento (STAND BY - é necessario carregar o botdo “START").

Fungao emergéncia

Com aparelho de soldar por ponto em funcionamento a abertura (pos.

"O” ) estabelece a sua paragem em condigdes de seguranga:

- corrente inibida;

- abertura dos eléctrodos (cilindro na descarga);

- reinicio automatico inibido.

Seguranga ar comprimido

Intervém no caso de falha ou queda de presséao (p < 3bar) da alimentagao de ar

comprimido;

Aintervengao é sinalizada no ecrd com AL 6 = alarme falta de ar.

EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);

bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGAO: manual (acgdo no botdo “START”) ap6s voltar nos limites

admitidos de pressao (indicagdo do manémetro >3bar).

Seguranga do conjunto de resfriamento

Intervém no caso de falha ou queda de pressdo da agua de resfriamento;

Aintervencdo é sinalizada no ecrd com AL 7 = alarme falta de agua.

EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);

bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAQAO colocar o liquido de resfriamento, depois desligar e ligar a

maquina (ver também Par. 5.6 “predisposi¢do do conjunto de resfriamento”).

Seguranga curto-circuito na saida (somente pinga pneumatica)

Antes de executar o ciclo de soldadura, a maquina controla que os poélos (positivo

e negativo) do circuito secundario de soldadura por ponto estejam sem pontos em

contacto acidental.

A intervencgéo é sinalizada no ecrd com AL 9 = alarme curto-circuito na saida.

EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);

bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGAO: manual (acgdo no botdo “START” apds ter removido a causa

do curto-circuito).

f) Protecgao falha fase

Alintervencao é sinalizada no ecrd com AL 11 = alarme falha de fase.

EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);

blogueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGAO: manual (acgéo no botdo “START”).

Proteccao de super e subtensao

A intervencéo é sinalizada no ecrd com AL 3 = alarme sobrecarga de tenséo e

com AL 4 = alarme subtenséo.

EFEITO: blogueio movimentagéo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);

bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGAO: manual (acgéo no botdo “START”).

h) Botdo “START” (Fig. C - 8).

E necessario o seu accionamento para poder comandar a operagéo de soldadura

em cada uma das seguintes condigdes:

- a cada desligamento do interruptor geral (pos "O"=>pos " | ”);

- apos cada intervengéo dos dispositivos de segurancga/ proteccéo;

- apés o retorno da alimentagcdo de energia (eléctrica e ar comprimido)
interrompida anteriormente por corte ou avaria.

5. INSTALAGAO
f ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALACAO E

"

=>pos

[

-

d

-

e

-

-

9

LIGAGOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS COM O APARELHO DE
SOLDAR PORPONTO RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESPRENDIDO
DA REDE DE ALIMENTAGAO.
AS LIGAGOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

5.1 PREPARAGAO
Desembalar o aparelho de soldar por ponto, executar a montagem das partes
separadas contidas na embalagem, como indicado neste capitulo (Fig. D)

5.2 MODALIDADE DE ELEVAGAO (FIG. E).

A elevagao do aparelho de soldar por ponto deve ser executada com cabo duplo e
ganchos oportunamente dimensionados para o peso da maquina, utilizando os anéis
apropriados M12 .

E absolutamente proibido amarrar o aparelho de soldar por ponto com sistemas
diferentes daqueles indicados.

5.3 ASSENTAMENTO
Para o lugar de instalagéo reservar uma area suficientemente ampla e sem obstaculos
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capaz de garantir a acessibilidade ao painel de comandos, ao interruptor geral e a
area de trabalho com total segurancga.

Verificar que ndo haja obstaculos na correspondéncia das aberturas de entrada
e de saida do ar de resfriamento, controlando que ndo possam ser aspirados pds
condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc.

Posicionar o aparelho de soldar por ponto sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto apropriada para suportar o seu peso (ver “dados técnicos”),
para evitar o perigo de inclinagédo ou deslocamentos perigosos.

5.4 LIGAGAO A REDE

5.4.1 Avisos

Antes de efectuar qualquer ligagdo eléctrica, verificar que os dados da placa do
aparelho de soldar por ponto correspondam a tensdo e a frequéncia de rede
disponiveis no lugar da instalag&o.

O aparelho de soldar por ponto deve ser ligado exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecgdo contra o contacto indirecto usar interruptores diferenciais
do tipo:

- Tipo A () para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- O aparelho de soldar por pontos ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-
3-12.
Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o instalador ou o
utilizador sé@o responsaveis para controlar que o aparelho de soldar por pontos
possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribui¢&o).

5.4.2 Ficha e tomada de rede

Ligar ao cabo de alimentagdo uma ficha normalizada ( 3P+T ) com capacidade
adequada e predispor uma tomada de rede protegida por fusiveis ou por interruptor
automatico magnetotérmico; o terminal de terra apropriado deve ser ligado ao
condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentagé&o.

A capacidade e a caracteristica de intervencdo dos fusiveis e do interruptor
magnetotérmico estdo contidas no paragrafo “OUTROS DADOS TECNICOS”.
A ATENGCAO ! A falta de observacao das regras torna ineficaz o sistema
de seguranca previsto pelo fabricante (classe I) com, por conseguinte,

graves riscos para as pessoas (por ex. choque eléctrico) e para as coisas (por
ex. incéndio).

5.5 LIGAGAO PNEUMATICA

- Predispor uma linha de ar comprimido com pressao de exercicio a 8 bar.

- Montar no conjunto filtro redutor uma das conexdes de ar comprimido a disposicéo
para adaptar-se aos engates disponiveis no lugar da instalagéo.

5.6 PREDISPOSIGAO DO CONJUNTO DE RESFRIAMENTO (GRA)
A ATENGCAO ! As operagdes de enchimento devem ser executadas com a
aparelhagem desligada e desconectada da rede de alimentacao.

Evitar de usar liquidos anticongelantes electricamente condutivos.

Usar somente agua desmineralizada.

- Abrir a valvula de descarga (FIG. B-12).

- Efectuar o enchimento do reservatério com agua desmineralizada através do
bocal (Fig. B-10): capacidade do reservatério = 8 |; prestar atengdo para evitar
qualquer vazamento de agua no fim do enchimento.

- Fechar a tampa do reservatério.
- Fechar a valvula de descarga.

5.7 LIGACAO DA PINCA PNEUMATICA (FIG. F)

A ATENGCAO ! Presenca de tensdo perigosa! Evitar da forma mais
absoluta de ligar fichas diferentes daquelas previstas pelo fabricante

nas tomadas do aparelho de soldar por ponto. Nao tentar introduzir qualquer

tipo de objecto nas tomadas!

- Maquina desligada da rede de alimentagao.

- Introduzir a ficha polarizada da pinga na tomada especifica da maquina, depois
erguer as duas alavancas até obter a fixagdo completa da ficha.

- (se presentes) introduzir os tubos de resfriamento a agua (*), respeitando as cores
(tubo azul no engate azul, tubo vermelho no engate vermelho). Verificar que o
engate rapido dos tubos seja executado correctamente. -

NOTA (*): se os tubos da agua nédo estdo introduzidos, a pinga NAO é resfriada
correctamente com a consequente solicitacdo térmica nociva para as partes
eléctricas.

5.8 PINGA “C”: LIGAGAO DO BRAGO
A ATENCAO ! Risco residuo de esmagamento dos membros superiores!
Respeitar rigorosamente a sequéncia das instrugdes indicadas abaixo!

- Maquina desligada da rede de alimentagao.

- Virar o retentor como na fig. G1.

- Se utilizado, montar o suporte pinga (Fig. G2).

- Introduzir o brago no alojamento apropriado inclinando-o oportunamente (Fig. G3).

- Alinhar o brago do eléctrodo do pistao e apertar o retentor (Fig. G4-A).

- Ligar os tubos de agua nos engates rapidos apropriados (Fig. G4-B).

- Verificar que o engate rapido dos tubos seja executado correctamente.

- Se utilizado, montar a pega de suporte pinga no lado oportuno (Fig. G5).
NOTA: se os tubos da agua ndo estdo introduzidos, a pinga NAO € resfriada
correctamente com a consequente solicitacdo térmica nociva para as partes
eléctricas.

5.9 LIGAGAO DA PISTOLA STUDDER COM CABO DE MASSA
A ATENCAO ! Risco residuo de esmagamento dos membros superiores!
Respeitar rigorosamente a sequéncia das instrugdes indicadas abaixo!

- Maquina desligada da rede de alimentagao.

- Conectar a pinga pneumatica standard prevista para a maquina e remover o brago
fixo (Fig. H1).

- Posicionar a pinga sobre uma superficie plana de material homogéneo e compacto
para evitar a sua queda ou deslocamentos perigosos.

- Remover o brago moével desparafusando a haste do pistdo agindo com chave na
sede especifica (Fig. H2).

- Conectar o cabo de massa do studder aparafusando o terminal na haste do pistao
(Fig. H3).

- Conectar o cabo com a pistola studder utilizando o engate do brago fixo. A
introducéo é realizada como o brago de soldadura por ponto (Fig. H4).

- Conectar a conexao especifica de agua entre os engates rapidos azul e vermelho
da pinga (Fig. H5).

- Introduzir o conector jack do cabo de comando no engate apropriado da pinga (Fig.

H6).

6. SOLDADURA (Soldadura por ponto)

6.1 OPERAGOES PRELIMINARES

6.1.1 Interruptor geral na posigao “O” e cadeado fechado!

Antes de executar qualquer operagdo de soldadura por ponto, & necessario efectuar

uma série de controlos e regulagdes, a executar com interruptor geral na posigéo “O”

e cadeado fechado.

Ligagoes a rede eléctrica e pneumatica:

- Controlar que a ligagdo eléctrica tenha sido executada correctamente de acordo
com as instrugdes anteriores.

- Verificar a ligagdo de ar comprimido: executar a ligacédo do tubo de alimentagdo a
rede pneumatica e regular a presséo por meio do manipulo do redutor até ler no
manometro um valor préximo a 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Regulagao e fixagdo do brago da pinga “C”

Esta operacao deve ser executada somente no caso em que, depois de ter bloqueado

o brago como explicado no paragrafo 5.8, se apresentar de qualquer maneira, um

movimento horizontal do préprio brago (Fig. Q)

Para esta operacgdo efectuar quanto a seguir:

- desbloquear o brago rodando a alavanca de desbloqueio (Fig. R);

- afrouxar o prisioneiro (Fig. S-1) e aparafusar o anel (Fig. S-2) de um oitavo de volta
(aprox. 45 graus);

- bloquear o anel aparafusando o prisioneiro de bloqueio (Fig. S-1);

- bloquear o brago executando a operagdo indicada na (Fig. T).

Aoperacdo deve ser executada também mais vezes, aparafusando ou desparafusando

o anel (Fig. S-2), até o braco se apresentar bloqueado horizontalmente e ao mesmo

tempo a alavanca de bloqueio, com esforgo de rotacéo adequado para o desengate

manual, chegar no fechamento até a batida realizada pelo pino de referéncia (Fig.

T-1). -

OBSERVACAO: é importante que no fim da operagéo, a alavanca esteja em batida

no pino de fim de curso (Fig. T-1). Esta posicdo garante o bloqueio mecanico em

seguranga do braco em “C”.

6.1.1.2 Regulagdes da pinga “X” (opcional):

Intercalar entre os eléctrodos um calgo equivalente a espessura das chapas; verificar
que os bracos, aproximados manualmente, estejam paralelos e os eléctrodos em eixo
(pontas coincidentes).

Deve sempre ser levado em consideragdo que € necessario um curso maior de 5-6
mm em relagéo a posigéo de soldadura por ponto, de forma a exercer a forga prevista
na pega.

Efectuar a regulagéo, se necessario, afrouxando os parafusos de bloqueio dos bragos
que podem ser rodados ou deslocados em ambos os sentidos ao longo de seu eixo;
no fim da regulacéo apertar muito bem os parafusos e os prisioneiros de blogueio.

6.1.2 Interruptor geral na posigao “17”.

Antes de executar qualquer operagao de soldadura por ponto, é necessario efectuar

os seguintes controlos com interruptor geral na posicao “ 1 ” (ON).

Alinhamento dos eléctrodos da pinga:

- Intercalar entre os eléctrodos um calgo equivalente a espessura das chapas a
soldar por ponto; verificar que os eléctrodos, aproximados mediante a fungao de
“aproximagao” (ver o paragrafo 6.2.1), estejam alinhados.

- Se necessario, verificar a fixagao correcta do brago (ver paragrafos anteriores).

Conjunto de resfriamento :

- Verificar o funcionamento do conjunto de resfriamento e a introdugéo correcta das
conexdes rapidas dos tubos de agua (duas conexdes no gerador e duas na pinga):
o GRA entra em funcionamento no primeiro ciclo de soldadura por ponto e desliga
depois de um tempo preestabelecido de inactividade da maquina.

IMPORTANTE:

No caso de acendimento do alarme GRA (AL. 7) podera ser necessario eliminar o ar

presente no circuito hidraulico para accionar a circulagéo da agua.

O procedimento é o seguinte:

- Desligar a maquina;

- Abrir a valvula de descarga (Fig. B-12);

- Reiniciar a maquina e ligar o GRA;

- Fechar a valvula de descarga logo que termina a saida do ar e inicia a sair somente
agua.

6.2 REGULAGAO DOS PARAMETROS DE SOLDADURA POR PONTO

Os parametros que interferem para determinar o didmetro (seccédo) e a retengdo
mecanica do ponto sdo:

- Forcga exercida pelos eléctrodos.

- Corrente de soldadura por ponto.

- Tempo de soldadura por ponto.

Se ndo tiver experiéncia especifica é oportuno executar alguns ensaios de soldadura
por ponto utilizando espessuras de chapa com a mesma qualidade e espessura do
trabalho a executar.

6.2.1 Regulagao da forca e funcado aproximagao (somente da pinga pneumatica).
A regulagéo da forga é efectuada na modalidade automatica ou manual (agindo no
regulador de pressdo do conjunto de ar).

A configuragdo da modalidade automatica (configuragdo de default) ou manual
pode ser escolhida carregando mais vezes a tecla “MODE” (Fig. C-5) até visualizar
“MAINTENANCE” no ecrd; depois com os cursores posicionar-se em “AUTO”
e mediante o codificador escolher “AUTO” ou “MAN”. Carregar o codificador para
confirmar a escolha.

Regulagéo automatica:

Escolhendo “AUTO” é possivel configurar o valor desejado da forga; carregando o
botdo na pinga dos eléctrodos se aproximam com a forga configurada sem abastecer
corrente.

Na modalidade “AUTO”, durante o ciclo de soldadura por ponto, a for¢a nos eléctrodos
é regulada automaticamente segundo os valores configurados de soldadura por
ponto.

Regulagdo manual:

Escolhendo “MAN” é possivel configurar o valor da forga agindo manualmente no
regulador de pressao (Fig B-9): regular 3 bar e aproximar os eléctrodos mediante
o botdo na pinga, depois ler no ecra o valor de forga obtido; aumentar a presséo e
repetir a operagdo de aproximag&o até obter o valor de forga desejado.

Na modalidade “MAN”, durante o ciclo de soldadura por ponto, a forga nos eléctrodos
sera aquela regulada manualmente segundo o procedimento descrito acima.

Na Tab. 1 sdo indicados os valores de pressdo recomendados em fungdo dos
materiais a soldar por ponto.

Fungao aproximacao:

Permite de aproximar os eléctrodos com a forga configurada sem abastecer corrente.
E possivel aproximar os eléctrodos em qualquer programa de soldadura por ponto
com o seguinte procedimento (clicar duas vezes):

Carregar e soltar o botdo na pinga e depois logo manter carregado o botdo. A pinga
aproxima e mantém fechados os eléctrodos até a liberacdo sucessiva do botdo. O
ecra visualiza “SQUEEZING” e o led na pinga lampeja.
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A ATENGAO: o uso de luvas de protecgdo pode dificultar a aproximagao
ao clicar duas vezes. Portanto, é recomendavel seleccionar a fungao de
aproximacgao pelo programa “MAINTENANCE”.

ATENGCAO!

RISCO RESIDUO! Também nessa modalidade de funcionamento
esta presente o risco de esmagamento dos membros superiores: tomar as
precaucdes do caso (ver capitulo seguranca).

6.2.2 Configuragdo automatica dos parametros de soldadura por pontos
(Corrente, Tempo)

(Paragrafo 4.2.1 e Fig. C)

Os parametros de soldadura por ponto s&do configurados automaticamente
seleccionando a espessura e o material (*) das chapas a soldar dentre as seguintes
modalidades:

- EASY (duas chapas iguais).

- PRO (duas chapas iguais ou diferentes).

- MULTI (trés chapas iguais ou diferentes).

Considera-se correcta a execugdo do ponto quando submetendo um ensaio a prova
de tracgado, provoca-se a extracgdo do nucleo do ponto de soldadura por uma das
duas chapas.

A (*) NOTA: Os materiais standard disponiveis sédo:

- “Ferro” (abreviado “Fe”): chapas em ferro com baixo contetido de carbono;

- “Fe Zn” (abr. “Fz”): chapas zincadas em ferro com baixo contetido de
carbono;

- “Hss” (abr. “Hs”): chapas de ago com alto limite de ruptura (700 MPa max);

- “Boro” (abr. “Br”): chapas de ago ao boro.

6.2.3 Configuragdo manual dos parametros de soldadura por ponto e criagao de
um programa personalizado

E possivel configurar manualmente os pardmetros de soldadura por ponto para
executar uma soldadura de ensaio ou para criar um programa personalizado.

A partir da modalidade “Easy, Pro, Multi” carregar o botdo 1 da fig. C durante
aproximadamente trés segundos para entrar na modalidade “MANUAL/PROGR”,
depois seleccionar com a mesma tecla o pardmetro a modificar: carregar e rodar o
codificador para alterar o valor, carregar de novo o codificador para confirmar. Nesta
modalidade ja é possivel utilizar os parametros escolhidos na soldadura por ponto,
mas nao serao gravados.

Para voltar & modalidade inicial, carregar durante 3 segundos a tecla 1 da fig. C;
aparece ‘program store?”; escolher “NO” para NAO salvar, “YES” para salvar com
nome.

O programa personalizado com um nome pode ser utilizado em qualquer momento
dentro da modalidade “CUST".

6.3 PROCESSO DE SOLDADURA POR PONTOS

Operagoes validas para todas as ferramentas, a partir das modalidades “Easy, Pro,

Multi”.

- Seleccionar as chapas a soldar (materiais e espessuras) mediante o codificador.

- Visualizar os parametros de soldadura por ponto pré-configurados (Fig.C-1)

- Personalizar, eventualmente, o programa de soldadura por ponto (ver paragrafo
anterior).

6.3.1 PINGA PNEUMATICA

- Escolher a fungdo de soldadura por ponto continua ou pulsada (Fig. C-2).

- Apoiar o eléctrodo do bracgo fixo na superficie de uma das duas chapas a soldar
por ponto.

- Carregar o botdo na pega da pinga obtendo:
a) Fecho das chapas entre os eléctrodos.
b) Inicio do ciclo de solda por ponto com passagem de corrente indicada pelo led

no painel de controlo.

- Soltar o botao depois de alguns instantes que o led _%_ apaga.

- No fim da soldadura por ponto € visualizada a Corrente média de soldadura por
ponto (excluidas as rampas iniciais e finais) e a Forga nos eléctrodos.
Aos valores visualizados pode-se adicionar um “aviso”, indicado pelo led vermelho
na pinga lampejante (ver TAB.2), segundo o resultado obtido com a soldadura por
ponto.

- No fim do trabalho guardar a pinga no suporte apropriado presente no carrinho.

A ATENGAO: presenca de tensio perigosal Verificar sempre a integridade

do cabo de alimentagao da pinga; o tubo corrugado protector nao deve

estar cortado, quebrado ou amassado! Antes e durante a utilizagdo da pinga
verificar que o cabo esteja longe de partes em movimento, fontes de calor,

superficies afiadas, liquidos, etc..

A ATENGAO: a pinga contém o conjunto de transformagéo, isolamento e
rectificacao necessarios para a soldadura por ponto; se houver duvidas

sobre a integridade da pinca (por causa de quedas, batidas violentas, etc..),

desligar o aparelho de soldar por ponto e consultar um centro de assisténcia

autorizado.

6.3.2 PISTOLA STUDDER

ATENCAO'!

- Para fixar ou desmontar os acessorios do mandril da pistola, utilizar duas chaves
fixas hexagonais de forma a impedir a rotagdo do préprio mandril.

- No caso de operagdo em portas ou capds ligar obrigatoriamente a barra de massa
nessas partes a fim de impedir a passagem de corrente através das dobradigas
e, de qualquer maneira, na proximidade da area a soldar com ponto (longos
percursos de corrente reduzem a eficiéncia do ponto).

Ligacao do cabo de massa :

a) Colocar achapa a nu o mais proximo possivel do ponto onde se pretende operar,
para uma superficie correspondente a superficie de contacto da barra de massa.

b1) Fixar a barra de cobre na superficie da chapa de ago utilizando uma PINCA
ARTICULADA (modelo para soldaduras).
Como alternativa a modalidade “b1” (dificuldade de actuagdo pratica) adoptar a
solugéo:

b2) Soldar por ponto uma anilha na superficie da chapa de ago preparada
anteriormente; fazer passar a anilha através da fenda da barra de cobre e
bloquea-la com o borne especifico fornecido.

9 A | soldadura por ponto anilha para fixacao terminal de massa

Montar no mandril da pistola o eléctrodo especifico (POS.9, Fig. ) e introduzir a anilha
(POS.13, Fig. I).

Apoiar a anilha na area escolhida. Colocar em contacto, na mesma area, o terminal de

massa; carregar o botao da pistola actuando a soldadura da anilha na qual executar
a fixagado conforme descrito anteriormente.

Soldadura por ponto de parafusos, roscas, pregos,

rebites

Colocar na pistola o eléctrodo apropriado, introduzir o elemento a soldar por ponto e
apoiar o mesmo na chapa no ponto desejado; carregar o botdo da pistola:. soltar o
botdo somente depois de passado o tempo configurado (desligamento led _%_ )

Soldadura por ponto de chapas de um lado s6

Montar no mandril pistola o eléctrodo previsto (POS.6, Fig. |) carregando na superficie
a soldar por ponto. Accionar o botdo da pistola, soltar o botdo somente depois de
passado o tempo configurado (apaga o led

ATENGAO!

Espessura maxima da chapa de aco de soldar por ponto, de um lado s6: 1+1 mm. Nao

€ admitida esta soldadura por ponto em estruturas de suporte da carrogaria.

Para obter resultados correctos na soldadura por ponto das chapas é necessario

adoptar algumas precaugdes fundamentais:

1 - Uma conexdo de massa perfeita.

2 - As duas partes a soldar por ponto devem ser descobertas de eventuais tintas,

graxa, 6leo.

3 - As partes a soldar por ponto deverdo estar em contacto uma com a outra, sem
entreferro, se necessario prensar com uma ferramenta, ndo com a pistola. Uma
pressdo muito forte causa maus resultados.

- A espessura da parte superior ndo deve ultrapassar 1 mm.

- A ponta do eléctrodo deve possuir um diametro de 2,5 mm.

- Apertar bem a porca que bloqueia o eléctrodo, verificar que os conectores dos
cabos de soldadura estejam bloqueados.

- Quando se solda por ponto, apoiar o eléctrodo exercendo uma ligeira pressdo
(3-4 kg). Carregar o botdo e deixar passar o tempo de soldadura por ponto,
somente agora afastar-se com a pistola.

8 - Nao se afastar mais de 30 cm do ponto de fixagdo da massa.

L o 4| soldadura por ponto e tracgao simultanea de anilhas especiais

Esta fungdo é executada montando e apertando a fundo o mandril (POS. 4, Fig. I)
no corpo do extractor (POS.1, Fig. I), enganchar e apertar a fundo o outro terminal
do extractor na pistola (Fig. I). Introduzir a anilha especial (POS.14, Fig. I) no mandril
(POS.4, Fig. I), bloqueando-a com o parafuso apropriado (Fig. I). Soldar por ponto na
area interessada regulando o aparelho de soldar por ponto como para a soldadura por
ponto das anilhas e iniciar a tracgao.

No fim, rodar o extractor de 90° para desprender a anilha, que pode ser novamente

soldada por ponto em uma nova posigao.
13

5
Aquecimento e decalque de chapas

Nesta modalidade operacional o TIMER é desactivado por default: seleccionando o
tempo de soldadura o ecra visualiza “ inf “ = tempo infinito.

A duragdo das operagdes € manual sendo estabelecida pelo tempo no qual se
mantém carregado o bot&do da pistola.

A intensidade da corrente é regulada automaticamente em fungéo da espessura da
chapa escolhida.

N ooad

Aquecimento de chapas

Montar o eléctrodo de carbono (POS.12, FIG. I) no mandril da pistola bloqueando-o
com o anel. Tocar com a ponta do carbono a area anteriormente descoberta e empurrar
o botdo da pistola. Actuar da parte externa para a interna com um movimento circular
de modo a esquentar a chapa que, endurecendo, voltara na sua posigao original.

A fim de evitar que a chapa amolega muito, tratar pequenas areas e logo depois da
operagdo passar um pano humido, de forma a esfriar a parte tratada.

Decalque chapas

Nesta posigdo operando com o eléctrodo apropriado podem ser achatadas as chapas
de ago que sofreram deformagdes localizadas.
(©

Soldadura por ponto intermitente (Remendo)

Esta fungéo é apropriada para a soldadura por ponto de pequenos rectangulos de

chapa, de forma a cobrir furos devidos a ferrugem ou outras causas.

Colocar o eléctrodo especifico (POS.5, Fig. I) no mandril, apertar cuidadosamente o

anel de fixagdo. Descobrir a area interessada e verificar que a parte da chapa que se

quer soldar por ponto esteja limpa e isenta de graxa ou tinta.

Posicionar a peca e apoiar o eléctrodo em cima, depois empurrar o botdo da pistola

mantendo sempre o botdo carregado, avancar ritmicamente seguindo os intervalos de

trabalho/repouso dados pelo aparelho de solda por ponto.

OBS.: Durante o trabalho exercer uma ligeira pressao (3-4 kg), operar seguindo uma

linha ideal a 2+3 mm da borda da nova peca a soldar.

Para obter bons resultados:

1 - Nao se afastar mais de 30 cm do ponto de fixagdo da massa.

2 - Utilizar chapas de cobertura com espessura maxima 0,8 mm, melhor se de ago
inoxidavel.

3 - Ritmar o movimento de avango com a cadéncia ditada pelo aparelho de soldar

por ponto. Avangar no momento de pausa, parar no momento da soldadura por

ponto.

Utilizagao do extractor fornecido (POS. 1, Fig. )

Encaixe e tracgao das anilhas

Esta fungdo é executada montando e apertando o mandril (POS. 3, Fig. I) no corpo
do extractor (POS.1, Fig. ). Enganchar a anilha (POS.13, Fig. I), soldada por ponto
como descrito anteriormente e iniciar a traccédo. No fim, rodar o extractor de 90° para
desprender a anilha.

Encaixe e tracg¢do dos pinos

Esta funcgéo é executada montando e apertando o mandril (POS. 2, Fig. 1) no corpo
do eléctrodo (POS.1, Fig. I). Fazer o pino entrar (POS.15-16, Fig. 1), soldado por ponto
como descrito anteriormente no mandril (POS.1, Fig. I) mantendo o proprio terminal
puxado para o extractor (POS.2, Fig. |). Terminada a introdugdo soltar o mandril e
iniciar a tracgao. No fim puxar o mandril para o martelo para extrair o prego.

7. MANUTENGAO

A ATENGAO ! ANTES DE EFECTUAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDA POR PONTO ESTEJA
DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO.

E necessario bloquear o interruptor na posicao “O” com o cadeado fornecido.

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA i

AS OPERAGCOES DE MANUTENGCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

- adaptagao/restauracédo do diametro e do perfil da ponta do eléctrodo.
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- substituicdo dos eléctrodos e dos bragos;

- controlo do alinhamento dos eléctrodos;

- controlo do resfriamento de cabos e pinga;

- descarga do condensado do filtro de entrada do ar comprimido.

- verificagdo periédica do nivel no reservatorio da agua de resfriamento.

- verificagdo periédica da auséncia total de vazamentos de agua.

- verificagdo da integridade do cabo de alimentag&o do aparelho de soldar por ponto
e da pinca.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO.

A ATENGAO ! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO DE
SOLDAR POR PONTO OU DA PINGA E ACEDER A SUA PARTE INTERNA,

VERIFICAR QUE O APARELHO ESTEJA DESLIGADO E DESCONECTADO DA

REDE DE ALIMENTAGCAO.

Eventuais controlos executados sob tensdo dentro do aparelho de solda por ponto

podem causar choque eléctrico grave originado do contacto directo com partes sob

tens&o e/o lesdes devidas ao contacto directo com érgdos em movimento.

Periodicamente e, de qualquer maneira, com frequéncia em fungdo da utilizagéo e

das condigbes ambientais, inspeccionar a parte interna do aparelho de soldar por

ponto e da pinga para remover a poeira e as particulas metalicas que se depositaram
no transformador, médulo diodos, régua de bornes de alimentagéo etc, com um jacto
de ar comprimido seco (max 5 bar).

Evitar de dirigir o jacto de ar comprimido nas placas electrénicas; providenciar a sua

eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na oportunidade:

- Verificar que as fiagdes nao apresentem danos ao isolamento ou conexdes frouxas
— oxidadas..

- Verificar que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador as barras
/ trangas de saida estejam bem apertados e ndo haja sinais de oxidagdo ou
sobreaquecimento.

NO CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR
CONTROLOS MAIS SISTEMATICOS OU CONTACTAR O PROPRIO CENTRO
DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- Com interruptor geral do aparelho de soldar por ponto fechado (pos. “I”) o ecra
esteja aceso; caso contrario o defeito esta na linha de alimentagéo (cabos, tomada
e ficha, fusiveis, queda excessiva de tensdo, etc.).

- 0 ecra nao visualiza sinais de alarme (ver TAB. 2): terminado o alarme carregar
“START” para reactivar o aparelho de soldar por ponto; controlar a circulagcdo
correcta da &agua de resfriamento e eventualmente reduzir a relacdo de
intermiténcia do ciclo de trabalho.

- Os elementos que fazem parte do circuito secundario (fusdes porta-bragos -
bragos - porta-eléctrodos - cabos) ndo sejam ineficientes por causa de parafusos
afrouxados ou oxidados.

- Os parametros de soldadura sejam adequados ao processo em execugao.

7.2.1 Intervengées no GRA

No caso de:

- excessiva necessidade de restaurar o nivel de agua no reservatério;

- excessiva frequéncia de intervengéo do alarme 7;

- vazamentos de agua;

é oportuno efectuar uma verificagédo de eventuais problemas presentes dentro da
zona do conjunto de resfriamento.

Usando sempre como referéncia o paragrafo 7.2 para as atengdes gerais e, de
qualquer maneira, apds ter desligado o aparelho de soldar por ponto da rede de
alimentagéo, efectuar a remocao do painel lateral (FIG.L).

Controlar que nédo haja vazamentos pelas conexdes nem pelas tubula¢des. No caso
de vazamento de agua, providenciar a substituigdo da parte danificada. Eliminar
residuos de agua eventualmente perdida durante a manutengéo e fechar de novo o
painel lateral.

Efectuar entdo a restauragdo do aparelho de soldar por pontos, utilizando as
informagdes apropriadas indicadas no paragrafo 6 (Soldadura por ponto).

7.2.2 Substituicao da Pilha Interna

No caso em que a data e a hora forem mantidas na meméria é oportuno substituir a
pilha (CR2032 - 3V) colocada no verso do painel de controlo.

Com a maquina desligada da rede remover os parafusos do painel de controlo,
remover os conectores e substituir a pilha.

ATENGAO ! Verificar de ter conectado todos os conectores antes de remontar o
painel na maquina.
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MHXANEZ TIA ZXZYFTKOAAHZH ME ANTIZTAZH TIA BIOMHXANIKH KAI
EMATTEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: 1o KeiMeEVO Tou akoAouBei Ba Xpnaoipotrolgital o 6pog “mroévra”.

1. FENIKH AZ®AAEIA INA TH ZYTKOAAHZH ANTIZTAZHZ

O XeIpIOTAG TTPETTEI VA Eival ETOPKWG EVNHEPWHEVOS WG TTPOG TNV ATPaAAn
XPAON TNG TTOVTAG KAl nAnpocpopnpevog YIO TOUG K|v5uvoug 1MoV oUVSéovTal JE
Tig 6|u6|Kuc|sg OUYKOAANGNG HE AVTIOTADT, TO OXETIKA UETPA TIPOOTACING KOl TO
uéTpa Gueong eméupaong.

H moévra (povo oTIg nupa)\)\uveg ME svspyowomcn TIVEUHATIKOU KU)\IV5pOU)
mpoPBAETTel éva YeVIKO JIAKOTITN ME AeiToupyieg dueong eméuBaong kai éva
AOUKETO yia To uTTAOKApPioud Tou o€ Béon “O” (avoiXTog).

To kA&13i Tou AoukéTou TTAPOSISETOI ATTOKAEIOTIKG OE XEIPIOTH TTETEIPAUEVO R
EVNUEPWHMEVO OE OXEON UE TA OVATEBEINEVO KOBAKOVTA KAl JE TOUG EVOEXOUEVOUG
KIvOUVoug TTou TTpoépxovTal a1’ auTAv Tn diadikagia ouykOAAnong n amé Tnv
apeAR XPAON TG TTOVTAG.

Kard Tnv atroucia Tou X€IPIOTH 0 S10KOTITNG TTPETTEI VO TOTToBETEITAN O€ Béon “O”
HTTAOKAPIOHEVN ME TO AOUKETO KAEIOTO Kal XwPig KAEISI.

- EkTeAéoTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTOON OUNPWVA HE TOUG TTPORAETTONEVOUG
KOVOVIOHOUG Kal VOPOUG ATTOQUYNG aTUXNHATWYV.

- H mwoévra mpétmel va ocuvdieTdl ATTOKAEIOTIKA Og 0UOTNHA TPOPOdooiag pe
YEIWHEVO OUDBETEPO ayWYO.

- BeBaiwBeite 6T1 N TPI{a TPOPOdOUTIAG EiVal CWOTA OCUVEESEPEVN OTN YEiwoN
TPOCTACIAG.

- Mnv xpnoipotroleite KaAwdia pe @Bapuévn povwon f HE XOAAPWUEVEG
ouvdioeig.

- Mnv xpnoipotrolgite TNV TOVTA Ot Uypd 1 Bpeypéva TTepIBAAAOVTA 1} KATW
atoé Bpoxn.

- H olOvdeon Twv KaAwdiwv ocuykOAANCoNG Kal OTroIa3ATTOTE EVEPYEIA TOKTIKAG
eméuBaong oToug Bpaxioveg Kal/l oTa NAEKTPOSIA TTPETTElI va EKTEAOUVTAL
ME TNV TOVTA oBNOTA KOl aTroouvdedepévn amd 1o dikTUO TPOYOBOUiag.
ZTIG TTOVTEG ME EVEPYOTTOINOTN TIVEUHATIKOU KUAiVEpou gival atrapaitnto va
MTTAOKAPETE TO YEVIKO SI10KOTITN O¢€ Béon “O” pe To TTPOUNBEUOUEVO AOUKETO.
H id1a Siadikaoia TPETTEl va TnPEiTal yia TN oUvdeon oTo udpPIKO SikTUO I O€
povada yugng KAE1I0TOU KUKAWHATOG (TTOVTEG TTOU YUXOVTOI ME VEPO) KAl OE
KGOE TTEPITITWON ETEURACEWYV ETTIOKEUNG (EKTAKTNG CUVTAPNONG).

A VAN

- Mnv ouykoMAeite oe Boxeia | CWANVWOEIS TTOU TrEPIEXOUV 1} TrEPIEiXaV
€U@AEKTA UAIKG UYpPA 1) aépia.

- A1TO(P£UV£T£ va oUYKOAAEgiTe o€ UAIKA KaBapiopéva pE XAWPIWHEVA 1) KOVTA
o€ TTapOpoIa UAIKA.

- Mnv ouykoAAeite o€ doxeia UTTo Trigon.

- ATTOpOKPUVETE Q1T TNV TEPIOXN Epyaciag OAa Ta eU@AekTa UAIKA (TT.X. §UAO,
XOPTi, TTaAIOTTava KATT.).

- EZao@aAifete kaTdAAnAn oAAayn aépa i pECO APAIPEONG TWV KATTVWV
OUYKOAANONG KOVTA oTa NAEKTPODIa. MPETTel va EKTIHOUVTAI GUCTNHATIKG TA
opia éxeecng OTOUG KaTTVvoUg OUYKOAANONG o€ cuvdpTnon Tng ouveeong, Tng
OUYKEVTPWONG Kal TNG S1dpKeIag EKBEONG OTOUG iSI0UG.

DOO®

HPOO'TGTEUETE TAVTA TO MATIA PE Ta €181KE YUOAID TTPOCTACIOG.

- ®opdrTe YAVTIA KOl EVEUpATA TTPOCTACTNG KATAAANAX TTPOG TIG KATEPYUTIES UE
OUyKOAANoN avTioTaong.

- OopuBétnra: Av elaitiog €15IKG  EVTATIKWY EVEPYEIWV  GUYKOAANGNg
SiamioTwveTal éva emiTedo atopikng nuepriolag ékdeong (LEP) ioo n
avwtepo Twv 85db(A), ival uTTOXPEWTIKA N XPAON KATAAANAWY péowv
OTOUIKAG TTPOCTAUCIOG.

) QIQIG ISR

EMEF

SAFE

- H &iéAeuon ToU psupuTo; novmplopuTog Snuioupyei NAekTpOMAYVNTIKG
edia (EMF) yUpw atré 1o KOKAWHA TTOVTapioHaTOS.

Ta nAekTpopayvNTIKA TTeSia PTTOPOUV VO TTOPEPPBOUV HE OPICHEVES 1OTPIKEG

ouokeuég (TrX. Pace-maker, avatrveuoTrpeg, HETAAAIKEG TTPOCGONKEG KATT.).

Mpétrer va AapBdvovrtal KATGAANAQG TTPOOTATEUTIKA HETPA WG TTPOG TA GTOHA TTOU
PEpouV TETOIOU £i50UG OUCKEVEG. Ma Trapddelypa va atrayopeveTal n TpéoRaon
oTtnv epioxi Xpiong Tng TévTag.

AuTA N TTOVTA IKAVOTTOIEI TA TEXVIKG OTAVTAPVT TTPOIOVTOG YIO OTTOKAEIGTIKN
XPAon oe Blounxaviko nzpnBaAon yia enavve)\panxo OKOTrO. Agv gyyudTal n
aVTATTOKPION OTA BACIKA Opla TTOU dQOPOUV TNV £€kBeon Tou avlpwTiTou oTa
NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia O€ OIKIAKS TTEPIBAAAOV.

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EQAPHOTEl TIG akOAOUBEG B10SIKATIEG WOTE VA TrEPIOPIETal

n €kBeon oTa nAsKTpopuvvnan media:

ZTEPEWVETETE Padi 600 TO SUVATOV TTIO KOVTA T SUO KAAWDIA TTOVTOPIoHATOG
(av utrdpyouv).

- AlaTnpEiTE TO KEQAAI KOl TOV KOPHO TOU CWHOTOG 600 TO SUVATOV TTIO HOKPUA
a1réd To KUKAWHA TTOVTAPIOHATOG.

- Mnv TUAiyeTe TTOTE Ta KAAWSIA TTOVTAPIOHATOG (OV UTTAPXOUV) YUpw aTTd TO
owya.

- MnV TTOVTAPETE YE TO CWHA AVAPETA OTO KUKAWHA TTOVTOPioHATOG. AIOTNPEITE
ap@oTEPA Ta KAAWSIA oTNV id1a TTAEUPA TOU CWHATOG.

- ZuvdéoTe TO KOAWSIO ETTICTPOPNG TOU PEUMATOG TTOVTOPITHATOG (av UTTAPXE)
oT0 PETAAAO TTPOG TrOVTAPIoHA 600 TO SUVATOV IO KOVTA OTO ONUEio
ouvdeong UTrd ekTEAEON.

- Mnv TOVTapETE KOVTA, KOBIOMEVOI 1} OKOUMTTIOMEVOI TIAVW OTNV TTOVTA
(eAaxioTn amwéoTtaon: 50cm).

- Mnv a@nRvere OIBNPONAYVNTIKA
TTOVTAPIoHATOG.

- EAayiotn améoTaon:

- d= 3cm, f= 50cm (EIK. M);
- d= 3cm, f= 50cm (EIK. N);
- d=30cm (EIK. O);

- d=20cm (EIK. P) Studder.

- Zuoxsun KaTnyopiag A:

AuTA N T6VTA IKAVOTTOIE TIS ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT TTPOIGVTOG VI
arrox)\slonxn XpPron og Blounxaviko mwepIBAAAOV Kal yia ETTAYYEAUATIKO OKOTTO.
Agv gyyudTal N QVTATTOKPIOT GTNV NAEKTPOUAYVNTIKA CUPBATOTNTA OF OIKIOKS
TePIBAAAOV Kal OTTOU UTTAPXEl AuEDN oUvSeon o€ SikTUO TPpoPodoaiag XaunAng
TAONG TTOU TPOPOBOTEI KATOIKIEG.

A YMNOAEINMOMENOI KINAYNOI é

- KINAYNOZ ZYNOAIWHZ TQON ANQ MEAQN

O T1poTog AgiToupyiog TnG TOVTAG Kal n dlagoporroinon OXAHOTOG Kal

Sl00TdoEWV TOu PETAAAOU TTPOG KaATEPyaTia, EuTrodifouv TNV UAOTToinGn Hiag

OAOKANPWTIKAG TTPOCTACIOG OO TOUug KIvOUVoug oUVBAIYNG TwV Avw HEAWV:

&axTUAa, XépI, TTAXUG.

O kivBuvog Trpémrel va €AOTTWVETAI UIOBETWVTOG TA KATAAANAG TTPOANTITIKA

uéTpa:

- O XeIpIOTAG TPETTEl VA Eival TETTEIPAPEVOG KAl EVIUEPWHEVOG WG TTPOG TN
Sladikacia cuykoAAnong ue aVTIOTOON ME OUTEG TIG TUTTOAOYIEG PNXaVV.

- TMpérrel va ekTeAeiTan pia eKTiNON Tou KIVEUVoU yia KG0g TutToAoyia epyaciag
Trou TPETTEl va eKTEAETTEI. Eival avaykaio va TTpodiaBéTovTal EYKATOOTAOEIG
Kal O1aTdgelg KAatdAAnAeg yia va oTtnpifouv kai odnyouv TO METAAAO
KATEPYATiag (EKTOG TNG XPAONG MIOG POPNTAG TTOVTAG).

- Zg OAEG TIG TTEPITITWOEIG OTTOU I HopPoAoyia Tou HETAAAOU TO KaBIOTA SuvaTo,
pubpioTe TNV aTéOTAON TWV NAEKTPOSIWV WOTE Va PNV §emepvIwvTal 6 mm
S10dpOUnG.

- Mnv emITPETTETE O€ TTEPICOOTEPA ATOMA VA EPYAOVTAl CUYXPOVWG HE TNV idia
movTa.

- H mepiloxn epyaciag TPETEl va atmayopeUETal OE {Eva dTopA.

- Mnv a@nAvetre a@UAaxTn TNV TOVTN: OE QUTAV TNV TEPITTWON E€ival
UTTOXPEWTIKO VA TNV ATTOCUVOECETE a1TO TO SiXTUO TPOWPOBOUTIAG. ZTIG TTOVTEG
HE EVEPYOTTOINGT TIVEUMATIKOU KUAIVEPOU, PEPTE TO YEVIKO SIOKOTITN O€ Béon
“O” Kal NTTAOKAPETE TOV PE TO TTPOUNBeUOEVO AOUKETO. To KAEISI TTpETTel va
agaipeital Kail va QUAdyeTal atrd Tov utréuBuvo.

QAVTIKEIMEVO KOVTA OTO  KUKAwHQ

- KINAYNOZ EFKAYMATQN
Mepikd THAMATA TNG HMNXAVAG TTovTapiopaTog (NAEKTpOdia Bpayioveg Kai
KOVTIVEG TTEPIOXEG) HTTOPOUV VO PTACOUV O€ BEpUoKpaCTieg TTavw atrd 65°C:
gival amapaiTNTo Vo POPATE KATAAANAX TTPOCTATEUTIKA EVEUUATA.

- KINAYNOZ ANATPOIMHZ KAI MTQZHZ
- ZuvdéoTe TNV TOVTA Ot OpIfOvVTIa ETIQPAvEIa KATAAANANG 1KavoTnTOg
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mpog TN pala. ZrabeporroifoTe oTto emimedo oTAPIENG TN pnxavh (6Tav
mpofBAémeTal oTto Ke@dAaio “EFKATAXTAZH” autou Tou eyxeipidiou).
e avTiBeTn TEPITTWON, KEKAIMEVA A avwpaAa ddamreda, KIvnTa €TiTeda
OTAPIENG, UTTAPXE! O KiVOUVOG avVaTPOTIAG.

- ATrayopeUeTal n aviywon Tng TOVIaGg, €KTOG Tng TTEPITITWONG TTOU
mwpoBA&reTal pNTd 0TO KEQAAaio “EFKATAZTAZH” autoU Tou gyxeipidiou.

- MH KATAAAHAH XPHZH
Eival emikivduvn n XpAon Tng TOVIOG Yia OTOIASATIOTE KATEPYOOTia
S10opeTIKA amé TNV TPORAeTONEVN (OUYKOAANON pe avriotaon Sia
TOVIWV).

YA

O1 TPOOTACIEG KAl TA KIVNTA péPn Tou TEPIBARPATOG TNG UNXOVAG TTPETTEl VA
€ival TorroBeTnpéva oTn €0 Toug TPIV TN oUVSEON OTO NAEKTPIKO BiKTUO;
MPOZOXH! OTroladATTOTE XEIPWVOKTIKA EMEUBACT OE TTPOCITA KIVITA MEPN TNG
HNXavAg, 6TTWG Tr.X:

- AVTIKOTAOTOON 1 CUVTRPNON TWV NAEKTPOSiwV

- PUBpion Tng Béong Twv Bpaxiovwy i nAekTpodiwv

MNPEMEI NA EKTEAEITAI ME TH MHXANH IBHZITH KAI AMOXYNAEAEMENH
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ (FENIKOZ AIAKOMTHZ MMAOKAPIZMENOZ
ZE OEZH “O” ME AOYKETO KAI XQPIZ KAEIAI ota povréAa pe gvepyotroinon
NMNEYMATIKOY KYAINAPOY).

2. EIZArQrH KAI FENIKH NEPIFrPA®H

2.1 EIZArQrH

Kivntr)  eykatdoTtaon yia ouykOAAnon pe avrtiotaon (TMOvia) eAeyXOuevn e

HIKPOETTEGEPYQOTH, TEXVOAOYia IVBEPTEP uEONG TUXVATNTAG, TPIPATIKY) TPOPOSOTia Kal

ouveXOPEVO pelpa EO000U.

H mévra eival epodiaopévn pe udpowuktn agpoAaBida. H agpoAafida Trepiéxel aTo

E£0WTEPIKO TNG POVAdO PETAOYNMATIOPOU Kal avopBwaong TTou ETTITPETTEI, O OXEON

HE TIG OUVABEIG TTOVTEG, UYNAG pelpaTa TTOVTOPIOPOTOG ME XAMNAR atroppdenon

pelpaTtog, Xpron TOAU pakpUTEPWY Kal eAaPPUTEPWY KaAwdiwV yia PeyaAlTePN

euxpnoTia Kal eupu Tredio dpaong, EAGXIOTA PayvnTIKG TTEdia yUpw atTd Ta KaAwdIa.

H révTa pTropei va XpnoiyoTIolEiTal o€ EAdoPATa atrd oidnpo XapNANG TTEPIEKTIKOTNTAG

avBpakog, oe eAdopata atmd yaABaviopévo aidnpo, o€ eAdopata atro XdAuBa uwnAig

avToxnG Kal o€ eEAdopaTta atmod xaAuBa Bopiou.

AiaBETel emiong TaxuTTpIZeg yia TN xpron egaptnudTtwy (Studder, AaBida X), emiTpéTel

TNV eKTEAEON TTOAUAPIBUWY KATEPYOOIWY €V BEpUW Ot eAdopaTa Kal OAEG TIG EIDIKEG

KATEPYOOIEG TOU TOPEA TWV APOEWHATWY.

Ta KUpIa XOPAKTNPIOTIKA TNG £YKATAGTOONG Eivail:

- 086vn LCD omobiou @wTIOPOU yIa TNV ATTEIKOVION TWV XEIPIOPWY KOl TwV
PUBHICOUEVWV TTAPAPETPWY,

- €mAoyy oTmé Tov TrivOoKa €AEyXOU TOU TPOTTOU TTOVTOPIOPOTOG (CUVEXOUEVOG 1
TIOAMIKOG),

- AUTOMATN ETTIAOYH TWV TTAPAUETPWY TTOVTAPIOPATOG avAAOYya PE Ta EAGOPOTA,

- TIPOCOPMOYH| OTIG AVAYKES TOU XPAOTN TWV TTAPAPETPWY TTOVTAPIoHATOG,

- auTOMATN avayvwWpPIoN Tou ouveedepEvou epyalgiou,

- AUTOHOTOG EAEYXOG TOU PEUPOTOG TTOVTAPIOHATOG,

- XEIPOKIVNTOG Kal autéuaTtog £Aeyxog TnG dUvapng ata nAeKTpodia,

- utrodoxn “USB”.

2.2 ZTANTAPNT EZEAPTHMATA

- ZTApPIyMa Bpaxiovwy,

- ZTApIyMa kaAwdiou AaBidag,

- Movdda @iATpou eAGTTWONG (TPOYOBOTIa TIETTIETUEVOU AEPQ),

- NAaBida “C” pe Bpayioveg aTAVTAPVT CUPTTEPIAAUBAVOUEVOU KaAWDIOU PE QIS TTOU
QATTOCUVOEETAI OTTO TN YEVVATPIA,

- WukTikr povada (GRA evowpatwpévn).

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA

- Bpayxioveg kai nAekTpddia pe diapopeTikd PAKog kai/f oxApa yia AaBida “C” (BA.
NioTa avTaAAGKTIKWY),

- NMuAwvag oTAPIENG Kai EkPopTWTAG Bdpoug TnG AaBidag,

- NAaBida “X7,

- Kit studder,

- Kit daktuAiou AaBidag “C”.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 MINAKAZ TEXNIKQN ZTOIXEIQN (Eik. A)

Ta kUpIa GTOIXEIO OXETIKG PE TN XPAON Kai TIG atrodO0EIg TNG TTOVTAg cuvowilovTtal oTov

TTVAKQ TEXVIKWY OTOIXEIWV PE TNV akOAouBn évvoia:

1 - ApIBudg @aoewv Kal guxvoeTnTa TNG YPAUUAG TPOPOdOaiag.

- Tdaon Tpo@odoaiag.

- loxug dikTUou o€ péviyo kabeoTwg (100%).

- OvopaoTikn 10x0g BIKTUOU pe oxéon diaAeiTtoucag Aertoupyiag 50%.

- Méyiotn 1don dveu @opTtiou aTa NAeKTPAdIA.

- MéyioTo pelpa pe NAekTpddia o€ BpayukUKAwa.

PeUpa oTo deutepelov o€ povIpo KaBeoTwg (100%).

- AméoTaon Kai JAKog Bpayiova (GTAvTapvT).

- Méyiotn kai eAax10Tn dUvapn pubuIZépevn aTa NAEKTPOBIA.

OvopaaoTIKA TTiEon TTNYAG TTETTIECUEVOU agpal.

- Mieon TNyNg Temeopévou aépa avaykaia WOTE va ETMTUYXAVETAl n PEYIOTN
dUvapn ota NAekTPAdIa.

12 - Tapoxn vepou wugne.

13 - TTWon OVOUACTIKAG TTiEGNG TOU UYPOU Yugng.

14 - Mdada Tou CUCTAPATOG TTOVTAPICHATOG.

15 - Z0pBoAa avagepdueva otV GOPAAEIX N €vvola Twv OTIoiwV ggnyeital oTo

Ke@aAaio 1 “ evikA ac@dAeia yia Tn GuykOAAnon pe avriotaon”.

Znueiwon: To TOopadelypa TG TIVaKidag eivalr JOVO €VOEIKTIKO TNG €vvolag Twv

OUpBOAwY Kal Twv Yn@iwv. O1 akpIBEig TINEG TWV TEXVIKWYV OTOIXEIWV TNG TTOVTAG TTOU

€ival aTnv Katoxr oag TTPOKUTITOUV APECT OTTO TNV TTIVOKIdA TToU BpiokeTal TTAvVW OTNV

idia.
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3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA
3.2.1 Novra

FeviKd XapaKTNPIoTIKA

- Tdon kal guxvotnTa TPOPod0Ciag
- Katnyopia nAeKTPIKAG TTpooTaC g :
- Kartnyopia pévwong : H
- BaBuog mpoataciag mepIBARpATOG : P21
- Tumog wogng

: 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

Nepd
820 x 610 x 1150mm

- (*) AiaoTaoeig (LxWxH)

- (**) Bapog 77kg
Input

- MéyioTn 10x0g o€ BpaxukUkAwpa (Scc ) : 75kVA
- Mapayovrag 1ox00g o€ Sce (cosj) : 0.8

- KaBuoTepnuéveg aopaAeieg dIKTUoU : 32A
- Autéparog d1aKoTITNG SIKTUOU : 25A (“C"- IEC60947-2)
- KaAwdio Tpogodoaoiag (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

- Aeutepedouoa Taon dveu gopriou (U, d)
- MéyioTo pedpa Tovtapioparog (I, max) 12kA
- IkavéTnTa TTOVTOPioUaTOG : max 3 +3 +3 mm
- Xxéon OloAeiTToucag AsiToupyiag : 3%
- MéyioTn dUvapn oT1a NAEKTPOdIa : 550 daN
- Mnkog Bpayiova “C” 95 mm oTtdvrapvt
- PuUBpion pelpatog TTovTapiopaTog QUTOMOTN KOl TTpOYPapHaTI{OHEVN
- PuBpion xpdvou TovTapiopatog QUTOMATN KOl TTpOYPapHaTI{OHEVN
- PuBpion xpdvou Trpooyyiong I auTOHOTN Kal TTpoypappaTi{OuEVn
- PuBpion xpdévou kAipakag I auTONATN Kal TTpoypappaTi{ouevn
- PuBpion xpdvou diatipnong I auTOHOTN Kal TTpoypappaTi{OueEvn
- PUBuion xpdvou kpuou I auTOHOTN Kal TTpoypappaTi{Ouevn
- PUBuion apiBpou roAuwyv I auUTOHOTN Kal TTpoypappaTi{ouevn
- PuBpion duvapng ota nAekTpddia 1 autéuaTN 1 XEIPOKIVNTN.

(*) ZHMEIQZXH: o1 diacTaoeig dev TrepiAapBavouv Ta KaAwdia Kal ToV TTUAWVA OTAPIENG.
(**) ZHMEIQZH: 1o Bdpog TnG yevvATpiag dev TrepidapBdvel Tn AaBida kal Tov TTUAwva

oTPIgNG.

3.2.2 Movada yugng (GRA)

FevIKd XaPOAKTNPIOTIKA

- MéyioTn mrieon (pmax) 3 bar
- loxug wuéng (P @ 11/min) : 1 kw
- lkavoTnTta degapevig : 81
- Yypo pueng : ATTIOVIOPEVO VEPO

4. NMEPIFTPA®H THZ MONTAZ

4.1 ZYNOAO MNMONTAZ KAI KYPIA MEPH TOY (Eik. B)
M1rpooTIVI) TTAEUpG:

- Mivakag eAéyxou,

- Ymodoyr USB,

- Mpica yia oUvdeon AaBidag,

- Tay0TpIgeg yia oUVOEDN CWARVWY VEPOU,

- ZTApIypa koAwdiou AaBidag.
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Miow TAgupa:

6 - levikog dIaKATITNG,

7 - Eiocodog kaAwdiou Tpogpodoaiag,

8 - Xmpiypa Bpaxiovwy,

9 - Opdada pubpioTA TTiEaNG, HavOPETPOU Kal PIATPOU £10680U aépa,
10 - Mwpa degapevig WUKTIKAG povadag (GRA),

11 - Z160un vepou Tou GRA,

12 - Eaepiopog Tou GRA.

4.2 TYITHMATA EAEMXOY KAI PYOMIZHZ

4.2.1 Nivakag gAéyxou (Eik. C)

Mepiypa@n TTAPAPETPWY TTOVTOPICHATOG:
[

POWER Power: T0000T6 TnG I0XU0G TTOU TTAPEXETAI GTO TTOVTAPIONA - range até 5
£wg 100%.

U

H AUvapn ota nAekTpodia (AUTOHATOG TPOTTOG): dUvaun Pe TNV oTToia Ta

NAEKTPOdIa  TNG  agPoAaBidag TTPAYUATOTIOIOUV TNV  TTPOCEYYION  TwV
€AAOUATWY TTPOG TTOVTAPIONA, N PMNXavr pubuidel autopaTa TN dUvapun TTou
TTPOCBIOPIOTNKE TIPIV TNV EKTEAECN TOU ONpEiou.

Xpovog mpooéyyiong (XEIPOKIVNTOG TPOTTOG): XPOVOG OTOV OTIoio Ta
NAeKTPOdIa TG agpoAaBidag TTpaydaToTrololv TNV  TTPOCEYYION  Twv
€AAOUATWY TTPOG TTOVTAPIOPA TTPOG TTOVTAPIOHA XWPIG va Trapdyouv pelua,
XPEIGZETAl WOTE TA NAEKTPOdIO va @OTACOUV OTn PEYIOTN TTiEcn TToU
TTPOCOIOPIOTNKE PE TO PUBNIOTH TTiEONG, TIPIV TNV TTapoxr PEUPATOG - range
a1 200 ms ewg 1 deuTePOAETTTO.

Xpovog KAipakag: Xpovog Tou xpelddetal To pelua yia va @QTacel oTn
UEYIOTN TTPOGBIOPICHEVN TIM. ZTNV £@appoyr) agpoAafida TTaAJwWY auTodg O
XPOvVOG e@apudleTal povo oTov TIPWTO TTaAud - range amd 0 éwg 1
OEUTEPOAETTTO.

XpOvog TTOVTOPIOHATOG: XPOVOG OTOV OTI0I0 TO PEUNA TTOVIGPIOPOTOG
diatnpeital oxedov oTabepd. XTn AsiToupyia agpoAafida TTOAPWY auTOG O
XPOVOG avapEPETal HOVO OTN SIAPKEIN TOU JEPOVWHEVOU TTaApOU - range aTro
10 ms éwg 1 deuTepOAETITO (*).

Xpovog kpuou A Madon: (uévo yia TToVTApIoUa TTAAPWY) XPOVOG avaueoa
o€ €vav TTaAUO PeUPATOG KAl TOV £TTOEVO - range a1mé 10 ms éwg 400 ms.

J-I.J_I. Ap1Bpo6g TraApwyv: (Mévo yia TovTApIopa e TTaAPoUg) aplBuog TTaAPWY
pelpaTog TovTapiopaTog, Kabévag dIAPKEING ion PE TOV TTPOCDIOPICPEVO
XPOVvo TTovTapiopaTog - range amo 1 £wg 10(**).

Xpovog diatApnong: xpovog OTou Ta nAekTpddla Tng agpoAafidag
diatnPoUv o€ TTPOCEYYION Ta EAGOPATA TTOU POAIG TTOVTAPIOTNKAV XWPIg va
TrapdyeTal pedpa. Katd autd 1o Xpovikd dIGoTnua TTPayPaTOTTOIETal N Yugn
TOU onpEioU GUYKOAANONG Kal N KPUGTAAAWGN TOU GUYKOAANPEVOU TTUPAVA, N
TTieon o€ AQUTAV TN @ACN TTPOKAAET TNV EKAETITUVON TWV KOKKWYV TOU JETAAAOU
augdvovTag Tn PnNXavik avOekTIkOTNTa - range amd 40 ms £fwg 1
OEUTEPOAETTTO.

(*) ZHMEIQZH: 10 d6poiopa Twv KUKAWY KAIJaKag Kal Twv KUKAwV TTovTapiopaTtog dev
uTTopei va utrepRei To 1 deUTEPOAETTTO.

(**) ZHMEIQZH: o péyiotog apiBu6g TTaAPWY TTOU PTTOPE] va TTIPOODIoPIOTEl E§apTATAI
ammd TN OIGPKEId TOU HEMOVWHEVOU TIOAPOU: O TIPAYMATIKOG OUVOAIKOG XPOVOG
TIOVTOPIOPATOG BEV PTTOPET Va umpﬁsi 10 1 OeUTEPOAETTTO.

1 — MAAKTpPO SI1TTARG AsiToupyiag [l)

a) BAZIKHAEITOYPIEIA: 51a30XIKA EPQAVIOT TWV TTOPAUETPWYV TTOVTOPIOHATOG:
10XUG/pelpa TTou pTTopoUv va TrapéxovTal, duvapn/xpovog TTPooEyyiong, XpOvog
KAigakag,

XPOVOG TToVTapiopaTog, XPOvog KpUou (U6vo o€ TTAAUIKG), apIBuoG TTAAPWY (UOVO
g€ TTOAPIKO), XpOVog dIaTHPNONG.

EIAIKH AEITOYPTIA: Tpomromroinon Twv €UQAVIJOUEVWYV TTAPAHNETPWV
TTOVTOPICHATOG, KOI TTPOCAPHOYH EVOG TTPOYPAMHMATOG OTIG TTPOCWITIKEG
AVAYKEG.

Ma Tnv TpdoBacn o€ auTtiv TN AeIToupyia TTPETTEl va akoAouBroeTe Tn diadikaoia
TIOU TTEPIYPAPETAI OTNV TTAPAYPAPO 6.2.3 .

2 - MAAKTPO EMIAOYNAG EQAPHOYNG KAl XPNOIMOTTOIOUMEVOU EpyaAgiou.

b

-
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_I_I_ E@appoyn agpoAaBida pe ouvexég pelpa TTOVTOPICHATOG:
0 KUKAOG TTovTapiopaTog apXidel e éva XpOVO TTPOCEYYIONG, OUVEXICEl UE Eva XpOVO
KAiJaKag, éva XpOvo TTOVTapiopaTog Kal TEAEIWVEL PE Eva XpOvo diaThpnong.

PULSE  AcsiToupyia agpoAafidag pe peUpa TTOVTAPIoHOTOG “TTAAHIKG”:

0 KUKAOG TTovTapiopaTog apXidel e €va XPOVO TTPOCEYYIONG, OUVEXICEl e Eva XPOVO
KAiJakag, éva Xpovo ToVIapIopaTog, €va XPOvo KpUou, WG Oelpd TTaAJWY (BA.
“Ap18UOG TTAAPWV” OE QUTAV TNV TTAPAYPAPO) Kal TEAEIWVEI UE Eva XPOVO dlaTtpnong.
AuTA n Asimoupyia BeATIWVEI TNV IKAVOTNTA TTOVTAPITUATOG O€ YaABaviopéva eAdouaTa
1 o€ eAdopaTa e I8IKEG TTPOOTATEUTIKEG HEPBPAVEG.

Asitoupyia studder (povo pe mIoTOAI studder).
H emAoyn auTAg TNG £pappoyng gival duvaTr pévo ouvdEovTag KaTtGAANAa To TIOTOAI
studder atnv €101k TPida TNG AaBidag oTdvTapvt (BA. TTapdypago 5.9 guvdeon Tou
studder).
Ol KaTepyaaoieg TTOU TTPAYPOTOTIOIOUVTAI JE AQUTAV TNV £papuoyr ouvoyilovTal oTov
mivaka eAéyxou (Eik. C) pe Tnv akdAoubn évvoia:
ANV VN

Movtépiopa pe €10IKE nAekTPOdIa: Treipwy, AAWV, POdEAWYV, EISIKWV
podeAwy, {apwpuévou oUpUaTOG.

Movtépiopa ye €101k6 NAekTpAdIo BIdwv & 4mm.
Movtdpiopa ye €101k6 NAekTpOdI0: BIdWYV @ 5+6mm kai AAwvV & Smm.

MovTapiopa pe €181KS NAEKTPODIO O€ pia Ovo TTAEUpd Tou EAGOATOG.

Emravagopd eAaopdtwy pe nAeKTpodIo GvBpaKog.

1A
AlEAaon eAaoPATWY pe €18IKO NAEKTPODIO.
Movtapiopa  diakeimoucag Acitoupyiag e  €10IKO  NAEKTPOBIO  yia
UTTAAWUO EAACUATWY.

3 - MAAKTPa “Spopeig”:
Emitpémouv Tn peTakivnon Tou dpopéa oTo e0wTEPIKS TNG OBSVNG.

4 — Evkovrep dITTANAG AgiToupyiag:

a) BAZIKH AEITOYPTIA: petaBoAn emIAEYpEVWV TIHGWV - '+
MepioTpéPovTag ToV TTEPICTPOPIKG OIOKOTITN: ETTIAEYETAI HIA TIPF AVAPECA OTIG
S1a0¢01uEG yia pia dedopévn AsiToupyia.

b) EIAIKH AEITOYPTIA: “ENTER” — emiBeBaiwon emIAeypévNG TIAG r‘
MiéfovTag Tov TTEPIOTPOPIKG SIOKATITN: ETTIBERAIWVETAI N ETTIAEYUEVN TIWA.

gﬂil"

5 — MAAKTpO BITTARG AeiIToupyiag:
a) BAZIKH AEITOYPTIA: “MODE” — 81a50x1k6 TTARKTPO

To TTAAKTPO, TTIECUEVO DIODOXIKG, ETTITPETTEI TIG AKOAOUBEG EQPAPUOYEG:

- EASY (éva povo éhaopa pe studder fi duo idia eAdopata).

- PRO (duo idia 1| dlapopeTikd eEAdopaTa).

- MULTI (tpia idia i S10@opeTIKG eEAGOUATa).

- CUST (Custom = AioTa €§ATOMIKEUPEVWV TTPOYPOAUNETWY TTOVTAPIOPATOG).

- MAINTENANCE (1rpoogyyion nAekTpodiwv Xwpig Tapaywyr) PeUPATOG,
TTPOCDIOPIOUOG AUTOPATNG I XEIPOKIVNTNG pUBUIONG TNG dUvaNG, TTPoadIopITHOG
TOU PrKOUG BPaxIovwy).

THMEIQZH: H 8108e01p6TNTa i PN PIOG ) TTEPIOCOTEPWY BACIKWY AEITOUPYIWV

€€apTdTal aTTd TO XPNOIPOTIOIOUEVO EPYOAEIO.

EIAIKH AEITOYPTIA: “KATAAOIOZ’™

Ma Tnv TpéoBaacn otn Aeiroupyia “ KatdAoyog' ” d1aTnpAoTE TMETPEVO TO TTARKTPO

“MODE” yia TouAGxIoTOV 3 DEUTEPOAETTTA.

MNa va Byeite atmd “ KatdAoyo “ miéaTe avd 1o TTARKTPO yia 3 SeuTEPOAETTTA.

To TTAAKTPO EMITPETTEI TNV TTPOCRACN OTIG AKOAOUBEG DEUTEPEUOUTEG EQPAPHOYEG:

- LANGUAGE (1mpoodiopiopoég yAwooag XpAoTn)

- DATE (11p0o0diopiop6g nuepopnviag peUPaTog)

- HOUR (1rpoadiopiopdg wpag peUPATOG)

- RECORDING ON? (xpovoAoyIKr Kataypa@r Twv TTOPOPETPWY TTOVTOPIoPOTOG
TNG EKTEAOUEVNG EPYOTITG).

b

-

6 - MARkTpo “ESC”:
Emitpétrel va ByeiTe atrd TNV evepyr ETTIAOYN YIO va ETTIOTPEWETE GTO ApXIKO TTapdbupo
XWPIG va aTTOBNKEUOETE EVOEXOUEVEG UETABOAEG.
MNPOZOXH! Miédovrag Tautéxpova Ta TARKTPa “ESC” kai “MODE” otnv
A €KKiVNON TNG MNXAVAG avokaAoUvTal ol puBpioelg epyooTaciou Kal Oa
Sl1aypa@ouv ol SaTOHIKEUPEVEG pUBHiTEIG!
7 - 086vn:
Emtpétmel va eu@avioTolv OAEG Ol AVAYKAIEG yia TO XPAOTN TTANPOPOPIEG WOTE va
pubpIoTEl N Epyacia TToth‘:("pioumog Bdogl Twv XPNOIPOTTOIOUUEVWY EQOPHOYWV.
8 - MAAkTpO “START”:
EvepyoTrolgi Tn pnyavr) oTnv TTPWTN €KKivnon ) JETa aTré ouvayepuo.
SHMEIQZH:

H 086vn eidoTolei TO XeIpIoTr, 6TaV €ival avaykaio, OTI TIPETTEI VO TTIECEI TO TTARKTPO
“START” yia va UTTopEi va XpNOIKJOTIOINGE! TN UNXAVH.

9 — AevT yevikoU ouvayepHoU, AEVT TTOVTOPIOHATOG, AEVT KATAYPAPAG:
Kitpivo Aevt yevikoU ouvayepuou l]: avdBer otn TapéuBaon Twv BePUOOTATIKWY

TIPOOTACIWY, TTAPEUBACT CUVAYEPHWYV Yia UTTEPTAcT, uTrétacn, €AAEIYng ¢aong,
ENeIyn aépa, EAAeIYn vepou, Tuxaio BPayxUKUKAWHA TOU KUKAWHATOG TTOVTAPIOHATOG.

KOkkIvo  Aevt _%_ “rmovtapiopa”™ avaBel yia OAn Tn didpkeld TOU  KUKAOU
TTOVTOPIoHATOG.
REC

Kokkivo Aevt *<=* “REC” (kataypa®r): avaBel 6Tav puBuIOTNKE N KaTaypagr Twv
TIOPAPETPWY O OXECN ME TA ONUEIQ TTOU Ba EKTEAEOTOUV.

SHMEIQZH:

H kataypa®r TpaydaTtoTrolgital atmokAEIoTIKA o€ pvAun USB.

4.2.2 Opada pubuioTh mieong kai pavouerpo (Eik. B - 9)

Emtpémel Tn pUBMION TNG TTiEONG TToU aoOKeiTal oTa NAekTPddIa TnG agpoAafidag
EVEPYWVTAG GTOV TTEPIOTPOPIKO BIAKOTITN pUBUIONG (MOVO yia agpolafideg o TPOTIO
“Xeipokivnto”).

4.3 AEITOYPIIEZ AZOAAEIAZ KAl ANIOKAEIZMOZ AEITOYPIIAZ

4.3.1 NpooTaocigg kai cuvayeppoi (MIN. 2)

a) OepuIkNA TTpooTaTia:
MapepBaivel o€ TEPITTTWON UTTEPBEPPUAVONG TNG TTOVTOG OPEINOHEVNG OE EAAEIYN
| AQVETTOPKN TTapoxr Tou vepoU Wuéng f o KUKAO epyaciag TTou uTtrepBaivel To
aTrodeKTO OpIO.
H mopéuBaon ouvodeUetal ammd TO AVOPHPA TOU KITPIVOU AEVT l] aTov TTivaKa

eAEyxou.

O ouvayepudg eppavigetal oTnv 00dvn YE:

AL 1 = BepuIKOG CUVAYEPPOG UNXAVAG.

AL 2 = Bepuik6g ouvayeppog AaBidag.

AL 5 = guvayepudg BepuooTdTn ac@aleiag.

AL 8 = Bepuikdg ouvayeppog studder.

ZYNENEIA: atmmokAelopog Kivioewy, @volypa nAekTpodiwv (KUAIVOpOG oTnv
€KQOPTWON), ATTOKAEIOPOG PEUPATOG (EUTTOdICETAI N GUYKOAANDN).
AMOKATAZTAZH: xeipokivntn (evépyeia oTo TAAKTpo “START” petd Tnv
ETMOTPOPN TNG BEPPOKPaATiag OoTa aTToSEKTA OPIa — GRNTIPO KITPIVOU AevT lI ).

b) Tevik6g dlaKOTTNG:
- ©¢on “O” = avoIXTog pe duvaTdTnTa AoukéTou (BA. KepaAaio 1).
MPOZOXH! Ze Béon "O” ol eowTepIKoi akPodékTEG (L1+L2+L3) olvdeong
KaAwdiou Tpopodoaciag gival utré Tdon.
- ©éon “ |7 = kAe1oTOG: TTOVTa TPoPodoTNUEVN aAAG OxI o€ AsiToupyia (STAND BY
— ¢nteital va méaeTe To TANKTPO “START”).
- AerToupyia €KTOKTNG AVAYKNG
Me TrévTa o€ Asitoupyia To dvolyud Tou (Béon “ 1 "=>0¢an “O” ) kaBopiCel TN oTdoN
TNG 0€ OOPOAAEIG TUVONKEG:
- OTTOKAEIOPOG PEUNATOG.
- Gvolypa nAekTpodiwv (KUAIVEPOG GTNV EKPOPTWAN),
- AUTOPATN ETTAVEKKIVNON OTTOKAEIOUEVD.
ACQAAEIN TTETTIECUEVOU AEPQ
MapepBaivel og epimTwaon EAAeIWng A TITWGONG Trieong (p < 3bar) Tng Tpogodoaiag
TIEMECUEVOU aépa,
H mrapépBaaon emonpaivetal otnv 08évn e AL 6 = ouvayeppdg EAAeIwng aépa.
ZYNENEIA: omrokAEIopN6Gg KIVAOEWY, Avolyua nAekTpodiwv (KUAIVOpOG oTnv
eKQOPTWON), ATTOKAEIOPOG PEUPATOG (EUTTODICETAI N GUYKOAANDN).
AMNOKATAZTAZH: xeipokivntn (evépyela oT1o TAAKTpOo “START” petd Tnv
ETMOTPOPN TNG TTIETNG GTA ATTODEKTA Opla EVOEIEN pavouETpou >3bar).
d) Ao@aAeia povadag yogng
MapepBaivel o€ epiTTwon EAAEIYNG A TITWONG TTiEoNG Tou vepoU wugng,
H mrapépBaaon emonpaivetal otnv 08évn ye AL 7 = guvayeppog EAAEIWNG vepou.
ZYNENEIA: oTroKAEIONOG KIVAGEWY, Avolypa NAekTpodiwv (KUAIVOPOG oTnv
€KQOPTWON), ATTOKAEIOPOG PEUPATOG (EUTTODICETAI N GUYKOAANDN).
AMNOKATAZTAZH: yepioTe pe 10 UypO WUENG Kal TN GUVEXEID OBAOTE Kal avayTe
N pnxavn (BA. kai Map. 5.6 “poeTolpacia povadag wugng”).
Aoc@aAeia BpaxUKUKAWHATOG 0TV £5050 (LOvo agpoAafida)
Mpiv exkTeAéoeTe TOV KUKAO GUYKOAANGNG N pNxavr) eAEyxel OTI ol TToAol (BETIKOG
Kal apvNnTIKOG) TOU BEUTEPEUOVTOG KUKAWHOTOG TTOVTOPIOPATOG DEV TTOPOUCIAJouV
TUXQia onueia ETTaQng.
H mapépBaon emonuaivetal otnv 086vn pe AL 9 = ouvayeppuog BPaxUKUKAWHATOG
aTnv £€¢odo.
ZYNEMEIA: otrokAEIoudg KIVAOEwWY, Avolypa nAekTpodiwv (KUAIVEpOG oTnv
eKQPOPTWON), ATTOKAEIOPOG PeUPATOG (EUTTODICETAI N GUYKOAANON).
AMNOKATAXTAZH: xeipokivntn (evépyeia oTo TTARKTPO “START” PETA TNV apaipeon
TNG QITIOG TOU BPAXUKUKAWHATOG).
f) MpooTtacia éAAeiyng @dong
H mmapépBaon emonuaiverar otnv 006vn pe AL 11 = ouvayeppog EAAEIPNG @aong.
ZYNEMEIA: amokAeiopdg KivAoewy, Avolypa nAektpodiwv (KUAIVOpOg oTnv
EKPOPTWOT)), ATTOKAEITPOG PEUPATOG (EUTTOBICETAI N OUYKOAANGN).
ATMNOKATAZTAZH: xeipokivntn (evépyela ato TTAAKTPO “START”).
g) MpooTacia utrép Kai uTTéTACN
H mapépBaon emonpaiverar otnv 086vn pe AL 3 = ouvayeppog UTTEPTAON Kal PE
AL 4 = oguvayeppog utrétaaon.
ZYNEMEIA: amokAeiopdg KivAoewy, Avolypa nAektpodiwv (KUAIVOpog oTnv
EKPOPTWON)), ATTOKAEIGPOG PEUPATOG (EUTTOBICETAI N OUYKOAANGN).
ATMNOKATAZTAZH: xeipokivntn (evépyeia ato TTAAKTPO “START”).
h) MAnRkTpo “START” (Eik. C - 8).
Eival avaykaia n evepyotroinar| Tou yia va evepyoTroindei n diadikacia ouykOAAnong
o€ KABe pia a1rd TIG akOAoUBEG GUVORKEG:
- 0€ K@Be KAgiolgo Tou yevikoU BIakdTTTn (Béon “O"=>0éon “ 1 7),
- META a1rd KABE TTapEPPaACN TwV GUOTNPATWY ACPAAEIAG/TTPOOTATIAG,
- METG TNV ETMOTPOPN TNG TPOPOBOUTiag eVEPYEIAS (NAEKTPIKAG Kal TTETTIECUEVOU
aépa) TToU TTPONYOUNEVWG BIOKOTINKE Adyw avavTn diakoTrig i BAGRNG.

[
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5. EFTKATAZTAZH
NMPOXOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPIEIEZ EFKATAZTAZHZ KAI TIZ
A ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAI AEPIOY ME THN MONTA AMOAYTQZ
ZBHXTH KAI ANOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
Ol ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAl AEPIOY TMMPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO MNEMEIPAMENO H EIAIKEYMENO NPOZQMIKO.
5.1 ZYNAPMOAOIHZH

ATIOOUKEUAOTE TNV TIOVTA, €KTEAEOTE TN OUVAPUOAGYNON Twv TUNUATWY TTOU
TIEPIEXOVTAI OTN CUCKEUATia OTTWG TTEPIYPAPETAl € aUTO To Ke@AAaio (Eik. D).

5.2 TPOMOZ ANYWQZHZ (Eik. E).

H aviywon Tng TévTag TPETTEl va ekTEAEITAl pe DITTAG CUPHATOTYKOIVO Kal YAVT{OUG
KataAANAwv S100TECEWY TIPOG TO BAPOG TNG PNXAVHAG, XPNOIUOTIOILVTAG TOUG €18IKOUG
SakTuAioug M12.

AtrayopeueTal Katd atméAuTO TPOTTO N TTPGOdEDN TNG TTOVTAG PE GAAOUG TPOTTOUG OTTO
TOUG €VOESEIYUEVOUG.

5.3 TONOOETHZH

MpoopioTe yia TNV €yKATAOTAGN MIO ETTAPKWG EUPUXWPN TTEPIOXH, XWPIG EPTTOdIA,
WOTE va gyyudTal n TTpooBaacn oTov TTivaka eAEyXOU, OTO YEVIKO OIOKOTITN Kal oTnV
TrepIox Epyaciog o€ TTARPN acg@dAeia.

BeBaiwbeite 0TI dev UTTAPYOUV EUTTOSI OTA AVOiyHATa €1I00d0U KOl £€680U TOU aépa
WUENG Kal 6Tl 8EV avappPOPOUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG , SIGBPWTIKOI aTuoi, uypaoia
KATT.

ToTroBeTAOTE TNV TTOVTA G€ PIA ETTITTEDN ETTIPAVEIQ OUOIOUOPPOU KAl CUPTIAYOUG UAIKOU,
KatdAAnAo va oTtnpilel To BApog (BAETTE “TEXVIKG OTOIXEIA”) WOTE va ATTOPEUYETAIl O
KivOUVOG avaTPOTIAG 1 ETTIKIVOUVWY JETOKIVIIOEWV.

5.4 T'YNAEZH ZTO AIKTYO

5.4.1 Npoeidotroinoeig

Mpiv ekTeAéoETE OTTOIOOATIOTE NAEKTPIKA OUVOEDT, BERaAIWOEITE OTI TA TEXVIKA OTOIXEI
TTOU avaypd@ovTal aTnV TTIVaKida TNg TTOVTAG avTIoToIXoUV OTnV TAon Kal ouxvotnTa
SIKTUOU TTOU OlaBETOVTal OTOV TOTTO EYKATAOTAONG.

H mévta mpémel va ouvdeBei aTToKAEIOTIKG 0 oUOTNUA TPOPODOTiag HE YEIWUEVO
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0oudETEPO aywYo.

MNa va eyyunBei n TpooTacia Katd TNG £PPECNG ETTAPAG XPNOIUOTIOIEITE SIAPOPIKOUG
SIAKOTITEG TUTTOU:

- Tomou A () Y10 HOVOQAOIKEG HNXAVEG,

- Tomou B ( ) Y10 TPIPACIKEG PNXAVEG.

- Hmévra dev mepidapBaveTal oTig aTraIThoElg Tou kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei o€ dnudaio SikTuo TpoPodoaiag, ival euBUvn Tou €IBIKOU EYKATAOTAONG
f Tou XpAoTn va eTaAnBevoel 6Tl n TévTa pTropei va ouvdebei (av avaykaio,
OUMBOUAEUTEITE TOV POpEa TOU BIKTUOU BIAVOUNG).

5.4.2 PeupatoAATITNG Kai pida dikTiou

2uvdEoTE OTO KAAWDIO TPOPOdOTiag £vav PEUPATOANTITN TUTTOTTOINUEVNG KOTAOKEUAG (
3P+T ) kKatdAANANG IkavoTNTag Kal TTpodiaBéaTe pia TTpila SIKTUOU TTPOOTATEUOUEVN PE
QAOPAAEIEG I} HOYVNTOBEPHIKO QUTOPOTO JIOKATITN, TO EIDIKO TEPUATIKG YEiWONG TTPETTEN
va ouvdeBei oToV aywyo yeiwong (KiTPIVO-TIPACIVO) TNG YPAPUNG TPOPOd0aiag.

H kavétnta Kal n 1816TNTa TTapéuBacng Twv aog@aAEIwWY Kal Tou payvnToBepuikoU
S10KOTITN avaeépovTal otnv Tapdypa@o “AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA”.

MPOZOXH! H pun tTApNon Twv Kavovwv KOBIOTA WNn OTTOTEAECHATIKO

To oUOTNUA do@aAgiag TTou TTPORAETTETAI OTTO TOV KOTOOKEUOOTH
(katnyopia 1) pe emakoAouboug ocofapoug KivEUvoug yia dropa  (TrX.
nAekTpOTrANSia) Kol TTPAypaTa (TrX. TTUPKAYIC).

5.5 ZYNAEZH AEPA

- TMpoBAEWTE pia ypapur TTETMECUEVOU aépa e TTiEaN Goknong 8 bar.

- EykataoTiote oTn povada @iATpou €AATTwONG €évav amé Toug OUVOEOHOUG
TEMEOPEVOU aépa oTn dIGBeCn OOg YIa TNV TTPOCOPHOYK OTIG CUVOECEIG TTOU
SiaBéTovTal aTOV TOTTO EYKATAOTACNG.

5.6 MPOETOIMAZIA MONAAAZX WYZHZ (GRA)

A MPOZOXH! O1 evépyeieg yEpIONG TTPETTEI VO EKTEAOUVTOI UE T CUOKEUN

oBnopévn Kol aroouvdedepévn amréd To SikTuo Tpopodoaiag.

ATTO@QEUYETE VO XPNOIUOTIOIEITE AVTIYUKTIKA UYPA ME NAEKTPIKA AYWYIHOTNTO.

XpnOoIYOTIOIEiTE HOVO ATTIOVIOCHEVO VEPO.

- Avoigte Tn BaABida ekponig (EIK. B-12).

- TepioTe TN 6egapevn) Ye atmoviopévo vepd péow Tou oTopiou (Eik. B-10): IkavéTnTa
degapevig = 8 |, TTpooégTe WOTe va pnv Byel pey@An ToodTNTa VEPOU GTO TEAOG TG
YéHIONG.

- KAeioTe To TTWOPA TNG Se§apevg.

- KAeioTe Tn BaABida ekpong.

5.7 ZYNAEZH AEPOAABIAAZ (Eik. F)

A MPOZOXH! Napoucia emikivduvng Tdong! AtropedyeeTe Katd amoéAuTo

TPOTTO VA CUVOEETE OTIG TIPIJES TNG TTOVTAG SINPOPETIKA PIG O OXEON HE

€KEiVa TTOU TTPOBAETTOVTAI ATTO TOV KATAOKEUAOTH. Mnv Toro0eTEiTE OTTO108TTOTE

A&AAo avTiKeipevo aTIg TrPigeg!

- Mnxavr amroouvdedepévn atrd 1o SikTuo TPOPodOaTiag.

- TomoBetoTe TO TTOAWMPEVO @IG TNG AaBidag oTtnv €Ok TIpida TNG  PNXAVNAG,
ONKWOTE TOUG dUO HOXAOUG PEXPI VO OTEPEWOETE EVIEAWG TO PIG.

- (av uTT@pyouV) EICAYETE TOUG OWANRVEG YUENG vePoU (*), TNPWVTAG Ta XPWHATO
(MTTAEe owARvag o€ PTTAe TTPIda, KOKKIVOG CWAARVAG O€ KOKKIVN TTpida). EAEyETE OTI
TO YPHYOPO YAT{WHA TWV CWAAVWY EKTEAEOTNKE OWAOTA.
HMEIQZH (*): av ol owAfveg vepou dev €xouv ToTroBeTnBel, N AaBida AEN wixeTtal
owaoTd e eTTakoAoudn Bepuikr Taon BAABePR yia Ta NAEKTPIKG PEPN.

5.8 AABIAA “C”: ZYNAEZH BPAXIONA

A MPOZOXH! YmroéAoitrog kivduvog aUvOAIpNng Twv dvw dkpwv!

TnpnRoTe auoTnpd TN d1ad0XN TWV TTAPAKATW 0dnyiwv!

- Mnxavr amroouvdedepévn atmd To dikTuo TPoPodoaiag.

- MepioTpéyTe TO oUyKpPaTNTAPa 6TIWG OoTNV EIk. G1.

- Av xpnolpoTroigital, ouvappoAoyraTe To uTroaTrpIyda AaBidag (Eik. G2).

- Eiodyete 10 Bpaxiova otnv €8Ik £€dpa SivovTdg Tou KatdAAnAn kAion (Eik. G3).

- EuBuypappioTte 10 Bpaxiova pe To NAEKTPOdIO TOu TTIOTOVIOU Kal OQOAIOTE TO
ouykpatnTrpa (Eik. G4-A).

- ZuvdEoTe TOUG CWANVEG vePOU aTOUG €10IKOUG Tayxuouvdéopoug (Eik. G4-B).

- EAéyETe 611 N TaXUOUVOEON TWV CWARVWY £YIVE CWOTA.

- Av xpnoigortroigital, ouvapuoAoynaTe xeipoAapr utrooTApiEng AaBidag otn owaoTn
TAeupd (Eik. G5).
HMEIQZH: av o1 cwAfveg vepou dev éxouv ToTToBeTNOEN, N AaBida AEN wixeTal
owaoTd e eTTakoAoudn Bepuikr Taon BAABePR yia Ta NAEKTPIKA pépn.

5.9 ZYNAEZH MNIZTOAIOY STUDDER ME KAAQAIO ZQMATOZ

A MPOZOXH! YtroéAoitrog kivduvog aUvOAIpNng Twv dvw dkpwv!
TnpnRoTe auoTnpd TN d1ad0xXN TWV TTAPAKATW 0dnyiwv!

- Mnxavr amroouvdedepévn atrd To dikTuo TPOPOdOaTiag.

- Zuvoéate Tn agpolafida oTavTapvT TTPORAETTOUEVN VIO TN UNXAVA KAl aQaAIpEDTE TO
aTabepo Bpaxiova (Eik. H1).

- TomoBetrioTe TN AaBida o€ ETTITTEDN ETIPAVEIQ OPOIOUOPPOU KAl CUPTIAYOUG UAIKOU
WOTE Va aTroPeUyYETal O KivOUVOG avaTpoTTAG i ETTIKIVOUVWY PETOKIVACEWV.

- AgaipéoTe Tov KIvnTé Bpayiova eBIdwvovTag Tn paRd0 Tou TTITOVIOU EVEPYWVTOG
pe kKAeIdi oTnv €18IKn €0pa (Eik. H2).

- ZuvdéoTe To KaAwdio owuaTog Tou studder BIdwvovTag TNV KEPAAr oTn pdRdo Tou
maTovioU (Eik. H3).

- ZuvdéoTe TO KOAWdSIO pe To TOTOAI studder xpnoipoTToIVTAG TO YAT{WHO
Tou oToBepou PBpaxiova. H évragn mpayparotroisital 6TTwg yia 1o Bpaxiova
Trovrapiopatog (Eik. H4).

- ZuvdéaTe ToV €I0IKO OUVOEOUO VEPOU avaueoa OTIG TAXUTTPICEG MTTAE Kal KOKKIVN
NG AaBidag (Eik. H5).

- Eiodyete 10 oUvdeapo jack Tou Kahwdiou eAéyxou oTnv €8Ik TTpila TNG AaBidag
(Eik. H6).

6. ZYTKOAAHZH (MovTdpioua)

6.1 NIPOKATAPKTIKEZ ENEPIEIEX

6.1.1 Fevikog S10KkOTITNG O€ BEon “O” kal KAEIOTO AoukéTo!

Mpiv eKTEAEOETE OTTOIOONTIOTE EVEPYEIQ TTOVTAPIOPATOG, €ival QvayKaieg MO OEIpa

£TMaANBeloewWyY Kal pUBUIoEWY, TTOU eKTEAOUVTAI PE YEVIKO SIOKOTITN Ot Béon “O” kal

KAEIOTO AOUKETO.

Tuvdéoeig o€ NAEKTPIKO BiKTUO Kal SiKTUO TTETTIECUEVOU aépa:

- EAEYETE OTI N NAEKTPIKN OUVOEDT EKTEAETTNKE CWATA CUPPWVA PE TIG TIPONYOUMEVEG
odnyieg.

- EmaAnBedoTe Tn olvdeon TreETIEOPEVOU aépa: eKTEAETTE Tn GUVOEDN Tou CWARvVa
TPOYoOooiag OTo OIKTUO TIETTIETUEVOU a€pa Kal pubuioTe Tnv TriEon MPeE Tov
TIEPIOTPOPIKO DIAKOTITN TOU PEIWTAPA PEXPI VO DIABACETE GTO HAVOUETPO HIG TIUA

KovTd o€ 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 PuBpion ka1 otepéwaon Tou Bpayiova Tng AaBidag “C”

AuTH n evEpyEla TTPETTEI VA EKTEAEITAI HOVO OE TTEPITITWAON TTOU, APOU OKIVNTOTTOINCATE

10 Bpayiova OTIwG TTePIypd@eTal oTNV TTapdypago 5.8, TTapouaciddetal yia opiovTia

Kivnon Tou idlou Bpaxiova (Eik. Q)

Ma auTtAv TNV evépyeia akoAouBnaTe TIG akOAouBeG odnyieg:

- eptAokdapeTe To Bpaxiova TTEPIOTPEPOVTAG TO HOXAO EepTrAokapiopaTog (Eik. R),

- Aaokdpete T Bida (Eik. S-1) kol BidwaTe 10 dakTUAIO (Elk. S-2) Katd éva 6ydoo
aTPO@AG (Trepitrou 45 Hoipeg),

- pTTAOKAPETE To SakTUAIO BIdwvovTag T Bida ptrAokapiopatog (Eik. S-1),

- UTTAOKGPETE TO Bpaxiova ekTeAWVTAG TNV evoedelypévn otny (Eik. T) evépyeia.

H evépyeia iowg TTPETTEI VO EKTEAEDTET TTEPIOTATEPEG POPEG, BIBLIVOVTAG ) EERIBWVOVTAG

10 dakTUAIO (EIK. S-2), péxpl Tou o Bpayiovag TTAPOUCIACETAI OKIVNTOTTOINKEVOG

0opIOVTIWG Kal TAUTOXPOVA O HWOXAOG UTTAOKOPIOHATOG, ME TTEPIOTPOPIKA dUvVaN

KOATAAANAN TTPOG xelpokivnTo EeyaT{wua, @TAVEI OTO KAEIOIHO PEXPI TO OTOTT TTOU

dnuioupyei n oeiva avagopdg (Eik. T-1).

IAIAITEPH MNMPOZOXH: o1o TEAOG TNG EVEPYEIQG, Eival anUaAvTIKG 0 HOXAOG va gival OTo

OTOTT TTAvVW GTN o@riva TéAoug diadpoung (Eik. T-1). Autr n B€on eyyudtal TNV ac@ain

unxavik otaBepdtnTa Tou Bpayiova Tng AaBidag “C”.

6.1.1.2 PuBpioeig Aafidag “X” (6mmoiovaA):

ToTtroBeTAOTE AVANETT OTA NAEKTPOBIO £va TTAXOG AVTIOTOIKO OTO TTAXOG TWV EAATUATWY,
eTmaAnBelaTe 6Tl 01 Bpayioveg, TOTTOBETNUEVOI €vag KOVTA OTOV GAAO XElpokivnTa,
TIPOKUTITOUV TTapAGAANAoI Kail Ta NAEKTPOBIa o€ Aova (AIXPEG VO CUMTTITITOUV).

Mpémer mavta va AapBdavetar utréwn OTI gival avaykaia pia eyaAdTepn diadpopn
atrd 5- 6 mm og oxéon pe Tn BEon TTOVTOPIOUATOG WAOTE VA QOKEITAlI OTO PETAAAO N
TTPORAETTOPEVN BUVAUN.

EkteAéoTe TN puBuIon, av eival avaykaio, Aaokdpovtag TiG Bideg PTTAOKAPIoUATOG
TwV BPaxIOvwyV TTOU PTTOPOUV Va TTEPIOTPEPOVTAI 1) METAKIVOUVTAl OE AUPOTEPES TIG
KaTEUBUVOEIG KATA TOV GEOVA TOUG, OTO TEAOG PUBUIONG OQAAIOTE TTPOCEKTIKA TIG BidEG
UTTAOKOPIOHATOG.

6.1.2 M'evik6g SiakéTTNG O€ Béon “ 1 7.

O1 ak6Aoubeg ana)\nes(mslg npavpmonmot'NTm TIPIV  €KTEAECETE  OTTOIOOATIOTE

EVEPYEIQ TTOVTAPIOCPATOG PE YEVIKO dIaKOTITN O€ Béan “ 17 (ON).

Eueuypqpplcn TWV NAEKTPOJiWV TG Aququ
TomoBeToTe avapETa OTA NAEKTPOBIA EVOl TIAXOG QAVTIOTOIXO OTO TIAXOG TwV
eAAOPATWY TTPOG TTOVTAPIONA, €TTOANBEUOTE OTI Ta NAEKTPOOIO, TOTTOBETNPEVA
KOVTA péow TNG Asitoupyiag “rpooéyyion” (BAéTe Tapdypago 6.2.1), TTPoKUTITOUV
eubuypappiopéva.

- Av gival avaykaio €maAnBeloTe TN OwoTh OTEPEwaon Tou PBpayiova (BAETTe
TTPONYOUHEVEG TTAPAYPAPOUG).

YukTIKA povada:

- EmoAnBevoTe Tn Acitoupyia TNG WUKTIKAG MOvAdAg Kal T owaoTr €viagn Twv
TAOXUOUVOEOHWY TwV CWARVWY vePoU (duo oUVOETHOI GTN YEVVATPIA Kal duo OTn
AaBida): To GRA ptraivel o€ Aeitoupyia aTov TTPWTO KUKAO TTOVTOPIOUATOG Kal
OBrvel HETA €va TTPOKABOPITPEVO XPOVO [N AEITOUPYiag TNG PNXAVAG.

ZHMANTIKO:

Ze TIEPITITWON evepyoTroinong Tou ouvayeppou GRA (AL. 7) Ba pmopouoe va eival

avaykaio va agaipedei 0 agpag TTou UTTAPXEl 0TO USPAUAIKO KUKAwPA WOTE va

EeKIVIOEI N KUKAOPOPIa TOU VEPOU.

H diadikacia givar n akdéAoubn:

- ZBnAaTe T pnyavn,

- Avoi¢te Tn BaABida ekpong (Eik. B-12),

- EmavekkivioTe Tn gnxavn kai evepyotroifoaTe To GRA,

- KheioTe T BaABida ekpong HOAIG 0 aépag TeAEIWTEl va Byaivel Kal apyidel va Byaivel
povo vepo.

6.2 PYOMIZH TQN MAPAMETPQN MONTAPIZMATOZ

O1 TrapdueTpol TTou kaBopidouv Tn BIGPETPO (SIATOWN) KAl TO PNXAVIKO KPATNUA Tou
onueiou givai:

- Alvaun acgkoUpevn a1d Ta NAeKTPOdIA.

- Pelpa ovrapioparog.

- Xpo6vog TTovTapiopaTog.

e ENeIgn €IBIKAG TTEIPag gival avayKaio va eKTEAETTOUV PEPIKEG DOKIUEG TTOVTAPIOCUATOG
XPNOIHOTIOIWVTAG TEPAXIA EAACPGTWY iBIag TToIGTNTAG Kal TIAXOUG PE TO €pyo TTou Ba
EKTEAEOTE.

6.2.1 PUBpion tTng SUvaung kai AeiIToupyia TTpooéyyiong (W6vo agpoAafida)

H pGBpion Tng OUvapng TIPAYUATOTIOIEITAI OF€ QUTOMATO TPOTTIO A XEIPOKIvNTO
(evepywvTag oTo pUBNICTH TTiEONG TNG HovAdaG aépa).

H emAoyn Tou autépatou TpéTou (TTpoadiopiopdg default) i Tou xeipokivnTou yivetal
TECOVTAG TTEPIOOOTEPEG POPEG TO TTANKTPO “MODE” (Eik. C-5) péxpl va eu@avioTei
“MAINTENANCE” oTnv 086vn, 0Tn GuvEéxela Pe Toug KEPOOPEG TNyaivoupe ag “AUTO”
Kal géow Tou evkovtep emAéyoupe “AUTO” | “MAN”. Migfoupe TO €VKOVTEP yia va
€MBERAIWOOUNE TNV ETTIAOYN.

AuTopartn pubuion:

EmAéyovtag “AUTO” pmopei va TTpoadiopiaTei n emBuunTtA Tipr duvaung, mélovTag
TO0 TAAKTPO OTn AaBida Ta NAeKTPOdIA TTPAYPATOTIOIOUV TNV TIPOCEYYION ME TNV
TIPOadIopIoPEVN dUVAUN XWPIg va TTapAyeTal pelpa.

e 1pdT0 “AUTO”, KaTG TOV KUKAO TTOVTaPIioNaTOG, N dUvapn oTa NAeKTPOdIa pubpideTal
autopaTta avaloya JE TIG TIMEG TTOU TTPOOdIOPIOTNKAV OTO TTPOYPANMA TTOVTAPIoUATOG.
Xeipokivntn pUBuion:

EmAéyovtag “MAN” gival Suvatdv va TTpoodIopIaTEi N TP TNG SUVAPNG EVEPYWVTAG
Xelpokivnta ato pubpioT Tieang (Fig B-9): puBuioTte 3 bar kai TTpaydaTOTIOINOTE
TNV TTPOCEYYION TwV NAEKTPOdiwv YEow Tou TTARKTPou TnG Aafidag, diaBdaTe oTnv
0086vn TNV TIYA TN dUvaPNg TTou €TTITEUXONKE, QUEAOTE TNV TTIETN KaI ETTAVAAGBETE TNV
EVEPYEIQ TTPOCEYYIONG PEXPI VO PTACETE OTNV EMOUPNTA TIUA.

e 1po1T0 “MAN”, KATG TOV KUKAO TTOVTapiopaTog, n dUvaun ota nAekTpddia Ba givail n
pubuIZOPEVN XEIPOKIVNTA CUPPWVA PE TNV TTIO TIAVW TTrEPIypapduevn diadikaoia.

Ztov Miv. 1 TepiéxovTal oI GUPPBOUAEUOHEVEG TIPEG TTiEONG avAAoya PE Ta UANIKG TTPOG
TTOVTAPIoUA.

A&iToupyia Tpootyyiong:

EmTpétTel TNV TTpocéyyion Twv NAEKTPOBIWY PE TNV TTPOCBIOPITPEVN BUVANN XWPIG VO
TTapayeTal pepa.

Eival duvaty n Tpoofyyion Twv nNAEKTPOdIwWV OE OTTOIOOATIOTE  TTPOYPAPHT
TIOVTOPIOPOTOG PE TNV akoAouBn diadikaaia (SITTAG KAIK):

Méoate kai aprote 10 TAAKTPO AABidAG Kol AUéCWG PETA KPATAGTE TTIECUEVO TO
TIAAKTPO. H AaBida 1Tpooeyyidel kal dlaTnpei KAEIOTA Ta NAEKTPODIA PEXPI TNV ETTOPEVN
atmmeAeuBépwon Tou TARKTpou. H 0Bdvn epgaviCel “SQUEEZING” kai 10 Aevr oTn
AaBida avaBooBrvel.

MPOZOXH: n XpAon TTPOCTATEUTIKWY YOVTIWV MTTOPEi VA KAVEI IO
SU0KOAN TnVv Tpoofyyion ME SITAA KAIK. ZUVIOTATOI YIO OQUTO Vo
€MIAEyETAI N TTPOCEYYIoN péoa oto Tpoypaupa “MAINTENANCE”.

NPOZOXH!
YMNOAOINOZ KINAYNOZ! Kai o€ auTov Tov TPOTIO AEIToupyiag ugioTaTal
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o Kivduvog gUVBAIYNG Twv dvw dkpwv: AABeTe Ta KATAAANAa péTpa yia TRV
mePITTWON auTh (BAETTE KEQAAQIO aTPAALIa).

6.2.2 AuTOpOTOG TIPOCJIOPICUOG TWV TTAPAUETPWY TrovTapioparog (Pelua,
Xpo6vog)

(Mapdypagog 4.2.1 kai Eik. C)

O1 TTapdueTpol TTOVTaPIoPaTOG TTPOCdIopifovTal auTépaTa €TAEYovVTaG TTAXOG Kal
UAIKO (*) TwV EAQOHATWY TTPOG CUYKOAANGN avAETT OTIG OKOAOUBEG EQAPUOYEG:

- EASY (duo idia eAdoparta).

- PRO (duo idia 1} diapopeTiKG eEAGopaTa).

- MULTI (tpia idia A dl0@opeTIkG eEAdopaTa).

Oewpeital owaTh N ekTEAEON Tou anueiou 6Tav UTTORGAAOVTOG éva Seiypa o€ doKIpn
£QEAKUTOU, TTPOKOAEITAI N eEaywyr TOU TTUPKVa TOUu OnuEiou GUYKOAANCONG aTré éva
atroé Ta duo eAdopaTa.

A (*) ZHMEIQZH: Ta otdvropvt d108éoipa UAIKG givai:

- “Zidnpog” (ouvrépyeuon “Fe”): eAdopara  amod
TEPIEKTIKOTNTAG AVOpOKOG,

- “Fe Zn” (ouvr. “Fz”): yaABaviopéva eAdopata amé oidnpo xounAng
TEPIEKTIKOTNTAG AVOpOKOG,

- “Hss” (ouvr. “Hs”): eAdopata amd XdAuBa pe upnAé 6po Bpadong (700 MPa
max),

- “Bo6p10” (ouvr. “Br”): eAdoparta amé xaAuBa Bopiou.

oidnpo  xapnAng

6.2.3 MpoodiopIou6g PE XEIPOKIVITO TPOTTO TWV TTOPAHETPWY TTOVTAPITHATOG
Kol dnpioupyia TTPOYPANHATOG TIPOCOUPHUOCTHEVOU OTIG OVAYKEG OUG

Eival duvatdv va TpoodiopioTouV HE XEIPOKIVNTO TPOTTO O TTAPAUETPOI TTOVTAPIOHATOG
Y10 va eKTEAEOETE MIa QOKIMA OUYKOAANONG A yia va dnUIOUPYNOETE €va TTPOYPOUHT
TIPOCOPUOCHEVO OTIG AVAYKEG OOG.

ZekivwvTag amod Tov TpéTo “Easy, Pro, Multi” miéoTe To TARKTpo 1 TG Eik. C yia
Tpia OEUTEPOAETTTA TTEPITTOU WOTE va pTTEiTe otV £papuoyr “MANUAL/PROGR” kai
ETMIAEETE PE TO iDIO TTAAKTPO TNV TTOPGUETPO TTPOG UETABOAN: TTIEOTE KAl TIEPIOTPEYTE TO
EVKOVTEP Y1 VO METABAAETE TNV TIPA, TECTE EaVA TO EVKOVTEP VIO VA ETTIRERAIWOTETE.
Me auTov Tov TPOTIO PTTOPEITE SN VO XPNOIUOTIOINCETE GTO TIOVTAPIOUA TIG ETTIAEYHEVEG
TOPAPETPOUG, aAAG OEv Ba aTTOBNKEUTOUV.

Mo va eTOTPEWETE OTNV APXIKA EQAPHOYT TIECTE yia 3 SEUTEPOAETTTA TO TTARKTPO 1 TNG
Eik. C, epgavietal “program store?”, emAégte “NO” yia va MHN atmmofnkevoete, “YES”
yla va aTroBnKeUoETE e GVoua.

To e€aTOPIKEUPEVO TTPOYPAUMA PE OVOUO UTTOPET VO EavayPNOIYOTTOINBE OTTOIOdNTTOTE
oTIyMA Yéoa oTnv epappoyr “CUST”.

6.3 AIAAIKAZIA MONTAPIZMATOZ

Evépyeieg TTou 10x00uV yia OAa Ta epyaAegia, EKIVWVTAG atmd TIG epapuoyég “Easy,

Pro, Multi”:

- EmA£éETE Ta eAdopaTa TTPog ouykOAANGN (UAIKG Kal TTdxn) ME TO EVKOVTEP.

- Epeaviote TIg TTOPAPETPOUG TTOVTAPIOPATOG TTOU TTPONYOUHEVWG TTPOadIoPioaTE
(Eik.C-1).

- Evdexopévwg, TpooapudoTE OTIG AVAYKEG 0OG TO TTPOYPAUMA TTovTapiopaTtog (BA.
TrponyoUpEvVn TTapdypaqpo).

6.3.1 AEPOAABIAA

- EmA£ETe TOV TPpOTIO TTOVTapioHaTog, ouvexr 1 TTaApikéd (Eik. C-2).

- AKOUPTIAOTE TO NAEKTPODIO Tou OTaBepoU Bpaxiova oTnv em@AveId VOGS TwV
eEAAOPATWY TTPOG TTOVTAPIOHA.

- MéoTe To TARKTPO 0TN AaBn TN AaBidag emmiTuyXavovTag:
a) KAegiolgo eAaopdaTwy avapeaa ota NAeKTPOdIa.
b) "Evapgn kUkAou TTovtapiopaTog pe dIGBaon peUPATOG ETIICNPOACHEVN OTTO AeVT

OTOV TTiVAKA EAEYXOU.

- AQAOTE TO TTARKTPO PETA aTTO YEPIKA EUTEPOAETTTA ATTO TO OPRNACIMO TOU AEVT _%-

- 210 TEAOG TOU TIOVTAPIOWATOG €EMQavifeTal To péoo Pelpa Troviapiopatog
(e€aipoupévwv apxXIKWV Kal TEAIKWVY KAIHAKwV) Kal N A0vaun oTa nAekTpodia.
2TIG EMPAVIJOPEVEG TINEG UTTOPET va TTPOCTEBET pia “TTPo€eId0TToINGN”, ETTICNUACHEVN
ammé 10 KOKKIVO avafoofnvopevo Aevt otn AaBida (BA. MIN. 2), Bacer Tou
OTTOTEAEOPATOG TTOU ETMITEUXONKE HE TO TTOVTEPIONA.

- 210 TéAOG TNG £pyaciog ToTToBeTAOTE §avd Tn Aafida oTo €101KO UTTOOTHPIYHA TTOU

UTTAPXEl OTO KAPOTOI.
A MPOZOXH: mapouciag emikivduvng tdong! EmaAnBeldere mwavra tnv

AKEPAIOTNTA TOU KaAwdiou Tpogodoaia Tng AaBidag, 0 TTPOOTATEUTIKOG
AUAOKWTOG OWANRVaAG Bev TTPETTEN Va gival KOPUEVOG, OTTACHEVOG 1 TTaTnpéVOG!
Mpiv ka1 katd Tn xpAon Tng Aapidag Befaiwbeite 6TI TO KAAWSIO €ival pakpud
a1ré MEPN OE Kivnon, TTNYEG BEPUOTNTAG, KOPTEPEG ETTIQPAVEIEG, UYPA KATT.

MPOZOXH: n Aafida TrepiEXel TO OUVOAO HETATXNMATIONOU, HOVWONG

Kol avopbwong avaykaia yio TO TTOVIAPIOHO, Of TTEPITITWON TToU
uTTdpXouv au@IBoAieg yia TNV okepaldTNTa Tng AaBidag (Adyw TTWoEwv,
SuvaTwv KPoUCEWV KAT.) OTTOCUVOECTE TNV TTOVTA KOl OUMPBOUAgUTEiTE éva
e§ouaiodoTnuévo TeXVIKO o€pBIg.

6.3.2 NIZTOAI STUDDER

NMPOZOXH!

- Tao va OTEPEWOETE fj OTTOOUVOPUOAOYHOETE Ta £6APTAMATA OTTG TO PAVOPEV TOU
TMOTOAIOU XPNOIPOTIOINOTE SUO OTABEPA ECaYWVIKA KAEIBIG WaTeE va eutrodifeTal n
TTEPIOTPOPH TOU iDIOU TOU YaVOPEV.

- X& TIEPITITWON TIOU EKTEAEITE £PYO O€ TTOPTEG ) KAAUPPOTA KIVNTAPO QUTOKIVATWY,
OUVOEDTE UTTOXPEWTIKG JE QUTA TNV PTTEPA YEIWONG WOTE va euTodideTal n didBaon
PEUPOTOG OTTO TOUG PEVTETEDEG Kal, TIAVTWG, KOVTA OTNV TTEPIOXT TTPOG TTOVTAPIoHT
(MOKpPEG OIOdPOPEG PEUPATOG EAATTWVOUV TNV ATTODOTIKATNTA TOU ONEiou).

2Uvdeon Tou KaAwSiou cwUaATOG:

a) AToyupvwoTe To éAaOPa 6T0 TO dUVATOV TTIO KOVTG OTO ONUEio OTTOU TIPETTEN Vo
EPYOOTEITE, O€ ETMPAVEIQ TTOU VO AVTIOTOIXEI PE TNV ETTIPAVEIN ETTAPAG TNG PTTEPAG
yeiwong.

b1) XtepewoTe TNV uTTdpa a1 XaAKS OTNV ETTIPAVEIT TOU EAGOUATOG XPNOIMOTTIOIWVTAG
pia AIAPOPQMENH AABIAA (povTéAo yia OUYKOAAADEIG).

EvaMakTikéd atov 1péTTo “b1” (SUuoKOAIO TTPOKTIKAG €KTEAEONG) UIOBETACTE TN
Adon:

b2) MovtdpeTe pia podEAa GTNV ETTIPAVEIO TOU EAGOUATOG TTOU €XETE TTPONYOUPEVWG
ETOINAOEI, TTEPAOTE TN POOEAQ PEOW TNG OXIOUAG TNG UTTAPAG aTTO XOAKO Kal
MUTTAOKAPETE TNV HE TOV EIBIKO TIPOUNBEUOHEVO TPIYKTAPA.

MovTdpioua podéAag yia oTepEWON TEPUATIKOU YEiWONG
EykataoTrioTte o10 pavdpév Tou ToToAIoU To €181kO NAekTpodio (OEZH 9, Eik. I) kal
ToTro0eTrOTE Péoa TN podéAa (OEZH.13, Eik. I).

AkoupToTe TN podéAa aTnv eTTIAeyPEvn TTeploxr. PEpTe o€ TTagr, oTnv idia TrEPIoXH,
TO TEPUATIKO YEIWONG, TMECTE TO TTANKTPO TOU TTIOTOAIOU EKTEAWVTAG TN OUYKOAANGN

NG PodéAag aTnv oTroia Ba EKTEAETETE TN OTEPEWAN OTTWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW.

MovTdpioua o€ Bideg, TPoXiokoug, Kap@id, HAoug

E@odidoTe To TOTOA pe To KATAAANAO NAEKTPODIO, TOTTOBETAOTE TO AVTIKEIUEVO TTPOG
TIOVTAPIOPA KOI OKOUPTTACTE TO 0TO éAacpa oTnv emMOuPNTH B€0n, TECTE TO TTARKTPO
TTOTOAIOU: OTTEAEUBEPWOTE TO TIAAKTPO POVO a@oU TIEPACEl O TTPOCBIOPICHEVOG

XPOvog (oBrAoINO Aevt _%_ ).

MovTdpiopa EAAOHATWY ATTO HIa HOVO TTAEUPd

EykataoTrioTe 010 pavdpév MoToAIoU To TTPoBAeTTOpEVO NAekTPOdIo (OEZH 6, EIk. |)
TECOVTAG TIAVW OTNV ETTIPAVEI TTPOG TTOVTapIoua. Evepynote oto TAAKTPO TOu
TOTOAIOU, a@ACTE TO TTANKTPO HOVO a@oU TIEPATEl O TIPOCDIOPIOHEVOG XPOVOG

(oBAoipo Aevt _%_).

MPOZOXH!

Méyioto Trax0G EAGOPATOG TTPOG TTOVTAPIOUA, aTd pia évo TAeupd: 1+1 mm. Aev

€ival aTTodeKTO QUTO TO TTOVTAPIOHA OE PEPOUTES EYKATATTACEIG AUAEWHATOG.

Mo va emTUyXavovial CWOoTA OTTOTEAEOUATA OTO TTOVTAPIOHA €AACHATWY  €ival

avaykaia n uloBETNoN OpIoPEVWY BACIKWY JETPWV:

1 - TéAeia oUvOEON CWHATOG (YEiwon).

2 - Ta duo pépn TIPOG TTOVTAPIOPG TTPETTEI VO OTTOYUPVWOOUV atmd evdexdueva
Bepvikia, ykpdoa, éAaia.

3 - Ta duo pépn TTPOG TTOVTAPIOHA TIPETTEI VA Eival OE ETTAQN TO £va PE TO GAAO, XwPig
OIGKEVO, OTNV avAyKn TIPETAPETE e éva epyaAeio, OxI e To TIOTOAI. Mia Trieon
uTrEPPBOAIKG SuvaTr 0dNyei o€ AoXnNKa aTToTEAEoUaTA.

4 - To Tay0g TOU OVWTEPOU TePaXiou Oev TTPETTEN va EETTEPVA TO 1 mm.

5 - H aixun Tou nAektpodiou TrpéTrel va €xel SIGUETPO 2,5 mm.

6 - Z@i¢te KOAG TO TTAgINAdI TTOU WPTTAOKAPElI TO NAEKTPOdIO, €TTAANBeUOTE OTI Ol
oUVOETHOI TWV KaAwdiwv GUyKOAANONG €ival PTTAOKaPIOUEVOI.

7 - Otav TTOVTAPETE, OKOUUTTAOTE TO NAEKTPODIO QOKWVTAG Mo eAappd Trieon (3+4
kg). MiéoTe T0 TTAAKTPO KOl APACTE Va TTEPAOEI O XPOVOG TTOVTAPIOHATOG, HOVO
TOTE ATTOPOKPUVOEITE PE TO TTIOTOAI.

8 - Mnv armopakpUveoTe TTOTE TTEPICOOTEPO atrd 30 cm aTd TO OnUEio OTEPEWONG

OWUaTog (Yeiwong).

@D, M N

MovTdpiopa Kai £Agn TauToxpova EISIKWV podeAwv

AuTh N epappoyn ekTeAsiTal eyKaBIoTWVTAG KAl GQAAI(OVTAG EVTEAWSG TO PAVOpPEV
(©EZXH 4, EK. 1) oto owpa Tou ggaywyéa (OEZH 1, Eik. 1), yotdwoTe Kai o@alioTe
€VTEAWG TO GAAO TEPPATIKG Tou e€aywyéa oto moTOM (EiK. ). TorroBetoTe TNV €10IKN
podéAa (OEZH 14, Eik. |) oto pavdpév (OEZH 4, Eik. |), aKivnTOTIOIWVTOG TNV HE TNV
€101k Bida (EIK. 1). MovtdpeTé TNV oTnV evOIlagepopEVN TTEPIOXT puBNifovTag TNV TTOVTa
OTIWG YIO TO TTOVTAPIOHA TwV POSEAWV Kal EEKIVATTE TNV EAGN.

210 TENOG, TIEPIOTPEYTE TOV e§aywyéa Katd 90° yia va aTToKoAAAoTE T podéAa, TTod
JTTOpEi va TrovTapIoTEl {ava o€ véa Béan.

Oéppavon kai di€Aaon eAaopdTwv

e autév Tov TpoTo Acitoupyiag 1o TIMER (TAIMEP) eival atmevepyotroinpévo yia
default: emAéyovTag 10 Xpdvo ouykOAAnong n 086vn epgavidel “ inf” = Xpoévo aTreipog.
H didpkeia Twv evepyeiwv eivar AoImTév XeIpokivnTn epdoov kabopideTal atréd To XpOvo
TTOU JITNPEITAl TIIECUEVO TO TTARKTPO TOU TTIOTOAIOU.

H évraon Tou pelpatog pubBpileTal autépaTa avaAoya e TO ETTIAEYMEVO TTAXOG
eAaoparog.

13
Oéppavon eAaoHATWV

EykataotroTe 1o nAekTpddio avBpakog (OEZH 12, Eik. ) aTo pavdpév Tou TTIoToAIoU
UTTAOKGPOVTAG TO PE TO DOKTUAIO. AyyigTe e TNV aIXur Tou AvBpaKa TNV TIEPIOXH TToU
TTPONYOUNEVWG ATTOYUUVWOOTE KOl OTTPWETE TO TTARKTPO Tou TTIaToAIoU. EvepynoTe
ammd €Ew TIPOG Ta péoa PE KUKAIKA Kivnon woTe va Beppdvete To €AaOua TTOU,
okAnpUvovTag, Ba MOTPEWEI OTNV apxIKh BEan.

Ma va atrouyeTe TNV UTTEPBOAIKN €TTAVAPOPE TOU EAAOHOTOG, ETTECEPYATTEITE HIKPEG
TIEPIOKEG KOl AUEOWG PETA TTEPAOTE £va UYPO TTaVi, WOTE VO KPUWOEI N ETTEPYACHEVN
Teploxn.

G
Aighaon eAaoudTwyv

e autr) Tn Béon doulevovtag pe To €10IKO NAEKTPOSIO PTTOPOUV va eTITTEdWOOUV
eAdopaTa TTou €Xouv TTaPaPopPwoEi og oplouéva onueia.
(©

MovTdpioua pe diaAeirouca Asitoupyia (MTaAwpa)

AuT n epappoyn €ival KATGAANAN yia TO TTOVTAPICUA HIKPWY 0pBOYWVIWV KOUUATIWV

€AGOUATOG WOTE VO KAAUTITOVTAI TPUTTEG ATTO OKOUPIG A aTTd GAAEG QITIES.

BaATe 1O €101k6 nAekTpddIo (OEXH 5, EiK. ) oTO pavdpév, O@i§Te TTPOOEKTIKA TO

SakTUAIO OTEPEWONG. ATTOYUUVWOTE TNV evOIa@epduevn Trepioxn kal BeBaiwBeite 6T TO

KOUMATI EAdopaTog TTou BEAETE va TTOVTAPETE €ival KaBapo Kal Xwpig Ykpaao ) Bepviki.

TOTTOBETAOTE TO KOWMATI KOI OKOUMTIAOTE TIAVW TOU TO NAEKTPODIO, OTTPWETE TO

TIAAKTPO TOU TTIOTOAIOU KPOTWVTAG TIAVTA TTIECUEVO TO TTAAKTPO, TTPOXWPEITE PUBMIKG

akoAouBwvTag Ta diaAgippara épyo/avdTrauon TTou divovTal atrd Tnv TTOvVTa.

I131aiTepn Tpoooxn: Katd Tnv epyacia aoknoTe pia eAappd trieon (3+4 kg), evepynoTe

aKoAouBwvTag pia 1I6aVIKA YPauUr o€ 2+3 mm a1rd To TTEPIBWPIO TOU VEOU KOPPATIOU

TIPOG OUYKOAANON.

Ma va €xete KaAd atroteAéopaTa:

1 - Mnv amopakpuveoTe TepIoadTePo ammd 30 cm améd TO onueio oTEPEWONG
owyarTog (yeiwon).

2 - Xpnolpotrolgite eAdopaTa kGAuywng TTaxoug 1o oAU 0,8 mm kaAUTepa av amod
avolgeidwTo XdAuBa.

3 - v kivnon Trpoxwpruatog akoAouBroTe To puBud TTou cag divel n TOVTA.

MpoxwpdTe TN OTIYWR TNG TTAUONG, OTAPATATE TN OTIYHI) TOU TTOVTOPIOUATOG.

Xprion Tou TpopnBeudpevou e§aywyéa (OEZH 1, Eik. 1)

Fardwpa kai €A§n podeAwv

AuTA n gpappoyn ekTeAETal eykaBIoTWVTAG Kal o@aAifoviag To pavdpév (OEZH 3,
Eik. 1) 010 owpa Tou nAekTpodiou (OEZH 1, Eik. I). MatdwoTe Tn podéAa (OEZH 13,
Eik. 1), Tovtapiopévn 6Twg TepIypd@eTal TTo TTavw, Kal apXioTe Tnv €Agn. Z1o TéAog
TEPIOTPEWTE TOV £§aywyéa KaTd 90° yia va aTTOKOAACETE Tn podEAa.

Fardwpa kai €Agn eipwv

AUTA N epappoyn ekTeAEiTal EYKaBIOTWVTAG Kal apaAifovTag To pavdpév (OEZH 2, Eik.
1) oTo owpa Tou nAekTpodiou (OEZH 1, Eik. I). XwoTe Tov Téipo (OEZH.15-16, Eik. I),
TIOVTOPITPEVO OTTWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW aTo pavdpév (OEZH 1, Eik. 1) kpaTwvtag
TPABNYHEVO TO TEPPATIKO TTPOG Tov e€aywyéa (OEZH 2, Eik. 1). ZT0 TEAOG TNG €l0aywyng
aQNOTE TO HaVOPEV Kal apxioTe TNV €AEN. 210 TEAOG TPABAETE TO Havdpév TTPOG TO CPUPI
YIO VO OQAIPETETE TOV TTEIPO.

7. ZYNTHPHZH

A MPOZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI H NMONTA EINAI ZBHZTH KAl ANTOZYNAEAEMENH

AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
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Eival avaykaio va akivnTOToINoeTe TO BI0KOTTN OTn Béon “O” pe TO
TTPOuNBeUOEVO AOUKETO.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEXZ TAKTIKHZ £YNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAOYNTAI ANO TO

XEIPIZTH.

- TIpocapoyr/aTrokaTdoTacn Tng OIaPETPOU KAl TOU TTPO@IA TG aIXuAg Tou
nAekTpodiou,

- QVTIKATAoTaon NAEKTPOdiwV Kal BpaxIovwy,

- €Aeyx0G eUBUYPAPMIONG NAEKTPODIWY,

- €Aeyxog WuEng kaAwdiwv kal AaBidag,

- €KPON VEPOU CUPTTUKVWONG PIATPOU €106D0U TTETTIEOHEVOU OEPQ.

- TIEPIOBIKOG €AEYX0G OTABUNG OTn degapevr) Tou vepou Wugng.

- TepIodIKN eTTaARBeuon TTARPOUG avUTTIaPENG ATTWAEIWV VEPOU.

- £Aeyxog akePaIOTNTAG KaAwSiou Tpopodoaiag Tng TTOVTAG Kal TNG AaBidag.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZXYNTHPHZIHX TNPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMNO MPOZQMIKO MEMEIPAMENO H EIAIKEYMENO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! MPIN AGAIPEZETE TA KAAYMMATA THZ MONTAZ H THZ
AABIAAZ TA NA ENMEMBETE £TO EXQTEPIKO TOYZ BEBAIQOEITE
OTlI H MONTA EINAI IBHITH KAI AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

EvOexopeveg evépyeleg EAEYXOU EKTEAOUPEVEG HE NAEKTPIKN TAON OTO E0WTEPIKO TNG

TIOVTOG PTTOPOUV va TTPoKAaAéoouv ooBapr] NAekTpoTTAngia TrpokaAoupevn atmd Tnv

dueon eTa@n Pe THAPATA UTTO TAON Kal/f TpaUPaTa OQEINOPEVA OTNV AUEDT ETTAQPN UE

TUAMOTA TNG EYKATAOTACNG TTOU €ival o€ Kivnaon.

Mepiodikd kal TAVIWG pE ouxvoTNTa avaAoya PE Tn XPAON Kal TIG OUVORKEG Tou

TEPIBAAOVTOG, €TMBEWPNOTE TO EOWTEPIKO TNG TIOVTAG Kal Tng AaBidag waote

VO AQaIPECETE TN OKOVN KOl To PETAAAIKG CwuaTidla TTou €vaTToBéTovTal OTO

HETAOXNMATIOTH, HOVTOUA 8168wV, TTAAKETO OKPOJEKTWY TPOPOdOaiag KATT. pe &npd

TeEOPEVo aépa (max 5 bar).

ATro@eUyeTe TO KATEUBUVETE TO §NPS aépa OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG, PPOVTIOTE YIX

TOV EVOEXOUEVO KABaPITPO TOUg PE TTOAU JaAakr BoupToa ) KaTGAANAa dIaAUTIKA.

Me Tnv eukaipia:

- EmaAnBeloTe 6T o1 kaAwdiwaoelg dev Tapouaidlouv BAGBeg oTn pévwon n
XOAApWEVEG-0EEIdWEVEG TUVOETEIG.

- EmaAnBeloTe 611 o1 Bideg oUvdEONG TOU DEUTEPEUOVTOG TOU PETAOXNMUATIOTH OTIG
pmapeg / TAegideg €§600u eival Kahd o@aNCpEvEG Kal Oev UTTAPXOUV onpeia
o&eidwong f uTrepBEépuavong.
>TO ENAEXOMENO ANIKANOIMOIHTIKHZ AEITOYPIIAX KAl TIPIN
EKTEAEZETE NIO XYEITHMATIKOYZ EAEMXOYZ H AMEYOYNGEITE XTO
TEXNIKO ZEPBIZ, EAEM=TE OTI:

- Mg yeviko dIakOTITN TTOVTAG KAEIOTO (B€0n “ 1 ) n 08dvn gival avappévn, o€ avTiBeTn
TEPITITWON N aiTia BpiokeTal oTn ypauun Tpogodoaiag (koAwdia, TIpifa Kai
PEUPOTOAATITNG, AOPAAEIEG, UTTEPBOAIKN TITWON KATT.).

- H 086vn dev epgpavifel ofpara ouvayeppol (BA. TIN. 2): agou oTaparicel o
ouvayeppdg, méote “START” yia va €TaveEPYOTTOINOETE TNV TIOVTA, €AEYETE
N owoTA KukAo@opia Tou aépa WliENg Kal eVOEXOMEVWG EAATTWOTE Tn OXEON
dI0AeiTTOUCAG AEITOoUpyiag Tou KUKAOU £pyaaiag.

- To TUAPATA TTOU avrkouv oTo SeuTepeUov KUKAwUaA (Bdoelg Bpaxidvwy — Bpaxioveg
- Baoeig NAeKTPOBIWY - KaAWDIa) dev ival avaTroTEAEOPATIKA EaITiag XaAapwPEVWY
BIdWV A 0&eIdWOEWV.

- O1 TapdueTpol oUYKOAANONG eival kaTAAANAoI TTPOG TNV epyaaia o€ eKTEAEDN.

7.2.1 Evépyeieg oto GRA

€ TTEPITITWON:

- UTTEPPOAIKAG aVAYKNG OTTOKATACTOONG OTABUNG vePOU oTn degapevn,

- uTTEPPBOAIKAG ouxvAaTNTAG TTapéuBaong ouvayeppou 7,

- aTmwAEILY vePOU,

€ival avaykaio va eTTOANBeUOETE EVOEXOUEVA TTPORBAANATA OTO ECWTEPIKO TNG WUKTIKAG
povadag.

Kdvovtag mavra avag@opd aTnv TTapdypaqgo 7.2 yia TIG YEVIKEG 0dNYiEG KOl OTTWOBNTTOTE
agou atroouvdéoare TNV TTOVTa atrd To SiKTUO TPOPODOTiag, TTPOREITE OTNV apaipean
TOU TTAEUpIKOU KaAUppaTog (EIK.L).

EAéyEte OT1 dev UTTAPYKOUV aTTWAEIEG TOOO ATTO TIG OUVOEDEIG OGO ATTO TIG CWANVWOEIG.
€ TTEPITITWON ATTWAEING VEPOU, JEPIUVATTE VIO TNV AVTIKATAOTAGN TOU TUFUOTOG TTOU
£xel uTToOTEN (NUIG. AQaIpETTE UTTOAEIUPATA VEPOU TTOU EVOEXOUEVWG EEPUYAV KATA TN
ouvTAPNON Kal KAEIoTE §avd TO TTAEUPIKG KAAUpUA.

ATTOKATAGTACTE TNV TTOVTA XPNCIMOTIOIWVTAG TIG KATAAANAEG 0Bnyieg TNG TTapaypdapou
6 (Movtapiopa).

7.2.2 AvtikatdoTtaon Eowrtepikig Mmratapiag

e TEPITITWON TIOU N NUEPOMNVia Kal n wpa dev dairnpouvtal GTn PvAun €ivai
aTaPaAiTNTO Va avTIkaTaoTACETE TNV utratapia (CR2032 - 3V) trou TotroBeteital oTto
TTow PEPOG TOU TTIVOKA EAEYXOU.

Me pnxavi amoouvdedepévn atré 1o JiKTUO apaipéoTe TIG BidEG Tou TTivaka eAEyXou,
APAIPECTE TOUG OUVOETHOUG Kal AVTIKATOOTACTE TNV UTTATapia.

MPOZOXH! BeBaiwbeite om  ouvdéoate OAOUG  TOUG  OUVOEGHOUG  TIPIV
ETTAVATOTTIOBETATETE TO KAAUPUA TNG PNXAVAG.
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TOESTELLEN VOOR LASSEN MET WEERSTAND VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Nota: In de volgende tekst wordt de term “puntlasmachine” uitgelegd.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET LASSEN MET WEERSTAND

De operator moet voldoende ingelicht zijn over het veilig gebruik van de
puntlasmachine en de risico’s verbonden met de procedures van het lassen
met weerstand, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en de procedures
bij noodgeval.

De puntlasmachine (alleen in de versies met aandrijving met pneumatische
cilinder) is uitgerust met een hoofdschakelaar met functies voor noodgeval,
voorzien van een hangslot voor de blokkering ervan in de stand “O” (open).

De sleutel van het hangslot mag alleen aan de operator gegeven worden die
ervaring heeft of een specifieke opleiding heeft ontvangen voor wat betreft
de hem toegewezen taken en de mogelijke gevaren verbonden met deze
lasprocedure of met een slordig gebruik van de puntlasmachine.

In afwezigheid van de operator moet de schakelaar in de stand “O” staan en
geblokkeerd zijn met een gesloten hangslot zonder sleutel.

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene normen en wetten
van preventie arbeidsongevallen.

- De puntlasmachine mag uitsluitend aangesloten worden op een
voedingssysteem met een neutrale geleider verbonden met de aarde.

- Controleren of het voedingscontact correct is aangesloten op de
beschermende aarding.

- Geen kabels gebruiken met versleten
verbindingen.

- De puntlasmachine niet gebruiken op vochtige en natte plaatsen of in de
regen.

- De verbinding van de laskabels en alle ingrepen van gewoon onderhoud

op de armen en/of de elektroden moeten uitgevoerd worden met een
uitgeschakelde puntlasmachine die losgekoppeld is van het voedingsnet.
Op de puntlasmachines met aandrijving met pneumatische cilinder, moet
de hoofdschakelaar geblokkeerd zijn in de stand “O” met het hangslot in
dotatie.
Dezelfde procedure moet in acht worden genomen voor de aansluiting op de
waterleiding of op een koelingsunit met gesloten circuit (met water gekoelde
puntlasmachines) en alleszins voor ingrepen van herstelling (buitengewoon
onderhoud).

Vs VAN

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die ontvlambare vloeibare of
gasachtige producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen schoongemaakt met chloorhoudende
solventen of in de nabijheid van deze substanties.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare substanties (vb. hout, papier, vodden, enz.) uit de buurt van
de werkzone houden.

- Een adequate luchtverversing voorzien ofwel geschikte middelen om de
lasrook in de nabijheid van de elektroden af te zuigen; er is een systematische
benadering noodzakelijk voor de evaluatie van de limieten van de blootstelling
aan de lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur

van de blootstelllni zelf.

De ogen altijd beschermen met een speciale veiligheidsbril.

- Handschoenen en beschermende kledij dragen die geschikt zijn voor de
lasoperaties met weerstand.

- Lawaai: Indien omwille van bijzonder intensieve lasoperaties een niveau
van persoonlijke dagelijkse blootstelling (LEPd) geverifieerd wordt dat
gelijk is aan of hoger dan 85db(A), is het gebruik van adequate individuele
beschermingsmiddelen verplicht.

L OOROO®

EMEF
- De doorgang van de puntlasstroom veroorzaakt het ontstaan van

isolering of met loszittende

ewccromsgwenc s

elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het circuit
van puntlassen.
De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische
toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor
de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de
gebruikszone van de puntlasmachine verboden worden.
Deze puntlasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het
product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling

aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee kabels van puntlassen (indien aanwezig) zo dicht mogelijk samen
bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het circuit van
puntlassen houden.

- De kabels van het puntlassen (indien aanwezig) nooit rond het lichaam
draaien.

- Niet puntlassen met het lichaam midden in het circuit van puntlassen. Beide
kabels langs hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

- De retourkabel van de stroom van puntlassen (indien aanwezig) verbinden
met het te puntlassen stuk zo dicht mogelijk bij de naad in uitvoering.

- Niet puntlassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de puntlasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het circuit van
puntlassen laten.

- Minimum afstand:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);
- d=20cm (Fig. P) Studder.

- Apparatuur van klasse A:

Deze puntlasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en
in gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

- RISICO VAN VERPLETTING VAN DE BOVENSTE LEDEMATEN

De werkwijze van de puntlasmachine en de variabiliteit van vormen en

afmetingen van het stuk in bewerking beletten de realisatie van een

geintegreerde bescherming tegen het gevaar van verpletting van de bovenste
ledematen: vingers, handen, voorarmen.

Het risico moet beperkt worden door het nemen van de geschikte preventieve

maatregelen:

- De operator moet ervaring hebben of een opleiding hebben ontvangen voor
wat betreft de procedure van het lassen met weerstand met deze typologie
van toestellen.

- Er moet een evaluatie van het risico gemaakt worden voor elke typologie
van het uit te voeren werk; er moeten uitrustingen en maskers voorbereid
worden om het stuk in bewerking te ondersteunen en te begeleiden (behalve
het gebruik van een draagbare puntlasmachine).

- Alleszins daar waar de vorm van het stuk dit vereist, is het mogelijk de
afstand van de elektroden te regelen zodanig dat de 6 mm van aanslag niet
overschreden worden.

- Voorkomen dat meerdere personen tegelijkertijd met dezelfde puntlasmachine
werken.

- De werkzone moet verboden zijn aan vreemde personen.

- De puntlasmachine niet onbewaakt achterlaten: in dit geval is het verplicht ze
los te koppelen van het voedingsnet; in de puntlasmachines met aandrijving
met pneumatische cilinder de hoofdschakelaar naar de stand “O” brengen en
blokkeren met het hangslot in dotatie, de sleutel moet uitgetrokken en door
de verantwoordelijke bewaard worden.
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- RISICO VAN BRANDWONDEN
Enkele gedeelten van de puntlasmachine (elektroden - armen en
aangrenzende zones) kunnen temperaturen boven de 65°C bereiken: het is
noodzakelijk een adequate beschermende kledij te dragen.

- RISICO VAN KANTELING EN VAL

- De puntlasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een
adequaat draagvermogen voor de massa; de puntlasmachine vastmaken
aan het steunvlak (wanneer voorzien in het gedeelte “INSTALLATIE” van
deze handleiding). Zoniet, in geval van geinclineerde of onregelmatige
bevloeringen en mobiele steunvlakken, bestaat het gevaar van kanteling.

- Het ophijsen van de puntlasmachine is verboden, behoudens het geval
dat uitdrukkelijk voorzien is in het gedeelte “INSTALLATIE” van deze
handleiding.

- ONJUIST GEBRUIK
Het gebruik van de puntlasmachine is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking
die verschilt van diegene die voorzien is (puntlassen met weerstand).

A DE BESCHERMINGEN

De beschermingen en de beweeglijke gedeelten van het omhulsel van de
puntlasmachine moeten op hun plaats zijn voordat de machine zelf wordt
aangesloten op het voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op toegankelijke beweeglijke gedeelten
van de puntlasmachine, bijvoorbeeld:

- Vervanging of onderhoud van de elektroden

- Regeling van de stand van de armen of elektroden

MOETUITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE PUNTLASMACHINE
DIE LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET (HOOFDSCHAKELAAR
GEBLOKKEERD OP “O” MET HANGSLOT EN UITGETROKKEN SLEUTEL in de
modellen met aandrijving met PNEUMATISCHE CILINDER).

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Beweeglijke installatie voor het weerstandslassen (puntlasmachine) gecontroleerd

door microprocessor, invertertechnologie met meduim frequentie, driefasen voeding

en continue uitgangsstroom.

De puntlasmachine is voorzien van een watergekoelde pneumatische grijper.

De pneumatische grijper heeft aan de binnenkant de groep van transformatie en

gelijkrichting die, in vergelijking met de traditionele puntlasmachines, hoge lasstromen

toestaat met beperkte netabsorpties, het gebruik van veel langere en lichtere kabels

voor een betere regelbaarheid en een groot werkveld, minimum magnetische velden

aanwezig rond de kabels.

De puntlasmachine kan werken op ijzeren platen met een laag koolstofgehalte,

op platen in verzinkt ijzer, op stalen platen met hoge weerstand en op platen van

boriumhoudend staal.

Is bovendien uitgerust met snapmofverbindingen voor het gebruik van de bijkomende

uitrustingen (Studder, Grijper X), staat de uitvoering toe van talrijke bewerkingen warm

op de platen en van alle specifieke bewerkingen van de autocarrosserie.

De hoofdkenmerken van de installatie zijn:

- display LCD met achterverlichting voor de visuele weergave van de bedieningen
en ingestelde parameters;

- selectie vanop het paneel van de werkwijze van puntlassen (continu of gepulseerd);

- automatische keuze van de parameters van puntlassen in functie van de platen;

- verpersoonlijking van de parameters van puntlassen;

- automatische herkenning van het ingevoerd werktuig;

- automatische controle van de stroom van puntlassen;

- manuele en automatische controle van de kracht naar de elektroden;

- “USB”-poort.

2.2 SERIETOEBEHOREN

- Ondersteuning armen;

- Ondersteuning kabel grijper;

- Groep filter reductor (voeding perslucht);

- Grijper “C” met standaard armen volledig met kabel met stekker die kan
losgekoppeld worden van de generator;

- Groep van koeling (GRA ingebouwd).

2.3 TOEBEHOREN OP AANVRAAG

- Armen en elektroden met verschillende lengte en/of vorm voor grijper “C” (zie lijst
reserveonderdelen);

- Steunpaal en gewichtafleider van de grijper;

- Grijper “X”;

- Kit studder;

- Kit ring grijper “C".

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 PLAAT GEGEVENS (Fig. A)

De hoofdgegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine zijn

samengevat in de plaat met de kenmerken met de volgende betekenis.

- Aantal fasen en frequentie van de voedingslijn.

Voedingsspanning.

Netvermogen aan permanent regime (100%).

Nominaal netvermogen met intermittentieverhouding van 50%.

Maximum spanning leeg naar de elektroden.

Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.

Stroom naar secundair aan permanent regime (100%).

- Bekopening en lengte van de arm (standaard).

- Regelbare minimum en maximum kracht naar de elektroden.

Nominale druk van de bron van perslucht.

- Druk van de bron van perslucht noodzakelijk om de maximum kracht naar de
elektroden te bekomen.

12 - Debiet van het koelwater.

13 - Val van de nominale druk van de vloeistof voor de koeling.

14 - Massa van de inrichting van puntlassen.

15 - Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis wordt aangeduid in het

hoofdstuk 1 “ Algemene veiligheid voor het weerstandslassen”.

Nota: Het voorbeeld van de aangeduide plaat is een aanwijzing van de betekenis

van de symbolen en de cijfers; de juiste waarden van de technische gegevens van de

puntlasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks op de plaat van de puntlasmachine

zelf worden genomen.
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3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS
3.2.1 Puntlasmachine

Algemene kenmerken

- Voedingsspanning en -frequentie

1 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Klasse van elektrische bescherming : |

- Isolatieklasse

- Beschermingsgraad omhulsel
- Type van koeling

- (*) Buitenafmetingen (LxWxH)

H
IP 21

Water
820 x 610 x 1150mm

- (**) Gewicht T7kg
Input

- Max vermogen in kortsluiting (Scc ) 75kVA
- Vermogensfactor aan Scc (cosj) 0.8
- Trage netzekeringen 32A
- Automatische netschakelaar 25A (“C"- IEC60947-2)
- Voedingskabel (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

- Secundaire spanning leeg (U,d) 13V
- Max stroom van puntlassen (f2 max) 12kA
- Capaciteit van puntlassen max 3 +3+3mm
- Belastingscoéfficiént 3%
- Maximum kracht naar de elektroden 550 daN

- Lengte van de arm “C”

- Regeling stroom van puntlassen

- Regeling tijd van puntlassen

- Regeling tijd van benadering

- Regeling tijd van helling

- Regeling tijd van behoud

- Regeling tijd koud

- Regeling aantal impulsen

- Regeling kracht naar de elektroden

95 mm standaard

: automatisch en programmeerbaar
1 automatisch en programmeerbaar
1 automatisch en programmeerbaar
. automatisch en programmeerbaar
. automatisch en programmeerbaar
. automatisch en programmeerbaar
. automatisch en programmeerbaar

automatisch of manueel.

(*) NOTA: de buitenafmetingen betreffen niet de kabels en de steunpaal.
(**) NOTA: het gewicht van de generator betreft niet de grijper en de steunpaal.

3.2.2 Groep van koeling (GRA)
Algemene kenmerken

- Maximum druk (pmax) 3 bar
- Vermogen van koeling (P @ 11/min) 1 kw
- Capaciteit tank 8l

- Koelvloeistof

gedemineraliseerd water

4. BESCHRIJVING VAN DE PUNTLASMACHINE

4.1 GEHEEL VAN DE PUNTLASMACHINE EN HOOFDONDERDELEN (Fig. B)
Op de voorkant:

1 - Controlepaneel,

2 - USB-poort;

3 - Contact voor de aansluiting van de grijper;

4 - Snapmofkoppelingen voor de aansluiting van de waterbuizen;

5 - Steun kabel grijper.

Op de achterkant:

6 - Hoofdschakelaar;

7 - Ingang van de voedingskabel;

8 - Steun armen;

9 - Groep drukregelaar, manometer en filter luchtingang;
10 - top van de tank van de groep van koeling (GRA);

11 - Waterpeil van de GRA;

12 - Ontluchtingspijp GRA.

4.2 INRICHTINGEN VAN CONTROLE EN REGELING
4.2.1 Controlepaneel (Fig. C)
Beschrijving van de parameters van puntlassen:

[

POWER Power: percentage van het leverbaar vermogen in puntlassen - rangen van
5 tot 100%.

[

H Kracht naar de elektroden (automatische werkwijze): kracht waarmee de
elektroden van de pneumatische grijper de te puntlassen platen benaderen;
de machine regelt automatisch de ingestelde kracht voordat het punt wordt
uitgevoerd.

Tijd van benadering (Manuele werkwijze): tijd dat de elektroden van de
pneumatische grijper de te puntlassen platen benaderen zonder stroom te
leveren; dient om aan de elektroden de mogelijkheid te geven de maximum
druk te bereiken, ingesteld middels de drukregelaar, voordat er stroom wordt
geleverd — rangen van 200 ms tot 1 seconde.

Tijd van helling: tijd die door de stroom wordt gebruikt om de maximum
ingestelde waarde te bereiken. In de functie pneumatische grijper met
impulsen wordt deze tijd alleen toegepast op de eerste impuls- rangen van 0
tot 1 seconde.

Tijd van puntlassen: tijd dat de stroom van puntlassen bijna constant wordt
behouden. In de functie pneumatische grijper met impulsen verwijst deze tijd
naar de tijdsduur van de afzonderlijke impuls- rangen van 10 ms tot 1
seconde (*).

Tijd koud of Pauze: (alleen voor puntlassen met impulsen) tijd die verloopt
tussen een impuls van stroom en de volgende- rangen van 10 ms tot 400 ms.

J-I.J_I. Aantal impulsen: (alleen voor puntlassen met impulsen) aantal impulsen
van stroom van puntlassen, iedere met een tijdsduur gelijk aan de ingestelde
tijd van puntlassen- rangen van 1 tot 10 (**).

Tijd van behoud: tijd dat de elektroden van de pneumatische grijper de juist
gepuntlaste platen aanliggend behouden zonder stroom te leveren. Tijdens
deze periode wordt de koeling van het laspunt en de cristallisatie van de
gelaste kern uitgevoerd; de druk in deze fase verfijnt de korrel van het metaal
en verhoogt hierbij de mechanische weerstand- rangen van 40 ms tot 1
seconde.

(*) NOTA: de som van de cycli van helling en van de cycli van puntlassen mag 1

seconde niet overschrijden.

(**) NOTA: het maximum aantal instelbare impulsen hangt af van de tijdsduur van

de afzonderlijke impuls: de effectieve totale tijd van puntlassen mag 1 seconde niet

overschrijden.

1 - Toets met dubbele functie l])

a) BASISFUNCTIE: sequentiéle visuele weergave van de parameters van
puntlassen:
vermogen/leverbare stroom, kracht/tijd van benadering, tijd van helling,
tijd van puntlassen, tijd koud (alleen in gepulseerd), aantal impulsen (alleen in
gepulseerd), tijd van behoud.

b) SPECIALE FUNCTIE: wijziging van de gevisualiseerde parameters van
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puntlassen en verpersoonlijking van een programma.
Om naar deze functie te gaan moet men de procedure volgen die beschreven staat
in de paragraaf 6.2.3 .

2 - Toets van selectie van de functie en van het gebruikt werktuig

Functie pneumatische grijper met continue stroom van puntlassen :
De cyclus van puntlassen start met een tijd van benadering, gaat verder met een tijd
van helling, een tijd van puntlassen en eindigt met een tijd van behoud.

PULSE Functie pneumatische grijper met stroom van “gepulseerd” puntlassen:
De cyclus van puntlassen start met een tijd van benadering, gaat verder met een
tijd van helling, een koude tijd, een reeks impulsen (zie “Aantal impulsen” in deze
paragraaf) en eindigt met een tijd van behoud.

Deze functie verbetert de capaciteit van puntlassen op verzinkte platen met bijzondere
beschermende folies.

Functie studder (alleen met studder-pistool).

De selectie van deze functie is alleen mogelijk wanneer men het studder-pistool op
een juiste manier verbindt met het speciaal contact van de standaard grijper (zie
paragraaf 5.9 verbinding van de studder).
De bewerkingen die met deze functie kunnen worden uitgevoerd, worden schematisch
weergegeven op het controlepaneel (fig. C) met de volgende betekenis:
ANV

L0 A Puntlassen met speciaal daartoe bestemde elektroden van: stekkers,
klinkbouten, sluitringen, speciale sluitringen, gegolfde draad.

Puntlassen met speciaal daartoe bestemde elektrode van schroeven @
4mm.

Puntlassen met speciaal daartoe bestemde elektrode: schroeven @
5+6mm en klinkbouten @ 5mm.

Puntlassen met speciaal daartoe bestemde elektrode op één enkele
kant van de plaat.

Ontlaten platen koolstofelektrode.

- Opstuiken van platen met speciaal daartoe bestemde elektrode.
- Intermitterend puntlassen met speciaal daartoe bestemde elektrode
voor reparatiepleisters op platen.

3 — “Cursor-“toetsen
Staan toe de cursor te verplaatsen binnen in de Display.

4 — Encoder dubbele functie:

a) BASISFUNCTIE: variatie van de geselecteerde waarden -
Wanneer men aan de knop draait: men selecteert een waarde tussen diegene die
beschikbaar zijn voor een bepaalde functie.

b) RECIALE FUNCTIE: “ENTER” - bevestiging van de geselecteerde waarde

Wanneer men op de knop drukt: men bevestigt de geselecteerde waarde.
v

5 — Toets dubbele functie:
a) BASISFUNCTIE: “MODE” — sequentiéle toets

De toets, opeenvolgend ingedrukt, staat de volgende werkwijzen toe:

- EASY (één enkele plaat met studder of twee gelijke platen).

- PRO (twee gelijke of verschillende platen).

- MULTI (drie gelijke of verschillende platen).

- CUST (Custom = Lijst van de verpersoonlijkte programma’s van puntlassen).

- MAINTENANCE (benadering van de elektroden zonder stroom te leveren,
instelling van de automatische of manuele regeling van de kracht, instelling van
de lengte armen).

NOTA: De al dan niet beschikbaarheid van een of meerdere basisfuncties hangt af

van het gebruikte werktuig.

b) SPECIALE FUNCTIE: “MENU”

Om naar de functie “ Menu” te gaan, de toets “MODE” gedurende minstens 3

seconden ingedrukt houden.

Om “Menu” te verlaten, terug gedurende 3s op de toets drukken.

De toets staat toe naar de volgende secundaire functies te gaan:

- LANGUAGE (instelling van de taal gebruiker)

- DATE (instelling van de lopende datum)

- HOUR (instelling van het lopend uur)

- RECORDING ON? (chronologische registratie van de parameters van puntlassen
van het uitgevoerd werk).

6 - Toets “ESC”:
Staat toe de actieve selectie te verlaten om terug te keren naar het startbeeldscherm
zonder de eventuele wijzigingen op te slaan.
OPGELET! Wanneer men tegelijkertijd op de toetsen “ESC” en “MODE”
A drukt bij de start van de machine zullen de instellingen fabrieksaf
worden opgeroepen; de verpersoonlijkte programma’s zullen gewist
worden!

7 - Display:
Staat toe de nodige inlichtingen voor de gebruiker te visualiseren om het werk van
puntlassen in te stellen op basis van de gebruikte functies.

START

8 - Toets “START”: [l

Maakt de machine werkzaam om te werken bij de eerste start of na een alarmsituatie.
NOTA:

De display signaleert aan de operator, indien nodig, dat hij de drukknop “START” moet
indrukken om de machine te kunnen gebruiken.

9 - Led algemeen alarm, led puntlassen, led registratie:

Gele led algemeen alarm l] 1 gaat aan bij de ingreep van de thermostatische

beschermingen, ingreep alarmen voor overspannng, onderspanning, gebrek fase,
gebrek lucht, gebrek water, toevallige kortsluiting van puntlassen.

Rode led _%_ “puntlassen”; gaat aan gedurende de hele tijd van de cyclus van
puntlassen.
REC

Rode led <= “REC” (registratie): gaat aan wanneer de machine is ingesteld om de
parameters te registreren van de punten die zullen worden uitgevoerd.

NOTA:
De registratie geschiedt uitsluitend op het USB-geheugen.

4.2.2 Groep drukregelaar en manometer (fig. B - 9)

Staat toe de druk te regelen die wordt uitgeoefend naar de elektroden van de
pneumatische grijper door in te grijpen op de knop van regeling (alleen voor
pneumatische grijpers in de “Manuele” werkwijze).

4.3 FUNCTIES VAN VEILIGHEID EN BLOKKERING

4.3.1 Beschermingen en alarmen (TAB. 2)

a) Thermische bescherming:
Grijpt in bij een overtemperatuur van de puntlasmachine veroorzaakt door het
gebrek aan of het onvoldoende debiet van het koelwater ofwel door een werkcyclus
hoger dan de toegestane limiet.
De ingreep wordt gesignaleerd door het aangaan van de gele led lI op het

bedieningspaneel.

Het alarm wordt op de display gevisualiseerd met:

AL 1 = thermisch alarm machine.

AL 2 = thermisch alarm grijper.

AL 5 = alarm veiligheidsthermostaat.

AL 8 = thermisch alarm studder.

EFFECT blokkering bewegingssysteem, opening elektroden (cilinder in
ontlading); blokkering van de stroom (lassen belet).

HERSTEL : manueel (ingreep op de drukknop “START” na de terugkeer binnen de
toegestane temperatuurlimieten- uitschakeling van de gele led l] ).

b) Hoofdschakelaar:
- Stand “O” = open vergrendelbaar (zie hoofdstuk 1).
OPGELET! In de stand ”"0O” zijn de interne klemmen (L1+L2+L3) van de
verbindingvoedingskabel in spanning.
- Stand “ | ” = gesloten: puntlasmachine gevoed maar niet in werking (STAND BY
— men vraagt de drukknop “START” in te drukken).
- Functie noodgeval
Met de puntlasmachine in werking bepaalt de opening (pos. “ | "=>pos “O” ) de
stilstand ervan in veilige condities:
- stroom belet;
- opening van de elektroden (cilinder in ontlading);
- automatisch terug starten belet.
c) Beveiliging perslucht
Grijpt in bij een gebrek aan of een val van de druk (p < 3bar) van de voeding
perslucht;
De ingreep wordt gesignaleerd op de display met AL 6 = alarm gebrek lucht.
EFFECT: blokkering bewegingssysteem, opening elektroden (cilinder in ontlading);
blokkering van de stroom (lassen belet).
HERSTEL: manueel (ingreep op de drukknop “START”) na de terugkeer binnen de
toegestande druklimieten (aanduiding manometer >3bar).
d) Beveiliging groep van koeling
Grijpt in bij een gebrek aan of een val van de druk van het koelwater;
De ingreep wordt op de display gesignaleerd met AL 7 = alarm gebrek water.
EFFECT: blokkering bewegingssysteem, opening elektroden (cilinder in ontlading);
blokkering van de stroom (lassen belet).
HERSTEL: de koelvloeistof bijvullen vervolgens de machine uitschakelen en
aanschakelen (zie ook Par. 5.6 “voorinstelling van de groep van koeling”).
e) Beveiliging kortsluiting in uitgang (alleen pneumatische grijper)

Voordat de lascyclus wordt uitgevoerd, controleert de machine of de polen (positief
en negatief) van het secundair circuit van puntlassen zonder punten in toevallig
contact zijn.
De ingreep wordt op de display gesignaleerd met AL 9 = alarm Kortsluiting in
uitgang.
EFFECT: blokkering bewegingssysteem, opening elektroden (cilinder in ontlading);
blokkering van de stroom (lassen belet).
HERSTEL: manueel (ingreep op de drukknop “START” nadat men de oorzaak van
de kortsluiting heeft verwijderd).

f) Bescherming gebrek fase
De ingreep wordt op de display gesignaleerd met AL 11 = alarm gebrek fase.
EFFECT: blokkering bewegingssysteem, opening elektroden (cilinder in ontlading);
blokkering van de stroom (lassen belet).
HERSTEL: manueel (ingreep op de drukknop “START”).

g) Bescherming over- en onderspanning
De ingreep wordt op de display gesignaleerd met AL 3 = alarm overspanning en
met AL 4 = alarm onderspanning.
EFFECT: blokkering bewegingssysteem, opening elektroden (cilinder in ontlading);
blokkering van de stroom (lassen belet).
HERSTEL: manueel (ingreep op de drukknop “START”).

h) Drukknop “START” (Fig. C - 8).
De activering ervan is noodzakelijk om de lasoperatie te bedienen in iedere van de
volgende omstandigheden:
- bij iedere sluiting van de hoofdschakelaar (pos “O"=>pos “ 1 ”);
- na iedere ingreep van de inrichtingen van veiligheid/bescherming;
- na de terugkeer van de voeding van energie (elektrisch en perslucht) eerder

onderbroken wegens lijnonderbreking stroomopwaarts of storingen.

5. INSTALLATIE
OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE EN
A PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE
PUNTLASMACHINE VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD
VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.

5.1 UITRUSTING
De puntlasmachine uitpakken, de montage uitvoeren van de losgemaakte onderdelen
bevat in de verpakking zoals in dit hoofdstuk wordt aangeduid (Fig. D).

5.2 MANIER VAN OPTILLEN (Fig. E).

Het optillen van de puntlasmachine moet uitgevoerd worden met een dubbele kabel en
met haken met de juiste afmetingen voor het gewicht van de machine, gebruikmakend
van de speciaal daartoe bestemde ringen M12.

Het is strikt verboden de puntlasmachine te omgorden op andere manieren dan
diegene die aangeduid zijn.

5.3 PLAATSING

Aan de zone van installatie een voldoende ruime zone zonder hindernissen
voorbehouden die in staat is om in volle veiligheid de toegankelijkheid te garanderen
naar het bedieningspaneel, de hoofdschakelaar en de werkzone .

Controleren of er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de ingangs- of
uitgangsopeningen van de koelingslucht, en hierbij verifiéren dat er geen geleidend
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stof, bijtende dampen, vocht enz. kan aangezogen worden.

De puntlasmachine op een vlak oppervlak van een homogeen en compact materiaal
plaatsen dat geschikt is om het gewicht van de machine te verdragen (zie plaat
“technische gegevens”) om het gevaar van kanteling of gevaarlijke verplaatsingen
te voorkomen.

5.4 VERBINDNG MET HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

Voordat men gelijk welke elektrische verbinding uitvoert, verifiéren of de gegevens op
de plaat van de puntlasmachine overeenstemmen met de spanning en frequentie van
het net beschikbaar op de plaats van installatie.

De puntlasmachine moet uitsluitend verbonden worden met een voedingssysteem
met geleider van neutraal aangesloten op de aarde.

Om de bescherming tegen een onrechtstreeks contact
differentiaalschakelaars van het volgende type gebruiken:

- TypeA () voor eenfase machines;

- TypeB ( ) voor driefasen machines.

- De puntlasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort het tot de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te verifiéren of de
puntlasmachine kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het
distributienet raadplegen).

te garanderen,

5.4.2 Stekker en contact van het net

Met de voedingskabel een standaardstekker ( 3P+T ) verbinden met een adequaat
vermogen en een netcontact voorbereiden beschermd door zekeringen of door een
thermomagnetische automatische schakelaar; het desbetreffende uiteinde van de
aardeaansluiting moet verbonden zijn met de aardegeleider (geel-groen) van de
voedingslijn.

Het vermogen en de Kkarakteristiek van ingreep van de zekeringen en de
thermomagnetische schakelaar staan aangeduid in de paragraaf “ANDERE
TECHNISCHE GEGEVENS".

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de regels maakt het
veiligheidssysteem voorzien door de fabrikant (klasse I) inefficiént
met bijkomende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de
dingen (vb. brand).

5.5 PNEUMATISCHE VERBINDING

- Een lijn perslucht voorbereiden met een bedrijfsdruk van 8 bar.

- Op de groep filter reductor een van de aansluitingen perslucht ter beschikking
monteren om zich aan te passen aan de aansluitingen beschikbaar op de plaats
van installatie.

5.6 VOORBEREIDING VAN DE GROEP VAN KOELING (GRA)
A OPGELET! De operaties van bijvullen moeten uitgevoerd worden met de
apparatuur uitgeschakeld en losgekoppeld van het voedingsnet.

Vermijden elektrische geleidende vorstwerende vloeistoffen te gebruiken.

Alleen gedemineraliseerd water gebruiken.

- De uitlaatklep openen (FIG. B-12).

- Het bijvullen van de tank met gedemineraliseerd water uitvoeren door de pijp (Fig.
B-10): capaciteit van de tank = 8 |; erop letten dat alle buitenmatig buitenkomen van
water op het einde van het bijvullen vermeden wordt.

- De dop van de tank sluiten.
- De uitlaatklep sluiten.

5.7 VERBINDING PNEUMATISCHE GRIJPER (Fig. F)

A OPGELET! Aanwezigheid van gevaarlijke spanning! Strikt vermijden
met de contacten van de puntlasmachine andere stekkers te verbinden

dan diegene die door de fabrikant voorzien zijn. Niet proberen welk type van

voorwerp dan ook in de contacten te steken!

- Machine losgekoppeld van het voedingsnet.

- De gepolariseerde stekker van de grijper in het speciaal daartoe bestemd contact
van de machine steken, vervolgens de twee hendels optillen tot men een volledige
bevestiging van de stekker bekomt.

- (indien aanwezig) de watergekoelde buizen invoeren (*), en hierbij de kleuren
respecteren (blauwe buis op blauw contact, rode buis op rood contact). Verifiéren
of de snelle aansluiting van de buizen correct werd uitgevoerd.

NOTA (*): indien de waterbuizen niet ingevoerd zijn, wordt de grijper NIET correct
gekoeld met een daaropvolgende thermische belasting die schadelijk is voor de
elektrische gedeelten.

5.8 GRIJPER “C”: VERBINDING VAN DE ARM

A OPGELET! Restrisico van verpletting van de bovenste ledematen!

Aandachtig de volgorde van de hierna aangegeven instructies volgen!

- Machine losgekoppeld van het voedingsnet.

- Aan de blokkering draaien zoals op fig. G1.

- Indien gebruikt, de steun van de grijper assembleren (Fig. G2).

- De arm invoeren in de speciaal daartoe bestemde behuizing en deze op een
geschikte manier buigen (Fig. G3).

- De arm uitlijnen met de elektrode van de zuiger en de blokkering vastdraaien (Fig.
G4-A).

- De waterbuizen verbinden met de speciaal daartoe bestemde snelkoppelingen
(Fig. G4-B).

- Verifiéren of de snelkoppeling van de buizen correct werd uitgevoerd.

- Indien gebruikt, het handvat grijperssteun langs de juiste kant assembleren (Fig.
G5).
NOTA: indien de waterbuizen niet zijn ingevoerd, wordt de grijper NIET correct
gekoeld met een daaropvolgende schadelijke thermische belasting voor de
elektrische gedeelten.

5.9 VERBINDING VAN HET STUDDER-PISTOOL MET DE MASSAKABEL

A OPGELET! Restrisico van verpletting van de bovenste ledematen!

Aandachtig de volgorde van de hierna aangegeven instructies volgen!

- Machine losgekoppeld van het voedingsnet.

- De standaard pneumatische grijper standaard voorzien voor de machine verbinden
en de vaste arm wegnemen (Fig. H1).

- De grijper in een vlak oppervlak van een homogeen en compact materiaal plaatsen
om het gevaar van val of gevaarlijke verplaatsingen te vermijden.

- De beweeglijke arm wegnemen en hierbij de steel van de zuiger losdraaien door
met een sleutel in te grijpen op de desbetreffende behuizing (Fig. H2).

- De massakabel van de studder verbinden en hierbij de kabelschoen vastdraaien
aan de steel van de zuiger (Fig. H3).

- De kabel van het studder-pistool verbinden gebruikmakend van de haak van de
vaste arm. De inschakeling geschiedt zoals voor de arm van het puntlassen (Fig.
H4).

- De speciaal daartoe bestemde wateraansluiting verbinden tussen de blauwe en
rode snapmofkoppelingen van de grijper (Fig. H5).

- De jack-connector van de bedieningskabel invoeren in het speciaal daartoe
bestemde contact van de grijper (Fig. H6).

6. LASSEN (Puntlassen)

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

6.1.1 Hoofdschakelaar in stand “O” en hangslot gesloten!

Voordat men gelijk welke operatie van puntlassen uitvoert, moet men een reeks

nazichten en regelingen uitvoeren met de hoofdschakelaar in de stand “O” en het

hangslot gesloten.

Verbindingen met het elektrisch en pneumatisch net:

- Controleren of de elektrische aansluiting correct werd uitgevoerd volgens de vorige
instructies.

- De aansluiting perslucht verifiéren: de verbinding van de voedingsbuis naar het
pneumatisch net uitvoeren en de druk regelen middels de knop van de reductor tot
men op de manometer een waarde tegen de 8 bar (116 psi) leest.

6.1.1.1 Regeling en bevestiging van de arm van de grijper “C”

Deze operatie moet alleen uitgevoerd worden in het geval dat er zich, na de blokkering

van de arm zoals uitgelegd in de paragraaf 5.8, toch een horizontale beweging van de

arm zelf voordoet (Fig. Q)

Voor deze operatie als volgt tewerk gaan:

- de arm deblokkeren door te draaien aan de deblokkeerhendel (Fig. R);

- de pin loszetten (Fig. S-1) en de ringmoer vastdraaien (Fig. S-2) met een achtste
van een toer (circa 45 graden);

- de ringmoer blokkeren door de blokkeerpin vast te draaien (Fig. S-1);

- de arm blokkeren en hierbij de operatie aangeduid op (Fig. T) uitvoeren.

De operatie moet ook meerdere keren worden uitgevoerd, door de ringmoer vast

of los te draaien (Fig. S-2), tot de arm horizontaal geblokkeerd is en tegelijkertijd

de blokkeerhendel, met een inspanning van draaien aangepast aan het manueel

loshaken, gesloten wordt tot aan de aanslag gerealiseerd door de referentiestekker

(Fig. T-1).

NOTA BENE: het is belangrijk dat op het einde van de operatie de hendel in aanslag

op de stekkker van eindaanslag staat (Fig. T-1). Deze stand garandeert de veilige

mechanische blokkering van de arm naar “C”.

6.1.1.2 Regelingen van de grijper “X” (optional):

Tussen de elektroden een dikte plaatsen die overeenstemt met de dikte van de platen;
verifiéren of de armen, manueel benaderd, parallel zijn en of de elektroden in as zijn
(samenvallende punten).

Men moet er rekening mee houden dat er altijd een aanslag groter dan di 5- 6
mm tegenover de stand van puntlassen noodzakelijk is zodanig dat op het stuk de
voorziene druk wordt uitgeoefend.

De regeling uitvoeren en, indien nodig, de blokkeerschroeven van de armen losser
zetten die kunnen gedraaid of in beide richtingen langs hun as kunnen verplaatst
worden; op het einde van de regeling zorgvuldig de schroeven of de blokkeerpinnen
vastdraaien.

6.1.2 Hoofdschakelaar in stand “1”.

De volgende nazichten moeten uitgevoerd worden voordat gelijk welke operatie van

puntlassen wordt uitgevoerd met de hoofdschakelaar in de stand “1” (ON).

Uitlijning van de elektroden van de grijper:

- Tussen de elektroden een dikte plaatsen die overeenstemt met de dikte van de
platen die moeten gepuntlast worden; verifiéren of de elektroden, benaderd met de
functie “benadering” (zie paragraaf 6.2.1), uitgelijnd zijn.

- Indien nodig de correcte bevestiging van de arm verifiéren (zie vorige paragrafen).

Groep van koeling:

- De werking van de groep van koeling en de correcte inschakeling van de
snelkoppelingen van de waterbuizen (twee aansluitingen in de generator en
twee in de grijper) verifiéren: de GRA treedt in werking bij de eerste cyclus van
puntlassen en wordt uitgeschakeld na een voorbepaalde tijd van inactiviteit van de
machine.

BELANGRIJK:

Ingeval het alarm GRA (AL. 7) aangaat is het mogelijk dat de lucht aanwezig in het

hydraulisch circuit geélimineerd moet worden om de watercirculatie te starten.

De procedure is de volgende:

- De machine uitschakelen;

- De uitlaatklep openen (Fig. B-12);

- De machine terug starten en de GRA inschakelen;

- De uitlaatklep sluiten zodra het buitenkomen van de lucht ophoudt en er alleen
water begint buiten te komen.

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS VAN PUNTLASSEN

De parameters die ingrijpen om de diameter (sectie) en de mechanische dichting te
bepalen zijn:

- Kracht uitgeoefend door de elektroden.

- Stroom van puntlassen.

- Tijd van puntlassen.

Bij gebrek aan een specifieke ervaring is het aan te raden enkele testen van puntlassen
uit te voeren gebruikmakend van dikten van plaat van dezelfde kwaliteit en dikte van
het uit te voeren werk.

6.2.1 Regeling van de kracht en functie benadering (alleen pneumatische grijper)
De regeling van de kracht geschiedt in de automatische of manuele werkwijze (door in
te grijpen op de drukregelaar van de groep lucht).

De instelling van de automatische werkwijze (instelling van default) of manuele
werkwijze kan gekozen worden door meermaals te drukken op de toets “MODE” (Fig.
C-5) tot op de display “MAINTENANCE” wordt gevisualiseerd; vervolgens met de
cursoren plaatst men zich op “AUTO” en middels de encoder kiest men “AUTO” of
“MAN”. Op de encoder drukken om de keuze te bevestigen.

Automatische regeling :

Wanneer men “AUTO” kiest is het mogelijk de gewenste waarde van de kracht in te
stellen; wanneer men de drukknop in de grijper indrukt benaderen de elektroden met
de ingestelde kracht zonder stroom te leveren.

In de werkwijze“"AUTO”, wordt tijdens de cyclus van puntlassen de kracht naar de
elektroden automatisch geregeld volgens de waarden ingesteld in het programma van
puntlassen.

Manuele regeling:

Wanneer men “MAN” kiest, is het mogelijk de waarde van de kracht in te stellen door
manueel in te grijpen op de drukregelaar (Fig B-9): 3 bar regelen en de elektroden
benaderen middels de drukknop in de grijper, vervolgens op de display de bekomen
waarde van kracht lezen; de druk verhogen en de operatie van benadering herhalen
tot men de gewenste waarde van kracht bekomt.

In de modaliteit “MAN”, zal tijdens de cyclus van puntlassen de kracht naar de
elektroden diegene zijn die manueel geregeld wordt volgens de eerder beschreven
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procedure.

In Tab. 1 worden de aanbevolen waarden van druk aangegeven in functie van de
materialen die gepuntlast moeten worden.

Functie benadering:

Staat toe de elektroden te benaderen met de ingestelde kracht zonder stroom te
leveren.

Het is mogelijk de elektroden te benaderen in gelijk welk programma van puntlassen
met de volgende procedure (dubbele klik):

De drukknop in de grijper indrukken en loslaten en vervolgens onmiddellijk de
drukknop ingedrukt houden. De grijper benadert en houdt de elektroden gesloten tot
aan het volgend loslaten van de drukknop. De display visualiseert “SQUEEZING” en
de led in de grijper knippert.

OPGELET: het gebruik van beschermende handschoenen kan de
benaderign met dubbele klik moeilijk maken. Daarom raadt men aan de

functie van benadering te selecteren in het programma “MAINTENANCE”.
OPGELET!

A RESTRISICO! Ook in deze werkwijze is het risico van verpletting van de
bovenste ledematen aanwezig: de nodige desbetreffende voorzorgsmaatregelen
treffen (zie hoofdstuk veiligheid).

6.2.2 Automatische instelling van de parameters van puntlassen (Stroom, Tijd)
(Paragraaf 4.2.1 en Fig. C)

De parameters van puntlassen worden automatisch ingesteld wanneer men de dikte
en het materiaal (*) van de te lassen platen selecteert tussen de volgende modaliteiten:
- EASY (twee gelijke platen).

- PRO (twee gelijke of verschillende platen).

- MULTI (drie gelijke of verschillende platen).

De uitvoering van het punt wordt als zijnde correct beschouwd wanneer men een
proefstuk aan de trekproef onderwerpt en hierbij het uittrekken van de kern van het
laspunt uit een van de twee platen wordt veroorzaakt.

A (*) NOTA: de beschikbare standaard materialen zijn:

“lizer” (afgekort “Fe”): platen in ijzer met een laag koolstofgehalte;

“Fe Zn” (afk. “Fz”): verzinkte platen in ijzer met een laag koolstofgehalte;
“Hss” (afk. “Hs”): platen in staal met een hoge breukgrens (700 MPa max);
“Borium” (afk. “Br”): platen in boriumhoudend staal.

6.2.3 Manuele instelling van de parameters van puntlassen en aanmaken van
een verpersoonlijkt programma

Het is mogelijk de parameters van puntlassen manueel in te stellen om het testlassen
uit te voeren of om een verpersoonlijkt programma aan te maken.

Vertrekkend van de modaliteit “Easy, Pro, Multi” drukken op de drukknop 1 van fig.
C gedurende circa drie seconden om naar de werkwijze “MANUAL/PROGR” te gaan
en vervolgens met dezelfde toets de te wijzigen parameter selecteren: de encoder
indrukken en eraan draaien om de waarde te wijzigen, de encoder opnieuw indrukken
om te bevestigen. In deze modaliteit is het reeds mogelijk in het puntlassen de gekozen
parameters te gebruiken, maar ze zullen niet in het geheugen worden opgeslagen.
Om terug te keren naar de beginmodaliteit gedurende 3 seconden de toets 1 van fig.
C indrukken; “program store?” verschijnt; “NO” om NIET op te slaan , “YES” om op
te slaan met naam.

Het verpersoonlijkt programma met een naam kan terug gebruikt worden op gelijk
welk ogenblik binnen in de modaliteit “CUST”.

6.3 BEWERKINGSMETHODE VAN PUNTLASSEN

Operaties geldig voor alle werktuigen, vertrekkend van de modaliteiten “Easy, Pro,
Multi”:

- De te lassen platen selecteren (materialen en diktes) middels de encoder.

- De vooringestelde parameters van puntlassen visualiseren (Fig.C-1).

- Eventueel het programma van puntlassen verpersoonlijken (zie vorige paragraaf).

6.3.1 PNEUMATISCHE GRIJPER

- De continue of gepulseerde functie puntlassen selecteren (Fig. C-2).

- De elektrode van de vaste arm doen steunen op het oppervliak van een van de
twee platen die moeten gepuntlast worden.

- De drukknop op het handvat van de grijper indrukken, zo bekomt men:
a) Sluiting van de platen tussen de elektroden.
b) Start van de cyclus van puntlassen met overgang van de stroom gesignaleerd

door de led _%_ op het controlepaneel.

- De drukknop loslaten enkele ogenblikken na het uitgaan van de led _%_

- Op het einde van het puntlassen wordt de gemiddelde Stroom van puntlassen
(uitgesloten de start- en eindhellingen) en de Kracht naar de elektroden
gevisualiseerd.

Aan de gevisualiseerde waarden kan men een “waarschuwing” toevoegen,
gesignaleerd door de rode led die knippert in de grijper (zie TAB.2), op basis van
het resultaat bekomen met het puntlassen.

- Op het einde van het werk de grijper terug in de speciaal daartoe bestemde steun
plaatsen die op het wagentje aanwezig is.

A OPGELET: aanwezigheid van gevaarlijke spanning! Altijd de integriteit
van de voedingskabel van de grijper verifiéren; de beschermende
gegolfde buis mag niet gesneden, gebroken of geplet zijn! Voor en tijdens het
gebruik van de grijper moet men verifiéren of de kabel uit de buurt van gedeelten
in beweging, warmtebronnen, scherpe oppervlakken, vloeistoffen, enz... ligt.

OPGELET: de grijper bevat het geheel van omzetting, isolatie en

gelijkrichten noodzakelijk voor het puntlassen; ingeval er twijfels
zijn over de integriteit van de grijper (wegens val, hevige stoten, enz..) de
puntlasmachine loskoppelen en een geautoriseerd assistentiecentrum
raadplegen.

6.3.2 STUDDER-PISTOOL

OPGELET!

- Om de toebehoren van de boorkop van het pistool te bevestigen of te demonteren,
twee vaste zeshoekige sleutels gebruiken zodanig dat het draaien van de boorkop
zelf vermeden wordt.

- In het geval van operaties op deuren of motorkappen is het verplicht de massabalk
op deze gedeelten te verbinden om de stroomdoorgang door de scharnieren en in
ieder geval in de zone die moet gepuntlast worden te beletten (lange stroomwegen
verminderen de efficiéntie van het punt).

Verbinding van de massakabel:

a) De plaat blootleggen zo dicht mogelijk bij het punt waarop men wenst te
werken, voor een oppervlak dat overeenstemt met het contactoppervlak van de
massabalk.

b1) De koperen balk bevestigen aan het opperviak van de plaat gebruikmakend van
een SCHARNIERGRIJPER (model voor lasoperaties).
Als alternatief voor de modaliteit “b1” (moeilijkheid van practische activering) de
volgende oplossing gebruiken

b2) Een sluitring puntlassen op het opperviak van de plaat die eerder werd
voorbereid; de sluitring door de invoeringsgleuf van de koperen balk doen gaan
en deze blokkeren met de desbetreffende klem in dotatie.

N
L o 4] punt 1 sluitring voor bevestiging uiteinde massa
In de boorkop van het pistool de desbetreffende elektrode (POS.9, Fig. |) monteren en
erin de sluitring invoeren (POS.13, Fig. I).
De sluitring doen steunen in de gekozen zone. Op dezelfde zone het uiteinde massa in
contact brengen; drukken op de drukknop van het pistool en hierbij het lassen van de
sluitring activeren waarop de eerder beschreven bevestiging moet uitgevoerd worden.

Puntlassen

klinknagels

Het pistool voorzien van de geschikte elektrode en er het element invoeren dat moet
gepuntlast worden en het doen steunen op de plaat op het gewenste punt; drukken op
de drukknop van het pistool: de drukknop alleen loslaten nadat de ingestelde tijd
verstreken is (uitschakeling led _%_ ).

Puntlassen platen langs één enkele kant

In de boorkop van het pistool de voorziene elektrode monteren (POS.6, Fig. I) en
hierbij drukken op het oppervlak dat moet gepuntlast worden. De drukknop van het
pistool activeren, de drukknop alleen loslaten nadat de ingestelde tijd verstreken is
(uitschakeling led _%_).

schroeven, moerborgen, spijkers,

OPGELET!

Maximum dikte van de plaat die moet gepuntlast worden, langs één enkele kant: 1+1

mm. Dit puntlassen is niet toegestaan op draagstructuren van de carrosserie.

Om correcte resultaten te bekomen bij het puntlassen van de platen moet men enkele

fundamentele voorzorgsmaatregelen treffen:

1 - Een onberispelijke massaverbinding.

2 - De twee gedeelten die moeten gepuntlast worden moeten zonder eventuele verf,
vet of olie zijn.

3 - De gedeelten die moeten gepuntlast worden moeten met elkaar in contact zijn,
zonder luchtspleet, indien nodig een druk uitoefenen met een werktuig, niet met
het pistool. Een te sterke druk leidt tot slechte resultaten.

4 - De dikte van het bovenste stuk mag 1 mm niet overschrijden.

5 - De punt van de elektrode moet een diameter van 2,5 mm hebben.

6 - De moer die de elektrode blokkeert goed vastdraaien, verifiéren of de connectoren
van de laskabels geblokkeerd zijn.

7 - Indien men puntlast, de elektrode doen steunen en hierbij een lichte druk

uitoefenen (3+4 kg). Op de drukknop drukken en de tijd van het puntlassen laten
verstrijken, alleen dan zich verwijderen met het pistool.

8 - Zich nooit meer dan 30 cm verwijderen van het punt van bevestiging van de
massa.

NN
L o 4] puntl 1 en gelijktijdige tractie van speciale sluitringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien
(POS.4, Fig. I) op het lichaam van de extractor (POS.1, Fig. I), het andere uiteinde
van de extractor op het pistool aanhaken en tot op het einde toe vastdraaien (Fig. I).
De speciale sluitring (POS.14, Fig. I) in de boorkop steken (POS.4, Fig. I), en deze
blokkeren met de desbetreffende schroef (Fig. I). Puntlassen naar de betrokken zone
en hierbij de puntlasmachine afstellen zoals voor het puntlassen van de sluitringen en
starten met de tractie.

Op het einde, de extractor met 90° draaien om de sluitring los te maken die terug in
een nieuwe stand kan gepuntlast worden.

Verwarmen en overtrekken platen

In deze werkwijze is de TIMER gedesactiveerd voor default: wanneer men de lastijd
selecteert, visualiseert de display “inf” = Oneindige tijd.

De tijdsduur van de operaties is bijgevolg manueel gezien deze bepaald wordt door de
tijd dat men de drukknop van het pistool ingedrukt houdt.

De intensiteit van de stroom wordt automatisch geregeld in functie van de gekozen
dikte van de plaat.

Verwarming platen

De koolelektrode monteren (POS.12, Fig. I) in de boorkop van het pistool en deze
blokkeren met de ringmoer. De eerder blootgelegde zone aanraken met de punt van
de koolstof en drukken op de drukknop van het pistool. Ingrijpen van buiten naar
binnen met een cirkelvormige beweging zodanig dat de plaat verwarmd wordt die,
verstevigd, zal terugkeren naar haar originele stand.

Teneinde te voorkomen dat de plaat te getemperd is, moet men kleine zones
behandelen en onmiddellijk na de operatie er met een vochtige doek overgaan
zodanig dat het behandelde gedeelte afgekoeld wordt.

G
Overtrekken platen

Wanneer men in deze stand werkt met de speciaal daartoe bestemde elektrode, kan
men de platen die plaatselijke vervormingen hebben ondergaan afplatten.

G,

Intermitterend Puntlassen (Reparatiepleister)

Deze functie is geschikt voor het puntlassen van kleine rechthoeken van plaat om

gaten te wijten aan roest of aan andere oorzaken af te dekken.

De desbetreffende elektrode (POS.5, Fig. I) op de boorkop plaatsen, de ringmoer van

bevestiging zorgvuldig vastdraaien. De betrokken zone blootleggen en controleren dat

het stuk plaat dat men wenst te puntlassen zuiver is, zonder vet of verf.

Het stuk plaatsen en de elektrode erop doen rusten, vervolgens op de drukknop van

het pistool drukken en de drukknop altijd ingedrukt houden, ritmisch vooruitgaan

volgens de intervallen van werk/ruststand gegeven door de puntlasmachine.

N.B.: Tijdens het werk en lichte druk uitoefenen (3+4 kg), werken volgens een ideale

lijn op 2+3 mm van de boord van het nieuwe te lassen stuk.

Om goede resultaten te bekomen:

1 - Zich niet meer dan 30 cm verwijderen van het punt van bevestiging van de
massa.

2 - Dekplaten gebruiken met een maximum dikte van 0,8 mm beter indien van
roestvrij staal.

3 - De voorwaartse beweging ritmeren met de slagperiode opgelegd door de
puntlasmachine. Vooruitgaan op het ogenblik van pauze, stilstaan op het
ogenblik van het puntlassen.

Gebruik van de extractor in dotatie (POS.1, Fig. I)

Aanhaken en tractie sluitringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien
(POS.3, Fig. I) op het lichaam van de elektrode (POS.1, Fig. ). De sluitring aanhaken
(POS.13, Fig. 1), gepuntlast zoals eerder beschreven, en starten met de tractie. Op het
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einde de extractor met 90° draaien om de sluitring los te maken.

Aanhaken en tractie stekkers

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien (POS.2,
Fig. 1) op het lichaam van de elektrode (POS.1, Fig. I). De stekker erin brengen
(POS.15-16, Fig. I), gepuntlast zoals eerder beschreven in de boorkop (POS.1, Fig.
1) hierbij het uiteinde getrokken naar de extactor houden (POS.2, Fig. I). Wanneer de
invoer voltooid is, de boorkop loslaten en starten met de tractie. Op het einde aan de
boorkop naar de hamer trekken om de stekker uit te trekken.

7. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN ONDERHOUD
UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN DAT DE PUNTLASMACHINE
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

Het is noodzakelijk de schakelaar te blokkeren in de stand “O” met het hangslot
in dotatie.

7.1 GEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

- aanpassing/herstel van de diameter en van het profiel van de punt van de elektrode;
- vervanging van de elektroden en de armen;

- controle uitlijning van de elektroden;

- controle koeling van kabels en grijper;

- afvoer van de condens van de ingangsfilter van de perslucht.

- regelmatig nazicht van het peil van het koelwater in de tank.

- regelmatig nazicht van de totale afwezigheid van waterlekken.

- nazicht integriteit van de voedingskabel van de puntlasmachine en de grijper.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
IN ELEKTRISCH-MECHANISCH KADER.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE PUNTLASMACHINE
OF VAN DE GRIJPER WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN
GAAT, CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD EN

LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de

puntlasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken te wijten aan een

rechtstreeks contact met gedeelten in spanning en/of letsel te wijten aan het
rechtstreeks contact met organen in beweging.

Regelmatig en alleszins met een frequentie in functie van het gebruik en de milieu-

omstandigheden, de binnenkant van de puntlasmachine en de grijper controleren

om het stof en de metalen deeltjes te verwijderen die zich hebben afgezet op de
transformator, module dioden, klemmenbord voeding, enz. middels een straal droge
perslucht (max 5 bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op elektronische kaarten; zorgen voor hun

eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of met geschikte oplosmiddelen.

Bij gelegenheid:

- Verifiéren of de bekabelingen geen schade vertonen aan de isolatie of loszittende-
geoxideerde verbindingen.

- Verifiéren of de verbindingsschroeven van de secundair van de transformator naar
de balken/strengen van uitgang goed vastgedraaid zijn en of er geen tekens van
oxidering of verhitting zijn. .

BlJ EEN EVENTUELE ONBEVREDIGENDE WERKING EN VOORDAT MEN
MEER SYSTEMATISCHE NAZICHTEN UITVOERT OF ZICH WENDT NAAR HET
ASSISTENTIECENTRUM, CONTROLEREN OF:

- Met de hoofdschakelaar van de puntlasmachine gesloten (pos. “ | ”) de display
aanstaat; zoniet ligt het defect in de voedingslijn (kabels, contact en stekker,
zekeringen, buitenmatige val van spanning, enz).

- De display visualiseert geen alarmmeldingen (zie TAB. 2): wanneer het alarm
ophoudt, drukken op “START” om de puntlasmachine terug te activeren; de correcte
circulatie van het koelwater controleren en eventueel de intermittentieverhouding
van de werkcyclus verminderen.

- Controleren of de elementen die deel uitmaken van het secundair circuit
(zekeringen armhouders - armen - elektrodenhouders - kabels ) niet inefficiént zijn
omwille van loszittende schroeven of oxidaties.

- Controleren of de lasparameters geschikt zijn voor het werk in uitvoering.

7.2.1 Ingrepen op de GRA

In geval van:

- buitenmatige noodzaak om het waterpeil in de tank te herstellen;

- buitenmatige frequentie van alarmingreep 7;

- waterlek;

is het best over te gaan tot een nazicht van eventuele problemen aanwezig aan de
binnenkant van de zone van koeling.

Altijd beroep doen op het deel 7.2 voor de algemene hoofdpunten en in ieder geval
nadat men de puntlasmachine heeft losgekoppeld van het voedingsnet, overgaan tot
de verwijdering van het zijpaneel (FIG.L).

Controleren of er geen lekken zijn uit de verbindingen of uit de leidingen. In geval
van een waterlek, zorgen voor de vervanging van het beschadigde gedeelte. Resten
van water verwijderen dat eventueel gelekt is tijdens het onderhoud en het zijpaneel
terug sluiten.

Vervolgens overgaan tot het herstel van de puntlasmachine gebruikmakend van de
geschikte inlichtingen aangegeven in de paragraaf 6 (Puntlassen).

7.2.2 Vervanging van de interne batterij

Ingeval de datum en het uur niet in het geheugen worden behouden, is het best
de batterij (CR2032 - 3V) geplaatst op de achterkant van het controlepaneel te
vervangen.

Met de machine losgekoppeld van het net, de schroeven van het controlepaneel
wegnemen, de connectoren wegnemen en de batterij vervangen.

OPGELET! Controleren of men alle connectoren heeft verbonden voordat men het
paneel terug monteert in de machine.
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5.5 PNEUMATIKUS CSATLAKOZTATAS

ELLENALLAS-HEGESZT® BERENDEZESEK IPARI ES PROFESSZIONALIS lokalizalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

FELHASZNALASRA. Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-maker,
Megjegyzés: A kovetkezd6 szovegben a “ponthegeszté” kifejezést fogjuk Iélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.
alkalmazni. Az ilyen készilékeket viselok szamara megfelelé ovintézkedéseket kell

hozni. Példaul meg kell tiltani a ponthegeszté gép hasznalati térségének
megkozelitését.

Ez a ponthegesztogép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok
kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben,
professzionalis célbol valé, kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott azon
hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember
elektromagneses tereknek valo kitételére vonatkoznak.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ ELLENALLAS-HEGESZTESRE
VONATKOZOAN

A kezelének kell6 informaciéval kell rendelkeznie a ponthegeszté biztonsagos
hasznalatardl és tajékozottnak kell lennie az ellendllas-hegesztési eljarasokkal
kapcsolatos veszélyekrél, a vonatkozé védelmi rendszabalyokrol és a
vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.

A ponthegeszté (csak a pneumatikus hengerrel mikodtetett valtozatoknal)
vészhelyzeti funkcidkkal ellatott fokapcsoloval rendelkezik, amely lakattal van A kezelének a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses
felszerelve a “O” (nyitott) poziciéban torténé rogzitéséhez. tereknek valo kitétel csokkentése érdekében:

A lakat kulcsat kizarélag tapasztalt és a rabizott feladatokra betanitott valamint - Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkozelebb a két ponthegeszté kabelt
az e hegesztési folyamatbdl vagy a ponthegeszté gondatlan hasznalatabél (ha vannak).

eredod lehetséges veszélyekrol felvilagositott kezelonek szabad atadni. - Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a ponthegeszté aramkortél.

A kezel6 tavolléte esetén a kapcsolonak zart lakattal rogzitett, “O” pozicioban - Soha ne csavarja a ponthegeszté kabeleket (ha vannak) a teste koré.

kell lennie, a kulcs jelenléte nélkiil.

/N

Végezze el az elektromos Osszeszerelést a balesetvédelmi normak és
szabalyok el6irasai szerint.

A ponthegesztét kizarélag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a tapaljzat helyesen csatlakoztatva van a
foldeléshez.

Ne hasznaljon sériilt szigetelésii vagy meglazult csatlakozasu kabeleket.

Ne hasznalja a ponthegeszt6t nedves, nyirkos kdrnyezetben vagy esében.

A hegesztokabelek csatlakoztatasat és barmilyen, a hegesztékarokon és/
vagy elektrédakon végrehajtandé rendes karbantartasi miveletet kikapcsolt
és a taphalézatbdl kicsatlakoztatott ponthegesztével kell elvégezni. A
pneumatikus hengerrel miikodtetett ponthegesztékon a fékapcsolot az “O”
pozicioban kell rogziteni a tartozékként nyujtott lakattal.

Ugyanazt az eljarast kell kévetni a vizhalézatba vagy egy zart rendszerii
hiitéegységhez (vizhiitéses ponthegesztok) torténé bekotésnél és minen
javito beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

Ve VAN

Ne hegesszen olyan tartalyokon, edényeken vagy csévezetékeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmazhattak;

Keriilje a klortartalmu oldoszerekkel tisztitott alapanyagokon vagy az ilyen
szerek kozelében torténé munkavégzést.

Ne hegesszen nyomas alatt all6 edényeken.

Tavolitson el a munkateriiletr6l minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

Biztositani kell a megfelel6 szell6zést vagy a hegesztési miiveletek
kovetkeztében képzodott flistok eltavolitasara alkalmas eszk6zoket az
elektrodak kozelében; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztési
muveletek kévetkezteben kepzodétt flistok expozmlos hataralnak

expozicio |dotartamanak fuggvenyeben

OOO®

Mindig védje a szemét megfelelé védészemiiveggel.

Az ellenallas-hegeszté6 megmunkalasokhoz alkalmas védokesztyiit és
védéruhazatot viseljen.

Zajszint: Ha rendkiviill intenziv hegesztési miiveletek miatt 85db(A)-nek
megfelelé vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd) észlelhetd, akkor
a megfelel6 egyéni védbeszkdzok hasznalata kotelezd.

LZORGX®

A ponthegeszté aram athaladasa a ponthegeszté aramkor kornyékén

- Ne ponthegesszen ugy, hogy a teste a ponthegeszté aramkor kozoétt van.
Tartsa mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

- Csatlakoztassa a ponthegeszté aram (ha van) visszavezeté kabelét a
ponthegesztendé munkadarabhoz a leheté legkdzelebb a készitendd
varrathoz.

- Ne ponthegesszen a ponthegeszt6 gép mellett, arra iilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a ponthegeszté aramkor kozelében.

- Minimum tavolsag:

- d=3cm, f= 50cm (M ABRA);
- d=3cm, f= 50cm (N ABRA);
- d= 30cm (O ABRA);

- d=20cm (P ABRA) Studder.

- A osztalyu berendezés:

Ez a ponthegeszté gép megfelel azon miszaki termékszabvany
kovetelményeinek, amely meghatarozza az ipari kornyezetben, professzionalis
célbol vald, kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses
kompatibilitasnak valé megfelelése a lakéépiiletekben és a haztartasi céla
hasznalatra az épiileteket ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil
csatlakoztatott épiiletekben.

DN e /2 /NG

A FELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK KOCKAZATA

A ponthegeszté miikodési médozata és a megmunkalas alatt 1évé darab

alakjanak és méreteinek valtozatossaga megakadalyozzak egy egységes

védelem megvalésitasat a felsé végtagok 6sszenyomasanak kockazataval
szemben: ujjak, kéz, alkar.

A kockazat lecsokkentése sziikséges a megfelelé6 megel6z6 intézkedések

meghozatala atjan:

- Akezel6nek tapasztalattal kell rendelkeznie vagy tajékozottnak kell lennie az
ilyen tipusu berendezéssel végrehajtando ellenallas-hegesztési eljarasrol.

- El kell végezni a kockazat felmérését minden végrehajtandé munkatipusra
vonatkozéan; olyan felszerelések és hegesztomaszkok beszerzése
sziikséges, amelyek a megmunkalasban 1évé darab megtartasanal és
vezetésénél alkalmasak (kivéve a hordozhaté ponthegeszté hasznalatat).

- Minden olyan esetben, ahol a munkadarab formaja azt lehetévé teszi, allitsa
be az elektrodak tavolsagat oly modon, hogy ne haladja meg a 6 mm-es
szakaszt.

- Akadalyozza meg, hogy tobb személy dolgozzon egyidejilileg ugyanazzal a
ponthegesztdvel.

- A munkavégzési zénaba valé belépést idegen személyeknek meg kell tiltani.

- Ne hagyja ©érizetleniil a ponthegesztét: ilyen esetben kotelez6 a
kicsatlakoztatasa a taphalézatbol; a pneumatikus hengeres miikodtetési
ponthegesztoknél allitsa a fokapcsolot “O”-ra és rogzitse a tartozékként
nyujtott lakattal, a kulcsot a felelés dolgozénak ki kell huzni és meg kell
orizni.

- EGESI SERULES KOCKAZATA
A ponthegeszté egyes részei (elektrodak — hegesztékarok és a koriilotte
lévé részek) 65°C —nal magasabb hémérsékleteket érhetnek el: megfelelé
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védoruhazat viselete sziikséges.

- FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA

- Helyezze a ponthegesztét a tomegének megfelel6é teherbirasu, vizszintes
fellletre; rogzitse a ponthegesztét a tamaszfeliilethez (ahogy az a
jelen hasznalati utmutaté “BESZERELES” bekezdésében elé van irva).
Ellenkez6 esetben, lejtés vagy nem egybefiiggé padlézatoknal, elmozdulé
tamaszfeliileteknél a felborulas veszélye fennall.

- A ponthegeszté felemelése tilos, kivéve a jelen hasznalati Gtmutaté
“BESZERELES” bekezdésében kifejezetten elbirt esetet.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT
A ponthegesztd hasznalata veszélyes barmilyen olyan megmunkalasnal,
amely az el6iranyzott megmunkalastol (ellenallas-ponthegesztés) kiilonbozik.

A BIZTONSAGI ES VEDELMI ESZKOZOK

A ponthegeszté védelmeit és a burkolat eltavolithaté részeit a helyiikre kell
tenni,

miel6tt azt a taphalozatba csatlakoztatja.

FIGYELEM! A ponthegeszté eltavolithaté és megkozelitheté részein végzett,
barmilyen kézi beavatkozast, példaul:

- Az elektrodak cseréjét vagy karbantartasat

- Hegesztékarok vagy elektrodak pozicidjanak szabalyozasat

KIKAPCSOLT ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
PONTHEGESZTOVEL KELL ELVEGEZNI (AZ “O”-BAN ROGZITETT
FOKAPCSOLOVAL, ZART LAKATTAL ES KIHUZOTT KULCCSAL A

PNEUMATIKUS HENGERES miikodtetésii modelleknél).

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Hordozhaté ellenallas-hegeszté készilék (ponthegesztd) mikroprocesszoros
vezérléssel, kdzépfrekvencias inverter technolégiaval, haromfazisu aramellatassal és
kimeneti egyenarammal.

A ponthegeszté vizh(téses, pneumatikus fogéval van felszerelve. A pneumatikus
fogé tartalmazza az atalakité és egyeniranyité egységet, amely a hagyomanyos
ponthegesztékhdz képest csokkentett halézati aramfelvételek mellett magas
ponthegeszté aramokat, sokkal hosszabb és kénnyebb kabelek hasznalatat a jobb
kezelhet6ség érdekében és egy széles miikddési teret, a kabelek kordl [évE, minimalis
magneses mezdk jelenlétét teszi lehetbve.

A ponthegeszté alkalmazhaté alacsony széntartalmu vaslemezeken, horganyzott
vaslemezeken, magas ellenallasu acélbdl készilt lemezeken és boéracél lemezeken.
Ezenkivil gyorscsatlakozokkal van ellatva a kiegészité felszerelések (Studder, X Fogd)
hasznalatahoz, lehetévé teszi szamos melegen torténd megmunkalas elvégzését a
lemezeken és minden specifikus megmunkalast a karosszériajavitas teruletén.

A berendezés alapvetd karakterisztikai a kovetkezok:

- hattérvilagitasos LCD kijelz6 a beallitott vezérl6k és paraméterek megjelenitéséhez;
- a ponthegesztési lzemmad (folytonos vagy pulzald) panelrél torténd kivalasztasa;
- aponthegesztési paraméterek automatikus kivalasztasa a lemezek fiiggvényében;
- aponthegesztési paraméterek perszonalizalasa;

- a beillesztett szerszam automatikus felismerése;

- aponthegeszté aram automatikus ellenérzése;

- az elektrédaknal a nyomoerd kézi és automatikus ellenérzése;

- “USB” port.

2.2 SZERIA KIEGESZITOK

- Hegesztbkar-tarto;

- Fogo kabel tarto;

- Nyomascsokkentd-sziir§ egység (slritett levegé ellatas);

- “C” fogo standard karokkal, kabellel kiegészitve, a generatorbdl kicsatlakoztathatd
dugoval;

- Hatéegység (beszerelt GRA (vizhlitéses egység)).

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Eltéré hosszusagu és/vagy formaju hegesztbkarok és elektrodak a “C” fogdhoz
(lasd a cserealkatrész-listat);

- Afogé sulyat megtarté és levezetd oszlop;

- “X” fogo;

- Studder készlet;

- “C”fog6 gylrl készlet.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLAZAT (A Abra)

A ponthegesztd haszndlatara és teljesitményeire vonatkozo, alapvetd adatok a
karakterisztikak tablazataban vannak feltintetve a kdvetkezd jelentéssel.

- Atapvonal fazisszama és frekvenciaja.

- Tapfesziiltség.

- Allandé Gizemi halézati teljesitmény (100%).

- Halozati névleges teljesitmény 50 %-os viszonylagos bekapcsolasi idével.

- Maximalis Uresjarasi fesziltség az elektrédaknal.

- Maximalis aram révidzarlatos elektrodakkal.

Alland¢ lizemi szekunder aram (100%).

A hegesztékarok tavolsaga és hosszusaga (standard).

Az elektrédaknal szabalyozhato, minimalis és maximalis nyomderd.

A siritett levegd forras névleges nyomasa.

A sritett levegd forras szikséges nyomasa a maximalis nyomoeré eléréséhez
az elektrodaknal.

12 - H(téviz szallitéképesség.

13 - Ahitéfolyadék névleges nyomasanak esése.

14 - A ponthegesztd készulék tomege.

15 - A biztonsagra vonatkozé jelek, amelyek jelentése az “Altalanos biztonsagi
szabdlyok az ellenallas-hegesztéshez” 1. bekezdésben vannak feltiintetve.
Megjegyzés: A tablan feltiintetett példa tajékoztatd jellegli a jelek és a szamok
jelentését illetéen; az On tulajdonaban 1évé ponthegeszté miiszaki adatainak pontos

értékeit kdzvetlenll a ponthegeszté tablajan kell leolvasnia.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK
3.2.1 Ponthegesztd
Altalanos karakterisztikak

220N WN =
o
[ I

- Tapfeszliltség és frekvencia : 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Elektromos védelmi osztaly : |
- Szigetelési osztaly : H
- Burkolat védelmi fokozata : P21
- Hatés tipusa : Viz
- (M Terfoglalas(LxWxH) : 820 x 610 x 1150mm

(**) S : 77kg
Bemenet

- Max. révidzarlati teljesitmény (Scc ) 75kVA

- Teljesitmény tényez6 Scc-n (cosj) : 0.8
- Késleltetett halozati biztositok : 32A
- Automatikus halézati megszakitod : 25A (“C’- IEC60947 -2)
- Téapkabel (L<4m) 4 x 6 mm?
Kimenet
- Uresjarasi szekunder fesziiltség (U, d)
- Max. ponthegeszté aram (1, max) 12kA
- Ponthegesztési képesség : max 3 +3 +3 mm
- Bekapcsolasi idé : 3%
- Elektroda maximalis nyomoerd : 550 daN
- “C” hegeszt6kar hosszisaga 95 mm standard
- Ponthegesztd aram szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Ponthegesztési id6 szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Kozelitési idé szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Felfutasi id6 szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Megtartasi id6 szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Hideg id6 szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Impulzusszam szabalyozasa automatikus és programozhaté
Elektréda nyoméeré szabalyozasa automatikus vagy kézi.
(*) MEGJEGYZES: a térfoglalas nem tartalmazza a kabeleket és a tartéoszlopot.
(**) MEGJEGYZES: a generator stlya nem tartalmazza a fogét és a tartéoszlopot.
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3.2.2 Hiitéegység (GRA)

Altalanos karakterisztikak

- Maximalis nyomas (pmax) 3 bar
- Hutételjesitmény (P @ 11/min) : 1 kw
- Tartaly kapacitasa : 81
- Hutéfolyadék : demineralizalt viz

4. APONTHEGESZTO LEIRASA

4.1 A PONTHEGESZTO ES ALAPVETO ALKOTORESZEINEK OSSZESSEGE (B
Abra)

Az eliils6 oldalon:

1 - Ellen6rz6 panel;

- USB port;

- Csatlakoz6 a fogd bekotéséhez;

- Gyorscsatlakozok a vizcsovek bekotéséhez;

- Fogo kabel tartéelem.

hatsé oldalon:

- Fékapcsolo;

- Tapkabel bemenet;

- Hegesztbkar tartéelem;

- Nyomasszabalyozd egység, manométer és bemeneti leveg8sziiré;
10 - Hltéegység (GRA) tartaly sapka;

11 - GRA vizszintmérg;

12 - GRA szelel6nyilas.

©CONOP GORWN

4.2 ELLENORZ0 ES SZABALYOZO BERENDEZESEK
4.2.1 Ellen6rz6 panel (C Abra)
A ponthegesztési paraméterek leirasa:

POWER Power: a ponthegesztésnél leadhato teljesitmény szazaléka — tartomany 5
és 100% kozott.

[

H Elektréda nyoméeré (automatikus Gizemméd): az az er6, amellyel a

pneumatikus fogd elektrédai megkdzelitk a ponthegesztésre szant
lemezeket; a gép automatikusan szabalyozza a beallitott nyomoéerét a pont
elkészitése el6tt.

Kozelitési id6 (kézi lizemmod): az az id6, amely alatt a pneumatikus fogd
elektrodai megkozelitik a ponthegesztésre szant lemezeket aram leadasa
nélkil; arra szolgal, hogy az elektrédak elériék a nyomasszabalyozd
segitségével beallitott maximalis nyomast aram leadasa el6tt — tartomany
200 mmperc és 1 masodperc kozott.

Felfutasi id6: az aram szamara szlkséges id6 a beallitott maximalis érték
eléréséhez. Az impulzusos pneumatikus fogd funkciéban ez az id6 csak az
elsd impulzusnal alkalmazandé — tartomany 0 és 1 masodperc kozott.

Ponthegesztési idé: az az id6, amely alatt majdnem allandé szinten
megtartja a hegesztéaramot. Az impulzusos pneumatikus fogé funkciéban ez
az id6 az egyetlen impulzus id6tartamara vonatkozik — tartomany 10 mmperc
és 1 masodperc kozott (*).

Hideg id6 vagy Sziinet: (csak impulzusos ponthegesztésnél) az az id¢,
amely két aramimpulzus kozott telik el — tartomany10 mmperc és 400
mmperc kdzott.

J-I.J_I. Impulzusszam: (csak impulzusos ponthegesztésnél) ponthegeszt6
aramimpulzusok szama, valamennyi id6tartama azonos a beallitott
ponthegesztési idétartammal — tartomany 1 és 10 kozott(**).

Megtartasi idé: az az id6, ameddig a pneumatikus fogé elektrodai az éppen
ponthegesztett lemezeket egymashoz szoritjgk anélkil, hogy daramot
adnanak le. E periédus alatt lezajlik a hegesztési pont hiitése és a hegesztett
mag kristalyosodasa; ebben a fazisban a nyomas finomabba teszi a
fémmagot, névelve ezaltal a mechanikai ellenallast — tartomany 40 mmperc
és 1 masodperc kozott.

(*) MEGJEGYZES: a felfutasi ciklusok és a ponthegesztési ciklusok dsszege nem
haladhatja meg az 1 masodpercet.

(**) MEGJEGYZES: a beallithato impulzusok maximalis szama egy egyetlen impulzus
idétartamatdl fligg: a teljes, effektiv ponthegesztési id6 nem haladhatja meg az 1

masodpercet.
«

1 - Kettés funkciéju gomb l])

a) ALAPFUNKCIO: a ponthegesztési paraméterek sorozati megjelenitése:
leadhato teljesitmény/aram, nyomoeré/kozelitési idd, felfutasi ido,
ponthegesztési id6, hideg id6 (csak pulzalé modban), impulzusok szama (csak
pulzalé médban), megtartasi idé.

b) SPECIALIS FUNKCIO: a megjelenitett
modositasa és egy program perszonalizalasa.
Az e funkciéba valé belépéshez a 6.2.3. bekezdésben leirt eljaras betartasa
szlikséges.

2 — Funkciét és felhasznalt szerszamot kivalaszt6 gomb

ponthegesztési paraméterek

Pneumatikus fogé funkcié ponthegeszté egyenarammal:
a ponthegeszt6 ciklus egy kozelitési idével kezdddik, ezt egy felfutasi id6 majd egy
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ponthegesztési id6 kdveti és egy megtartasi idével fejezi be.

PULSE Pneumatikus fogé funkcioé “pulzalé” ponthegeszté arammal:

a ponthegeszté ciklus egy kozelitési idével kezdddik, ezt egy felfutasi id6, egy
ponthegesztési id6, egy hideg id6, egy sorozatnyi impulzus (lasd “Impulzusok
szama” a jelen bekezdésben) kdveti és egy megtartasi id6vel fejezi be.

Ez a funkcié javitja a ponthegesztési teljesitményt a horganyzott lemezeknél vagy
kilénleges védéfoliaval bevont lemezeknél.

Studder funkcié (csak studder hegesztépisztollyal).
E funkcié kivalasztasa csak akkor lehetséges, ha a studder hegesztdpisztolyt a
standard fogd megfeleld csatlakozéjahoz kotik (lasd 5.9 bekezdésben a studder
csatlakoztatasat).
Az ezzel a funkciéval elvégezhet6 megmunkalasok az ellenérzé panelen vannak
felvézolva (C abra) a kovetkezd jelentéssel:

J:L Qo A Ponthegesztések megfelelé elektrédakkal:
alatétek, specidlis alatétek, hullamositott huzal.

csapok, szegecsek,

@ 4mm-es csavarok ponthegesztése megfelel6 elektrodaval.

@ 5+6mm-es csavarok és @ 5mm-es szegecsek ponthegesztése
megfeleld elektrédaval.

Csak a lemez egyik oldalan ponthegesztés megfelel6 elektrodaval.
Lemezek hékezelése szénelektrodaval.

Lemezek préselése megfeleld elektrédaval.

Szaggatott ponthegesztés megfelelé elektrodaval
foltozasokhoz.

3 — “Kurzor” gombok: (l] ll)

Lehet&vé teszik a kurzor athelyezését a Kijelz6n.

végrehajtandé

4 — Kettds funkcidju kédolé: O

a) ALAPFUNKCIO: a kivalasztott értékek valtozasa -
A szabalyozégomb elforgatasaval: kivalaszthatd egy érték egy adott funkcidhoz
rendelkezésre allé értékek kozul.

b) SPECIALIS FUNKCIO: “ENTER” — a kivalasztott érték megerédsitése r‘
A szabalyozégomb benyomasaval: a kivalasztott érték megerdsithetd.
A veny

5 — Kettdés funkcidju gomb:

a) ALAPFUNKCIO: “MODE” — szekvencia gomb

A szekvencidlisan benyomott gomb lehet6vé teszi a kovetkezé mddokat:

- EASY (egy egyetlen lemez studderrel vagy két egyforma lemez).

- PRO (két egyforma vagy kilénb6z6 lemez).

- MULTI (harom egyforma vagy kiilénb6z6 lemez).

- CUST (Custom = Perszonalizalt ponthegeszté programok listaja).

- MAINTENANCE (az elektrodak kozelitése aram leadasa nélkil, a nyomoerd
automatikus vagy kézi szabalyozasanak bedllitAsa, a hegesztékar
hosszusaganak beallitasa).

MEGJEGYZES: A felhasznalt szerszamtdl fligg, hogy egy vagy tébb alapfunkcié a

rendelkezésiinkre all vagy sem.

SPECIALIS FUNKCIO: “MENU”

A “Meni” funkcioba valé belépéshez tartsa benyomva a “MODE” gombot legalabb

3 masodpercig.

A “Meni”-bél valo kilépéshez nyomja be Ujra a gombot 3 masodpercig.

A gomb lehet6vé teszi a kdvetkezd, masodlagos funkcidkhoz valé belépést:

- LANGUAGE (a felhasznaloi nyelv bedllitasa)

- DATE (az aktudlis datum bedllitasa)

- HOUR (az aktualis 6ra beallitasa)

- RECORDING ON? (a végrehajtott munka ponthegesztési paramétereinek
idérendi sorrendben torténd regisztracidja).

b

-

6 - “ESC” gomb:

Lehet6vé teszi a kivalasztott, aktiv funkciobdl valo kilépést a kezd6 képernyére vald

visszatéréshez az esetleges moédositasok elmentése nélkdil.

A FIGYELEM! Az “ESC” és “MODE” gombok egyidejii benyomasaval a gép
beinditasakor eléhivasra keriilnek a gyari beallitasok; a perszonalizalt

programok torlésre keriilnek!

7 - Kijelzé:
Lehet6vé tesz a felhasznalé szamara szlkséges, minden informacié megjelenitését a
ponthegesztési munka beallitasahoz a felhasznalt funkciok alapjan.

START

8 - “START” gomb:

Engedélyezi a gép szamara az elsd beinditasra vagy egy vészhelyzeti ledllas utan
torténd mikodést.

MEGJEGYZES:

A kijelzé jelzi a kezel6 felé, amikor az sziikséges, hogy be kell nyomnia a “START”
gombot a gép hasznalatahoz.

9 — Altalanos vészjelz6 led, ponthegesztés led, regisztracio kijelzé led:
Altalanos vészjelz6 sarga led l] : kigyullad a termosztatikus védelmi berendezések

beavatkozasanal, a tulfesziiltség, az alacsony fesziiltség, fazishiany, levegdhiany,
vizhiany, a ponthegeszté aramkor véletlen révidzarlata miatti vészhelyzet kijelzésére.

“Ponthegesztés” piros led _%_ :
kigyullad.

a ponthegesztési ciklus teljes id6tartamara

Piros led *<= “REC’ (regisztracid): kigyullad, amikor a gép be van dllitva az
elkészitend6 pontok paramétereinek regisztralasahoz.

MEGJEGYZES:

A regisztracio kizarolag az USB memodriara torténik meg.

4.2.2 Nyomasszabalyoz6 és manométer egység (B — 9 abra)

Lehet6vé teszi a penumatikus fogo elektrodakra kifejtett nyomasanak szabalyozasat
a szabalyozégomb beadllitdsa Utjan (csak pneumatikus fogdk szamara “Kézi”
izemmodban).

4.3 BIZTONSAGI ES BELSO BLOKKOLO FUNKCIOK

4.3.1 Védelmek és vészjelzések (2. TABL.)

a) Termikus védelem:
A ponthegeszt6 tul magas hémérséklete esetén lép kdzbe, amelyet a hiitéviz
hianya vagy nem kielégit6, szallitott mennyisége okoz vagy az elfogadott hatarokat
meghaladd munkaciklus eredményez.
A beavatkozast a sarga led kigyulladasa jelzi l] a vezérl6 panelen.

A vészjelzés az alabbiak szerint jelenik meg a kijelzén:

AL 1 = gép termikus vészjelzés.

AL 2 = fogé termikus vészjelzés.

AL 5 = biztonsagi termosztat vészjelzés.

AL 8 = studder termikus vészjelzés.

HATAS : mozgatads blokkolasa, elektrodak nyitdsa (henger Uritése); aram
blokkolasa (tiltott hegesztés).

VISSZAALLITAS : kézi (a “START” gomb megnyomasaval az elfogadott
hémérsékleti hatarértékek kézé torténd visszatérés — a sarga led kikapcsolasa
utan l]).

b) Fékapcsolo:
- “O” pozici6 = kikapcsolt, lelakatolhaté (lasd az 1. bekezdést).

FIGYELEM! Az “O” pozicioban a tapkabel csatlakozé belsé szorit6i
(L1+L2+L3) fesziiltség alatt vannak.
“ 1”7 pozicié6 = bekapcsolt: arammal taplalt, de nem mikédé ponthegeszt6
(STAND BY — a “START” gomb benyomasa szlikséges).
Vészallapot funkcid
Mikodésben 1évé ponthegeszténél a kikapcsolas (“ | ” poz.=> “O” poz. ) a
biztonsagos feltételek melletti ledllitast jelenti:
- letiltott aram;
- elektrodak nyitasa (henger uritése);
- letiltott automatikus Ujrainditas.

c) Siiritett leveg6 biztonsagi szerkezet
A sUritett levegd ellatas hianya vagy nyomasanak esése (p < 3bar) esetén lép
kozbe;
A beavatkozast az AL 6 = levegd hiany vészjelzés mutatja a kijelzén.
HATAS: mozgatas blokkolasa, elektrodak nyitdsa (henger (Uritése); aram
blokkolasa (tiltott hegesztes)
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasa) az elfogadott nyomas
hatarértékek kdzé torténd visszatérése utan (manométer kijelzés >3bar).

d) Hitéegység biztonsagi szerkezet
A hltéviz hianya vagy nyomasanak esése esetén 1ép kozbe;
A beavatkozast az AL 7 = vizhiany vészjelzés mutatja a kljelzon
HATAS: mozgatas blokkolasa, elektrédak nyitdsa (henger (ritése); aram
blokkolasa (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: a hutofolyadek utantoltése majd a gép kikapcsolasa és
bekapcsolasa (lasd az 5.6 Bek. “a hiitéegység el6készitése’-t is).

e) Kimeneti rovidzarlati biztonsagi szerkezet (csak pneumatikus fogo).

A hegesztési ciklus végrehajtasa el6tt a gép ellendrzi, hogy a ponthegesztés
szekunder aramkorének polusaindl (pozitiv és negativ) veszélyes érintkezési
pontok ne alakuljanak ki.
A beavatkozast az AL 9 = kimeneti révidzarlati vészjelzés mutatja a kijelzén.
HATAS: mozgatds blokkolasa, elektrodak nyitasa (henger (Uritése); aram
blokkolasa (tiltott hegesztes)
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasa a rovidzarlat okanak
megszintetése utan).
f) Fazishiany védelem
A beavatkozast az AL 11 = fazishiany vészjelzés mutatja a kijelzén.
HATAS: mozgatas blokkolasa, elektrédak nyitasa (henger Uritése);
blokkolasa (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasa).
Tulfesziiltség- és alacsony fesziiltség-védelem
Abeavatkozast az AL 3 = tulfeszlltség vészjelzés és az AL 4 = alacsony feszlltség
vészjelzés mutatja a kijelzén.
EFFETTO: mozgatas blokkolasa, elektrodak nyitasa (henger Uritése); aram
blokkolasa (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasa).
h) “START” gomb (C — 8 abra).
A mikodtetése szikséges a hegesztési mivelet iranyitdsahoz, az Osszes
kévetkez6 feltétel esetén:
- a fékapcsold minden bekapcsolasanal ( “O” poz. =>" 1" poz.);
- a biztonsagi/védelmi berendezések minden beavatkozasa utan;
- a szakaszolas vagy karosodas miatt kordbban megszakitott energiaellatas
(elektromos és siiritett levegd) visszatérése utan.

aram

-

9

5. 0SSZESZERELES
FIGYELEM! MINDEN EGYES (OSSZESZERELESI VALAMINT
A ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL
KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL VEGEZZEN EL,
AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETI EL.
5.1 OSSZEALLITAS

Csomagolja ki a ponthegesztét, szerelije 6ssze a csomagban talalhato, kilonallé
részeket a jelen bekezdésben leirtak alapjan (D Abra).

5.2 AFELEMELES MODOZATA (E Abra).

A ponthegeszt6 felemelését dupla kétéllel és a gép sulyahoz megfeleléen méretezett
horgokkal kell elvégezni, az erre alkalmas M12 biztositogyirik felhasznalasaval.
Szigortan tilos atkétni a ponthegesztét az eléz6ekben meghatarozottaktdl eltéré
modokon.

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zonaban egy kell6képpen tagas és akadalyoktol
mentes terlletet, amely lehetévé teszi a vezérlépanelhez, a fékapcsoldhoz és a
munkaterilethez val6é hozzajutast teljesen biztonsagos koriilmények kozott.
Gy6z6djon meg arrol, hogy nincsenek akadalyok a hiitélevegd bevezeté vagy kivezetd
nyilasai el6tt, odafigyelve arra, hogy ne tudjon beszivni elektromosan vezetd porokat,
korroziv gézoket, nedvességet, stb.

Helyezze a ponthegeszt6t egy olyan homogén és tomor anyagbdl allo, sik fellletre,
amely alkalmas a sulyanak elbirdsara (lasd “miszaki adatok”), a felborulas és
veszélyes elImozdulasok kockazatanak elkerilése végett.

5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés

Barmilyen villamos ¢sszekottetés |étesitése elbtt ellendrizze, hogy a ponthegesztd
tablajan feltintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezésre all6 halozati
fesziltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

A ponthegeszt6t kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.
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A kozvetett érintkezés elleni védelem biztositasahoz az alabbi
differencialkapcsolokat hasznalja:

- Atipusu () az egyfazisu gépekhez;
- Btipusu ( ) a haromfazisu gépekhez.

- A ponthegeszté gép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek nem felel
meg.
Ha azt egy kdzszolgaltaté taphalézathoz kétik be, a beszereld vagy a felhasznalo
felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a ponthegeszt6 gép csatlakoztathato-e
(szlikség esetén konzultaljon a disztribucios halézat kezel&jével).

tipusu

5.4.2 Csatlakozédug6 és halézati aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy szabvanyositott, megfeleld teljesitményi

csatlakozodugét ( 3P+T ) és készitsen el6 egy biztositékokkal vagy termomagneses,

automata megszakitdval védett, halézati csatlakozoaljzatot; az adott foldel6 kapcsot a

tapvonal féldvezetékéhez (sarga-zold) kell csatlakoztatni.

A biztositékok és a termomagneses megszakitd teljesitménye és beavatkozasi

jellemzéje az “EGYEB MUSZAKI ADATOK” bekezdésben vannak feltiintetve.

A FIGYELEM! A szabalyok figyelmen kiviil hagyasa hatastalanna teszi
a gyarto altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly), amely sulyos

veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és
dolgokra (pl. tiizvész) vonatkozoan.

5.5 PNEUMATIKUS CSATLAKOZTATAS
- Készitsen el6 egy 8 bar-os Ulzemi nyomassal rendelkezd, slritett levegd
vezetékrendszert.

- Szerelije fel a reduktor szliréegységre a rendelkezésre allo, slritett levegd
csatlakozok egyikét, amelynek a beszerelési helyen diszponibilis csatlakozoknak
meg kell felelnie.

5.6 AHUTOEGYSEG ELOKESZITESE (GRA)

A FIGYELEM! A feltoltési miveleteket kikapcsolt és a taphalézatbol

kicsatlakoztatott berendezéssel kell elvégezni.

Keriilje az elektromosan vezet6éképes, fagyallé folyadékok hasznalatat.

Csak demineralizalt vizet hasznaljon.

- Nyissa ki a leereszt6 szelepet (B-12 ABRA).

- Vegezze el a tartdly demineralizalt vizzel valo feltoltését a betdltd nyilason keresztil
(B-10 Abra): a tartaly kapacitasa = 8 I; figyeljen oda arra, hogy megakadalyozza a
viz tulcsordulasat a feltoltés végén.

- Zarja ra a tartaly sapkajat.

- Zarja el a leereszt6 szelepet.

5.7 PNEUMATIKUS FOGO CSATLAKOZTATASA (F Abra)
FIGYELEM! Fesziiltségveszély! Feltétleniil keriilie a gyarté altal

A eloirtaktol kiilonb6z6 csatlakozédugok csatlakoztatasat a ponthegeszté
csatlakozdéaljzataihoz. Ne probaljon bedugni barmilyen tipusa targyat a
csatlakozéaljzatokba!

- Ataphalozatbol kicsatlakoztatott gép.

- Dugja be a fogé polarizalt dugéjat a gép megfelel6 aljzataba, majd hizza fel a két
kart addig, amig dugé teljes régzitése meg nem valdsul.

- (havannak) illessze be a vizhités cséveit (*), figyelembevéve a szineket (sotétkek
csovet a sotétkék csatlakozora, piros csovet a piros csatlakozéra). Vizsgalja meg,
hogy a csovek gyorskapcsolasa helyesen megtortént-e.

MEGJEGYZES (*): ha a vizcséveket nem illesztik be, akkor a fogé NEM
lesz helyesen lehltve, amely az elektromos részekre nézve karos hdésokkot
eredményez.

5.8 “C” FOGO: AHEGESZTOKAR CSATLAKOZTATASA
A FIGYELEM! A fels6 végtagok 6sszenyomasanak fennmaradé veszélye!
Pontosan tartsa be az alabbiakban feltiintetett utasitasok sorrendjét!

- Ataphalézatbol kicsatlakoztatott gép.

- Forgassa el a zarokallantyat a G1 abra szerint.

- Allitsa 6ssze a fogétartét, ha fel akarja hasznalni (G2 Abra).

- llessze be a hegeszt6kart az adott foglalatba, kelléképpen megdontétt helyzetbe
(G3 Abra).

- Allitsa egyvonalba a hegesztékart a dugattyl elektrédajaval és szoritsa meg a
zarokallantydt (G4-A Abra).

- Késse be a vizcsdveket a megfelelé gyorscsatlakozokba (G4-B Abra).

- Vizsgalja meg, hogy a csévek gyorskapcsolasa helyesen megtortént-e.

- Allitsa 0ssze a fogotarté nyelet a megfelelé oldalon, ha fel akarja hasznalni (G5
Abra). |
MEGJEGYZES: ha a vizcs6veket nem illesztik be, akkor a fogé NEM lesz helyesen
lehlitve, amely az elektromos részekre nézve karos hésokkot eredményez.

5.9 A STUDDER HEGESZTOPISZTOLY CSATLAKOZTATASA FOLDKABELLEL
A FIGYELEM! A fels6 végtagok 6sszenyomasanak fennmaradé veszélye!
Pontosan tartsa be az alabbiakban feltiintetett utasitasok sorrendjét!

- Ataphalozatbol kicsatlakoztatott gép.

- Csatlakoztassa a géphez el6irt, standard pneumatikus fogoét és tavolitsa el a
rogzitett kart (H1 Abra).

- Helyezze a fogét egy homogén és témor anyagbdl allo, sik fellletre a leesés vagy
veszélyes elmozdulasok kockazatanak elkeriilése végett.

- Tavolitsa el a mobil kart gy, hogy csavarja ki a dugatty( rudjat a megfelelé
nyilasba helyezett kulcs segitségével (H2 Abra).

- Csatlakoztassa a studder foldkabelét ugy, hogy csavarja a kabelsarut a dugattyu
rudjara (H3 Abra).

- Csatlakoztassa a kabelt a studder hegeszt6pisztollyal a régzitett kar kapcsanak
felhasznalasaval. A beillesztés (gy torténik, mint a ponthegesztd karnal (H4 Abra).

- Kosse be a megfelels vizcsatlakozé csovet a fogd sotétkék és piros
gyorscsatlakozoihoz (H5 Abra).

- lllessze be a vezetSkabel jack dugdjat a fogé megfelelé csatlakozdaljzataba (H6
Abra).

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

6.1.1 “O” pozicioba allitott fékapcsolo és lezart lakat!

Barmilyen ponthegesztési mivelet végrehajtasa el6tt egy sorozat vizsgalat és

szabalyozas elvégzése szilkséges a fékapcsold “O” pozicidba allitasa és a lakat

lezérasa utan.

Csatlakoztatasok az elektromos és pneumatikus halézathoz:

- Ellendrizze, hogy az elektromos bekodtést helyesen, a korabbi utasitasok szerint
elvégezte.

- Vizsgalja meg a s(ritett levegd bekotést: végezze el a tapcsd csatlakoztatasat a

pneumatikus halozatba és szabalyozza a nyomast a reduktor szabalyozégombja
segitségével addig, amig egy 8 bar-hoz kdzeli értéket le nem olvas a nyomasmérén
(116 psi).

6.1.1.1 A “C” fogo karanak szabalyozasa és rogzitése

Ezt a mlveletet csak abban az esetben kell elvégezni, amikor a hegeszt6karnak az

5.8 bekezdésben elmagyarazottak szerint torténé rogzitése utan annak mégis egy

vizszintes iranyi mozgatasat kell elvégezni (Q Abra).

Ehhez a miivelethez az alabbiak szerint jarjon el:

- oldja ki a hegesztSkart a kioldokar elforgatasaval (R Abra);

- lazitsa meg a csapot (S-1 Abra) és csavarja be a gydiriit (S-2 Abra) egy nyolcad
fordulattal (korlbelil 45 fok) ;

- rdgzitse a gydr(it a régzitécsap becsavarasaval (S-1 Abra);

- rdgzitse a hegesztékart a (T Abran) feltiintetett mivelet elvégzése Gtjan.

A miiveletet akar tobbszor is el kell végezni a gy(ir(i be- és kicsavarasaval (S-2 Abra)

addig, amig a hegeszt6kar vizszintes rogzitése be nem kovetkezik és ugyanakkor a

rogzitékar a kézi kioldasnak megfeleld forgatasi erével a zarasnal a hivatkozasi pecek

altal képezett Utkz0ig érkezik (T-1 Abra).

FONTOS MEGJEGYZES |ényeges az, hogy a mivelet végén a kar a palyavégi

pecekkel (itkdzzén (T-1 Abra). Ez a pozicié garantalja a “C” hegesztékar biztonsagos

mechanikai blokkolasat.

6.1.1.2 Az “X” fogo beallitasai (opcionalis):

Helyezzen az elektrédak kozé a lemezek vastagsagaval megegyezd lapot; vizsgalja
meg, hogy a kézzel egymashoz kozelitett hegeszt6karok parhuzamosak-e és az
elektrodak tengelyvonalban vannak-e (egybeesd hegyek).

Mindig figyelembe kell venni, hogy egy 5-6 mm-nél nagyobb péalyahossz sziikséges
a ponthegesztési pozicidohoz képest oly modon, hogy az el&irt nyomderét ki lehessen
fejteni a munkadarabra.

Szlikség esetén végezze el a bedllitast a hegeszt6karok rdgzitécsavarjainak
meglazitasaval, amelyeket el lehet forgatni vagy tolni mindkét iranyban a tengelyik
mentén; a beallitds végén gondosan hlizza meg a régzitécsavarokat vagy —csapokat.

6.1.2 “I” pozicidba allitott fokapcsolo.

A kovetkezd vizsgalatokat kell elvégezni barmilyen ponthegesztési

végrehajtasa elétt az “I” (ON) poziciéba allitott fékapcsoloval.

A fog6 elektrodainak egyvonalba rendezése:

- Helyezzen az elektrédak kézé a ponthegesztésre szant lemezek vastagsagaval
megegyez6 lapot; vizsgdlja meg, hogy a “kozelités” funkcid segitségével
egymashoz kozelitett elektrodak (lasd 6.2.1 bekezdést) egyvonalban vannak-e.

- Szikség esetén ellendrizze a hegesztdkar helyes rogzitését (lasd az el6zd
bekezdéseket).

Hitéegység:

- Vizsgalia meg a hitéegység mikodését és a vizcsdvek gyorscsatlakozoéinak
helyes bekdtését (két csatlakozd a generatorhoz és ketté a fogdhoz): a GRA
miikédésbe Iép az els6é ponthegesztd ciklusban és egy elére meghatarozott gépi
inaktivitasi id6 eltelte utan kikapcsol.

FONTOS:

A GRA vészjelzés (AL. 7) bekapcsolasa esetén sziikségessé valhat a hidraulikus

rendszerben |évé levegé eltavolitasa a vizkeringés beinditasanak céljabol.

Az eljaras a kdvetkezd:

- Kapcsolja ki a gépet;

- Nyissa ki a leereszté szelepet (B-12 Abra);

- Inditsa ura a gépet és kapcsolja be a GRA-t;

- Zarja el a leereszt6 szelepet, amint befejezédik a levegd kiaramlasa és csak viz
kezd kifolyni.

mivelet

6.2 APONTHEGESZTESI PARAMETEREK BEALLITASA

A pont atméréjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozé
paraméterek a kovetkez6k:

- Az elektrédak altal kifejtett nyomoero.

- Ponthegeszt6 aram.

- Ponthegesztési id6.

Kulénleges tapasztalat hianyaban ajanlatos néhany ponthegesztési proba elvégzése
ugyanolyan minéségii lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

6.2.1 A nyomoero szabalyozasa és a kozelitési funkcié (csak pneumatikus fogo)

A nyomoerd szabalyozasa automatikus vagy kézi Uzemmodban térténik meg (a

levegb egység nyomasszabalyozdjan torténd allitassal).

Az automatikus (alaphelyzeti beallitds) vagy kézi lizemmdd bedllitasa kozott lehet

vélasztani a “MODE” gomb (C-5 Abra) tobbszéri benyomasaval addig, amig a

“MAINTENANCE” meg nem jelenik a kijelzén; ezutan a kurzorokkal az “AUTO"-ra kell

helyezkedni és a kodold segitségével kivalasztani az “AUTO’-t vagy a “MAN’-t (kézi).

Nyomja be a kédolét a valasztas megerdsitéséhez.

Automatikus szabalyozas:

Az “AUTO” kivalasztasaval be lehet allitani a nyomderd kivant értékét; a fogon

|évé gomb benyomasaval az elektrodak a beallitott nyoméerével kdzelitenek, aram

leadasa nélkiil.

Az “AUTO” lizemmoddban a ponthegesztési ciklus folyaman a nyomoeré szabalyozasa

az elektrodaknal automatikus, a ponthegesztési programban bedllitott értékek szerint.

Kézi szabalyozas:

A “MAN" (kézi) kivalasztasaval be lehet allitani a nyomoerd értékét, a

nyomasszabalyozé kézi elforgatasaval (B-9 Abra): allitson be 3 bar-t és kozelitse

az elektrodakat a fogon Iévé gomb hasznalataval, majd olvassa le a kijelz6n a kapott

nyomoerd-értéket; novelje a nyomast és ismételje meg a kozelitési miveletet addig,

amig meg nem kapja a kivant nyomoeré-értéket.

A“MAN” lzemmodban a ponthegesztési ciklus folyaman a nyomoerd az elektrédaknal

a kézzel beallitott érték lesz, az el6z6ekben leirt eljaras szerint.

Az 1. Téablazatban a ponthegesztésre szant anyagok fliggvényében javasolt

nyomasértékek vannak feltiintetve.

Kozelitési funkcio:

Lehetévé teszi az elektrodak kozelitését a beallitott nyomderdvel, aram leadasa
nélkdl.

Koézeliteni lehet az elektrodakat barmilyen ponthegesztési programban az alabbi

eljarassal (dupla kattintas):

Nyomja be és engedje el a fogon lévé gombot majd azonnal tartsa benyomva a

gombot. Afogo kozeliti és zarva tartja az elektrédakat a gomb kévetkezé elengedéseéig.

Akijelzé megjeleniti a “SQUEEZING’-t és a fogon 1évé led villog.

FIGYELEM: a véddkesztyli hasznalata megnehezitheti a két

kattintassal torténé kozelitést. Ezért ajanlatos a kozelités funkciot a
“MAINTENANCE” programban kivalasztani.

FIGYELEM!

A MARADEK KOCKAZAT! Ebben a miikddési iizemmédban is fennall
a fels6 végtagok Osszenyomasanak kockazata: az esetre vonatkozo
ovintézkedéseket tartsa be (lasd a biztonsagrol sz616 bekezdést).
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6.2.2 A ponthegesztési paraméterek automatikus beallitasa (Aram, 1d6)

(4.2.1 Bekezdés és C Abra)

A ponthegesztési paraméterek automatikusan beallitasra kerlilnek akkor, amikor a
hegesztend6 lemezek vastagsagat és anyagat (*) kivalasztjak a kovetkezé médozatok
szerint:

- EASY (két egyforma lemez).

- PRO (két egyforma vagy kilénb6z6 lemez).

- MULTI (harom egyforma vagy kiilénb6z6 lemez).

A hegesztési pont kialakitasa helyesnek tekinthetd akkor, amikor egy prébaanyagot
egy huzéprébanak kitéve a hegesztési pont magjat kihiizza a két lemez egyikébdl.

(*) MEGJEGYZES: a rendelkezésre all6, standard anyagok a kovetkezék:
- “Vas” (roviditése “Fe”): alacsony széntartalmi vaslemezek;
- “Fe Zn” (rév. “Fz”): alacsony széntartalmu vasbdl késziilt, horganyzott
lemezek;
- “Hss” (rov. “Hs”): magas szakitészilardsagu acéllemezek (700 MPa max);
- “B6r” (rov. “Br”): béracél lemezek.

6.2.3 A ponthegesztési paraméterek kézi beallitasa és egy perszonalizalt
program elkészitése

Be lehet allitani kézzel a ponthegesztési paramétereket egy probahegesztés
elvégzéséhez vagy egy perszonalizalt program elkészitéséhez.

Az “Easy, Pro, Multi” médozatokbdl kiindulva nyomja be a C abra 1-es gombjat
korulbelll harom masodpercig a “MANUAL/PROGR” médozatba torténé belépéshez,
majd valassza ki ugyanazzal a gombbal a mddositandé paramétert: nyomja
be és forgassa el a kodolét az érték modositasahoz, Ujbdl nyomja be a kodoldt a
megerdsitéshez. Ebben a médozatban mar fel lehet hasznalni ponthegesztésnél a
kivalasztott paramétereket, de azok memorizalasa nem valésul meg.

A kezdeti Uzemmoddba torténd visszatéréshez nyomja be 3 masodpercig a C abra
1-es gombjat; megjelenik a “program store?”; valassza ki a “NO”-et, ha NEM menti el,
“YES”-t, ha elmenti egy névvel.

Egy névvel perszonalizalt program barmelyik pillanatban ismét felhasznalhaté a
“CUST” izemmaodon beliil.

6.3 PONTHEGESZTESI ELJARAS

Minden szerszamra érvényes miveletek, az “Easy, Pro, Multi” médozatokbdl kiindulva:

- Valassza ki a hegesztendd lemezeket (anyagok és vastagsagok) a kodolo
segitségével.

- Jelenitse meg az elére beallitott ponthegesztési paramétereket (C-1 Abra).

- Esetleg perszonalizalja a ponthegesztési programot (lasd az el6z6 bekezdést).

6.3.1 PNEUMATIKUS FOGO )

- Valassza ki a folyamatos vagy a pulzalé ponthegesztési funkciot (C-2 Abra).

- Témassza a fix hegesztdkar elektrodajat a ponthegesztésre szant két lemez
egyikének a fellletére.

- Nyomja meg a fogé markolatan Iévé gombot, elérve ezzel:
a) Alemezek elektrodak kdzé zarasat.
b) A ponthegesztési ciklus beinditasat, ekkor az aram athaladasat a vezérld

panelen led _%_jelzi.

- Engedje ki a gombot a led _%_ kialvasa utan néhany pillanattal.

- Aponthegesztés végén az Atlagos hegesztdaram (kivéve a kezdeti felfutasokat és
a végso lefutasokat) és az Elektréda nyomder6 megjelenltesre kerilnek.
A megjelenitett értékekhez hozza lehet adni egy “figyelmeztetést’, amelyet
egy piros, villogo led jelez a fogoban (lasd 2. TABL.), a ponthegesztessel elért
eredmény alapjan.
- Amunka végén helyezze vissza a fogét a kocsin l1év6, megfeleld tartéba.
A FIGYELEM: fesziiltségveszély! Mindig ellenérizze a fogé tapkabelének
épségét; a bordazott védécsé nem lehet elvagva, osszetérve vagy
osszenyomva! A fogé hasznalata elétt és alatt ellendrizze, hogy a kabel

tavol essen a mozgasban 1évé részektdl, héforrasoktol, éles feliiletektol,
folyadékoktol, stb..

A FIGYELEM: a fog6 tartalmazza a ponthegesztéshez sziikséges atalakito,

szigetel6 és egyenlranylto egyseget amennyiben kételyei tamadnak a
fogo épségét illetéen (I erds lite stb. miatt), csatlakoztassa ki a
ponthegeszt6t és forduljon egy felhatalmazott szervizkézponthoz.

6.3.2 STUDDER HEGESZTOPISZTOLY

FIGYELEM!

- A tartozékoknak a hegesztépisztoly szoritétokmanyara valé rogzitéséhez
vagy az arrdl torténd leszereléséhez két fix hatszogletli kulcsot hasznaljon,
megakadalyozva ezaltal a szoritétokmany elforgatasat.

- Ajtékon vagy motorhazfedeleken végzend6 miveletek esetén kotelez6 a foéldeld
rud csatlakoztatasa ezekhez a részekhez azért, hogy megakadalyozza az aram
athaladasat a sarokpantokon keresztiil és mindenesetre a ponthegesztésre szant
z6na kdzelében (a hosszu aramvonalak lecsokkentik a pont eredményességét).

A foldkabel csatlakoztatasa:

a) Vigye a letisztitott lemezt a lehetd legkdzelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni
kivan és tegye a foldel6 rud érintkezési felliletéhez alkalmas feluletre.

b1) Ro&gzitse a rézrudat a lemez felliletéhez egy CSUKLOS FOGO felhasznalasaval
(hegesztésekre alkalmas modell).
A “b1” modozat alternativajaként (gyakorlati megvaldsitds nehézsége), a
kévetkezé megoldast alkalmazza:

b2) Ponthegesszen egy alatétgylriit a korabban el6készitett lemez fellletére;
vezesse at az alatétgylrit a rézrid nyilasan és rogzitse a tartozékként nyuijtott
szoritéval.

A

Alatétgyiiri ponthegesztése a foldel6 kapocs rogzitéséhez
Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba a megfelelé elektrédat (9. POZ., | Abra) és
illessze be az alatétgydrit (13. POZ., | Abra).

Tamassza az alatétgy(rit a kivalasztott zonara. Hozza érintkezésbe a féldel6 kapcsot
ugyanazzal a zénaval; nyomja meg a hegeszt6pisztoly gombjat és végezze el annak
az alatétgylriinek a hegesztését, amelyre a rogzitést végre kell hajtani a korabban
leirtak alapjan.

Csavarok, alatétek, szogek, szegecsek ponthegesztése

Tegye be a pisztolyba a megfelel6 elektrédat, illessze be a ponthegesztésre szant
elemet és helyezze a lemezen a kivant pontra; nyomja meg a pisztoly gombjat csak a
beallitott id6 eltelte utan engedje ki a gombot (zold led kialvasa

Lemezek ponthegesztése csak egy oldalon )
Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba az el6irt elektrodat (6. POZ., | Abra) és
nyomja a ponthegesztésre szant fellletre. Miikddtesse a pisztoly gombjat, csak a

bedllitott id6 eltelte utan engedje ki a gombot (led kialvasa _%_).

FIGYELEM!

A ponthegesztd lemez maximalis vastagsaga csak az egyik oldalon: 1+1 mm . Nem

engedélyezett ez a ponthegesztés a karosszéria vazszerkezetén.

A lemezek ponthegesztésében helyes eredmények eléréséhez néhany alapvet6

ovintézkedés betartasa sziikséges:

1 - Kifogastalan foldel6 csatlakozas.

2 - A két, ponthegesztésre szant részt az esetleges festékektdl, zsirtol, olajtol

letisztitott allapotban kell alkalmazni.

3 - Akét, ponthegesztésre szant résznek egymassal érintkeznie kell, légrés nélkiil,
szllkség esetén egy szerszammal nyomja Ossze és nem a pisztollyal. A tul
er6teljes 6sszenyomas rossz eredményekhez vezet.

- Afels6 darab vastagsaga nem haladhatja meg az 1 mm-t.

- Az elektroda hegyének 2,5 mm atmérdvel kell rendelkeznie.

- Jol huzza meg az elektrédat rogzité anyacsavart, vizsgalja meg, hogy régzitve
vannak-e a hegeszt6kabelek csatlakozdi.

- Amikor ponthegesztést végez, akkor az elektrédat enyhe nyomas kifejtésével
tdmassza ra (3+4 kg). Nyomja meg a gombot és hagyja eltelni a ponthegesztési
id6t, csak azutan tavolitsa el a pisztolyt.

8 - Soha ne tavolodjon el 30 cm-nél tavolabb a foldelés rogzitési pontjatol.

L o & Specialis alatétgyiirik egyidejii ponthegesztése és kihuizasa

Ez a funkcio ugy haijthato végre, hogy fel kell szerelni a a szoritétokmanyt (4. POZ.,
| Abra) a kihuzo egységre (1. POZ., | Abra) és alaposan meg kell huzni, majd
rakapcsolni a kihiizé masik végét a plsztolyra (I Abra) és erésen megszoritani. lllessze
be a specialis alatétgy(r(it (14. POZ., | Abra) a szoritstokmanyba (4. POZ., | Abra)
és a megfeleld csavarral rogzitse (1 Abra) Ponthegessze az érdekelt zénara, miutan
beallitotta a ponthegesztét az alatétgylriik ponthegesztésére és kezdje el a kihtizast.
A végén forgassa el a kihuzot 90°-kal az alatétgylrl levalasztasahoz, amelyet ismét
ponthegeszteni lehet egy Uj pozicidba.

13 F
Lemezek melegitése és préselése

Ebben az operativ moédozatban a TIMER alaphelyzeti bedllitas szerint ki van
kapcsolva; a hegesztési id6 kivalasztasaval a kijelz6 megjeleniti az “inf” = Végtelen
idét.

A miveletek id6tartama tehat kézi vezérlésl, mivel az az id6 hatarozza meg, amig a
pisztoly gombjat benyomva tartjak.

Az aramer6sség szabalyozasa automatikus a kivalasztott
fliggvényében.

13
Lemezek melegitése

Szerelje fel a szénelektrédat (12. POZ., | Abra) a pisztoly szoritétokmanyaba és a
gyUrivel rogzitse. Erintse meg a szén hegyével a korabban megtisztitott fellletet
és nyomja meg a pisztoly gombjat. Kivilrol befelé haladva, korkérés mozgassal
dolgozzon, felmelegitve ezaltal a lemezt, amely megkeményedve vissza fog térni az
eredeti pozicidjaba.

Annak elkeriléséhez, hogy a lemez tulsagosan felmelegedien, kis fellleteket kezeljen
és a mivelet utan azonnal térélje at egy nedves ronggyal, lehiitve ezzel a kezelt részt.

G
Lemezek préselése

Ebben a pozicidban a megfeleld elektrédaval dolgozva ismét Ossze lehet lapitani
olyan lemezeket, amelyek helyi alakvaltozasokon mentek keresztil.

~N ood

lemezvastagsag

G,

Szaggatott ponthegesztés (Foltozas)

Ez a funkcio kis, négyszog alaku lemezek ponthegesztésére alkalmas, rozsdasodasbol

vagy mas okokbol eredd lyukak betakarasahoz.

Tegye a megfeleld elektrodat (5. POZ., | Abra) a szorittokmanyra, gondosan szoritsa

meg a rogzitégydrit. Tisztitsa le az érdekelt feliletet és gy6z6djon meg arrdl, hogy a

ponthegesztésre szant lemezdarab tiszta és nincs rajta zsir vagy festék.

Helyezze el a munkadarabot és tdmassza ra az elektrédat, majd nyomja meg a

pisztoly gombjat és azt tartsa mindig benyomva, mikdzben ritmikusan tolja eldre,

figyelembevéve a ponthegesztd altal megadott munka/sziinet intervallumokat.

MEGJ.: A munkavégzés folyaman enyhe nyomast gyakoroljon ra (3+4 kg), a

hegesztend6 Uj darab peremétéL 2+3 mm —re alakitson ki egy idealis vonalat.

A j6 eredmények eléréséhez:

1 - Ne tavolodjon el 30 cm-nél tavolabb a foldelés rogzitési pontjatdl.

2 - Legfeliebb 0,8 mm-es vastagsagu takarélemezt alkalmazzon, amely jobb, ha
rozsdamentes acélbdl van.

3 - Utemezze az el6told6 mozgast a ponthegeszté altal megszabott ritmusban.
Haladjon elére a sziinet pillanataban és alljon meg a ponthegesztés pillanataban.

A tartozékként nyuijtott kihizé felhasznalasa (1. POZ., | Abra)

Alatétgyiirik rakapcsolasa és kihuzasa

Ez a funkcié ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (3. POZ.,
Abra) az elektréda testre (1. POZ., | Abra) és azon meg kell szoritani. Kapcsolja ra a
korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett alatétgydriit (13. POZ., | Abra) és kezdje
el a kihuzast. A végén forgassa el a kihtizot 90°-kal az alatétgylri levalasztasahoz.

Csapok rakapcsolasa és kihuzasa

Ez a funkci6 ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (2. POZ.,
| Abra) az elektroda testre (1. POZ.," | Abra) és azon meg kell szoritani. Vezesse
be a korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett csapot (15-16. POZ., | Abra) a
szoritdtokmanyba (1. POZ., | Abra) ugy, hogy a végét tolja a kihizo felé (2. POZ.,
| Abra) A beillesztés végén engedije el a szoritétokmanyt és kezdje el a kihuzast. A
végeén huzza a szoritétokmanyt a kalapacs felé a csap kivételéhez.

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA
ELOTT GYOGZODJON MEG ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO Kl VAN

KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

A kapcsolét az “O” pozicioban kell régziteni a tartozékként nyujtott lakattal.

7.1 RENDES KARBANTARTAS . i

A RENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT A KEZELO ELVEGEZHETI.
- az elektrédahegy atmérdjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;
- az elektrodak és hegesztékarok cseréje;

- az elektrédak sorbarendezésének ellenérzése;

- kabelek és a fogo hiitésének ellenérzése;

- akondenzviz leeresztése a siritett leveg6é bemeneti szlirébél.

- a htéviz-tartalyban a vizszint id6szakos ellenérzése.

- avizveszteség teljes hianyanak idészakos ellenérzése.

- aponthegeszt6 és a fogo tapkabel épségének ellendrzése.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
SZEMELY VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.
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A FIGYELEM! A PONTHEGESZTO VAGY A FOGO PANELJEINEK
ELMOZDITASA ES A BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT
GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES
A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Afesziiltség alatt |év6 ponthegesztén bellili esetleges ellenérzések sulyos aramitéssel

jarhatnak, melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel vald kozvetlen érintkezés

eredményez és/vagy olyan sériiléseket valthatnak ki, amelyek a mozgasban lévé
szervekkel valo kozvetlen érintkezés kdvetkezményei.

Idészakonként, és mindenesetre a hasznalattél és a kornyezeti feltételektdl fliggé

gyakorisaggal ellendrizni kell a ponthegeszté és a fogd belsejét és eltavolitani a

transzformatorra, diodas modulokra, aramellatas kapocslécére, stb. rakodott port és

fémrészecskéket szaraz, siritett leveg6ésugar (max. 5 bar) segitségével.

Kerllje a sUritett levegésugarnak az elektronikus kartyakra valé iranyitasat; végezze

el azok esetleges tisztitasat egy nagyon puha kefével vagy megfelel6 oldoszerekkel.

Alkalomszer{ien:

- Vizsgalja meg, hogy nem latszanak-e sériilések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult- eloxidalédott csatlakozasok.

- Vizsgalja meg, hogy a transzformator szekunder tekercs 6sszekoté csavarok a
kimeneti rudaknal / huzaloknal j6l meg legyenek huzva és azokon ne mutatkozzanak
oxidacio vagy tulmelegedés jelei.

NEMKIELEGITOMUKODES FELMERULESE ESETENES SZISZTEMATIKUSABB
VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI
SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZ ALABBIAKAT:

- A ponthegeszt6 zart fékapcsoldja esetén (“I” poz.) a kijelzé be legyen kapcsolva;
ellenkezd esetben a meghibasodas a tapvonalban van (kabelek, csatlakozdaljzat
és —dugo, biztositékok, tulzott feszliltségesés, stb.).

- Akijelz6 nem jelenit meg vészjelzéseket (lasd 2. TABL.): a vészjelzés megszlinése
utdn nyomja be a “START’-t a ponthegeszté Ujraaktivalasahoz; ellendrizze a
hitéviz helyes aramlasat és esetleg csdkkentse le a munkaciklus bekapcsolasi
idot.

- A szekunder halozat részét képezé elemek (hegesztékartarté ontvények —
hegesztékarok — elektrodatarték — kabelek) ne legyenek hatastalanok meglazult
csavarok vagy oxidaciok miatt.

- Ahegesztési paraméterek megfeleljenek a folyamatban Iév6 megmunkalasnak.

7.2.1 Beavatkozasok a GRA-n

Az alabbi esetekben:

- atartlyban a vizszint helyredllitdsanak nagyfoku sziikségessége;

- T7-es vészjelzés beavatkozasanak tulzott gyakorisaga;

- vizszivargasok;

a hltéegység zonajan belll jelenlévd, esetleges problémak vizsgalatanak elvégzése
javasolt.

Minden esetben tekintetbe véve az altalanos figyelmeztetéseket tartalmazo, 7.2
szakaszt és a ponthegesztd taphalozatbdl valo kicsatlakoztatasa utan végezze el az
oldalsé panel eltavolitasat (L ABRA).

Ellenérizze, hogy nincsenek-e szivargasok akar a csatlakozasokbdl, akar a
csbvezetékekbdl. Vizszivargas esetén végezze el a sérilt rész cseréjét. Tavolitsa el
a karbantartas folyaman esetleg kifolyt és 6sszegyiilt vizet és zarja vissza az oldalsé
panelt.

Ezutan hajtsa végre a ponthegesztd visszadllitasat, a 6. bekezdésben megjeldlt,
megfeleld informaciok felhasznalasaval (Ponthegesztés).

7.2.2 A Bels6 Elem cseréje

Abban az esetben, ha a datumot és az érat nem raktarozza a memoriajaban, akkor
az ellendérzd panel hatoldalan elhelyezett elem (CR2032 — 3V) kicserélése javasolt.
Ahalézatbdl kicsatlakoztatott gépen csavarja ki az ellenérzé panel csavarjait, tavolitsa
el a konnektorokat és cserélje ki az elemet.

FIGYELEM! Gy6z6djon meg arrdl, hogy a panel gépre torténd visszaszerelése el6tt
csatlakoztatott minden konnektort.
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APARATE DE SUDURA PRIN REZISTENTA PENTRU UZ INDUSTRIAL $I
PROFESIONAL

Nota: In textul care urmeaza va fi folosit termenul de “aparat de sudura in
puncte”.

1. SIGURANTA GENERALA PENTRU SUDURA PRIN REZISTENTA

Operatorul trebuie sa fie suficient de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului de sudura in puncte si informat asupra riscurilor care pot proveni din
procedeele de sudura prin rezistentd, asupra masurilor de protectie si asupra
procedurilor de urgenta.

Aparatul de sudura in puncte (numai in versiunile actionate cu cilindru
pneumatic) este prevazut cu un intrerupator general cu functii de urgenta, dotat
cu lacat pentru blocarea sa in pozitia ,,0” (deschis).

Cheia lacatului poate fi inmanata numai operatorului expert sau instruit cu
privire la sarcinile ce ii sunt incredintate si la posibilele pericole ce deriva din
acest procedeu de sudura sau din folosirea neglijenta a aparatului de sudura
in puncte.

In lipsa operatorului, intrerupatorul trebuie pus in pozitia ,,0” blocat cu lacatul
inchis si fara cheie.

/N

- Efectuati instalatia electrica potrivit normelor in vigoare si legilor de protectie
impotriva accidentelor.

- Aparatul de sudura in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.
Asigurati-va ca priza de alimentare are o impamantare corecta.

Nu folositi aparatul de sudura in puncte in spatii umede, ude sau in ploaie.

aparatului de sudura in puncte.

Acest aparat de sudura in puncte corespunde standardelor tehnice de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la
campurile electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce
expunerea la campurile electromagnetice:

Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de punctare
(daca sunt prezente)

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
punctare.

Sa nu infagoare niciodata cablurile de punctare in jurul corpului.

Sa nu puncteze avand corpul in mijlocul circuitului de punctare. Sa tina
ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de punctare la piesa de sudat,
cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Sa nu puncteze aproape, agezati sau sprijiniti de aparatul de sudura in puncte
(distanta minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de punctare.
Distanta minima:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);

- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);

- d=30cm (Fig. O);

- d=20cm (Fig. P) Studder.

Aparat de clasa A:

- Nufolositi cabluri cu izolatia deteriorata sau cu conexiunile slabite.

Conectarea cablurilor de sudura si orice interventie de intretinere obignuita
la brate si/sau la electrozi trebuie efectuate cu aparatul de sudura in puncte
oprit si deconectat de la reteaua de alimentare. La aparatele de sudura in
puncte actionate cu cilindru pneumatic trebuie blocat intrerupatorul general
in pozitia ,,0” cu lacatul din dotare.

Aceeasi procedura trebuie respectata la bransarea la reteaua hidrica sau la o
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa)
si la toate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

Vs VAN

Nu sudati containere, recipiente sau conducte care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati sa lucrati cu materiale curatate cu solventi clorurati sau in apropierea
acestor substante.

Nu sudati recipiente aflate sub presiune.

Indepartati din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex. lemn,
hartie, carpe etc.).

Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace pentru aspirarea fumurilor de
sudura in apropierea electrozilor; este necesara o abordare sistematica
pentru evaluarea limitelor de expunere la fumurile de sudura in functie de
compozitia si de concentratia acestora, precum si de durata expunerii.

PVOO®

)

EMEF

eiscrowuenc |

Protejati intotdeauna ochii cu ochelari de protectie.

Purtati manusi si haine de protectie corespunzatoare pentru lucrarile de
suduré prin rezistenta.

Zgomot: Daca din cauza operatiilor de sudurd deosebit de intensive se
constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare
de 85db(A), este obligatorie folosirea unor mijloace adecvate de protectie
individuala.

DEPE@®

Trecerea curentului de punctare provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale
(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
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Acest aparat de sudura in puncte corespunde cerintelor standardului tehnic de
produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu
este asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile
de locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

RISC DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE

Modalitatea de functionare a aparatului de sudura in puncte si caracterul

variabil al formei si dimensiunilor piesei de prelucrat impiedica realizarea unei

protectii integrate impotriva pericolului de strivire a membrelor

superioare: degete, mana, antebrat.

Riscul trebuie redus prin adoptarea unor masuri de prevenire adecvate:

- Operatorul trebuie sa fie expert sau instruit cu privire la procedeul de
sudura prin rezistenta cu acest tip de aparate.

- Trebuie efectuata o evaluare a riscului pentru orice tip de lucrare ce
trebuie efectuata; este necesara predispunerea unor echipamente si
armaturi pentru sustinerea si ghidarea piesei in lucru (cu exceptia folosirii
unui aparat de sudura in puncte portabil).

- Ori de céte ori conformatia piesei o permite, reglati distanta dintre
electrozi astfel incat sa nu se depaseasca 6 mm.

- Este interzisa folosirea aparatului de sudura in puncte de catre mai multe
persoane in acelasi timp.

- Accesul persoanelor neautorizate in zona de lucru trebuie sa fie interzis.

- Nu lasati aparatul de sudura in puncte nesupravegheat: in acest caz este
obligatoriu sa il deconectati de la reteaua de alimentare; la aparatele de
sudurd in puncte actionate cu cilindru pneumatic duceti intrerupatorul
general pe ,,0” si blocati-l cu lacatul din dotare; cheia trebuie scoasa si
pastrata de catre responsabil.

- RISCUL DE ARSURI

Anumite parti ale aparatului de suduréd in puncte (electrozi - brate si zone
adiacente) pot atinge temperaturi mai mari de 65°C: este necesar sa purtati
imbracaminte de protectie corespunzatoare.

- RISCUL DE RASTURNARE S| CADaERE

- Asgezati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata orizontala cu capacitate
corespunzatoare masei; legati paratul de sudura in puncte de planul de
sprijin (cand este prevazut in sectiunea ,INSTALARE” din acest manual). In
caz contrar, cu podele inclinate sau denivelate, cu planuri de sprijin mobile,
exista pericolul de rasturnare.

- Se interzice ridicarea aparatului de sudura in puncte, cu exceptia cazului
prevazut in sectiunea ,INSTALARE” din acest manual.



- FOLOSIREA IMPROPRIE
Folosirea aparatului de sudura in puncte pentru orice lucrare diferita de cea
prevazuta (sudura prin rezistenta in puncte) este periculoasa.

A PROTECTII SI ADAPOSTURI

Protectiile si partlle mobile ale inveligului aparatului de sudura prin puncte

trebuie s fie pe pozme, inainte de conectarea la reteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice mterventle manuala asupra unor parti mobile accesibile ale

aparatuluu de sudura in puncte de exemplu:

- Inlocuirea sau intretinerea electrozilor

- Reglarea pozitiei bratelor sau electrozilor

TREBUIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE DECONECTAT

DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE (INTRERUPATORUL GENERAL BLOCAT PE
»0” CU LACATUL INCHIS SI CHEIA SCOASA LA MODELELE CU ACTIONARE

PRIN CILINDRU PNEUMATIC).

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUZIONE

Instalatie mobila pentru sudura prin rezistenta (aparat de sudura in puncte) controlata
de microprocesor, tehnologie inverter cu frecventa medie, alimentare trifazata si
curent continuu de iegire.

Aparatul de sudura in puncte este prevézut cu un cleste pneumatic racit cu apa.
Clestele pneumatic contine in interiorul sau grupul de transformare si de redresare
care permite, fata de aparatele de sudura in puncte traditionale, un curent ridicat de
punctare cu absorbtu reduse de retea, folosirea unor cabluri mult mai Iungl si usoare
pentru o manevrare mai bunad si un amplu camp de actiune, campuri magnetice
minime prezente in jurul cablurilor.

Aparatul de sudura in puncte poate lucra pe table din fier cu continut scazut de carbon,
pe table din fier zincate, pe table din otel de mare rezistenta si pe table din otel cu bor.
Echipatd, de asemenea, cu prize rapide pentru sculele accesorii (Studder, Cleste X),
permite efectuarea de numeroase lucrari la cald pe tabla si a tuturor lucrarilor specifice
din domeniul reparatiilor auto.

Principalele caracteristici ale instalatiei sunt:

- display LCD retroiluminat pentru afisarea comenzilor si a parametrilor setati;

- selectarea de la panou a modalitatii de punctare (continua sau pulsata);

- alegerea automata a parametrilor de punctare in functie de tabla;

- personalizarea parametrilor de punctare;

- recunoasterea automata a sculei utilizate;

- controlul automat al curentului de punctare;

- controlul manual si automat al fortei electrozilor;

- poarta “USB”.

2.2 ACCESORII DE SERIE

- Suport brate;

- Suport cablu cleste;

- Grup filtru reductor (alimentare aer comprimat);

- Cleste ,C” cu brate standard prevazut cu cablu cu stecher deconectabil de la
generator;

- Grup de racire (GRA integrat).

2.3 ACCESSORII LA CERERE

- Brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferita pentru cleste ,C” (vezi lista piese
de schimb);

- Stalp de sustinere si descarcator de greutate al clestelui;

- Cleste X",

- Kit studder;

- Kitinel cleste ,C”.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA DATE (Fig. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura in puncte
sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele semnificatii:

- Numarul fazelor si frecventa liniei de alimentare.

Tensiunea de alimentare.

- Puterea retelei de alimentare in regim permanent (100%).

- Puterea nominald a retelei cu raport de intermitenta de 50%.

- Tensiunea maxima in gol la electrozi.

Curentul maxim cu electrozi in scurt-circuit.

Curentul secundar in regim permanent (100%).

- Deschiderea si lungimea bratelor (standard).

- Forta minima si maxima reglabila a electrozilor.

Presiunea nominala a sursei de aer comprimat.

Presiunea sursei de aer comprimat necesara pentru a obtine forta maxima la
electrozi.

12 - Debitul apei de racire.

13 - Caderea de presiune nominala a lichidului de racire.

14 - Masa dispozitivului de punctare.

15 - Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru sudura pnn rezustenté"
Noti: Exemplul de pe placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului
de sudura in puncte achizitionat trebuie sa fie citite direct pe placa indicatoare a

aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE
3.2.1 Aparat de sudura in puncte
Caracteristici generale

220N WN =
'

o
'

- Tensiune si frecventa de alimentare : 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Clasa de protectie electrica : |
- Clasa de izolatie : H
- Grad de protectie invelis : P21
- Tip de racire Apa
- (*) Gabarit (LxWxH) 820 x 610 x 1150mm
- (**) Greutate 77kg
Input

- Putere max in scurtcircuit (Scc ) : 75kVA
- Factor de putere la Scc (cosj) : 0.8
- Sigurante fuzibile de retea cu intarziere : 32A

- Intrerupator automat de retea 25A (“C”- IEC60947-2)

- Cablu de alimentare (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

- Tensiune secundara in gol (U, d) 13V
- Curent max de punctare (|, max) 12kA

- Capacitate de punctare : max 3 + 3+ 3 mm
- Raport de intermitenta : 3%
- Forta maxima la electrozi : 550 daN

95 mm standard
automata si programabila
automata si programabila
automata si programabila
automata si programabila
automata si programabila
automata si programabila
- Reglarea numarului de impulsuri automata si programabila
- Reglarea fortei la electrozi automata sau manuala.
(*) NOTA; dimensiunile de gabarit nu cuprind cablurlle si staIpuI de sustinere.

(**) NOTA: greutatea generatorului nu cuprinde clestele si stalpul de sustlnere

- Lungimea bratului ,C”

- Reglarea curentului de punctare
- Reglarea timpului de punctare

- Reglarea timpului de apropiere
- Reglarea timpului de rampa

- Reglarea timpului de mentinere
- Reglarea timpului rece

3.2.2 Grupul de racire (GRA)

Caracteristici generale

- Presiune maxima (pmax) 3 bari
- Putere de racire (P @ 11/min) 1 kw
- Capacitate rezervor : 81
- Lichid de racire : apa demineralizata

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA [N PUNCTE

4.1 ANSAMBLUL APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE S| COMPONENTELE
PRINCIPALE (Fig. B)

Pe partea anterioara:

- Panoul de control;

- Poarta USB;

- Priza pentru conectarea clestelui;

- Prize rapide pentru conectarea tevilor de apa;

- Suport cablu cleste.

B WN =

Pe latura posterioara:

6 - Intrerupator general,

7 - Intrarea cablului de alimentare;

8 - Suport brate;

9 - Grup regulator de presiune, manometru si filtru intrare aer;
10 - Dopul rezervorului grupului de racire (GRA);

11 - Nivelul apei din GRA;

12 - Purjarea aerului din GRA.

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL $1 REGLARE
4.2.1 Panoul de control (Fig. C)
Descrierea parametrilor de punctare:

%
POWER Power: procentul puterii debitate la punctare - range de la 5 la 100%.
[
H Forta la electrozi (modalitatea automata): forta cu care electrozii clestelui

pneumatic apropie tablele de punctat; magina regleaza automat forta setata
inainte de a executa punctul.
Timpul de apropiere (modalitatea manuald): timpul in care electrozii
clestelui pneumatic se apropie de tablele ce urmeaza a fi punctate fara a
debita curent; foloseste pentru ca electrozii sa atinga presiunea maxima,
setata prin intermediul regulatorului de presiune, inainte de a debita curent -
range de la 200 ms la 1 secunda.

Timpul de rampa: timpul folosit de curent pentru a atinge valoarea maxima
setatd. In functia cleste pneumatic cu impulsuri, acest timp se aplica numai la
primul impuls - range de la 0 la 1 secunda.

Timpul de punctare: timpul in care curentul de punctare este mentinut
aproape constant. In functia cleste pneumatic cu impulsuri, acest timp se
refera la durata fiecarui impuls - range de la 10 ms la 1 secunda (*).

Timpul rece sau Pauza: (numai pentru punctarea cu impulsuri) timpul dintre
un impuls de curent si urmatorul - range de la 10 ms la 400 ms.

J-I.J_I. Numarul de impulsuri: (numai pentru punctarea cu impulsuri) numarul de
impulsuri de curent de punctare, fiecare cu o durata egala cu cea a timpului
de punctare setat - range de la 1 la 10(**).

Timpul de mentinere: timpul in care electrozii clestelui pneumatic mentin
apropiate tablele care au fost de-abia punctate fara a debita curent. In timpul
acestei perioade are loc racirea punctului de sudura si cristalizarea miezului
sudat; presiunea in aceastd faza afineaza granula de metal sporindu-i
rezistenta mecanica - range de la 40 ms la 1 secunda.

(*) NOTA: suma "ciclurilor de rampa si a ciclurilor de punctare nu poate depasi 1
secunda._

(**) NOTA: numarul maxim de impulsuri setabile depinde de durata fiecarui impuls:
timpul total efectiv de punctare nu poate depasi 1 secunda.

a) FUNCTIA DE BAZA af|§area secventiala a parametrilor de punctare:

putere/curent debitabil, forta/timp de aproplere timp de rampa,
timp de punctare, timp rece (numai in pulsat), numarul impulsurilor (numai in

pulsat), timp de mentinere.

b) FUNCTIA SPECIALA: modificarea parametrilor de punctare vizualizati si
personalizarea unui program.
Pentru a avea acces la aceasta functie trebuie urmata procedura
paragraful 6.2.3.

2- Tasta de selectare a functiei si a sculei utilizate

descrisa in

Functia cleste pneumatic cu curent de punctare continuu:
ciclul de punctare incepe cu un timp de apropiere, continua cu un timp de rampa, un
timp de punctare si se termina cu un timp de mentinere.

PULSE Functia cleste pneumatic cu curent de punctare ,pulsat”:

ciclul de punctare incepe cu un timp de apropiere, continua cu un timp de rampa, un
timp de punctare, un timp rece, o serie de impulsuri (vezi ,Numarul de impulsuri” din
acest paragraf) si se termind cu un timp de mentinere.
Aceasta functie imbunatateste capacitatea de punctare pe table zincate sau pe table
cu pelicule de protectie speciale.

Functia studder (numai cu pistolet studder).
Selectarea acestei functii este posibila numai conectand corespunzator pistoletul
studder la priza respectiva a clestelui standard (vezi paragraful 5.9 conectarea
pistoletului studder).
Lucrarile care se pot efectua cu aceasta functie sunt schematizate in panoul de control
(fig. C) cu urméatoarea semnificatie:
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Qo A

Punctare cu electrozi corespunzatori de: stifturi, nituri, saibe, saibe
speciale, sarma ondulata.

Punctare cu electrod corespunzator de suruburi @ 4mm.

Punctare cu electrod corespunzator de: suruburi @ 5+6mm si nituri &
5mm.

HEEI

Punctare cu electrod corespunzator numai pe o parte a tablei.

Indreptare table cu electrod de carbon.

Aplatizare table cu electrod corespunzator.

Punctare intermitentd cu electrod corespunzator pentru peticire pe
table.

3 - Taste “cursoare”: ([I l]}

Permit deplasarea cursorului in interiorul Display-ului.

4 - Encoder cu functie dubla:

a) FUNCTIA DE BAZA: variatia valorilor selectate - +
Rotind butonul: se selecteaza o valoare dintre cele disponibile pentru o anumita
functie.

b) FUNCTIA SPECIALA: “ENTER” - confirmarea valorii selectate r‘
Apasand butonul: se confirma valoarea selectata.
A ven

5 - Tasta cu functie dubla:
a) FUNCTIA DE BAZA: “MODE” - tasta secventiala
Tasta, apasata succesiv, permite urmatoarele modal|tat|
- EASY (o singura tabla cu studder sau doua table egale)
- PRO (doua table egale sau diferite).
- MULTI (trei table egale sau diferite).
- CUST (Custom = Lista programelor de punctare personalizate)
- MAINTENANCE (apropierea electrozilor fara a debita curent, setarea reglarii
automate sau manuale a fortei, setarea lungimii bratelor).
NOTA: Disponibilitatea sau nu a uneia sau mai multor functii de baza depinde de
scula folosita. .
b) FUNCTIA SPECIALA: ,,MENIU”
Pentru a avea acces la functia ,Meniu”, tineti apasata tasta ,MODE” cel putin 3
secunde.
Pentru a iesi din ,Meniu”, apasati din nou tasta timp de 3 s.
Tasta permite accesul la urmatoarele functii secundare:
- LANGUAGE (setarea limbii utilizatorului)
- DATE (setarea datei curente)
- HOUR (setarea orei curente)
- RECORDING ON? (inregistrarea cronologica a parametrilor de punctare ai
lucrarii efectuate)

6 - Tasta “ESC”:
Permite iesirea din selectia activd pentru a reveni la pagina initiald, fara a salva
eventualele modificari.
ATENTIE! prin apasarea simultana a tastelor “ESC” si “MODE” la
A pornirea masinii, se va reveni la setarile din fabrica; programele
personalizate vor fi sterse!

7 - Display:
Permite afigarea tuturor informatiilor necesare utilizatorului pentru a seta lucrarea de
punctare in baza functiilor utilizate.

START

8 - Tasta ,,START”:

Permite masginii sa lucreze la prima pornire sau dupa o situatie de alarma.

NOTA:

Cand este nevoie, operatorului i se semnaleaza pe display ca trebuie sa apese
butonul ,START” pentru a putea folosi masina.

9 - Led alarma generala, led punctare, led inregistrare:
Ledul galben de alarma generala l] : se aprinde la interventia protectiilor termostatice,

interventia alarmelor din cauza supra-tensiunii, a sub-tensiunii,
aerului, lipsa apei, scurt-circuit accidental al circuitului de punctare.

lipsa fazei, lipsa

Ledul rosu _%_ “punctare”: se aprinde pe toata durata ciclului de punctare.

REC
Ledul rosu *<= ,REC” (inregistrare): se aprinde cand masina este setata pentru a
nregistra parametrii punctelor care vor fi executate.
NOTA:
Inregistrarea se face numai pe memorie USB.

4.2.2 Grupul regulator de presiune si manometrul (fig. B - 9)
Permite reglarea presiunii exercitate la electrozii cle§telui pneumatic actionand asupra

butonului de reglare (numai pentru clestele pneumatic in modalitatea Manual ).

4.3 FUNCTII DE SIGURANTA $I INTERBLOCARE

4.3.1 Protectii si alarme (TAB. 2)

a) Protectia termica:
Intervine in cazul supra-incalzirii aparatului de sudura in puncte provocate de lipsa
sau debitul insuficient al apei de racire sau de un ciclu de lucru superior limitei
admise.
Interventia este semnalata de aprinderea ledului galben lI pe panoul de comanda.

Alarma este afisata pe display cu:
AL 1 = alarma termica masina.
AL 2 = alarma termica cleste.
AL 5 = alarma termostat de siguranta.
AL 8 = alarma termica studder.
EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului ,START” dupa revenirea la limitele
de temperatura admise - stingerea ledului galben l] )-
b) Intrerupator general:
- Pozitia ,O ,, = deschis poate fi blocat cu lacatul (vezi capitolul 1).
ATENTIE' in pozitia,,0” bornele interne (L1+L2+L3) de conectare a cablului

-

de alimentare sunt sub tensiune.
- Pozitia , | , = inchis: aparat alimentat, dar nu in functiune (STAND BY - este
necesara apasarea butonului ,START”).
- Functie urgenta
Cu aparatul de sudura in puncte in functiune deschiderea (poz. , | ,=>poz ,0")
determina oprirea acestuia in conditii de siguranta:
- curent oprit;
- deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare);
- repornire automata oprita.
Siguranta aer comprimat
Intervine in cazul lipsei sau caderii de presiune (p < 3bari) a alimentarii cu aer
comprimat;
Interventia este semnalata pe display cu AL 6 = alarma lipsa aer
EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului ,START”)
limitele de presiune admise (indicatie manometru >3bari).
Siguranta grup de racire
Intervine n cazul lipsei sau caderii de presiune a apei de racire;
Interventia este semnalata pe display cu AL 7 = alarma lipsa apa.
EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura opritd).
RESTABILIRE: umpleti cu lichid de récire, apoi opriti si porniti aparatul (vezi si Par.
5.6 ,,predispunerea grupului de racire”).
Siguranta scurtcircuit la iesire (numai cleste pneumatic)
inainte de efectuarea ciclului de sudura, aparatul controleaza ca poln (pozitiv
si negativ) ai circuitului secundar de punctare sa fie lipsite de puncte in contact
accidental.
Interventia este semnalata pe display cu AL 9 = alarma scurtcircuit la iegire.
EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului ,START” dupé indepértarea cauzei
scurtcircuitului).
f) Protectie lipsa faza
Interventia este semnalata pe display cu AL 11 = alarma lipsa faza.
EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului ,START”).

[

-

dupa revenirea la

d

-

e

-

g) Protectie supra si sub tensiune
Interventia este semnalata pe display cu AL 3 = alarma supra-tensiune si cu AL 4
= alarma sub-tensiune.
EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului ,START”).
h) Butonul ,,START” (Fig. C - 8).
Este necesara actionarea acestuia pentru a putea comanda operatia de sudura in
fiecare din urmatoarele conditii:
- la fiecare inchidere a intrerupatorului general (poz ,O"=>poz “ | );
- dupa fiecare interventie a dispozitivelor de siguranta/ protectie;
- dupa revenirea alimentarii cu energie (electrica si cu aer comprimat) intrerupta
anterior datorita sectionarii in amonte sau unei avarii.
5. INSTALAREA

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE SI
A CONECTARE ELECTRICA S| PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL
DE SUDURA IN PUNCTE ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA
ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE SI PNEUMATICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Dezambalati aparatul de sudura in puncte, montati piesele detasate aflate in ambalaj,
dupa cum se arata in acest capitol (Fig. D).

5.2 MODALITATI DE RIDICARE (Fig. E).

Ridicarea aparatului de sudura in puncte trebuie efectuata cu funie dubla si carlige
avand dimensiuni corespunzatoare greutatii masinii, folosind inelele M12.

Este strict interzisa legarea aparatului de sudura in puncte cu modalitati diferite de
cele indicate.

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
n deplina siguranta.

Asigurati-va ca nu exista obstacole in fata deschizaturilor pentru intrarea si iesirea
aerului de racire; n acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira prafuri conductoare, aburi
corozivi, umiditate, etc.

Pozitionati aparatul pe o suprafatad 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 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
5.4.1 Recomandari
Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
retelei disponibile la locul instalarii s& corespunda cu datele de pe placa indicatoare a
aparatului de sudura in puncte.
Aparatul de sudura in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legat la pamant.
Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale
de tipul:

Tipul A ( -) pentru aparate monofazate;

- Tipul B ( -- ) pentru aparate trifazate.

- Aparatul de sudura in puncte nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura in puncte poate fi conectat
(daca este necesar, consultati societatea de distributie).

5.4.2 Stecherul si priza de retea

Conectati la cablul de alimentare un stecher standard ( 3P+T ) cu capacitate
corespunzatoare si predispuneti o priza de retea protejata cu sigurante fuzibile sau cu
un intrerupator automat magnetotermic; borna de impamantare trebuie conectata la
conductorul de impamantare (galben-verde) al liniei de alimentare.

Capacitatea si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a intrerupatorului
magnetotermic sunt mentionate in paragraful ,ALTE DATE TEHNICE".

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor poate duce la nefunctionarea
sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa I) cu riscuri grave
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pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

5.5 CONECTAREA PNEUMATICA

- Predispuneti o linie de aer comprimat cu presiunea de exercitiu de 8 bari.

- Montati pe grupul filtru reductor unul dintre racordurile de aer comprimat avute la
dlspozme pentru a va adapta la suporturile de prindere aflate la locul instalarii.

5.6 PREDISPUNEREA GRUPULUI DE RACIRE (GRA)

A ATENTIE| Operatlunlle de umplere trebuie efectuate cand aparatul de

sudura este oprlt si deconectat de la reteaua alimentare.

Evitati folosirea lichidelor antigel conducatoare de electricitate.

Folositi numai apa demineralizata.

- Deschideti supapa de evacuare (FIG. B-12).

- Efectuati umplerea rezervorului cu apa demineralizata prin buson (Fig. B-10):
capacnatea rezervorului = 8 |; acordati atentie pentru a evita iesirea excesiva a
apei la sfarsitul umplerii.

- Inchideti dopul rezervorului.

- Inchideti supapa de evacuare.

5.7 CONECTAREA CLESTELUI PNEUMATIC (Fig. F)

A ATENTIE! Prezenta tensiune periculoasad ! Evitati cu desavargire
conectarea la prizele aparatului de sudura a unor stechere diferite de
cele prevazute de fabricant. Nu incercati sa introduceti niciun fel de obiect in
prize!

- Aparat deconectat de la reteaua de alimentare.

- Introduceti stecherul polarizat al clestelui in priza aparatului de sudura in puncte,
apoi ridicati cele doua parghii pana cand obtineti fixarea completa a stecherului.

- (daca sunt prezente) introduceti tevile de racire a apei (*), respectand culorile
(teava albastra pe priza albastra, teava rosie pe priza rosie). Verificati ca prinderea
rapida a tevilor sa se efectueze corect.

NOTA (*) daca tevile pentru apa nu sunt introduse, clestele NU se raceste corect,
avand drept consecmta o solicitare termica daunéatoare pentru partile electrice.

5.8 CLESTE ,,C”: CONECTAREA BRATULUI

A ATENTIE! Risc de strivire a membrelor superioare!

Respectati strict succesiunea instructiunilor de mai jos!

- Aparat deconectat de la reteaua de alimentare.

- Rotiti opritorul ca in fig. G1.

- Daca este folosit, asamblati suportul clestelui (Fig. G2).

- Introduceti bratul in locasul respectiv, inclinandu-I corespunzator (Fig. G3).

- Aliniati bratul la electrodul pistonului si strangeti opritorul (Fig. G4-A).

- Conectati tevile de apa la cuplajele rapide respective (Fig. G4-B).

- Verlflcatl ca prinderea rapida a tevilor sa fie efectuata corect.

- Daca este folosit, asamblati manerul suportul clestelui pe partea corespunzatoare
(Fig. G5).
NOTA: daca tevile pentru apa nu sunt introduse, clestele NU se raceste corect,
avand drept consecmta o solicitare termica daunéatoare pentru partile electrice.

5.9 CONECTAREA PISTOLETULUI STUDDER CU CABLUL DE MASA

A ATENTIE! Risc de strivire a membrelor superioare!

Respectati strict succesiunea instructiunilor de mai jos!

- Aparat deconectat de la reteaua de alimentare.

- Conectati clestele pneumatic standard prevazut pentru aparat si scoateti bratul fix
(Fig. H1).

- Pozitionati clestele pe o suprafata plana din material omogen si compact pentru a
evita pericolul caderilor sau deplasarilor periculoase.

- Scoateti bratul mobil, desuruband tija pistonului, actionand cu o cheie pe locasul
respectiv (Fig. H2).

- Conectati cablul de masa al pistoletului studder, inguruband papucul de cablu la tija
pistonului (Fig. H3).

- Conectati cablul cu pistoletul studder, folosind cuplajul bratului fix. Introducerea se
face ca pentru bratul de punctare (Fig. H4).

- Conectati racordul apei intre prizele rapide albastra §| r0§|e ale clestelui (Fig. H5).

- Introducetl conectorul jack al cablului de comanda in priza respectiva a clestelui
(Fig. H6).

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATIUNI PRELIMINARE

6.1.1 Intrerupator general in pozitia ,,0” si lacat inchis!

inainte de efectuarea oricarei operatn de punctare, sunt necesare o serie de verificari

si reglari, de efectuat cu intrerupatorul general in pozitia ,0” si cu lacatul inchis.

Conectari la reteaua electrica si pneumatica:

- Controlati ca brangarea electrica sa fie efectuatd corect potrivit instructiunilor
precedente.

- Verificati bransarea la sursa de aer comprimat efectuati conectarea conductei de
alimentare la reteaua pneumatlca si reglati presiunea cu selectorul reductorului
pana cand se mteste o valoare in jur de 8 bari (116 PSI) pe manometru.

6.1.1.1 Reglarea si fixarea bratului clestelui ,,C”

Aceasta operatiune trebuie efectuatd numai in cazul in care, dupa ce ati blocat bratul

dupa cum se arata in paragraful 5.8, se prezinta oricum o miscare orizontala a bratului

(Fig. Q)

Pentru aceasta operatiune, procedati in felul urmator:

- deblocati bratul rotind parghia de deblocare (Fig. R);

- slabiti stiftul (Fig. S-1) si fnsurubati veriga (Fig. S-2) cu o optime de tura (aprox. 45
de grade);

- blocati veriga, ingsuruband stiftul de blocare (Fig. S-1);

- blocati bratul, efectuand operatiunea indicata in (Fig. T).

Aceasta operatiune trebuie efectuata chiar de mai multe ori, insuruband sau

desuruband veriga (Fig. S-2), pana cand bratul se prezintd blocat orizontal si, In

acelasi timp, parghia de blocare, printr-un efort ‘de rotatie adecvat detagarii manuale,

ajunge la inchidere pana la §t|ftu| de referinta (Fig. T- 1)

NOTA BENE: este important ca, la terminarea operatiunii, parghia sa se prezinte fix

pe stiftul de sfarsit de cursa (Fig. T-1). Aceasta pozitie garanteaza blocarea mecanica

n siguranta a bratului in ,C”.

6.1.1.2 Reglarile clestelui “X” (optional):

Asezati intre electrozi grosime echivalenta cu grosimea tablelor; verificati ca bratele,
apropiate manual, sa fie paralele si electrozii pe aceeagi axa (varfurile coincid).
Trebuie tinut cont intotdeauna ca este necesara o cursa mai mare cu 5-6 mm fata de
pozitia de punctare, pentru a exercita asupra piesei forta prevazuta.

Efectuati reglarea, daca este necesar, slabind §urubunle de blocare a bratelor care
pot fi rotite sau deplasate in ambele sensuri de-a lungul axei lor; la sfarsitul reglarii
strangeti bine suruburile sau stifturile de blocare.

6.1.2 Intrerupatorul general in pozitia ,,I”.

nainte de efectuarea oricérei operatu de punctare trebuie efectuate urmatoarele

verificari, cu intrerupatorul general in pozitia , | ” (ON).

Alinierea electrozilor clestelui:

- Asezati intre electrozi o grosime echivalenta cu grosimea tablelor ce urmeaza a fi
punctate; verificati ca electrozii, apropiati prin functia de ,apropiere” (a se vedea
paragraful 6.2.1), sa fie aliniati.

- Dacaeste nevoie, verificati fixarea corecta a bratului (vezi paragrafele precedente).

Grupul de racire:

- Verificati functionarea grupulul de racire si cuplarea corecta a racordurilor rapide a
tevilor de apa (doua racorduri in generator si doua in cleste): GRA intra in functiune
la primul ciclu de punctare si se opreste dupa un timp prestabilit de inactivitate a
aparatului.

IMPORTANT:

In cazul aprinderii alarmei GRA (AL. 7) ar putea fi necesara eliminarea aerului din

circuitul hidraulic pentru a porni circulatia apei.

Procedura este urmatoarea:

- Opriti aparatul;

- Deschideti supapa de evacuare (Fig. B-12);

- Porniti din nou aparatul si deschideti GRA;

- Inchldetl supapa de evacuare imediat ce se termina iesirea aerului si incepe sa
iasa numai apa.

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR DE PUNCTARE

Parametrii care intervin pentru alegerea diametrului (sectiunii) si a etangarii mecanice
a punctului sunt urmatoarele:

- Forta exercitata de electrozi.

- Curentul de punctare.

- Timpul de punctare.

in lipsa unei experiente specifice, este bine sa efectuati anumite probe de punctare
asupra unor table de aceeasi calitate si grosime cu cele care urmeaza a fi sudate.

6.2.1 Reglarea fortei si functia de apropiere (numai cleste pneumatic)

Reglarea fortei se face in modalitate automatd sau manuala (actionand asupra
regulatorului de presiune al grupului de aer).

Setarea modalitatii automate (setarea prestabilitd) sau manuala poate fi aleasa
apasand de mai multe ori tasta ,MODE” (Fig. C-5) pana la afisarea mesajului
LMAINTENANCE" pe display; apoi, cu cursoarele pozitionati-va pe ,AUTO” si, cu
ajutorul encoderului, alegeti ,AUTO” sau ,MAN". Apasati encoderul pentru a confirma
alegerea.

Reglarea automata:

Daca alegeti ,AUTO”, putetl seta valoarea dorita a fortei; daca apasati butonul din
cleste, electrozii se aprople cu forta setata fara a debita curent.

in modalitatea ,AUTO”, in tlmpul “ciclului de punctare, forta electrozilor este reglata
automat potrivit valorilor setate in programul de punctare.

Reglarea manuala:

Daca alegeti ,MAN" puteti seta valoarea fortei, actionand manual asupra regulatorului
de presiune (Fig B-9): reglati 3 bari si apropiati electrozii prin butonul din cleste, apoi
cititi pe display valoarea fortei obtinute; cresteti presiunea si repetati operatiunea de
apropiere pana cand obtineti valoarea fortei dorite.

In modalitatea ,MAN”, in timpul ciclului de punctare, forta la electrozi va fi cea reglata
manual potrivit procedurii descrise anterior.

In Tab. 1 sunt mentionate valorile de presiune recomandate n functie de materialele
ce urmeaza a fi punctate.

Functia de apropiere:

Permite apropierea electrozilor cu forta setata fara a debita curent.

Se pot apropia electrozii in orice program de punctare prin urmatoarea procedura
(dublu clic):

Apasati si eliberati butonul din cleste si apoi imediat tineti apasat butonul. Clestele
apropie si mentine inchisi electrozii pana la urméatoarea eliberare a butonului. Pe
display se afiseaza ,SQUEEZING”, iar ledul din cleste se aprinde intermitent.

ATENTIE: folosirea manusilor de protectie poate face ca apropierea
prin dublu clic si fie dificili. De aceea, se recomanda selectarea functiei
de apropiere din interiorul programului ,,MAINTENANCE”

A ATENTIE!

RISC REZIDUAL! Si in aceastd modalitate de functionare este prezent
riscul de strivire a membrelor superioare: luati masurile de precautie necesare
(vezi capitolul siguranta).

6.2.2 Setarea automata a parametrilor de punctare (Curent, Timp)

(Paragraful 4.2.1 si Fig. C)

Parametrii de punctare sunt reglati in mod automat, selectand grosimea si materialul
(*) tablelor de sudat dintre urmatoarele modalitati:

- EASY (doua table egale).

- PRO (doua table egale sau diferite).

- MULTI (trei table egale sau diferite).

Se considera corecta executia unui punct de sudura atunci cand, incercand sa
desprindem tablele, prin tractiune, se provoacd extragerea miezului punctului de
sudura dintr-una din cele doua table.

A (*) NOTA: materialele standard disponibile sunt:

- ,Fier” (prescurtat ,,Fe”): table din fier cu continut scazut de carbon;

- “FeZn” (prescurtat ,,Fz”): table zincate din fier cu continut scazut de carbon;

- “Hss” (prescurtat ,,Hs”): table din otel cu limitd de rupere ridicata (700 MPa
max);

- ,Bor” (prescurtat ,,Br”): table din otel cu bor.

6.2.3 Setarea manuala a parametrilor de punctare si crearea unui program
personalizat

Se pot seta manual parametrii de punctare pentru a efectua o sudura de proba sau
pentru a crea un program personallzat

Pornind de la modalitatea “Easy, Pro, Multi”, apasati butonul 1 din fig. C timp de aprox.
3 secunde pentru a intra in modalitatea * MANUAL/PROGR apoi selectati cu aceeasi
tasta parametrul de modificat: apasati si rotiti encoderul pentru a modifica valoarea,
apasati din nou encoderul pentru a confirma. In aceastd modalitate se pot folosi deja
la punctare parametrii alesi, dar nu vor fi memorizati.

Pentru a reveni la modalitatea initiald, apasati timp de 3 secunde tasta 1 din fig. C;
apare ,program store?”; alegeti ,NO” pentru a NU salva, ,YES” pentru a salva cu
nume.

Programul personalizat cu un nume poate fi reutilizat in orice moment in cadrul
modalitatii ,CUST".

6.3 PROCEDEUL DE PUNCTARE

Operatiuni valabile pentru toate sculele, pornlnd de la modalitatile “Easy, Pro, Multi”:
- Selectatl tablele de sudat (materlalele si grosimile) cu encoderul.

- Afigati parametru de punctare prestabiliti (Fig.C-1).
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- Personalizati, eventual, programul de punctare (a se vedea paragraful precedent).

6.3.1 CLESTELE PNEUMATIC
- Alegeti functia de punctare continua sau pulsata (Fig. C-2).
- Asezati electrodul bratului fix pe suprafata uneia dintre cele doua table de punctat.
- Apasatl butonul de pe manerul clestelui obtlnand
a) Inchiderea tablelor intre electrozi.
b) Pornirea ciclului de punctare cu trecerea curentului semnalata de ledul _%_

pe panoul de control.
- Eliberati butonul dupa cateva momente de la stingerea ledului _§_

- La terminarea punctarii se afiseaza curentul mediu de punctare (excluse rampele
initiale si finale) si forta la electrozi.
La valorile afigsate se poate adauga o ,avertizare”, semnalata de ledul rosu din
cleste, care se aprinde intermitent (a se vedea TAB. 2), in baza rezultatului obtinut
cu punctarea.

- Laterminarea lucrului, agezati clestele in suportul respectiv aflat in carucior.

A ATENTIE: prezenta tensiune periculoasa ! Verificati intotdeauna
lntegrltatea cablului de alimentare a cle§teIUI tubul ondulat protector
nu trebuie sa fie taiat, rupt sau strivit! inainte si in timpul folosirii clestelui, cablul
trebuie sa fie departe de parti aflate in migcare, surse de caldura, suprafete
taioase, lichide etc.

ATENTIE: clestele contine ansamblul de transformare, izolatie si

redresare necesare pentru punctare; in cazul in care avetl indoieli cu
privire la integritatea clestelui (din cauza unor caderi, socuri violente etc.),
deconectati aparatul de sudura in puncte si consultati un centru de asistenta
autorizat.

6.3.2 PISTOLETUL STUDDER

ATENTIE!

- La demontarea si montarea accesoriilor in mandrina pistoletului folositi doua chei
hexagonale fixe pentru a evita rotirea mandrinei.

- In cazul lucrarilor la usi sau capote, conectati obligatoriu borna de masa pe aceste
parti, pentru a evita trecerea curentului prin balamale si, oricum, in apropierea
zonei de punctat (trasee lungi ale curentului reduc eficienta punctului).

Conectarea cablului de masa:

a) Curatati tabla intr-un loc cat mai aproape de locul unde se va suda, pe o suprafata
corespunzatoare suprafetei de contact a bornei de masa.

b1) Fixati bara de cupru la suprafata tablei folosind un CLESTE DE PUNCTARE
ARTICULAT (model pentru sudurl)
Ca alternativa la modalitatea “b1” (dificultate de realizare) adoptati urmatoarea
solutie:

b2) Punctati o saiba la suprafata tablei pregatite nainte; treceti saiba prin fanta barei
de cupru si blocati-o cu borna din dotare.

L o 4| punctarea saibei pentru fixarea bornei de masa

Montati in mandrina pistoletului electrodul special (POZ.9, Fig. 1) si introduceti saiba
(POZ.13, Fig. I).

Asezati saiba in pozitia dorita. Puneti in contact, pe aceeasi zona, borna de masa;
apasati pe butonul pistoletului, sudand astfel saiba pe care se efectueaza fixarea,
dupa cum s-a aratat mai inainte.

Punctarea suruburilor, rondelelor, cuielor, niturilor

Montati electrodul potrivit ih mandrina pistoletului; introduceti in electrod piesa ce
urmeaza a fi sudata, asezati-o pe tabla in locul dorit; apasati pe butonul pistoletului:
eliberati butonul numai dupa ce timpul reglat s-a scurs (stingerea ledului _%_ )

Punctarea tablelor dintr-o singura parte

Montati electrodul potrivit in mandrina pistoletului (POZ.6, Fig. 1) si apasati pe
suprafata ce urmeaza a fi punctata. Actionati butonului pistoletului si eliberati butonul
numai dupa ce timpul reglat s-a scurs (stingerea ledului _%_).

ATENTIE!

Grosimea maxima a tablei de punctat, dintr-o singura parte: 1+1 mm . Aceasta
punctare nu este admisa pe structurile portante ale caroseriei.

Pentru a obtine rezultate corecte la punctarea tablei trebuie sa luati anumite méasuri
de prevedere fundamentale:

1 - Legatura cablului de masa sa fie impecabila.

2 - Indepartati de pe cele doua parti ce urmeaza a fi sudate orice urma de vopsea,
unsoare sau ulei.

3 - Partile ce urmeaza a fi punctate trebuie sa fie in contact intre ele, fara ,intre-fier”;
pentru aceasta va puteti folosi de scule potrivite, dar nu de pistoletul de sudura.
O presiune prea mare duce la rezultate mai proaste.

4 - Grosimea piesei superioare nu trebuie sa depaseasca 1 mm.

5 - Varful electrodului trebuie sa aiba un diametru de 2,5 mm.

6 - Asigurati-va ca piulita care blocheaza electrodul este bine stransa, iar conectorii
cablurilor de sudura sunt bine blocati.

7 - In timpul punctarii, exercitati asupra electrodului o ugoara presiune (3+4 kg).
Apasati butonul pistoletului si asteptati pana cand se termina timpul de sudura,
dupa care puteti indeparta pistoletul.

8 - Nu va indepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a masei.

L0 A Punctarea si tractiunea simultana a saibelor speciale

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ.4, Fig. I) pe
corpul extractorului (POZ.1, Fig. I); celalalt capat al extractorului se va strange bine pe
pistolet (Fig. I). Introduceti §a|ba speciala (POZ.14, Fig. I) in mandrina (POZ.4, Fig. I)
si blocati-o cu surubul adecvat (Fig. I). Se puncteaza in zona dorita, regland aparatul
ca pentru punctarea saibelor si apoi se incepe tractiunea.

La sférsit, rotiti extractorul cu 90° pentru a deta§a saiba, care poate fi punctata din
nou in alta pozitie.

- - Incalzwea si indreptarea tablei

in aceasta modalitate operativa, TIMER-ul este dezactivat de default. selectand timpul
de sudura, display-ul afiseaza ,inf’ = Timp infinit.

Durata operatiunilor este deci manuala, fiind determinata de timpul in care se tine
apasat butonul pistoletului.

Intensitatea curentului este reglatd automat in functie de grosimea aleasa a tablei.

3
incilzirea tablei

Montati electrodul de carbon (POZ.12, Fig. |) in mandrina pistoletului si blocati-I rotind
inelul de blocare. Se atinge cu varful electrodului de carbon zona curatata anterior si
se apasa pe butonul pistoletului. Se actioneaza din exterior spre interior, cu o migcare
circulard, incalzind astfel tabla, care va reveni la pozitia initiald ca urmare a tensiunilor

induse in tabla.
Pentru a preveni incalzirea prea puternica a tablei, se recomanda sa se lucreze pe
suprafete mici si apoi sa se raceasca imediat zona prelucrata cu o carpa umeda.

- Indreptarea tablei

in aceasta pozitie, folosind electrodul adecvat se pot aplatiza table care au suferit
deformari localizate.

Punctarea intermitenta (Peticirea)

Aceasta functie permite punctarea unor dreptunghiuri mici de tabla pentru a acoperi

gaurile provocate de rugina sau de alti agenti.

Montati in mandrina pistoletului electrodul corespunzator (POZ.5, Fig I) strangand

bine inelul de fixare. Curatati bine zona care va intereseaza si asigurati-va cé 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 de lucru/pauza

date de aparat.

N.B.: In timpul lucrului exercitati o presiune usoara (3+4 kg); actionati urmarind o linie

ideala situata la 2+3 mm de la marginea noii piese de sudat.

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 de acoperire cu grosimea max. de 0,8 mm, de preferat din otel
inoxidabil.

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. l)

Acrosarea si tragerea saibelor

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ.3, Fig. I) la
corpul electrodului (POZ.1, Fig. I). Se acroseaza saiba (POZ.13, Fig. I), punctata dupa
s-a aratat mai sus si se incepe procesul de tragere. La sfarsit, rotiti extractorul cu 90°
pentru a detasa saiba.

Acrosarea si tragerea stifturilor

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ.2, Fig. I)
la corpul electrodului (POZ.1, Fig. I). Introduceti stiftul (POZ.15-16, Fig. I), punctat
dupa cum s-a aratat mai sus, in mandrina (POZ.1, Fig. I), al carui capat este tras
spre extractor (POZ.2, Fig. I). Cand introducerea este completa, eliberati mandrina si
ncepeti tragerea. La sfarsit, trageti mandrina spre extractor si scoateti stiftul.

7. INTRETINEREA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA iN PUNCTE ESTE OPRIT $I
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Trebuie blocat lntrerupatorul in pozitia ,,0” cu lacatul din dotare.

7.1 INTRETINEREA ORDINARA . .

OPERATIUNILE DE INTRETINERE ORDINARA POT FI EFECTUATE DE CATRE

OPERATOR.

- adaptarea/restabilirea diametrului si a profilului varfului electrodului;

- Tnlocuirea electrozilor si a bratelor;

- controlul alinierii electrozilor;

- controlul racirii cablurilor si a clestelui;

- evacuarea condensului din filtrul de intrare aer comprimat.

- verificarea periodica a nivelului din rezervorul pentru apa de racire.

- verificarea periodica a lipsei totale a scurgerilor de apa.

- verificarea integritatii cablului de alimentare a aparatului de sudura in puncte si a
clestelui.

7.2 INTRETINEREA SPECIALA . .

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC $I
MECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE APARATULUI DE
SUDURA IN PUNCTE SAU ALE CLESTELUI PENTRU AVEA ACCES
LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT Sl
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura in

puncte pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune

si/sau leziuni datorate contactului direct cu parti in migcare.

Verificati interiorul aparatului de sudura in puncte si al clestelui periodic sau frecvent,

in functie de utilizare si de conditile ambientale si inlaturati praful si particulele

metalice depozitate pe transformator, modul diode, cutie cu borne alimentare etc. prin
insuflarea cu aer comprimat uscat (max 5 bari).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatati-le pe

acestea din urma cu o perie moale sau cu solventi corespunzatori.

Cu aceasta ocazie:

- verificati ca legaturile electrice sa nu fie slabite - oxidate, iar cablurile sa nu prezinte
daune la nivelul izolatiei.

- Verificati ca suruburile de conectare a secundarului transformatorului la bare /

trese de iesire sa fie bine stranse si sa nu existe semne de oxidare sau de supra-
incalzire.
IN CAZUL _IN CARE_ FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE
CORESPUNZATOARE Sl INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI
SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA
AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Avand inchis |ntrerupatoru| general al aparatului (poz. , | ,) display-ul este aprins;
n caz contrar, defectiunea rezida in linia de alimentare (cabluri, priza si stecher,
sigurante fuzibile, excesiva cadere de tensiune etc.).

- Pedisplay nu sunt afisate semnalele de alarma (a se vedea TAB. 2): dupa incetarea
alarmei, apasati ,START” pentru a reactiva aparatul de sudura in puncte; controlati
C|rculat|a corecta a apei de racire si, eventual, reduceti raportul de intermitenta al
ciclului de lucru.

- Elementele care fac parte din circuitul secundar (suporturi port-brate - brate - port-
electrozi - cabluri) nu sunt ineficiente din cauza suruburilor sldbite sau a oxidarilor.

- Parametrii de sudura sunt adecvati regimului de lucru.

7.2.1 Interventii asupra GRA

Tn caz de:

- necesitate excesiva de a restabili nivelul apei din rezervor;

- frecventa excesiva a interventiei alarmei 7;

- scurgeri de apa;

este bine sa se verifice eventualele probleme prezente in interiorul zonei grupului de
racire.

Potrivit celor aratate in sectiunea 7.2 in privinta atentiilor generale si, in orice caz,
dupa deconectarea aparatului de sudura in puncte de la reteaua de alimentare,
indepartati panoul lateral (FIG. L).
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Controlati sa nu existe scurgeri atat de la conexiuni, cat si de la conducte. In cazul
scurgerii de apa, inlocuiti partea deteriorata. Eliminati reziduurile de apa scurse
eventual in timpul intretinerii si inchideti la loc panoul lateral.

Restabiliti apoi functionarea aparatului de sudurd in puncte, folosind informatiile
corespunzatoare indicate in paragraful 6 (Punctarea).

7.2.2 Inlocuirea bateriei interne

In cazul in care data si ora nu raman in memorie, trebuie inlocuita bateria (CR2032 -
3V) aflata pe partea din spate a panoului de control.

Cand aparatul este deconectat de la reteaua de alimentare, scoateti suruburile
panoului de control, scoateti conectorii si inlocuiti bateria.

ATENTIE! Asigurati-va ca ati cuplat toti conectorii inainte de a monta din nou panoul
pe aparat.
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OBS: | den text som foljer kommer termen “héftsvets” att anvandas.

INDUSTRIELL OCH Denna punktsvets uppfyller kraven i tekniska normer f6r produkter som
enbart ar avsedda att anvandas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstimmelse med de grundldggande begrénsningarna fér ménsklig
B . B exponering av elektromagnetiska falt i hemmet kan ej garanteras.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR MOTSTANDSSVETSNING

Operatdren maste vara vl informerad om hur héftsvetsen ska anvdndas pa ett  Operatoren ska tillampa féljande forfaranden for att minska exponeringen av de
sakert satt och om de risker som hdnger samman med motstandssvetsning, om  elektromagnetiska falten:

de respektive sdkerhetsatgarderna och nédfallsprocedurerna. - Fixera enheten sa néra de tva punktsvetskablarna (i forekommande fall) som

Haftsvetsen (enbart i versionerna med drift med pneumatisk cylinder) ar forsedd mojligt.
med en huvudstrombrytare med nodstoppsfunktion, forsedd med las for att - Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som méjligt fran
man ska kunna lasa fast den i det laget “O” (6ppen). punktsvetskretsen.

Nyckeln till laset far bara 6verlamnas till en kunnig operatdr som ar informerad -
om sina uppgifter och om de méjliga risker som hanger samman med dennatyp -
av svetsning och med en vardslos anvandning av haftsvetsen.

Nér ingen operator finns narvarande maste strombrytaren stéllas in pa laget “O” -

Snurra inte punktsvetskablarna (i forekommande fall) runt omkring kroppen.
Punktsvetsa inte med kroppen mitt i punktsvetskretsen. Hall bada kablarna
pa samma sida om kroppen.

Kabeln for punktsvetsstrommens aterledning (i forekommande fall) till

och spérras i detta lage med hjalp av laset, utan nyckel.

Genomfor den elektriska installationen i enlighet med tillampliga normer och
regler for forebyggande av olycksfall.

Haftsvetsen far bara anslutas till ett matningssystem férsett med nolledare
ansluten till jord.

Forsakra er om att eluttaget ar korrekt anslutet till skyddsjordningen.
Anvind inte kablar med skadad isolering eller med I6sa anslutningar.
Anvand inte héftsvetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

Anslutningen av svetskablarna och alla ingrepp for ordinarie underhall
pa armar och/eller elektroder maste ske med héftsvetsen avstiangd och
frankopplad fran elnatet. Pa haftsvetsarna med drift med pneumatisk cylinder
maste man lasa fast huvudstrombrytaren i laget “O” med hjalp av det las som
levereras tillsammans med apparaten.

Samma procedur maste foljas for anslutningen till vattenférsorjningsnétet
eller till en kylningsenhet med sluten krets (vattenkylda haftsvetsar) och vid
alla ingrepp for reparation (extra underhall).

/3\ [\ /O

Svetsa inte pa behallare eller rér som innehaller eller som har innehallit
brandfarliga @mnen i flytande form eller i gasform.

Undvik att arbeta pa material som rengjorts med kloridbaserade
I6sningsmedel eller i ndrheten av sadana dmnen.

Svetsa inte pa behallare under tryck.

Avlagsna allt brandfarligt material fran arbetsomradet (t.ex. trd, papper,
trasor, etc.).

Forsakra er om att ventilationen ar tillrdcklig eller anvdnd er av hjalpmedel
som avlagsnar roken fran svetsningen i narheten av elektroderna. Det ar
nddvéndigt att pa ett systematiskt satt bedéma grénserna for exponeringen
fér rék fran svetsningen i enlighet med deras sammanséttning, koncentration
och exponeringens langd.

VOO®

EMEF

eiccromsaweric s

Skydda alltid 6gonen med fér detta avsedda skyddsglaségon.
Bar skyddshandskar och skyddsplagg som ar
motstandssvetsning.

Bullerniva: Om man pa grund av sérskilt intensivt svetsningsarbete
registrerar en niva for daglig personlig bullerexponering (LEPd) lika med eller
storre dn 85db(A), ar det obligatoriskt att anvdnda sig av lamplig individuell
skyddsutrustning.

DEPE®

Punktsvetsstrommens genomgang fororsakar uppkommandet
elektromagnetiska félt (EMF) som lokaliseras runt punktsvetskretsen.

lampliga for

av

arbetsstycket att punktsvetsa ska anslutas sa niara som méjligt den fog som
haller pa att bearbetas.
- Punktsvetsa inte i ndrheten av punktsvetsen, sittande pa den eller stédd mot
den (minimiavstand: 50 cm).
- Lamna inga ferromagnetiska foremal i narheten av punktsvetskretsen.
- Minimiavstand:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);
- d=20cm (Fig. P) Studder.

- Apparat av klass A:

Denna punktsvets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
endast ar avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstammelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som &ar direkt kopplade till ett elndt med lagspanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A ATERSTAENDE RISKER é

- RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA

Haftsvetsens funktionssiatt och det bearbetade styckets varierande form och

dimensioner gor det omdjligt att tillverka ett integrerat skydd mot faran for

kldamning av de dvre extremiteterna: fingrar, hander, underarmar.

Denna risk maste begransas genom att tillampa lampliga skyddsatgérder:

- Operatéren maste vara kunnig eller tranad for motstandssvetsning med
denna typ av apparat.

- Man maste genomfdra en bedémning 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 (forutom da man anvénder sig av
en béarbar héftsvets).

- | alla de fall da styckets utformning gor det mdojligt, ska man reglera
elektrodernas avstand pa ett sadant satt att man inte 6verskrider ett slag pa
6 mm.

- Forhindra att flera personer arbetar samtidigt med samma hiaftsvets.

- Det maste vara forbjudet for obehdriga personer att komma in pa
arbetsomradet.

- Lamna inte hiftsvetsen obevakad: i sadant fall ar det obligatoriskt att koppla
fran den fran elnétet, for de haftsvetsar som drivs med pneumatisk cylinder
ska man vrida huvudstrombrytaren till laget “O” och lasa fast den med hjélp
av laset som levereras tillsammans med apparaten. Nyckeln maste dras ut
och omhandertas av ansvarig personal.

- RISK FOR BRANNSKADA
Vissa delar av hiftsvetsen (elektroder armar och intilliggande omraden) kan
uppna temperaturer pa 6ver 65° C: man maste béara lampliga skyddsplagg.

- RISK FOR TIPPNING OCH FALL
- Placera héftsvetsen pa en horisontal yta med lamplig barkapacitet for
dess massa, fast hiftsvetsen vid underlaget (nar det indikeras i avsnittet
“INSTALLATION” i denna bruksanvisning). | annat fall, med lutande eller

De elektromagnetiska filten kan fororsaka stérningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bar en sadan utrustning.
Till exempel kan de férbjudas tilltrade till det omrade som punktsvetsen anvands
vid.

ojamnt underlag eller I16sa fastpunkter, foreligger risk for tippning.
- Det ar forbjudet att lyfta upp haftsvetsen, forutom i de fall da det indikeras
uttryckligen i avsnittet “AINSTALLATION” i denna bruksanvisning.
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- FELAKTIG ANVANDNING
Det ar farligt att anvdnda héaftsvetsen for all annan bearbetning &n den den ar
avsedd for (motstandshaftsvetsning).

PN

Skydden och de rorliga delarna av haftsvetsens holje maste sitta pa plats innan
apparaten ansluts till elnatet.

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 “O” OCH NYCKELN
UTDRAGEN for modellerna med drift med PNEUMATISK CYLINDER).

2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INTRODUKTION

Rorlig anordning for motstandssvetsning (punktsvets) som kontrolleras av en

mikroprocessor, inverterteknologi med medelfrekvens, trefasmatning och kontinuerlig

utstrom.

Punktsvetsen ar utrustad med en pneumatisk kldmma med vattenavkylning. Den

pneumatiska klamman innehaller en grupp for transformering och likriktning som till

skillnad fran traditionella punktsvetsar, ger en hdg punktsvetsstrdom med en reducerad

natférbrukning, anvandning av mycket langre och lattare kablar fér en battre

hanterbarhet och ett stort verksamhetsfalt, mindre magnetfalt runt kablarna.

Punktsvetsen kan anvéandas pa jarnplatar med lagt kolinnehall, pa platar av forzinkat

jarn, pa stalplatar med en hog resistens och pa borstalplatar.

Dessutom ar den utrustad med snabbuttag fér anvandning av extrautrusrning (studder,

kldamma X) och mojliggor utférandet av atskilliga bearbetningar med varme pa platar

och alla specifika bearbetningar inom bilkarosserisektorn.

Anlaggningens huvudegenskaper ar:

- LCD-display med bakgrundsbelysning for visning av kontroller och installda
parametrar;

- val av panel i punktsvetsningslaget (kontinuerlig eller pulserad);

- automatiskt val av punktsvetsparametrarna enligt platen;

- personlig anpassning av punktsvetsningsparametrarna;

- automatisk identifikation av det isatta verktyget;

- automatisk kontroll av punktsvetsningsstrommen;

- manuell och automatisk kontroll av kraften vid elektroderna;

- USB-port.

2.2 SERIETILLBEHOR

- Armstod;

- Kabelklammans stod;

- Reducerarens filtergrupp (tryckluftsférsorjning);

- Kldmma “C” med standard armar med kontakt som kan kopplas bort fran
generatorn;

- Avkylningsgrupp (GRA integrerad).

2.3 SEPARATA TILLBEHOR

- Armar och elektroder med en annan langd och/eller form fér kldmma “C” (se
reservdelslistan);

- Stddstang och viktfordelare till klamman;

- Klamma “X";

- Studdersats;

- Ringsatsens klamma “C”.

3. TEKNISK DATA

3.1 MARKPLAT (Fig. A)

Huvuddata som géller punktsvetsens anvandning och prestanda ar sammanfattade

pa markplaten med foljande betydelse.

1 - Antalet faser och frekvenser i férsorjningslinjen.

- Spanning.

- Natspanning med permanent system (100%).

- Nominell natspanning med intermittensférhallande pa 50%.

Maximal tomgangsspanning vid elektroderna.

- Maximal strdm med elektroder i kortslutning.

- Sekundarstrom med permanent system (100%).

- Armavstand och armens langd (standard).

- Min. och max. effekt som kan regleras vid elektroderna.

10 - Nominellt tryck for tryckluftskallan.

11 - Tryck vid tryckluftskallan som kravs for att uppna maximal kraft vid elektroderna.

12 - Effekt for avkylningsvattnet.

13 - Nominellt tryckfall for kylvatskan.

14 - Massa for punktsvetsanordningen.

15 - Symboler som galler sakerheten vars betydelse anges i kapitlet 1 “Allman
sakerhet for motstandssvetsning”.

OBS: skyltexemplet som anges indikerar betydelsen av symbolerna och siffrorna.

De exakta vardena for din egen punktsvets tekniska data maste du avlasa direkt pa

punktsvetens markplat.

3.2 OVRIG TEKNISK DATA
3.2.1 Punktsvets
Allmdnna egenskaper

O©CONOOPRWN
'

- Spanning och matningsfrekvens : 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Elektrisk skyddsklass : |
- Isoleringsklass : H
- Holjets skyddsgrad : P21
- Avkylningstyp Vatten
- (*) Storlek (LxWxH (LxBxH)) 820 x 610 x 1150mm
- (*%) Vikt 77kg
Indata
- Max.effekt i kortslutning (Scc ) 75kVA
- Effektfaktor ssc (cosj) 0.8
- Tréga natsékringar 32A
- Automatisk strombrytare 25A (“C"- IEC60947-2)
- Elkabel (L<4m) 4 x 6 mm?
Utdata

- Sekundar tomgangsspanning (U, d) 13V
- Max. strém for punktsvetsning (I, max) 12kA
- Punktsvetsningskapacitet max 3 + 3 +3 mm
- Intermittensférhallande 3%
- Maximal kraft vid elektroderna 550 daN

- Armens langd “C”

- Justering av punktsvetsningsstrommen
- Justering av punktsvetsningstiden

- Justering av sammanféringstiden

95 mm standard
automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar

- Justering av ramptiden

- Justering av underhallstiden

- Justering av kall tid

- Justering av antalet impulser

- Justering av kraften till elektroderna

(*) OBS: matten omfattar inte kabeln och stodstangen
(**) OBS: generatorns vikt omfattar inte klAmman och stddstangen.

automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar

automatisk eller manuell.

3.2.2 Avkylningsgrupp (GRA)

Karaktaristiska egenskaper

- Maximalt tryck (pmax) : 3 bar
- Avkylningseffekt (P @ 1I/min) : 1 kw
- Tankens kapacitet :

- Avkylningsvatska destillerat vatten
4. BESKRIVNING AV PUNKTSVETSEN

4.1 GRUPP MED PUNKTSVETS OCH HUVUDKOMPONENTER (Fig. B)

Pa framsidan:

1 - Kontrollpanel;

2 - USB-port;

3 - Uttag for kldmmans faste;

4 - Snabbuttag for att satta fast vattenslangarna;

5 - Kabelklammans stéd.

Pa baksidan:

6 - Huvudstrémbrytare;

7 - Elkabelns ingang;

8 - Armstdd;

9 - Trykkregulatorgruppe, manometer och filter for luftingang;
10 - Tanklock till avkylningsgruppen (GRA);

11 - Avkylningsgruppens (GRA) vattenniva;

12 - Luftutslapp i avkylningsgruppen (GRA).

4.2 ANORDNINGAR FOR KONTROLL OCH JUSTERING
4.2.1 Kontrollpanel (Fig. C)
Beskrivning av punktsvetsparametrarna:

POWER Power: procenttal kraft som tillhandahalls under punktsvetsningen fran 5 till
100%.

[

H Kraft till elektroderna (automatiskt lage): kraft med vilken elektroderna pa
den pneumatiska klamman sammanstaller platarna som ska punktsvetsas.
Maskinen reglerar automatiskt den installda kraften innan punkten utforts.

Tid for sammanféring (manuellt 1age): tid under vilken elektroderna pa den
pneumatiska klamman narmar platarna som ska punktsvetsas utan att
tillhandahalla strom. Den anvands for att elektroderna ska uppna maximalt
tryck som stalls in med tryckreglaget innan strémmen tillhandahalls fran 200
ms till 1 sekund.

Ramptid: tid som anvands av strémmen for att na det maximala stromvarde
som har stéllts in. | funktionen for pneumatisk kldamma med impulser tillampas
denna tid endast pa den forsta impulsen fran 0 till 1 sekund.

Punktsvetsningstiden: tid under vilken punktsvetsningsstrémmen bibehalls
sa gott som konstant. | funktionen med pneumatiska kldamma med impulser,
innebar denna tid varaktigheten for enskilda impulser fran 10 ms till 1 sekund

)

Kall tid eller paus: (endast for punktsvetsning med impulser) tid som
passerar mellan en stromimpuls och en annan fran 10 ms till 400 ms.

J-I. J_I. Antalet impulser: (endast for punktsvetsning med impulser) antalet impulser
av punktsvetsningsstrommen, varav de alla varar en tid som motsvarar den
installda punktsvetsningstiden fran 1 till 10(**).

Underhallstid: tid under vilken elektroderna pa den pneumatiska klamman
later platerna som nyss har punktsvetsas sammanféras utan att férse dem
med strom. Under denna period sker avkylningen av svetspunkten och
kristalliseringen av den svetsade karnan. Trycket under denna fas forfinar
metallen och 6kar dess mekaniska motstand fran 40 ms till 1 sekund.

(*) OBS: summan fér rampcyklerna och punktsvetscyklerna far inte 6verstiga 1 sekund.

(**) OBS: det maximala antalet impulser som kan stéllas in beror pa varaktigheten for

den enskilda impulsen. Den faktiska totaltiden fér punktsvetsningen far inte 6verstiga

1 sekund. .

1 — Knapp med dubbel funktion I])

a) BASFUNKTION: sekventiell visning av punktsvetsningsparametrarna:
effekt/strom som kan tillhandahallas, kraft/tid for sammanstallining av ramptiden,
av punktsvetsningstiden, kall tid (endast i pulserad funktion), antalet impulser
(endast i pulserad funktion), underhallstid.

b) SPECIALFUNKTION: dndrar punktsvetsningsparametrarna som visas och
personanpassar programmet.

For atkomst till denna funktion ar det nédvandigt att folja proceduren som beskrivs
i stycke 6.2.3 .
2 — Knapp for val av funktion och anvént verktyg
Den pneumatiska klammans funktion med
punktsvetsningstid:

punktsvetsningscykeln inleds med en sammanféringstid, fortsatter med ramptiden,

punktsvetstiden och avslutas med en underhallstid.

kontinuerlig

PULSE Pneumatisk klamfunktion med ”pulserad” punktsvetsningstid:
punktsvetsningscykeln inleds med en sammanféringstid, fortsatter med ramptiden,
punktsvetstiden, en kall tid, en serie impulser (se“Antalet impulser” i detta stycke)
och avslutas med en underhallstid.

Denna funktion forbattrar punktsvetskapaciteten pa forzinkade platar eller pa platar
med sarskilda skyddsfilmer.

Studderfunktion (endast med studderpistol).

Valet av denna funktion ar mojlig endast om du korrekt ansluter studderpistolen till
uttaget pa standardklamman (se Stycke 5.9 Anslutning av studder).
Bearbetningarna som kan utféras med denna funktion &ar schemalagda pa
kontrollpanelen (fig. C) med féljande betydelse:
A
m Punktsvetsning med speciella elektroder: kontakter, nitar, brickor,

specialbrickor, korrugerad trad.

§
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Punktsvetsning med sarskild elektrod skruv @ 4mm.

Punktsvetsning med sarskild elektrod: skruvar @ 5+6mm och nitar &
5mm.

Punktsvetsning med sarskild elektrod pa en sida av platen.
Platbehandling med kolelektrod.

Uppstukning av platar med sarskild elektrod.

Intermittent punktsvetsning med sarskild elektrod for reparation av

platar.
3 - Markoérknappar: (ll l])

For att flytta markdren inuti displayen.

4 — Encoder med dubbel funktion: O
a) BASFUNKTION: variation av valda varden - '+
Vrid mandverratten: valj ett varde bland de tillgangliga for en viss funktion.

b) SPECIALFUNKTION: “ENTER” —bekréafta det valda vardet r‘
Da du trycker pa knappen bekréftas det valda vardet.

gulmu'

5 — Knapp med dubbel funktion:
a) BASFUNKTION: “MODE” —sekventiell knapp
Da du trycker flera ganger pa knappen, mojliggérs foljande lagen:
- EASY (en enda plat med studder eller tva likadana platar).
- PRO (tva likadana eller olika platar).
- MULTI (tre likadana eller olika platar).
- CUST (Custom = lista &ver programmen med personligt
punktsvetsning).
- MAINTENANCE (sammanforing av elektroder utan att generera strém, automatisk
eller manuell installning av kraftjusteringen, installning for armlangden).
OBS: tillgangligheten av en eller flera basfunktioner beror pa verktyget som
anvands.

anpassad

b) SPECIALFUNKTION: “MENY”
For atkomst till funktionen “Meny” ska du halla knappen “MODE” nedtryckt i minst
3 sekunder.
Tryck ater pa knappen i 3 sekunder for att ga ut ur "Meny*“.
Knappen gor att du far tillgang till féljande sekundara funktioner:
- LANGUAGE (installning av anvandarens sprak)
- DATE (installning av aktuellt datum)
- HOUR (instéllning av aktuell tid)
- RECORDING ON? (kronologisk registrering av punktsvetsparametrarna for det
utférda arbetet).
6 - Knapp “ESC”:

Gor att du kan ga ut ur det aktiva valet for att ga tillbaka till den inledande bilden utan

att spara eventuella andringar.

A VARNING! om du trycker samtidigt pa knapparna "ESC” och "MODE”
vid maskinens start, aterkallas fabriksinstéllningarna och de personligt

anpassade programmen raderas!

7 - Display:
Gor att du kan visa all information som kravs fér anvandaren for att kunna stélla in
punktsvetsningsarbetet enligt de anvanda funktionerna.

START

8 - Knapp “START”: -

Gor att maskinen kan fungera vid den forsta igangsattningene ller efter en larmsituation.
OBS:

Displayen signalerar nar anvandaren maste trycka pa knappen “START” for att kunna
anvanda maskinen.

9 — Allmént larm-LED, LED for punktsvetsning, LED for registrering:
Den allménna gula larm-LED-indikatorn l] : tdnds da de termostatiska skydden ténds,

vid larm fér 6verspanning, underspanning, ingen fas, ingen Iuft, inget vatten,
kortslutning i punktsvetsningskretsen.

Ro6d LED-indikator _g_ “Punktsvetsning”: tdnds under hela punktsvetsningscykelns
langd.

REC
Réd LED-indikator *<5+ “REC” (registrering): tdnds nar maskinen &r installd for att
registrera parametrarna for punkterna som utfors.
OBS:
Registreringen sker endast pa USB-minnet.

4.2.2 Tryckregulatorgrupp och manometer (fig. B - 9)

Gor att du kan reglera trycket som utdvas pa den pneumatiska klammans elektroder
genom att vrida pa justeringshandtaget (endast for pneumatiska kldmmor i laget
“Manuell™).

4.3 SAKERHETSFUNKTIONER OCH FORREGLINGAR
4.3.1 Skydd och larm (TAB. 2)
a) Termiskt skydd:
Ingriper vid Overtemperatur i punktsvetsen som beror pa en utebliven eller
otillracklig kylvattenstillférsel eller en arbetscykel som &6verskrider den tillatna
ransen.
tgarden signaleras av att den gula LED-indikatorn ténds l] pa kontrollpanelen.

Larmet visas pa displayen med:

AL 1 = maskinens termiska larm.

AL 2 = klammans termiska larm.

AL 5 = sakerhetstermostatens larm.

AL 8 = studderns termiska larm.

EFFEKT : blockering av rorelsen, elektrodéppning (cylinder vid témningen),
blockering av strommen (svetsning blockerad).

ATERSTALLNING : manuell (tryck pa knappen “START” efter att systemet &ter &r
inom tillatna temperaturgranser — avstéangning av den gula LED-indikatorn l] )-

b) Huvudstrombrytare:
- Position “O” = 6ppen lasbar (se kapitel 1).
VARNING! | lage ”0O” ar de inviandiga klammorna (L1+L2+L3) fér anslutning

av elkabeln stromsatta.

- Position “ | ” = stdngd punktsvets som ar stromsatt men inte igang (STAND BY
—du behdver trycka pa "START”-knappen).

- Nodstoppsfunktion
Med punktsvetsen igang, avgor dppningen (pos. “ | "=>pos “O” ) stoppet i

sakerhetsforhallande:
- blockerad strém;
- Oppnande av elektroderna (cylinder vid tdmningen);
- automatisk omstart blockerad.
Séakerhet for tryckluft
Ingriper vid uteblivet tryck eller tryckfall (p < 3bar) i tryckluftsférsorjningen;
Atgarden visas pa displayen med AL 6 = larm vid avsaknad av luft.
EFFEKT: blockering av rorelsen, elektrodéppning (cylinder vid tdmningen),
blockering av strmmen (svetsning blockerad).
ATERSTALLNING: manuell (tryck p& knappen "START’) efter att man ater
hamnar inom tillatna tryckgranser (indikation pa manometern > 3 bar).
Séakerhet for avkylningsgruppen
Ingriper vid uteblivet tryck eller tryckfall i avkylningsvattnet;
Atgarden visas pa displayen med AL 7 = larm vid avsaknad av vatten.
EFFEKT: blockering av rorelsen, elektrodéppning (cylinder vid tdmningen),
blockering av strémmen (svetsning blockerad).
ATERSTALLNING: fyll pa med kylvatska och stiang sedan av och satt p4 maskinen
(se aven stycke 5.6 “forberedelse av kylgruppen”).
Séakerhet for kortslutning vid utgangen (endast pneumatisk klamma)
Innan du utfor svetsningscykeln, kontrollerar maskinen att polerna (positiv och
negativ) i den sekundéara punktsvetskretsen ar utan kontaktpunkter.
Atgarden visas pa displayen med AL 9 = alarm kortslutning vid utgangen.
EFFEKT: blockering av rorelsen, elektrodéppning (cylinder vid tdmningen),
blockering av strémmen (svetsning blockerad).
ATERSTALLNING: manuell (tryck pa knappen “START” efter att ha eliminerat
orsaken till kortslutningen).
f) Skydd da fasen saknas
Atgarden visas pa displayen med AL 11 = alarm for avsaknad av fas.
EFFEKT: blockering av rorelsen, elektrodéppning (cylinder vid tdmningen),
blockering av strémmen (svetsning blockerad).
ATERSTALLNING: manuell (tryck pa knappen "START").
g) Skydd mot 6ver- och underspanning
Atgarden visas pa displayen med AL 3 = alarm vid éverspénning och med AL 4 =
alarm for underspanning.
EFFEKT: blockering av rorelsen, elektroddppning (cylinder vid témningen),
blockering av strémmen (svetsning blockerad).
ATERSTALLNING: manuell (tryck pa knappen "START").
Knapp “START” (Fig. C - 8).
Dess aktivering kravs for att styra svetsningsatgarden i varje enskilt forhallande:
- varje gang huvudstrombrytaren sténgs (pos “O”=>pos “ 1 ”);
- efter varje gang som sakerhetsanordningarna/skydden ingriper;
- da stromforsorjningen aterkommer (elektrisk forsorjning och tryckluftsforsérjning)
som tidigare avbrots pa grund av avstangning eller fel.
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5. INSTALLATION . .
VARNING! UTFOR ALLA INSTALLATIONSATGARDERNA OCH DE

A ELEKTRISKA OCH _PNEUMATISKA ANSLUTNINGARNA MED
PUNKTSVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENDAST

UTFORAS AV ERFAREN ELLER KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 UTRUSTNING

Packa upp punktsvetsen, utfér monteringen av de borttagna delarna som ligger i
emballaget s& som anges i detta kapitel (Fig. D).

5.2 LYFTLAGE (Fig. E).

Lyftet av punktsvetsen ska utféras med ett dubbelt rep och krokar av lamplig storlek for
maskinens vikt genom att anvanda séarskilda M12-ringar.

Det &r absolut forbjudet att slinga punktsvetsen pa andra satt &n vad som indikeras.

5.3 PLACERING

Reservera ett tillrackligt stort och hinderfritt omrade vid installationsplatsen for att
garantera atkomst till styrpanelerna vid huvudstrombrytaren och for att kunna arbeta i
omradet i fullstandig sékerhet.

Forsakra dig om att det inte finns hinder i hdjd med utgangs- och ingangsdppningarna
for avkylningsluften och kontrollera att inget ledande pulver, fratande angor eller fukt
osv. kan tranga in.

Placera punktsvetsen pa en plan yta av ett jAmnt material som ar kompakt och lampar
sig att klara av vikten (se "teknisk data”) for att undvika valtningsrisken och farliga
forflyttningar.

5.4 ANSLUTNING TILL NATET

5.4.1 Varningar

Innan du utfor en elanslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa punktsvetsens
markplat 6verensstammer med spanningen och frekvensen pa installationsplatsen.
Punktsvetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral jordningsledning.
For att garantera skydd mot indirekta kontakter, ska du anvanda differentialbrytare
av typen:

- TypA () for enfasmaskiner;

- TypB ( ) for trefasmaskiner.

- Punktsvetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.
Om den ansluts till ett elnat for allman elférsorjning &r det installatérens eller
anvandarens ansvarighet att kontrollera att punktsvetsen kan anslutas (om
nodvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperator).

5.4.2 Kontakt och eluttag

Anslut en normaliserad kontakt (3P + T (jord)) till elkabeln. Se till att den har en lamplig
kapacitet och anvand ett natuttag som skyddas av sakringar eller av en automatisk
magnetisk termisk brytare; jordningsterminalen maste anslutas till jordningsledningen
(gulgrén) i tillférselinjen.

Kapaciteten och egenskapen for sakringarnas 6ch den magnetiska termiska brytarens
aktivering anges i stycket "OVRIGA TEKNISKA DATA”.

VARNING! Om du inte féljer reglerna, blir sikerhetssystemet (klass
1) som tillverkaren har installerat ineffektivt, vilket leder till allvarliga
risker for personer (t.ex. elstét) och foremal (t.ex. brand).

5.5 PNEUMATISK ANSLUTNING

- lordningstall en tryckluftslinje med driftstryck pa 8 bar.

- Montera en tryckluftsanslutning pa reducerarens filtergrupp for att anpassa dig till
fastena som finns tillgangliga pa installationsplatsen.
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5.6 FORBEREDELSE AV AVKYLNINGSGRUPPEN (GRA)

A VARNING! Pafyliningen maste ske med avstdngd apparat som ar

frankopplad fran elnatet.

Anviénd inte kylarvédtska som ér elektriskt ledande.

Anvidnd endast destillerat vatten.

- Oppna téomningsventilen (FIG. B-12).

- Fyll pa tanken med destillerat vatten genom O6ppningen (Fig. B-10): tankens
kapacitet = 8 |; var forsiktig sa att du undviker att for mycket vatten kommer ut efter
pafyliningen.

- Stang tanklocket.

- Stang témningsventilen.

5.7 ANSLUTNING AV DEN PNEUMATISKA KLAMMAN (Fig. F)

A VARNING! Farlig hégspéanning! Undvik alltid att ansluta kontakter till
punktsvetsens uttag som inte forutses av tillverkaren. Forsok inte satta
in nagon typ av foremal i uttagen!

- Maskinen ar frankopplad fran elnatet.

- Sétt i en polariserad stickpropp i klamman pa maskinens sarskilda uttag och lyft
sedan de tva spakarna tills proppen sitter helt fast.

- (om installerade) satt i ledningarna for vattenavkylning (*) och respektera fargerna
(bla ledning till blatt uttag, réd ledning till rétt uttag). Kontrollera att snabbféastet pa
réren ar korrekt utfort.

OBS (*): om vattenslangarna inte ar isatta, kyls kldmman INTE av korrekt vilket
leder till skadliga termiska pafrestningar for de elektriska delarna.

5.8 KLAMMA “C”: ANSLUTNING AV ARMEN

A VARNING! Rlsk fér klamning av armarna!

Folj noga anvisningarnas sekvens nedan!

- Maskinen ar frankopplad fran elnatet.

- Vrid stoppet som i fig. G1.

- Om det anvands ska du montera klamstodet (Fig. G2).

- Sattin armen i satet genom att luta det pa lampligt satt (Fig. G3).

- Rikta in armen pa kolvelektroden och dra at stoppet (Fig. G4-A).

- Anslut vattenledningarna till de avsedda snabbfastena (Fig. G4-B).

- Kontrollera att fastsattningen av ledningarna utférs korrekt.

- | férekommande fall, ska du montera handtaget pa klamstoden fran den lampliga
sidan (Fig. G5).
OBS: om vattenslangarna inte ar isatta, avkyls kldmman INTE korrekt vilket leder
till termiska pafrestningar som ar skadliga for de elektriska delarna och slangarna.

5.9 ANSLUTNING AV STUDDERPISTOLEN MED JORDNINGSKABEL

A VARNING! Risk fér klamning av armarna!
Folj noga anvisningarnas sekvens nedan!

- Maskinen ar frankopplad fran elnatet.

- Anslut den pneumatiska standardklamman som férutses for maskinen och ta bort
den fasta armen (Fig. H1).

- Placera kldamman pa en platt yta av ett jamnt material som &r kompakt for att
undvika fara for fall och farliga forflyttningar.

- Tabort den rérliga armen genom att skruva loss kolvaxeln med nyckeln i satet (Fig.
H2).

- Anslut studderns jordledning genom att skruva fast kabeléanden vid kolvaxeln (Fig.
H3).

- Anslut kabelbn med studderpistolen genom att anvanda den fasta armens faste.
Isattningen sker som punktsvetsningsarmen (Fig. H4).

- Anslut vattenledningen mellan kldmmans snabbuttag med bla och réd farg (Fig.
H5).

- Sétt in jackkontakten pa styrkabeln i det sarskilda uttaget pa klidmman (Fig. H6).

6. SVETSNING (punktsvetsning)

6.1 PRELIMINARA ATGARDER

6.1.1 Huvudstrombrytaren &r i lage “O” och hanglaset ar last!

Innan du utfér punktsvetsatgarden, kravs det en serie kontroller och justeringar som

ska utféras med huvudstrombrytaren pa "O” och med last hanglas.

Anslutning till eInatet och det pneumatiska nétet:

- Kontrollera att elanslutningen har utforts korrekt enligt de ovanstadende
anvisningarna.

- Kontrollera anslutningen till tryckluften: utfér anslutningen av den pneumatiska
matarledningen och reglera trycket med reducerarens mandverratt tills du avlaser
ett varde nara 8 bar (116 psi) pA manometern.

6.1.1.1 Justering och fastsattning av klamman “C” pa armen

Denna atgard far endast utféras om du, efter att ha blockerat armen sé som indikeras

i stycke 5.8, marker en horisontell rérelse av armen (Fig. Q)

Folj nedanstaende steg for denna procedur:

- frigdr armen genom att vrida frigéringsspaken (Fig. R);

- lossa pa muttern (Fig. S-1) och skruva fast ringen (Fig. S-2) en attondels varv (cirka
45 grader);

- blockera ringen genom att skruva fast blockeringsmuttern (Fig. S-1);

- blockera armen genom att utfora den indikerade atgarden (Fig. T).

Atgarden ska utféras flera ganger genom att skruva fast och lossa ringen (Fig. S-2)

tills armen blockeras horisontellt och samtidigt stangs blockeringsspaken med en

rotationsrorelse via referenskontakten (Fig. T-1).

OBS: det ar viktigt att spaken efter atgardens slut befinner sig i andlaget (Fig. T-1).

Denna position garanterar en mekanisk blockering av armen i “C”

6.1.1.2 Reglering av klamman “X” (tillval):

Placera ett mellanldgg mellan elektroderna. Den ska motsvara platarnas tjocklek.
Kontrollera att armarna som narmas manuellt, ar parallela och att elektroderna har
anpassats (punkterna sammanfaller).

Kom ihag att det kravs en bana som ar 5-6 mm 6ver punktsvetsningspositionen for att
utva det forutsedda trycket pa stycket.

Utfor justeringen, vid behov, genom att lossa pa armarnas blockeringsskruvar som
kan roteras eller flyttas i bada riktningarna langs axeln. Efter justeringen ska du noga
dra at skruvarna eller blockeringsmuttrarna.

6.1.2 Huvudstrombrytare i position “ 1”.

Féljande kontroller ska utforas innan du utfér nagon punktsvetsning med

huvudstrombrytaren pa “1” (ON).

Inriktning av klammans elektroder:

- Séttin ett mellanlagg som motsvarar tjockleken pa platarna som ska punktsvetsas,
kontrollera att elektroderna som narmas med funktionen “sammanféring” (se
stycke 6.2.1), ar inriktade.

- Vid behov ska du kontrollera ratt fastsattning av armen (se de féregaende
styckena).

Avkylnlngsgrupp
Kontrollera avkylningsgruppens funktion och korrekt isattning av vattenlednlngarnas
snabbkopplingar (tva kopplingar i generatorn och tva i kldamman), gar
avkylningsgruppen (GRA) igang vid punktsvetsningens forsta cykel och sténgs av
efter maskinens bestdmda inaktivitetstid.

VIKTIGT:

Om larmet for avkylningsgruppen (GRA) ténds (AL. 7) kanske du behdver ta bort luft i
hydraulkretsen for att starta vattencirkulationen.

Proceduren ar den foljande:

- Sténg av maskinen;

- Oppna témningsventilen (Fig. B-12);

- Starta om maskinen och aktivera avkylningsgruppen (GRA);

- Stang tdmningsventilen efter att luften har slappts ut och bara vatten kommer ut.

6.2 JUSTERING AV PARAMETRARNA FOR PUNKTSVETSNING

Parametrarna som ingriper for att avgéra diametern (tvarsnittet) och den mekaniska
tatningen for punkten ar:

- Kraft som utévas pa elektroderna.

- Punktsvetsningsstrommen.

- Punktsvetsningstiden.

| franvaro av specifik erfarenhet ar det lampligt att utféra nagra punktsvetsningstester
genom att anvanda mellanlagg av platar av samma kvalitet och tjocklek for arbetet
som ska utféras.

6.2.1 Justering av kraften och funktionen for sammanféring (endast pneumatisk
klamma)

Justeringen av effekten sker i automatiskt eller manuellt 1age (genom att anvanda
tryckreglaget pa luftgruppen).

Installiningen av det automatiska laget (standardinstéllning) eller det manuella laget
kan du valja mellan genom att flera ganger trycka pa knappen “MODE” (Fig. C-5) tills
indikationen “MAINTENANCE” visas pa skarmen. Anvand darefter markérerna for att
ga till “AUTO” och valj “AUTO” eller “MAN” med encodern. Tryck pa Encodern for att
bekrafta valet.

Automatisk justering:

Genom att valja “AUTO” gar det att stalla in dnskat varde for kraften. Genom att trycka
pa knappen i klAmman, sammanfors elektroderna med den instéllda kraften utan att
tillhandahalla strom.

| laget “AUTO”, under punktsvetsningscykeln, regleras elektrodernas kraft automatiskt
enligt vardena som har stallts in i punktsvetsningsprogrammet.

Manuell justering:

Genom att vélja “MAN” gar det att stalla in effektvardet genom att vrida pa tryckreglaget
(Fig B-9): reglera 3 bar och sammanféra elektroderna med knappen i kldmman. Avlas
dérefter vardet som uppnatts pa displayen, 6ka trycket och upprepa atgarden tills du
uppnar onskat varde.

| laget “MAN”, under punktsvetsningscykeln, ar kraften pa elektroderna den som
regleras manuellt enligt proceduren som beskrivs ovan.

| Tab. 1 visas de rekommenderade tryckvardena enligt materialet som ska
punktsvetsas.

Sammanfoéringsfunktion:

Gor att man kan sammanfora elektroderna med den instéllda kraften utan att forse
dem med strém.

Det &r mojligt att sammanfora elektroderna i vilket punktsvetsningsprogram som helst
genom féljande procedur (dubbelklickning):

Tryck och slapp knappen i kldmman och hall knappen sedan nedtryckt. Klamman
sammanfors och haller elektroderna stéangda tills nasta gang du slapper knappen.
Pa displayen visas indikationen “SQUEEZING” och LED-indikatorn i kiamman blinkar.

VARNING: anvéndningen av skyddshandskar kan géra sammanféringen
svaraktig med dubbelt klickande. Darfor rader vi dig att vélja funktionen
sammanforing i programmet "MAINTENANCE”.

VARNING! .
RESTERANDE RISK! Aven i detta funktionslage ar det risk for klamning
av armarna. Vidta nédvéandiga sadkerhetsatgarder (se kapitlet om sékerhet).

6.2.2 Automatisk instéllning av punktsvetsparametrarna (strém, tid)

(Stycke 4.2.1 och Fig. C)

Punktsvetsningsparametrarna stélls in automatiskt genom att vélja tjocklek och
material (*) for platarna som ska svetsas enligt féljande lagen:

- EASY (tva likadana platar).

- PRO (tva likadana eller olika platar).

- MULTI (tre likadana eller olika platar).

Man anser att punkten utférs korrekt genom att genomféra en test for att framkalla
uttag av kérnan i svetspunkten pa en av de tva platarna.

A (*) OBS: standardmaterialen som ar tillgangliga ar:

“Jarn” (fork. “Fe”): platar av jarn med lagt kolinnehall;

“Fe Zn” (fork. “Fz”): forzinkade platar av jarn med lagt kolinnehall;
“Hss” (fork. “Hs”): stalplatar med hog brottgrans (700 MPa max);
“Bor” (fork. “Br”): platar av borstal.

6.2.3 Manuell instéllning av punktsvetsparametrarna och skapande av ett
personligt anpassat program

Det gar att stdlla in punktsvetsningsparametrarna manuellt for att utféra en
testsvetsning eller skapa ett personligt anpassat program.

Genom att utga fran laget “Easy, Pro, Multi” ska du trycka pa knapp 1 i fig. C i tre
sekunder for att ga in i laget “MANUAL/PROGR”. Anvand sedan samma knapp for
att vélja parametern som ska &ndras: tryck och vrid encodern for att andra vardet.
Tryck ater pa encodern for att bekrafta. | detta lage gar det att anvéanda de valda
parametrarna till punktsvetsning, men de kommer inte att minneslagras.

For att ga tillbaka till det inledande laget, tryck pa knapp 1 i fig. C i tre sekunder.
Indikationen “program store?” visas. Valj “NO” for att INTE spara, “YES” for att spara
med namnet.

Programmet som &r personligt anpassat med ett namn kan ateranvandas nar som
helst i laget "CUST”.

6.3 PUNKTSVETSPROCEDUR

Atgarder som géller for alla verktyg i lagena "Easy, Pro, Multi:

- Valj platar som ska svetsas (material och tjocklek) med encodern.

- Visa de forinstallda parametrarna for punktsvetsning (Fig.C-1).

- Personanpassa eventuellt punktsvetsningsprogrammet (se det féregaende
stycket).

6.3.1 PNEUMATISK KLAMMA

- Valj funktionen kontinuerlig eller pulserad punktsvetsning (Fig. C-2).

- Stall elektroden pa den fasta armen pa en av de tva platarna som ska punktsvetsas.
- Tryck pa knappen pa klammans handtag for att uppna:
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a) Stangning av platarna mellan elektroderna.
b) Startav punktsvetsningscykeln med 6vergang till stromsignalen som signaleras
av LED-indikatorn _é_ pa kontrollpanelen.

- Slapp knappen en stund efter att LED-indikatorn har slocknat _%_

- Efter punktsvetsningsproceduren visas medelstrommen foér punktsvetsningen
(utom de inledande och slutliga ramperna) samt kraften pa elektroderna.
Till véardena som visas kan man tilldgga en "varning” som signaleras av en roéd
LED-indikator i den blinkande klamman (se TAB. 2) enligt resultatet som uppnas
med punktsvetsningen.

- Efter arbetets slut, ska du sétta tillbaka klamman i det sarskilda stodet i vagnen.

A VARNING: hoégspéanningsfaral Kontrollera alltid att klammans
matningskabel ar hel. Den korrugerade skyddsslangen far inte vara
snittad, trasig eller klamd. Fére och under anvandningen av klamman ska du
kontrollera att kabeln &r langt borta fran de rorliga delarna, varmekallor, vassa
ytor, vatskor osv.

VARNING: klamman innehaller enheten for transformation, isolering

och likriktning som krédvs for punktsvetsningen. Om du har tvivel
géllande klammans integritet (pa grund av fall, valdsamma stétar osv.), anslut
punktsvetsen och vand dig till en auktoriserad reparationsverkstad.

6.3.2 STUDDERPISTOL

VARNING!

- For att fasta eller demontera tillbehoren fran spindeln pa pistolen ska du anvanda
tva fasta insexnycklar for att forhindra spindelrotationen.

- Omduarbetar pa dérrar eller huvar, maste du obligatoriskt ansluta jordningsstangen
till dessa delar for att forhindra att strém Gverférs genom gangjarnen och i narheten
av omradet som ska punktsvetsas (langre strombanor reducerar punktsvetsningens
effektivitet).

Koppling av ]ordlednlngen
a) Blotta platen sa nara som mgjligt till punkten som du ska svetsa Gver en yta som

motsvarar kontaktytan pa jordningsstangen.

b1) Fastkopparstangen vid platytan genom att anvéanda en LEDAD KLAMMA (modell
for svetsning).
Som alternativ till Iage “b1” (svar att genomféra praktiskt) kan du anvénda dig av
I6sningen:

b2) Punktsvetsa en bricka pa platens yta som tidigare forbereddes, lat brickan
passera genom 6ppningen i kopparstangen och blockera den med motsvarande
kldmma som medfoljer.

ANNYVVN

- Punktsvetsningsbricka for att fasta jordterminalen

Montera motsvarande elektrod i pistolspindeln(POS.9, Fig. I) och sétt in brickan
(POS.13, Fig. I).

Stall brickan i valt omrade. For jordningsterminalen i kontakt i samma omrade, tryck
pa pistolknappen genom att aktivera svetsningen av brickan som du ska utféra
fastsattningen pa sa som beskrivits tidigare.

Punktsvetsning av skruvar, muttrar, spikar, nitar

Utrusta pistolen med en l1amplig elektrod och sétt in delen som ska punktsvetsas och
stéd den mot platen pa énskad punkt. Tryck pa pistolknappen, slapp knappen endast
efter att den installda tiden har forflutit (LED-indikatorn slocknar ).

== | Punktsvetsning av platar pa bara en sida

Installera den féreskrivna elektroden (POS. 6, Fig. I) i pistolspindeln genom att trycka
pa ytan som ska punktsvetsas. Aktivera pistolknappen och sléapp den endast efter att
den installda tiden har forflutit (LED-indikatorn slocknar ).

VARNING!

Maximal tjocklek pa platen som ska punktsvetsas, bara en sida 1+1 mm. Man far inte

utféra denna punktsvetsning pa karosseriets barande strukturer.

For att uppna korrekta resultat i punktsvetsningen av platarna maste du tillampa nagra

grundlaggande forsiktighetsatgarder:

1 - En perfekt jordanslutning.

2 - De tva delarna som ska punktsvetsas maste vara bara och fria fran lack, fett och
olja osv.

3 - Delarna som ska punktsvetsas maste vara i kontakt med varandra, utan
mellanrum. Vid behov kan du pressa med ett verktyg, inte pistolen. Ett for hogt
tryck leder till daliga resultat.

4 - Tjockleken pa det Ovre stycket far inte 6verstiga 1 mm.

5 - Elektrodens spets ska ha en diameter pa 2,5 mm.

6 - Dra at muttern som blockerar elektroden ordentligt och kontrollera att
svetsningskablarnas kontakter ar blockerade.

7 - Nar du punktsvetsar, ska du stddja elektroden och trycka latt (3+4 kg). Tryck pa

knappen och lat punktsvetsningstiden forflyta. Darefter kan du flytta dig bort med
pistolen.
8 - Flytta dig aldrig mer &n 30 cm fran jordningens fastpunkt.

Punktsvetsning och tillféllig dragning med specialbrickor

Denna funktion utférs genom att montera och dra at spindeln ordentligt (POS.4, Fig.
1) pa extraktorns stomme (POS.1, Fig. 1), fasta och dra at extraktorns andra terminal
pa pistolen (Fig. I). Satt i specialbrickan (POS.14, Fig. 1) i spindeln (POS.4, Fig. I)
och blockera den med motsvarande skruv (Fig. I). Utfér punktsvetsningen som for
punktsvetsning av brickorna och pabérja dragningen.

Darefter ska du vrida extraktorn i 90° for att ta bort brickan som ater kan punktsvetsas
i ett annat lage.

G
Uppvéarmning och uppstukning av platar

| detta driftslage ar TIMERN inaktiverad som standard: da du valjer svetstiden visas
foljande indikation pa displayen: “ inf” = Obestamd tid.

Varaktigheten av atgarderna ar darfor manuell eftersom den bestdms av hur lange du
haller pistolknappen nedtryckt.

Strémmens intensitet regleras automatiskt enligt tjockleken pa den valda platen.

E

Uppvéarmning av platar

Montera kolelektroden (POS.12, Fig. I) i pistolspindeln och blockera den med
fastringen. Vidror det tidigare blottade omradet med kolspetsen och tryck pa
pistolknappen. Utfér proceduren utifrdn och inat med en cirkelrorelse for att varma
platen som da atergar till ursprungligt lage.

For att undvika att platen varms for mycket, ska du behandla sma& omraden och
omedelbart efter torka den med en fuktig trasa for att kyla ned det behandlade omradet.

3
Uppstukning av platar

| detta lage kan du anvanda den sérskilda elektroden for att platta till platarna som har
utsatts for lokala deformeringar.

(©

Intermittent punktsvetsning (lappning)

Den har funktionen lampar sig for punktsvetsningen av sma platrektanglar for att tacka

hal som beror pa rost och andra orsaker.

Satt elektroden (POS.5, Fig. 1) pa spindeln, dra at fastringen ordentligt. Blotta det

géllande omradet och forsakra dig om att platstycket som du ska punktsvetsa ar rent

och fritt fran fett eller farg.

Placera stycket och stall elektroden pa det. Tryck darefter pa pistolknappen och hall

den nedtryckt. Ga framat rytmiskt genom att folja intervaller med arbete/vila s& som

punktsvetsen anger.

OBS: under arbetet ska du utdva ett latt tryck (3-4 kg) och folja en idealisk linje 2-3 mm

fran kanten pa det nya stycket som ska svetsas.

For att fa bra resultat:

1 - Avlagsna dig aldrig mer an 30 cm fran jordningens fastpunkt.

2 - Anvand tackplatar med en maximal tjocklek pa 0,8 mm, helst av rostfritt stal.

3 - Utfor en rytmisk framatgaende rorelse enligt punktsvetsens angivna rytm. Ga
framat under pausen och stanna till fér punktsvetsningen.

Anvandning av den medféljande extraktorn (POS.1, Fig. I)

Fastsattning och dragning av brickorna

Denna funktion utférs genom att montera och dra at spindeln (POS. 3, Fig. 1) pa
elektrodstommen (POS.1, Fig. ). Fast brickan (POS.13, Fig. ) som har punktsvetsas
sa som beskrivs ovan och pabdrja dragningen. Déarefter ska du rotera extraktorn i 90°
for att ta bort brickan.

Fastsattning och dragning av kontakter

Denna funktion utférs genom att montera och dra at spindeln (POS. 2, Fig. 1) pa
elektrodstommen (POS.1, Fig. ). For in kontakten (POS.15-16, Fig. I), som har forts
in i spindeln s& som beskrivs ovan (POS 1, Fig. I) genom att halla terminalen tryckt
mot extraktorn (POS.2, Fig. |). Efter inforandet, ska du slédppa spindeln och pabdrja
dragningen. Darefter ska du dra spindeln mot hammaren for att dra ut kontakten.

7. UNDERHALL

A VARNING! INNAN DU UTFOR UNDERHALLSATGARDER SKA DU
FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVETSEN AR AVSTANGD OCH
BORTKOPPLAD FRAN STROMFORSORJNINGEN.

Det ar nodvandigt att blockera strombrytaren i laget “O” med laset som
medféljer.

7.1 ORDINART UNDERHALL . .
ATGARDERNA FOR ORDINART UNDERHALL KAN UTFORAS AV OPERATOREN.
- anpassning/aterstéllning av diametern och profilen for elektrodspetsen;

- byte av elektroder och armar;

- kontroll av elektrodernas centrering;

- kontroll av avkylningen av kablar och klamma;

- témning av kondensvatten ur filtret vid ingangen for tryckluft.

- regelbunden kontroll av nivan i kylvattentanken.

- regelbunden kontroll av den totala franvaron av vattenlackage

- kontroll av att punktsvetsens matningskabel och klamma &r hela.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL .
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS
AV ERFAREN ELLER KVALIFICERAD PERSONAL SOM ARBETAR INOM DET
MEKANISKA ELEKTRISKA OMRADET.

A VARNING! INNAN DU TAR BORT PANELERNA FRAN PUNKTSVETSEN
ELLER KLAMMAN OCH SOKER ATKOMST TILLS DESS INVANDIGA
DELAR, SKA DU FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN STROMNATET.

Eventuella controller som utférs under spanning inuti punktsvetsen kan leda till

allvarliga elstotar som uppstar vid en direkt kontakt med de strdmférande delarna och/

eller skador som beror pa en direkt kontakt med de rérliga delarna.

Regelbundet och enligt anvandningens frekvens och miljéférhallandena ska du

inspektera punktsvetsen invandigt samt kldmman for att avlidgsna damm och

metallpartiklar som deponeras pa transformatorn, diodmodulen, kabelfastet for
elkablar osv. genom att anvanda torr tryckluft (max 5 bar).

Undvik att rikta in tryckluftstralen mot de elektroniska korten, rengér dem eventuellt

med en mycket mjuk borste eller lampliga I6sningsmedel.

Under samma tillfalle:

- Kontrollera att kablarna inte har skador pa isoleringen eller att anslutningarna har
lossnat eller oxiderats.

- Kontrollera att kopplingsskruvarna pa transformatorn vid stangerna/flatorna vid
utgangen ar ordentligt atdragna och att det inte finns tecken pa oxidering och
overhettning.

VID EN EVENTUELL OTILLFREDSSTALLANDE FUNKTION OCH INNAN DU
UTFOR MER SYSTEMATISKA KONTROLLER ELLER VANDER DIG TILL VAR
REPARATIONSVERKSTAD, KONTROLLERA FOLJANDE PUNKTER:

- Med punktsvetsens huvudstrombrytare stangd (pos. “ | ”) lyser displayen. Om sa
inte ar fallet, ligger defekten i stromforsérjningslinjen (kablar, uttag och kontakt,
sakringar, ett alltfor stort spanningsfall, etc).

- Displayen visar inga larmsignaler (se TAB. 2): efter larmet ska du trycka pa “START”
for att ater aktivera punktsvetsen, kontrollera korrekt cirkulation for kylvattnet och
eventuellt reducera intermittensforhallandet i arbetscykeln.

- Elementen som utgdr del av den sekundéra kretsen (fusioner mellan armhallare
— armar — elektrodhallare — kablar) inte ar effektiva pa grund av skruvar som har
lossnat eller oxideringar.

- Svetsningsparametrarna ar lampliga till arbetet som utfors.

7.2.1 Atgirder pa avkylningsgruppen (GRA)

Vid:

- ett Gverdrivet behov av att aterstalla vattennivan i tanken;

- larm 7 utléses alltfor ofta;

- vattenlackage;

bor du kontrollera eventuella problem som finns inuti omradet fér avkylningsgruppen.
Las sektion 7.2 for allménna forsiktighetsatgarder och efter att ha kopplat ifran
punktsvetsen fran stromnatet, ska du ta bort sidopanelen (FIG.L).

Kontrollera att det inte kommer lackage fran anslutningarna eller ledningarna.
Vid vattenlackage, ska du byta ut den skadade delen. Avlagsna vattenrester som
eventuellt har l1ackt ut under underhallet och stdng sedan sidopanelen.

Satt sedan igang med aterstéllningen av punktsvetsen genom att anvanda
informationen som anges i avsnitt 6 (Punktsvetsning).

7.2.2 Byte av det invandiga batteriet

Om datum och tid inte sparas, bor du byta batteriet (CR2032 - 3V) som sitter pa
kontrollpanelens baksida.

Med maskinen frankopplad fran natet, ska du ta bort skruvarna pa kontrollpanelen, ta
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bort kontakterna och byta ut batteriet.
VARNING! Forsékra dig om att du har anslutit alla kontakter innan du montera
panelen pa maskinen.
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APPARATUR TIL MODSTANDSSVEJSNING TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL
BRUG
Bemaerk: | den nedenstaende tekst anvendes udtrykket “punktsvejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSREGLER VED MODSTANDSSVEJSNING

Operateren skal have tilstraekkeligt kendskab til, hvordan punktsvejsemaskinen
anvendes sikkert, og vaere klar over de risici, der er forbundet med
modstandssvejsning, de sikkerhedsforanstaltninger, der skal traffes, samt
hvordan man skal forholde sig i nedsituationer.

Punktsvejsemaskinen er (safremt det drejer sig om en version, der aktiveres
med trykluftcylinder) forsynet med en hovedafbryder med nedindretninger,
derunder en hangelas til fastlasning i stillingen “O” (aben).

Naglen til hangelasen ma udelukkende overdrages til erfarne operatorer,
der er bekendte med arbejdsopgaverne, der skal udferes, samt de farer, der
muligvis kan opsta i forbindelse med denne svejseprocedure eller en skedeslgs
anvendelse af punktsvejsemaskinen.

Nar operateren ikke er til stede, skal afbryderen stilles pa “O”, og den skal
spaerres med hangelasen, der skal lukkes og vare uden nggle.

Den elektriske installering skal foretages i henhold til de gaeldende standarder
og love vedrerende forebyggelse af ulykker.

Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med neutral ledning, der er tilsluttet jordforbindelsen.
Man skal serge for, at stikkontakten er rigtigt
jordforbindelsesanlzaegget.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse forbindelser.
Punktsvejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige eller vade omgivelser eller
udenders i regnvejr.

Punktsvejsemaskinen skal vaere slukket og frakoblet netforsyningen, nar
svejseledningerne tilkobles eller der foretages hvilken som helst form for
ordinzer vedligeholdelse pa arme og/eller elektroder. Pa punktsvejsemaskiner,
der aktiveres med trykluftcylinder, er man nedt til at spaerre hovedafbryderen
i stillingen “O” og szette den medfelgende hangelas pa.

Man skal overholde den samme procedure ved tilslutning til vandforsyningen
eller en keleenhed (punktsvejsemaskiner med vandafkeling) samt ved
hvilken som helst reparation (ekstraordinaer vedligeholdelse).

forbundet med
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Der ma ikke svejses pa beholdere, kar eller rer, som indeholder eller har
indeholdt brandbare vasker eller gasarter.

Undlad at arbejde pa materialer, der er blevet renset med klorholdige
oplesningsmidler eller i naerheden af disse stoffer.

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

Fjern alle braendbare materialer (sdsom trze, papir, klude, osv.) fra
arbejdsstedet.

Man skal sgrge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller indrette anordninger
til udledning af regen fra svejseprocessen i narheden af elektroderne;
det er nadvendigt at foretage systematiske vurderinger af graenserne for
udsaettelse for regen fra svejseprocessen, hvorved man skal tage hgjde for
dennes sammensatning, koncentration og udsattelsens varighed.
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Man skal altid beskytte gjnene med szerlige beskyttelsesbriller.
Anvend beskyttelseshandsker og klader, der egner
modstandssvejsning.

Stajniveau: Brugeren har pligt til at anvende egnede personlige vaernemidler,
hvis den personlige, daglige udsaettelse (LEPd) pa grund af szerligt intensive
svejseprocesser nar op pa eller overstiger 85db(A).

DA

Punktsvejsestremmens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter
(EMF) i naerheden af punktssvejsekredslgbet.

sig il

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt lzegeapparatur
(f.eks pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at vaerne om patienter,
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der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel gores ved at forbyde
adgang til punktssvejsemaskinens driftsomrade.

Denne punktssvejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,
der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det
garanteres ikke, at den overholder de grundlaeggende graenser for personers
udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljeer.

Brugeren skal folge nedenstdende for at begraense udsaettelsen for

elektromagnetiske felter:

- Fastger de to punktssvejsekabler (safremt de forefindes) sa taet som muligt
pa hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sa
punktssvejsekredslgbet.

- Vikl under ingen omstandigheder punktssvejsekablerne (safremt de
forefindes) rundt om kroppen.

- Undlad at punktsvejse, mens kroppen befinder sig midt i
punktsvejsekredslgbet. Hold begge kabler pa den samme side af kroppen.

- Forbind punktsvejsestremreturkablet (safremt det forefindes) til det emne,
der skal punktsvejses, sa taet som muligt pa samlingen.

- Undlad at punktsvejse i n@rheden af punktsvejsemaskinen, samt at sidde pa
eller lz2ne sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i nerheden af punktsvejsekredslgbet.

- Minimal afstand:
- d= 3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);
- d=20cm (Fig. P) Studder.

- Apparatur hgrende til klasse A:

Denne punktsvejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,
der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.
Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er
direkte forbundet med et lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

A TILBAGEVARENDE RISICI é

- FARE FOR FASTKLEMNING 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 begranses ved at traeffe passende forholdsregler:

- Operatoren skal rade over den forngdne erfaring eller oplaring 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 bzerbar punktsvejsemaskine).

- Hvis arbejdsemnets form ger det muligt, skal man regulere afstanden mellem
elektroderne, saledes at arbejdslaengden ikke overstiger 6 mm.

- Man skal sgrge for, at den samme punktsvejsemaskine ikke anvendes af flere
personer samtidigt.

- Uvedkommende ma ikke have adgang til arbejdsomradet.

- Punktsvejsemaskinen ma ikke efterlades uden opsyn: | dette tilfeelde skal
den frakobles elforsyningen; hvis punktsvejsemaskinen aktiveres af en
trykluftcylinder, skal man stille hovedafbryderen pa ”0” og spaerre den
med den medfelgende hangelas; noglen skal fiernes og opbevares af den
ansvarshavende.

langt vak som muligt fra

FARE FOR FORBRANDINGER

Nogle dele af punktsvejsemaskinen (elektroder - arme og naerliggende omrader)
kan na en temperatur pa over 65°C: Det er ngdvendigt at anvende egnede
beskyttelsesklzaeder.

RISIKO FOR VALTNING OG STYRT

- Stil punktsvejsemaskinen pa en vandret flade, der kan holde til dens vagt;
fastger punktsvejsemaskinen til stottefladen (safremt dette foreskrives i
afsnittet YINSTALLERING” af denne vejledning). | modsat fald, d.v.s. hvis
gulvet er skrat eller ujaevnt eller hvis stottefladen ikke er fast, er der fare for
veeltning.

- Det er forbudt at haeve punktsvejsemaskinen, med mindre dette udtrykkeligt
er angivet i afsnittet ZINSTALLERING” af denne vejledning.



- FORKERT ANVENDELSE
Det er farligt at anvende punktsvejsemaskinen til hvilken som helst anden
forarbejdning end den forventede (modstandssvejsning).

YA

Afskarmingerne og de bevagelige dele af punktsvejsemaskinens hus skal
placeres rigtigt, far maskinen tilkobles netforsyningen.

GIV AGT! Ethvert manueltindgreb pa svejsemaskinens tilgeengelige, bevagelige
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 SPARRES PA “0” MED HAENGELAS, OG NGGLEN
SKAL VARE FJERNET i tilfaelde af modeller, der aktiveres med trykluftcylinder.).

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE
2.1. INDLEDNING

Baerbart modstandssvejsningsanlaeg (punktsvejsemaskine), der styres
af  mikroprocessor, mellemfrekvens inverterteknologi, trefaset forsyning
jeevnstremsudgang.

Punktsvejsemaskinen er forsynet med en trykluftstang, der afkgles med vand. |

trykluftstangen er der en omsaetter- og ensretterenhed, der i forhold til traditionelle

punktsvejsemaskiner giver mulighed for hgje punktsvejsestremstyrker med lavere

forbrug, anvendelse af meget laengere og lettere kabler, der er nemmere at handtere

og sikrer en stor reekkevidde samt mindst mulige magnetfelter rundt om kablerne.

Punktsvejsemaskinen kan arbejde pa metalplader med lavt kulstofindhold, af forzinket

jern, af stal med hgj styrke og borstal.

Den er desuden forsynet med lynkoblinger il tilslutning af ekstraudstyr (Studder, tang

X) og giver saledes mulighed for at udfare adskillige varmbearbejdninger samt alle de

seerlige bearbejdninger, der typisk foretages pa bilveerksteder.

Anlaeggets hovedegenskaber er som folger:

- LCD-display med baggrundsbelysning til visning af indstillede kommandoer og
parametre;

- valg af punktsvejsningstilstand (kontinuerlig eller pulserende) via styrepanel;

- automatisk indstilling af punktsvejseparametrene pa grundlag af metalpladerne;

- brugertilpasning af punktsvejseparametre;

- automatisk genkendelse af det tilkoblede vaerktgj;

- styring af punktsvejsestrgm;

- manuel eller automatisk styring af kraft ved elektroder;

- "USB’-port.

2.2 STANDARDTILBEHGR

- Armstotte;

- Tangledningsstatte;

- Reduktionsfilterenhed (trykluftforsyning);

- "C’-tang med standardarme forsynet med kabel med stik, der kan frakobles
generatoren;

- Afkeglingsenhed (GRA indbygget).

2.3 TILBEHOR, DER KAN BESTILLES

- Arm- og elektrodepar med forskellig leengde og/eller form til "C
reservedelliste);

- Stettebjaelke og vaegtaflastning til tang;

- Tang "X7

- Studderseet;

- Ringseet "C"-tang.

"-tang (jf.

3. TEKNISKE DATA

3.1 MAERKEDATA (Fig. A)

De vigtigste data vedrerende anvendelsen af punktsvejsemaskinen og dens

preestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med folgende betydning.

1 - Forsyningslinjens faseantal og frekvens.

- Netspaending.

Netforsyning ved permanent tilfgrsel (100%).

Nominel netforsyning med et intermittensforhold pa 50%.

Maksimal spaending uden belastning ved elektroderne.

- Maksimal stram med kortsluttede elektroder.

- Sekundeer strgm ved permanent tilfgrsel (100%).

- Armens lzengde og afstand (standard).

- Minimal og maksimal regulerbar styrke ved elektroderne.

10 - Trykluftkildens maerketryk.

11 - Trykluftkildens tryk, kraevet for at opna maksimal styrke ved elektroderne.

12 - Kglevandets fremlgb.

13 - Fald i kelevaeskens maerketryk.

14 - Punktsvejsemaskinens veegt.

15 - Sikkerhedssymboler, hvis betydning fremgar af Kapitel 1 "Aimen sikkerhed ved
modstandssvejsning”.

Bemaerk: Det viste specifikationsmeerkat er et vejledende eksempel, hvis formal

er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de ngjagtige veerdier for jeres

punktsvejsemaskines tekniske specifikationer skal afleeses pa selve punktmaskinens

specifikationsmaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
3.2.1 Punktsvejsemaskine
Almene egenskaber

- Netspaending og -frekvens

- Elektrisk beskyttelsesklasse :
- Isoleringsklasse : H
- Indpakningens beskyttelsesgrad : P21
- Afkelingstype

- (*) Udvendige mal (LxWxH)

O©CONOOPRWN
'

: 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

Vand
820 x 610 x 1150mm

- (**) Veegt 77kg
Input

- Maks. effekt ved kortslutning (Scc ) : 75kVA
- Effektfaktor ved Scc (cosj): : 0.8
- Forsinkede netsikringer : 32A
- Automatisk netafbryder : 25A (“C"- IEC60947-2)
- Forsyningskabel (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

- Sekundzer tomgangsspaending (U, d) 13V
- Maksimal punktsvejsestram (I, max) 12kA

Punktsvejsekapacitet : Maks. 3 + 3 + 3 mm
Intermittensforhold : 3%
Maksimal styrke ved elektroderne : 550 daN
Armens hals "C” 95 mm standard
Indstilling af punktsvejsestrem automatisk og programmérbar

- Indstilling af punktsvejsningens varighed
- Indstilling af tilneermelsens varighed,;

- Indstilling af rampens varighed

- Indstilling af opretholdelsens varighed

- Indstilling af kold tilstands varighed

- Indstilling af pulsantallet automatisk og programmérbar
Indstilling af styrke ved elektroder automatisk eller manuel.
(*) BEMAERKNING: De ydre mal omfatter ikke kabler og stettebjaelke.

(**) BEMARKNING: Generatorens vaegt omfatter ikke tangen og stattebjeelken.

automatisk og programmérbar
automatisk og programmérbar
automatisk og programmérbar
automatisk og programmérbar
automatisk og programmérbar

3.2.2 Afkelingsenhed (GRA)

Almene egenskaber

- Maksimalt tryk (pmax) 3 bar
- Kolestyrke (P @ 1I/min) : 1 kw
- Beholderens rumindhold : 81
- Kolevaeske : demineraliseret vand

4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN

4.1 PUNKTSVEJSEMASKINEENHED OG HOVEDKOMPONENTER (Fig. B)
Pa forsiden:

1 - Styrepanel;

2 - USB-port;

3 - Stikdase til tilkobling af tang;

4 - Lynstik til tilkobling af vandrer;

5 - Tangledningsstotte.

Pa bagsiden:

6 - Hovedafbryder;

7 - Forsyningskablets indgang;

8 - Armstotte;

9 - Trykregulator-, manometer- og luftindstremningsfiltersamling;
10 - Heette pa afkelingsenhedens (GRA) beholder;

11 - Vandstand i GRA;

12 - Luftabning i GRA.

4.2 KONTROL- OG REGULERINGSANORDNINGER
4.2.1 Styrepanel (Fig. C)
Beskrivelse af punktsvejseparametrene:

%

POWER Power: Procentsats for effekten, der leveres ved punktsvejsning - tilladt
omrade 5 -100%.

[

H Styrke ved elektroderne (automatisk tilstand): Styrke, hvormed

trykluftstangens elektroder tilnaermer de metalplader, hvor punktsvejsningens
skal foretages; maskinen regulerer automatisk den indstillede styrke for
punktsvejsningen.
Tilnarmelsestid (manuel tilstand): Tidsrum, hvori tryklufttangens
elektroder tilnaermer metalpladerne, hvor punktsvejsningen skal foretages,
uden at levere strgm; dette tidsrum er n@dvendigt, for at elektroderne kan na
det maksimaltryk, der er indstillet med trykregulatoren, fgr der leveres strem
- tilladt omrade 200 ms — 1 sekund.

Rampens varighed: Den tid, det tager for stremmen at na den indstillede
maksimalvaerdi. Ved funktionen trykluftstang med pulsdrift geelder denne tid
kun for den farste puls — tilladt omrade 0-1 sekund.

Punktsvejsningens varighed: Tidsrum, hvori punktsvejsestrammen holdes
pa et naesten konstant niveau. Ved funktionen trykluftstang med pulsdrift
geelder denne tid kun for den enkelte puls’ varighed — tilladt omrade 10 ms
— 1 sekund (*).

Kold tid eller Pause: (kun ved punktsvejsning med pulsdrift) den tid, der gar
mellem de enkelte strempulser — tilladt omrade 10 ms - 400 ms.

J-I.J_I. Pulsantal: (kun ved punktsvejsning med pulsdrift) antallet af
punktsvejsestrempulser, der alle varer ligesa lang tid som den indstillede
punktsvejsetid - tilladt omrade 1-10 (**).

Opretholdelsens varighed: Tidsrum, hvori tryklufttangens elektroder bliver
i nerheden af metalpladerne, hvor punktsvejsningen lige er foretaget, uden
at levere strom. | dette tidsrum afkgles svejsepunktet, og svejsekernen
krystaliseres; i denne fase forbedrer trykket metallets korn og dets den
mekaniske modstandskraft — tilladt omrade 40 ms - 1 sekund.

(*) BEMARKNING: Det samlede antal rampe- og punktsvejsningscyklusser ma ikke
overstige 1 sekund.

(**) BEMARKNING: Det maksimale pulstal, der kan indstilles, athanger af den enkelte
puls’ varighed: Den reelle, samles’e punktsvejsetid ma ikke overstige 1 sekund.

1 - Knap med dobbeltfunktion l])

a) GRUNDFUNKTION: Visning af punktsvejseparametrene i reekkefolge:
effekt/mulig stremydelse, tiinsermelsens varighed/styrke, rampens varighed,
punktsvejsningens varighed, kold tilstands varighed (kun ved pulsdrift), pulsantal
(kun ved pulsdrift), opretholdelsens varighed.

b) SPECIALFUNKTION: /AEndring af viste
brugertilpasning af et program.

For at f& adgang til denne funktion skal man felge proceduren
i afsnit 6.2.3.
2 - Knap til valg af funktion og anvendt veerktgj

punktsvejseparametre og

der beskrives

Funktionen tryklufttang med punktsvejsningsjaevnstrem:
Punktsvejsecyklussen begynder med en tilneermelsestid, fortseetter med en rampetid,
en punktsvejsetid og slutter med en opretholdelsestid.

PULSE Funktionen trykluftstang med ”pulserende” punktsvejsningsstrom:
Punktsvejsecyklussen begynder med en tilnsermelsestid, fortseetter med en rampetid,
en punktsvejsetid, en kold tilstand, et antal impulser (se "Antal impulser” i dette afsnit)
og slutter med en opretholdelsestid.

Denne funktion forbedrer punktsvejsekapaciteten pa forzinkede metalplader eller pa
metalplader med seerlig beskyttelsesfilm.

Studderfunktion (kun med studderpistol).
Denne funktion kan kun veelges, hvis studderpistolen forbindes korrekt til det saerlige
stardardtangstik (se afsnit 5.9 tilslutning af studder).
De bearbejdninger, som kan foretages med denne funktion, er vist pa styrepanelet (fig.
C) med fglgende betydning:

ANV

Lo

Punktsvejsning med szerlige elektroder af: stifter, nitter, underlagsskiver,
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specielle underlagsskiver, balgetrad.
Punktsvejsning af skruer @ 4mm med seerlig elektrode.

Punktsvejsning med seerlig elektrode af: skruer @ 5-6mm og nitter &
S5mm.

Punktsvejsning med szerlig elektrode pa én side af metalpladen.
Udbedring af metalplader med kulelektrode.

Stukning af metalplader med szerlig elektrode.

Intermitterende punktsvejsning med saerlig elektrode til lapning af
metalplader.

3 - "Marker”-knapper: ([I l])

Anvendes til at flytte markeren pa displayet.

4 — Encoder med dobbelt funktion: O
a) GRUNDFUNKTION: Variation af valgte vaerdier - '+
Ved at dreje drejeknappen: veelges en af de mulige vaerdier for en bestemt funktion.

b) SPECIALFUNKTION: “ENTER” — bekraefter den valgte vaerdi r\
Ved at trykke pa drejeknappen: bekreeftes den valgte vaerdi.
MENU

5 — Encoder med dobbelt funktion:
a) GRUNDFUNKTION: “MODE?” - sekvensknap
Ved at trykke adskillige gange pa knappen opnas fglgende funktioner:
- EASY (én plade med studder eller to ens plader).
- PRO (to ens eller forskellige plader).
- MULTI (tre ens eller forskellige plader).
- CUST (Custom = Liste med brugerdefinerede punktsvejseprogrammer).
- MAINTENANCE (tilneermelse af elektroderne uden levering af strem, indstilling
af automatisk eller manuel styrkeregulering, indstilling af armenes laengde).
BEMAERK: Muligheden for at anvende en eller flere grundfunktioner afhaenger af
det anvendte vaerktgj.
b) SPECIALFUNKTION: “MENU”
For at fa adgang til funktionen "Menu” skal "MODE"-knappen holdes nede i mindst
3 sekunder.
For at forlade "Menu” skal der trykkes pa knappen igen i 3s.
Med denne knap kan man fa adgang til felgende sekundzere funktioner:
- LANGUAGE (indstilling af brugers sprog)
- DATE (indstilling af aktuel dato)
- HOUR (indstilling af aktuelt klokkeslaet)
- RECORDING ON? (kronologisk lagring af punktsvejseparametrene for det
udfgrte arbejde).

6 - Knappen “ESC”:
Anvendes til at forlade den aktive indstilling for at ga tilbage til udgangsskaermen uden

at gemme eventuelle andringer.

A GIV AGT! Hvis der trykkes samtidigt pa knapperne “ESC” og “MODE”
ved start af maskinen, hentes fabriksindstillingerne, de brugerdefinerede

programmer slettes!

7 - Display:
Anvendes til at vise alle de oplysninger, som brugeren har behov for for at indstille
punktsvejsearbejdet pa grundlag af de anvendte funktioner.

START

8 - “START”-knappen:

Gor det muligt for maskinen at kere ved farste start eller efter en alarmsituation.
BEMARK:

Displayet giver om ngdvendigt brugeren besked om at trykke pa "START”-knappen for
at kunne anvende maskinen.

9 - Lysdiode for overordnet alarm, lysdiode for punktsvejsning, lysdiode for lagring:
Gul lysdiode for overordnet alarm l] : Den teendes ved udlgsning af termostatbeskytte

Isesanordningerne samt alarmer for overspsending, underspaending, fasemangel,
luftmangel, vandmangel, utilsigtet kortslutning i punktsvejsekredsen.

Rad lysdiode _g_ “punktsvejsning”: Den lyser under hele punktsvejsecyklussen.

REC
Rad lysdiode =<5 “REC” (lagring): Teendes, nér maskinen er indstillet til at lagre
parametrene for de punkter, der udferes.
BEMAERK:
Lagringen sker kun pa USB-hukommelse.

4.2.2 Trykreguleringsenhed og manometer (Fig. B - 9)
Giver mulighed for at regulere trykket, som tryklufttangens elektroder udgver ved
hjeelp af reguleringsknappen (gaelder kun for tryklufttangen i "Manuel” tilstand).

4.3 SIKKERHEDS- OG SPARREFUNKTIONER

4.3.1 Beskyttelsesanordninger og alarmer (TAB. 2)

a) Varmesikring:
Udlgses i tilfeelde af overophedning af punktsvejsemaskinen pa grund af manglende
eller utilstreekkelig kelevandtilfersel eller en arbejdscyklus, der overskrider den
tilladte maksimalgreense.
Den gule lysdiode l] pa betjeningspanelet lyser for at ggre opmaerksom pa, at den

er udlgst.

Alarmen vises pa displayet med:

AL 1 = varmealarm for maskine.

AL 2 = varmealarm for tang.

AL 5 = sikkerhedsvarmealarm.

AL 8 = varmealarm for studder.

VIRKNING : Spzerring af beveegelse, abning af elektroder (cylinder ved afleesning);
speerring af strem (svejsning hindret).

GENOPRETNING : manuel (der trykkes pa "START"-knappen, nar temperaturen
igen befinder sig indenfor det tilladte omrade - den gule lysdiode l] slukker).

b

-

Hovedafbryder:

- Position "O” = aben, kan lases med haengelas (se kapitel 1).
GIV AGT! | position ”O” er der spaending i de interne klemmer (L1+L2+L3)
til forbindelse af forsyningskablet.

- Position " | ” = lukket: Punktsvejsemaskinen fades, men er ikke i funktion (STAND
BY - der skal trykkes pa “START"-knappen).
- Nedfunktion
Nar punktsvejsemaskinen er i funktion, bevirker abningen (pos. ” | "=>pos. 0" )
standsning under sikre forhold:
- strammen speerres;
- abning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
- automatisk genstart spaerres.
Sikkerhedsanordning for trykluft
Udlgses, hvis der ikke er noget tryk eller der er et fald i (p < 3bar) i trykluftforsyningen;
Pa displayet vises AL 6 = alarm for luftmangel for at gare opmaerksom pa, at den
er udlgst.
VIRKNING : Spzerring af bevaegelse, abning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
spaerring af strem (svejsning hindret).
GENOPRETNING : manuel (der trykkes pa "START”-knappen), nar trykket igen
befinder sig indenfor det tilladte omrade (angivelse p4 manometer >3 bar).
d) Sikkerhedsanordning for afkelingsenhed
Udlgses, hvis der er et fald i kalevandets tryk eller der ikke er noget tryk;
Pa displayet vises AL 7 = alarm for vandmangel for at gare opmaerksom pa, at den
er udlgst.
VIRKNING : Spzerring af bevaegelse, abning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
speerring af strem (svejsning hindret).
GENOPRETNING : Efterfyld med kelevaeske, og sluk og teend derefter for
maskinen (jeevnfer Afs. 5.6 “Klargering af keleenhed”).
e) Sikkerhedsanordning for kortslutning ved udgang (kun tryklufttang)
Far en svejsecyklus kontrollerer maskinen, at den sekundeere punktsvejsekreds’
poler (plus og minus) ikke fremviser haendelig kontakt pa nogen steder.
Pa displayet vises AL 9 = alarm for kortslutning ved udgang for at gere opmaerksom
pa, at den er udlgst.
VIRKNING : Spzerring af beveegelse, abning af elektroder (cylinder ved afleesning);
speerring af strem (svejsning hindret).
GENOPRETNING : manuel (der trykkes pa "START”-knappen, nar arsagen til
kortslutningen er blevet fiernet).
f) Beskyttelsesanordning for fasemangel
Pa displayet vises AL 11 = alarm for fasemangel for at gere opmaerksom pa, at den
er udlgst.
VIRKNING : Spzerring af beveegelse, abning af elektroder (cylinder ved afleesning);
spaerring af stram (svejsning hindret).
GENOPRETNING : manuel (tryk pa “START”-knappen).
g) Beskyttelsesanordning for over- og underspanding
Pa displayet vises AL 3 = alarm for overspaending og AL 4 = alarm for
underspaending for at gere opmaerksom pa, at den er udlgst.
VIRKNING : Spzerring af beveegelse, abning af elektroder (cylinder ved afleesning);
spaerring af strem (svejsning hindret).
GENOPRETNING : manuel (tryk pa “START”-knappen).
h) “START”-knap (Fig. C - 8).
Der skal trykkes pa den for at styre svejsningen i alle fglgende tilstande:
- hver gang der lukkes for hovedafbryderen (pos ” O "=>pos " | ”);
- efter hver udlgsning af sikkerheds-/beskyttelsesanordningerne;
- efter genopretning af energiforsyningen (el og trykluft), efter en afbrydelse pa et
tidligere sted eller sammenbrud.

[

-

5. INSTALLATION
GIV AGT! PUNKTSVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES
A NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST
INSTALLATIONSPROCEDURE ELLER FORBINDELSE TIL EL- OG
TRYKLUFTFORSYNINGEN.
FORBINDELSERNE TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN SKAL UDF@RES AF
PERSONALE MED DEN FORNGDNE ERFARING OG KOMPETENCE.
5.1 INDRETNING

Udpak punktsvejsemaskinen, foretag monteringen af de lgse dele, der befinder sig i
emballagen, ifalge anvisningerne i dette kapitel (Fig. D).

5.2. HEVEPROCEDURE (FIG. E).

Haevningen af punktsvejsemaskinen skal foretages med dobbelt reb og kroge, og man
skal anvende de dertil beregnede ringe M12.

Det er strengt forbudt at spaende punktsvejsemaskinen fast pa anden vis end angivet.

5.3 PLACERING

Searg for, at der er tilstreekkelig plads pa installationsstedet samt for, at der ikke er
nogen hindringer, sa det er let at fa adgang til betjeningspanelet, hovedafbryderen og
arbejdsomradet under sikre forhold.

Kontroller, at der ikke er nogen hindringer ved kgleluftind- og udstremningsabningerne,
samt at der ikke er fare for opsugning af stremfarende pulver, korroderende damp,
fugt m.m.

Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade lavet af et ensartet, kompakt,
baeredygtigt materiale (se "tekniske data”) for at undga fare for veeltning eller farlige
forskydninger.

5.4 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

5.4.1 Advarsler

For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om
punktsvejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netforsyningens spaending
og frekvens pa installationsstedet.

Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af typen:

- TypeA () til enfasede maskiner;

- TypeB ( ) til trefasede maskiner;

- Punktsvejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.
Hvis punktsvejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

5.4.2 Netstik og stikkontakt

Forbind et standardstik (3P+T (3F+J)) med passende kapacitet med forsyningskablet,
og indret en netstikkontakt med sikringer eller automatisk afbryder; jordklemmen skal
forbindes med forsyningslinjens jordledning (den gul-gregnne).

Sikringernes og den automatiske afbryders kapacitet og udlgsningsegenskaber er

opfert i afsnittet “ANDRE TEKNISKE DATA”.
A GIV AGT! Ved tilsidesaettelse af ovennavnte regler gores det af

fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse I) uvirksomt og der
opstar alvorlige farer for personer (f.eks. elektrochok) og materielle goder (f.eks.
brand).
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5.5 TILSLUTNING TIL TRYKLUFTFORSYNINGEN

- Indret en trykluftforsyningslinje med et driftstryk pa 8 bar.

- Seet et af de medfelgende trykluftovergangsstykker pa reduktionsfilterenheden, sa
den passer til forbindelsesstederne pa installationsstedet.

5.6 KLARGORING AF AFKGLINGSENHEDEN (GRA)

A GIV AGT! Fyldningen skal foretages, mens apparatet er slukket og

frakoblet netforsyningen.

Der ma ikke anvendes stremferende frostvaesker.

Der ma kun anvendes demineraliseret vand.

- Abn udigbsventilen (FIG. B-12).

- Fyld beholderen med demineraliseret vand gennem studsen (Fig. B-10):
beholderens rumindhold = 8 |; pas pa, at der ikke siver for meget vand ud ved
slutningen af pafyldningen.

- Luk beholderens haette.

- Luk udlgbsventilen.

5.7 FORBINDELSE AF TRYKLUFTSTANG (Fig. F)

A GIV AGT! Der er farlig spanding til stede! Man ma under ingen
omstaendigheder forbinde andre stik til punktsvejsemaskinens

stikkontakter end dem, som fabrikanten foreskriver. Der ma ikke feres nogen

som helst genstande ind i stikkontakterne!

- Maskinen skal veere frakoblet netforsyningen.

- Saettangens polariserede stik i punktsvejsemaskinens dertil beregnede stikkontakt,
hzev derefter de to steenger, indtil stikket sidder fuldstaendigt fast.

- Isaet vandafkelingsrerene (*) (safremt de forefindes), idet man skal serge for,
at farverne passer sammen (blat rer i bla stikkontakt, redt rer i red stikkontakt).
Undersag, om rgrenes lynkobling er foretaget korrekt.

BEMARK (*): Hvis vandrgrene ikke er sat i, afkales tangen IKKE korrekt, hvilket vil
udsaette de elektriske dele for skadelig varmebelastning.

5.8 “C”-TANG: FORBINDELSE AF ARMEN
A GIV AGT! Tilbagevarende risiko som folge af fastklemning af armene!
Overhold ngje nedenstaende anvisninger i den angivne raekkefalge!

- Maskinen skal veere frakoblet netforsyningen.

- Drej stoppet som vist pa fig. G1.

- Saml tangstetten, safremt den anvendes (Fig. G2).

- Seetarmen ind i dens saede, og anbring den tilstreekkeligt skrat (Fig. G3).

- Indstil stempelelektrodens arm, og tilspaend stoppet (Fig. G4-A).

- Forbind vandrerene til de saerlige lynkoblinger (Fig. G4-B).

- Undersgg, om rgrenes lynkobling er foretaget korrekt.

- Saml tangstettens skaft pa den rette side (Fig. G5).
BEMARK: Hvis vandregrene ikke er sat i, afkales tangen IKKE korrekt, hvilket vil
udseette de elektriske dele for skadelig varmebelastning.

5.9 FORBINDELSE AF STUDDERPISTOL MED JORDFORBINDELSESLEDNING
A GIV AGT! Tilbagevarende risiko som folge af fastklemning af armene!
Overhold ngje nedenstaende anvisninger i den angivne raekkefalge!

- Maskinen skal veere frakoblet netforsyningen.

- Forbind maskinens standardtryklufttang, og fiern den faste arm (Fig. H1).

- Anbring tangen pa en plan flade af ensartet, kompakt materiale for at undga fare
for vaeltning eller farlige forskydninger.

- Afmonter den mobile arm, idet stemplets montagetap lgsnes fra dens saede med
en skruenggle (Fig. H2).

- Forbind studder-jordforbindelsesledning ved at skrue kabelskoen fast pa stemplets
montagetap (Fig. H3).

- Forbind studder-pistolens ledning ved hjaelp af den faste arms krog. Foretag
iseetningen pa samme made som for punktsvejsearmen (Fig. H4).

- Forbind det seerlige vandovergangsstykke mellem tangens bla og rgde lynkobling
(Fig. H5).

- Seet styrekablets jackstik i tangens saerlige stikkontakt (Fig. H6).

6. SVEJSNING (Punktsvejsning)

6.1 INDLEDENDE HANDLINGER

6.1.1 Hovedafbryder pa ”0” og haengelas lukket!

For der foretages hvilket som helst punktsvejsearbejde, skal der foretages en reekke

eftersyn og justeringer, mens hovedafbryderen star pa "O” med lukket haengelas.

Tilslutning til el- og trykluftsforsyningen:

- Kontrollér, at den elektriske tilslutning er udfert rigtigt, ifalge anvisningerne ovenfor.

- Kontrollér tilslutningen til trykluftforsyningen: Forbind forsyningsreret med
trykluftforsyningen, og justér trykket vha. reduktionsanordningens drejeknap, sa
man laeser en veerdi teet pa 8 bar (116 psi) pa manometret.

6.1.1.1 Regulering og fastgering af “C”-tangens arm
Dette arbejde skal kun udfgres, hvis der efter armen er blevet spzerret ifolge
anvisningerne i afsnit 5.8 alligevel forekommer en vandret beveegelse af armen (Fig.

Dette arbejde skal foretages pa fglgende made:

- Ophaev armens speerring ved at dreje den dertil beregnede stang (Fig. R);

- Lasn dyvlen (Fig. S-1) og stram lasebolten (Fig. S-2) en ottendedel af en omgang
(cirka 45 grader);

- speer lasebolten ved at stramme lasedyvlen (Fig. S-1);

- speer armen som vist pa (Fig. T).

Dette arbejde skal om nedvendigt foretages flere gange, idet man skal stramme

eller Izsne lasebolten (Fig. S-2), indtil armen er speerret vandret og spaerrestangen

samtidigt med en passende rotationskraft ved manuel frakobling nar frem til lukning

ved anslaget, som referencestiften udger (Fig. T-1).

OBS: Ved slutningen af arbejdet er det vigtigt, at stangen befinder sig pa endestopstiften

(Fig. T-1). | denne position sikres sikker mekanisk spaerring af "C” armen.

6.1.1.2 Regulering af “X”-stangen (ekstraudstyr):

Seet et afstandsstykke svarende til metalpladernes tykkelse mellem elektroderne;
unders@g, om armene, der er blevet placeret i naerheden af hinanden med handkraft,
er parallelle samt at elektroderne er anbragt pa samme akse (spidserne pa linje).
Man skal altid tage hgjde for, at vandringen skal veere 5- 6 mm laengere end
punktsvejsepositionen, sa emnet udseettes for det fastsatte pres.

Foretag justeringen, om ngdvendigt, ved at lasne armenes laseskruer, som kan drejes
eller flyttes i begge retninger langs med deres akse; nar justeringen er afsluttet, skal
man stramme skruerne og lasedyvlerne omhyggeligt.

6.1.2 Hovedafbryder pa ”I”.

Folgende kontroller skal foretages fer hvilket som helst punktsvejsearbejde, mens
hovedafbryderen star pa “1” (ON).

Indstilling af tangens elektroder:

- Placér et afstandsstykke med samme tykkelse som de metalplader, der skal

punktsvejses, mellem elektroderne; kontrollér, om elektroderne, der er tilnsermet
med "tilngermelses”-funktionen (se afsnit 6.2.1) er placeret pa lige linje.

- Kontrollér om ngdvendigt, om armen er fastgjort korrekt (se de foregaende afsnit).

Afkolingsenhed:

- Kontrollér, om  afkelingsenheden  fungerer samt om  vandrgrenes
lynovergangsstykker er sat rigtigt pa (to overgangsstykker i generatoren og to i
tangen). GRA enheden gar i gang ved den farste punktsvejsecyklus og slukker, nar
maskinen har vaeret ude af drift i et forindstillet tidsrum.

VIGTIGT:

Hvis GRA-alarmen (AL. 7) begynder at lyse, er det maske ngdvendigt at fierne Iuften

i hydraulikkredsen for at kunne aktivere vandets gennemstrgmning.

Man skal overholde fglgende procedure:

- Sluk for maskinen;

- Abn udigbsventilen (Fig. B-12);

- Start maskinen igen, og aktivér GRA;

- Luk for udlgbsventilen, sa snart luftudstremningen slutter og der begynder kun at
lgbe vand ud.

6.2 REGULERING AF PUNKTSVEJSEPARAMETRENE

Parametrene, der er med til at bestemme punktets diameter (tvaersnit) og mekaniske
styrke er som falger:

- Kraften, som elektroderne udgver.

- Punktsvejsningsstrem.

- Punktsvejsningens varighed.

Hvis man ikke rader over tilstreekkelig erfaring, ber man udfere nogle punktsvejsepraver
pa metalplader med den samme kvalitet og tykkelse som dem, hvor arbejdet skal
udfgres.

6.2.1 Regulering af kraft og tilnaermelsesfunktion (gaelder kun for tryklufttang)
Reguleringen af kraften foregar automatisk eller manuelt (ved hjaelp af trykregulatoren
pa luftenheden).

Det er muligt at vaelge mellem automatisk tilstand (standardindstilling) eller manuel
tilstand ved at trykke flere gange pa “MODE"-knappen (Fig. C-5), indtil man ser
“MAINTENANCE” pa displayet; derefter kan man med markgrerne ga over til “AUTO”
og veelge “AUTO” eller “MAN” med encoderen. Tryk pa encoderen for at bekraefte
valget.

Automatisk regulering:

Hvis man veelger "AUTO”, er det muligt at indstille den gnskede veerdi for kraften; hvis
der trykkes pa knappen pa tangen, tilnsermes elektroderne med den indstillede kraft,
men der leveres ikke strgm.

| tilstanden "AUTO” reguleres elektrodernes kraft under punktsvejsecyklussen
automatisk ifglge de veerdier, der er indstillet i punktsvejsningsprogrammet.

Manuel regulering:

Hvis man vaelger "MAN”, er det muligt at indstille veerdien for kraften manuelt pa
trykregulatoren (Fig B-9): Indstil 3 bar, tilneerm elektroderne med knappen pa tangen,
og aflees derefter den opnaede kraft pa displayet; @g trykket, og gentag tilnsermelsen,
indtil man opnar den gnskede kraft.

| tilstanden "MAN?” vil elektrodernes kraft under punktsvejsningscyklussen svare til den
veerdi, der er reguleret manuelt ifelge den ovenstaende procedure.

Pa tab. 1 vises de anbefalede trykveerdier for de forskellige materialer, der skal
punktsvejses,

Tilnaermelsesfunktion:

Anvendes til at tiinserme elektroderne med den indstillede kraft, uden at der leveres
strgm.

Elektroderne kan tilneermes i hvilket som helst punktsvejsningsprogram med falgende
procedure (dobbelt klik):

Tryk pa tangens knap og slip den igen, og tryk sa pa den igen og hold den nede.
Tangen nzermer sig og holder elektroderne lukkede, indtil knappen igen slippes. Pa
displayet vises “SQUEEZING”, og lysdioden pa tangen blinker.

GIV AGT: Tilnzermelse med dobbelt klik er besvarlig, hvis man
anvender beskyttelseshandsker. Det anbefales derfor at valge
tilnaermelsesfunktionen i programmet "MAINTENANCE”.

GIV AGT!

A TILBAGEVARENDE RISIKO! | denne funktionstilstand er der ogsa fare
for fastklemning af armene: Traef alle nedvendige forholdsregler (se kapitlet om
sikkerhed).

6.2.2 Automatisk indstilling af punktsvejseparametrene (Strem, Tid)

(Afsnit 4.2.1 og Fig. C)

Punktsvejseparametrene indstilles automatisk ved at veelge metalpladernes tykkelse
og materiale (*) i en af felgende funktionsmader:

- EASY (to ens plader).

- PRO (to ens eller forskellige plader).

- MULTI (tre ens eller forskellige plader).

Punktsvejsningen anses for at vaere udfert korrekt, nar det ved en traekpreave lykkes at
fa svejsepunktets kerne ud af en af de to metalplader.

A (*) BEMAERK: Standardmaterialerne er:

“Jern” (forkortelse “Fe”): jernplader med lavt kulstofindhold;

“Fe Zn” (fork. “Fz”): forzinkede jernplader med lavt kulstofindhold;
“Hss” (fork. “Hs”): stalplader med hgj brudgraense (700 MPa maks.);
“Bor” (fork. “Br”): borstalplader.

6.2.3 Manuel indstilling af
brugerdefinerede programmer
Det er muligt at indstille punktsvejseparametrene manuelt for at foretage en
prevesvejsning eller oprette et brugerdefineret program.

| tilstanden “Easy, Pro, Multi” trykkes der pa knappen 1 pa fig. C i cirka tre sekunder for
at ga ind i tilstanden “MANUAL/PROGR”, hvorefter parameteren, der @nskes aendret,
veelges med den samme knap: tryk pa og drej encoderen for at aendre vaerdien, tryk
pa encoderen igen for at bekreaefte. | denne tilstand kan de valgte parametre anvendes
til punktsvejsning, men de lagres ikke.

For at komme tilbage til udgangstilstanden skal man trykke i 3 sekunder pa knappen 1
pa fig. C; man ser “program store?”; veelg “NO” for IKKE at lagre, “YES” for at gemme
med navn.

Brugerdefinerede programmer, der gemmes med navn, kan anvendes igen i tilstanden
"CUST” pa hvilket som helst tidspunkt.

punktsvejseparametre og opretning af

6.3 PUNKTSVEJSNINGSPROCEDURE

Anvisninger geeldende for alle vaerktgjer, i tilstandene “Easy, Pro, Multi”:

- Veelg metalplade (materialer og tykkelse) med encoderen.

- Vis de forindstillede punktsvejseparametre (Fig.C-1).

- Tilpas om ngdvendigt punktsvejsningsprogrammet efter anske (jaevnfer foregaende
afsnit).
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G 3.1 TRYKLUFTTANG
Veelg kontinuerlig eller pulserende punktsvejsefunktion (Fig. C-2).
- Seet den faste arms elektrode ned pa overfladen pa en af de to plader, hvor
punktsvejsningen skal foretages.
- Tryk pa knappen pa tangens greb, hvilket bevirker:
a) Sammenlukning af metalpladerne mellem elektroderne.
b) Igangsaetning af punktsvejsecyklussen med streamgennemgang angivet af
lysdioden _%_ pa styrepanelet.

- Slip knappen et gjeblik efter slukning af lysdioden _g_ .

- Nar punktsvejsningen er udfart, vises den gennemsnitlige punktsvejsestrem (med
undtagelse af begyndelses- og slutramperne) samt kraften ved elektroderne.
Sammen med veerdierne vises der muligvis en “advarsel”, der angives af den rade
blinkende lysdiode pa tangen (se TAB.2), afhaengigt af punktsvejseresultatet.

- Ved slutningen af arbejdet skal tangen szettes tilbage pa den saerlige holder pa
vognen.

A GIV AGT: Der er farlig spanding til stede! Man skal altid undersgge, om
tangens forsyningskabel er intakt; det beskyttende rer ma ikke skeeres
over, odelaegges eller klemmes! For og efter anvendelse af tangen skal man
undersgge, om kablet befinder sig langt vaek fra dele i bevaegelse, varmekilder,

skarpe flader, vaesker m.m.

A GIV AGT: Tangen omfatter den omsatnings-, isolerings- og
ensrettersamling, der er nedvendige for punktsvejsningen; hvis der ikke

hersker tvivl om, at tangen er intakt eller ej (pga. fald, harde sted m.m.), skal man

frakoble punktsvejsemaskinen og henvende sig til et autoriseret servicecenter.

6.3.2 STUDDER-PISTOL

GIV AGT!

- Anvend to faste sekskantnggler ti at szette tilbehgret pa pistolens spindel og tage
det af, sa spindlen ikke kan dreje.

- Huvis der skal arbejdes pa dere eller motorhjelme, er det strengt ngdvendigt at
anvende jordforbindelsesstangen til disse dele for at undgad gennemgang af strem i
haengslerne eller i nserheden af de steder, hvor punktsvejsningen foretages (lange
strembaner ger punktsvejsningen mindre effektiv).

Forbindelse af jordforbindelseskablet:

a) Blot metalpladen sa taet som muligt pa det sted, hvor der skal punktsvejses,
fladens sterrelse skal svarer til jordforbindelsesstangens kontaktflade.

b1) Fastger kobberstangen pa metalpladens overflade ved hjeelp af den LEDDELTE
TANG (model til svejsning).
Som alternativ til proceduren i "b1” (hvis den ikke kan udferes), anvendes denne
lgsning:

b2) Punktsvejs en underlagsskive pa overfladen af den klargjorte metalplade; for
underlagsskiven gennem abningen i kobberstangen, og speer den med den
medfglgende klemme.

L o A Punktsvejsning af underlagsskive til fastgering af jordklemme

Monter den szerlige elektrode (POS.9, Fig. )i pistolens spindel, og saet underlagsskiven
i den (POS.13, Fig. I).

Saet underlagsskiven ned pa det valgte omrade. Bring jordklemmen i kontakt i det
samme omrade; tryk pa knappen péa pistolen for at svejse den underlagsskive, hvor
ovennaevnte fastgering skal foretages.

Punktsvejsning af skruer, spaendskiver, sem, nitter

Saet den egnede elektrode pa pistolen, isaet det emne, der skal punktsvejses og placér
det pa det enskede omrade pa metalpladen; tryk pa pistolens knap; slip fgrst knappen,
nar den indstillede tid er udlgbet (slukning af lysdiode ).

Punktsvejsning af metalplade pa én side

Seet den rette elektrode i pistolens spindel (POS.6, Fig. 1), og pres pa den overflade,
hvor der skal punktsvejses. Tryk pa pistolens knap, slip ferst knappen, nar den
indstillede tid er udlgbet (slukning af lysdiode ).

GIV AGT!

Maksimal tykkelse pa metalplade til punktsvejsning, pa én side: 1+1 mm . Denne
punktsvejsning er ikke tilladt pa baerende karrosseristrukturer.

For at opna gode punktsvejseresultater p4 metalpladerne er det ngdvendigt at traeffe
nogle grundlaeggende forholdsregler.

1 - En perfekt jordforbindelse.

2 - Lak eller maling samt fedt og olie skal fiernes helt fra de to dele, der skal
punktsvejses.

3 - De dele, der skal punktsvejses, skal veere i kontakt med hinanden, uden
mellemrum, pres om ngdvendigt med et veerktgj, dog ikke med pistolen. Hvis der
presses for hardt, opnas der darlige resultater.

4 - Det gverste emnes tykkelse ma ikke overstige 1 mm.

5 - Elektrodens spids skal have en diameter pa 2,5 mm.

6 - Stram meatrikken, der speerrer elektroden, omhyggeligt, og kontrollér, om
svejsekablernes tilslutningsstykker er speerrede.

7 - Under punktsvejsningen skal elektroden seettes ned, og der skal udgves et let

pres (3-4 kg). Tryk pa knappen og lad punktsvejsetiden udigbe, forst derefter
fiernes pistolen igen.

8 - Man ma under ingen omstaendigheder befinde sig mere end 30 cm fra
fastgerelsen til jordforbindelsen.

ANV

Samtidig punktsvejsning og traekning af specialunderlagsskiver
Denne funktion foretages ved at montere spindlen (POS.4, Fig. |) pa udtreekkerens
legeme (POS.1, Fig. 1) og spaende spindlen helt i bund, hvorefter udtreekkerens anden
ende saettes pa pistolen og spaendes helt i bund (Fig. 1). Saet specialunderlagsskiven
(POS.14, Fig. I) i spindlen (POS.4, Fig. |), og speer den med den szerlige skrue (Fig.
1). Punktsvejs pa det relevante sted, idet punktsvejsemaskinen reguleres som ved
punktsvejsning af underlagsskiver, og begynd sa traekningen.

Til slut drejes udtraekkeren 90° for at tage underlagsskiven af, og nu kan denne
punktsvejses igen pa et andet sted.

13 F
Opvarmning og stukning af metalplader

| denne driftstilstand er TIMER (TIMEREN) som standard inaktiveret: Hvis man vaelger
svejsetiden vises “ inf "= ubegraenset tid pa displayet.

Arbejdets varighed reguleres saledes manuelt, eftersom den afhaenger af, hvor lang
tid pistolens trykknap holdes nede.

Stremstyrken reguleres automatisk pa grundlag af den valgte metalplades tykkelse.

E

Opvarmning af metalplader

Saet kulelektroden (POS.12, Fig. |) i pistolens spindel, og spaer den med lasebolten.
Bergr det afdeekkede omrade med kulspidsen, og pres pa pistolens knap. Start pa
ydersiden og arbejd indad med en rund bevaegelse, sa metalpladen opvarmes, nar

den haerdes, kommer den tilbage til udgangsstillingen.

For at undga, at metalpladen udvider sig for meget, skal man kun arbejde pa sma
omrader af gangen, og straks efter behandlingen skal der stryge sen fugtig klud
henover omradet, sa det afkoles.

G
Stukning af metalplader

| denne position er der mulighed for udfladning af metalplader med lokale
deformeringer, safremt der arbejdes med den saerlige elektrode.

. Intermitterende punktsvejsning (lapning)

Denne funktion er velegnet til punktsvejsning af sma rektangler af plader for at deekke

huller, der skyldes rust eller andet.

Placér den szerlige elektrode (POS.5, Fig. |) pa spindlen, stram lasebolten omhyggeligt.

Afdaek det bergrte omrade, og serg for, at metalstykket, hvor der skal punktsvejses, er

rent og frit for fedt eller lak/maling.

Placér emnet og seet elektroden ned pa det, tryk derefter pa pistolens knap og hold

den nede, foretag arbejdet rytmisk med de arbejdsintervaller/pauser, som maskinen

bestemmer.

OBS: Udgv et let tryk (3-4 kg) under arbejdet, arbejd ifglge en ideel linje 2-3 mm fra

kanten af det nye emne, der skal svejses.

For at opna gode resultater:

1 - Man ma ikke befinde sig mere end 30 cm fra fastgerelsen til jordforbindelsen.

2 - Anvend maks. 0,8 mm tykke daekplader, helst af rustfrit stal.

3 - Foretag arbejdet i den takt, som maskinen bestemmer. Ga frem i pausen, stands
under punktsvejsningen.

Anvendelse af medfolgende udtraekker (POS.1, Fig. I)

Sammenkobling og traekning af spandskiver

Denne funktion foretages ved at montere og stramme spindlen (POS.3, Fig. |) pa
udtraekkerens hoveddel (POS.1, Fig. I). Seet den ifelge ovenstaende anvisninger
punktsvejsede underlagsskive pa (POS.13, Fig. I), og begynd traekningen. Til slut
drejes udtreekkeren 90° for at tage underlagsskiven af.

Sammenkobling og traekning af stifter

Denne funktion foretages ved at montere og stramme spindlen (POS.2, Fig. ) pa
udtraekkerens hoveddel (POS.1, Fig. I). Fer stiften (POS.15-16, Fig. 1), der er
punktsvejset ifalge ovenstaende anvisninger, ind i spindlen (POS.1, Fig. I), idet enden
treekkes mod udtraekkeren (POS.2, Fig. I). Nar den er fert ind, slippes spindlen, og
traeekningen begyndes. Til slut treekkes spindlen hen mod hammeren for at tage stiften
ud .

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIVAGT! FOR MAN GAR | GANG MED VEDLIGEHOLDELSESARBEJDET,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER

SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hovedafbryderen skal fastlases i position ”0O” med den medleverede hangelas.

7.1 ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE

DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF OPERATQGREN.
- tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;

- udskiftning af elektroder og arme;

- kontrol af elektrodernes ligestilling;

- kontrol af afkeling af kabler og tang;

- udledning af kondensat fra trykluftindgangsfiltret.

- periodisk kontrol af niveauet i afkglingsvandbeholderen.

- periodisk kontrol for at sikre, at der ikke er nogen vandlaekager.

- kontrol af punktsvejsemaskinens forsyningskabels og tangens intakthed.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE SKAL UDFQRES AF
PERSONALE MED DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE PA EL- OG
MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS ELLER
TANGENS PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL

MAN FORVISSE SIG OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG

FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages kontroller med spaending i punktsvejsemaskinen, opstar der fare

for alvorligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med spaending og/eller laesioner

som fglge af direkte kontakt med dele i beveegelse.

Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omsteendigheder afhzengigt af

anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne, kontrollere punktsvejsemaskinen

og tangen indvendigt og fierne stavet og ophobede metalpartikler fra transformeren,
diodemodulet, forsyningsklemkassen osv. med ter trykluft (maks. 5 bar).

Luftstralen ma ikke rettes mod de elektroniske printkort; rens dem om ngdvendigt med

en meget blgd barste eller egnede oplgsningsmidler.

Efter behov:

Undersgg, at kablernes isolering ikke er beskadiget samt at forbindelserne ikke er
lgse eller oxyderede.

- Undersgg, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundaere kreds til
staengerne / udgangsfletningerne er godt strammede, samt at der ikke er tegn pa
oxydering eller overophedning.
| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE DRIFT BOR MAN, FOR MAN RETTER
HENVENDELSE TIL VORES SERVICECENTER ELLER UDF@RER MERE
GRUNDIGE EFTERSYN, UNDERS@GE FGLGENDE:

- Om displayet er taendt, mens punktsvejsemaskinens hovedafbryder er lukket (pos.”
1); skulle dette ikke veere tilfeeldet, er der en fejl i forsyningslinjen (kabler, stik og
stikkontakt, sikringer, for stort speendingsfald, osv.)

- At displayet ikke viser alarmsignaler (se TAB. 2): Nar alarmen ophgrer, skal man
trykke pa “START” for at genaktivere punktsvejsemaskinen; kontrollér om kaleluften
cirkulerer rigtigt og nedsset om nedvendigt arbejdscyklussens intermittensforhold.

- Om den sekundeere kreds’ bestanddele (samlinger armholder - arme -
elektrodeholder - kabler ) ikke fungerer darligt pga. l@se skruer eller oxidering.

- Om svejseparametrene passer til det arbejde, der er ved at blive udfert.

7.2.1 Indgreb pa GRA vandafkelingsenheden

Hvis der forekommer:

- behov for hyppig efterfyldning af vand i beholderen,

- for hyppig udlgsning af alarm nr. 7;

- vandudslip;

bor der foretages et tiek for at finde frem til eventuelle forstyrrelser inde i
afkelingsenheden.

Overhold altid de almene forholdsregler opfert i afsnit 7.2,
punktsvejsemaskinen netforsyningen, for sidepanelet tages af (FIG.L).
Kontrollér, at der ikke er udslip i forbindelserne og rarene og slangerne. Hvis der
konstateres vandudslip, skal den defekte del udskiftes. Fjern det vand, der eventuelt
er blevet spildt i forbindelse med vedligeholdelsen, og luk sidepanelet til igen.
Genopret derefter punktsvejsemaskinen ifglge anvisningerne i afsnit 6

og frakobl
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(Punktsvejsning).

7.2.2 Udskiftning af internt batteri

Hvis datoen og klokkeslzeettet ikke bliver i hukommelsen, ber man udskifte batteriet
(CR2032 - 3V) pa bagsiden af styrepanelet.

Mens maskinen er frakoblet netforsyningen, fjernes styrepanelets skruer,
forbindelsesstykkerne fiernes og batteriet udskiftes.

GIV AGT! Sgrg for at forbinde alle forbindelsesstykker, for styrepanelet igen monteres
pa maskinen.
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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
Operatgren 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 nedsituasjoner.
Punktesveiseren (bare i versjoner med aktivering ved hjelp av pneumatisk
sylinder) er utstyrt med generell hovedbryter med nadstoppsfunksjoner, las for
blokkering i stilling “O” (apen).

Nokkelen til laset skal oppbevares av en operater med kjenndom og erfaringer
om arbeidet han skal utfere og mulige risikoer som kan oppsta under
sveiseprosedyren eller pa grunn av galt bruk av punktesveiseren.

Hvis operatgren skal forlatte maskinen, ma hovedstrembryteren vare innstilt pa
”0” og blokkeres med laset og nokkelen ma fiernes.

N

- Utfor den elektriske installasjonen i samovar med ulykksforebyggende
normer og lover.

Punktesveiseren ma bare koples til et streamsystem med noytral jordeledning.
Forsikre deg om at stremuttaket er korrekt koplet til jordeledning.

Bruk aldri kabler med darlig isolering eller lasne koplinger.

Bruk aldri punktesveiseren i fuktige eller vate miljger eller i regn.

Koplingen av sveisekablene og alle normale vedlikeholdsprosedyrer pa
armene og/eller elektrodene ma utferes med punktesveiseren slatt fra og
frakoplet fra stromsnettet. P4 punktesveiser med aktivering ved hjelp av
pneumatisk sylinder er det nadvendig a blokkere hovedstrembryteren pa
“0O” ved hjelp av vedlagt las.

Samme prosedyre skal brukes for kopling till vannettet eller til en
kjoleenhet med lukket krets (punktesveiser med vannavkjeling) og for
reparasjonsinngrep (spesielt vedlikeholdsarbeid).

/3\ [N\ /N

- Du skal ikke svelse beholder eller ror som innholder eller har innholdt
brannfarlige vaesker eller gasser.

- Unnga a bruke den pa rene materialer med klorlesningsmiddel eller i
narheten av slike vaesker.

- Du skal aldri svelse pa trykkbeholder.

- Fjerne alle brannfarlige produkter fra arbeidsomradet (f.eks. tre, papir, traser,
etc.).

- Forsikre deg om at luftsirkulasjonen er tilstrekkelig og at du har sveisergyken
i naerheten av elektrodene fjernes lett; du trenger en systematisk metod for
a vurdere utsettelsesgrensene for sveisergyken i disses sammensetning,
konsentrasjon og varighet av utsettelsen.

VOO®

Beskytt alltid syene med tilsvarende vernebriller.

- Ha pa deg hansker og verneklaer som er lempelig til bearbeidelsen som skal
utfores med sveising med motstand.

- Stey: hvis sveiseprosedyren er meget intensiv og operateren er utsatt for et
hoyt personlig utsettelsesniva hver dag (LEPd) tilsvarende eller overstigende
85db(A), ma spesielle individuelle verneutstyr brukes.

L OOROO®

EMEF

neiE

- Overgangen av punktesveisespenningen forer til elektromagnetiske felt
(EMF) ved punktesveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater

(f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser etc.).

Det er nedvendig a utfere verneprosedyrer for personene som skal ha pa

seg disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i punktesveiserens

bruksomrade.

Denne punktesveiseapparaten oppfyller kravene for produktets tekniske

standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal anvendelse. Vi

garanterer ikke overensstemmelse med grenseverdiene nar det gjelder kontakt

med elektromagnetiske felt i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke folgende prosedyrer for @ minke all kontakt med
elektromagnetiske felt:
- Installer de to punktesveisekablene sa nare hverandre som mulig (hvis
installert).
- Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran punktsveisekretsen.
- Linde aldrig punktsveisekablene rundt kroppen.
- Du skal aldri punktsveise med kroppen i punktsveisekretsen. Hold begge
kablene pa samme side av kroppen.
- Kople returkabeln for punktsveisespenningen til stykket som skal
punktsveises sa nare som mulig til skjeten som skal dannes.
- Du skal ikke punktsveise ved & oppholde deg eller stotte deg ved helt nare
punktsveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).
- La aldrig magnetiske formal av jern vaere i naerheten av punktsveisekretsen.
- Mindste avstand:
- d= 3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);
- d=20cm (Fig. P) Studder.

- Apparat av klasse A:

Denne punktesveiser oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med
lav spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

- RISIKO FOR A KLEMME ARMENE

Punktesveiserens funksjonsmodus og variasjonene av former og mal pa stykket

som bearbeides forhindrer utferelsen av et integrert vernesystem mot faren for

a klemme armene: fingerne, hendene, underarmen.

Risikoen ma minkes ved hjelp av felgende forholdsregler:

- Operateren ma ha god kjenndom og erfaringer i sveiseprosedyren med
motstand med denne typen av maskin.

- Risikoene ma vurderes for hver arbeidstype som skal utferes: det er
nedvendig a bruke utstyr og holder som stotter stykket som skal bearbeides
(hvis du ikke bruker en baerbar punktesveiser).

- lhvertfall, 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 vare forbudt for uautoriserte personer.

- La aldri punktesveiseren vare uten tilsyn: hvis ngdvendig, ma du absolutt
kople den bort fra stramnettet; i punktesveiser med aktivering ved hjelp av
pneumatisk sylinder, skal du stille hovedbryteren pa “O” og blokker den ved
hjelp av medfelgende las og ngkkelen ma fijernes og oppbevares av den som
er ansvarlig for maskinen.

- RISIKOER FOR FORBRENNINGER
Noen deler av punktesveiseren (elektroder armer og narliggende omrader) kan
na temperaturer som overstiger 65°C: da ma du ha pa dig passende verneklar.

- RISIKOER FOR VELTING OG FALL

- Plasser punktesveiseren pa en horisontal overflate med korrekt kapasitet
i forhold til massen: fest punktesveiseren pa stotteskiven (hvis nedvendig
som er forklart i avsnittet “INSTALLASJON” i denne handboka). Ellers, hvis
gulvet er i skraning eller ujevnt eller hvis stotteskivene er bevegelige, kan
apparaten velte.

- Det er forbudt a lefte punktesveiseren, unntatt fallene som er beskrevet i
avsnittet “INSTALLASJON” i denne handboka.

- GALT BRUK
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 vare i korrekt
stilling, for du kopler den til stremnettet.
ADVARSEL! Alle manuelle operasjoner som skal utferes pa punktesveiserens
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bevegelige deler, f.eks.:

- Utskifting eller vedlikehold av elektrodene

- Regulering av armenes eller elektrodenes stilling

MA UTFORES MED PUNKTESVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET
STROMNETTET (HOVEDSTR@MBRYTEREN SKAL VAERE BLOKKERT PA “0”
MED LASET OCH N@KKELEN MA FJERNES i modellane med aktivering ved
hjelp av PNEUMATISK SYLINDER).

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Bevegelig anordning fer motstandssveising (punktesveisebrenner) som er kontrollert

av en mikroprosessor, interverteknologi med middelfrekvense, trefaseforsyning og

kontinuerlig utstrem.

Punktsveisebrenneren er utstyrt med en pneumatisk klemme med vannavkjgling. Den

pneumatiske klemmen innholder en gruppe fer transformasjon og ensretting som gir

en hgy sveisestrom med redusert forbruk, bruk av lengere og lettere kabler fer en

bedre handterbarhet og et stort bruksfelt, mindre magnetfelt rundt kablene. Dette er

ikke fallet ved tradisjonale sveisebrennere.

Punktsvetsen kan anvéndas pa jarnplatar med lagt kolinnehall, pa platar av fgrzinkat

jarn, pa stalplatar med en hag resistens og pa borstalplatar.

Dessuten er den utstyrt med snabbuttak fer bruk av ekstrautstyr (studder, klemme X)

og muliggjer mange bearbeidelser med varme pa plater og alle spesifike bearbeidinger

i bilkarosserisektoren.

Anleggets hovedegenskaper er:

- LCD-display med bakgrunnsbelysning fer visning av kontroller og innstilte
parametrer;

- valg av panel i punktesveisemoduset (kontinuerlig eller pulsert);

- automatisk valg av punktesveiseparametrene i samsvar med platen;

- personelig tilpasning av punktesveiseparametrerne;

- automatisk identifikasjon av installert verktoy;

- automatisk kontroll av punktesveisestreammen;

- manuell og automatisk kontroll av kraften ved elektrodene;

- USB-port.

2.2 SERIETILBEHGR

- Armlene;

- Kabelklemmens stotte;

- Redusererens filtergruppe (trykkluftsforsyning);

- Klemme "C” med standardarmer og kontakt som kan koples bort fra generatoren;
- Avkjelegruppe (GRA integrert).

2.3 SEPARATE TILBEH@R

- Armer og elektroder med en annen lengde og/eller form fer klemme "C” (se
reservdelslisten);

- Stettestang og viktfordeler til klemmen;

- Klemme “X”;

- Studdersats;

- Ringsatsens klemme “C”.

3. TEKNISKE DATA

3.1 MERKINGSSKILT (Fig. A)

Hoveddata som gjelder fer punktsveisebrennerens bruk og prestasjoner star pa skiltet

och har fglgende betydning.

1 - Antall faser og frekvenser i forsyningslinjen.

Spenning.

Nettspenning med permanent system (100%).

Nominell nettspenning med intermittensforhold pa 50%.

Maksimal tomgangsspenning ved elektrodene.

Maksimal strem med elektroder i kortslutning.

- Sekundeerstrem med permanent system (100%).

- Armavstand og armens lengde (standard).

- Min. og max. effekt som kan reguleres ved elektrodene.

10 - Nominaltrykk fer trykkluftkilden.

11 - Trykk ved trykkluftkilden som trenges fer & na maksimal effekt ved elektrodene.

12 - Effekt fer avkjelevannet.

13 - Nominelt trykkfall fer kjaleveesken.

14 - Masse fer punktesveisanordningen.

15 - Symboler som gjelder sikkerheten med betydningen som er angitt i kapittel 1
"Generell sikkerhet ved motstandsveising”.

BEMERK: eksempelet pa skiltet som er angitt indikerer betydning av symboler og

nummer. Eksakte verdier fer din punktesveisebrenner med tekniske data ma du lese

av direkte pa sveisebrennerens merkingsskilt.

3.2 GVRIGE TEKNISKE DATA
3.2.1 Punktsveisebrenner
Generelle karakteristikker

- Spenning og matefrekvens

- Elektrisk verneklasse :
- Isolasjonsklasse : H
- Dekselets vernegrad : IP 21
- Avkjglingstype

- (*) Sterrelse (LxWxH (LxBxH))

O©CONOORWN
'

: 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

Vann
820 x 610 x 1150mm

- (*%) Vekt 77kg
Indata

- Maks.effekt i kortslutning (Scc ) : 75kVA
- Effektfakter ssc (cosj) : 0.8
- Treg nettsikring : 32A
- Automatisk bryter : 25A (“C"- IECB0947-2)
- Elkabel (L<4m) 4 x 6 mm?
Utdata

- Sekundzer tomgangsspenning (U,d) 13V
- Maks. strem fer punktesveising (I max) 12kA

- Punktesveisekapasitet max 3 + 3 +3 mm

- Intermittensforhold 3%
- Maksmal kraft ved elektroderna : 550 daN
- Armlengde “C” 95 mm standard

Regulering av punktesveisestremmen
Regulering av punktesveisetiden
Regulering av sammenfgringstiden
Regulering av rampetiden

Regulering av underhallstiden
Regulering av kall tid

automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
Regulering av antallet impulser automatisk og programmerbar
- Regulering av kraften til elektroderna automatisk eller manuell.
(*) BEMERK: malingene inkluderer ikke kabel og stmttestang

(**) BEMERK: generatorens vekt inkluderer ikke klemmen og stettestangen.

3.2.2 Avkjolegruppe (GRA)

Karakteristikker

- Maksimalt trykk (pmax) 3 bar
- Avkjoleeffekt (P @ 11/min) : 1 kw
- Tankens kapasitet : 81

- Avkjoleveeske destillert vann
4. BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEBRENNEREN

4.1 GRUPPE MED PUNKTESVEISEBRENNER OG HOVEDKOMPONENTER (Fig.
B)

Pa frontsiden:

- Kontrollpanel;

- USB-port;

- Uttak til klemmens feste;

- Snabbuttak fer a feste vannslangene;

- Kabelklemmens statte.

R WN =

Pa baksiden:

6 - Hovedbryter;

7 - Elkabelens inngang;

8 - Armlene;

9 - Trykkregulatorgruppe, manometer og filter til luftinngang;
10 - Tanklokk til avkjelingsgruppen (GRA);

11 - Avkjelingsgruppens (GRA) vanniva;

12 - Luftutslipp i avkjelingsgruppen (GRA).

4.2 ANORDNINGER FER KONTROLL OG REGULERING
4.2.1 Kontrollpanel (Fig. C)
Beskrivelse av punktesveiseparametrene:

%
POWER Power: prosenttall kraft som blir forsynt under punktesveiseprosedyren fra 5
til 100%.
U
H Kraft til elektrodene (automatisk modus): kraft med hvilken elektrodene

pa den pneumatiske klemmen sammenfgrer platene som skal punktsfveises.
Maskinen regulerer automatisk den innstilte kraften fgr sveiseprosedyren blir
utfart.
Tid for sammenfering (manuelt modus): tid under hvilken elektrodene pa
den pneumatiske klemmen naermer seg platene som skal sveises uten &
forsyne dem med strem. Den er brukt slik at elektrodene skal oppna
maksimalt trykk som er blitt stillt inn med trykkregulatorn, fer stremmen blir
forsynt fra 200 ms til 1 sekund.

Rampetid: tid som blir brukt av stremmen far & na maksimalt stremsverdi
som er blitt stillt in. | funksjonen fer pneumatisk klemme med impulser blir
denne tid brukt kun til den farste impulsen fra 0 til 1 sekund.

Punktesveisetiden: tid under hvilken punktesveisestremmen forblir mer
eller mindre konstant. | funksjonen med pneumatisk klemme med impulser,
er denne varighet for enkelte impulser fra 10 ms til 1 sekund (*).

Kall tid eller pause: (bare til punktsveising med impulser) tid som passerer
mellom en stremimpuls og en annan fra10 ms til 400 ms.

J-I.J_I. Antallet impulser: (bare til punktsveising med impulser) antallet impulser av
punktesveisestrammen. De varer alle en tidsperiod som tilsvarer den
punktesveisetid som er innstilt fra 1 til 10(**).

Vedlikeholdstid: tid da elektrodene pa den pneumatiske klemmen tillater
platene som er blitt sveiset sammen bli sammenfgrt uten & forsyne dem med
strem. Under denne period, skjer avkjelingen av sveisepunktet og
kristalliseringsproseduren av sveksekjernen. Trykket under denne fasen
forfiner metallen og gker dens mekaniske motstand fra 40 ms til 1 sekund.
(*) BEMERK: summen for rampsyklene og punktsveisesyklene ma ikke overstige 1
sekund.
(**) BEMERK: det maksimale antallet impulser som kan bli stillt inn beror pa den
enkelte impulsens lengde. Den faktlske totaltiden for punktsveisingsprosedyren ma
ikke overstige 1 sekund. -4
1 — Tast med dobbel funksjon l])
a) BASFUNKSJON: sekventiell indikasjon av punktesveiseparametrene:
effekt/stram som kan forsynes, kraft/tid for sammenstilling av ramptiden,
av punktesveisetiden, kall tid (bare i pulsert funksjon), antallet impulser (bare i
pulsert funksjon), vedlikeholdstid.
b) SPECIALFUNKSJON: endrer punktesveiseparametrarna som blir vist og
tilpasser programmet pa personelig mate.
For adgang til denne funksjonen ma du fglge prosedyren som er beskrevet i stykke
6.2.3.
2 - Tast for valg av funksjon og brukt verktey

Den pneumatiske klemmens funksjon med kontinuerlig punktesveisetid:
Punktesveisesyklusen starter med en sammenferingstid, fortsetter med ramptiden,
punktsveisetiden og avsluttes med vedlikeholdstiden.

PULSE Pneumatisk klemmfunksjon med ”pulsert” punktesveisetid:
Punktesveisesyklusen starter med en sammenferingstid, fortsetter med ramptiden,
punktsveisetiden, en kall tid, et antall impulser (se“Antall impulser” i dette stykket)
og avsluttes med vedlikeholdstid.

Denne funksjonen forbedrer punktsveisekapasiteten pa forzinkete plater eller pa
plater med spesiale vernefilmer.

Studderfunksjon (bare med studderpistol).

Valget av denne funksjonen er mulig bare hvis du kopler studderpistolen korrekt til
uttaket pa standardklemmen (se Stykke 5.9 Kopling av studder).
Bearbeidelsene som kan bli utfert med denne funksjonen er programmert pa
kontrollpanelet (fig. C) med falgende betydning:
@D, MN
A Punktsveising med spesialelektroder:

specialbrikker, korrugert trad.

kontakter, niter, brikker,

Punktsveising med spesialelektrod skru @ 4mm.
Punktsveising med spesialelektrod: skruer @ 5+6mm og nitar @ 5mm.
Punktsveising med spesialelektrod pa en side av platen.

Platbehandling med kullelektrod.



3 - Markertaster:
For & flytte markeren pa skjermen.

Dele plater med spesialelektrod.

Intermittent punktsveising med spesialelektrod for reparasjon av platar.

4 — Encoder med dobbel funkslon O

a) BASFUNKSJON: variasjon av verdier du har valgt
Drei mangverratten: velg et verdi bland de tilgjengelige verdiene for en viss
funksjon.

b) SPESIALFUNKSJON: “ENTER” —bekreft valgt verdi r‘
Da du trykker pa tasten blir det valgte verdiet bekreftet.
A veEn

5 — Tast med dobbel funksjon:
a) BASFUNKSJON: “MODE” —sekventiell tast
Da du trykker flera ganger pa tasten, blir falgende moduser tilgjengelige:
- EASY (en eneste plat med studder eller to like plater).
- PRO (to like eller ulike plater).
- MULTI (tre like eller ulike plater).
- CUST (Custom = liste med program med en tilpasset punktsveising).
- MAINTENANCE (sammenfgring av elektroder uten a generere strgm, automatisk
eller manuell innstilling av kraftreguleringen, innstilling for armlengden).
BEMERK: tilgjengeligheten av en eller flere basfunksjoner beror pa verktgyet som
er brukt.
b) SPESIALFUNKSJON: “MENY”
For adgang til funksjonen “Meny” skal du holde tasten “MODE” nedtrykkt i minst 3
sekunder.
Trykk igjen pa tasten i 3 sekunder for a ga ut fra “Meny*.
Tasten gir deg adgang til felgende sekundeerfunksjoner:
- LANGUAGE (innstilling av brukerens sprak)
- DATE (innstilling av aktuelt dato)
- HOUR (innstilling av aktuell tid)
- RECORDING ON? (kronologisk registrering av punktsveiseparametrene for
utfert arbeid).

6 — Tast “ESC”:
For & ga ut fra det aktive valget og ga tilbake til begynnelsesbildet uten a spare
eventuelle endringer.
ADVARSEL! Hvis du trykker samtidig pa tastene "ESC” og "MODE” da
A maskinen starter opp, tilbakekalles fabrikksinnstillingene og de
personaliserte programmene blir radert!

7 - Skjerm:
Gjer at du kan vise all informasjon som trenges for at brukerens kal kunne stille inn
punktesveisearbeidet i samsvar med de brukte funksjonene.

START

8 — Tast “START”:

Gjer at maskinen kan fungere ved den forste oppstarten eller efter alarmsituasjoner
BEMERK:

Skjermen signalerer nar brukeren skal trykke pa tasten "START” for & bruke maskinen.

9 — Generell larm-LED, LED for punktsveising, LED for registrering:

Den generelle gule alarm-LED-indikasjonen l] : lyser da de termostatiske
verneutstyrene blir aktivert ved larm for overspenning, underspenning, ingen gas,

ingen luft , inget vann, kortslutning i punktesveisekretsen.
Red LED-indikasjon _g_ “Punktsveising”: lyser under hele sveisesyklusens lengde.

REC
Red LED-indikasjon *<= “REC” (registrering): lyser nar maskinen er stillt inn for &
registrere parametrene for punktene som blir utfert.
BEMERK:
Registreringen skjer bare i USB-minnepinnen.

4.2.2 Trykkregulatorgruppe og manometer (fig. B - 9)
Gjer at du kan regulera trykket pa den pneumatiske klemmens elektroder ved a dreie
reguleringshandtaket (bare til pneumatiske klemmer i moduset "Manuel”).

4.3 SIKKERHETSFUNKSJONER OG LASINGER

4.3.1 Vern og alarm (TAB. 2)

a) Termiskt verneutstyr:
Inngriper ved overtemperatur i punktsveisebrenneren som beror pa at
kjglevannsforsyning ikke skjer eller ikke er tilstrekkelig eller at en arbeidssykkel
overskrider tillatte grenseverdier.
Operasjonen blir signalert med en gul LED-indikasjon som tennes l] pa

kontrollpanelet.

Alarmet blir vist pa skjermen med:

AL 1 = maskinens termiske alarm.

AL 2 = klemmens termiske alarm.

AL 5 = sikkerhetstermostatens alarm.

AL 8 = studderens termiske alarm.

EFFEKT : blokkering av bevegelsen, elektrodapning (sylinder ved temming),
blokkering av strammen (sveiseprosedyren er blokkert).

TILBAKESTILLING : manuell (tfrykk pa tasten “START” da systemet er tilbake
innenfor tillatte temperaturgrenser — den gule LED_indikatsjonen slokker l] )-

b

-

Hovedbryter:
- Posisjon “O” = apen lasbar (se kapittel 1).
ADVARSEL! | stilling ”0” er de innvendige klemmene (L1+L2+L3) for
elkabelens kopling forsynt med strom.
- Posisjon “ | ” = lukked punktesveisebrenner som er stremsatt men ikke igang
(STAND BY —du ma trykke "START-tasten).
- Ngdstoppsfunksjon
Med punktsveisebrenneren aktivert, avgjer apningen (pos. “ | "=>pos “O” )
stoppet i sikkerhetsforhold:
- blokkert strem;
- apning av elektrodene (sylinder ved temming);
- automatisk omstart blokkert.
Sikkerhet med trykkluft
Griper inn ved trykkmangel eller trykkfall (p < 3bar) i trykkluftsforsyningen;
Operasjonen blir vist pa skjermen med AL 6 = larm ved mangel pa luft.
EFFEKT: blokkering av bevegelsen, elektrodapning (sylinder ved temming),

C

-

blokkering av stremmen (sveiseprosedyren er blokkert).
TILBAKESTILLING: manuell (trykk pa tasten "START”) da du er innenfor tillatte
trykkgrenser (indikasjon pa manometern > 3 bar).
d) Sikkerhet for avkjolegruppen
Griper inn ved uteblivet trykk eller trykkfall i avkjelingsvattnet;
Operasjonen blir vist pa skjermen med AL 7 = alarm ved mangel pa vann.
EFFEKT: blokkering av bevegelsen, elektrodapning (sylinder ved temming),
blokkering av stremmen (sveiseprosedyren er blokkert).
TILBAKESTILLING: fyll p4 med kjolevaeske og sla siden fra og til maskinen (se
ogsa stykke 5.6 “frrberedelse av avkjglingsgruppen”).
e) Sikkerhet for kortslutning ved utgangen (bare pneumatisk klemme)
For du utferer sveisesyklusen, kontrollerer p4 maskinen at polene (positiv og
negativ) i den sekundzera punktsveisekretsen er uten kontaktpunkter.
Operasjonen blir vist pa skjermen med AL 9 = alarm kortslutning ved utgangen.
EFFEKT: blokkering av bevegelsen, elektrodapning (sylinder ved temming),
blokkering av stremmen (sveiseprosedyren er blokkert).
TILBAKESTILLING: manuell (trykk pa tasten “START” da du har fiernet arsaken
til kortslutningen).
f) Vern da fasen mangler
Operasjonen blir vist pa skjermen med AL 11 = alarm for fasmangel.
EFFEKT: blokkering av bevegelsen, elektrodapning (sylinder ved temming),
blokkering av stremmen (sveiseprosedyren er blokkert).
TILBAKESTILLING: manuell (trykk pa tasten "START").
g) Vern mot over- og underspenning
Operasjonen blir vist pa skjermen med AL 3 = alarm ved overspenning og med AL
4 = alarm for underspenning.
EFFEKT: blokkering av bevegelsen, elektrodapning (sylinder ved temming),
blokkering av streammen (sveiseprosedyren er blokkert).
TILBAKESTILLING: manuell (trykk pa tasten "START").
Tast “START” (Fig. C - 8).
Dens aktivering er ngdvendig for & styre sveisingsoperasjonen i hvert enkelt
forhold:
- hver gang hovedbryteren lukkes (pos “O"=>pos “1”);
- etter hver gang som sikkerhetanleggene/verneutstyrene griper inn;
- da stremforsyningen kommer tilbake (elektrisk forsyning og trykkluftsforsyning)
som tidligere blev forsvann til falge av avstenging eller feil.

h

=

5. INSTALLASJON
ADVARSEL! UTF@R ALLE INSTALLASJONSOPERASJONENE OG DE
A ELEKTRISKE 0G PNEUMATISKE KOPLINGENE MED
PUNKTSVEISEBRENNEREN SLATT FRA OG IKKE FORSYNT MED
ELEKTRISITET.
DE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE ANSLUTNINGENE MA BARE BLI UTF@RT
AV PERSONAL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER.

5.1 UTSTYR
Pakk ut punktsveisebrenneren, utfar monteringen av delene som er blitt fiernet som
befinner seg i emballasjet sa som er beskrevet i dette kapitlet (Fig. D).

5.2 LGFTMODUS (Fig. E).

Leftingen av puntesveisebrenneren skal utfares med en dobbel tau og kroker av egnet
starrelse for maskinvekten ved a bruke spesielle M12-ringer.

Det er absolutt forbudt a linde punktesveisen pa annet mate enn som er indikert.

5.3 PLASSERING

Reserver et tilstrekkelig stort og hinderfritt omrade ved installasjonsplassen far a
garantere adgang til styrpanelene ved hovedbryteren og for & kunne arbeide i omradet
i full sikkerhet.

Forsikre deg hvis at det ikke er noen hindringer i hayde med ut- og inngangsapningene
for avkjelingsluften og kontroller at inget ledende stgv, etsende damp eller fukt kan ta
seg inn.

Plasser punktsveisebrenneren pa en flatt overflate av ett jevnt material som er kompakt
og egnet til vekten (se "Tekniske data”) for & unnga velting eller farlige bevegelser.

5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarslinger

Fer du utferer en elektrisk kopling, skal du kontrollere at oppgavene pa
punktsveisebrennerens plat overensstemmer med spenningen og frekvensen pa
installasjonsplatsen.

Punktsveisebrenneren kan bare koples til et forsyningssystem med ngytral
jordeledning.

For & garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke differentialbrytern
av typen:

- TypeA () for enfasmaskiner;

- TypeB ( ) for trefasmaskiner.

- Punktsveiseren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.
Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installatgren eller brukeren
ansvarlig for & kontrollere at punktsveiseapparaten kan koples (hvis nedvendig,
konsulter distribusjonsnettets distributar).

5.4.2 Kontakt og eluttak

Kople en normalisert kontakt (3P + T (jord)) til elkabelen. Se til at den har en egnet

kapasitet og bruk ett nettuttak som er beskyttet av sikringer eller av en automatisk

magnetisk termisk bryter, jordeterminalen ma koples til jordeledningen (gulgrenn) i

tillfersellinjen.

Kapasiteten og karakteristikkene for sikringenes og den magnetiske termiske

bryterens aktivering er beskrevet i stykket ’"ANDRE TEKNISKE DATA”.

A ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene, blir sikkerhetssystemet (klass
1) som fabrikanten har installert ineffektivt og dette forer til alvorlige

risikoer for personer (f.eks. elektrisk stot) og formal (f. eks. brann).

5.5 PNEUMATISK KOPLING

- Forbered en trykkluftslinje med driftstrykk pa 8 bar.

- Monter en trykkluftskopling pa redusererens filtergruppen for & tilpase den til festene
som er tilgjengelige pa installasjonsplatsen.

5.6 FORBEREDELSE AV AVKJGLINGSGRUPPEN (GRA)

A ADVARSEL! Pafyllingen far bare skje da apparatet er slatt fra og
frakoplet fra elnettet.

Bruk ikke kjslevaeske hvis er elektrisk ledende.

Bruk bare destillert vann.

- Apne tammingsventilen (FIG. B-12).

- Fyll pa tanken med destillerat vann gjennom apningen (Fig. B-10): tankens

kapasitet = 8 I; vaer forsiktig slik at du unngar at altfor mye vann kommer ut etter
pafylling.
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- Lukk tankens deksel.
- Lukk temmingsventilen.

5.7 TILKOPLING AV DEN PNEUMATISKE KLEMMEN (Fig. F)
A ADVARSEL! Farlig hgyspenning! Unnga alltid & kople kontaktene til
punktesveisebrennerens uttak som ikke forutses av fabrikanten. Prov

ikke pa a sette inn formal i uttakene!

- Maskinen er frakoplet fra elnettet.

- Sett i en polarisert stikkpropp i klemmen pa maskinens spesialuttak og laft derpa
de to spakarna til proppen sitter helt fast.

- (hvis installerte) sett inn ledningene for vannavkjeling (*) og respekter fargene (bla
ledning til blatt uttak, red ledning til rett uttak). Kontroller at snabbfestet pa rarene
er korrekt utfart.

BEMERK (*): hvis vannslangarna inte er installert, blir klemmen IKKE avkjolet
korrekt og dette farer til farlige termiske situasjoner for de elektriske delene.

5.8 KLEMME “C”: KOPLE ARMEN
A ADVARSEL! Risiko for klemming av armene!
Folg naye instruksene i sekvensen nedenfor!

- Maskinen er frakoplet fra elnettet.

- Drei stoppet som i fig. G1.

- Monter klemmstgtten hvis den brukes (Fig. G2).

- Settinn armen i setet ved & skrane den pa et egnet mate (Fig. G3).

- Rett inn armen péa kolvelektroden og stram stoppet (Fig. G4-A).

- Kople vannledningene til de korrekte hurtigfestena (Fig. G4-B).

- Kontroller at fixeringen av ledningene er korrekt utfert.

- Hvis ngdvendig skal du montere handtaket pa klemstotten fra korrekt side (Fig.
G5).
BEMERK: hvis vannslangarna inte er installert, blir klemmen IKKE avkjglet og dette
farer til termiske situasjoner som er skadlige for de elektriske delene og slangene.

5.9 KOPLING AV STUDDERPISTOLEN MED JORDKABEL
A ADVARSEL! Risiko for klemming av armene!
Folg naye instruksene i sekvensen nedenfor!

- Maskinen er frakoplet fra elnettet.

- Kople den pneumatiske standardklemmen som forutses for maskinen og fiern den
faste armen (Fig. H1).

- Plassera klemmen pa en flatt overflate av et jevnt material som er kompakt for &
unnga fare for fall og farlige bevegelser.

- Fjern den bevegeliga armen ved & lgsne kolvakselen med ngkkelen i setet (Fig.
H2).

- Kople studderens jordeledning ved & stramme kabelenden ved kolvakselen (Fig.
H3).

- Kople kabelen med studderpistolen ved & bruke den faste armens feste.
Tilkoplingen skjer som med punktesveisearmen (Fig. H4).

- Kople vannledningen mellom klemmens hurtiguttak med bla og red farge (Fig. H5).
- Sett inn kontakten pa styrkabelen i spesialuttaket pa kiemmen (Fig. H6).

6. SVEISING (punktsveising)

6.1 PRELIMINAERE OPERASJONER

6.1.1 Hovedbryteren er i stilling “O” og hengelaset er last!

For du utferer punktsveiseprosedyren, ma en serie kontroller og reguleringer bli utfert

med hovedbryteren pa "O” og med lukket hengelas.

Kopling til elnettet og det pneumatiske nettet:

- Kontroller at den elektriske koplingen er korrekt utfert i samsvar med instruksene
ovenfor.

- Kontroller koplingen til trykkluften: utfer koplingen av den pneumatiske
forsyningsledningen og reguler trykket med redusererens mangverratt til du leser
et verdi neere 8 bar (116 psi) paA manometern.

6.1.1.1 Regulering og fastsettning av klemmen “C” pa armen

Denne prosedyren ma bare bli utfgrt hvis du merker en horisontal armbevegelse da du

har blokkert armen slik som er beskrevet i stykke 5.8 (Fig. Q)

Folg skrittene nedenfor for & utfere denne prosedyren:

- frigjer armen ved & dreie frigjeringsspaken (Fig. R);

- lgsne pa mutteren (Fig. S-1) og stram ringen (Fig. S-2) en attendedels omdreining
(omtrent 45 grader);

- blokkera ringen ved & stramme blokkeringsmuttern (Fig. S-1);

- blokkera armen ved & utfera den indikerte operasjonen (Fig. T).

Prosedyren skal utfgres flere ganger ved & stramme og l@sne ringen (Fig. S-2) til armen

er blokkert horisontelt og samtidig lukkes blokkeringsspaken med en rotasjonsrgrelse

ved referenskontakten (Fig. T-1).

BEMERK: det er viktigt att spaken etter operasjonens slutt befinner seg i endestilling

(Fig. T-1). Denne posisjon garanterer en mekanisk blokkering av armen i “C”.

6.1.1.2 Regulering av klemmen “X” (tilvalg):

Plasser et mellomlegg mellom elektrodene. Det skal tilsvare platenes tykkelse.
Kontroller at armene som nzermer seg manuelt, er parallelle og at elektrodene er
tilpasset (punktene sammenfaller).

Husk pa at det trenges en bane som er 5-6 mm over punktesveiseposisjonen for a
forsyne det forutsatte trykket pa stykket.

Utfer reguleringen, hvis nedvendig, ved a lgsne armenes blokkeringsskruer som kan
roteres eller beveges i begge retningene langs akselen. Etter reguleringen skal du
ngye strammet skruene eller blokkeringsmuttrene.

6.1.2 Hovedbryter i posisjon “1”.

Falgende kontroller skal bli utfart far du utfgrer noen punktsveising med hovedbryteren

pa “1” (ON).

Innretning av klemmens elektroder:

- Sett inn et mellomlegg som tilsvarer tykkelsen pa platene som skal punktsveises,
kontroller at elektrodene som naermer seg funksjonen “sammenfgring” (se stykke
6.2.1), er rettede.

- Hvis ngdvendig skal du kontrollere korrekt fixering av armen (se stykkene ovenfor).

Avkjoslegruppe:

- Kontroller avkjglingsgruppens funksjon og korrekt installasjon av vannledningarnas
snabbkoplinger (tva koplingeri generatoren og to i klemmen), gar avkjelingsgruppen
(GRA) igang ved punktsveisingens farste syklus og blir slatt fra efter maskinens
bestemte inaktivitetstid.

VIKTIG:

Hvis alarmet for avkjglingsgruppen (GRA) tennes (AL. 7) kanskje du ma fierne luft i

hydraulkretsen for a starte vanncirkulasjonen.

Prosedyren er som folger:

- Sla fra maskinen,

- Apne tammingsventilen (Fig. B-12);

- Start opp maskinen og aktiver avkjglingsgruppen (GRA);

- Lukk temmingsventilen da luften er fiernet og bare vann kommer ut.

6.2 REGULERING AV PARAMETRARNA FOR PUNKTSVEISING

Parametrene som griper inn for & avgjere diameteren (tversnittet) og den mekaniske
tetningen for punkten er:

- Kraft som elektrodene blir utsatt for.

- Punktesveisestremmen.

- Punktsveisetiden.

| fravaer av spesifike erfaringer er det best & utfere noen punktesveisetester ved a
bruke mellomlegg av plater afv samme kvalitet og tykkelse for arbeidet som skal
utfores.

6.2.1 Regulering av kraften og funksjonen for sammenfering (bare pneumatisk

klemme)

Reguleringen av effekten skjer i automatiskt eller manuelt modus (ved & bruke

trykkregulatoren pa luftgruppen).

Innstillingen av det automatiske moduset (standardinnstilling) eller det manuella

moduset, kan du velge mellom ved a trykke pa tasten "MODE” (Fig. C-5) flere ganger

til indikasjonen "MAINTENANCE” blir vist pa skjermen. Bruk derpa markgrene for a

ga til "AUTO” og velg "AUTO” eller "MAN” med encoderen. Trykk pa encoderen for a

bekrefte dit valg.

Automatisk regulering:

Ved a velge "AUTO”, kan du stille in @nsket verdi for kraften. Ved a trykke pa tasten i

klemmen, blir elektrodene sammenfart med innstilt verdi uten & forsynes med strem.

| moduset “AUTO”, under punktesveisesyklusen, blir elektrodenes kraft automatisk

regulert i samsvar med verdiene som er stillt inn i punktesveiseprogrammet.

Manuell regulering:

Ved & velge “MAN” kan du stille inn effektverdiet ved & dreie pa trykkregulatoren (Fig

B-9): reguler 3 bar og sammenfgr elektrodene med tasten i klemmen. Les av verdiet

som er oppnatt pa skjermen, gk trykket og gjenta operasjonen til du oppnar gnsket

verdi.

| moduset “MAN”, under punktesveisesyklusen er kraften pa elektrodene den som blir

manuelt regulert i samsvar med prosedyren som er beskrevet ovenfor.

| Tab. 1 blir de rekommenderte trykkverdiene vist i samsvar med materialet som skal

punktsvetsas.

Sammenferingsfunksjon:

Gjer at du kan sammenfere elektrodene med den innstilte kraften uten o forsyne dem

med strgm.

Det er mulig @ sammenfgra elektrodene i hvilket punktesveiseprogram som helst ved

hjelp av denne prosedyren (dobbelklikk):

Trykk og slipp tasten i klemmen og hold tasten nedtrykt. Klemmen sammanfers og

holder elektrodene stengt til nesta gang du slipper tasten. Pa skjermen blir indikasjonen

“SQUEEZING” vist og LED-indikatorn i klemmen blinker.

A ADVARSEL:bruketavvernehanskerkangjeresammenforingsprosedyren
vanskelig med dobbelklikk. Derfor anbefaler vi deg & velge funksjonen

sammenforing i programmet "MAINTENANCE”.

ADVARSEL!

RESTERENDE RISK! Ogsa i dette funksjonsmodus er det en risiko for
klemming av armene. Resaelter alle forholdsregler for sikkerhet (se kapitlet om
sikkerhet).

6.2.2 Automatisk innstilling av punktsveiseparametrene (strem, tid)

(Stykke 4.2.1 og Fig. C)

Punktesveiseparametrene blir automatisk stillt inn ved & velge tykkelse og material (*)
for platene som skal sveises i samsvar med fglgende moduser:

- EASY (to like platar).

- PRO (tva like eller ulike platar).

- MULTI (tre like eller ulike platar).

Kontroller at punktesveiseprosedyren blir korrekt utfert ved & gjere et test for a
framkalle uttak av kjernen i sveisepunktet pa en av de to platene.

A (*) BEMERK: standardmaterialene som er tilgjengelige er:

“Jern” (fork. “Fe”): platar av jern med lavt kullinnhold;

“Fe Zn” (fork. “Fz”): forzinket platenheter av jern med lavt kullinnhold;
“Hss” (fork. “Hs”): stalplatar med hgy bruddgrense (700 MPa max);
“Bor” (fork. “Br”): platar av borstal.

6.2.3 Manuell innstilling av
tilpasningsprogram

Det er mulig a stille inn punktesveiseparametrene manuelt for & utfere en
testsveiseprosedyre eller danne et tilpasningsprogram.

Ved & utga fra moduset “Easy, Pro, Multi” skal du trykka pa tast 1 fig. C i tre sekunder
for att ga inn i moduset “MANUAL/PROGR”. Bruk siden samme tast for & velge
parameter som skal endres. Trykk og drei encoderen for & endre verdiet. Trykk igjen
pa encoderen for bekreftelse. | dette moduset kan du bruke parametrene du har valgt
til punktsveising, men de spares ikke.

For & ga tillbaka til det opprinnelige moduset, trykk pa tast 1 i fig. C i tre sekunder.
Indikasjonen “program store?” blir vist. Velg “NO” for & IKKE spare det. Velg "YES”
for & spare.

Programmet du har tilpasset og som har fatt ett navn kan bli bruk nar du egnsker i
moduset “CUST".

6.3 PUNKTSVEISEPROSEDYRE

Operasjoner som gjelder for alle verktgy i modusene "Easy, Pro, Multi”:
- Velg platar som skal sveises (material og tykkelse) med encoderen.
- Vis de forinnstilte parametrene for punktsveising (Fig.C-1).

- Tilpass eventuelt punktesveiseprogrammet (se stykket ovenfor).

punktsvetsparametrene og danning av

6.3.1 PNEUMATISK KLEMME
- Velg funksjonen kontinuerlig eller pulsert punktsveising (Fig. C-2).
- Still elektroden pa den faste armen pa en av de to platene som skal punktsveises.
- Trykk pa tasten pa klemmens handtak for & oppna:
a) Lukking av platene mellom elektrodene.
b) Start av punktesveisesyklusen med overgang til stremsignalen som signaleres
av LED-indikasjonen _%_ pa kontrollpanelet.

- Slipp tasten en stund etter at LED-indikasjonen slokker _%_

- Etter punktsveiseprosedyren blir medelstrammen for punktsveisingen vist (unntatt
begynnelses- og sluttrampen) og kraften bilr overfert til elektrodene.
Til verdiene som er vist kan du addere en “advarsling” som blir signalert av en rgd
LED_indikator i den blinkende klemme (se TAB. 2) i samsvar med resultatet som
oppnas med punktsveiseprosedyren.

- Etter arbeidets slutt skal du sette tilbake klemmen i stotten i vognen.
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A ADVARSEL: hoyspenningsfare! Kontroller alltid at klemmens matekabel
er hel. Den korrugerte verneslangen far ikke vare snittet, adelagt eller
klemt. For og under bruket av klemmen skal du kontrollere at kabelen er langt
borte fra de bevegelige delene, varmekilder, skarpe overflater, vaesker osv.
A ADVARSEL: klemmen innholder enheten for transformasjon, isolering
og ensretning som trenges for punktsveiseprosedyren. Hvis du har

tvil om klemmens integritet (beroende pa fall, voldstomme stater osv.), kople
punktsveisebrenneren og henvend deg til et autorisert reparasjonsverksted.

6.3.2 STUDDERPISTOL

ADVARSEL!

- For att fasta eller demontera tillbehoren fran spindeln pa pistolen ska du anvanda
tva fasta insexnycklar for att forhindra spindelrotationen.

- Omduarbetar pa dérrar eller huvar, maste du obligatoriskt ansluta jordningsstangen
till dessa delar for att forhindra att strom 6verférs genom gangjarnen och i narheten
av omradet som ska punktsvetsas (langre strombanor reducerar punktsveisingens
effektivitet).

Kopling av jordeledningen

a) Blotte platen sa naere som mulig til punktet som du skal sveise over en overflate
som tilsvarer kontaktoverflaten pa jordeledningsstangen.

b1) Fest kobberstangen ved platoverflaten ved & bruke en LEDDET KLEMME
(modell for sveising).
Som alternativ til modus “b1” (vanskelig & utfgre praktisk) kan du bruke Iasningen:

b2) Punktsveise en brikke pa platens overflate som du forberette tidligere, la brikken
passere gjennem apningen i kobberstangen og blokker den med tilsvarende
klemme som medfalger.

L" o A punktsveisebrikke for 4 fesdte jordeterminalen

Monter tilsvarende elektrod i pistolspindeln (POS.9, Fig. ) og sett inn brikken (POS.13,
Fig. 1).

Still brikken i valgt omrade. For jordeterminalen i kontakt i samme omrade, trykk pa
pistoltasten ved a aktivere sveisingen av brikken som du skal feste den pa slik som
er beskrevet tidligere.

Punktsveising av skruver, mutrer, nagler, niter

Utstyr pistolen med en egnet elektrod og sett inn delen som skal punktsveises og statt
den mot platen pa egnet punkte. Trykk pa pistoltasten, slipp tasten bare da den
innstilte tiden er forbi(LED-indikasjonen slokker )-

Punktsveising av platar pa bare en side

Installer korrekt elektrod (POS. 6, Fig. |) i pistolspindelen ved & trykke pa overflaten
som skal punktsveises. Aktiver pistoltasten og slipp den bare da innstilt tid er farbi
(LED-indikatoren slokker _%_).

ADVARSEL!

Maksimal tykkelse pa platen som ska punktsveises, bare en side 1+1 mm. Du mé ikke

utfere denne punktsveising pa karosseriens baerende strukturer.

For & oppna korrekt resultat i punktsveiseprosedyren av platene ma du felge noen

grunnleggende forholdsregler:

1 - En perfekt jordekopling.

2 - De to delene som skal punktsveises ma vare blottet og frie fra lakk, fett og olja

OSV.

3 - Delene som skal punktsveises ma veere i kontakt med hverandre, uten
mellomrom. Hvis n@dvendig kan du presse med et verktay, ikke pistolen. Et altfor
heyt trykk ferer til darlige resultater.

- Tykkelsen pa det @vre stykket ma ikke overstige 1 mm.

- Elektrodens spiss skal ha en diameter pa 2,5 mm.

- Stram mutteren som blokkerer elektroden ordentlig og kontroller at sveisekablenes
kontakter er blokkert.

- Nar du utfarer punktsveiseprosedyren, skal du stette elektroden og trykke lett
(3-4 kg). Trykk pa tasten og la punktsveisingstiden ga. Deretter kan du bevege
deg bortover med pistolen.

8 - Beveg deg aldrig bort mer enn 30 cm fra jordeledningspunktet.

N ooh
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Punktsveising og tilfeldig trekking med spesialbrikker

Denne funksjonen skal utfgres ved & montere og stramme spindelen ordentlig (POS .4,
Fig. I) pa ekstraktorens stamme (POS.1, Fig. |), feste og stramme ekstraktorens andre
terminal pa pistolen (Fig. I). Sett i spesialbrikken (POS.14, Fig. |) i spindelen (POS.4,
Fig. I) og blokker den med tilsvarende skru (Fig. I). Utfgr punktsveisingen som for
punktsveising av brikkene og start trekkeprosedyren.

Deretter skal du dreie ekstraktoren i 90° for & fjerne brikken som siden kan festes igjen
i en annen stilling.

Oppvarming og behandling av plater

| dette driftmoduset er TIMERN inaktivert som standard: da du velger sveisetid blir
felgende indikasjon vist pa skjermen: “ inf” = Ubestemt tid.

Varigheten av operasjonene er derfor manuell da den er bestemt av hvor lenge du
holder pistoltasten nedtrykt.

Stremmens intensitet blir automatisk regulert i samsvar med tykkelsen for platen du
har valgt.

E

Oppvarming av platar

Monter kullelektroden (POS.12, Fig. 1) i pistolspindelen og blokker den med
festeringen. Rer ved omradet som du tidligere blokkerte med kullspissen og trykk
pistoltasten. Utfer prosedyren utifra og innover med en sirkelbevegelse for & varme
platen som da gar tilbake til opprinnelig posisjon.

For & unnga at platen blir altfor varm, skal du behandle sm& omrader og umiddelbart
terke dem med en fuktet trase etterpa for & avkjele omradet du har behandlet.

5
Stukning av platar

| dette moduset kan du bruke den spesielle elektroden for & gjere platene flatte hvis de
er blitt utsatt for lokale deformeringer.

G,

Intermittent punktsveising (lapping)

Denne funksjonen er egnet for punktsveising av sma platrektanglene for & dekke hull
som beror pa rust og andre arsaker.

Still elektroden (POS.5, Fig. ) pa spindelen, stram festeringen ordentlig. Blotte det
gjeldende omradet og forsikre deg om at platstykket du skal punktsveise er rent og
fritt fra fett og farge.

Plasser stykket og still elektroden pa det. Trykk deretter pa pistoltasten og hold den
nedtrykt. Ga fremover pa en rytmisk mate ved a falge intervallen med arbeid/hvile slik
som punktsveisebrenneren angir.

BEMERK: under arbeided skal du trykke lett (3-4 kg) og falge en idealisk linje 2-3 mm
fra kanten pa det nye stykket du skal sveise.

For et bra resultat

1 - Fjern deg aldri mer enn 30 cm fra jordningens festpunkte.

2 - Bruk dekkende plater med en maksimal tykkelse pa 0,8 mm, helst av rustfritt stal.

3 - Utfer en rytmisk frematgaende bevegelse i samsvar med punktsveisebrennerens
rytm. Ga fremover under pausen og stann fer du utfer punktsveisingen.

Bruk av den medfolgende ekstraktoren (POS.1, Fig. I)

Fastsetting og trekking av brikkene

Denne funksjonen skal utfgres ved & montere og trekke spindelen (POS. 3, Fig. 1) pa
elektrodstammen (POS.1, Fig. |). Fest brikken (POS.13, Fig. I) som du har sveiset slik
som er beskrevet ovenfor og start trekkingen. Deretter skal du rotere ekstraktoren i
90° for & fierne brikken.

Fastsetting og trekking av kontakter

Denne funksjonen skal utferes ved & montere og stramme spindelen (POS. 2, Fig. 1)
pa elektrodstammen (POS.1, Fig. I). Fer inn kontakten (POS.15-16, Fig. I), som her
innfart i spindelen slik som er beskrevet ovenfor (POS 1, Fig. I) ved & holde terminalen
trykt mot ekstraktoren (POS.2, Fig. I). Etter innfering, skal du slippe spindelen og starte
trekkingen. Deretter skal du trekke spindelen mot hammeren for & fierne kontakten.

7. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FGR DU UTF@RER VEDLIKEHOLDSARBEID, MA DU
FORSIKRE DEG OM AT PUNKTSVEISEBRENNEREN ER SLATT FRA OG

FRAKOPLET FRA ELNETTET.

Du ma blokker bryteren i “O” ved hjelp av helgelaset som medfglger.

7.1 ORDINAERT VEDLIKEHOLD

OPERASJONER FOR ORDINAERT VEDLIKEHOLD KAN BLI
OPERATQREN.

- tilpasning/tilbakestilling av diameteren og profilen for elektrodspissen;
- bytte av elektroder og armer;

- kontroll av elektrodenes sentrering;

- kontroll av avkjglingen av kabler og klemme;

- temming av kondensvannet fra filteret ved inngangen for trykkluft.

- regelmessig kontroll av nivaet i avkjelingsvanntanken.

- regelmessig kontroll av total fraveer av vannlekkasje

- kontroll av at punktsveisebrennerens matekabel og klemme er hele.

UTFORT AV

7.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

OPERASJONENE FOR EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD MA BARE
BLI UTFORT AV PERSONAL SOM HAR EGNET ERFARINGER ELLER
KVALIFIKASJONER | FELTET MEKANIKK OG ELEKTRONIKK.

A ADVARSEL! FOR DU FJERNER PANELENE FRA

PUNKTSVEISEBRENNEREN ELLER KLEMMEN OG S@KER

ADGANG TIL DENS INNVENDIGE DELER, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT

PUNKTSVEISEBRENNEREN ER SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA ELNETTET.

Eventuelle kontroller som blir utfert unde spenning i punktsveisebrenneren kan fore til

alvorlige elektriske stoter ved en direkte kontakt med de stremferende delene og/eller

som beror pa en direkte kontakt med de bevegelige delene.

Regelmessig og i samsvar med brukerens frekvense og miljgforhold skal du

inspektere punktsveisebrenneren innvendig sammen med klemmen for & fierne stev

og metallpartikler som blir deponert op transformatoren, diodmodulen, kabelfestet til
elkabler osv. Ved a bruke ter trykkluft (maks. 5 bar).

Unnga a rette trykkluftstralen mot de elektroniske kortene, rengjer dem med en myk

bgrste eller egnet opplgsningsmiddel hvis ngdvendig.

Ved samme tilfelle:

- Kontroller at kablene ikke har skader pa isoleringen eller at koplingene er lgsnet
eller oksidert.

- Kontroller at koplingsskruene pa transformatoren ved stengene/fletene ved

utgangene er ordentlig strammet og at der ikke er tegn pa oksidering eller
overhetning.
HVIS MASKINENS FUNKSJON IKKE ER TILFREDSSTILLENDE OG F@R DU
UTFORER MER SYSTEMATISKE KONTROLLER ELLER HENVENDER DEG
TIL VART REPARASJONSVERKSTED, SKAL DU KONTROLLERE F@LGENDE
PUNKTER:

- Med punktsveisebrennerens hovedbrytere lukket (pos. “ | ”) lyser skjermen. Hvis
sa ikke skjer, er stramforsyningslinjen defekt (kabler, uttak og kontakt, sikringer, et
altfor stort spenningsfall, etc).

- Skjermen viser ingen larmsignaler (se TAB. 2): etter larmet skal du trykke pa
"START” for & aktivere punktsveisebrenneren igjen. Kontroller korrekt sirkulasjon i
kjslevannet og eventuelt reduser intermittensforholdet i arbeidssyklusen.

- Elementene som er del av den sekundaere kretsen (fusjoner mellom armholder —
armer — elektrodholder — kabler) ikke er effektive pa grunn av skruer som har lgsnet
eller oksidert.

- Sveiseparametrene er egnet til arbeidet som blir utfgrt.

7.2.1 Operasjoner pa avkjolegruppen (GRA)

Ved:

- et altfor stort behov av a tilbakestille vannivan i tanken;

- alarm 7 blir utlgst altfor ofte;

- vattenlekkasje;

skal du kontrollere hvis der er noen problemer i omradet for avkjglegruppen.
Les seksjon 7.2 for generelle forholdsregler og da du har koplet
punktsveisebrenneren fra stramsnettet skal du fjerne sidepanelet (FIG.L).
Kontroller at det ikke lekker fra koplingene eller ledningene. Ved vannlekkasje,
skal du skifte ut delen som er skadd. Fjerne vannrester som kan lakke ut ved
vedlikeholdsarbidet og lukk siden sidepanelet.

Start med tilbakestillingen av punktsveisebrenneren ved & bruke informasjonen som
er angitt i seksjon 6 (Punktsveising).

bort

7.2.2 Utskifting av internt batteri

Hvis dato og tid ikke spares, ma du bytte batteriet (CR2032 - 3V) som befinner seg pa
kontrollpanelets bakside.

Med maskinen frakoplet fra nettet, skal du fierne skruene pa kontrollpanelen, fierne
kontaktene og skifte ut batteriet.

ADVARSEL! Forsikre deg om at du har koplet alle kontaktene far du monterer panelet
pa maskinen.
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VASTUSHITSAUSLAITTEET TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON.
Huom: Tekstissé laitteesta kdytetdan termia “pistehitsauslaite”.

1. VASTUSHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Kéyttajalla on oltava tiedossaan laitteen turvalliseen kayttoon tarvittavat tiedot
ja hénelle on kerrottava vastushitsaukseen liittyvista vaaroista, vastaavista
varotoimista ja toimenpiteistd hatatilanteen sattuessa.

Pistehitsauslaitteessa (vain paineilmasylinterikdyttoisissd malleissa) on
hatatoiminnolla varustettu yleiskatkaisin, jonka voi lukita “O”-asentoon (auki)
lukolla.

Lukon avaimen saa antaa ainoastaan kokeneelle kayttdjille tai tehtdvaan
koulutuksen saaneelle ja tdméntyyppiseen hitsaustapaan liittyvistad vaaroista ja
pistehitsauslaitteen huolimattoman kayton seurauksista tietoiselle kayttajalle.
Kun kayttdja ei ole paikalla, katkaisimen on oltava “O”-asennossa, lukko
lukittuna ja avain poistettuna lukosta.

N

- Séhkoasennus tulee suorittaa voimassa olevia maarayksia ja onnettomuuksia
estdvien lakien mukaisesti.

- Pistehitsauslaite tulee kytked yksinomaan neutraalilla johtimella maahan
kytkettyyn sdahkonsyottojarjestelmaan.

- Varmista, ettd sdhkopistoke on asianmukaisesti kytketty suojamaahan.

- Ala kayta kaapeleita, joiden eriste on huonontunut tai liittimet 16ystyneet.

- Pistehitsauslaitetta ei tule kayttdd kosteissa tai marissa tiloissa eika
sateessa.

- Kun hitsauskaapeleita kytketddn tai varsia jal/tai elektrodeja huolletaan,
pistehitsauslaite on sammutettava ja irrotettava s&dhkoverkosta.
Paineilmasylinterikayttdisten pistehitsauslaitteiden yleiskatkaisin on
asetettava “O”-asentoon mukana tulevalla lukolla.

Edelld mainitut ohjeet koskevat niin ikddn vesijarjestelmaa tai suljetun piirin
jaahdytysjarjestelmaa kytkettdessa (vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet)
seka kaikkia muita korjauksia (erityishuolto).

/3\ [\ /O

- Alad hitsaa sailioita, astioita tai putkistoja, jotka siséltdvat tai jotka ovat
siséltdneet syttyvia nesteité tai kaasuja.

- Valtéd hitsaamasta klooriliuottimilla puhdistettuja materiaaleja tai tallaisten
aineiden ldheisyydessa.

- Ala hitsaa paineenalaisia sailioita.

- Poista kaikki syttyvat aineet pois tydskentelyalueelta (esim. puu, paperi,
rievut, jne.).

- Huolehdi riittdvasta ilmavaihdosta tai poista hitsaussavu elektrodien lahelta
asiaan soveltuvalla tavalla; hitsaussavulle altistumisen rajat on maaritettava
systemaattisesti savun koostumuksen, pitoisuuden ja altistumisen
perusteella.

VOP®

Suojaa silmési aina asianmukaisilla suojalaseilla.

- Kayta vastushitsaukseen sopivia kdsineité ja suojavaatteita.

- Melu: Jos erityisen raskaissa hitsaustoissd henkilokohtainen, melulle
altistumisen paivittaisannos (LEPd) on yhta suuri tai suurempi kuin 85 db(A),
on asianmukaisten, henkilokohtaisten suojavarusteiden kayttoé pakollista.

L OOROO®

EMEF

- Pistehitsausvirran kulku aiheuttaa sdhkomagneettisten kenttien (EMF)
syntymisen pistehitsauspiirin ymparistossa.

Sahkomagneettiset kentét voivat aiheuttaa héirioita muutamien ladkinnallisten

laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja ndiden laitteiden kayttdjille.

Esimerkiksi on kiellettdva paasy pistehitsauslaitteen kayttoalueelle.

Tama pistehitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympaéristossa

ammattikayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia.

Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa henkildiden sdhkdmagneettikentille

altistumiseen liittyen kotitalousymparistossa.

Kayttdjan on tehtidvd seuraavat toimenpiteet ettd vahennetdan

sdhkomagneettikentille altistumista:

niin,

- Kiinnita kaksi pistehitsauskaapelia (jos olemassa) yhdessd mahdollisimman
lahelle.

- Pida rakenteen paa ja runko mahdollisimman kaukana pistehitsauspiirista.

- Ald koskaan kierrd pistehitsauskaapeleita (jos olemassa) rakenteen
ympdrille.

- Ala pistehitsaa rakenteen ollessa pistehitsauspiirin keskella. Pida molemmat
kaapelit rakenteen samalla puolella.

- Liita pistehitsausvirran paluukaapeli (jos mukana) pistehitsattavaan
kappaleeseen mahdollisimman léhelle tehtavaa liitosta.

- Ala pistehitsaa pistehitsauslaitteen ldhelld, istuen tai
(minimietéisyys: 50cm).

- Al3 jata ferromagneettisia esineita pistehitsauspiirin lahelle.

- Minimietaisyys:
- d= 3cm, f= 50cm (KUVA M);
- d= 3cm, f= 50cm (KUVA N);
- d=30cm (KUVA O);
- d=20cm (KUVA P) Studder.

£\

- A-luokan laitteistot:

Tama pistehitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistéossd ja
ammattikayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia.
Sdhkomagneettista yhteensopivuutta ei taata kotitalouskayttoon varattuun
matalajannitteiseen sdhkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A e AANES

- YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA

Pistehitsauslaitteen toimintatavan ja tyostettdvidn kappaleen

ja mittojen vaihtelevuuden johdosta ylaraajojen, sormet, kési,

puristumista estiavaa kokonaissuojausta ei ole voitu toteuttaa.

Puristumisvaaraa on vdhennettiava asianmukaisilla varotoimilla:

- Kayttdjan on oltava kokenut tai tdaméntyyppisen vastushitsauslaitteen
kayttoon koulutettu henkilo.

- Mahdolliset vaarat on arvioitava tyokohtaisesti; tyokohteeseen on
jarjestettdava valineet ja suojukset tyostettdvdn kappaleen tukemista ja
ohjausta varten (kannettavia pistehitsauslaitteita lukuun ottamatta).

- Elektrodien etdisyys on saadettédva siten, etté liike ei ylita 6 mm:a aina, kun
se on tyostettdvan kappaleen ulkomuodon perusteella mahdollista.

- Ald anna useampien henkildiden kayttda samanaikaisesti
pistehitsauslaitetta.

- Tyoalueelle paasy ulkopuolisilta on kiellettava.

- Pistehitsauslaitetta ei saa jattda vartioimatta: tassd tapauksessa
se on kytkettdva irti sdhkoverkosta; paineilmasylinterikdyttéisten
pistehitsauslaitteiden yleiskatkaisin on asetettava “O”-asentoon, katkaisin
on lukittava mukana tulevalla lukolla, avain on poistettava ja annettava
vastuuhenkilén haltuun.

nojaten siihen

muotojen
kéasivarsi,

samaa

- PALOVAMMOJEN VAARA
Pistehitsauslaitteen tietyt osat (elektrodit - varret ja alueet ndiden ymparilld)
voivat kuumentua yli 65°C:een. Asianmukaisten suojavaatteiden kaytté on
valttdmatonta.

- YMPARIKAANTYMISEN JA KAATUMISEN VAARA
- Pistehitsauslaite tulee sijoittaa tasaiselle, sen painon kantavalle pinnalle;
pistehitsauslaite tulee kiinnittda tukitasoon (mikali tdhdn on annettu
ohjeet tdman kayttoohjeen 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 taman kayttoohjeen osassa “ASENNUS”.

- ASIAANKUULUMATON KAYTTO
Pistehitsauslaitteen kaytté muuhun kuin sille tarkoitettuun kaytt66n on
vaarallista (pistevastushitsaus).

PN

Pistehitsauslaitteen suojukset ja rungon liikkuvien osien on oltava paikoillaan
ennen kuin laite kytketdan sahkoverkkoon.

HUOMIO! Kaikki manuaaliset, pistehitsauslaitteen liikkuviin osiin kohdistuvat
toimenpiteet, kuten:

- elektrodien vaihtaminen ja huoltaminen

- varsien tai elektrodien paikan sdataminen
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ON  SUORITETTAVA PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA  JA
SAHKOVERKOSTA IRTI KYTKETTYNA (PAINEILMASYLINTERIKAYTTOISTEN
PISTEHISTAUSLAITTEIDEN YLEISKATKAISIN ON LUKITTU LUKOLLA
ASENTOON “O”, JA AVAIN POISTETTU).

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Liikkuva hitsausasennus (pistehitsauslaite), jossa mikroprosessorin ohjaama vastus,

keskitaajuuksinen inverter-teknologia, kolmivaiheinen virransy6ttd ja tasavirta

ulostulossa.

Pistehitsauslaitteessa on vesijaahdytteinen paineilmapihti. Paineilmapihdin sisalla on

muunto- ja tasasuuntaajapiiri, joka mahdollistaa korkeat pistehitsausvirrat pienemmilla

absorptioilla verkkoon suhteessa perinteisiin pistehitsauslaitteisiin, paljon pidempien

ja kevyiden kaapeleiden kayton, jotka ovat helppokayttdisempia ja joilla on laaja

kayttdalue seka kaapeleiden sisalla olevat minimaaliset sahkdmagneettiset kentat.

Pistehitsauslaitteella voidaan ty0stda pelteja, jotka ovat vahanhiilisestd raudasta,

sinkitysta raudasta, sitkedsta terasta ja booriteraksesta.

Lisaksi siind on nopeat pistokkeet lisatarvikkeiden kayttéa varten (Studder, pihti

X), jolloin sitd voidaan kayttdd useisiin kuumatydstoihin pelleilld seka kaikkiin

autonkorialan erityistoihin.

Asennuksen tarkeimmat ominaisuudet ovat:

- LCD-nestekidenayttd, joka on valaistu takaa ohjaimien ja asetettujen parametrien
nakymiseksi;

- pistehitsaustavan valinta paneelilta (jatkuva vai pulssattu);

- automaattinen pistehitsausparametrien valinta peltien mukaan;

- pistehitsausparametrien yksiléllistaminen;

- asetetun tydkalun automaattinen tunnistus;

- pistehitsausvirran automaattinen ohjaus;

- elektrodien voiman ohjaus kasin seka automaattisesti;

- “USB-portti.

2.2 SARJAVARUSTEET

- Varsien kannatin;

- Pihdin kaapelin kannatin;

- Suodatin-alenninryhma (paineilmansyotto);

- “C’-pihti standardi varsilla ja varustettuna kaapelilla, jonka pistoketta ei voida
irrottaa generaattorista;

- Jaahdytysjarjestelma (sisdanrakennettu (GRA) vesijadhdytysjarjestelma).

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Eripituiset ja/tai -muotoiset varret ja elektrodit “C”-pihdille (katso varaosalista);
- Tukipylvas ja pihti painonpurkauslaite

- Pihti "X";

- Studder-pakkaus;

- "C’-pihdin rengaspakkaus.

3. TEKNISET TIEDOT

3.1 TIETOKYLTTI (Kuva A)

Pistehitsauslaitteen kayttdon ja ominaisuuksiin liittyvat tarkeimmat tiedot on koottu

ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin.

1 - Sahkdlinjan vaiheiden maara ja taajuus.

Virransyoton jannite.

Verkon teho pysyvassa tilassa (100 %).

Verkon nimellisteho 50 %:n pulssaussuhteella.

Tyhjakaynnilla elektrodien maksimijannite.

- Elektrodien maksimijannite oikosulussa.

- Virta toisiopiirissa pysyvassa tilassa (100 %).

- Varren (standardi) vali ja pituus.

- Elektrodien saadettavissa oleva minimi- ja maksimivoima.

10 - Paineilmalahteen nimellispaine.

11 - Tarvittava paineilmaléhteen paine elektrodien maksimivoiman saamiseksi.

12 - Jaahdytysveden virtaama.

13 - Jaahdytysnesteen nimellinen paineen alenema.

14 - Pistehitsausvalineen maadoitus.

15 - Turvallisuussymbolien merkitykset annetaan luvussa 1 “ Vastushitsauksen
yleinen turvallisuus”.

Huomio: Kyltissd annetussa esimerkissa on symbolien ja lukujen viitteellinen

merkitys; oman pistehitsauslaitteesi teknisten tietojen tarkat arvot annetaan suoraan

samassa pistehitsauslaitteessa olevassa kyltissa.
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3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT
3.2.1 Pistehitsauslaite
Yleisominaisuudet

- Virransy6ton jannite ja taajuus

: 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Sahkdsuojaluokka : |

- Eristysluokka : H
- Pakkauksen suojausaste : P21
- Jaahdytystyyppi Vesi
- (*) Tilavuus(LxWxH) : 820 x 610 x 1150mm
- (**) Paino : 77kg
Sisaantulo

- Maksimiteho oikosulussa (Scc ) : 75kVA
- Tehokerroin Scc (cosj) : 0.8

- Hitaat verkkosulakkeet : 32A
- Automaattinen verkkokatkaisin : 25A (“C"- IECB0947-2)

- Sahkojohto (L<4m) 4 x 6 mm?
Ulostulo

- Toisiojannite tyhjakaynnilla (U, d) : 13V
- Pistehitsauksen maksimivirta {1, max) : 12kA
- Pistehitsauskapasiteetti max 3 + 3 +3 mm
- Pulssaussuhde 3%
- Elektrodien maksimivoima 550 daN

- "C’-varren "kurkku”
Pistehitsausvirran saaté
Pistehitsausajan saatd
Lahelle vientiajan saaté
Porrastusajan saatoé
Yllapitoajan saato
Virtasysaystauon saato

- Sysayksien maaran saato
- Elektrodien voiman saato

95 mm standard
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava

automaattinen tai kasikayttdinen.

(*) HUOMIO: Koko ei sisalla johtoja eika tukipylvasta.
(**) HUOMIO: generaattorin paino ei sisalla pihtia ja tukipylvasta.

3.2.2 Jadhdytysjarjestelma (GRA)
Yleisominaisuudet

- Maksimipaine (pmax)

- Jaahdytyksen teho (P @ 11/min)
- Sailion vetoisuus

- Jaahdytysneste demineralisoitu vesi

4. PISTEHITSAUSLAITTEEN KUVAUS
4.1 PISTEHITSAUSLAITTEEN JA TARKEIMPIEN OSIEN KOKONAISUUS (Kuva

B)

Etupuolella:

1 - Ohjauspaneeli;

2 - USB-portti;

3 - Pihdin kytkentapistoke;

4 - Nopeat pistokkeet vesiputkien yhdistamista varten;
5 - Pihdin johdon kannatin.

Takapuolella:

- Paakatkaisin;

- Séhkdjohdon sisadantulo;

- Varsien kannatin;

- Paineensaadinryhma, painemittari ja ilmansisdantulosuodatin;
10 - Jaahdytysjarjestelman sailion korkki (GRA);

11 - Jaahdytysjarjestelman (GRA) veden taso;

12 - Jaahdytysjarjestelman (GRA) ilmanpoisto.
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4.2 OHJAUSLAITTEET JA SAATO
4.2.1 Ohjauspaneeli (Kuva C)
Pistehitsausparametrien kuvaus:

z
o

g0

=

Power: Pistehitsauksen aikana tuotettavan tehon prosenttimaara -
vaihteluvali 5 - 100%.

=

Elektrodien voima (automaattinen tapa): voima, jolla paineilmapihdin
elektrodit lahentavat pistehitsattavia pelteja; laite saatda automaattisesti
asetetun voiman ennen pisteen toteuttamista.

®

Lahelle vientiaika (kdsikdyttoinen tapa): aika, jolloin paineilmapihdin
elektrodit lahentavat pistehitsattavia pelteja tuottamatta virtaa; on toimittava
niin, ettd elektrodit saavuttavat maksimipaineen, joka on asetettu
paineensaatimelld, ennen viran tuottamista - vaihteluvali 200 ms - 1 sekunti.

@

Porrastusaika: virran kdyttdma aika asetetun maksimiarvon saavuttamiseksi.
Paineilmapihdin toimiessa sysdystavassa tatd aikaa sovelletaan vain
ensimmaisella sysayksella - vaihteluvali O - 1 sekunti.

®

Pistehitsausaika: aika, jonka kuluessa pistehitsausvirta sailytetdan
jotakuinkin samana. Paineilmapihdin toimiessa sysdystavassa talla ajalla
tarkoitetaan yhden sysayksen kestoa - vaihteluvali 10 ms - 1 sekunti (*).

©

Virtasysdystauon aika tai tauko: (vain sysayspistehitsaukselle) aika, joka
kuluu yhden ja sité seuraavan virtasysayksen valillé - vaihteluvali 10 ms - 400
ms.

—
=

Sysdysten maara: (vain sysayspistehitsaukselle) pistehitsauksen
virtasysdysten maara, joista jokaisen kesto on sama kuin asetettu
pistehitsausaika - vaihteluvali 1 - 10(**).

®

Ylldpitoaika: aika, jonka kuluessa paineilmapihdin elektrodit pitavat juuri
hitsattuja pelteja lahekkain tuottamatta virtaa. Tana aikana hitsauspiste
jaahtyy ja hitsauslinssi kiteytyy; tdssa vaiheessa paine tekee metallirakeesta
hienomman lisdten sen mekaanista kestavyytta - vaihteluvali 40 ms - 1
sekunti.

(*) HUOMIO: porras- ja pistehitsausjaksojen maara i saa ylittaa 1 sekuntia.

(**) HUOMIO: asetettujen sysadysten maksimimaara riippuu yhden sysayksen kestosta:
pistehitsauksen todellinen kokonaisaika ei saa ylittda 1 sekuntia.

1 - Kaksitoiminen painike [l)

a) PERUSTOIMINTO: pistehitsausparametrien perakkainen ndyttaminen:
teho/tuotettava virta, lahelle viennin voima/aika, porrastusaika,
pistehitsausaika, virtasysaystauko (vain pulssatussa tavassa), sysaysten maara
(vain pulssatussa tavassa), yllapitoaika.

b) ERIKOISTOIMINTO: naytettyjen pistehitsausparametrien muuttaminen ja
ohjelman yksildllistaminen.
Tahan toimintoon paasemiseksi on tarvittavaa tehda luvussa 6.2.3 kerrottu
menettely.

2 - Toiminnon ja kadytetyn tyokalun valintapainike

Paineilmapihtitoiminto pistehitsauksen tasavirralla:
Pistehitsausjakso alkaa lahelle vientiajalla, jatkuu porrastusajall
paattyy yllapitoajalla.

pistehitsat

iall
J

ja

PULSE Paineilmapihtitoiminto “pulssatulla” pistehitsausvirralla:
Pistehitsausjakso alkaa lahelle vientiajalla, jatkuu porrastusajalla, pistehitsausajalla,
virtasysaystauolla, sysdyssarjalla (katso “Sysdysten maara” tassa luvussa) ja
paattyy pidatysajalla.

Tama toiminto parantaa pistehitsauskykya sinkityilla pelleilla tai pelleilla, joissa on
erityisia suojakalvoja.

Studder-toiminto (vain studder-ruiskulla).
Taman toiminnon valinta on mahdollinen vain kytkemalld studder-ruisku
asianmukaisesti siihen tarkoitettuun standardin pihdin pistokkeeseen (katso luku 5.9
studder-ruiskun kytkeminen).
Talla toiminnolla suoritettavat ty6t esitetdéan ohjauspaneelilla (Kuva C) seuraavilla
merkityksilla:

A Sopivilla elektrodeilla seuraavat pistehitsaukset: liittimet, niitit, aluslevyt,
erityisaluslevyt, aaltolanka.

Ruuvien @ 4mm pistehitsaus sopivalla elektrodilla.

Ruuvien @ 5+6mm ja niittien @ 5mm pistehitsaus sopivalla elektrodilla.
Sopivalla elektrodilla pistehitsaaminen pellin yhdelle puolelle.

Peltien paasto hiilielektrodilla.

Peltien pursutus sopivalla elektrodilla.

Jaksoittainen pistehitsaus sopivalla elektrodilla peltien korjausta varten.

3 - “Kursori”-painikkeet:
Niillé voidaan siirtda kursori nayttéruudun sisalle.
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4 — Kaksitoiminen enkooderi: O
a) PERUSTOIMINTO: valittujen arvojen muuttaminen - '+
Pyérittamalla vipua: valitaan yksi tietylle toiminnolle saatavilla olevista arvoista.

b) ERIKOISTOIMINTO: “ENTER” - vahvistaa valitun arvon r‘
Painamalla vipua: vahvistetaan valittu arvo.
A veny

5 — Kaksitoiminen painike:

a) PERUSTOIMINTO: “MODE?” - peréttain painettava painike

Jos painiketta painetaan perattain, saadaan seuraavat toimintatavat:

- EASY (vain yksi pelti studderilla tai kaksi samanlaista peltia).

- PRO (kaksi samanlaista tai erilaista peltia).

- MULTI (kolme samanlaista tai erilaista peltia).

- CUST (Custom = Luettelo yksildllistetyista pistehitsausohjelmista).

- MAINTENANCE (elektrodien lahelle vienti tuottamatta virtaa, automaattisen tai
kasikayttoisen voimansaadon asetus, varsien pituuden asetus).

HUOMIO: Yhden tai useamman perustoiminnon kaytettavyys riippuu kaytetysta

tyokalusta.

ERIKOISTOIMINTO: “MENU”

“ Menu’-toimintoon paasemiseksi pida “MODE”"-painiketta painettuna vahintaan 3

sekuntia.

“ Menu“-toiminnosta poistumiseksi paina painiketta uudelleen 3s.

Painikkeella paastaan seuraaviin toissijaisiin toimintoihin:

- LANGUAGE (kayttokielen asetus)

- DATE (tdmanhetkisen paivamaaran asetus)

- HOUR (tdméanhetkisen ajan asetus)

- RECORDING ON? (tehdyn tydn pistehitsausparametrien aikajarjestyksen
tallennus).

b

-

6 - Painike “ESC”:
Voidaan poistua paalla olevasta valinnasta aloitusnayttoon palaamiseksi tallentamatta

mahdollisia muutoksia.

A HUOMIO! Painamalla samanaikaisesti painikkeita “ESC” ja “MODE”
kdynnistettiessd kone palautetaan tehtaanasetukset; yksilollistetyt

ohjelmat katoavat!

7 - Naytto:
Voidaan néhda kaikki kayttajan tarvitsemat tiedot pistehitsauksen asettamiseksi
kaytettavien toimintojen mukaan.

START

8 - “START”-painike:

Laittaa koneen toimimaan ensimmaisesta kdynnistyksesta tai halytystilan jalkeen.
HUOMIO:

Nayttoruutu ilmoittaa kayttajalle tarvittaessa, ettd on painettava "START”-painiketta
voidakseen kayttaa konetta.

9 - Yleishélytysvalodiodi, pistehitsausvalodiodi, tallennusvalodiodi:
Keltainen yleishalytyksen valodiodi l]: syttyy lampdsuojakeskeytyksen, yli- tai

alijannitesuojakeskeytyksen, vaiheen puuttumisen, iiman tai veden puuttumisen
sattuessa tai pistehitsauspiirin sattumanvaraisen oikosulun sattuessa.

Punainen valodiodi _%_ “pistehitsaus”: syttyy koko pistehitsausjakson keston ajaksi.

REC
Punainen valodiodi *~=* “REC” (tallennus): syttyy, kun kone on asetettu tallentamaan
tehtavien pisteiden parametrit.
HUOMIO:
Tallennus tapahtuu ainoastaan USB-muistille.

4.2.2 Paineensaadinryhma ja painemittari (Kuva B - 9)
Voidaan saatda kaytettdva paine paineilmapihdin elektrodeissa
saatovipua (vain paineilmapihdeille “kasi’-tavassa).

liikuttamalla

4.3 SUOJATOIMINNOT JA LUKITUS

4.3.1 Suojat ja halytykset (TAUL. 2)

a) Lamposuojaus:
Keskeyttda pistehitsauslaitteen ylikuumenemisen sattuessa joko riittdmattoman
jaahdytysveden virtaaman tai sallitun rajan ylittavan ty6jakson takia.
Keskeytyksesta ilmoittaa keltainen valodiodi l] ohjaustaululla.

Halytys nakyy nayttdruudulla seuraavalla tavalla:

AL 1 = koneen lampdsuojahalytys.

AL 2 = pihdin Iampdsuojahalytys.

AL 5 = suojatermostaatin halytys.

AL 8 = studderin lamp0dsuojahalytys.

VAIKUTUS: liikkeen lukitus, elektrodien avautuminen (sylinteri tyhjenee); virran
lukitus (hitsaus estynyt).

ENNALLEEN PALAUTUS: tehdaan kasin (kayttamalld painiketta "START”
sallittuihin lampédtilarajoihin palaamisen jalkeen - keltainen valodiodi sammuu l] ).

b) Péaakatkaisin:

- Asento “O” = auki, lukittavissa (katso luku 1).
HUOMIO! Asennossa ”0” sidhkojohdon
(L1+L2+L3) on jannite.

- Asento “ | 7 = suljettu: pistehitsauslaite saa virtaa, mutta ei ole toiminnassa
(STAND BY - pyydetaan painamaan painiketta “START”).

- Halytystilatoiminto
Pistehitsauslaitteen ollessa toiminnassa avaus (asento “ | "=>asento “O”)
maarittda pysaytyksen turvallisesti:

- virta estynyt;
- elektrodien avaus (sylinteri tyhjenee);
- automaattinen uudelleen kaynnistys estynyt.

Paineilman suojaus

Keskeyttaa paineilmansyoton puuttuessa tai paineen laskiessa (p < 3bar);

Keskeytys nakyy naytolla merkilla AL 6 = ilman puuttumisen halytys.

VAIKUTUS: liikkeen lukitus, elektrodien avautuminen (sylinteri tyhjenee); virran

lukitus (hitsaus estynyt).

ENNALLEEN PALAUTUS: tehdaan kasin (kayttamallda painiketta “START”)

sallittuihin painerajoihin palaamisen jalkeen (painemittarin ilmoitus >3bar).

Jaahdytysjarjestelman suojaus

Keskeyttaa jaahdytysveden puuttumisen tai sen paineen laskemisen sattuessa;

Keskeytys nakyy naytdlla merkilla AL 7 = veden puuttumisen halytys.

VAIKUTUS: liikkeen lukitus, elektrodien avautuminen (sylinteri tyhjenee); virran

kytkennédn sisiliittimissa

[+
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lukitus (hitsaus estynyt).
ENNALLEEN PALAUTUS: tayta jadhdytysnestetta ja sitten sammuta ja kdynnista
kone (katso my0s luku 5.6 “jaahdytysjarjestelméan valmistelu”).
Oikosulun suoja ulostulossa (vain paineilmapihti)
Ennen hitsausjakson suorittamista kone tarkastaa, etta pistehitsauksen toisiopiirin
navoissa (positiivinen ja negatiivinen) ole sattumanvaraisia kosketuskohtia.
Keskeytys nakyy naytolla merkilla AL 9 = oikosulun halytys ulostulossa.
VAIKUTUS: liikkeen lukitus, elektrodien avautuminen (sylinteri tyhjenee); virran
lukitus (hitsaus estynyt).
ENNALLEEN PALAUTUS: tehdaan kasin (kayttamalla painiketta “START”
oikosulun aiheuttaneen syyn poistamisen jalkeen)
f) Vaiheen puuttumisen suoja
Keskeytys nakyy naytolla merkilla AL 11 = vaiheen puuttumisen halytys.
VAIKUTUS: liikkeen lukitus, elektrodien avautuminen (sylinteri tyhjenee); virran
lukitus (hitsaus estynyt).
ENNALLEEN PALAUTUS: tehdaan kasin (kayttamalla painiketta “START”).

e

-

g) Yli-ja alijannitesuoja
Keskeytys nakyy naytolla merkilla AL 3 = ylijannitehalytys ja merkilla AL 4 =
alijannitehalytys.
VAIKUTUS: liikkeen lukitus, elektrodien avautuminen (sylinteri tyhjenee); virran
lukitus (hitsaus estynyt).
ENNALLEEN PALAUTUS: tehdaan kasin (kayttamalla painiketta “START”).
h) Painike “START” (Kuva C - 8).
Painikkeen kayttdé on valttdmaténta hitsaustoimenpiteen ohjaamiseksi kaikissa
seuraavissa tilanteissa:
- joka kerta, kun paakatkaisin suljetaan (asennosta “O"=> asentoon “ | ”);
- joka kerta, kun suojalaitteet ovat keskeyttaneet;
- sy6ton palaamisen jalkeen (sahkdnsyotto tai paineilmansyéttd), joka on katkaistu
alussa tai vian takia.
5. ASENNUS

HUOMIO! TEE KAIKKI ASENNUKSET JA SAHKO- TAI
A PAINEILMAKYTKENNAT PISTEHITSAUSLAITTEEN OLLESSA

EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
AINOASTAAN ERIKOISTUNUT TAI AMMATTITAITOINEN HENKILO SAA
SUORITTAA SAHKO- JA PAINEILMAKYTKENNAT.

5.1 PAKKAUS
Poista pistehitsauslaite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa irto-osat tédssa luvussa
kuvatulla tavalla (Kuva D).

5.2 NOSTOTAPA (Kuva E).

Pistehitsauslaite nostetaan kayttamalla kaksoiskoyttéd seka koneen painon mukaan
mitoitettuja koukkuja ja siihen tarkoitettuja renkaita M12.

On ehdottomasti kiellettya sitoa pistehitsauslaite muulla kuin kuvatulla tavalla.

5.3 SIJOITUS

Varaa asennuspaikkaan riittdvasti tilaa, jossa ei ole esteitd ohjauspaneelille,
paakatkaisimelle ja tydalueelle padsemiseksi turvallisesti.

Varmista, ettd jaahdytysilman sisdantulo- ja ulostulo aukkojen edessé i ole esteitd,
tarkastamalla, ettei sisaan paase johtavaa polya, sydvyttdvaa hoyrya, kosteutta jne.
Aseta pistehitsauslaite tasaiselle pinnalle, jonka materiaali on yhtenaista ja tiivista ja
sopii sen painolle (katso “tekniset tiedot”) kaatumis- ja siirtymisvaarojen valttamiseksi.

5.4 VERKKOON KYTKENTA

5.4.1 Varoitukset

Tarkasta ennen sahkokytkentdjen tekemista, etté pistehitsauslaitteen tietokyltin tiedot
vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevaa verkon jannitetta ja taajuutta.
Pistehitsauslaite saadaan kytked ainoastaan virransyéttojarjestelmdan jossa on
maadoitettu nollajohdin.

Suojan varmistamiseksi epasuoran kosketuksen varalta kayta differentiaalikatkaisimia:

- TyyppiA () yksivaiheisille koneille;

- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille koneille.

- Pistehitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikali laite kytketaan julkiseen séhkdverkkoon, on asentajan tai kayttajan vastuulla
varmistaa, voidaanko pistehitsauslaite liittaa siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

5.4.2 Verkkopistoke ja pistorasia

Kytke sahkdjohtoon normalisoitu pistoke (3P (napaa) +T (maadoitus) ), joka on
sopivantehoinen ja varaa joko sulakkeilla tai lampomagneettisella katkaisimella suojattu
verkkopistorasia; maadoituspaate kytketdén virransyéttélinjan maadoitusjohtimeen
(keltavihred).

Sulakkeiden ja lampdmagneettisen katkaisimen teho ja keskeytysominaisuus
annetaan luvussa “MUUT TEKNISET TIEDOT".

A HUOMIO! Sé&intdjen  noudattamattomuus tekee  valmistajan
suojajarjestelmasta tehottoman (luokka l) ja siitéd seuraa vakavia vaaroja
ihmisille (esim. séhkdisku) ja laitteille (esim. tulipalo).

5.5 PAINEILMAKYTKENTA

- Varaa paineilmalinja, jonka kayttdpaine on 8 bar.

- Kokoa suodatin-alenninryhmaan yksi saatavilla olevista paineilmaliitoksista
asennuspaikassa oleviin liitoksiin sopimiseksi.

5.6 JAAHDYTYSJARJESTELMAN VALMISTELU (GRA)
A HUOMIO! Tayttotoimenpiteet tehdéan laitteiston ollessa sammutettu ja
irrotettu sahkoverkosta.

Vilta sahkodjohtavien jadnestoaineiden kayttoa.

Kayta vain demineralisoitua vetta.

- Avaa tyhjennysventtiili (KUVA B-12).

- Tayta sailio demineralisoidulla vedelld suun kautta (Kuva B-10): sailion vetoisuus =
8 |; ole varovainen, ettei vetta tule ulos tayton lopussa.

- Sulje sailion korkki.

- Sulje tyhjenna venttili.

5.7 PAINEILMAKYTKENTA (Kuva F)
A HUOMIO! Vaarallinen jannite! Valta ehdottomasti kytkemasta
pistehitsauslaitteen pistorasioihin muita kuin valmistajan maaraamia

pistokkeita. Ala yrita laittaa minkaanlaisia esineitd pistorasioihin!

- Kone irrotettu sdhkdverkosta.

- Aseta pihdin polarisoitu pistoke sille varattuun koneen pistorasiaan ja nosta sitten
kahta vipua kunnes pistoke lukkiutuu kokonaan.

- (jos mukana) aseta vesijadhdytysputket (*) noudattaen véreja (sininen putki
siniseen pistorasiaan, punainen putki punaiseen pistorasiaan). Tarkasta, ettad
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putkien nopea kiinnitys tapahtuu oikein.
HUOMIO (*): jos vesiputkia ei ole liitetty, pihtia El jadhdyteta kunnolla ja siita seuraa
lampokuormitus, joka on sahkdosille haitallinen.

5.8 “C”-PIHTI: VARREN KYTKENTA
A HUOMIO! Yladosien litistymisen jaannosriski!
Noudata tarkasti alla annettujen ohjeiden jarjestysta!

- Kone irrotettu sahkoverkosta.

- Pyorita salpaa kuten kuvassa G1.

- Jos kaytossa, kokoa pihdin kannatin (Kuva G2).

- Aseta varsi siihen tarkoitettuun sijaan kallistaen sopivasti (Kuva G3).

- Tasaa varsi mannan ja kirista salpa (Kuva G4-A).

- Kytke vesiputket siihen varattuihin nopeisiin liittimiin (Kuva G4-B).

- tarkasta, etta putkien nopea liitos on tehty oikein.

- Jos kaytdssa, kokoa pihdin kannattimen kédenpidin sopivalta puolelta (Kuva G5).
HUOMIO: jos vesiputkia ei ole liitetty, pihtid El jadhdytetad kunnolla ja siitd seuraa
lampokuormitus, joka on sahkdosille haitallinen.

5.9 STUDDER-RUISKUN LIITTAMINEN MAADOITUSJOHTOON
HUOMIO! Yladosien litistymisen jaannosriski!

A Noudata tarkasti alla annettujen ohjeiden jarjestysta!

- Kone irrotettu sdhkéverkosta.

- Kytke koneelle tarkoitettu standardin paineilmapihti ja irrota kiintea varsi (Kuva H1).

- Aseta pihti tasaiselle pinnalle, jonka materiaali on yhtenainen ja tiivis, jotta valtetaan
vaaralliset kaatumis- ja siirtymisvaarat.

- lrrota liikkuva varsi ruuvaamalla mannan varsi kayttdmalld avainta sen sijassa
(Kuva H2).

- Kytke studderin maadoitusjohto ruuvaamalla johdon pad mannan varteen (Kuva
H3).

- Kytke johto studder-ruiskuun kayttamalla kiinteén varren kiinnityskohtaa. Asennus
tapahtuu kuten pistehitsausvarren kanssa (Kuva H4).

- Kytke sopiva vesiliitin pihdin nopeiden sinisen ja punaisen pistorasian valilla (Kuva
HS).

- Aseta ohjauskaapelin jakkiliitin pihdin pistorasiaan (Kuva H6).

6. HITSAUS (Pistehitsaus)

6.1 ALKUVALMISTELUT

6.1.1 Padkatkaisin asennossa “O” ja lukko lukittuna!

Ennen pistehitsausta on valttamatonta tehda joukko tarkastuksia ja saatdja, jotka

tehdaan paakatkaisimen ollessa asennossa “O” ja lukon ollessa lukittuna.

Sahkoverkon ja paineilmakytkennit:

- Tarkasta, ettd sdhkokytkenta on tehty oikein edellisten ohjeiden mukaan.

- Tarkasta paineilmakytkenta: kytke syottdputki paineilmaverkkoon ja sdada paine
alentimen vivulla kunnes painemittarissa lukee arvo, joka on lahella 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 ”C”-pihdin varren saato ja kiinnitys

Tama toimenpide tehdaan vain, jos varren lukitsemisen jalkeen, kuten luvussa 5.8

selitetdan, varsi kuitenkin liikkkuu sivusuunnassa (Kuva Q)

Toimi seuraavalla tavalla:

- irrota varsi pyorittdmalla avausvipua (Kuva R);

- l0ysaa ohjaustappi (Kuva S-1) ja ruuvaa rengas (Kuva S-2) kahdeksasosakierrosta
(noin 45 astetta);

- lukitse rengas ruuvaamalla lukitustappi (Kuva S-1);

- lukitse varsi kuvassa esitetylla tavalla (Kuva T).

Toimenpide voidaan tehda useamman kerran ruuvaamalla rengas kiinni tai auki (Kuva

S-2), kunnes varsi kiinnittyy sivusuunnassa ja samalla lukitusvipu lukkiutuu viitetapin

kohtaan asti kdsin avaukseen sopivalla pyoritysvoimalla (Kuva T-1).

HUOMIOI HYVIN: toimenpiteen paatteeksi on tarkeaa, etta vipu on liikkeen paatdksen

littimen rajoittimessa (Kuva T-1). Tama asento takaa “C’-varren mekaanisen

lukituksen turvallisesti.

6.1.1.2 “X”-pihdin saadot (lisavaruste):

Aseta elektrodien valiin peltien paksuuden kokoinen kiila; tarkasta etté kasin lahelle
viedyt varret ovat samansuuntaiset ja etta elektrodit ovat akselilla (paat tdsmaavat).
Onmuistettavaaina, etta tarvitaan 5-6 mm pidempiliike suhteessa pistehitsausasentoon
niin, ettd kappaleelle kaytetaan aiottua voimaa.

Saada tarvittaessa ldysaamalla varsien lukitusruuvit, joita voidaan pyorittaa tai siirtda
molempiin suuntiin akselia pitkin; kiristd saadon paatteeksi lukitusruuvit tai -tapit
huolellisesti.

6.1.2 Padkatkaisin asennossa “ 1 ”.

Seuraavat tarkastukset tehdaan ennen pistehitsausta paadkatkaisimen ollessa

asennossa “ | ” (ON).

Pihdin elektrodien tasaus:

- Aseta elektrodien valiin peltien paksuuden kokoinen kiila; tarkasta etta "lahelle
vienti”-toiminnolla l&ahestytetyt elektrodit (katso luku 6.2.1) ovat tasatut.

- Tarkasta tarvittaessa varren kunnollinen kiinnitys (katso edelliset luvut).

Jaahdytysjarjestelma:

- Tarkasta jadhdytysjarjestelman toiminta seka vesiputkien nopeiden liitosten
oikeanlainen asennus (kaksi litosta generaattorissa ja kaksi pihdissa):
jaahdytysjarjestelma (GRA) alkaa toimimaan ensimmaisella pistehitsausjaksolla ja
sammuu asetetun ajan kuluttua, kun kone on ollut toimimattomana.

TARKEAA:

mikali sattuu jadhdytysjarjestelméan (GRA) halytys (AL. 7) saattaa olla tarpeellista

poistaa hydraulipiirissa oleva paine vedenkierron kdynnistamiseksi.

Toimi seuraavan menetelman mukaan:

- Sammuta kone;

- Avaa tyhjennysventtiili (Kuva B-12);

- Kaynnista kone uudelleen ja kdynnista jaahdytysjarjestelma (GRA);

- Sulje tyhjennysventtiili heti, kun ilman ulostulo loppuu ja alkaa poistua vetta.

6.2 PISTEHITSAUSPARAMETRIEN SAATO

Parametrit, jotka maarittavat halkaisijaa (leikkaus) ja pisteen mekaanista pitavyytta,
ovat:

- Elektrodien kayttdma voima.

- Pistehitsausvirta.

- Pistehitsausaika.

Mikali ei ole asiaan liittyvaa kokemusta, kannattaa suorittaa muutama pistehitsauskoe
samanlaisilla ja -paksuisilla pelleillé kuin tehtéavassa tyossa.

6.2.1 Voimansaato ja lahelle vientitoiminto (paineilmapihti)
Voimansaatdé tapahtuu automaattisesti tai kasin (kayttamalla
paineensaadinta).

Automaattitavan asetus (tehtaanasetus) tai kasikayttétavan saatd voidaan valita
painamalla useasti painiketta “MODE” (Kuva C-5) kunnes nakyy “MAINTENANCE”
nayttéruudulla; ja sitten kursori siirretdan kohtaan “AUTO” ja enkooderilla valitaan joko
“AUTO” tai “MAN”. Paina enkooderia valinnan vahvistamiseksi.

iimajarjestelman

Automaattinen sadato:

Valitsemalla “AUTO” on mahdollista asettaa haluttu voiman arvo; painamalla pihdin
painiketta elektrodit Iahestyvat asetetulla voimalla tuottamatta virtaa.

Tavassa “AUTO” pistehitsausjakson aikana elektrodien voima saatyy automaattisesti
pistehitsausohjelmaan asetettujen arvojen mukaan.

Kasin saato:

Valitsemalla “MAN” on mahdollista asettaa voiman arvo kayttamalla paineensaadinta
kasin (Kuva B-9): saada 3 bar ja vie elektrodit lahelle pihdin painikkeella ja lue
sitten nayttéruudulta saatu voiman arvo; liséa painetta ja toista lahelle vienti kunnes
saavutetaan haluttu voiman arvo.

Tavassa “MAN” pistehitsausjakson aikana elektrodien voima on se, joka sdadetaan
kasin edella kuvatun toimenpiteen mukaisesti.

Taul. 1 annetaan suositeltavat paineen arvot pistehitsattavien materiaalien mukaan.
Lahelle vientitoiminto:

Mahdollistaa elektrodien l&helle viennin asetetulla voimalla tuottamatta virtaa.

On mahdollista vieda elektrodit lahelle misséa tahansa pistehitsausohjelmassa
seuraavan menetelman mukaan (kaksoisklikkaus):

Paina ja I6ysaa pihdin painike ja pida sitten painike heti painettuna. Pihti vie elektrodit
lahelle ja pitdd ne suljettuina kunnes painike l0ysataan. Nayttéruudulla nakyy
“SQUEEZING” a pihdin valodiodi valkkyy.

A HUOMIO: suojakédsineillda voi olla vaikea tehdad lahelle vienti
kaksoisklikkauksilla. Siksi on suositeltavaa valita lahelle vientitoiminto
”"MAINTENANCE” -ohjelman sisalla.

A\ e
JAANNOSRISKI! Myos tidssa toimintotavassa on yléosien litistymisen
jaannosriski: tee tarvittavat varotoimet (katso luku turvallisuudesta).

6.2.2 Pistehitsausparametrien automaattinen asetus (virta, aika)

(luku 4.2.1 ja kuva C)

Pistehitsausparametrit asetetaan automaattisesti valiten hitsattavien peltien paksuus
ja materiaali (*) seuraavista tavoista:

- EASY (kaksi samanlaista peltia).

- PRO (kaksi samanlaista tai erilaista peltia).

- MULTI (kolme samanlaista tai erilaista peltia).

Piste on tehty oikein, jos tekemalla vetokoe jommasta kummasta hitsatusta pellista
irtoaa hitsauspisteen sydan.

A (*) HUOMIO: saatavilla olevat standardin materiaalit ovat:

“Rauta” (lyhennettyna “Fe”): pellit niukkahiilisesta raudasta;

“Fe Zn” (lyh. “Fz”): sinkityt pellit niukkahiilisesta raudasta;

“Hss” (luh. “Hs”): pellit terdksesta, jolla on korkea murtoraja (700 MPa max);
“Boori” (lyh. “Br”): pellit booriterdksesta.

6.2.3 Pistehitsausparametrien asetus ja yksildllistetyn ohjelman luominen

On mahdollista asettaa kasin pistehitsausparametrit koehitsauksen tekemiseksi tai
yksilollistetyn ohjelman luomiseksi.

Tavasta “Easy, Pro, Multi” lahtien paina kuvan C painiketta 1 noin kolmen sekunnin
ajan paastaksesi tapaan “MANUAL/PROGR” ja valitse sitten samalla painikkeella
muutettava parametri: paina ja pyo6ritd enkooderia arvon muuttamiseksi, paina
enkooderi uudelleen vahvistaaksesi. Tassd tavassa on jo mahdollista kayttaa
pistehitsauksessa valittuja parametreja, mutta niité ei laiteta muistiin.

Aloitustapaan palaamiseksi paina 3 sekunnin ajan kuvan C painiketta 1: iimestyy teksti
“program store?”; valitse “NO” valitaksesi, ETTEI laiteta muistiin, “YES” laittaaksesi
muistiin nimella.

Yksilollistettya nimellistd ohjelmaa voidaan kayttdad uudelleen milld tahansa hetkella
tavassa “CUST”.

6.3 PISTEHITSAUSMENETTELY

Toimenpiteet patevat kaikille tydkaluille tavoista “Easy, Pro, Multi” 1ahtien:
- Valitse hitsattavat pellit (materiaalit ja paksuudet) enkooderin avulla.

- Nayta etukateen asetetut pistehitsausparametrit (Kuva C-1).

- Yksilollistd mahdollisesti pistehitsausohjelma (katso edellinen luku).

6 3.1 PAINEILMAPIHTI
Valitse jatkuva tai pulssattu pistehitsaustoiminto (Kuva C-2).
- Aseta kiintedn varren elektrodi yhden pistehitsattavan pellin pinnalle.
- Paina pihdin kaddenpidikkeessa olevaa painiketta saaden aikaan:
a) Peltien sulkeutuminen elektrodien valiin.
b) Pistehitsausjakson kaynnistyminen virrankululla merkitdan valodiodilla _g_

ohjaustaululla.
- Loyséaa painike muutaman hetken kuluttua valodiodin _%_ sammumisesta.

- Pistehitsauksen paatteeksi nakyy pistehitsauksen keskiméaarainen virta (pois
lukien alku- ja loppuportaikot) ja elektrodien voima.
Naytettyihin arvoihin voidaan lisata “varoitus”, joka merkitdan pihdin valkkyvalla
punaisella valodiodilla (katso TAUL. 2), pistehitsauksessa saadun tuloksen
perusteella.

- Aseta tydnpaatteeksi pihti sille varattuun kannattimeen karrylla.

HUOMIO: vaarallinen jénnite! Tarkasta aina pihdin sdhkdjohdon eheys;
liitetty suojaputki ei saa tulla leikatuksi, rikkoontua tai litistyd! Ennen
pihdin kdyttdd ja sen aikana tarkasta, ettd johto on loitolla liikkuvista osista,

lammonlahteista, leikkaavista pinnoista, nesteisté jne.
A HUOMIO: pihdissd on muuntajasta, erityksestd ja tasasuuntaajasta
koostuva kokonaisuus, joka on vélttamaton pistehitsaukselle; mikali
pihdin eheys epailyttdd (tipahtamisen tai kovien kolahdusten jne. takia.),
irtikytke pistehitsauslaite ja ota yhteyttd luvansaaneeseen huoltopalveluun.

6.3.2 STUDDER-RUISKU

HUOMIO!

- Ruiskun istukan tarvikkeiden kiinnittamiseksi tai irrottamiseksi kayta kahta kiinteda
kuusioavainta niin, etta estetdan istukan pyoriminen.

- Mikali tyd tehdaan oviin tai konepelleille, kytke ehdottomasti maadoitustanko naihin
osiin, jotta estetdan virrankulku saranoiden kautta, lahelle pistehitsattavaa aluetta
(pitkat virrankulkureitit vahentavat pisteen tehokkuutta).

Maadoituskaapelin kytkenta:

a) Vie pellin paljas kohta mahdollisimman lahelle tyGstettavaa pistetta, jonka pinta-
ala vastaa maadoitustangon kosketusalaa.

b1) Kiinnita kuparitanko peIIln plnnalle hyddyntaen NIVELPIHTIA (hitsausmalli).
Vaihtoehtoisesti tavalle “b1” (ka@ytannon toteutuksen vaikeus) voit soveltaa
seuraavaa ratkaisua:

b2) Pistehitsaa aluslevy aiemmin valmistellun pellin pinnalle; vie aluslevy
kuparitangon aukon kautta ja lukitse se varusteissa olevalla liittimella.
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A
Aluslevyn pistehitsaus maadoituspéaatteen kiinnittamiseksi

Kokoa ruiskun istukkaan siihen kuuluva elektrodi (ASENTO 9, Kuva 1) ja aseta siihen
aluslevy (ASENTO 13, Kuva I).

Aseta aluslevy halutulle alueelle. Laita samalla alueella maadoituspaate kosketukseen;
paina ruiskun painiketta aloittaen aluslevyn hitsaus, joka kiinnitetdan edella kuvatulla
tavalla.

ANV B C
Ruuvien, aluslaattojen naulojen ja niittien pistehitsaus

Varusta sopiva elektrodin ruisku, laita pistehitsattava osa ja aseta se pellille halutulle
kohdalle; paina ruiskun painiketta: 10ysda painike vasta asetetun ajan kulumisen
jalkeen (valodiodin _%_ sammuminen).

D,

Peltien pistehitsaus vain yhdelta puolelta

Kokoa ruiskun istukkaan aiottu elektrodi (ASENTO 6, Kuva I) painaen pistehitsattavalle
pinnalle. Kayta ruiskun painiketta, |16ysaa se vasta asetetun ajan kulumisen jalkeen

(valodiodin _%_ sammuminen).

HUOMIO!

Vain yhdeltd puolelta pistehitsattavan pellin maksimipaksuus:

pistehitsausta ei sallita autokorin kantaville rakenteille.

Oikeanlaisten pistehitsaustulosten aikaansaamiseksi pelleilld on valttamatonta tehda

olennaisia varotoimenpiteita:

1 - Kunnollinen maadoitusliitanta.

2 - Kahden pistehitsattavan osan on oltava paljaita mahdollisista maaleista, rasvasta

ja oljysta.

3 - Pistehitsattavien osien on oltava kosketuksissa keskenaan ilman ilmarakoa
niiden valissa, purista tarvittaessa tyokalulla, ala ruiskulla. Liian kova puristus
johtaa huonoon tulokseen.

- Ylakappaleen puristus ei saa olla yli 1 mm.

- Elektrodin paan halkaisijan on oltava 2,5 mm.

- Purista kunnolla mutteri, joka lukitsee elektrodin ja tarkasta, etta hitsauskaapelien
liittimet on lukittu.

- Pistehitsattaessa aseta elektrodi kevyelld voimalla (3+4 kg). Paina painiketta ja
anna pistehitsausajan ja loitonna ruisku vasta sitten.

- Ald mene koskaan kauemmaksi kuin 30 cm maadoituksen kiinnityskohdasta.

1+1 mm. Tata

5® ~N ouhn

Pistehitsaus ja erikoisaluslevyjen samanaikainen veto

Tama saadaan aikaan kokoamalla ja kiristamélla istukka pohjaan asti (ASENTO
4, Kuva 1) vetolaitteen runkoon (ASENTO 1, Kuva 1), kiinnita ja kiristd pohjaan asti
toinen ruiskulla ruiskun vetolaitteen paa (Kuva ). Aseta erikoisaluslevy (ASENTO
14, Kuva 1) istukkaan (ASENTO 4, Kuva I) lukitsemalla se sille tarkoitetulla ruuvilla
(Kuva ). Pistehitsaa se halutulle alueelle saatéen pistehitsauslaite kuten aluslevyjen
pistehitsausta varten ja aloita veto.

Pyorita lopuksi vetolaitetta 90° aluslevyn irrottamiseksi. Aluslevy voidaan pistehitsata
uudelleen uuteen asentoon.

Peltien kuumennus ja tyssidys

Tassa toimintatavassa TIMER on pois kaytdstd tehtaanasetuksena: valitsemalla
hitsausaika nayttéruudulla nakyy “inf” = Loppumaton aika.

Tyon kesto on siis kdsin ohjattava eli se maarittyy sen mukaan, kuinka kauan ruiskun
painiketta painetaan.

Virran voimakkuus sédadetaan automaattisesti valitun pellin paksuuden mukaan.

E
Peltien kuumennus

Kokoa hiilielektrodi (ASENTO 12, Kuva I) ruiskun istukkaan lukiten sen renkaalla.
Kosketa hiilen paalla aikaisemmin paljastettua (puhdistettua) aluetta ja purista ruiskun
painiketta. Toimi ulkoa sisalle pain pyorivalla liikkeellda niin, ettd pelti 1ampiada ja
kylmetessaan palaa alkuperéiseen asentoonsa.

Jotta pellin paasto ei ole liallinen, kasittele pienia alueita ja pyyhi heti toimenpiteen
jalkeen kostealla pyyhkeella niin, etta kasitelty alue jaahtyy.

- Peltlen tyssdys

Toimimalla tdssa asennossa sopivalla elektrodilla voidaan suoristaa pelteja, joissa on
paikallisia epamuodostumia.

(©

Jaksottainen pistehitsaus (paikkaus)

Tama toiminto sopii peltien pienten suorakulmioiden pistehitsaukseen niin, etta

peitetaan ruosteiden tai muiden syiden aiheuttamat reiat.

Laita sopiva elektrodi (ASENTO 5, Kuva |) istukkaan, purista huolellisesti

kiinnitysrengas. Puhdista eli tee paljaaksi rasvasta tai maaleista pistehitsattava pellin

kappale.

Aseta kappale oikeaan asentoon ja aseta sille elektrodi, paina sitten ruiskun painiketta

pitden se koko ajan painettuna, etene tahdissa noudattaen pistehitsauslaitteen tyén/

tauon aikavaleja.

HUOMIO: paina tydn aikana kevyesti (3+4 kg), tydsta seuraten sopivaa linjaa, joka on

2+3 mm uuden hitsattavan kappaleen reunasta.

Hyvien tulosten saamiseksi:

1 - Ald mene 30 cm kauemmaksi maadoituksen kiinnityskohdasta.

2 - Tyosta pelteja, joiden maksimipaksuus on 0,8 mm ja mielelldan ruostumattomasta
teraksesta.

3 - Tahdita etenemisliike pistehitsauslaitteen saneleman mukaan. Etene tauon
aikana ja pysahdy pistehitsaushetkella.

Varusteissa olevan vetolaitteen kaytto (ASENTO 1, Kuva I)

Aluslevyjen kiinnitys ja veto

Tama toiminto tehddan kokoamalla ja kiristamalla istukka (ASENTO 3, Kuva I)
elektrodin runkoon (ASENTO 1, Kuva I). Kiinnita aluslevy (ASENTO 13, Kuva I), joka
on pistehitsattu edella kuvatulla tavalla ja aloita veto. Pyorita lopuksi vetolaitetta 90°
ja irrota aluslevy.

Liittimien kiinnitys ja veto

Tama toiminto tehdaddn kokoamalla ja kiristamalla istukka (ASENTO 2, Kuva
1) elektrodin runkoon (ASENTO 1, Kuva ). Laita aikaisemmin kuvatulla tavalla
pistehitsattu litin (ASENTO 15-16, Kuva ) istukkaan (ASENTO 1, Kuva I) pitden
paatetta vedettyna vetolaitetta kohti (ASENTO 2, Kuva 1). Syoton paatteeksi 10ysaa
istukka ja aloita veto. Veda lopuksi istukkaa vasaraa kohti liittimen poisvetamiseksi.

7. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMNEPITEIDEN TEKEMISTA VARMISTA,
—\ ETTA PISTEHITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY

SAHKOVERKOSTA.

On vélttamatonta lukita katkaisin asentoon “O” varusteissa olevalla lukolla.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA VOI TEHDA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

- elektrodin paédn muodon ja halkaisijan sovitus/ennalleen palautus;
- elektrodien ja varsien vaihto;

- elektrodien tasauksen tarkastus;

- johtojen ja pihdin jadhdytyksen tarkastus;

- paineilman sisaantulosuodattimen tiivistyman tyhjennys.

- jadhdytysveden sailion tason jaksottainen tarkastus.

- veden vuodon taydellisen puuttumisen jaksottainen tarkastus.

- pistehitsauslaitteen ja pihdin sdhkéjohdon eheyden tarkastus.

7.2 ERIKOISHUOLTO
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEET SAA SUORITTAA AINOASTAAN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN ASIANTUNTIJA TAI AMMATTITAITOINEN HENKILO.

A HUOMIO! ENNEN PISTEHITSAUSLAITTEEN PANEELIEN _ TAI
STANDARDIN PIHDIN IRROTTAMISTA JA LAITTEEN SISALLE
KOSKEMISTA VARMISTA, ETTA PISTEHITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Jannitteisen pistehitsauslaitteen sisélla mahdollisesti tehtavat tarkastukset voivat

aiheuttaa vakavan sahkoiskun, joka johtuu suorasta kosketuksesta jannitteisten osien

kanssa ja/tai haavautumisia kosketuksesta liikkuviin osiin.

Tarkasta jaksoittain ja joka tapauksessa kayttétiheyden ja ymparistdn olosuhteiden

mukaan pistehitsauslaitteen ja pihdin sisépuoli muuntajalle keraéntyneen pdlyn ja

metallishiukkasten poistamiseksi, valodiodimoduulille virransyétén kytkentarimalle
jne. kuivalla paineilmasuihkulla (max 5 bar).

Valta paineilmasuihkun kohdistamista elektronisille korteille; huolehdi

mahdollisesta puhdistamisesta hyvin pehmealla harjalla tai sopivilla liuottimilla.

Lisaksi:

- tarkasta, ettd johdotuksissa ei ole vaurioita liittyen eristykseen tai I6ystyneita/
hapettuneita liitoksia.

- tarkasta, ettd muuntajan  toisiopiirin_litosruuvit ulostulotangoilla/-punoksilla on
hyvin kiristetty eika niissa ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.
MIKALI TOIMINTA ON EPATAYDELLISTA, ENNEN JARJESTELMALLISEMPIEN
TARKASTUSTEN TEKEMISTA, OTA YHTEYTTA HUOLTOPALVELUUN JA
TRAKASTA, ETTA:

- tarkasta, etta pistehitsauslaitteen paakatkaisin on suljettu (asento “ | ”) nayttéruutu
on paalla; mikali ndin ei ole, vika sijaitsee virransyoéttolinjassa (johdot, pistorasia ja
pistoke, sulakkeet, liiallinen jannitteen lasku jne.).

- tarkasta, ettd nayttéruudulla ei ndy halytysmerkint6ja (katso TAUL. 2): halytyksen
poistuttua paina “START” kaynnistadksesi pistehitsauslaitteen uudelleen;
tarkasta jaahdytysveden kunnollinen kierto ja vahennd mahdollisesti tydjakson
pulssaussuhdetta.

- tarkasta, ettd toisiopiiriin kuuluvat osat (yhdistelmat varrenkannattimet - varret
— elektrodinkannattimet - johdot) eivat ole tehottomia I6ystyneiden ruuvien tai
hapettumien vuoksi.

- tarkasta, ettad hitsausparametrit sopivat tehtavaan tyéhon.

niiden

7.2.1 Toimenpiteet vesijaahdytysjarjestelmaille (GRA)

Mikali sattuu:

- liiallinen tarve palauttaa sailion veden taso ennalleen;

- liian tihed halytyksen 7 keskeytys;

- veden vuotoja;

kannattaa tarkastaa mahdolliset ongelmat, jotka voivat olla jadhdytysjarjestelman
sisalla.

Katso aina kohta 7.2 yleisia tietoja varten ja etene pistehitsauslaitteen irtikytkennan
jalkeen sahkdverkosta sivupaneelin poistamiseen (KUVAL).

Tarkasta, ettéd kytkenndissa tai putkistoissa ole vuotoja. Mikali vettd vuotaa, vaihda
vaurioitunut osa. Poista vedenjaanndkset, jotka ovat mahdollisesti vuotaneet huollon
aikana ja sulje sivupaneeli uudelleen.

Palauta sitten pistehitsauslaite ennalleen hyddyntéden siihen kuuluvia luvussa 6
(Pistehitsaus) annettuja tietoja.

7.2.2 Sisapariston vaihto

Mikali paivamaara ja aika eivat pysy muistissa, kannattaa vaihtaa paristo (CR2032 -
3V), joka sijaitsee ohjaustaulun takana.

Kun laite on irrotettu s@hkdverkosta, irrota ohjaustaulun ruuvit, liittimet ja vaihda
paristo.

HUOMIO! Varmista, ettd olet kytkenyt kaikki liittimet ennen laitteen paneelin
kokoamista uudelleen.
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ZARIZENi PRO ODPOROVE SVAROVANi PRO PRUMYSLOVE A PROFESIONALNI
POUZITI.

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na oznaceni
bodovaciho svarovaciho pfistroje.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO ODPOROVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpec¢nému 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 prostfednictvim pneumotoru) je vybavena
hlavnim vypinaéem s funkcemi nouzového stavu, vybavenym visacim zamkem
pro jeho zajisténi v poloze “O” (vypnut).

Kli¢ od visaciho zdmku musi byt odevzdan vyhradné pracovnikovi obsluhy,
ktery je zkuSeny nebo byl vySkolen ohledné pfidélenych ukoli a ohledné
nebezpeci souvisejicich s timto svafovacim postupem nebo s nedbalym
pouzitim bodovacky.

V pripadé nepfritomnosti obsluhy musi byt hlavni vypinac zajistén v poloze ,,0“
zavienym visacim zamkem bez klice.

/N

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni Grazam.

- Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodic¢em.

- Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodiéi.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Zapojeni svarfovacich kabelti a libovolny druh dkonu fadné udrzby na
ramenech a/nebo elektrodach musi byt proveden pfi vypnuté bodovacce,
odpojené od napajeciho rozvodu. U bodovacek aktivovanych prostiednictvim
pneumotoru je treba zajistit hlavni vypina¢ v poloze ,,0* visacim zamkem z
prisluSenstvi.

Stejny postup je tireba dodrzet také pri pripojovani k rozvodu vody nebo k
chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a v
kazdém pripadé pro ukony oprav (mimoradna udrzba).

/3\ [\ /0

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vycistéenych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru v§echny zapalné latky (napf. dievo, papir,
hadry atd.)

- Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstranovani
svarovacich dymiu z blizkosti elektrod; mezni hodnoty expozice svafovacim
dymum v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfi jejich vyhodnocovani.

POO®

Pokazdé si chraiite oci prisluSnymi ochrannymi brylemi.

- Pouzivejte ochranné rukavice a dal$i osobni ochranné pracovni prostredky,
vhodné pro pracovni ¢innosti s odporovym svarovanim.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné 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.

L OOROO®

EMF

SAFE

- Prichod bodovaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli bodovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat cinnost nékterych zdravotnich

zafizeni (napf. pacemakeru, respiratorti, kovovych protéz apod.).

Proto je tfeba pFijmout nalezita ochranna opatieni vuéi nositeliim téchto zafizeni.

Napfiklad zakazat jejich pristup do prostoru pouziti bodovaciho pfistroje.
Tento bodovaci pristroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice viéi
elektromagnetickym polim neni v domacim prostredi zaruc¢eno.
Obsluha musi pouzivat nasledujici vuéi
elektromagnetickym polim:
- Pripevnit oba bodovaci kabely (jsou-li soucasti) spoleéné co nejblize.
- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od bodovaciho obvodu.
- Nikdy si neovijet bodovaci kabely (jsou-li souc¢asti) kolem téla.
- Neprovadét bodovani s télem nachazejicim se uprostied bodovaciho obvodu.
Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.
- Pripojit zemnici kabel bodovaciho proudu (je-li soucasti) k dilu uréenému k
bodovani, co nejblize k realizovanému spoji.
- Neprovadét bodovani v blizkosti bodovaciho pristroje ani na ném nesedét a
neopirat se o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).
- Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti bodovaciho obvodu.
- Minimalni vzdalenost:
- d=3cm, f= 50cm (OBR. M);
- d=3cm, f= 50cm (OBR. N);
- d=30cm (OBR. O);
- d=20cm (OBR. P) Studder.

postupy, aby snizila expozici

- Zafizeni tfidy A:

Tento bodovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku

uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

RIZIKO PRITLACENI HORNICH KONCETIN

Rezim ¢éinnosti bodovacky a rtiznorodost tvart a rozméra obrabéného dilu brani

realizaci integralni ochrany proti nebezpeci pfitlaceni hornich koncetin: prstu,

ruky a predlokti.

Riziko musi byt snizeno pfijetim vhodnych preventivnich opaétini:

- Obsluha musi byt tvofena zkuSenym personalem nebo personalem
vyskolenym ohledné procesu odporového svarovani s timto druhem zafizeni.

- Musi byt provedeno vyhodnoceni rizika pro kazdy druh provadéné pracovni
¢innosti; je treba pripravit zafizeni a masky slouzici k drzeni a vedeni
obrabéného dilu (s vyjimkou pouziti prenosné bodovacky).

- Pokazdé, kdyz to tvar dilu umoznuje, je treba sefridit vzdalenost elektrod tak,
aby nedoslo k prekroceni drahy 6 mm.

- Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo vice osob sou¢asné.

- Musi byt zabranéno pfristupu cizich osob do pracovniho prostoru.

- Nenechavejte bodovacku bez dozoru: V takovém pripadé je povinné odpojit
ji od napajeci sité; u bodovacek aktivovanych prostrednictvim pneumotoru
prepnéte hlavni vypinaé 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 vyssi nez 65°C: je treba pouzivat vhodny ochranny odév.

- RIZIKO PREVRACENI A PADU

- Umistéte bodovacku na vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici jeji
hmotnosti; pripevnéte bodovacku k ulozné plose (je-li to vyzadovano v
casti ,INSTALACE“ tohoto navodu). V opaéném pripadé, na naklonéné
nebo nesouvislé podlaze nebo na pohyblivych tloznych plochach, existuje
riziko prevraceni.

- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou pripadu, kdy je to vyhradné
uvedeno v ¢asti ,,INSTALACE“ tohoto navodu.

- NESPRAVNE POUZITI
Pouziti bodovacky pro libovolny druh pracovni éinnosti, odliSny od vymezeného
(bodové odporové svarovani), je nebezpecné.
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A OCHRANA A OCHRANNE KRYTY

Pfed pfipojenim bodovacky k napajeci siti se ochranné kryty a pohyblivé
soucasti obalu bodovacky 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 (HLAVNi VYPINAC ZAJISTENY V POLOZE ,0“ ZAVRENYM VISACIM
ZAMKEM A VYTAZENYM KLICEM u modelt s aktivaci prostrednictvim
PNEUMOTORU).

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

2.1 UVOD

Mobilni zafizeni pro odporové svafovani (bodovacka), fizené mikroprocesorem, s

technologii ménic¢e se stfedni frekvenci, trojfazovym napajenim a stejnosmérnym

vystupnim proudem.

Bodovacka je vybavena vodou chlazenymi pneumatickymi kleStémi. Pneumatické

klesté obsahuji uvnitf transformaéni a usmérfiovaci jednotku, kterd ve srovnani s

klasickymi bodovackami umozriuje pouzivat vysoké bodovaci proudy s omezenym

sitovym pFikonem, pouZivat mnohem del$i a leh¢i kabely kvuli lepSi manipulaci a

Sirokému pracovnimu rozsahu a minimalni magneticka pole v okoli kabel(.

Bodovacka mlze pracovat na plechach s nizkym obsahem uhliku, na pozinkovanych

Zeleznych plechach, na vysoce odolnych ocelovych plechach a na plechach z bérové

oceli.

Déle je vybavena zasuvkami umoznujicimi rychlé pfipojeni zafizeni dodavanych v

ramci volitelného prisluSenstvi (Studder, Klesté X), umoznuje realizaci mnozstvi

opracovani za tepla na plechach a realizaci v§ech druht specifickych opracovani v

karosarském oboru.

K hlavnim charakteristikam zafizeni patfi:

- podsviceny LCD displej pro zobrazovani ovladacich pfikazi a nastavenych
parametru;

- volba rezimu bodovani (plynulého nebo impulzniho) na panelu;

- automaticka volba parametr(i bodovani na zékladé druhu plechd;

- uzivatelské prizplisobeni bodovacich parametrd;

- automaticka identifikace vlozeného nastroje;

- automaticka kontrola bodovaciho proudu;

- manudlni a automatické ovladani sily plsobici na elektrody;

- USB port.

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI

- Drzék ramen;

- Drzak kabelu klesti;

- Jednotka filtru reduktoru (pfivod stlaéeného vzduchu);

- Klesté ,C" se standardnimi rameny, vybavené kabelem se zastr¢kou oddélitelnou
od generatoru;

- Chladici jednotka (typ GRA (jednotka vodniho chlazeni), zabudovana).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI

- Ramena a elektrody s délkou a/nebo tvarem odliSnym pro klesté ,C* (viz seznam
nahradnich dild);

- Opérny sloup a odleh¢ovac vahy klesti;

- Kleste X%

- Sada Studder;

- Sada krouzku klesti ,C*.

3. TECHNICKE UDAJE,

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (Obr. A)

Hlavni udaje tykajici se pouziti a viastnosti bodovacky jsou shrnuty na identifikacnim
Stitku a jejich vyznam je nasledujici:

1 - Pocet fazi a frekvence napajeciho vedeni.

- Napajeci napéti.

- Vykon sité v permanentnim rezimu (100%).

- Jmenovity vykon sité se zatéZovatelem 50%.

- Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

- Proud na sekundarnim vinuti v permanentnim rezimu (100%).

- Rozchod a délka ramen (standardnich).

- Moznost regulace minimalni a maximalni sily pasobici na elektrody.

Jmenovity tlak zdroje stlaéeného vzduchu.

Tlak zdroje stlateného vzduchu, potfebny pro dosazeni maximalni sily pasobici
na elektrody.

Pritok chladici vody.

Pokles jmenovitého tlaku chladici kapaliny.

Hmotnost bodovaciho zafizeni.

Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je uveden
v kapitole 1 ,Zakladni bezpecnost pro odporové svarovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientacni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaji vasi bodovacky se
musi zjistit pfimo z identifikacniho $titku samotné bodovacky.
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3.2 DALSi TECHNICKE UDAJE
3.2.1 Bodovacka
Zakladni technické udaje

- Napajeci napéti a frekvence 400V(380V-415V) ~ 3-fazove,
50/60Hz
- Trida elektrické ochrany : |
- Trida izolace : H
- Tfida ochrany obalu : P21
- Druh chlazeni Vodni
- (*) Rozméry (LxWxH) 820 x 610 x 1150mm
- (**) Hmotnost 77kg
Vstup
- Max. vykon ve zkratu (Scc ) : 75kVA
- Vykonovy faktor a Scc (cosj): : 0.8
- Pomalé sitové pojistky : 32A
- Automaticky jisti¢ sitového napajeni 25A (,C*- IEC60947-2)
- Napéajeci kabel (L<4m) 4 x 6mm?
Vystup
Sekundarni napéti naprazdno (U,d) 13V
- Max. bodovaci proud (I, max) 12kA

- Bodovaci kapacita : max. 3 + 3 + 3mm
- Zatézovatel : 3%
- Maximalni sila plsobici na elektrody 550daN
- Délka ramena ,C* standardné 95mm
- Regulace bodovaciho proudu automaticka a programovatelna

- Regulace doby bodovani
- Regulace doby pfisuvu

automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna

- Regulace doby rampy automaticka a programovatelna
- Regulace doby udrzovani automaticka a programovatelna
- Regulace doby chladu automaticka a programovatelna

- Regulace poétu impulzi automaticka a programovatelna
- Regulace sily ptisobici na elektrody automaticka nebo manuaini.
(*) POZNAMKA: Uvedeny vnéjsi rozmér nezahrnuje kabely a operny sloup.

(**) POZNAMKA: Hmotnost generatoru nezahrnuije kle$té a opérny sloup.

3.2.2 Chladici jednotka (GRA)

Zakladni technické udaje

- Maximalni tlak (pmax) 3bar
- Chladici vykon (P @ 11/min) : 1kW
- Kapacita nadrze : 8l
- Chladici kapalina demineralizovana voda

4. POPIS BODOVACKY . L.

4.1 SESTAVA BODOVACKY A HLAVNI SOUCASTI (Obr. B)
Na piedni strané:

- Ovladaci panel;

- USB port;

- Zasuvka pro pripojeni klesti;

- Zasuvky umozriujici rychlé pfipojeni hadic s vodou;

- Drzéak kabelu klesti.

AR WN =

Na zadni strané:

6 - Hlavni vypinag;

7 - Vstup napajeciho kabelu;

8 - Drzak ramen;

9 - Jednotka regulatoru tlaku s tlakomérem a filtrem vzduchu na vstupu;
10 - Uzavér nadrze chladici jednotky (GRA);

11 - Hladina vody v GRA;

12 - Odvzdusiovaé v GRA.

4.2 KONTROLNi A REGULACNI ZARIZENi
4.2.1 Ovladaci panel (Obr. C)
Popis parametri bodovani:

z
o

g0

=

Vykon: procentualni podil dosazitelného vykonu pfi bodovani - rozsah od 5
do 100%.

=

Sila pusobici na elektrody (v automatickém rezimu): Sila, kterou
elektrody pneumatickych klesti pfisunou plechy uréené k bodovani; zafizeni
automaticky reguluje potfebnou silu jesté pred realizaci bodového svaru.

®

Doba pfisuvu (v manualnim rezimu): Doba, bé&hem které elektrody
pneumatickych klesti pfisunou plechy uréené k bodovani bez aktivace
proudu; slouzi k dosazeni maximalniho tlaku, nastaveného regulatorem
tlaku, jesté pfed aktivaci proudu - rozsah je od 200ms do 1 sekundy.

@

Doba rampy: Doba, kterou potfebuje proud k dosazeni své maximalni
nastavené hodnoty. V ramci ¢innosti v Uloze impulznich pneumatickych klesti
se tato doba aplikuje pouze na prvni impulz - rozsah je od 0 do 1 sekundy.

®

Doba bodovani: Doba, béhem které je bodovaci proud udrzovan na témér
konstantni hodnoté. V ramci ¢innosti v Uloze impulznich pneumatickych
klesti se tato doba vztahuje na dobu trvani jednoho impulzu - rozsah je od
10ms do 1 sekundy (*).

©

Doba chladu nebo Pauza: (pouze pfi impulznim bodovani) - Doba, ktera
uplyne mezi dvéma po sobé jdoucimi proudovymi impulzy - rozsah je od
10ms do 400ms.

—
=

Pocéet impulzi: (pouze pii impulznim bodovani) - Pocet impulzt bodovaciho
proudu, z nichZz kazdy se vyznacuje dobou trvani rovnajici se nastavené
dobé bodovani - rozsah je od 1 do 10 (**).

®

Doba udrzovani: Doba, béhem které elektrody pneumatickych klesti udrzuji
pfisunuté plechy, na nichz bylo pravé provedeno bodovani, bez generovani
proudu. Béhem této doby dojde k ochlazeni bodu svaru a ke krystalizaci
svafeného jadra; tlak v této fazi zjemni zrno kovu a zvysi jeho mechanickou
odolnost - rozsah je od 40ms do 1 sekundy.

(*) POZNAMKA: Souget cyklt rampy a cykld bodovani nesmi prekrogit 1 sekundu.
(**) POZNAMKA: Maximaini nastavitelny poget impulzd zavisi na dobé trvani jednoho
impulzu: Celkova skute¢na g?ba bodovani nesmi prekrogit 1 sekundu.

1 - Tlacitko s dvoji funkci l])

a) ZAKLADNI FUNKCE: Postupné zobrazovani parametrii bodovani:
Aktivovatelny vykon/proud, sila/doba pfisuvu, doba rampy,
doba bodovani, doba chladu (pouze v pulznim rezimu), po€et impulz(i (pouze v
pulznim rezimu), doba udrzovani.

b) SPECIALNi FUNKCE: Zména zobrazenych parametrd bodovani a uzivatelské
prizpisobeni programu.
PFistup k této funkci je mozny dle postupu  popsaného v odstavci 6.2.3.

2 - Tlacitko pro volbu funkce a pouzitého nastroje

Funkce pneumatickych klesti s nepretrzitym bodovacim proudem:
Bodovaci cyklus zacina dobou pfisuvu, pokrac¢uje dobou rampy a dobou bodovani a
kon¢i dobou udrzovani.

PULSE Funkce pneumatickych klesti s ,,pulznim“ bodovacim proudem:
Bodovaci cyklus zacina dobou pfisuvu, pokracuje dobou rampy, dobou bodovani,
dobou chladu, sérii impulzl (viz ,,Poéet impulzt“ v tomto odstavci) a konéi dobou
udrzovani.

Tato funkce zlepSuje schopnost bodovani na pozinkovanych plechach nebo na
plechach se specialnimi ochrannymi féliemi.

Funkce Studder (pouze s pistoli Studder).

Volba této funkce je mozna pouze v pFipadé vhodného pfipojeni pistole Studder
k pfislusné zasuvce pro standardni klesté (viz odstavec 5.9 o pfipojeni pistole
Studder)

Druhy opracovani, které Ize provadét prostfednictvim této funkce, jsou schematicky
znazornény na ovladacim panelu (Obr. C). Vyznam pouzitych oznaceni je nasledujici:
A
m Bodovani s pouzitim pFislusnych elektrod, a to bodovani: kolika, nyta,

podlozek, specialnich podlozek, vinitého dratu.

§
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Bodovani Sroubli @ 4mm s pfislusnou elektrodou.

Bodovani s pouzitim pfislusné elektrody, a to bodovani: Sroubli @
5+6mm a nytd @ 5mm.

Bodovani pouze na jedné strané plechu s pouzitim prislusné elektrody.
Viyrovnani promacknutych plechd s pouzitim uhlikové elektrody.

Péchovani plecht s pouZitim pfislusné elektrody.

PreruSované bodovani pro zalatani plechll s pouzZitim pfislusné

elektrody.
3 - Kurzorova tlacitka: (l] l]}
Umoznuji posuv kurzoru uvnitf Displeje.

4 — Snimac impulzu s dvoji funkci: O

a) ZAKLADNI FUNKCE: Zména zvolenych hodnot
Otaceni otocného ovladace: Umozriuje provést volbu hodnoty z hodnot, které jsou
k dispozici pro danou funkci.

b) SPECIALNI FUNKCE: ,.ENTER® - potvrzeni zvolené hodnoty r‘
Stisknuti otoéného ovladace: Slouzi k potvrzeni zvolené hodnoty.
A veny

5 — Tlacitko s _dvoji funkci:

a) ZAKLADNI FUNKCE: ,,MODE* - tlaéitko se sekvenéni funkci

Opakované stisknuti tohoto tlacitka umozniuje volbu nasledujicich rezimu:

- EASY (jediny plech s pouzitim pistole Studder nebo dva stejné plechy).

- PRO (dva stejné nebo odlisné plechy).

- MULTI (tfi stejné nebo odlisné plechy).

- CUST (Custom = Uzivatelsky rezim: Seznam uzivatelsky pfizpusobenych
bodovacich programu).

- MAINTENANCE (pfisuv elektrod bez generovani proudu, automatické nebo
manualni nastaveni sily, nastaveni delky ramen).

POZNAMKA: Dostupnost jedné nebo vice zakladnich funkci zavisi na pouzitém

nastroji.

SPECIALNI FUNKCE: ,MENU“

Pristup k funkci ,Menu® je mozny po stisknuti tlacitka ,MODE" nejméné na dobu 3

sekund.

Pro ukonéeni zobrazovani funkce ,Menu® je tfeba znovu stisknout uvedené tlacitko

na 3s.

Toto tlac¢itko umoziiuje pfistup k nasledujicim druhotnym funkcim:

- LANGUAGE (nastaveni jazyku uZivatele)

- DATE (nastaveni aktualniho data)

- HOUR (nastaveni aktualniho ¢asu)

- RECORDING ON? (chronologické zaregistrovani
bodovani).

b

-

parametrl provedeného

6 - Tlac¢itko ,,ESC“:
Umozriuje ukonceni aktivni volby a navrat na dvodni zobrazeni bez ulozeni
provedenych zmén.
UPOZORNENI! Soucasnym stisknutim tlacitek ,,ESC“ a ,,MODE“ pri
A uvedeni zafizeni do €innosti dojde k obnoveni hodnot nastavenych ve
vyrobnim zavodé; v takovém pripadé budou vSechny uzivatelsky
pfizpisobené programy vymazany!

7- Displej:
Umoznuje zobrazovat vSechny informace, které uzivatel potfebuje pro nastaveni
bodovani na zakladé pouzitych funkci.

START

8 - Tlaéitko ,,START*:

Aktivuje €innost stroje pfi prvnim uvedeni do ¢innosti nebo po vyskytu alarmu.
POZNAMKA:

Displej signalizuje dle potfeby obsluze, kdy je tfeba stisknout ,START", aby se
umoznilo pouziti zafizeni.

9 - LED vSeobecné signalizace alarmu, LED bodovani a LED zaznamu:
Zluta LED signalizace véeobecného alarmu l] : Rozsviti se pfi zasahu termostatickych

ochran, alarmu prepéti, podpéti, chybéjici faze, chybéjiciho vzduchu, chybéjici vody a
nahodného zkratu bodovaciho obvodu.

Cervena LED _g_ ,bodovani“: Rozsviti se a zUstane rozsvicena po celou dobu
trvani bodovaciho cyklu.
REC

Cervena LED *<=* ,REC" (z4dznam): Rozsviti se v pfipadg, Ze Je zafizeni nastaveno
pro zadznam parametrii nasledné realizovanych bodovych svart.

POZNAMKA:

Zaznam je provadén vyhradné na USB pamét.

4.2.2 Jednotka regulatoru tlaku s tlakomérem (Obr. B - 9)
Umoziiuje prostfednictvim oto¢ného ovladace regulovat tlak, ktery plisobi na elektrody
pneumatickych klesti (pouze s pneumatickymi klestémi v ,Manualnim*“ rezimu).

4.3 BEZPECNOSTNI FUNKCE A FUNKCE VZAJEMNEHO BLOKOVANI

4.3.1 Ochrany a alarmy (TAB. 2)

a) Tepelna ochrana:
Zasahuje v pripadé pfiliS vysoké teploty bodovacky, zapfi¢inéné nedostatkem
chladici vody nebo jejim nedostatecnym pratokem ¢&i pracovnim cyklem
prekracdujicim povolenou mezni Groven.
Zasah je signalizovan rozsvicenim zluté kontrolky l] na ovladacim panelu.

Alarm je zobrazovan na displeji prostfednictvim:

AL 1 = teplotni alarm zafizeni.

AL 2 = teplotni alarm klesti.

AL 5 = alarm pojistného termostatu.

AL 8 = teplotni alarm pistole Studder.

UCINEK: Zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypusténi
pneumotoru); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI CINNOSTI: Manualini (prosttednictvim tlagitka ,START* po poklesu
do povolenych teplotnich rozmezi - zhasnuti zluté LED l] )-

vzduchu z

b

-

Hlavni vypinac:
- Poloha ,0" = vypnuty, Ize zajistit visacim zamkem (viz kapitola 1).

UPOZORNENI! V poloze ,,0“ jsou vnitfni svorky (L1+L2+L3) pfipojeni
napajeCIho kabelu pod napétim.
- Poloha ,|I* = zapnuty: Bodovacka je napajena, avSak neni v ¢innosti (STAND BY
(POHOTOVOSTNI REZIM) - vyZaduije stisknuti tlagitka ,START*).
- Funkce nouzového zastaveni
Kdyz je bodovacka v €innosti, vypnuti hlavniho vypinace (poz.
zpusobi jeji bezpe¢né zastaveni:
- vypnuti proudu;
- otevreni elektrod (vypusténi vzduchu z pneumotoru);
- znemoznéni automatického opétovného uvedeni do ¢innosti.
Bezpecnostni zasah kontroly stlacéeného vzduchu
Zasahuje v pfipadé chybéjiciho tlaku v pfivodu stlaceného vzduchu nebo pfi jeho
prudkém poklesu (p < 3bar);
Zasah je signalizovan na displeji prostfednictvim AL 6 =
vzduchu.
UCINEK: Zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypusténi
pneumotoru); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI CINNOSTI: Manualni (prostfednictvim tlagitka ,START) po navratu
do pfipustnych rozmezi tlaku (hodnota na tlakoméru >3bar).
d) Bezpecnost chladici jednotky
Zasahuje v pfipadé nedostatku nebo poklesu tlaku chladici vody;
Zasah je signalizovan na displeji prostfednictvim AL 7 = alarm chybéjici vody.
UCINEK: Zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypudténi ~vzduchu z
pneumotoru); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI CINNOSTI: Dopliite chladici kapalinu a poté vypnéte a zapnéte
zafizeni (viz odst. 5.6 ,Priprava chladici jednotky*).
Ochrana pfed zkratem na vystupu (plati pouze pro pneumaticky ovladané
klesté)
Pfed provedenim svafovaciho cyklu zafizeni zkontrolujte, Ze se na podlech
(kladném a zaporném) sekundarniho bodovaciho obvodu nevyskytuji mista
nahodného kontaktu.
Zasah je signalizovan na displeji prostfednictvim AL 9 = alarm zkratu na vystupu.
UCINEK: Zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypudténi vzduchu z
pneumotoru); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI 6INNOSTI: Manuaini (prostfednictvim tlacitka ,START" po odstranéni
pficiny zkratu).
f) Ochrana pred €innosti s chybéjici fazi
Zasah je signalizovan na displeji prostfednictvim AL 11 = alarm chybéjici faze.
UCINEK: Zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypudténi vzduchu z
pneumotoru); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI CINNOSTI: Manualni (prostrednictvim tlagitka ,START").

“=> pol. ,0%)

[

-

alarm chybéjiciho

vzduchu z

e

-

g) Ochrana proti prepéti a podpéti

Zasah je signalizovan na displeji prostfednictvim AL 3 = alarm prepéti a

prostfednictvim AL 4 = alarm podpéti.

UCINEK: Zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypudténi vzduchu z

pneumotoru); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).

OBNOVENI CINNOSTI: Manualini (prostfednictvim tlagitka ,START").

h) Tlacitko ,,START“ (Obr. C - 8).

Jeho aktivace je potfebna pro ovladani operace svafovani v kazdé z nasledujicich

podminek:

- PFi kazdém zapnuti hlavniho vypinace (pol. ,0" => pol. ,I*);

- po kazdém zasahu bezpecnostnich/ochrannych zafizeni;

- po obnoveni dodavky energie (elektrické a stlaceného vzduchu), jejiz dodavka
byla pfedtim prerusena nasledkem Usekového vypnuti na vstupu nebo
nasledkem poruchy.

5. INSTALACE Lo . 3 . .
UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A
A ELEKTRICKYM A PNEUMATICKYM ZAPOJENIM BODOVACKY SE MUSI
PROVADET PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD NAPAJECI
SITE.

ELEKTRICKE A PNEUMATICKE ZAPOJENI MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM NEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovacku a provedte montaz odpojenych &asti, které se nachazeji v obalu,
podle pokynu uvedenych v této kapitole (Obr. D).

5.2 ZPUSOB ZVEDANI (Obr. E)

Zvedani bodovacky musi byt provedeno s pouzitim dvojitého lana a hakd vhodnych
rozmérl s ohledem na hmotnost zafizeni, s pouzitim pfislusnych krouzkd M12.

Je jednoznacné zakazano uvazovat bodovacku jinak nez uvedenym zpudsobem.

5.3 UMISTENI

Vyhradte pro instalaci dostate¢né Siroky prostor zbaveny prekazek, ktery dokaze piné
zajistit bezpecny pfistup k ovladacimu panelu, k hlavnimu vypinaci a k pracovnimu
prostoru.

Ujistéte se, Ze se v blizkosti otvorll pro vstup nebo vystup vzduchu nenachazeji
prekazky, a zkontrolujte, aby nedochazelo k nasavani vodivého prachu, korozivnich
vyparu, vihkosti apod.

Umistéte bodovacku na rovny povrch z homogenniho a kompaktniho materialu, s
nosnosti odpovidajici jeji hmotnosti (viz ,technické udaje), aby se predeslo nebezpecdi
pfevraceni nebo nebezpecnym posundm.

5.4 PRIPOJENI DO SITE
5.4.1 Upozornéni
Pfed realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
bodovacky odpovidaji napéti a frekvenci napajeci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.
Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodicem.
Za UcCelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé
typu

Typ A (-) pro jednofazova zafizeni;

- TypB( M-) pro trojfazova zafizeni.

- Bodovaci pfistroj nesplfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
P¥i pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uZivatel odpovida za ovéfeni
toho, zda Ize bodovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné site).

5.4.2 Sitova zastrcka a zasuvka

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastr¢ku ( 3P+T ) vhodné proudové
kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym
jistiéem; pfislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici
(Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

Kapacita a charakteristika zasahu pojistek a jistice jsou uvedeny v odstavci ,OSTATNI
TECHNICKE UDAJE*.
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A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek nelc¢innost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem
(tfidy I) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem)
a majetku (napf. pozar).

5.5 PRIPOJENi K PNEUMATICKEMU ROZVODU

- PFipravte potrubi se stlacenym vzduchem s provoznim tlakem 8 bar.

- Namontujte na jednotku filtru-reduktoru jednu ze spojek pro stla¢eny vzduch, které
mate k dispozici, za U¢elem pfizpusobeni pfipojkam, které jsou k dispozici v misté
instalace.

5.6 PRIPRAVA CHLADICi JEDNOTKY (GRA)

A UPOZORNEN:I! Ukony naplnéni se musi provadét pfi vypnutém zafizeni,

odpojeném od napajeci sité.

Zabraiite pouziti nemrznoucich, elektricky vodivych kapalin.

Pouzivejte vyluéné demineralizovanou vodu.

- Otevrete vypoustéci ventil (OBR. B-12).

- Provedte naplnéni nadrze demineralizovanou vodou prostfednictvim hrdla (Obr.
B-10): kapacita nadrze = 8 I; vénujte, prosim, pozornost tomu, abyste zabranili
jakémukoli nadmérnému Uniku vody na konci pInéni.

- Zavrete uzavér nadrze.

- Zaviete vypoustéci ventil.

5.7 PRIPOJENi PNEUMATICKYCH KLESTIi (Obr. F)

A UPOZORNENI! Pozor, nebezpeéné napétil V zadném pripadé
nepripojujte do zasuvek bodovacky odliSné zastrcky nez ty, které byly
uréeny vyrobcem. Nepokousejte se o zasunuti jakéhokoli ciziho predmétu do
zasuvek!

- Zaftizeni je odpojeno od napajeci sité.

- Zasunte polarizovanou zastréku klesti do pfisluSné zasuvky zafizeni a poté
nadzvednéte obé paky, dokud nedosahnete kompletniho pfipevnéni zastreky.

- Zasunte hadice chladiciho okruhu (jsou-li soucasti) vodniho chlazeni (*) za
dodrzeni barevného oznaceni (modra hadice do modré zasuvky, ¢ervena hadice
do cervené zasuvky). Zkontrolujte, zda bylo pfipojeni hadic do rychlospojek
provedeno spravné.

POZNAMKA (*): Kdyz hadice s vodou nejsou zasunuté, klest¢ NEBUDOU
chlazené a zafizeni bude vystaveno velké teplotni namaze, Skodlivé pro elektrické
soucasti.

5.8 KLESTE ,,C“: PRIPOJENI RAMENA
A UPOZORNENI! Zbytkové riziko pfitlaéeni hornich konéetin!
Dusledné dodrzujte posloupnost nize uvedenych pokynu!
- Zaftizeni je odpojeno od napajeci sité.
- Otocte dorazem podle Obr. G1.
- Pouziva-li se drzak klesti (Obr. G2), provedte jeho montaz.
- Zasurite rameno do pfislusného ulozeni jeho nalezitym naklonénim (Obr. G3).
- Vyrovnejte rameno do jedné roviny s pneumotorem a utahnéte doraz (Obr. G4-A).
- Pripojte hadice s vodou k pfislusnym rychlospojkam (Obr. G4-B).
- Zkontrolujte, zda bylo pfipojeni hadic do rychlospojek provedeno spravné.
- Pouziva-li se rukojet drzaku klesti, provedte jeji montaz z vhodné strany (Obr. G5).
POZNAMKA: Kdyz hadice s vodou nejsou zasunuté, klest¢ NEBUDOU chlazené a
zafizeni bude vystaveno velké teplotni namaze, Skodlivé pro elektrické soucasti.

5.9 PRIPOJENI PISTOLE STUDDER PROSTREDNICTVIM ZEMNICIHO KABELU
A UPOZORNENI! Zbytkové riziko pfitlaéeni hornich konéetin!
Dusledné dodrzujte posloupnost nize uvedenych pokynu!

- Zatizeni je odpojeno od napajeci sité.

- Pfipojte standardni pneumatické klesté uréené pro zafizeni a odmontujte pevné
rameno (Obr. H1).

- Umistéte klesté na rovny povrch z homogenniho a kompaktniho materialu, aby se
predeslo nebezpeci padu a nebezpeénych posuniim.

- Odmontujte pohyblivé rameno odSroubovanim dfiku pneumotoru kli¢em
nasazenym v misté pfislusného uloZeni (Obr. H2).

- Pripojte zemnici kabel pistole Studder zasroubovanim svorek k dfiku pneumotoru
(Obr. H3).

- Pripojte kabel s pistoli Studder s pouZitim Uchytu pevného ramena. Zasunuti se
provadi obdobné jako v pfipadé bodovaciho ramena (Obr. H4).

- Pripojte pfislusnou spojku okruhu vody mezi modrou a €ervenou zasuvku klesti
(Obr. H5).

- Zasunte konektor typu jack ovladaciho kabelu do pfislusné zasuvky klesti (Obr.
H6).

6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

6.1.1 Hlavni vypinaé¢ do polohy ,,0“ a jeho zajiSténi v této poloze visacim

zamkem!

Pred provedenim libovolného ukonu bodovani je tfeba provést sérii kontrol a sefizent;

to se musi zrealizovat s hlavnim vypinaéem v poloze ,0“ a zam¢enym visacim

zamkem.

Pripojeni k elektrické siti a k rozvodu stlaceného vzduchu:

- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno spravné, podle vyse
uvedenych pokynu.

- Zkontrolujte pfipojeni k rozvodu stlac¢eného vzduchu: Provedte pfipojeni pfivodni
hadice k rozvodu stlaceného vzduchu a prostfednictvim oto€ného ovladace
reduktoru nastavujte tlak az do odecitani hodnoty kolem 8 bar (116 psi) na
tlakoméru.

6.1.1.1 Sefizeni a upevnéni ramena klesti ,,C*

Tuto operaci je tfeba provést v pfipadé, Zze by se po zajisténi ramena dle pokynl

v odstavci 5.8 vyskytl pohyb samotného ramena (Obr. Q) ve vodorovném sméru.

P¥i této operaci je tfeba postupovat nasledovné:

- Odjistéte rameno oto¢enim uvolriovaci paky (Obr. R);

- povolte hmozdik (Obr. S-1) a zaSroubujte kruhovou matici (Obr. S-2) o jednu
osminu otacky (pfiblizné 45 stuprid);

- zajistéte kruhovou matici zaSroubovanim pojistného hmozdiku (Obr. S-1);

- zajistéte rameno provedenim operace uvedené na (Obr. T).

Uvedenou operaci je tfeba provést vickrat, zasroubovanim a od$roubovanim kruhové

matice (Obr. S-2), dokud rameno nebude zajiSténo ve vodorovném sméru a zaroven

se pojistna paka s namahou odpovidajici manualnimu odpojeni nedostane az po

doraz tvofeny vztaznym kolikem (Obr. T-1).

POZNAMKA: Je dulezité, aby se po ukonceni dané operace paka opirala o doraz na

koliku konce drahy (Obr. T-1). Tato poloha zajiStuje bezpecné mechanické zajisténi

ramena ve tvaru ,C".

6.1.1.2 Sefizeni klesti ,,X“ (volitelné pfislusenstvi):

Vlozte mezi elektrody desticku s tloustkou odpovidajici tloustce plech(; zkontrolujte,
zda budou ramena po svém manualnim pfiblizeni vzajemné rovnobézna a zda se
elektrody budou nachazet v jedné ose (s odpovidajicimi hroty).

Je tfeba mit neustale na paméti, Ze je potfebna draha o 5-6mm delSi, nez je poloha
bodovani, aby bylo mozné pusobit na dil pfedepsanou silou.

Dle potfeby provedte sefizeni uvolnénim pojistnych Sroubd ramen, kterd mohou byt
nato¢ena nebo posunuta v obou smérech podél své osy; na zaveér sefizeni dikladné
dotahnéte pojistné Srouby nebo hmozdiky.

6.1.2 Hlavni vypina¢ v poloze ,,1*.

Nasledujici kontroly je tfeba provést pfed jakoukoli operaci bodovani s hlavnim

vypinaéem v poloze ,I* (ON (ZAP.)).

Vyrovnani elektrod klesti:

- Vlozte mezi elektrody desticku s tloustkou odpovidajici tloustce plechli uréenych
k bodovani; zkontrolujte, zda budou elektrody po svém pfiblizeni prostfednictvim
funkce ,pfisuv” (viz odstavec 6.2.1) vyrovnany do vodorovné polohy.

- Dle potfeby zkontrolujte spravné upevnéni ramena (viz pfedchazejici odstavce).

Chladici jednotka:

- Zkontrolujte ¢innost chladici jednotky a spravné zasunuti hadic s vodou do
rychlospojek (dvé spojky na generatoru a dvé na klestich): GRA vstoupi do ¢innosti
pfi prvnim bodovacim cyklu a k jejimu vypnuti dojde po uplynuti pfednastavené

_ doby necinnosti zafizeni.

DULEZITA INFORMACE:

V pfipadé zapnuti alarmu GRA (AL. 7) by mohlo byt pro zahajeni ob&hu vody potfebné

odstranit vzduch pfitomny v rozvodu vody.

Postup je nasledujici:

- Vypnéte zafizeni;

- Otevrete vypoustéci ventil (Obr. B-12);

- Restartujte zafizeni a uvedte do ¢innosti GRA;

- lhned poté, co pfestane vychazet ven vzduch a bude vychazet samotna voda,
zavrete vypoustéci ventil.

6.2 NASTAVENi PARAMETRU BODOVANI

Parametry, které se podileji na ur€eni prdméru (prafezu) a mechanické odolnosti
bodového svaru, jsou:

- Sila psobeni elektrod.

- Bodovaci proud.

- Doba bodovani.

V pfipadé, Ze nemate specifickou zkuSenost, je vhodné provést nékteré zkousky
bodovani s pouzitim kouskl plechd stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznacuji
plechy, na kterych ma byt vykonana pracovni ¢innost.

6.2.1 Regulace sily a funkce pfisuvu (pouze pneumatické klesté)
Regulace probiha v automatickém nebo manualnim rezimu
regulatoru tlaku vzduchu jednotky vzduchu).

Nastaveni automatického rezimu (pfednastavena hodnota) nebo manualniho rezimu
Ize zvolit opakovanym stisknutim tlac¢itka ,MODE" (Obr. C-5) az do zobrazeni
volby ,MAINTENANCE" na displeji; poté prejdéte kurzorem na hodnotu ,AUTO" a
snimacem impulzt zvolte ,AUTO" nebo ,MAN". Stisknutim snimace impulz( potvrdte
provedenou volbu.

Automaticka regulace:

V pfipadé volby ,AUTO" je mozné nastavit pozadovanou hodnotu sily; stisknutim
tlacitka na klestich dojde k pfisuvu elektrod nastavenou silou bez generovani proudu.
V rezimu ,AUTO" je b&hem bodovaciho cyklu sila plsobici na elektrody regulovana
automaticky, pfi¢emz se vychazi z hodnot nastavenych v programu bodovani.
Manualni regulace:

V pfipadé volby ,MAN“ je mozZné nastavit hodnotu sily manualné, prostfednictvim
regulatoru tlaku (Obr. B-9): Nastavte 3 bar a pfisurite elektrody prostfednictvim
tlacitka na klestich a poté odectéte na displeji dosaZzenou hodnotu sily; zvyste tlak a
zopakujte uvedenou operaci pfisuvu az do dosazeni poZzadované hodnoty.

V rezimu ,MAN“ bude béhem bodovaciho cyklu sila, ktera plsobi na elektrody,
regulovana manualné, vySe popsanym zpusobem.

V tab. 1 jsou uvedeny hodnoty tlaku, doporu¢ované v zavislosti na bodovanych
materialech.

Funkce pfisuvu:

Umozniuje pfisunout elektrody nastavenou silou bez generovani proudu.

V kterémkoli programu bodovani je mozné pfisunout elektrody nasledujicim postupem
(dvaoijité kliknuti):

Stisknéte a uvolnéte tlacitko na klestich a hned poté drzte stisknuté tlacitko. Klesté se
pfisunou a budou udrZovat elektrody zaviené az do nasledujiciho uvolnéni tlacitka. Na
displeji bude zobrazen ,SQUEEZING" a LED klesti bude blikat.

UPOZORNENI: Pouziti ochrannych rukavic muze ztizit prisuv
prostrednictvim dvojitého kliknuti. Proto se doporucuje zvolit funkci
pfisuvu uvnitf programu ,,MAINTENANCE*“.

UPOZORNENI!

ZBYTKOVE RIZIKO! Také v tomto rezimu cinnosti existuje riziko
pritlaceni hornich konéetin: Prijméte pfisluSna preventivni opatfeni (viz kapitolu
o bezpecnosti).

(prostfednictvim

6.2.2 Automatické nastaveni parametrii bodovani (Proud, Doba)

(Odstavec 4.2.1 a Obr. C)

Parametry bodovani budou nastaveny automaticky, volbou tloustky a druhu materialu
(*) plechd, které maji byt svafovany, z nasledujicich rezimu:

- EASY (dva stejné plechy).

- PRO (dva stejné nebo odliSné plechy).

- MULTI (tfi stejné nebo odliSné plechy).

Bodovy svar se povazuje za spravné provedeny, kdyZ poté, co je vzorek podroben
zkous$ce v tahu, dojde k vytaZeni jadra bodu svaru z jednoho z obou plecht.

A (*) POZNAMKA: K dostupnym standardnim materialim patfi:

- ,Zelezo“ (zkratka ,,Fe“): Zelezné plechy s nizkym obsahem uhliku;

- ,Fe Zn“ (zkratka ,,Fz“): Pozinkované Zelezné plechy s nizkym obsahem
uhliku;

- ,Hss“ (zkratka ,,Hs“): Ocelové plechy s vysokou mezni hodnotou zlomu
(max. 700 MPa);

- ,Bor“ (zkratka ,,Br): plechy z bérové oceli.

6.2.3 Manualni nastaveni
pfizpiisobeného programu
Je mozné nastavit parametry bodovani manualné za ucelem provedeni zkusebniho
svaru nebo pro vytvofeni uZivatelsky pfizptisobeného programu.

Vychazejte z rezimu ,Easy, Pro, Multi®, stisknéte tlacitko 1 na obr. C na dobu pfiblizné
tfi sekund za ucelem aktivace rezimu ,MANUAL/PROGR®, a poté zvolte stejnym
tlacitkem parametr, ktery ma byt zménén: Stisknéte a otacejte snimacem impulzl za
Ucelem zmény hodnoty a poté znovu stisknéte snima¢ impulzli za U€elem potvrzeni.

parametrii bodovani a vytvoreni uzivatelsky
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V tomto reZimu je jizZ mozné pouzit pfi bodovani zvolené parametry, tyto vSak nebudou
uloZzeny do paméti.

Za ucelem navratu do Uvodniho rezimu je tfeba stisknout tlacitko 1 na obr. C na dobu
3 sekund; zobrazi se ,program store?” Zvolte ,NO*, kdyz si NEPREJETE provést
uloZeni, a ,YES" pro uloZeni se zvolenym nazvem.

UzZivatelsky pfizpUsobeny program s nazvem se da v rezimu ,CUST" kdykoli znovu
pouzit.

6.3 PROCES BODOVANI

Operace platné pro vSechny nastroje, vychazi se z rezimua ,Easy, Pro, Multi“:

- Prostfednictvim snimace impulzu zvolte plechy, které maji byt bodovany (materialy
a tloustky).

- Zobrazte prednastavené parametry bodovani (Obr. C-1).

- Dle potieby provedte uZivatelské pfizpusobeni programu bodovani (viz pfedchozi
odstavec).

6.3.1 PNEUMATICKE KLESTE

- Zvolte funkci nepretrzitého nebo pulzniho bodovani (Obr. C-2).

- Opfete elektrodu pevného ramena o povrch jednoho z obou plechlt uréenych
k bodovani.

- Stisknéte tlacitko na rukojeti klesti, ¢imz dojde k:
a) Zavfeni plecht mezi elektrody.
b) Zahdjeni bodovaciho cyklu s prichodem proudu, signalizovanym LED _%_

na ovladacim panelu.
- Uvolnéte tlacitko po nékolika okamzicich od zhasnuti LED _%_

- Po ukonceni bodovani bude zobrazen Primérny bodovaci proud (s vyjimkou
pocate€nich a zavére¢nych ramp) a Sila plsobeni na elektrody.
K zobrazenym hodnotam lIze pficist ,upozornéni“ signalizované blikajici ¢ervenou
LED na klestich (viz TAB. 2), na zakladé dosaZeného vysledku bodovani.

- Po ukongeni pracovni ¢innosti odlozte kle$té do pFislusného drzaku, ktery se
nachazi na voziku.

A UPOZORNENI: Pozor, nebezpe¢né napéti! Pokazdé zkontrolujte
neporusenost napajeciho kabelu klesti; ochranna drazkovana trubka
nesmi byt prefezana, zlomena ani stlacena! Pfed pouzitim a béhem pouziti klesti
zkontrolujte, zda se kabel nachazi v dostate¢né vzdalenosti od pohybujicich se
soucasti, zdroju tepla, feznych povrchu, kapalin apod.

UPOZORNENI: Soucasti klesti jsou jednotky na transformaci, izolaci

a usmérnéni, potfebné pro bodovani; v pfipadé pochybnosti o
neporusenosti klesti (napf. v pfipadé padu, prudkych narazii apod.) odpojte
svarovaci bodovaci pristroj a obrat'te se na autorizované servisni stredisko.

6.3.2 PISTOLE STUDDER

UPOZORNENI!

- Pro upevnéni nebo demontaz pfisluSenstvi ze sklicidla pistole pouzijte dva pevné
hexagonalni klice, abyste zabranili otaceni samotného sklicidla.

-V pfipadé ukond na dvefich nebo kapotach povinné pfipojte zemnici ty¢ k témto
soucastem, abyste zabranili prichodu proudu pfes zavésy a vSeobecné v blizkosti
prostoru bodovani (dlouhé drahy proudu snizuji d¢innost bodu).

Pfipojeni zemniciho kabelu:

a) Odhalte plech co nejblize k bodu, v némz ma byt zrealizovan svar, aby se dosahlo
plochy odpovidajici kontaktni ploSe zemnici tyce. L. .

b1) Upevnéte méd&nou tyé k povrchu plechu s pouzitim CLENENYCH KLESTI
(model pro svarovani).
Jako alternativu ke zpusobu ,b1“ (v pfipadé potizi s praktickou realizaci) mizete
pfijmout nasledujici feSeni:

b2) Pribodujte podlozku na povrch predem pfipraveného plechu; nechte projit
podlozku pres drazku v meédéné tyCi a =zajistéte ji prisluSnou svorkou
z prislusenstvi.

ANNYVVN

- Pfibodovani podlozky pro upevnéni zemnici koncovky

Namontujte do skli¢idla pistole pfisluSnou elektrodu (POZ. 9, Obr. I) a nasadte
podlozku (POZ. 13, Obr. I).

Ulozte podlozku do zvoleného prostoru. Ve stejném prostoru pfivedte do styku
zemnici koncovku; stisknutim tlacitka pistole aktivujete pfivafeni podlozky, ke které
bude mozné provést upevnéni vySe uvedenym zplsobem.

Bodovani $roubl, pojistnych podlozek, hiebika, nyta

Vybavte pistoli elektrodou vhodnou pro vloZzeni bodovaného prvku a opfete ji o plech
v pozadovaném bodé; stisknéte tlacitko pistole: tlacitko uvolnéte teprve po uplynuti
nastavené doby (zhasnuti LED

D,
Bodovani plechti pouze z jedné strany

Namontujte do skli¢idla pistole potfebnou elektrodu (POZ. 6, Obr. |) a pfitlacte na
povrch uréeny k bodovani. Aktivujte tlacitko pistole a uvolnéte jej teprve po uplynuti
nastavené doby (zhasnuti LED ).

UPOZORNEN:I!

Maximalni tloustka plechu, ktery Ize bodovat z jedné strany: 1+1mm. Tento druh

bodovani neni pfipustny na nosnych strukturach karoserie.

Pro dosazeni spravnych vysledku bodovani plecht je tfeba pfijmout néktera zakladni

opatreni:

1 - Dokonalé zemnici spojeni.

2 - Z obou soucasti, které maji byt spojeny bodovanim, se musi odstranit pfipadné
laky, tuk a olej.

3 - Soucasti ur€ené k bodovani se musi vzajemné dotykat bez vzduchové mezery;
dle potieby je k sobé vzajemné pfitlaéte s pouzitim nastroje - nepouzivejte pro
tento Ucel pistoli. Prili§ silné pfitlaceni povede k nespravnym vysledkim.

4 - Tloustka horniho dilu nesmi prekrocit Tmm.

5 - Hrot elektrody musi mit prGmér 2,5mm.

6 - Dobfe dotahnéte matici, ktera blokuje elektrodu, a zkontrolujte, zda jsou dotazené
konektory svafovacich kabeld.

7 - PFi bodovani opfete elektrodu plsobenim mirnym tlakem (3+4 kg). Stisknéte
tlacitko a nechte uplynout dobu bodovani; teprve poté oddalte pistoli.

8 - Nevzdalujte se vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

Soucasné bodovani a tah specialnich podlozek

Tato funkce se provadi montazi sklicidla (POZ. 4, Obr. 1) a jeho utazenim na doraz na
téleso vytahovaku (POZ. 1, Obr. |) a zachycenim a dotazenim dal$i svorky vytahovaku
na pistoli (Obr. I) na doraz. Vlozte specialni podlozku (POZ. 14, Obr. I) do skli¢idla
(POZ. 4, Obr. 1) a zajistéte ji pfislusSnym Sroubem (Obr. I). Pfibodujte ji na pfislusné
misto a nastavte bodovacku pro bodovani podlozek a zahajte tah.

Na zavér pootocte o 90° kvuli odpojeni podlozky, kterd muze byt pfibodovana do nové

polohy.

Ohfev a péchovani plechu

V tomto provoznim rezimu je pfednastaveno zrugeni &innosti TIMER (CASOVACE):
Pfi volbé doby svafovani se na displeji zobrazi ,inf“= Nekone¢na doba.

Doba trvani ukon( je vzhledem k tomu, Ze je ur€ena dobou stisknuti tlacitka pistole,
manualni.

Intenzita proudu je regulovana automaticky, v zavislosti na zvolené tloustce plechu.

Ohfev plechtl

Namontujte uhlikovou elektrodu (POZ. 12, Obr. I) do skli¢idla pistole a zajistéte ji
kruhovou matici. Dotknéte se hrotem uhliku pfedem odhalené plochy a stisknéte
tlacitko pistole. Plisobte zvenéi smérem dovnitf kruhovym pohybem za tcelem ohfati
plechu, ktery se vytvrdi, ¢imz se vrati do své ptvodni polohy.

Aby se zabranilo nadmérnému vyduti, pracujte na malych plochach a okamzité po
Ukonu prejedte vihkym hadrem, abyste ochladili oSetfenou ¢ast.

Péchovani plechu

V této poloze je pfi pouziti pFislusné elektrody mozné znovu rozmacknout plechy, které
byly vystaveny lokalnim deformacim.

PreruSované bodovani (Zalatani)

Tato funkce je vhodna na bodovani malych obdélnikl plechu, aby se zakryly otvory

zpusobené rzi nebo jinymi pficinami.

NaloZte do skli¢idla pfislusnou elektrodu (POZ. 5, Obr. |) a fadné dotahnéte

upevriovaci kruhovou matici. Odhalte pfisluSnou ¢ast a ujistéte se, Ze kus plechu,

ktery ma byt pfibodovan, je ocistény od tuku a laku.

Umistéte dil a pfiloZte na néj elektrodu. Poté stisknéte tlacitko pistole; zatimco budete

i nadale drzet stisknuté tlacitko, rytmicky se posouvejte dopfedu a dodrzujte pfitom

intervaly prace/odpog¢inku, uréené bodovackou.

POZN.: Béhem pracovni ¢innosti lehce pfitlacte (3+4kg) a postupujte podél idealni

¢ary 2+3mm od okraje nového dilu uréeného k pfibodovani.

Pro dosaZeni dobrych vysledku:

1 - Se nevzdalujte vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

2 - Poutzijte kryci plechy s maximalni tloustkou 0,8mm, nejlépe z nerezové oceli.

3 - Udélte pohybu dopfedu rytmus odpovidajici rytmu bodovacky. Posun dopfedu
vykonavejte béhem pauzy a zastavte se v okamziku bodovani.

Pouziti vyhazovaku z pfislusenstvi (POZ. 1, Obr. 1)

Uchyceni a tah podlozek

Tato funkce se provadi montazi a uzavienim skli¢idla (POZ. 3, Obr. I) na télesu
elektrody (POZ. 1, Obr. I). Uchytte podlozku (POZ. 13, Obr. 1), pfibodovanou vyse
uvedenym zplsobem, a zahajte tah. Na zavér otocte vytahovak o 90° kvuli odpojeni
podlozky.

Uchyceni a tah kolika

Tato funkce se provadi montazi a uzavienim skli¢idla (POZ. 2, Obr. |) na télesu
elektrody (POZ. 1, Obr. I). Nechte kolik (POZ. 15-16, Obr. ), pfibodovany vyse
uvedenym zpUsobem (POZ. 1, Obr. I), vejit do skli¢idla tahanim za samotnou
koncovku smérem k vytahovaku (POZ. 2, Obr. I). Po ukonéeni vkladani uvolnéte
skli¢idlo a zahajte tah. Po ukon&eni uvedeného Ukonu potahnéte sklicidlo smérem ke
kladivu, aby se kolik vyviéknul.

7. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENiIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE, ZE
JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Je tieba zajistit hlavni vypinac v poloze ,,0“ visacim zamkem z pfisluSenstvi.

7.1 RADNA UDRZBA . L

OPERACE RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.

- prizplsobeni/obnoveni priméru a profilu hrotu elektrody;

- vyména elektrod a ramen;

- kontrola vyrovnani elektrod;

- kontrola chlazeni kabeld a klesti;

- vypousténi kondenzatu z filtru vstupu stlaceného vzduchu.

- pravidelna kontrola hladiny v nadrzi s chladici vodou.

- pravidelna kontrola celkové absence unikd vody.

- kontrola neporuSenosti napdjeciho kabelu bodovacky a klesti.

7.2 MIMORADNA UDRZBA o . B
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI NEBO S KVALIFIKACi Z ELEKTRICKO-

STROJNI OBLASTI.
A UPOZORNENI! PRED SEJMUTiIM PANEL U SVAROVACIHO BODOVACIHO
. PRISTROJE NEBO KLESTI A PRED PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI BODOVACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY

OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Ptipadné kontroly provadéné uvnitf bodovacky pod napétim mohou zpusobit zasah

elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpdsobenymi pfimym stykem se sou¢astmi

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 &astice, které se

ulozily na transformatoru, modulu diod, svorkovnici napajeni apod. prostfednictvim
proudu suchého stlaéeného vzduchu (max. 5bar).

Zabrarite nasmérovani proudu stlateného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte

jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym karta¢em nebo vhodnymi rozpoustédly.

Pri této prilezitosti:

- Zkontrolujte, zda kabeldZze nevykazuji poSkozeni izolace nebo uvolnéné -
zoxidované spoje.

- Zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby pfipojeni sekundarniho vinuti transformatoru
k ty¢im / vystupnim pletencim dobfe utazené a zda nevykazuji stopy po oxidaci
nebo prehfati. i . .

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE
SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI
STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- PF zapnutém hlavnim vypina¢i bodovacky (poz. ,I“) bude displej rozsvicen;
v opacném pfipadé porucha spociva v napajecim vedeni (kabely, zastrcka a
zasuvka, pojistky, nadmérny pokles napéti atd.).

- Displej nezobrazuje signdly alarmu (viz TAB. 2): Po skonceni alarmu znovu
aktivujte bodovacku stisknutim ,START"; zkontrolujte spravny obéh chladiciho
vzduchu a pfipadné snizte hodnotu zatéZovatele.

- Prvky tvofici sou¢ast sekundarniho obvodu (odlitky drzaku ramen - ramena - drzaky
elektrod - kabely) nejsou neucinné nasledkem uvolnénych nebo zoxidovanych
Sroubl.

- Parametry svafovani jsou vhodné pro provadénou pracovni ¢innost.
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7.2.1 Zasahy na GRA

V pfipadé:

- nadmeérné potfeby obnoveni hladiny vody v nadrzi;

- nadmérné frekvence zasahu alarmu 7;

- Unikd vody;

je vhodné provést kontrolu pfipadnych problematik pfitomnych v prostoru chladici
jednotky.

Pro v8eobecna upozornéni stale vychazime z ¢asti 7.2; po odpojeni bodovacky z
napajeci sité provedte demontaz bo¢niho panelu (OBR. L).

Zkontrolujte, zda nedochazi k Unikim ze spoju a z hadic. V pfipadé Unikd vody
provedte vyménu poskozené soucasti. Odstrarite zbytky vody, ktera pfipadné unikla
béhem udrzby, a zavrete bo¢ni panel.

Poté provedte obnoveni ¢innosti bodovacky s pouzitim vhodnych informaci uvedenych
v odstavci 6 (Bodovani).

7.2.2 Vyména vnitini baterie

V pfipadé, Ze datum a ¢as nebudou zachovany v paméti, je vhodné provést vyménu
baterie (CR2032 - 3V) umisténé na zadni strané ovladaciho panelu.

Se zafizenim odpojenym ze sité odSroubujte Srouby ovladaciho panelu, odpojte
konektory a vymérite baterii.

UPOZORNENI! Pfed zpétnou montazi panelu do zafizeni se ujistéte o pfipojeni vSech
konektoru.
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ZARIADENIE, PRE ODPOROVE ZVARANIE, URCENE PRE PRIEMYSELNE A
PROFESIONALNE POUZITIE.

Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na oznacenie
bodového zvaracieho pristroja.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE ODPOROVE ZVARANIE
Obsluha musi byt’ dostatoéne vysSkolena na bezpe¢né pouzivanie bodovacky a
musi byt informovana o rizikach spojenych s postupmi pri odporovom zvarani,
o prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
Bodovacka (len pri verziach s aktivaciou prostrednictvom pneumotora)
je vybavena hlavhym vypinaéom s funkciami nadzového stavu, ktory je
zabezpeceny visacim zamkom na jeho zaistenie v polohe ,,0“ (vypnuty).

Krué od visacieho zamku musi byt odovzdany vyhradne pracovnikovi obsluhy,
ktory ma nalezité skusenosti, alebo ktory bol vySkoleny ohladne pridelenych
uloh a ohladne rizik spojenych so zvaracim postupom alebo s neodbornym
pouzitim bodovacky.

Ak obsluha nie je pritomnda, musi byt hlavny vypina¢ zaisteny v polohe ,,0“
zabezpeceny visacim zamkom bez kl'u¢a.

- Vykonajte elektricku inStalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi na
predchadzanie urazom.

- Bodovacka musi byt pripojenda vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze napajacia zasuvka je spravne pripojena a vybavena zemniacim
vodi¢om.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Nepouzivajte bodovacku vo vihkom alebo mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Zapojenie zvaracich kablov a akykolvek druh riadnej udrzby na ramenach
alalebo elektrédach musi byt vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej
od napdjacieho rozvodu. Pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom
pneumotora je potrebné zaistit’' hlavny vypina¢ v polohe ,,0% visacim zamkom
z prislusenstva.
Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo k
chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou) a
v kazdom pripade pri opravach (mimoriadna udrzba).

/3\ [N\ /N

- Nezvarajte nadoby, zasobniky alebo potrubia,
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné latky.

- Nerezte materialy vycistené chlérovymi rozpustadlami alebo v blizkosti
tychto latok.

- Nezvarajte zasobniky pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.).

- Zabezpecte si vhodni vymenu vzduchu alebo prostriedky na odstranovanie
zvaracich dymov z blizkosti elektr6d; medzné hodnoty vystavenia sa
zvaracim dymom v zavislosti na |ch zlozeni, koncentracii a dizke samotnej
expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.

POO®

Zakazdym si chranite o€i prisluSnymi ochrannymi okuliarami.
- Pouzivajte ochranné rukavice a dalSie osobné ochranné pracovné
prostriedky, vhodné pre pracovné €innosti spojené s odporovym zvaranim.
- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivhych operaciach zvarania
kazdodenne vystaveni hluku s uroviiou (LEPd) rovnajucou sa alebo
prevysujucou 85db(A), je povinné pouzivat vhodné osobné ochranné
pracovné prostriedky.

OIS

EMF
- Prechod bodovacieho pradu spdsobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli bodovacieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat’ ¢innost’ niektorych zdravotnych
zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd’.).

ktoré obsahuju alebo

Preto je potrebné prijat' nalezité ochranné opatrenia voci nositefom tychto
zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia bodovacieho
pristroja.

Tento bodovaci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaru¢ené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa
expozicie os6b elektromagnetickym poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat’
elektromagnetickym poliam:
- Pripevnit’' dva bodovacie kable (ak su sucast'ou) spolu, podla moznosti ¢o
najblizsie.
- Udrziavat’ hlavu a trup tela, ¢o mozno najd’alej od bodovacieho obvodu.
- Nikdy si neovijat' bodovacie kable (ak su stucast'ou) okolo tela.
- Nebodovat’, nachadzajuc sa telom uprostred bodovacieho obvodu. Udrziavat’
obidva kable na tej istej strane tela.
- Pripojit zemniaci kabel bodovacieho prudu (ak je sucast'ou) ku dielu
uréenému na bodovanie, ¢o najblizSie k realizovanému spoju.
- Nebodovat’ v blizkosti bodovacieho pristroja, ani na nom nesediet' a
neopierat’ sa on (minimalna vzdialenost: 50cm).
- Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti bodovacieho obvodu.
- Minimalna vzdialenost
- d=3cm, f= 50cm (OBR. M);
- d=3cm, f= 50cm (OBR. N);
- d=30cm (OBR. O);
- d=20cm (OBR. P) Studder.

- Zariadenie triedy A:

Tento bodovaci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach av
budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napétia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

AN oo AN

RIZIKO PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN

Rezim ¢innosti bodovacky a réznorodost’ tvarov a rozmerov obrabaného dielu

brania realizacii integralnej ochrany proti nebezpeéenstvu pritlacenia hornych

kongatin: prstov, ruky a predlaktia.

Riziko musi byt’ znizené prijatim vhodnych preventivnych opatreni:

- Obsluha musi mat’ nalezité skusenosti, 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 umoznuje, je potrebné nastavit' vzdialenost’
elektrod tak, aby nedoslo k prekro€eniu drahy 6 mm.

- Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo viacero osdb stucasne.

- Musi byt’ zabraneny pristup cudzich oséb do pracovného priestoru.

- Nenechavajte bodovacku bez dozoru: v takom pripade je povinné odpojit’
ju od napajacej siete; pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom
pneumotora prepnite hlavny vypina¢ do polohy ,,0“ a zaistite ho visacim
zamkom z prislusenstva; kPi¢é musi byt uschovany u zodpovedného
veduceho.

nasledujuce postupy, aby =znizila expoziciu

- RIZIKO POPALENIN
Niektoré sucasti bodovacky (elektrody — ramena a prifahlé plochy) mézu
dosahovat’ teploty vyssie ako 65°C: je potrebné pouzivat’ vhodny ochranny
odev.

- RIZIKO PREVRATENIA A PADU

- Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnost'ou odpovedajicou
jej hmotnosti; pripevnite bodovacku k uloznej ploche (ak sa to vyzaduje
casti , INSTALACIA“ tohto navodu). Ak bude umiestnena na naklonenej
alebo nesuwslej ploche, alebo na pohyblivej ploche, vznika riziko, ze sa
zariadenie prevrati.

- Je zakazané dvihanie bodovacky, s vynimkou pripadu, ked' je to vyhradne
uvedené v &asti ,,INSTALACIA“ tohto navodu.
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- NESPRAVNE POUZITIE:
Pouzitie bodovacky pre akykolvek druh pracovnej ¢&innosti,
vymedzeného (bodové odporové zvaranie), je nebezpecny.

A OCHRANA A OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajacej sieti sa ochranné kryty a pohyblivé ¢asti
obalu bodova¢ky musia nachadzat’ v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pristupnych pohyblivych ¢asti
bodovacky, napriklad:

- Vymena alebo Gdrzba elektrod

- Nastavenie polohy ramien alebo elektréd

MUSi BYT VYKONANY PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD
NAPAJACEJ SIETE (pri modeloch s aktivaciou prostrednictvom PNEUMOTORA
MUSIi BYT HLAVNY VYPINAC ZAISTENY V POLOHE ,,0“ VISACIM ZAMKOM A
VYTIAHNUTYM KLUCOM).

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

2.1 UVOD

Mobilné zariadenie pre odporové zvaranie (bodovacka), riadené mikroprocesorom,

s technolégiou meni¢a so strednou frekvenciou, trojfazovym napajanim a

jednosmernym vystupnym pradom.

Bodovacka je vybavena pneumatickymi kliestami, ktoré su celé chladené vodou.

Pneumatické klieSte obsahuju vo vnutri transformaéni a usmerfiovaciu jednotku,

ktora v porovnani s klasickymi bodova¢kami umoziiuje pouzivat vysoky bodovaci

prud s obmedzenym sietovym prikonom, pouZzitie mnozstva dlhSich a lahsSich kablov

pre lepSiu manipulaciu a Siroky pracovny rozsah a minimalne magnetické pole v okoli

kablov.

Bodovacka umoziuje zvarat Zelezné plechy s nizkym obsahom uhlika, pozinkované

Zelezné plechy, ocelové plechy s vysokou odolnostou a plechy z bérovej ocele.

Dalej je vybavena zasuvkami umozriujucimi rychle pripojenie zariadeni dodavanych

v ramci volitelného prislusenstva (Studder, Klieste X), na vykonanie réznych druhov

opracovania plechov za tepla a vSetky druhy S$pecifickych druhov opracovania

v karosarskej oblasti.

K hlavnym charakteristikam zariadenia patria:

- podsvieteny LCD displej pre zobrazovanie ovladacich prikazov a nastavenych
parametrov;

- volba rezimu bodovania (plynulého alebo impulzného) na paneli;

- automaticka volba parametrov zvarania na zaklade druhu plechov;

- uzivatelské prispdsobenie bodovacich parametrov;

- automaticka identifikacia vlozeného nastroja;

- automaticka kontrola bodovacieho prudu;

- manualne a automatické ovladanie sily pdsobiacej na elektrody;

- USB port.

odlisny od

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- Drziak ramien;

- Drziak kabla kliesti;

- Jednotka filtra reduktora (privod stlaéeného vzduchu);

- Kiieste ,C" so Standardnymi ramenami, vybavené kablom so zastrékou odpojitelnou
od generatora;

- Chladiaca jednotka (typ GRA (jednotka vodného chladenia), zabudovana).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE

- Ramena a elektrédy s réznou dizkou a/alebo tvarom pre klieste ,C* (vid zoznam
nahradnych dielov);

- Oporny stip a odlah&ovag vahy kliesti;

- Klieste ,X*;

- SUprava Studder;

- Suprava kruzku kliesti ,C*.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK (Obr. A)

Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti bodovacky, su zhrnuté na

identifikanom $titku a ich vyznam je nasledovny:

1 - Pocet faz a frekvencia napajacieho vedenia.

- Napajacie napatie.

- Vykon siete v permanentnom rezime (100%).

- Menovity vykon siete so zatazovatefom 50%.

- Maximalne napatie naprazdno na elektrédach.

Maximalny prud so skratovanymi elektrodami.

- Prud na sekundarnom vinuti v permanentnom rezime (100%).

- Rozchod a dizka ramien ($tandardnych).

- Moznost regulacie minimalnej a maximailne;j sily pdsobiacej na elektrody.

0 - Menovity tlak zdroja stlaceného vzduchu.

1 - Tlak zdroja stlateného vzduchu, potrebny na dosiahnutie maximalnej sily
posobiacej na elektrody.

220N AWN
'

12 - Prietok chladiacej vody.
13 - Pokles menovitého tlaku chladiacej kvapaliny.
14 - Hmotnost bodovacieho zariadenia.

15 - Symboly vztahujuce sa k bezpeé€nosti, vyznam ktorych je uvedeny v kapitole 1
,Zakladna bezpecnost pre odporové zvaranie“.

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma len informativny charakter, upozorfiujici na

symboly a orienta¢né hodnoty; presné hodnoty technickych tdajov vasej bodovacky

musia byt od¢itané priamo z identifikaéného Stitku samotnej bodovacke.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE
3.2.1 Bodovacka
Zakladné technické udaje

- Napajacie napatie a frekvencia 400V(380V-415V) ~ 3-fazové,
50/60Hz

- Trieda elektrickej ochrany : |

- Trieda izolacie : H

- Trieda ochrany obalu : IP 21

- Druh chladenia : Vodné

- (*) Rozmery (LxWxH) 820 x 610 x 1150mm

- (**) Hmotnost 77kg
Vstup

- Max. vykon v skrate (Scc) : 75kVA
- Vykonovy faktor pri Scc (cosj): : 0.8
- Pomalé sietové poistky : 32A

- Automaticky isti€ sietového napajania 25A (,C*- IEC60947-2)

- Napajaci kabel (L<4m) 4 x 6mm?
Vystup

- Sekundarne napétie naprazdno (U,d) 13V
- Max. bodovaci prud (I, max) 12kA

- Bodovacia kapacita : max. 3 + 3 + 3mm
- Zatazovatel : 3%

550daN
Standardne 95mm
automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna
- Regulacia poc¢tu impulzov automaticka a programovatelna
Regulécia sily pésobiacej na elektrody automaticka alebo manuélna.
(*) POZNAMKA: Uvedené vonkajsie rozmery nezahrfiuju kable a oporny stip.
(**) POZNAMKA: Hmotnost generatora nezahriiuje klieste a oporny stip.

- Maximalna sila pdsobiaca na elektrody
- Dlzka ramena ,C*

- Regulacia bodovacieho prudu

- Regulacia doby bodovania

- Regulacia doby prisunu

- Regulacia doby rampy

- Regulacia doby udrziavania

- Regulacia doby chladenia

3.2.2 Chladiaca jednotka (GRA)

Zakladné technické udaje

- Maximalny tlak (pmax) 3bar
- Chladiaci vykon (P @ 11/min) : 1kW
- Kapacita nadrze : 8l
- Chladiaca kvapalina demineralizovana voda

4. POPIS BODOVACKY | .

4.1 ZOSTAVA BODOVACKY A HLAVNE CASTI (Obr. B)
Na prednej strane:

- Ovladaci panel;

- USB port;

- Zasuvka pre pripojenie kliesti;

- Zasuvky umozriujuce rychle pripojenie hadic s vodou;
- Drziak kabla kliesti.
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Na zadnej strane:

6 - Hlavny vypinac;

7 - Vstup napajacieho kabla;

8 - Drziak ramien;

9 - Jednotka regulatora tlaku s tlakomerom a filtrom vzduchu na vstupe;
10 - Uzaver nadrze chladiacej jednotky (GRA);

11 - Hladina vody v GRA;

12 - Odvzdusiiovaé v GRA.

4.2 KONTROLNE A REGULACNE ZARIADENIA
4.2.1 Ovladaci panel (Obr. C)
Popis parametrov bodovania:
[
0
POWER Vykon: percentualny podiel dosiahnutelného vykonu pri bodovani - rozsah
od 5 do 100%.

o=

Sila poésobiaca na elektrody (v automatickom rezime): Sila, ktorou
elektrody pneumatickych kliesti prisunt plechy uréené na bodovanie;
zariadenie automaticky reguluje potrebnd silu este pred realizaciou bodového
zvaru.

®

Doba prisun (v _manualnom rezime): doba, pocas ktorej elektrody
pneumatickych kliesti prisunti bodované plechy bez aktivacie prudu; sluzi na
dosiahnutie maximalneho tlaku, nastaveného regulatorom tlaku, este pred
aktivaciou prudu - rozsah je od 200ms do 1 sekundy.

@

Doba rampy: Doba, ktort potrebuje priud na dosiahnutie svojej maximalnej
nastavenej hodnoty. V ramci ¢innosti ako impulzné pneumatické klieste, sa
tato doba aplikuje len na prvy impulz - rozsah je od 0 do 1 sekundy.

®

Doba bodovania: Doba, pocas ktorej je bodovaci prad udrziavany na
takmer konstantnej hodnote. V ramci Cinnosti ako impulzné pneumatické
klieSte sa tato doba vztahuje na dobu trvania jedného impulzu - rozsah je od
10ms do 1 sekundy (*).

©

Doba chladenia alebo Pauza: (len pri impulznom bodovani) - Doba, ktora
uplynie medzi dvoma po sebe iddcimi pradovymi impulzmi - rozsah je od
10ms do 400ms.

—
=

Pocet impulzov: (len priimpulznom bodovani) - Po¢et impulzov bodovacieho
pradu, z ktorych kazdy ma dobu trvania rovnajicu sa nastavenej dobe
bodovania - rozsah je od 1 do 10 (**).

®

Doba udrziavania: Doba, poCas ktorej elektrédy pneumatickych kliesti
udrzuju prisunuté plechy, ktoré boli prave zbodované, bez generovania
pradu. Pocas tejto doby dojde k ochladeniu bodu zvaru a ku krystalizacii
zvaraného jadra; tlak v tejto faze zjemni zrno kovu a zvysi jeho mechanicku
odolnost - rozsah je od 40ms do 1 sekundy.

(*) POZNAMKA: Suget cyklov rampy a cyklov bodovania nesmie prekrocit' 1 sekundu.
(**) POZNAMKA: Maximalny nastavitelny pocet impulzov zavisi od doby trvania
jedného impulzu: Celkova skutocr:a doba bodovania nesmie prekro€it 1 sekundu.

1 - Tlacidlo s dvojitou funkciou l])

a) ZAKLADNA FUNKCIA: Postupné zobrazovanie parametrov bodovania:
Aktivovatelny vykon/prud, sila/doba prisunu, doba rampy,
doba bodovania, doba chladenia (len v pulznom rezime), pocet impulzov (len v
pulznom rezime), doba udrzZiavania.

b) SPECIALNA FUNKCIA: Zmena zobrazenych parametrov bodovania a
uzivatel'ské prisposobenie programu.
Pristup k tejto funkcii je mozny podla postupu popisaného v odseku 6.2.3.

2 - Tlac¢idlo pre volbu funkcie a pouzitého nastroja

Funkcia pneumatickych kliesti s nepretrzitym bodovacim priadom:
Bodovaci cyklus zacina dobou prisunu, pokraCuje dobou rampy a dobou bodovania,
a kon¢&i dobou udrziavania.

PULSE Funkcia pneumatickych kliesti s ,,pulznym“ bodovacim pradom:
Bodovaci cyklus za¢ina dobou prisunu, pokracuje dobou rampy, dobou bodovania,
dobou chladu, sériou impulzov (vid ,,Po€et impulzov* v tomto odseku) a kon¢i dobou
udrZiavania.

Tato funkcia zlepSuje schopnost bodovania pozinkovanych plechov alebo plechov so
Specialnymi ochrannymi féliami.

Funkcia Studder (len s piStofou Studder).
Volba tejto funkcie je mozna len v pripade vhodného pripojenia pistole Studder
k prislusnej zasuvke pre Standardné klieste (vid odsek 5.9 o pripojeni pistole Studder)
Druhy opracovani, ktoré je mozné vykonavat prostrednictvom tejto funkcie, su
schematicky znazornené na ovladacom paneli (Obr. C). Vyznam pouzitych oznaceni
je nasledujuci:
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Bodovanie s pouzitim prislusnych elektréd, a to bodovanie: kolikov,
nitov, podloziek, Specialnych podloziek, vinitého drotu.

Bodovanie skrutiek @ 4mm s prislu$nou elektrodou.

Bodovanie s pouzitim prislusSnej elektrédy, a to bodovanie: skrutiek &
5+6mm a nitov @ 5mm.

Bodovanie len na jednej strane plechu s pouzitim prislusnej elektrody.
Vyrovnanie stlaéenych plechov s pouzitim uhlikovej elektrody.

Pechovanie plechov s pouzitim prislusnej elektrody.

Prerusované bodovanie pre zaplatanie plechov s pouzitim prislusnej

elektrody.
3 - Kurzorové tlacidla: :l] [l}
Umozriuju posuv kurzora na Displeji.

4 — Snimac impulzov s dvojitou funkciou: O

a) ZAKLADNA FUNKCIA: Zmena zvolenych hodnét -~ '+
Otacanie oto¢ného ovladaca: Umoznuje zvolit hodnotu z rozsahu, ktory je
k dispozicii pre danu funkciu.

b) SPECIALNA FUNKCIA: ,ENTER - potvrdenie zvolenej hodnoty r‘
Stlagenie oto¢ného ovladaca: Sluzi na potvrdenie zvolenej hodnoty.

q MENY

5 — Tlacidlo s dvojitou funkciou:
a) ZAKLADNA FUNKCIA: ,MODE*“ - tlacidlo so sekvenénou funkciou
Opakované stlacenie tohto tlacidla umozriuje volbu nasledujicich rezimov:
- EASY (jediny plech s pouzitim pistole Studder alebo dva rovnaké plechy).
- PRO (dva rovnaké alebo rézne plechy).
- MULTI (tri rovnaké alebo rézne plechy).
- CUST (Custom = Uzivatelsky rezim: Zoznam uzivatelsky prispdsobenych
bodovacich programov).
- MAINTENANCE (prisun elektréd bez generovania pridu, automatické alebo
manualne nastavenie sily, nastavenie dizky ramien).
POZNAMKA: Dostupnost jednej alebo viacero zakladnych funkcii zavisi na
pouzitom nastroji.
b) SPECIALNA FUNKCIA: ,,MENU*
Pristup k funkcii ,Menu* je mozny po stlaceni tlacidla ,MODE" najmenej 3 sekundy.
Na ukonéenie zobrazovania funkcie ,Menu“ je potrebné znovu stlacit uvedené
tladidlo na 3s.
Toto tlacidlo umozriuje pristup k nasledujucim druhotnym funkciam:
- LANGUAGE (nastavenie jazyka uzivatela)
- DATE (nastavenie aktualneho datumu)
- HOUR (nastavenie aktualneho ¢asu)
- RECORDING ON? (chronologické zaregistrovanie parametrov vykonaného
bodovania).

6 - Tlacidlo ,,ESC“:
Umoziiuje ukonéenie aktivnej volby a navrat na Uvodné zobrazenie bez uloZenia
vykonanych zmien.
UPOZORNENIE! Suc¢asnym stlac¢enim tlacidiel ,,ESC“ a ,MODE*“ pri
A uvedeni zariadenia do ¢innosti déjde k obnoveniu hodnét nastavenych
vo vyrobnom zavode; v takom pripade budd vSetky uzivatefsky
prispésobené programy vymazané!

7 - Displej:
Umoznuje zobrazovat vSetky informacie, ktoré uzivatel potrebuje pre nastavenie
bodovania na zaklade pouzitych funkcii.

START

8 - Tlacidlo ,,START*:

Aktivuje €innost zariadenia pri prvom uvedeni do ¢innosti alebo po vyskyte alarmu.
POZNAMKA:

Displej signalizuje obsluhe, kedy je potrebné stladit ,START®, aby sa zariadenia
uviedlo do ¢innosti.

9 - LED vSeobecnej signalizacie alarmu, LED bodovania a LED zaznamu:
Zltd LED na signalizaciu vdeobecného alarmu ll: Rozsvieti sa pri aktivacii

termostatickych ochran, alarmov prepétia, podpatia, chybajicej fazy, chybajiuceho
vzduchu, chybajicej vody a nahodného skratu bodovacieho obvodu.

Cervena LED _%_ ,bodovanie“: Rozsvieti sa a zostane rozsvietena po celt dobu
trvania bodovacieho cyklu.
REC

Cervena LED *<=* ,REC“ (zéznam): Rozsvieti sa v pripade, ked je zariadenie
nastavené pre zaznam parametrov nasledne realizovanych bodovych zvarov.
POZNAMKA:

Zaznam je vykonavany vyhradne na USB pamat.

4.2.2 Jednotka regulatora tlaku s tlakomerom (Obr. B - 9)

Umozriuje prostrednictvom otoéného ovladaca regulovat tlak, ktory pdsobi na
elektrody pneumatickych kliesti (len s pneumatickymi klieStami v ,Manualnom*
rezime).

4.3 BEZPECNOSTNE FUNKCIE A FUNKCIA VZAJOMNEHO BLOKOVANIA

4.3.1 Ochrany a alarmy (TAB. 2)

a) Tepelna ochrana:
Aktivuje sa v pripade prili§ vysokej teploty bodovacky, zapri¢inenej nedostatkom
chladiacej vody alebo jej nedostatoénym prietokom, & pracovnym cyklom
prekracujucim povolent medznu droveri.
Zasah je signalizovany rozsvietenim Zltej kontrolky l] na ovladacom paneli.

Alarm je zobrazovany na displeji prostrednictvom:

AL 1 = teplotny alarm zariadenia.

AL 2 = teplotny alarm kliesti.

AL 5 = alarm poistného termostatu.

AL 8 = teplotny alarm pistole Studder.

UCINOK: Zablokovanie pohybu, otvorenie elektréd (vypustenie vzduchu z
pneumotora); zablokovanie pridu (zvaranie znemoznené).

OBNOVENIE CINNOSTI: Manualne (prostrednictvom tlacidla ,START" po poklese
do povoleného teplotného rozmedzia - zhasnuti Zltej kontrolky l] ).

b) Hlavny vypina¢:

- Poloha ,0" = vypnuty, je mozné zaistit visacim zamkom (vid kapitola 1).
UPOZORNENIE! V polohe ,,0“ s vnutorné svorky (L1+L2+L3) pripojenia
napajacieho kabla pod napatim.

Poloha ,I* = zapnuty: Bodovacka je napajana, avsak nie je v ¢innosti (STAND BY

(POHOTOVOSTNY REZIM) - vyzaduije stlacenie tlacidla ,START").

Funkcia nudzového zastavenia

Ked je bodovacka v €innosti, vypnutie hlavného vypinaca (pol. ,I* -> pol. ,0%)

sposobi jej bezpetné zastavenie:

- vypnutie pradu;

- otvorenie elektréd (vypustenie vzduchu z pneumatora);

- znemoznenie automatického opatovného uvedenia do ¢innosti.

Bezpecnostny zasah kontroly stlaéeného vzduchu

Aktivuje sa v pripade chybajuceho tlaku v privode stlateného vzduchu alebo pri

jeho prudkom poklese (p < 3bar);

Zasah je signalizovany na displeji prostrednictvom AL 6 = alarm chybajiuceho

vzduchu.

UCINOK: Zablokovanie pohybu, otvorenie elektréd (vypustenie vzduchu z

pneumotora); zablokovanie prudu (zvaranie znemoznené).

OBNOVENIE CINNOSTI: Manualne (prostrednictvom tlacidla ,START") po

navrate do pripustného rozmedzia tlaku (hodnota na tlakomeri >3bar).

Bezpecnost' chladiacej jednotky

Aktivuje sa v pripade nedostatku alebo poklesu tlaku chladiacej vody;

Zasah je signalizovany na displeji prostrednictvom AL 7 = alarm chybajlcej vody.

UCINOK: Zablokovanie pohybu, otvorenie elekiréd (vypustenie vzduchu z

pneumotora); zablokovanie prudu (zvaranie znemoznené).

OBNOVENIE CINNOSTI: Doplfite chladiacu kvapalinu a potom vypnite a zapnite

zariadenia (vid tiez odsek 5.6 ,Priprava chladiacej jednotky*).

Ochrana pred skratom na vystupe (plati len pre pneumatické klieste)

Pred vykonanim zvaracieho cyklu zariadenia skontrolujte, ¢i sa pdly (kladny a

zaporny) sekundarneho bodovacieho obvodu nahodne nedotykaju.

Zasah je signalizovany na displeji napisom AL 9 = alarm skratu na vystupe.

UCINOK: Zablokovanie pohybu, otvorenie elekiréd (vypustenie vzduchu z

pneumotora); zablokovanie prudu (zvaranie znemoznené).

OBNOVENIE CINNOSTI: Manualne (prostrednictvom tlagidla ,START“ po

odstraneni pri¢iny skratu).

f) Ochrana pred ¢innost'ou s chybajucou fazou

Zasah je signalizovany na displeji prostrednictvom AL 11 = alarm chybajucej fazy.

UCINOK: Zablokovanie pohybu, otvorenie elektrod (vypustenie vzduchu z

pneumotora); zablokovanie prudu (zvaranie znemozneng).

OBNOVENIE CINNOSTI: Manualne (prostrednictvom tlacidla ,START").

Ochrana proti prepétiu a podpatiu

Zasah je signalizovany na displeji prostrednictvom AL 3 = alarm prepatia a

prostrednictvom AL 4 = alarm podpétia.

UCINOK: Zablokovanie pohybu, otvorenie elektrod (vypustenie vzduchu z

pneumotora); zablokovanie prudu (zvaranie znemozneng).

OBNOVENIE CINNOSTI: Manualne (prostrednictvom tlacidla ,START").

Tlacidlo ,,START“ (Obr. C - 8).

Jeho aktivacia je potrebna pre ovladanie zvarania pri kazdom z nasledujucich

pripadov:

- Pri kazdom zapnuti hlavného vypinaca (pol. ,O0* => pol. ,I);

- po kazdej aktivacii bezpecnostnych/ochrannych prvkov;

- po obnoveni dodavky energie (elektrickej a stla¢eného vzduchu), dodavka ktorej
bola predtym preruSena nasledkom usekového vypnutia alebo poruchy.

[
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5. INSTALACIA 5 ) ) o
UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU
A A ELEKTRICKYM A PNEUMATICKYM ZAPOJENiIM BODOVACKY MUSIA
\ BYT VYKONANE PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD
NAPAJACEJ SIETE. ) . o
ELEKTRICKE A PNEUMATICKE ZAPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovacku a zmontujte odpojené Casti, ktoré sa nachadzaju v obale, podla
pokynov uvedenych v tejto kapitole (Obr. D).

5.2 SPOSOB DVIHANIA (Obr. E)

Bodovacka musi byt dvihana pomocou dvojitého lana a hakov s vhodnymi rozmermi
s ohladom na hmotnost zariadenia, s pouzitim prislusnych krizkov M12.

Je jednoznacne zakazané uvazovat bodovacku inak ako uvedenym spdsobom.

5.3 UMIESTNENIE

Vyhradte pre inStalaciu dostato¢ny priestor, bez prekazok, ktory dokaze zaistit
bezpec€ny pristup k ovlddaciemu panelu, k hlavnému vypinacu a k pracovnému
priestoru.

Uistite sa, Ze sa v blizkosti otvorov pre vstup alebo vystup vzduchu nenachadzaju
prekazky a zabezpecte, aby nedochadzalo k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych
vyparov, vihkosti, a pod.

Umiestnite bodovacku na rovny povrch z homogénneho a kompaktného materialu,
s nosnostou odpovedajucou jej hmotnosti (vid ,technické udaje“), aby sa predislo
nebezpecenstvu prevratenia alebo nebezpecnym posunom.

5.4 PRIPOJENIE DO SIETE

5.4.1 Upozornenia

Pred akymkolvek elektrickym zapojenim skontrolujte, ¢i menovité udaje bodovacky
odpovedaju napatiu a frekvencii elektrickej siete, ktord je k dispozicii v mieste
inStalacie.

Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

Kvéli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte nadpradové relé typu:

- TypA () pre jednofazové zariadenia;

- TypB ( ) pre trojfazové zariadenia.

- Bodovaci pristroj nesplfia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napdjacej sieti inStalatér, alebo uzivatel, zodpoveda
za overenie toho, ¢i je mozné bodovaci pristroj pripojit (podlfa potreby musi
konzultovat spravcu rozvodnej siete).

5.4.2 Siet'ova zastrcka a zasuvka

K napajaciemu kablu pripojte normalizovanu zastré¢ku ( 3P+T ) s vhodnou prudovou
kapacitou a pripravte sietovl zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym
isticom; prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodic¢u
(Zltozelenému) napajacieho vedenia. .
Kapacita a charakteristika zasahu poistiek a isti¢a su uvedené v odseku ,OSTATNE
TECHNICKE UDAJE".
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A UPOZORNENIE! NeresSpektovanie vysSie uvedenych pravidiel bude
mat’ za nasledok vyradenie bezpec¢nostného systému navrhnutého
vyrobcom (triedy 1) z éinnosti, s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr.
zasah elektrickym priudom) a majetku (napr. poziar).

5.5 PRIPOJENIE K PNEUMATICKEMU ROZVODU

- Pripravte potrubie so stlatenym vzduchom s prevadzkovym tlakom 8 bar.

- Namontujte na jednotku filtra-reduktora jednu zo spojok pre stla¢eny vzduch,
ktoré mate k dispozicii, kvoli prispdsobeniu Gchytom, ktoré su k dispozicii v mieste
inStalacie.

5.6 PRIPRAVA CHLADIACEJ JEDNOTKY (GRA)
A UPOZORNENIE! Poéas pInenia jednotky musi byt zariadenie vypnuté a
odpojené od napajacej siete.

Nepouzivajte nemrznuce, elektricky vodivé kvapaliny.

Pouzivajte vyluéne demineralizovanu vodu.

- Otvorte vypustaci ventil (OBR. B-12).

- Cez hrdlo napliite nadrz demineralizovanou vodou (Obr. B-10): kapacita nadrze =
8 I; na konci plnenia davajte pozor, aby ste nepreliali nadmerné mnozstvo vody.

- Zatvorte uzaver nadrze.

- Zatvorte vypustaci ventil.

5.7 PRIPOJENIE PNEUMATICKYCH KLIESTI (Obr. F)

A UPOZORNENIE! Pozor, nebezpec¢né napatie! V zZiadnom pripade
nepripajajte do zasuviek bodovacky iné zastrcky nez tie, ktoré boli

uréené vyrobcom. Nepokusajte sa o zasunutie akéhokol'vek cudzieho predmetu

do zasuviek!

- Zariadenie je odpojené od napajace; siete.

- Zasunte polarizovanu zastréku kliesti do prislusnej zasuvky zariadenia a potom
nadvihnite obidve paky, az kym nebude zastréka Uplne pripevnena.

- Zasunte hadice chladiaceho okruhu (ak su suc¢astou) vodného chladenia (*) za
dodrzania farebného oznacenia (modra hadica do modrej zasuvky, Cervena
hadica do ¢ervenej zasuvky). Skontrolujte, ¢i boli hadice pripojené do rychlospojok
spravne. .
POZNAMKA (*): Ked hadice s vodou nie st zasunuté, klieSte NEBUDU chladené
a zariadenie bude vystavené velkej teplotnej namahe, $kodlivej pre elektrické
stcasti.

5.8 KLIESTE ,,C*“: PRIPOJENIE RAMENA
A UPOZORNENIE! Zvyskové riziko pritlacenia hornych kon¢atin!
Désledne dodrzujte s danou postupnost'ou nizSie uvedené pokyny!

- Zariadenie je odpojené od napajace; siete.

- Otocte dorazom podla Obr. G1.

- Ak sa pouziva drziak kliesti (Obr. G2), namontujte ho.

- Zasunte rameno do prislusného uloZenia tak, Ze ho naklonite (Obr. G3).

- Vyrovnajte rameno do jednej roviny s pneumotorom a utiahnite doraz (Obr. G4-A).

- Pripojte hadice s vodou k prislu§nym rychlospojkam (Obr. G4-B).

- Skontrolujte, ¢i bolo pripojenie hadic do rychlospojok vykonané spravne.

- Ak sa pouziva rukovat drziaka kliesti, nemontujte ju na vyhovujucu stranu (Obr.
G5). ,
POZNAMKA: Ak hadice s vodou nie su zasunuté, klieSte NEBUDU chladené
a zariadenie bude vystavené velkému tepelnému zatazeniu, Skodlivému pre
elektrické casti.

5.9 PRIPOJENIE PISTOLE STUDDER PROSTREDNICTVOM ZEMNIACEHO

KABLA
A UPOZORNENIE! Zvyskové riziko pritlacenia hornych kon¢atin!
Désledne dodrzujte s danou postupnost'ou nizSie uvedené pokyny!

- Zariadenie je odpojené od napajace; siete.

- Pripojte Standardné pneumatické klieSte, uréené pre zariadenie a odmontujte
pevné rameno (Obr. H1).

- Umiestnite klieSte na rovny povrch z homogénneho a kompaktného materialu, aby
sa predislo nebezpecenstvu padu a nebezpeénych posunov.

- Odmontujte pohyblivé rameno odskrutkovanim drieku pneumotora klG¢om
nasadenym v mieste prislusného uloZenia (Obr. H2).

- Pripojte zemniaci kabel pistole Studder zaskrutkovanim svoriek k drieku
pneumotora (Obr. H3).

- Pripojte kabel s pistolou Studder s pouzitim Uchytu pevného ramena. Zasurite ho
obdobne ako v pripade bodovacieho ramena (Obr. H4).

- Pripojte prislu§nu spojku okruhu vody medzi modru a ¢ervenu zasuvku kliesti (Obr.
H5

- Zasufte konektor typu jack ovladacieho kabla do prisluSnej zasuvky kliesti (Obr.
H6).

6. ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

6.1.1 Hlavny vypina¢ do polohy ,,0“ a jeho zaistenie v tejto polohe visacim

zamkom!

Pred vykonanim akéhokolvek Ukonu je potrebné vykonat sériu kontrol a nastaveni, pri

ktorych musi byt hlavny vypina¢ v polohe ,0%, zaisteny visacim zamkom.

Pripojenie k elektrickej sieti a k rozvodu stlaéeného vzduchu:

- Skontrolujte, ¢&i bolo elektrické zapojenie vykonané spravne, podla vysSie
uvedenych pokynov.

- Skontrolujte pripojenie k rozvodu stlateného vzduchu: Pripojte privodnu hadicu
k rozvodu stlaceného vzduchu a prostrednictvom oto¢ného ovladaca reduktora
nastavujte tlak, az kym nedosiahnete na tlakomeri hodnotu priblizne 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Nastavenie a upevnenie ramena kliesti ,,C*

Tuto operaciu je potrebné vykonat' v pripade, ak rameno sa po zaisteni podla pokynov

v odseku 5.8 stale pohybuje (Obr. Q) vo vodorovnom smere.

Pri tejto operacii je potrebné postupovat nasledovne:

- Odistite rameno otocenim uvolnovacej paky (Obr. R);

- povolte zavrtnu skrutku (Obr. S-1) a zaskrutkujte kruhovt matici (Obr. S-2) o jednu
osminu otacky (priblizne 45 stupriov);

- zaistite kruhovu maticu zaskrutkovanim poistnej zavrtnej skrutky (Obr. S-1);

- zaistite rameno vykonanim operacie uvedenej na (Obr. T).

Uvedenu operaciu je potrebné vykonat viackrat, zaskrutkovanim a odskrutkovanim

kruhovej matice (Obr. S-2), kym rameno nebude zaistené vo vodorovnom smere a

zaroven sa poistna paka s vynaloZenim urcitej namahy, odpovedajicej manualnemu

odpojeniu, nedostane aZ po dorazovy kolik (Obr. T-1).

POZNAMKA: Je ddlezité, aby sa po ukonceni danej operacie paka opierala o dorazovy

kolik na konci drahy (Obr. T-1). Tato poloha zaistuje bezpecné mechanické zaistenie

ramena v tvare ,C".

6.1.1.2 Nastavenie kliesti ,X“ (volitelné prisluSenstvo):

Vlozte medzi elektrédy dosticku s hrubkou odpovedajiucou hrubke plechov;
skontrolujte, ¢i si ramena po ich manualnom priblizeni vzajomne paralelné a elektrody
v jednej osi (s odpovedajacimi hrotmi).

Je treba mat neustale na pamati, Ze je potrebna draha o 5-6mm dihsia ako je poloha
bodovania, aby bolo mozné pdsobit na diel predpisanou silou.

Podra potreby vykonajte nastavenie uvolnenim poistnych skrutiek ramien, ktoré mézu
byt nato€ené alebo posunuté v obidvoch smeroch pozdiz svojej osi; po nastaveni
dokladne dotiahnite poistné skrutky alebo zavrtné skrutky.

6.1.2 Hlavny vypinac v polohe ,,I“.

Nasledujuce kontroly je potrebné vykonat pred akoukolvek operaciou bodovania

s hlavnym vypinacom v polohe ,I* (ON (ZAP.)).

Vyrovnanie elektrod kliesti:

- Vlozte medzi elektrody dosticku s hrabkou odpovedajucou hribke bodovanych
plechov; skontrolujte, ¢i budu elektrédy po svojom priblizeni prostrednictvom
funkcie ,prisun” (vid odsek 6.2.1) vyrovnané do vodorovnej polohy.

- Podla potreby skontrolujte spravne upevnenie ramena (vid predchadzajuce
odseky).

Chladiaca jednotka:

- Skontrolujte ¢innost' chladiacej jednotky a spravne zasunutie hadic s vodou do
rychlospojok (dve spojky na generatore a dve na klieStach): GRA bude uvedena do
¢innosti pri prvom bodovacom cykle a vypne sa po uplynuti prednastavenej doby

_necinnosti zariadenia.

DOLEZITA INFORMACIA:

Je mozné, Ze v pripade zapnutia alarmu GRA (AL. 7) bude pre zahajenie obehu vody

potrebné odstranit vzduch z rozvodu vody.

Postup je nasledovny:

- Vypnite zariadenie;

- Otvorte vypustaci ventil (Obr. B-12);

- Restartujte zariadenie a uvedte do ¢innosti GRA;

- lhned potom, ako prestane vychadzat von vzduch a bude vychadzat samotna
voda, zatvorte vypustaci ventil.

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV BODOVANIA

Parametre, ktoré ovplyviuju priemer (prierez) a mechanick odolnost bodového zvaru
su:

- Sila pésobenia elektrod.

- Bodovaci prud.

- Doba bodovania.

V pripade nedostatoénych skusenosti je vhodné vyskusat bodovanie na kuskoch
plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hribku ako plechy, ktoré maju byt bodované.

6.2.1 Nastavenie sily a funkcie prisunu (len pneumatické klieste)

Regulacia prebieha v automatickom alebo manualnom rezime (prostrednictvom
regulatora tlaku vzduchu jednotky vzduchu).

Nastavenie automatického rezimu (prednastavena hodnota) alebo manualneho
rezimu je mozné zvolit opakovanym stlac¢anim tlacidla ,MODE*" (Obr. C-5), az kym sa
na displeji nezobrazi volba ,MAINTENANCE®; potom prejdite kurzorom na hodnotu
LAUTO" a snimacom impulzov zvolte ,AUTO" alebo ,MAN*. Stlacenim snimaca
impulzov potvrdte vykonanu volbu.

Automaticka regulacia:

V pripade volby ,AUTO* je mozné nastavit poZzadovanu hodnotu sily; stla¢enim tlacidla
na klieStach dojde k prisunu elektréd nastavenou silou bez generovania prudu.

V rezime ,AUTO" je po¢as bodovacieho cyklu sila pésobiaca na elektrédy regulovana
automaticky, pri¢om sa vychadza z hodnét nastavenych v programe bodovania.
Manualna regulacia:

V pripade volby ,MAN" je mozné nastavit hodnotu sily manualne, prostrednictvom
regulatora tlaku (Obr. B-9): Nastavte 3 bar a prisurite elektrédy prostrednictvom
tlacidla na kliesStach a potom odcitajte na displeji dosiahnutl silu; zvyste tlak a
zopakujte uvedenut operaciu prisunu, az kym nedosiahnete pozadovanu hodnotu.

V rezime ,MAN“ bude pocas bodovacieho cyklu sila, ktord pdsobi na elektrody,
regulovana manualne, vyssie popisanym spésobom.

Vtab. 1 st uvedené hodnoty tlaku, odporucané v zavislosti na bodovanych materialoch.
Funkcia prisunu:

Umoznuje prisunut elektrody nastavenou silou bez generovania pradu.

V ktoromkolvek programe bodovania je mozné prisunut elektrody nasledujucim
postupom (dvoijité kliknutie):

Stlacte a uvolnite tlacidlo na klieStach a hned potom drzte tlacidlo stlacené. Klieste sa
pribliZzia a budu drzat elektrody zatvorené az do nasledujuceho uvolnenia tlacidla. Na
displeji bude zobrazeny ,SQUEEZING" a LED kliesti bude blikat.

UPOZORNENIE: Pouzitie ochrannych rukavic méze stazit' prisun
prostrednictvom dvojitého kliknutia. Preto sa odporuca zvolit’ funkciu
prisunu v ramci programu ,,MAINTENANCE*.

A UPOZORNENIE!
ZVYSKOVE RIZIKO! Aj v tomto rezime vznika riziko pritlacenia hornych
kong¢atin: Prijmite prislusné preventivne opatrenia (vid’ kapitola o bezpecnosti).

6.2.2 Automatické nastavenie parametrov bodovania (Prud, Doba)

(Odsek 4.2.1 a Obr. C)

Parametre bodovania budu nastavené automaticky, volbou hrubky a druhu materialu
(*) zvaranych plechov, z nasledujlcich rezimov:

- EASY (dva rovnaké plechy).

- PRO (dva rovnakeé alebo rozdielne plechy).

- MULTI (tri rovnaké alebo rozdielne plechy).

Bodovy zvar sa povaZuje za spravne vykonany, ked na vzorke pri skuske v tahu dojde
k vytiahnutiu jadra bodu zvaru z jedného z dvoch plechov.

A (*) POZNAMKA: K dostupnym $tandardnym materialom patria:

- ,Zelezo“ (skratka ,Fe“): Zelezné plechy s nizkym obsahom uhlika;

- ,Fe Zn“ (skratka ,Fz“): pozinkované Zelezné plechy s nizkym obsahom
uhlika;

- ,Hss“ (skratka ,,Hs“): ocelové plechy s vysokou medzou pevnosti (max. 700
MPa);

- ,Bor“ (skratka ,,Br“): plechy z bérovej ocele.

6.2.3 Manualne nastavenie parametrov bodovania a vytvorenie uzivatelsky
prispésobeného programu

Je mozné nastavit parametre bodovania manualne kvoli vykonaniu skiSobného zvaru
alebo pre vytvorenie uzivatelsky prispdsobeného programu.

Vychadzajte z rezimu ,Easy, Pro, Multi“, stlacte tlacidlo 1 na obr. C na dobu priblizne
troch sekund kvoli aktivacii rezimu ,MANUAL/PROGR®, a potom zvolte tym istym
tlacidlom parameter, ktory ma byt zmeneny: Stlacte snima¢ impulzov a otacajte nim
kvoli zmene hodnoty a potom ho znovu stlacte kvoli potvrdeniu. V tomto rezime je uz
mozné pouzit pri bodovani zvolené parametre, tieto v§ak nebudl ulozené do pamate.
Kvéli navratu do Uvodného rezimu je potrebné na 3 sekundy stlacit’ tlacidlo 1 na obr.
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C; zobrazi sa ,program store?“; Zvolte ,NO* ak si NEPRAJETE ulozit, a ,YES" pre
uloZenie so zvolenym nazvom.

Uzivatelsky prispésobeny program s nazvom sa da v rezime ,CUST“ kedykolvek
znovu pouzit.

6.3 PROCES BODOVANIA

Operacie platné pre vSetky nastroje, vychadza sa z rezimov ,Easy, Pro, Multi“:

- Prostrednictvom snimaca impulzov zvolte plechy, ktoré maju byt bodované
(materialy a hrabky).

- Zobrazte prednastavené parametre bodovania (Obr. C-1).

- Podla potreby prispdsobte program bodovania (vid' predchadzajici odsek).

6.3.1 PNEUMATICKE KLIESTE

- Zvolte funkciu nepretrzitého alebo pulzného bodovania (Obr. C-2).

- Oprite elektrédu pevného ramena o povrch jedného z dvoch plechov uréenych
na bodovanie.

- Stlacte tlacidlo na rukovati kliesti, ¢im dojde k:
a) Zatvoreniu plechov medzi elektrody.
b) Zahdjeniu bodovacieho cyklu s prechodom prudu signalizovanym LED _%_

na ovladacom paneli.
- Uvolnite tlacidlo chvilku po zhasnuti LED _%_ .

- Po ukonceni bodovania bude zobrazeny Priemerny bodovaci prud (s vynimkou
pociato¢nych a zavere¢nych ramp) a Sila pdsobenia na elektrody.
K zobrazovanym informacidam patri ja ,upozornenie” signalizované blikajucou
Cervenou LED na klieStach (vid TAB. 2), na zaklade dosiahnutého vysledku
bodovania.

- Po ukonéeni pracovnej c¢innosti
nachadzajuceho sa na voziku.

A UPOZORNENIE: Pozor, nebezpe¢né napitie! Vzdy skontrolujte
neporusenost’ napajacieho kabla kliesti; ochranna drazkovana
rurka nesmie byt rozrezana, zlomena alebo stlacena! Pred pouzitim a pocas
pouzitia kliesti skontrolujte, ¢i sa kabel nachadza v dostato¢nej vzdialenosti od
pohybujucich sa ¢asti, zdrojov tepla, reznych povrchov, kvapalin, atd'.

odlozte klieSte do prislusného drziaka

UPOZORNENIE: Sucast’ou kliesti st jednotky na transformaciu, izolaciu

a usmernenie, potrebné pre bodovanie; ak mate pochybnosti, Ze klieste
nie su v poriadku (napr. ak spadli, ak ste nimi prudko narazili, atd.) odpojte
zvaraci bodovaci pristroj a obrat'te sa na autorizované servisné stredisko.

6.3.2 PISTOL STUDDER
UPOZORNENIE!

- Na upevnenie alebo demontaz prisluSenstva zo sklu¢ovadla pistole pouzite dva
pevné hexagonalne kluce, aby ste zabranili ota¢aniu samotného sklu¢ovadla.
-V pripade bodovania na dverach alebo kapotach povinne pripojte k tymto ¢astiam
zemniacu ty¢, aby ste zabranili prechodu priudu cez zavesy, a vo vSeobecnosti

v blizkosti priestoru bodovania (dlhé drahy pradu znizuju G€innost bodovania).

Pripojenie zemniaceho kabla:

a) Odkryte plech ¢o najblizSie k miestu zvaru tak, aby ste ziskali plochu
odpovedajucu kontaktnej ploche zemniacej tyce.

b1) Upevnite medenu tyé na povrch plechu s pouzitim CLENENYCH KLIESTI (model

pre zvaranie).

Ako alternativu k spdsobu ,b1* (v pripade tazkosti s praktickou realizaciou)

mozete prijat nasledujuce rieSenie:

Pribodujte podloZzku na povrch vopred pripraveného plechu; nechajte

prejst podloZku cez drazku v medenej tyCi a zaistite ju prisluSnou svorkou

z prislusenstva.

b2

L o 4] pribodovanie podlozky pre upevnenie zemniacej koncovky
Namontujte do sklu€ovadla pistole prislusnu elektrodu (POZ. 9, Obr. 1) a nasadte
podlozku (POZ. 13, Obr. I).

UloZte podlozku na uré¢ené miesto. V tom istom mieste pripojte zemniacu koncovku;
stlacenim tlacidla pistole privarte podloZku, pomocou ktorej bude mozné upevnit' ty¢
vysSie uvedenym spbsobom.

ANV VN B C
Bodovanie skrutiek, poistnych podloziek, klincov, nitov

Vlozte do pistole elektrédou vhodnlU pre bodovany prvok a oprite ju o plech
v pozadovanom mieste; stlacte tlacidlo pistole: uvolnite tlacidlo az po uplynuti
nastavenej doby (zhasnutie LED _%_).

Bodovanie plechov len z jednej strany

NamontUJte do sklu¢ovadla pistole potrebnu elektrédu (POZ. 6, Obr. I) a pritlacte o
povrch uréeny k bodovaniu. Aktivujte tlacidlo piStole a uvolnite ho az po uplynuti
nastavenej doby (zhasnutie LED _%_)

UPOZORNENIE!

Maximalna hrubka plechu, ktory je mozné bodovat z jednej strany: 1+1mm. 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 - Z obidvoch bodovanych €asti musi byt odstraneny lak, tuk a olej.

3 - Bodované ¢asti sa musia vzajomne dotykat bez vzduchovej medzery; podla
potreby ich k sebe vzajomne pritlacte pouzitim nastroja - nepouzivajte na tento
ucel pistol. Prili$ silné pritlacenie spdsobi, Ze zvar nebude dobry.

4 - Hrubka horného dielu nesmie presiahnut 1mm.

5 - Hrot elektrody musi mat priemer 2,5mm.

6 - Dobre dotiahnite maticu, ktora blokuje elektrodu a skontrolujte, &i su dotiahnuté
konektory zvaracich kablov.

7 - Pri bodovani oprite elektrédu pdsobenim miernym tlakom (3+4kg). Stlacte
tlacidlo a nechajte uplynut dobu bodovania; az potom odtiahnite pistol.

8 - Nevzdalujte sa viac ako 30 cm od bodu uzemnenia.

A

4] sugasné bodovanie a tah specialnych podioziek

Tato funkcia sa vykonava montazou sklucovadla (POZ. 4, Obr. |) a jeho dotiahnutim
na doraz na teleso vytahovaca (POZ. 1, Obr. I), a zachytenim a dotiahnutim na doraz
dalSej svorky vytahovaca na pistol (Obr. I). Vlozte Specialnu podlozku (POZ. 14, Obr.
1) do sklu¢ovadla (POZ. 4, Obr. I) a zaistite ju prisluSnou skrutkou (Obr. I). Priboduijte ju
na prislusné miesto a nastavte bodovacku pre bodovanie podloZiek a tahajte.
Nakoniec pootocte vytahova¢ o 90° kvoli odpojeniu podlozky, ktord& moéze byt
pribodovana do novej polohy.

Ohrev a pechovanie plechov

V tomto prevadzkovom rezime je prednastavené zruSenie c¢innosti TIMER

(CASOVACA): Pri volbe doby zvarania sa na displeji zobrazi ,inf* = Nekone¢na doba.
Doba trvania ukonov, vzhlfadom k tomu, Ze je urcena dobou stlacenia tlacidla pistole,
je manualna.

Intenzita prudu je regulovana automaticky, v zavislosti od zvolenej hribky plechu.

Ohrev plechov

Namontujte uhlikovt elektrédu (POZ. 12, Obr. I) do skluCovadla pistole a zaistite ju
kruhovou maticou. Dotknite sa hrotom uhlika vopred odkrytej plochy a stlacte tlacidlo
piStole. P6sobte zvonku smerom dovnutra, kruhovym pohybom kvdli ohriatiu plechu,
ktory sa vytvrdi, a tym sa vrati do svojej pdvodnej polohy.

Aby sa zabranilo nadmernému vydutiu, pracujte na malych plochach a hned po tejto
¢innosti pretrite zvar vihkou handrou, aby ste ochladili oSetrenu ¢ast.

G
Pechovanie plechov

V tejto polohe, pri pouZiti prislusnej elektrédy, je mozné znovu vyrovnat plechy, ktoré
boli lokalne deformované.

- Prerusovane bodovanie (Zaplatanie)

Tato funkcia je vhodna na bodovanie malych obdiznikov plechu kvéli zakrytiu otvorov

sposobenych hrdzou alebo vzniknutych z inych dévodov.

NaloZte do skfuCovadla prislusnu elektrédu (POZ. 5, Obr. |) a riadne dotiahnite

upevriovaciu kruhovi maticu. Odkryte prisluSnu ¢ast a uistite sa, Ze kus plechu, ktory

ma byt pribodovany, je ocisteny od tuku a laku.

Umiestnite diel a priloZte nari elektrodu. Potom stlacte a drzte stlacené tlacidlo piStole

a rytmicky sa posuvaijte dopredu, pricom dodrziavajte intervaly prace/oddychu uréené

bodovackou. i

POZN.: Pocas pracovnej cinnosti mierne pritlacte (3+4kg) a postupujte pozdiz

myslenej ¢iary, idealne 2+3mm od okraja nového bodovaného dielu.

Na dosiahnutie dobrych vysledkov:

1 - Nevzdalujte sa viac ako 30cm od bodu uzemnenia.

2 - Poutzite 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 vyt'ahovaca z prislusenstva (POZ. 1, Obr. I)

Uchytenie a tah podloziek

Tato ¢innost sa vykonava montaZou a uzatvorenim sklucovadla (POZ. 3, Obr. I) na
telese elektrody (POZ. 1, Obr. 1). Uchytte podlozku (POZ. 13, Obr. 1), pribodovanu
vy$Sie uvedenym spdsobom a tahajte. Na zaver otocte vytahova¢ o 90°, aby ste
podlozZku odpojili.

Uchytenie a t'ah kolikov

Tato ¢innost sa vykonava montazou a uzatvorenim sklu¢ovadla (POZ. 2, Obr. I) na
telese elektrody (POZ. 1, Obr. 1). Na to, aby sa kolik (POZ. 15-16, Obr. I) pribodovany
vy$Sie uvedenym spdsobom (POZ. 1, Obr. I) voSiel so skfuovadla pri tahani za
samotnu koncovku smerom k vytahovacu (POZ. 2, Obr. I). Po ukonéeni vkladania
uvolnite skluovadlo a tahajte. Po ukonéeni uvedeného ukonu potiahnite sklu¢ovadio
smerom ku kladivu kvéli vyvle€eniu kolika.

7. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.
Je potrebné zaistit’ hlavny vypinac v polohe ,,0“ visacim zamkom z prisluSenstva.

7.1 RIADNA UDRZBA _ . L

UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

- prispdsobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrody;

- vymena elektréd a ramien;

- kontrola vyrovnania elektréd;

- kontrola chladenia kablov a kliesti;

- vypustanie kondenzatu z filtra na vstupe stlaceného vzduchu.
- pravidelna kontrola hladiny v nadrzi s chladiacou vodou.

- pravidelna kontrola, ¢i niekde neunika voda.

- kontrola neporuSenosti napdjacieho kabla bodovacky a kliesti.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA  _ o o
MIMORIADNA UDRZBA MUSi BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM
PERSONALOM ALEBO PERSONALOM KVALIFIKOVANYM V ELEKTRICKO-
STROJNOM ODBORE.

A UPOZORNENIE! PRED ODSTRANENIM KRYTOV ZVARACIEHO
BODOVACIEHO PRISTROJA ALEBO KLIESTi A PRISTUPOM DO JEHO

VNUTRA SA UISTITE, ZE JE ZVARACIi BODOVACI PRISTROJ VYPNUTY A

ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri bodovacky pod napatim mézu sposobit

zasah elektrickym prddom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym stykom so

sucastami pod napéatim a/alebo priamym stykom s pohybujucimi sa ¢astami.

Pravidelne, a v kazdom pripade v intervaloch odpovedajicich pouzitiu a podmienkam

prostredia, skontrolujte vnutro bodovacky a odstrarite prach a kovové Eastice, ktoré sa

ulozili na transformatore, module diéd, svorkovnici napajania a pod., prostrednictvom
pradu suchého stlaéeného vzduchu (max. 5bar).

Nesmerujte prud stlaceného vzduchu na elektronické karty; ocistite ich velmi jemnou

kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri tejto prileZitosti:

- Skontrolujte, ¢i kable nemaju poskodenu izolaciu, alebo € nie su uvolnené -
zoxidované spoje.

- Skontrolujte, ¢&i suU spojovacie skrutky pripojenia sekundarneho vinutia
transformatora k ty¢iam / vystupnym pletencom dostato¢ne dotiahnuté a ¢i nie su
zoxidované alebo prehriate. . .
V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED _VYKONANIM
SYSTEMATICKEJ KONTROLY SKOR, AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE
STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Pri zapnutom hlavnom vypinaci bodovacky (poz. ,I“) bude displej rozsvieteny;
v opacnom pripade porucha spociva v napajacom vedeni (kable, zastrcka a
zasuvka, poistky, nadmerny pokles napatia, atd.).

- Displej nezobrazuje signaly alarmu (vid TAB. 2): Po skonceni alarmu opatovne
aktivujte bodovacku stlacenim ,START"; skontrolujte spravny obeh chladiaceho
vzduchu a pripadne zniZte hodnotu zataZovatela.

- Prvky tvoriace sucast sekundarneho obvodu (odliatky drziakov ramien - ramena -
drziaky elektréd - kable) nie su u¢inné nasledkom uvolnenych alebo zoxidovanych
skrutiek.

- Parametre zvarania nie st nevhodné pre vykonavanu pracovnu ¢innost.

7.2.1 Zasahy na GRA

V pripade:

- potreby prili§ astého dopifania vody do nadrze;
- prili§ ¢astého vyskytu alarmu 7;

- Unikov vody;
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je vhodné preverit pripadné problémy v priestore chladiacej jednotky.

Pri dodrzani vS§eobecnych upozorneni popisanych v €asti 7.2 a po odpojeni bodovacky
z napajacej siete, demontujte bo¢ny panel (OBR. L).

Skontrolujte, ¢i nedochadza k unikom zo spojov a z hadic. V pripade Unikov vody
vymerite poSkodenu ¢ast. Odstrarite zvysky vody, ktora pripadne unikla po¢as udrzby
a zatvorte bo¢ny panel.

Potom uvedte bodovacku znovu do ¢innosti na zaklade informacii uvedenych v
odseku 6 (Bodovanie).

7.2.2 Vymena vnutornej batérie

V pripade, ak sa datum a ¢as neuchovaju v paméti, je vhodné vymenit batériu
(CR2032 - 3V) umiestnenu na zadnej strane ovladacieho panelu.

So zariadenim odpojenym zo siete odskrutkujte skrutky ovladacieho panelu, odpojte
konektory a vymerite batériu.

UPOZORNENIE! Pred spatnou montdZou panelu na zariadenie skontrolujte, ¢i ste
pripojili vSetky konektory.
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NAPRAVE ZA UPOROVNO VARJENJE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO
RABO
OPOMBA: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz »tockalnik«.

1. SPLOSNA VARNOST ZA UPOROVNO VARJENJE

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju tockalnika, o
nevarnostih, povezanih s procesom uporovnega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

Tockalnik (samo v razli¢icah s pogonom na pnevmatski cilinder) je opremljen
z glavnim stikalom s funkcijo zaustavljanja v sili, na katerem je namescena
kljucavnica za blokado v polozaj »O« (odprt).

Kljué za kljuéavnico se sme izrociti le izkuSenemu operaterju, pouéenemu
o njegovih nalogah in o morebitnih nevarnostih, ki izhajajo iz tega varilnega
postopka ali iz malomarne rabe stroja.

Ko operater ni ob stroju, je treba stikalo prestaviti v polozaj »O« in ga blokirati z
zaklenjeno klju¢avnico, v kateri ne sme biti kljuca.

- Elektriéne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi in zakoni o
varnosti pri delu.
- Tockalnik se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno
niclo.
Prepricajte se, da je vticnica za napajanje pravilno priklju¢ena na ozemljitev.
Ne uporabljajte kablov z iztroSeno izolacijo in ali z razmajanimi 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 kljuéavnico.
Enak postopek je treba upostevati za prikljuc¢itev na vodovodno omrezje ali
na gladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih toc¢kalnikih), v
vsakem primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

Ve VNN

- Ne varite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so bile vnetljive
tekoce ali plinaste snovi.

- lzogibajte se delu na obdelovancih, oc¢iS€enih s kloruratnimi topili ali v
blizini  teh snovi.

- Ne varite posod pod tlakom.

- lz delovhega obmocja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les, papir, krpe).

- Zagotovite ustrezno zamenjavo zraka ali naprave, primerne za odvajanje
varilnega dima v blizini elektrod; potreben je sistematski pristop za oceno
omejitev pri izpostavljanju varilnim dimom glede na njihovo sestavo,
koncentracijo in trajanje izpostavljanja.

POO®

Oc¢i si vedno zascitite z ustreznimi zascitnimi ocali.

- Vedno nosite rokavice in zasc¢itna oblacila, primerna za obdelave med
uporovnim varjenjem.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivhega varjenja ugotovite, da prihaja
do dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vecja od
85db(A), je obvezna uporaba ustreznih osebnih zascitnih sredstev.

L OOROO®

EMEF

neiE

- Prehod varilnega toka za tockovno varjenje povzro€i pojav elektromagnetnih
polj (EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga za tockovno varjenje.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih

zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih

protez itd.).

Upostevati je treba ustrezne zasc¢itne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na

primer prepreciti dostop v obmocje uporabe tockalnika.

Tockalnik je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan

izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni

zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi

elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjSa izpostavljanje
elektromagnetnim polje:
- Oba varilna kabla za to¢kovno varjenje naj namesti kar najblize skupaj (e sta

namescéena).

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga za to¢kovno
varjenje.

- Varilnih kablov za to¢kovno varjenje (€e sta nameséena) naj si nikoli ne ovija
okoli trupa.

- Nikoli naj ne tockovno vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga za
tockovno varjenje. Oba varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

- Kabel povratnega toka za varjenje (Ce je namescéen) naj prikljuéi na
obdelovanec za to¢kovno varjenje kar najblize spoju, ki ga mora izvesti.

- Nikoli naj ne vari preblizu tockalnika, sede ali naslonjen na njem (minimalna
razdalja: 50 cm).

- Nikoli naj ne puséa Zzelezomagnetnih predmetov v blizini tockalnega
tokokroga.

- Minimalna razdalja:
- d=3cm, f= 50cm (SLIKA M);
- d=3cm, f= 50cm (SLIKA N);
- d=30cm (SLIKA O);
- d=20cm (SLIKA P) Studder.

- Naprava A razreda:

Tockalnik je skladen z zahtevami tehni€énega standarda izdelka, ki je
izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetska zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A PREOSTALA TVEGANJA é

TVEGANJE ZMECKANJA ZGORNJIH UDOV

Nacin delovanja tockalnika ter spremenljivost oblik in mer obdelovanca

preprecujejo uresnicitev celostne zas¢ite pred nevarnostjo zmeckanja zgornjih

udov: prstov, roke, podlakti.

Tveganje je treba zmanjSati z uporabo ustreznih preventivnih ukrepov:

- Operater mora biti izvedenec ali zelo dobro pouéen o postopku uporovnega
varjenja s tovrstnimi napravami.

- lzvesti 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 omogoca, nastavite razdaljo
elektrod tako, da ne boste presegli 6 m hoda.

- Preprecite, da bi na istem tockalniku 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 toc¢kalnikih s prozenjem s pnevmatskim
cilindrom postavite glavno stikalo na »O« in ga blokirajte s prilozeno
klju€avnico, iz katere mora odgovorna oseba klju¢ izvle¢i in ga vedno nositi
s seboj.

- TVEGANJE OPEKLIN
Nekateri deli tockalnika (elektrode - roke in sosedna obmoc¢ja) lahko dosezejo
temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zas¢itno obleko.

- TVEGANJE PREKUCA IN PADCA

- Tockalnik postavite na vodoravno povrsino z nosilnostjo, ki ustreza masi
stroja; toc¢kalnik pritrdite na nosilno ploskev (ko je to predvideno v poglavju
»NAMESTITEV« tega priro€nika). V nasprotnem primeru, na nagnjenih ali
nepovezanih tleh, na premicnih naslonskih povrsinah, obstaja nevarnost
prekucevanja.

- Tockalnika ne smete dvigati, razen v izrecnem primeru, predvidenem v
poglavju »NAMESTITEV« tega priro¢nika.

- NEPRIMERNA RABA
Uporaba tockalnika za kakr$enkoli namen, ki je drugacen od predvidenega
(uporovno tockovno varjenje), je nevarna.

A ZASCITE IN VARNOSTNI POKROVI

Zascite in mobilni deli ohisja to¢kalnika morajo biti na svojem mestu, preden ga
priklopite v napajalno omrezje.
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POZOR! Kakrsenkoli poseg med dostopne mobilne dele tockalnika, 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 SPLOSNI OPIS

2.1 UvoD

Mobilna varilna naprava za uporovno varjenje (to¢kalnik), krmiljena z mikroprocesorjem,
tehnologijo s srednjefrekvenénim menjalnikom, trifaznim napajanjem in enosmernim
izhodnim tokom.

Tockalnik je opremlien s pnevmatskimi kleS¢ami, ki so v celoti hlajene na vodo.
Pnevmatske kle$¢e vsebujejo transformatorski in pretvorniski sklop, ki v primerjavi s
tradicionalnim to¢kalnikom omogoca visje toke tockanja z zmanj$ano porabo energije
iz elektricnega omrezja, uporabo veliko dalj$ih in lazjih kablov za lazje manevriranje
ter vecje delovno obmocje in minimalna magnetna polja okoli kablov.

Tockalnik lahko deluje na plo€evini z nizko vsebnostjo ogljika, na plo¢evinah iz
pocinkanega Zeleza, na jeklenih visokouporovnih plocevinah in na plo€evinah iz
Zeleza z borovimi primesmi.

Poleg tega je opremljen s hitrimi vtiCnicami za uporabo dodatne opreme (Studder,
Klesce X) ter omogoca izvajanje ve¢ vrst toplotne obdelave na plo€evini in vse
posebne obdelave, potrebne v avtomobilski industriji.

Poglavitne lastnosti naprave so:

- od zadaj osvetljen zaslon LCD za prikaz ukazov in nastavljenih parametrov;

- izbira plo$¢e za nacin tockanja (neprekinjeno ali pulzirajoce);

- samodejna izbira to¢kalnih parametrov glede na vrsto ploCevine;

- osebno prilagajanje to¢kalnih parametrov;

- samodejno prepoznavanje uporabljanega orodja;

- samodejni nadzor toka za tockovno varjenje;

- ro¢ni in samodejni nadzor mo¢i do elektrod;

- vrata »USB«.

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Podporni nosilci;

- Podpora za kabel za kleS¢e;

- Sklop reduktorskega filtra (napajanje s stisnjenim zrakom);

- Kle$ce »C« s standardnimi rokami, vklju¢no s kablom z vticem, ki ga je mogoce
iztakniti iz generatorja;

- Sklop za hlajenje (vdelan GRA).

2.3 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO

- Par rok in elektrod drugac¢nih dolZin/oblike za ro¢ne kles¢e »C« (glejte seznam
rezervnih delov);

- Podporni drog in odvodnik teze kleS¢;

- Klesce »X«;

- Komplet studder;

- Komplet obrocka za kles¢e »C«.

3. TEHNICNI PODATKI

3.1 PLOSCICA S PODATKI (Slika A)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo tockalnika so povzeti na ploscici

z lastnostmi in pomenijo naslednje.

- Stevilo faz in frekvenca napajalne linije.

Napajalna napetost.

OmrezZna jakost pri trajnem rezimu (100%).

Nazivna omrezna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%.

Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.

Maksimalni tok na elektrodah v kratkem stiku.

Sekundarni tok pri trajnem rezimu (100%).

Sirina in dolZina roke (standardna).

Minimalna in maksimalna nastavljiva mo¢ do elektrod.

Nazivni tlak izvora stisnjenega zraka.

- Tlak izvora stisnjenega zraka, potreben za doseganje maksimalne moci do
elektrod.

12 - Domet vode za hlajenje.

13 - Padec nazivnega tlaka tekoCine za hlajenje.

14 - Masa tockalne naprave.

15 - Simboli, ki se nana$ajo na varnost in katerih pomen je naveden v 1. poglavju

»Splosna varnost za uporovno varjenje”.

Opomba: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in Stevilk; dejanske

vrednosti tehni¢nih podatkov za to€kalnik, ki je v vasi lasti, je mogoce odcitati

neposredno na plos¢ici s tehni¢nimi podatki, ki je na to¢kalniku.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI
3.2.1 Tockalnik

Splosne lastnosti

- Napajalna napetost in frekvenca
faze - 50/60 Hz

Razred elektricne zascite: |

220N WN =
'

o
'

400V (380V-415V)~3

- Razred izolativnosti: H
- Stopnja zasc¢ite ovoja: P21
- Tip hlajenja voda
- Gabarltl (LXWxH(DxSxV)) : 820 x 610 x 1150mm
(**) Te: : 77 kg
Vhod
- Maksimalna mo¢ v kratkem stiku (Scc ) 75 kVA
- Mo¢nostni faktor pri Scc (cosj) : 0.8
- Omrezne varovalke z zamikom 32A

- Samodejno stikalo za prekinitev napajanja iz omrezla 25A (»C«- |IEC60947-2)

- Napajalni kabel (L<4m) 4 x 6 mm?
Izhod

- Sekundarna napetost v prazno (U 13V
- Maksimalni tok za tockanje (I, maﬁs 12 kA

- Zmogljivost tockanja : maks 3 + 3 +3 mm
- Razmerje intermitence : 3%
- Maksimalna mo¢ elektrod: 550 daN
- Ustje roke »C« 95 mm standardno
- Uravnavanje toka za to¢kovno varjenje: samodejno in programirljivo
- Uravnavanje ¢asa za to¢kovno varjenje: samodejno in programirljivo
- Uravnavanje ¢asa za priblizevanje: samodejno in programirljivo
- Uravnavanje ¢asa za rampo: samodejno in programirljivo
- Uravnavanje vzdrzevalnega ¢asa: samodejno in programirljivo
- Uravnavanje €asa za ohlajanje: samodejno in programirljivo
- Uravnavanje $tevila impulzov: samodejno in programlrljlvo
Uravnavanje moci do elektrod samodejno ali rocno.
(*) OPOMBA: gabariti zasedenega prostora ne vklju€ujejo kablov in podpornega
droga.

(**) OPOMBA: masa generatorja ne vklju€uje kles¢ in podpornega droga.

3.2.2 Sklop za hlajenje (GRA)

Splosne lastnosti

- Maksimalni tlak (pmax) 3 bare
- Mo¢ hlajenja (P @ 11/min) : 1 kw
- Zmogljivost rezervoarja : 81
- Hladilna tekoc€ina : demineralizirana voda

4. OPIS TOCKALNIKA

4.1 SKLOP TOCKALNIKA IN GLAVNIH SESTAVNIH DELOV (Slika B)
Na spredniji strani:

- Krmilna plos¢a;

- Vrata USB;

- VtiCnica za prikljucitev klesSc;

- Hitre vti€nice za prikljucitev cevi za vodo;

- Podpora za kabel za klesce.

AR WN -

Na zadnjem delu:

6 - Glavno stikalo;

7 - Vhod za napajalni kabel;

8 - Podporni nosilci;

9 - Sklop za uravnavanje tlaka, manometer in filter za vstop zraka;
10 - Pokrovéek za rezervoar sklopa za hlajenje (GRA);

11 - Nivo vode za GRA;

12 - Oddusnik za zrak GRA.

4.2 NAPRAVE ZA KRMILJENJE IN URAVNAVANJE
4.2.1 Krmilna plos¢a (Slika C)
Opis parametrov za tockovno varjenje:

%
POWER Mo¢: odstotek izhodne moci med tockanjem - razpon od 5 do 100 %.
[
H Mo¢ do elektrod (samodejni nacin): moc¢, s katero se lahko elektrode

pnevmatskih kles¢ priblizajo plocevini, ki jo je treba to¢kovno variti; naprava
samodejno uravnava nastavljeno mo¢, preden izvede tockanje.
Cas priblizevanja (ro¢ni naéin): ¢as, v katerem se elektrode pnevmatskih
kleS¢ priblizujejo plo€evini za toCkanje, ne da bi prepuscale tok; potreben je
zato, da lahko elektrode doseZejo maksimalni tlak, nastavljen na
uravnavalniku tlaka, preden sprostijo tok - v razponu od 200 ms do 1
sekunde.

Cas za rampo: &as, ki ga potrebuje tok, da bi dosegel maksimalno doseZeno
vrednost. V funkciji pulzirajo¢ih pnevmatskih kleS¢ se ta ¢as nanasa samo na
prvi impulz - razpon je od 0 do 1 sekunde.

Cas toc¢kovnega varjenja: &as, v katerem se vzdrzuje konstanten tok za
tockovno varjenje. Pri impulznem delovanju pnevmatskih kle$¢ se ta €as
nanas$a na trajanje posami¢nega impulza - razpon je od 10 ms do 1 sekunde
).

Cas za ohlajanje ali premor: (samo za impulzno togkanje) &as, ki pretee
med enim impulzom toka in drugim - razpon od 10 ms do 400 ms.

J-I. J_l. Stevilo impulzov: (samo za impulzno togkovno varjenje) $tevilo impulzov za
tok za tockovno varjenje, od katerih vsaj traja toliko kakor nastavljeni ¢as
to¢kovnega varjenja - razpon od 1 do 10 (**).

Cas vzdrzevanja: Cas, v katerem elektrode pnevmatskih kle$¢ drzijo
priblizane ravnokar to¢kovno zvarjene plo€evinaste plos¢e, ne da bi oddajale
tok. V tem €asu pride do ohlajanja to¢kovnega zvara in kristalizacije jedra
zvara; pritisk v tej fazi izpopolni kovinsko zrnatost in pove¢a njegovo
mehansko odpornost - razpon od 40 ms do 1 sekunde.

(*) OPOMBA: vsota ciklov rampe in ciklov tockanja ne sme preseci 1 sekunde.

(**) OPOMBA: najvecje Stevilo nastavljivih impulzov je odvisno od trajanja posami¢nega
impulza: skupni dejanski ¢as ;(')(:kanja ne sme preseci 1 sekunde.

1 - Tipka z dvojno funkcijo [l)

a) OSNOVNA FUNKCIJA: zaporeden prikaz parametrov tockovnega varjenja:
moc¢/tok oddajanja, moc¢/€as priblizevanja, ¢as za rampo,
Cas tockovnega varjenja, ¢as ohlajanja (samo v impulznem nacinu), Stevilo
impulzov (samo v impulznem nacinu), ¢as vzdrzevanja.

b) POSEBNA FUNKCIJA: spreminjanje prikazanih parametrov za to¢kovno
varjenje in osebno prilagajanje programa.
Da bi lahko dostopali do te funkcije, je treba upostevati postopek,
poglavju 6.2.3.

2 - Tipka za izbor funkcije in uporabljanega orodja

opisan v

Funkcija pnevmatskih kle$¢ z enosmernim tokom za to€kovno varjenje:
cikel to¢kanja se za¢ne s ¢asom priblizevanja, nadaljuje s ¢asom rampe, ¢asom
to¢kanja in kon¢a s ¢asom vzdrzevanja.

It
PULSE
varjenje:
cikel tockanja se zaCne s Casom pribliZevanja, nadaljuje s Casom rampe, ¢asom
tockanja, ¢asom hlajenja, zaporedjem impulzov (glejte Stevilo impulzov v tem
poglavju) in kon¢a s ¢asom vzdrzevanja.

Ta funkcija izboljSa zmogljivost to¢kanja na pocinkanih plo¢evinah ali na plo¢evinah s
posebnimi zas¢itnimi filmi.

Funkcija pnevmatskih kles¢ s »pulzirajoéim« tokom za toékovno

Funkcija studder (samo z elektrodnim drzalom studder).

Izbira te funkcije je mozna le, ¢e ustrezno prikljucite elektrodno drzalo studder na
ustrezno vti¢nico standardnih kleS¢ (glejte poglavje 5.9 povezava studderja).
Obdelave, ki jih je mogoce izvesti s to funkcijo, so prikazane na shemi krmilne plo$¢e
(slika C) z naslednjim pomenom:
ANV
A Tockanje z ustreznimi elektrodami za: vtice, kovice, podlozke, posebne

podlozke, nakodrano Zico.

Tockanje z ustrezno elektrodo za vijake @ 4 mm.
Tockanje z ustrezno elektrodo za: vijake & 5+6 mm in kovice @ 5 mm.
Tockanje z ustrezno elektrodo samo na eni strani plocevine.

Ravnanje plo¢evine z ogljikovo elektrodo.



3 - Tipke »kurzorji«:
Omogocajo premikanje kurzorjev po zaslon¢ku.

Kopiranje plo¢evine z ustrezno elektrodo.

Prekinjeno to¢kanje z ustrezno elektrodo za krpanje na plocevini.

4 - Kodirnik z dvojno funkcijo: O

a) OSNOVNA FUNKCIJA: spreminjanje izbranih vrednosti - +
Z vrtenjem rocice: se izbere vrednost med tistimi, ki so na razpolago za dolo¢eno
funkcijo.

b) POSEBNA FUNKCIJA: tipka “ENTER” - potrdi izbrano vrednost r‘
Ce pritisnete rocico: potrdite izbrano vrednost.
A veEnw

5 — Tipka z dvojno funkcijo:

a) OSNOVNA FUNKCIJA: “MODE” - zaporedna tipka

Tipka, ki jo pritiskate zaporedno, omogoca naslednje nacine:

- EASY (ena sama plocevina s studderjem ali dve enaki plocevini).

- PRO (dve enaki ali razli¢ni plocevini).

- MULTI (tri enake ali razli¢ne plocevine).

- CUST (Custom = Seznam osebno prilagojenih to¢kalnih programov).

- MAINTENANCE (priblizevanje elektrod brez oddajanja toka,
samodejnega ali roénega uravnavanja moci, nastavitev dolzine rok).

POZOR: Razpolozljivost/nerazpoloZljivost ene ali ve¢ osnovnih funkcij je odvisna

od uporabljenega orodja.

POSEBNA FUNKCIJA: “MENU”

Da bi dostopali do funkcije »Menuk, pritisnite in vsaj 3 sekunde drzite tipko

»MODEX« - nacin.

Da bi funkcijo »Menu« spet zapustili, spet pritisnite in vsaj 3 sekunde drzite tipko.

Tipka omogoc¢a dostopanje do naslednjih pomoznih funkcij:

- LANGUAGE (nastavitev jezika uporabnika)

- DATE (nastavitev datuma)

- HOUR (nastavitev ure)

- RECORDING ON? (kronolosko belezenje tockalnih parametrov opravljenega
dela).

6 - Tipka »ESC«: a
Omogoca, da zapustite aktivno izbiro in se vrnete na zacgetni zaslon, ne da bi shranili
morebitne spremembe.

POZOR! Ce ob zagonu naprave so¢asno pritisnete tipki »ESC« in
A »MODE«, se bodo nastavitve ponastavile na tovarniSko privzete;
7 - Zaslon:

osebno prilagojeni programi se bodo izbrisali!
Uporabniku omogoc¢a prikaz vseh potrebnih informacij, da bi nastavil to¢kalno opravilo
glede na uporabljene funkcije.
START

nastavitev

b
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8 - Tipka »START”:

Napravi omogoc¢a delovanje ob prvem zagonu ali po stanju alarma.

POZOR:

Zaslon operaterju po potrebi prikazuje, da mora pritisniti tipko »START«, da bi lahko
uporabljal napravo.

9 - Svetleca dioda sploSnega alarma, svetle¢a dioda toc¢kanja, svetleca dioda
belezenja:
Rumena svetleGa dioda za sploSen alarm l] : zasveti ob posegu termicnih zascit,

posegu prenapetostnega ali podnapetostnega alarma, izpadu faze, odsotnosti zraka,
odsotnosti vode, nakljuénem kratkem stiku to¢kalnega tokokroga.

Rdeca svetle¢a dioda _g_ »tockanje«: sveti celotno trajanje tockalnega cikla.

REC
Rdeca svetle¢a dioda <= “REC” (beleZenje): zasveti, ko je naprava nastavljena za
belezenje tockalnih parametrov, ki se bodo izvajali.
POZOR:
Vsi podatki se belezijo le na pomnilnik USB.

4.2.2 Sklop tlaénega regulatorja in manometra (slika B - 9)
Omogoca nastavljanje delovnega tlaka kleS¢ do elektrod, tako da vrtite nastavitveno
rocico (samo pri pnevmatskih kle$¢ah v »ro€énem« nacinu).

4.3 VARNOSTNE FUNKCIJE IN VMESNE BLOKADE

4.3.1 Zasg¢ite in alarmi (TAB. 2)

a) Termic¢na zascita:
Sprozi se v primeru previsoke temperature to¢kalnika, ki jo povzroci premajhen/
nezadosten domet vode za hlajenje ali zaradi delovnega cikla, ki preseze dovoljeno
omejitev.
Poseg signalizira rumena svetle¢a dioda l] na krmilni plo&¢i.

Alarm je prikazan na zaslonu tako:

AL 1 = termi¢ni alarm naprave.

AL 2 = termi€ni alarm na kleS¢ah.

AL 5 = alarm varnostnega termostata.

AL 8 = termicni alarm studderja.

UCINEK: blokada premikanja, odpiranja elektrod (cilindra na izpustu); blokada
toka (varjenje prepreceno).

POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb »START«, ko je
temperatura spet znotraj dovoljenih omejitev - rumena svetleca dioda l] ugasne).

b) Glavno stikalo:

- Polozaj »O« = odprto z moznostjo zaklepanja s klju¢avnico (glejte 1. poglavje).
POZOR! V polozaju »O« so notranji priklju¢ki (L1+L2+L3) za povezovanje
napajalnih kablov pod napetostjo.

- Polozaj »l« = zaprto: tockalnik pod napajanjem, a ne deluje (STAND BY -
potreben je pritisk na tipko »START«).

- Funkcija delovanja v sili
Ko je tockalnik v odprtem polozaju (poz. »l« => poz. »O«), ta dolo¢a zaustavitev
v potencialno nevarnih pogojih:
- tok je prekinjen;
- elektrode se odprejo (cilinder na izpustu);
- vnovic¢en zagon preprecen.

Varnost stisnjenega zraka

Sprozi se v primeru odsotnosti ali premajhnega tlaka (p < 3 bare) napajanja s

stisnjenim zrakom;

Poseg se pokaze na zaslonu z alarmom AL 6 = alarm o pomanjkanju zraka.
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UCINEK: blokada premikanja, odpiranja elektrod (cilindra na izpustu); blokada
toka (varjenje prepre¢eno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb »START«, ko je tlak
spet znotraj dovoljenih omejitev (indikacija na manometru > 3 bare).
d) Varnost sklopa za hlajenje
PosezZe v primeru odsotnosti ali padca tlaka vode za hlajenje;
Poseg se pokaze na zaslonu z alarmom AL 7 = alarm o pomanjkanju vode.
UCINEK: blokada premikanja, odpiranja elektrod (cilindra na izpustu); blokada
toka (varjenje prepreceno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: dolijte hladilno tekocino ter nato izkljucite in
spet vkljucite napravo (glejte tudi poglavje 5.6 »predpriprava sklopa za hlajenje«).
Zascita pred kratkim stikom na izhodu (samo pri pnevmatskih kleS¢ah)
Preden izvedete varilni cikel, naprava preveri, da poli (pozitiven in negativen)
sekundarnega tockalnega tokokroga nimajo tock pri nehotenem stiku.
Poseg se pokaze na zaslonu z alarmom AL 9 = alarm o kratkem stiku na izhodu.
UCINEK: blokada premikanja, odpiranja elektrod (cilindra na izpustu); blokada
toka (varjenje prepreceno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb »START« po
odstranitvi vzroka za kratki stik).
f) Zascita zaradi izpada faze
Poseg se pokaZe na zaslonu z alarmom AL 11 = alarm o izpadu faze.
UCINEK: blokada premikanja, odpiranja elektrod (cilindra na izpustu); blokada
toka (varjenje prepreceno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb »START”).
g) Zascita pred pre- in podnapetostjo
Poseg signalizira napis AL 3 = alarm za prenapetost in AL 4 = alarm za
podnapetost.
UCINEK: blokada premikanja, odpiranja elektrod (cilindra na izpustu); blokada
toka (varjenje prepreceno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb »START«).
Tipka »START« (Slika C - 8).
Da bi lahko krmilili postopek varjenja, ga je treba sproziti v vsakem od naslednjih
primerov:
- pri vsaki zapori glavnega stikala (poz. »O« => poz. »l«);
- po vsakem posegu varnostnih/zas¢itnih naprav;
- po vnovi¢ vzpostavljenem napajanju (elektricnem in s stisnjenim zrakom), ki se
je prekinilo zaradi razdelitve pred delovnim mestom ali zaradi okvare.
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5. NAMESTITEV .
POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
A ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO NAPELJAVO MORAJO BITI IZVEDENE,
KO JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA

OMREZJA. i
ELEKTRIENO IN PNEVMATSKO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
Tockalnik vzemite iz embalaze, sestavite vse dele v embalazi, kot je navedeno v tem
poglavju (Slika D).

5.2 NACINI DVIGANJA (Slika E).

Tockalnik morate dvigati z dvojno vrvjo in ustrezno velikimi kavlji za tezo naprave, ki jih
je treba zatakniti za ustrezne prstane M12.

Na vsak nacin je prepovedano prevezati tockalnik na druga¢ne nacine od navedenih.

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.
Prepric¢ajte se, da ni ovir glede na vhodne in izhodne odprtine za hlajenje ter preverite,
da se vanje ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

Tockalnik postavite na vodoravno povrsino iz enotnega, homogenega materiala,
primerna za prenaSanje njegove mase (glejte »tehni¢ni podatki«), da bi se izognili
nevarnosti prekucevanja ali nevarnih premikov.

5.4 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

5.4.1 Opozorila

Preden napravo prikljucite, se 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 names¢ena naprava.

Tockalnik se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala tipa:

- TipaA () za enofazne stroje;
- TipaB ( ) za trifazne stroje.

- Tockalnik ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.
Ce ga poveZzemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga names¢a ali uporablja
odgovoren za to, da bo preveril, ali je to¢kalnik mogoce prikljuciti (Ce je treba, se
posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.4.2 Vtika¢ in vti¢nica elektricnega omrezja

Napajalni kabel prikljucite na ustrezno zmogljiv vti¢ v skladu s predpisi (3P+T (3 faze
+ ozemljitev)) in pripravite omrezno vti¢nico, zas¢iteno z varovalko ali samodejnim
magnetotermi¢nim stikalom; ustrezni ozemljitveni sti€nik mora biti povezan z
ozemljitvenim vodnikom (rumeno-zelen) napajalne linije.

Domet in prekinjevalne lastnosti varovalk in magnetotermi¢nega stikala so navedene
v poglavju »DRUGI TEHNICNI PODATKI«.

POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni
sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ uc€inkovit, zato lahko pride do tezkih
poskodb pri ¢loveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar)

5.5 PNEVMATSKE POVEZAVE

- Pripravite linijo stisnjenega zraka pod delovnim tlakom pri 8 barih.

- Na filtrirni sklop reduktorja namestite eno od spojk za stisnjeni zrak, ki so na voljo,
da bi se prilagodili prikljuékom, ki so na voljo na mestu names¢anja.

5.6 PREDPRIPRAVA SKLOPA ZA HLAJENJE (GRA)

A POZOR! Postopke polnjenja je treba izvesti, ko je naprava ugasnjena in

izkljuéena iz napajalnega omrezja.

Izogibajte se uporabi elektricno prevodnih tekoé¢in proti zamrzovaniju.

Uporabljajte le demineralizirano.

- Odprite izpustni ventil (SLIKA B-12).

- lzvedite polnjenje rezervoarja z demineralizirano vodo skozi $obo (Slika B-10):
zmogljivost rezervoarja = 8 |; pazite, da se boste ob koncu polnjenja izognili
prekomernemu izlivu vode.

- Zaprite pokrovéek rezervoarja.

- Zaprite izpustni ventil.
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5.7 POVEZAVA PNEVMATSKIH KLESC (Slika F)

A POZOR! Prisotnost nevarne napetosti! Na vsak nacin se izogibajte
temu, da bi v vti¢nice tockalnika vtaknili vtie, ki so drugacni od tistih,

ki jih je predvidel proizvajalec. Ne poskusajte vstaviti kakrSnegakoli predmeta

v vti€nice!

- Naprava mora biti odklopljena iz napajalnega omrezja.

- Vkljucite polarizirani vti¢ kleS¢ v ustrezno vti¢nico naprave, nato dvignite oba
vzvoda, dokler ni vti¢ popolnoma pritrjen.

- (Ce so namesceni) vstavite cevi za vodno hlajenje (*), in pri tem upostevajte barve
(modra cev v modro vtiénico, rde¢a cev v rdeco vti¢nico). Preverite, da je hitro
pripenjanje cevi pravilno delovalo.

OPOMBA (*): ¢e cevi za vodo niso vstavljene, se kle§¢e NE hladijo pravilno.
Posledica je lahko nevarno segrevanje za elektri¢ne dele.

5.8 KLESCE »C«: POVEZOVANJE ROKE
A POZOR! Zaostalo tveganje zmeckanja zgornjih udov!
Skrbno upostevajte zaporedje spodaj navedenih navodil!

- Naprava mora biti odklopljena iz napajalnega omrezja.

- Zavrtite zaustavljalnik, kot prikazuje slika G1.

- Ce je v uporabi, sestavite oporo za klesce (Slika G2).

- Vstavite roko v ustrezno lezis¢€e in jo primerno nagnite (Slika G3).

- Poravnaijte roko z elektrodo bata in zatisnite zaustavljalnik (Slika G4-A).

- Povezite cevi za vodo na ustrezne hitre spojke (Slika G4-B).

- Preverite, da je spojka za hitro pripenjanje cevi pravilino delovala.

- Ce je v uporabi, sestavite podporni ro¢aj za kles¢e na ustrezni strani (Slika G5).
POZOR: ¢e cevi za vodo niso vstavljene, se kleS¢e NE hladijo pravilno. Posledica
je lahko nevarno segrevanje za elektri¢ne dele.

5.9 POVEZOVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA STUDDER Z MASNIM KABLOM
A POZOR! Zaostalo tveganje zmeckanja zgornjih udov!
Skrbno upostevajte zaporedje spodaj navedenih navodil!

- Naprava mora biti odklopljena iz napajalnega omrezja.

- Povezite standardne pnevmatske kle$ce, predvidene za napravo, in odstranite
fiksno roko (Slika H1).

- Postavite kleS€e na ravno povrsino iz enotnega, kompaktnega materiala, da ne bi
padle ali se premaknile na nevarno mesto ali pri premiku povzrocile nevarnost.

- Odstranite gibljivo roko, tako da s klju¢em odvijete drog bata iz leziS¢a (Slika H2).

- Povezite masni kabel studderja, tako da privijete ozemljitveno uho na drog bata
(Slika H3).

- Povezite kabel z elektrodnim drzalom studder s spenjalnim ¢lenom fiksne roke.
Vstavi se kot to¢kalna roka (Slika H4).

- Povezite ustrezni priklju¢ek za vodo med modro in rdeco hitro spojko na kles¢ah
(Slika H5).

- Vtaknite prikljucek (vti¢ jack) krmilnega kabla v ustrezno vti¢nico na kles¢ah (Slika
H6).

6. VARJENJE (to€kovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE

6.1.1 Glavno stikalo v polozaju »O« in klju¢avnica zaprta!

Preden izvedete kakrSenkoli postopek tockovnega varjenja, je treba izvesti vrsto

preverjanj in nastavitev, medtem ko je glavno stikalo v polozaju »O« in je klju€avnica

zaprta.

Povezave z elektricnim in pnevmatskim omrezjem:

- Preverite, da je elektricna povezava izvedena pravilno v skladu z vsemi predhodnimi
navodili.

- Preverite prikljuCitev stisnjenega zraka: izvedite povezavo napajalne cevi v
pnevmatsko omreZje in nastavite tlak z ro€ico na reduktorju, dokler na manometru
ne odcitate vrednosti blizu 8 barov (116 psi).

6.1.1.1 Nastavljanje pritrditve roke s kleS¢ami »C«

Ta postopek je treba izvesti le, ¢e po blokadi roke, kot je opisano v poglavju 5.8, pride

do horizontalnega premika roke same (Slika Q).

Da bi postopek izvedli, naredite, kot sledi:

- odblokirajte roko, tako da zavrtite vzvod za odblokiranje (Slika R);

- popustite blokirni vijacek (Slika S-1) in privijte okov (Slika S-2) za osmino kroga
(priblizno 45 stopinj);

- blokirajte okov, tako da privijete blokirni vijacek (Slika S-1);

- blokirajte roko, tako da izvedete postopek, prikazan na (Slika T).

Postopek je treba izvesti tudi veckrat, s privijanjem ali odvijanjem okova (Slika S-2),

dokler ni roka blokirana horizontalno in se so€asno blokirni vzvod s silo vrtenja,

primerno ro€nemu odpenjanju, lahko prestavi v zaprt poloZaj, dokler ne naleZze na

naslonski zati¢ (Slika T-1).

OPOZORILO: pomembno je, da na koncu postopka vzvod nalega na zaustavljalni

zati¢ (Slika T-1). Ta polozZaj zagotavlja mehansko varnostno blokado za zascito roke

v obliki »C«.

6.1.1.2 Nastavljanje kles¢ »X« (dodatek):

Med elektrode vstavite distan¢nik, enakovreden debelini ploCevine; preverite, da so
roke, ki jih ro¢no priblizate, vzporedne, in da sta elektrodi v osi (konici se morata
ujemati).

Vedno je treba upostevati, da je potreben za 5-6 mm S$irSi prehod glede na mesto
tockanja, tako da lahko na obdelovancu izvajate predviden pritisk.

Ce je to potrebno, izvedite nastavitev s popuscanjem blokirnih vijakov rok, ki jih je
mogocCe zavrteti ali premakniti v obe smeri vzdolz njune osi; ko kon&ate uravnavanije,
skrbno privijte oba blokirna vijaka ali imbus vijaka.

6.1.2 Glavno stikalo v polozaju »l«.

Naslednja preverjanja je treba izvesti, preden izvedete druge postopke tockanja s

splos$nim stikalom v polozaju »l« (ON).

Poravnavanje elektrod klesc¢:

- Med elektrodi vstavite distan¢nik, enakovreden debelini ploCevine, ki jo je treba
tockati; preverite, da sta elektrodi, ko uporabite funkcijo »priblizevanje« (glejte
poglavje 6.2.1), poravnani.

- Ce je to potrebno, preverite, ali je roka pravilno pritrjena (glejte prej$nja poglavja).

Sklop za hlajenje:

- Preverite delovanje sklopa za hlajenje in pravilno vstavljanje hitrih spojk cevi za
dovajanje vode (dve spojki v generatorju, dve v kle§¢ah): GRA se sprozi v prvem
ciklu to¢kanja in se izklopi po vnaprej nastavljenem ¢asu neaktivnosti naprave.

POMEMBNO:

V primeru alarma GRA (AL. 7) bo morda treba izpustiti zrak iz vodovodnega tokokroga,

da bi zagnali kroZenje vode.

Postopek je nasledniji:

- Ugasnite motor;

- Odprite izpustni ventil (Slika B-12);

- Znova zazenite motor in vklju¢ite GRA;

- Zaprite izpustni ventil, ¢im je izpuS€en ves zrak in zacne iztekati samo voda.

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV ZA TOCKOVNO VARJENJE

Parametri, ki vplivajo na premer (presek) in mehansko mo¢ tocke, so:

- Sila, ki jo izvajajo elektrode.

- Tok za to¢kovno varjenje.

- Cas tockovnega varjenja.

Ce nimate posebnih izkuSen;j, je treba izvesti nekaj preizkusov toc¢kovnega varjenja z
razlicnimi debelinami plo¢evine in enako kakovostjo.

6.2.1 Nastavljanje mog¢i in funkcije priblizevanja (samo pri pnevmatskih kles¢ah)
Nastavljanje moci se izvede v samodejnem ali roénem nacdinu (z uravnavanjem
regulatorja tlaka sklopa za zrak).

Nastavitev samodejnega nacina (privzeta nastavitev) ali roénega nacina je mogoce
izbrati z veckratnim pritiskom na tipko »MODE« (nacin) (Slika C-5), dokler se na
zaslonu en prikaze napis »MAINTENANCEC«; s kurzorji se nato postavite na »AUTO«
(samodejno) in s kodirnikom izberete »AUTO« (samodejno) ali »MAN« (ro¢no).
Pritisnite kodirnik, da bi potrdili izbor.

Samodejno uravnavanje:

Z izborom »AUTO« (samodejno) je mogoce nastaviti Zeleno vrednost moci; ko
pritisnete gumb na kleS€ah, se elektrodi prislonite z nastavljeno mocjo, ne da bi
oddajali tok.

V nacinu »AUTO« (samodejno) se med ciklom toc¢kanja mo¢ elektrod nastavlja
samodejno glede na nastavljene vrednosti v programu za to¢kanje.

Roéno uravnavanje:

Ce izberete »MAN« (ro¢no), je mogoce nastaviti vrednost mo¢i roéno z obracanjem
na regulatorju tlaka (Slika B-9): nastavite na 3 bare in priblizajte elektrodi z gumbom
na kles¢ah, nato pa na zaslonu od¢itajte dobljeno vrednost moci; povecajte tlak in
ponovite priblizevanje, dokler ne dosezZete Zelene vrednosti.

V nac¢inu »MAN« (roéno) bo med ciklom to¢kanja mo¢ do elektrod taka, kot je bila
ro¢no nastavljena v skladu s prej opisanim postopkom.

V tabeli 1 so navedene priporocene vrednosti tlaka glede na material, ki ga je treba
toCkovno zvariti.

Funkcija priblizevanja:

Omogoca priblizevanje elektrod z nastavljeno mocjo, ne da bi oddajale tok.

Elektrode je mozno priblizati v kateremkoli programu za toc¢kanje z naslednjim
postopkom (dvojni klik):

Pritisnite in spustite gumb na kleS€ah, nato pa gumb spet pritisnite in ga drzite. Kles¢e
priblizajo in zadrzijo zaprte elektrode do naslednjega sproS¢anja gumba. Na zaslonu
je prikazan napis »SQUEEZING« in svetle¢a dioda kles¢ utripa.

POZOR: uporaba zasc¢itnih rokavic lahko otezZi priblizevanje z dvojnimi
kliki. Zato vam priporocéamo, da funkcijo priblizevanja izberete v
programu »MAINTENANCE«.

POZOR!

ZAOSTALA TVEGANJA! Tudi v tem delovnem naéinu obstaja tveganje
zmeckanja zgornjih udov: upostevajte varnostne ukrepe za te primere (glejte
poglavje Varnost).

6.2.2 Samodejna nastavitev tockalnih parametrov (tok, ¢as)

(Poglavje 4.2.1 in Slika C)

Tockalni parametri se samodejno nastavijo z izbiro debeline in materiala (*) plo¢evine,
ki jo je treba variti, med naslednjimi nacini:

- EASY (dve enaki plocevini).

- PRO (dve enaki ali razli¢ni plo¢evini).

- MULTI (tri enake ali razlicne plocevine).

Kot pravilno izvedeno se $teje tocka, ki pri preizkusu z vle¢enjem povzroci izvlacenje
jedra varilne tocke iz ene od obeh plocevin.

(*) OPOMBA: standardni razpolozljivi materiali:

- »Zelezo« (okrajSava »Fe«): plo€evina z nizko vsebnostjo ogljika;
- »Fe Zn« (okr. »Fz«): pocinkana plocevina z nizko vsebnostjo ogljika;
- »Hss« (okr. »Hs«): jeklene plo€evine z veliko trdnostjo (700 MPa max);
- »Bor« (okr. »Br«): jeklene plocevine z borovimi primesmi.

6.2.3 Ro¢na nastavitev tockalnih parametrov in ustvarjanje osebno prilagojenega
programa

Mozno je ro¢no nastaviti tockalne parametre za izvajanje poskusnega varjenja ali za
ustvarjanje osebno prilagojenega programa.

Izhajamo iz nacina »Easy, Pro, Multi«. Pritisnite gumb 1 na sliki C in drZite pritisnjenega
priblizno tri sekunde, da bi vstopili v nacin »MANUAL/PROGR«, nato pa z istim
gumbom izberite parameter, ki ga Zelite spremeniti: pritisnite in zavrtite kodirnik, da
bi spremenili vrednost, Se enkrat pritisnite kodirnik, da bi potrdili. V tem nacinu je
Ze mogocCe pri to€kanju uporabljati izbrane parametre, vendar ne bodo shranjeni v
pomnilnik.

Da bi se vrnili v zacetni nacin, pritisnite in za 3 sekunde drzite gumb 1 na sliki C;
pokaZze se napis »program store?«, izberite »NO«, ¢e ga NE ZELITE shraniti, in
»YES«, ¢e ga zelite shraniti z dolo¢enim imenom.

Osebno prilagojeni program je mogoce znova uporabiti kadarkoli v nacinu »CUST«
- prilagojeno.

6.3 POSTOPEK TOCKANJA

Postopki, veljavni za vsa orodja iz nac¢ina »Easy, Pro, Multi«:

- lzberite plo¢evino za varjenje (materiale in debeline) s kodirnikom.

- Prikazite vnaprej nastavljene toc¢kalne parametre (Slika C-1).

- Ce je to potrebno, si prilagodite program za to¢kanje (glejte prej$nje poglavje).

6.3.1 PNEVMATSKE KLESCE

- lzberite funkcije neprekinjenega ali pulznega to¢kanja (Slika C-2).

- Prislonite elektrodo fiksne roke na povrsino ene od obeh plocevin, ki ju Zelite
zvariti.

- Pritisnite gumb na roc¢aju kleS¢, tako da dosezete:
a) Zapiranje plocevin med elektrodi.
b) Zagon tockalnega cikla s prehodom toka, ki ga zaznamuje svetle¢a dioda

na krmilni plo$¢i.

- Gumb spustite nekaj trenutkov za tem, ko svetleca dioda _%_ ugasne.

- Na koncu tockanja se prikaze povprecni Tok za tockovno varjenje (brez zacetne in
konéne rampe) in mo¢ do elektrod.
Prikazanim vrednostim je mogoce dodati »opozorilo«, ki ga signalizira utripajo¢a
rde¢a svetleCa elektroda na kles¢ah (glejte TAB. 2) glede na rezultat, dobljen s
toCkanjem.

- Ko delo opravite, kleS¢e postavite nazaj na njihov nosilec na vozi¢ku.

A POZOR: prisotnost nevarne napetosti! Vedno preverite integriteto

napajalnega kabla za kleSce; zascitna rebrasta cev ne sme biti
prerezana, zdrobljena ali zmec¢kana! Pred in po uporabi kleS¢ preverite, ali je
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kabel odmaknjen od gibljivih delov, virov toplote, ostrih povrsin, tekoéin itd.

A POZOR: v kles$¢ah je transformatorski, izolacijski in pretvorniski sklop,
potreben za tockanje; ¢e dvomite v integriteto kles¢ (zaradi padcev,

grobih udarcev itd.) odklopite tockalnik in pokli¢ite pooblaséen center za pomo¢.

6.3.2 ELEKTRODNO DRZALO STUDDER

POZOR!

- Da bi pritrdili ali razstavili dodatno opremo z glavnega vretena elektrodnega drzala,
uporabite dva fiksna Sestkotna kljuc¢a, da ne bi povzrocali vrtenja vretena.

- Ce so obdelovanci vrata ali pokrovi vozil (prtljaznikov, motorjev), masno pre¢ko
obvezno povezite s temi obdelovanci, da bi preprecili prehod toka skozi teCaje;
masno precko prikljucite blizu mesta varjenja (dolga pot toka zmanjs$a ucinkovitost
zvara).

Povezava masnega kabla:

a) Plocevino ¢imbolj priblizajte tocki, na kateri Zelite delati, za velikost povrsine, ki
ustreza kontaktni povrsini masne precke.

b1) Bakreno prec¢ko pritrdite na povrsino ploéevine s CLENASTIMI KLESCAMI
(model za varjenje).
Namesto nacina »b1« (tezko izvedljiv v praksi) lahko uporabite naslednjo reSitev:

b2) Na vnaprej pripravljeno povrsino plo¢evine privarite podlozko; podloZko povlecite
skozi lino bakrene precke in jo blokirajte z ustreznim priloZzenim priklju¢kom.

Varjenje podlozke za pritrditev masnega prikljucka

V vreteno pistole namestite ustrezno elektrodo (POZ. 9, Slika |) in vanjo vstavite
podlozko (POZ. 13, Slika I).

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.

Tockovno varjenje vijakov, rozet, Zebljev in zakovic

Opremite elektrodno drzalo z ustrezno elektrodo, vstavite element, ki ga Zelite
to¢kovno zavariti in jo naslonite na plo€evino na Zelenem mestu; pritisnite gumb
elektrodnega drzala: gumb elektrodnega drzala spustite, ko prete¢e vnaprej nastavljeni
¢as (ugasne svetleca dioda )

Tockovno varjenje plo¢evine na eni sami strani

V vreteno piStole namestite predvideno elektrodo (POZ. 6, Slika 1) in jo pritisnite na
povrsino, ki jo Zelite to¢kovno zvariti. SprozZite gumb elektrodnega drzala, spustite
gumb, Sele ko preteCe nastavljeni ¢as (svetleca dioda _%_ ugasne).

POZOR!

Najvecja debelina plocevine, ki jo je mogoce tockati z ene same strani: 1+1 mm . Tako

to¢kovno varjenje ni dovoljeno na nosilnih strukturah karoserije.

Da bi dobili pravilne rezultate pri toc¢kovnem varjenju plocevine, je treba upostevati

nekaj osnovnih varnostnih ukrepov:

1 - Brezhibno masno povezavo.

2 - Dela, ki ju Zelite zvariti, morata biti gola in o¢i§€ena morebitne barve, masti, olja.

3 - Deli, ki jih nameravate to¢kovno variti, se morajo stikati brez vmesnih Zelez; ¢e je
treba, pritisnite z orodjem, ne z elektrodnim drzalom. Premocen pritisk povzroci
slab rezultat varjenja.

4 - Debelina zgornjega obdelovanca ne sme preseci 1 mm.

5 - Konica elektrode mora imeti premer 2,5 mm.

6 - Dobro zategnite matico, ki blokira elektrodo, in preverite, da so prikljucki varilnih
kablov blokirani.

7 - Ko izvajate to¢kovno varjenje, naslonite elektrodo z lahnim pritiskom (3+4 kg).
Pritisnite gumb in pocakajte, da se izteCe ¢as, nastavljen za varjenje, nato pa
pistolo odmaknite.

8 - Od mesta, na katerem je pritrjena masa, se nikoli ne oddaljite za ve¢ kakor 30

cm.

ANV

- Socasno toc¢kovno varjenje in vieka posebnih podlozk

Ta funkcija se izvede z namescanjem in dokonénim zatiskanjem vretena (POZ. 4,
Slika 1) na ohisju izvlagevalnika (POZ. 1, Slika 1), nato pripnite in do konca zategnite
drugi priklju¢ek izvlacevalnika na pistoli (Slika I). Vstavite posebno podlozko (POZ.
14, Slika ) v vreteno (POZ. 4, Slika l), in jo zablokirajte z ustreznim vijakom (Slika I).
Usmerite na Zeleno obmogje in nastavite tockalnik tako kakor za tockovno varjenje
podlozk in zaGetek vieke.

Na koncu zavrtite izvlaéevalnik za 90°, da bi odmaknili podloZko, ki jo lahko to¢kovno
zavarite na drugo mesto.

13 F
Segrevanje in ravnanje plocevine

V tem delovnem nacinu je TIMER (€asovnik) privzeto neaktiviran: ko izberete ¢as
varjenja, se na zaslonu prikaze napis »inf« = neskonéen ¢€as.

Trajanje postopkov je torej ro¢no, saj ga dolo¢a ¢as, v katerem je pritisnjen gumb na
pistoli.

Jakost toka se uravnava samodejno glede na izbrano debelino plo¢evine.

13
Ogrevanje plocevine

Namestite ogljikovo elektrodo (POZ. 12, Slika I) 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 kroZznem gibu, tako da boste segreli
plocevino, ki se bo med ohlajanjem povrnila v prvotni polozaj.

Da bi preprecili, da bi se plocevina preve¢ vzdignila, je treba delati na majhnih
obmodjih in takoj po koncu postopka ploc¢evino obrisati z mokro krpo, da se obdelovani
del ohladi.

G
Ravnanje plocevine

Na tej poziciji lahko z ustrezno elektrodo zravnate plocevino, na kateri je prislo do
lokalizirane deformacije.

©
Tockanje s prekinitvami (krpanje)

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 1) vstavite v vreteno in pazljivo zatisnite pritrditveni

okov. Obmocje, na katerem Zelite variti, ogolite in o€istite, tako da na njem ne bo masti

ali barve.

Obdelovanec postavite na njegovo mesto in nanj naslonite elektrodo, nato pa pritisnite

gumb na pistoli in ga drzite, medtem ko se s to¢kalnikom ritmi¢no v intervalih dela/

pocitka pomikate po delovni povrsini.

OPOMBA: Med delom rahlo pritiskajte (3+4 kg), in se pomikajte po idealni liniji n 2+3

mm od roba kosa, ki ga nameravate privariti.

Da bi dosegli dobre rezultate:

1 - Od mesta s pritrjeno maso se ne oddaljujte za ve¢ kakor 30 cm.

2 - Uporabljajte pokrivne ploCevine z debelino najve¢ 0,8 mm; najbolje je, da
uporabite nerjavno kovino.

3 - Premikanje naprej v intervalih, ki jih narekuje toc€kalnik, naj bo ritmi¢no.
Napredujte v trenutku pocitka, zaustavite se v trenutku dela.

Uporaba prilozenega izvlacevalnika (POZ. 1, Slika I)

Pripenjanje in vle€enje podlozk

Ta funkcija se izvaja z namescanjem in privijanjem vretena (POZ. 3, Slika ) na ohiju
elektrode (POZ. 1, Slika I). Pripnite podlozko (POZ. 13, Slika 1), to¢kovno zvarjen,
kot je bilo prej opisano, in za¢nite vle¢i. Na koncu zavrtite izvlacevalnik za 90°, da bi
odtrgali podlozko.

Pripenjanje in vle€enje bodic

Ta funkcija se izvaja z namescanjem in privijanjem vretena (POZ. 2, Slika ) na ohiju
elektrode (POZ. 1, Slika I). Vstavite bodico (POZ. 15-16, Slika ), to¢kovno zvarjeno
kot opisano prej pri vretenu (POZ. 1, Slika I), tako da drzite prikljuek v napetosti glede
na izvlacevalnik (POZ. 2, Slika I). Ko jo vstavite do konca, spustite vreteno in zacnite
vle€enje. Na koncu povlecite vreteno proti kladivu, da bi sneli bodico.

7. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE,
_ DA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 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;
- zamenjava elektrod in rok;

- preverjanje poravnave elektrod;

- preverjanje ohlajanja kablov in kles¢;

- izpust kondenzata iz vstopnega filtra za stisnjeni zrak.

- periodi¢no preverjanje nivoja vode za hlajenje v rezervoarju.

- periodi¢no preverjanje popolne odsotnosti pu§¢anja vode.

- preverite integriteto napajalnega kabla tockalnika in kle$¢.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE . .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUGNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-

MEHANSKEM PODROCJU.
A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S TOCKALNIKA ALl KLESC
IN POSEGATE V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE TOCKALNIK

IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti tockalnika, ko je ta pod napetostjo,

lahko povzrogijo hud elektri¢ni udar, ki je posledica neposrednega stika z deli pod

napetostjo, ali pa poskodbe zaradi neposrednega stika z gibljivimi deli.

Periodi¢no in na vsak nacin dovolj pogosto glede na uporabo in okoljske pogoje

pregledujte notranjost toc¢kalnika in kle$¢, da bi odstranjevali prah in kovinske delce, ki

se naberejo na transformatorju, tiristorskem modulu, napajalni plos¢i za sti¢nike itd. s

curkom suhega stisnjenega zraka (maks. 5 barov).

Pazite, da zrak pod tlakom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite z

mehko $cetko ali ustreznimi topili.

Ko je prilika za to:

- Preverite, da izolacija kablov ni poSkodovana ali da priklju¢ki niso zrahljani ali
oksidirani;

- Preverite, da so povezovalni vijaki sekundarja transformatorja pri izhodnih pre¢kah/
pletenicah dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja.
CE DELOVANJE NIOPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NAPOOBLASCENEGA
SERVISERJAALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Da je zaslon vklju¢en, ko je glavno stikalo tockalnika zaprto (poz. »l«); sicer je
okvara na napajanju (kabli, vti¢ in vti¢nica, varovalke, prevelik padec napetosti itd.)

- Da na zaslonu ni prikazan signal za alarm (glejte TAB. 2): ko je alarma konec,
pritisnite gumb »START«, da bi to¢kalnik spet zagnali; pravilno kroZzenje vode za
hlajenje in, Ce je to potrebno, zmanjSajte razmerje premora glede na delovni cikel.

- Da elementi, ki sestavljajo sekundarni tokokrog (nosilci rok - roke - nosilci elektrod
- kabli), niso neucinkoviti zaradi popusc¢enih ali oksidiranih vijakov.

- Da so varilni parametri primerni za delo, ki se izvaja.

7.2.1 Posegi na GRA

V primeru:

- da je treba preveckrat dolivati vodo v rezervoar;

- se preveckrat sprozi alarm 7;

- puscanja vode;

je treba preveriti, katera od tezav se je pojavila v notranjosti sklopa za hlajenje.
Vedno upostevajte navodila iz poglavja 7.2 za sploSno varnost in vedno najprej
izkljucite tockalnik iz napajalnega omrezja, nato pa odstranite bo¢no plo$¢o (SLIKAL).
Preverite, da na spojih ali na ceveh nikjer ne pu$éa. Ce za¢ne voda puséati, zamenjajte
poskodovani del. Odstranite izlito vodo ali vodo, ki se je izlila med vzdrzevanjem, in
spet zaprite bo¢no plos¢o.

Nato povrnite napravo v prvotno stanje in uporabite ustrezne informacije iz 6. poglavja
(Tockanje).

7.2.2 Zamenjava notranje baterije

Ce datum in ura ne ostaneta v pomnilniku, je treba zamenjati baterijo (CR2032 - 3 V)
na zadniji strani krmilne plosce.

Ko je naprava izklopljena iz omrezja, odstranite vijake s krmilne ploS¢e, odstranite
prikljuke in zamenijajte baterijo.

POZOR! Prepri¢ajte se, da ste povezali vse priklju¢ke, preden krmilno plos¢o spet
namestite na napravo.
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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 toc¢kasto varenje, o
rizicima vezanima za ciS¢enje, a posebno o rizicima vezanima za varenje pod
otporom i zastitne mjere kao i o procedurama u sluéaju hitnoce.

Stroj za tockasto varenje (samo u verziji sa paljenjem pomocu pneumatskog
cilindra) ima opéu sklopku sa funkcijama u slu€aju hitnoce, sa lokotom za
blokiranje iste na polozaj “O” (otvoreno).

Kljué lokota moze biti uruéen iskljuc¢ivo 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 opéa sklopka mora biti postavljena na polozaj “O”
blokirana sa zatvorenim lokotom i bez klju¢a.

N

- lzvrsiti elektricno spajanje u skladu sa predvidenim naputcima i zakonima o
zastiti na radu;

- Stroj za tockasto varenje mora biti prikljucen iskljuivo na sustav napajanja
sa neutralnim provodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je prikljuéak za napajanje ispravno uzemljen.

- Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oS§tecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorima ili na kisi.

- Spajanje kablova za varenje i bilo koji zahvat redovnog servisiranja na
ruckama i/ili elektrodama mora se vrsiti dok je stroj za tockasto varenje
ugasen i isklju€en iz struje. Kod strojeva za tockasto varenje sa paljenjem
pomocu pneumatskog cilindra, potrebno je blokirati opéu sklopku na polozaj
“0” sa dostavljenim lokotom.

Ista procedura se mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezu ili na sustav
za hladenje sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni
vodom) i kod obavljanja bilo kojeg popravka (izvanredno servisiranje).

Ve VAN

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji sadrze ili su
sadrzavali zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati djelovanje na materijalima koji su oc€iS¢eni kloriranim rastvornim
sredstvima ili u blizini tih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.)

- Osigurati prikladnu izmjenu zraka ili uredaje za usisavanje pare koja se
proizvodi tijekom varenja blizu elektroda; potreban je sistematicki pristup
za procjenu granica izlaganja parama varenja, ovisno o njihovom sastavu,
koncentraciji i trajanju samog izlaganja.

POO®

Potrebno je uvijek zastiti o€i prikladnim zastitnim naoc¢alama.

- Koristiti zastitne rukavice i odjecu prikladnu za varenje pod otporom.

- Buka: ako se u slucaju posebno intenzivhog varenja registrira razina
osobnog dnevnog izlaganja (LEPd) ista ili ve¢a od 85db(A), obavezna je
upotreba prikladne individualne zastitne opreme.

™) Q ®®®@®

EMF
SAFE

- Prolaz struje za tockasto varenje prouzrokuje elektromagnetska polja (EMF)
lokalizirana u blizini kruga tockastog varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske uredaje (npr.
Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).

Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike takvih uredaja.
Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se upotrebljava stroj za
tockasto varenje.

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za isklju€ivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne
jamci se prikladnost osnovnim granicama ljudske izlozenosti elektromagnetskim
poljima u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila izlozenost

elektromagnetskim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za tockasto varenje (ako su prisutni), Sto je blize
moguce.

- Drzati glavu i tijelo $to dalje moguce od kruga tockastog varenja.

- Kablovi za toc¢kasto varenje (ako su prisutni) se ne smiju namotavati oko
tijela.

- Ne smije se tockasto variti dok je tijelo u srediStu kruga tockastog varenja.
Drzati oba kablova sa iste strane tijela.

- Spojiti povratni kabel struje za tockasto varenje (ako je prisutan) na komad
koji se tockasto vari, $to je blize moguce spoju koji se vrsi.

- Ne smije se to¢kasto variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na
stroj za tockasto varenje tijekom rada (minimalna udaljenost: 50cm).

- Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga tockastog
varenja.

- Minimalna udaljenost:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);
- d=20cm (Fig. P) Studder.

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za punktiranje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda
za iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno
spojene na sustav napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja
stanovanja.

VN VAN

RIZIK OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA

Nacin rada stroj za tockasto varenje i promjenjivost oblika i dimenzija komada

koji se obraduje, sprje¢avaju ostvarenje integrirane zastite protiv opasnosti do

gnjecenja gornjih udova: prstiju, ruke, podlaktice.

Rizik se mora smanijiti primjenom prikladnih zastitnih mjera:

- Operater mora biti iskusan ili upuéen u procedure varenja pod otporom sa
ovom vrstom strojeva.

- Mora se procijeniti opasnost svake vrste rada koji se vrsi; potrebno je
osposobiti opremu i maske prikladni za drzanje i vodenje komada koji se
obraduje (osim kod upotrebe prenosivog stroja za tockasto varenje).

- U svim slucajevima gdje je prilagodavanje komada omogucuje, potrebno je
regulirati udaljenost elektroda kako se ne bi preslo 6 mm hoda.

- Potrebno je izbjegavati da viSe osoba radi istovremeno sa istim strojem za
tockasto varenje.

- Pristup mjestu rada mora biti zabranjen neovlastenim osobama.

- Ne smije se ostaviti stroj za toCkasto varenje bez nadzora: u tom slucaju
potrebno je iskljuciti stroj iz struje; kod strojeva za tockasto varenje sa
paljenjem pomocu pneumatskog cilindra, postaviti opcu sklopku na “O” i
blokirati je sa dostavljenim lokotom, odgovorna osoba mora izvaditi kljuc i
spremiti ga.

- OPASNOST OD 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 PREVRTANJA | PADA

- 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
(npr. nagnuti pod, isprekidani pod, pokretna ploha) postoji opasnost od
prevrtanja.

- Zabranjeno je podizanje stroja za tockasto varenje, osim u slucaju izric¢ito
predvidenom u poglaviju “POSTAVLJANJE” ovog prirué¢nika.

-108 -



- NEPRIKLADNA UPOTREBA
Opasno je upotrebljavati stroj za to¢kasto varenje za bilo koju svrhu koja se
razlikuje od predvidene (npr. varenje pod otporom, tockasto varenje).

A ZASTITNI UREDAJI

Zastitni uredaji i pokretni dijelovi oklopa stroja za to¢kasto varenje moraju biti n
svom polozaju prije spajanja stroja na struju .

POZOR! Bilo koja ruéna intervencija na dosegljivim pokretnim dijelovima stroja
za tockasto varenje, kao na primjer:

- Zamijena ili servisiranje elektroda

- Regulacija polozaja rucki ili elektroda

MORA BITI I1ZVRSENA DOK JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJE (OPCA SKLOPKA BLOKIRANA NA POLOZAJU “O” SA
ZATVORENIM LOKOTOM | | 1IZVUCENIM KLJUCEM kod modela sa paljenjem
pomocu PNEMATSKOG CILINDRA).

2. UVOD | OPCI OPIS

2.1 UVOoD

Pokretni uredaj za varenje sa otpornikom (stroj za tockasto varenje) kojeg upravlja
mikroprocesor, inverter tehnologija pod srednjom frekvencom, trofaznim napajanjem i
izlaznom istosmjernom strujom.

Stroj za toc¢kasto varenje ima pneumatsku hvataljku hladenu vodom. Pneumatska
hvataljka sadrzi u sebi jedinicu transformatora i uredaja za poravnavanje koja
omogucava, ra razliku od tradicionalnih strojeva za to¢kasto varenje, visoke vrijednosti
struje za tockasto varenje sa smanjenom absorbcijom mrezZe, upotrebu duzih i lakSih
kablova, za bolje rukovanje i veliku moguénost upotrebe, uz minimalna magnetska
polja oko kablova.

Stroj za to¢kasto varenje moze djelovati na Zeljeznim limovima sa manjim sadrzajem
ugljika, na pocin€anim Zeljeznim limovima, na visoko otpornim ¢eli¢nim limovima i na
limovima od ¢elika sa borom.

Stroj ima brze uti¢nice za upotrebu dodatne opreme (Studder, Hvataljka X), $to
omogucava vrsenje raznih obrada na toplo na limovima i sve specificne obrade na
podrucju autolimarstva.

Osnovne osobine uredaja su:

- osvjetlien LCD zaslon za ocitavanje komandi i postavljenih parametara;

- odabir sa komandne ploc¢e nacina to¢kastog varenja (kontinuirano ili pulzirajuée);
- automatski odabir parametara tockastog varenja ovisno o vrsti lima;

- personaliziranje parametara tockastog varenja;

- automatsko prepoznavanje postavljene alatke;

- automatska provjera struje za tockasto varenje;

- ruéna i automatska provjera snage prema elektrodama;

- “USB” ulaz.

2.2 SERIUSKA OPREMA

- Stalak za rucke;

- Stalak za kabel hvataljke;

- Jedinica filtra reduktora (napajanje komprimiranim zrakom);

- Hvataljka “C” sa standardnim ru¢kama u kompletu sa kablom sa utikaéem koji se
moze odvojiti od generatora;

- Rashladna jedinica (GRA ugradena).

2.3 OPREMA PO NARUDZBI

- Rucke i elektrode razligite duzine i/ili oblika za hvataljku “C” (vidi popis rezervnih
dijelova);

- Stup za podrzavanje i naprava za rasterecivanje tereta hvataljke;

- Hvataljka “X”;

- Komplet studder;

- Komplet prstena hvataljke “C”.

3. TEHNICKI PODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA (Fig. A)

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i rezultate stroja za tockasto varenje

navedeni su na plocici sa podacima sa slijedeé¢im znacenjem.

1 - Broj faza i frekvence sustava napajanja.

- Napon napajanja.

- Snaga mreze pod stalnim rezimom (100%).

- Nominalna snaga mreze sa odnosom prekida od 50%.

- Maksimalni napon u prazno prema elektrodama.

Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

- Sekundarna struja pod stalnim reZzimom (100%).

- Sirina i duzina ru¢ke (standardna).

- Minimalna i maksimalna reguliraju¢a snaga prema elektrodama.

- Nominalni pritisak izvora komprimiranog zraka.

- Pritisak izvora komprimiranog zraka potreban za postizanje maksimalne snage
prema elektrodama.

12 - Protok rashladne vode.

13 - Pad nominalnog pritiska tekucine za rashladivanje.

14 - Masa uredaja tockasto varenje.

15 - Simboli koji se odnose na sigurnost ije je znacenje navedeno u poglaviju 1 “

Opc¢a sigurnost za varenje sa otpornikom”.

Napomena: navedeni primjer tablice indikativno ozna€ava simbole i brojeve; to¢ne

vrijednosti tehnickih podataka stroja za toCkasto varenje koje posjedujete moraju biti

ocitane na plocici stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI
3.2.1 Stroj za tockasto varenje
Opce osobine

- Napon i frekvenca napajanja

- Klasa elektricne zastite :
- Klasa izolacije : H
- Stupanj zastite kucista : P21
- vrsta hladenja

= 20O NOGAWN
'

o

1 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

voda
820 x 610 x 1150mm

- (*) dimenzije(LxWxH)

- (**) tezina 77kg
Input ) )

- Maksimalna snaga u kratkom spoju (Scc ) : 75kVA
- Faktor snage kod Scc (cosj) : 0.8
- Osiguraci sa vremenskom odgodom : 32A

- Automatska sklopka mreze 25A (“C"- IEC60947-2)

- Kabel za napajanje (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

Sekundarni napon u prazno (U,d) : 13V
- Maksimalna struja za tockasto varenje (I, max) : 12kA

- Kapacitet tockastog varenja : max 3 + 3 +3 mm
- Odnos prekida : 3%
- Maksimalna snaga prema elektrodama : 550 daN
- Grlo rucke “C” 95 mm standardni

- Regulacija struje za to¢kasto varenje

- Regulacija trajanja tockastog varenja

- Regulacija trajanja priblizavanja

- Regulacija trajanja rampe

- Regulacija trajanja odrzavanja

- Regulacija trajanja razdoblja hladenja

- Regulacija broja impulsa automatski i mozZe se programlratl
Regulacija snage prema elektrodama automatski ili ruéni.

*) NAPOMENA: dimenzije ne obuhvacaju kablove i stup za podrzavanje.

(**) NAPOMENA: teZina generatora ne obuhvaéa hvataljku i stup za podrzavanje.

automatski i mozZe se programirati
automatski i mozZe se programirati
automatski i mozZe se programirati
automatski i mozZe se programirati
automatski i mozZe se programirati
automatski i mozZe se programirati

3.2.2 Rashladna jedinica (GRA)

Opce osobine

- Maksimalni pritisak (pmax) 3 bar
- Snaga hladenja (P @ 1l/min) : 1 kw
- Kapacitet spremnika : 81
- Rashladna tekucina : destilirana voda

4. OPIS STROJA ZA TOCKASTO VARENJE

4.1 SKLOP STROJA ZA TOCKASTO VARENJE | GLAVNIH KOMPONENATA (Fig.
B)

Na prednjoj strani:

- Komandna plo¢a;

- USB ulaz;

- utiCnica za spajanje hvataljke;

- brze uti€nice za spajanje cijevi za vodu;

- Potpora ya kabel hvataljke.

R WN =

Na straznjoj strani:

6 - Opca sklopka;

7 - Ulaz kabla za napajanje;

8 - Stalak rucki;

9 - Jedinica regulatora pritiska, manometra i filtra ulaza zraka;
10 - Cep spremnika rashladne jedinice (GRA);

11 - Razina vode u rashladnoj jedinici (GRA);

12 - odu$nik zraka rashladne jedinice (GRA).

4.2 UREDAJ ZA UPRAVLJANJE | REGULACIJU
4.2.1 Kontrolna ploé¢a (Fig. C)
Opis parametara za tockasto varenje:

POWER Power: postotak snage koja se isporu€uje kod tockastog varenja — raspon
od 5 do 100%.

[

H Snaga prema elektrodama (automatski nacin rada): snaga kojom

elektrode pneumatske hvataljke priblizavaju limove koji se toc¢kasto vare;
stroj automatski regulira postavljenu snagu prije vr§enja tocke.
Razdoblje priblizavanja (ruéni nacin rada): vrijeme potrebno elektrodama
pneumatske hvataljke da priblize limove koji se to¢kasto vare bez isporuke
struje; sluzi da elektrode postignu maksimalni pritisak, koji se postavlja
pomocu regulatora pritiska, prije isporuke struje — raspon od 200 ms do 1
sekunde.

Razdoblje rampe: vrijeme potrebno struji da postigne najviSu postavljenu
vrijednost. Kod funkcije pneumatske hvataljke na impulse, ovo se razdoblje
primjenjuje samo prvom impulsu — raspon od 0 do 1 sekunde.

Razdoblje tockastog varenja: vrijeme tijekom kojeg se struja za to¢kasto
varenje odrzava gotovo konstantna. Kod funkcije pneumatske hvataljke na
impulse, ovo se razdoblje odnosi na trajanje svakog pojedinog impulsa —
raspon od 10 ms do 1 sekunde (*).

Razdoblje hladenja ili pauza: (samo za toCkasto varenje na impulse)
vrijeme koje prolazi od jednog impulsa struje i slijede¢eg — raspon od 10 ms
do 400 ms.

J-I. J_I. Broj impulsa: (samo za toc¢kasto varenje na impulse) broj impulsa struje za
tockasto varenje, svaki traje koliko i postavljeno trajanje tockastog varenja —
raspon od 1 do 10(**).

Razdoblje odrzavanja: razdoblje tijekom kojeg elektrode pneumatske
hvataljke odrzavaju zblizenima limove koji su tek tockasto vareni, bez
isporuke struje. Tijekom ovog razdoblja dolazi do hladenja to¢ke varenja i
kristalizacije varenog spoja; pritisak u ovoj fazi usavrSuje zrnatost metala
povecavajuc¢i mehanicki otpor istog - raspon od 40 ms do 1 sekunde.

(*) NAPOMENA: zbroj ciklusa rampe i ciklusa tockastog varenja ne smije prelaziti 1
sekundu.

(**) NAPOMENA: maksimalni broj impulsa koji se mogu postaviti ovisi o trajanju
pojedinog impulsa: efektivno ukupno trajanje tockastog varenja ne smije prelaziti 1
sekundu.

1 - Tipka sa dvojnom funkcijom l])

a) OSNOVNA FUNKCIJA: sekvencijalno ocitavanje parametara za tockasto
varenje:
isporuciva snaga/struja, snaga/razdoblje priblizavanja, razdoblje rampe,
razdoblje tockastog varenja, razdoblje rashladivanja (samo kod pulziranja), broj
impulsa (samo kod pulziranja), razdoblje odrzavanja.

b) SPECIJALNA FUNKCIJA: promjena ocitanih parametara tockastog varenja i
personalizacija programa.
Za pristup ovoj funkciji potrebno je slijediti proceduru opisanu u poglavlju 6.2.3.

2 - Tipka za odabir funkcije i upotrebljene alatke

Funkcija pneumatske hvataljke sa istosmjernom strujom za tockasto
varenje:
Ciklus tockastog varenja pocinje sa razdobliem priblizavanja, nastavlja se sa
razdobljem rampe, sa razdobljem toCkastog varenja i zavrSava se razdobliem
odrzavanja.

PULSE
varenje:
Ciklus tockastog varenja pocinje sa razdobljem priblizavanja, nastavlja se sa
razdobljem rampe, sa razdobljem tockastog varenja, razdobljem rashladivanja, nizom
impulsa (vidi “Broj impulsa” u vom poglavlju) i zavrS§ava se razdobljem odrzavanja.
Ova funkcija poboljSava rezultate tockastog varenja na pocin¢anim limovima ili na
limovima sa posebnim zastitnim slojevima.

Funkcija pneumatske hvataljke sa pulzirajuéom strujom za tockasto

Funkcija studder (samo sa pistoljem studder).
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Odabir ove funkcije mogu¢ je samo ispravno spajajuci pistolj studder na prikladnu
uti€nicu standardne hvataljke (vidi poglavlje 5.9 spajanje studder-a).

Obrade koje se mogu vrsiti ovom funkcijom prikazane su shematicki na kontrolnoj
ploci (fig. C) sa slijede¢im znacenjem:

Tockasto varenje sa prikladnim elektrodma: utikaci, zakovice, brtveni
prstenovi, posebni brtveni prstenovi, valovita Zica.

Tockasto varenje sa prikladnom elektrodom vijaka @ 4mm.

Tockasto varenje sa prikladnom elektrodom: vijaka & 5+6mm i zakovica
2 5mm.
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Tockasto varenje sa prikladnom elektrodom na samo jednoj strani lima.

Poravnavanje limova sa ugljicnom elektrodom.

G
Kopiranje limova sa prikladnom elektrodom.

Isprekidano tockasto varenje sa prikladnom elektrodom za krpanje na
limovima.

3 - Tipke “kurzori”: (l] ll)

Omogucavaju pomicanje kurzora unutar zaslona.

4 - Encoder sa dvojnom funkcijom: ()

a) OSNOVNA FUNKCIJA: promjena odabranih vrijednosti - '+
Rotirajuéi ru¢ku: odabire se vrijednost medu dostupnim vrijednostima za odredenu
funkciju.

b) SPECIJALNA FUNKCIJA: “ENTER” - potvrdivanje odabrane vrijednosti r‘
Pritiskom na ru¢ku: potvrduje se odabrana vrijednost.

g MENY

5 - Tipka sa dvojnom funkcijom:
a) OSNOVNA FUNKCIJA: “MODE” - uzastopna tipka
Kada se tipka pritisne uzastopno, omogucava slijede¢e nacine rada:
- EASY (jedan lim sa studder-om ili dva ista lima).
- PRO (dva ista ili razli¢ita lima).
- MULTI (tri ista ili razlicita lima).
- CUST (Custom = popis personaliziranih programa za to¢kasto varenje).
- MAINTENANCE (priblizavanje elektroda bez isporuke struje, postavljanje
automatske ili ru€ne regulacije snage, postavljanje duzine rucki).
NAPOMENA: Jedna ili viSe funkcija mogu/ne mogu biti raspoloZive ovisno o
upotrebljenoj alatki.
b) SPECIJALNA FUNKCIJA: “MENU’ ”
Za pristupanje funkciji “ Menu’ ” drzati pritisnutu tipku “MODE” za barem 3 sekundi.
Za izlazak iz funckije “ Menu’ “ ponovno pritisnuti tipku za 3s.
Tipka omogucava pristupanje slijede¢im pomoénim funkcijama:
- LANGUAGE (postavka jezika operatera)
- DATE (postavka to¢nog datuma)
- HOUR (postavka to¢nog vremena)
- RECORDING ON? (kronolo$ko registriranje parametara toCkastog varenja
izvr8enih radniji).

6 - Tipka “ESC”:
Omogucava izlazak iz odabrane funkcije i vra¢anje na pocetnu stranicu bez
pohranjivanja eventualnih izmjena.

POZOR! Istovremenim pritiskom na tipke “ESC” i “MODE” prilikom
A pokretanja stroja, prizivaju se tvornicki postavljeni parametri;
7 - Zaslon:

personalizirani programi se brisu!
Omogucava ocitavanje svih potrebnih informacija za korisnika za postavljanje radnji
tockastog varenja ovisno o upotrebljenim funkcijama.
START

8 - Tipka “sTART”: [l

Osposobljava stroj da radi prilikom prvog pokretanja ili nakon alarmne situacije.
NAPOMENA:

Na zaslonu pojavljuje se obavijest za operatera, kada je potrebno, da pritisne tipku
“START” kako bi mogao upotrebljavati stroj.

9 - Led za opé¢i alarm, led za tockasto varenje, led za registriranje:
Zuti led za opé¢i alarm l] : pali se kod uklju€ivanja termostatskih zastita, uklju¢ivanja

alarma uslijed prekomjernog napona, nedovolinog napona, nedostatka faze,
nedostatka zraka, nedostatka vode, nehoticnog kratkog spoja u sustavu tockastog
varenja.

Crveni led _g_ “toc¢kasto varenje”: pali se tijekom &itavog ciklusa to¢kastog varenja.

REC
Crveni led *<=* “REC” (registriranje): pali se kada je stroj postavljen za registriranje
parametara to¢aka koje se vrse.
NAPOMENA:
Registriranje se vrsi isklju¢ivo na USB memoriji.

4.2.2 Jedinica za regulaciju pritiska i manometra (fig. B - 9)
Omogucava regulaciju pritiska koji se vrsi na elektrode pneumatske hvataljke pomocu
regulacijske rucke (samo za pneumatske hvataljke kod nacina rada “Ru¢ni”).

4.3 SIGURNOSNE FUNKCIJE | MEDUBLOKADA

4.3.1 Zastitni uredaji i alarmi (TAB. 2)

a) Termicki zastitni uredaj:
UkljuCuje se u slu€aju prekomjerne temperature stroja za to¢kasto varenje uslijed
nedostatka ili nedovoljnog protoka rashladne vode ili uslijed radnog ciklusa duzeg
od prihvatljivog.
Signalizirano je paljenjem Zutog led-a lI na komandnoj ploci.

Alarm se ocitava na zaslonu na slijede¢i nacin:

AL 1 = termicki alarm stroja.

AL 2 = termi¢ki alarm hvataljke.

AL 5 = termostatski sigurnosni alarm.

AL 8 = termicki alarm studder-a.

UCINAK : blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindra kod ispustanja); blokada
struje (varenje onesposobljeno).

PONOVNO USPOSTAVLJANJE: ru¢no (pritisak na tipku “START” nakon vra¢anja
vrijednosti unutar prihvatljivih granica — Zuti led se gasi l] ).

b) Opé¢a sklopka:
- Polozaj “O” = otvoreno, moze se zatvoriti klju¢em (vidi poglavlje 1).
POZOR! Na polozaju ”O” unutarnji pritezaci (L1+L2+L3) za spajanje kabla
za napajanje su pod nhaponom.
- Polozaj “ | ” =zatvoren: stroj za tockasto varenje je napajan ali nije u funkciji
(STAND BY — trazi se pritisak na tipku “START").
- Funkcija hitno¢e
Dok je stroj za toCkasto varenje u funkciji, otvaranje (pol. “ | "=>pol. “O” ) odreduje
zaustavljanje u sigurnosnim uvjetima:
- onesposobljena struja;
- otvaranje elektroda (cilindra kod ispustanja);
- onesposobljeno automatsko ponovno paljenje.
Sigurnosni uredaj komprimiranog zraka
UkljuCuje se u slucaju nedostatka ili pada pritiska (p < 3bar) sustava napajanja
komprimiranim zrakom;
Ukljucivanje se ocitava na zaslonu sa AL 6 = alarm uslijed nedostatka zraka.
UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindra kod ispustanja); blokada
struje (varenje onesposobljeno).
PONOVNO USPOSTAVLJANJE: ru¢no (pritiskom na tipku “START”) nakon
povratka vrijednosti pritiska unutar prihvatljivih vrijednosti (ocitavanje manometra
>3bar).
d) Sigurnosni uredaj rashladne jedinice
Ukljuuje se u slucaju nedostatka ili pada pritiska rashladne vode;
Ukljucivanje se ocitava na zaslonu sa AL 7 = alarm uslijed nedostatka vode.
UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindra kod ispustanja); blokada
struje (varenje onesposobljeno).
PONOVNO USPOSTAVLJANJE: nadoliti rashladnu tekucinu zatim ugasiti i
ponovno upaliti stroj (vidi i pogl. 5.6 “osposobljavanje rashladne jedinice”).
Sigurnosni uredaj za kratki spoj na izlazu (samo kod pneumatske hvataljke)
Prije vrSenja ciklusa varenja, stroj provjerava polove (pozitivni i negativni)
sekundarnog kruga za tockasto varenje, da se nijedna to¢ka ne dodiruje nehoti¢no.
Paljenje se ocitava na zaslonu sa AL 9 = alarm kratkog spoja na izlazu.
UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindra kod ispustanja); blokada
struje (varenje onesposobljeno).
PONOVNO USPOSTAVLJANJE: ru¢no (pritiskom na tipku “START” nakon
uklanjanja razloga kratkog spoja).
f) Zastitni uredaj za nedostatak faze
UkljuCivanje se ocitava na zaslonu sa AL 11 = alarm uslijed nedostatka faze.
UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindra kod ispustanja); blokada
struje (varenje onesposobljeno).
PONOVNO USPOSTAVLJANJE: ru¢no (pritiskom na tipku “START").
g) Zastitni uredaj za prekomjerni i nedovoljni napon
Ukljucivanje se ocitava na zaslonu sa AL 3 = alarm uslijed prekomjernog napona i
sa AL 4 = alarm nedovoljni napon.
UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindra kod ispustanja); blokada
struje (varenje onesposobljeno).
PONOVNO USPOSTAVLJANJE: ru¢no (pritiskom na tipku “START").
h) Tipka “START” (Fig. C - 8).
Potrebno je pritisnuti tipku za upravljanje radnjama varenja u svakom od slijedecih
uvjeta:
- prilikom svakog zatvaranja opc¢e sklopke (pol. “O"=>pol. “ 1 ”);
- nakon svakod paljenja sigurnosnih/zastitnih uredaja;
- nakon ponovnog napajanja (strujom ili komprimiranim zrakom) koje je prethodno
prekinuto uslijed iskljucivanja od terminala prema mrezi ili kvara.
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5. POSTAVLJANJE STROJA
POZOR! SVE RADNJE VEZANE ZA POSTAVLJANJE STROJA |
A SPAJANJE NA ELEKTRICNU | PNEUMATSKU MREZU MORAJU SE
VRSITI DOK JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJE. .
ELEKTRICNO | PNEUMATSKO PRESPAJANJE MORA VRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.
5.1 SASTAVLJANJE STROJA

Izvaditi stroj za to¢kasto varenje iz ambalaZze, montirati odvojene dijelove dostavljene
sa strojem, kao $to je navedeno u ovom poglavlju (Fig. D).

5.2 NACIN PODIZANJA (Fig. E).

Stroj se mora podignuti sa dva konopa i kukama prikladnih dimenzija, podobnih za
tezinu stroja, upotrebljavajuci prikladne prstenove M12.

Striktno je zabranjeno podizati stroj na drugaciji nacin.

5.3 POLOZAJ

Stroj se mora postaviti u dovoljno velikom prostoru bez prepreka, koji omogucava
pristup komandnoj plogi, op¢oj sklopci i radnom mjestu u sigurnosnim uvjetima.
Provjeriti da ne postoje prepreke na otvorima za ulaz ili izlaz rashladnog zraka,
provjeravaju¢i da ne postoji moguénost usisavanja sprovodnog praha, korozivnih
para, vlage, itd.

Postaviti stroj za tockasto varenje na ravnu povrsinu, izradenu od homogenog i
kompaktnog materijala, prikladnu sa tezZinu stroja (vidi “tehnicke podatke”) kako bi se
izbjeglo prevrtanje ili opasni pokreti.

5.4 SPAJANJE NA MREZU

5.4.1 Upozorenja

Prije spajanja stroja na elektricnu mrezu, provjeriti da se podaci na plocici stroja
podudaraju sa naponom i frekvencom mreze prisutne na mjestu gdje se postavlja
stroj.

Stroj za tockasto varenje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa uzemljenim
neutralnim sprovodnikom.

Za sigurnost protiv indirektnog dodira, upotrebljavati diferencijalne sklopke slijede¢e
vrste:

- vrste A () za jednofazne strojeve;

vrste B ( ) za trofazne strojeve.

Stroj za punktiranje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

Ako se stroj za punktiranje spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili
operater koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za punktiranje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

5.4.2 Utikac i utinica

Spojiti na kabel za napajanje normalizirani utika¢ ( 3P+T ) prikladnog kapaciteta i

osposobiti uti¢nicu zasticenu sa osiguracima ili magnetotermi¢kom automatskom

sklopkom; prikladna sklopka za uzemljenje mora biti spojena na sprovodnik uzemljenja

(Zuto-zeleni) sustava napajanja.

Kapacitet i osobine osiguraca i magnetotermicke sklopke navedeni su u poglavlju

“OSTALI TEHNICKI PODACI".

A POZOR! Nepostivanje pravila €ini neucinkovitim sigurnosni sustav
kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa I) sa teSkim posljedicama za osobe
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(npr. strujni udar) i za stvari (npr. pozar).

5.5 PNEUMATSKO SPAJANJE

- Osposobiti sustav komprimiranog zraka sa radnim pritiskom od 8 bara.

- Postaviti na jedinicu filtra reduktora jedan od spojnika za komprimirani zrak za
prilagodavanje za prikljuke prisutne na mjestu postavljanja stroja.

5.6 OSPOSOBLJAVANJE RASHLADNE JEDINICE (GRA)
A POZOR! Punjenje se mora vrsiti dok je uredaj ugasen i iskljucen iz
struje.

Izbjegavati antifriz tekucine koje sprovode struju.

Upotrebljavati samo destiliranu vodu.

- Otvoriti ispusni ventil (FIG. B-12).

- Napuniti spremnik destiliranom vodom kroz otvor (Fig. B-10): kapacitet spremnika
= 8 |; pripaziti da se voda ne prelije pri kraju punjenja.

- Zatvoriti Cep spremnika.

- Zatvoriti ispusni ventil.

5.7 SPAJANJE PNEUMATSKE HVATALJKE (Fig. F)

A POZOR! Prisutnost opasnog napona! Svakako je potrebno izbjegavati
spajanje na uti€nice stroja za tockasto varenje utikaca koje nije predvidio
proizvodac. Ne smije se pokusati unijeti bilo kakav predmet u uti¢nice!

- Stroj mora biti isklju€en iz struje.

- Unijeti polarizirani utika¢ hvataljke u prikladnu uti¢nicu na stroju, zatim podignuti
dvije poluge dok se ne postigne kompletno fiksiranje utikaca.

- (ako su prisutni) unijeti cijevi za rashladivanje vodom (*), postivajuci boje (cijev
plave boje na plavu uti¢nicu, cijev crvene boje na crvenu uti¢nicu). Provjeriti da je
brzi priklju¢ak cijevi ispravno izvrSen.

NAPOMENA (*): ako cijevi za vodu nisu spojene, rashladivanje hvataljke se NE vrsi
ispravno stoga dolazi do pregrijavanja elektri¢nih dijelova.

5.8 HVATALJKA “C”: SPAJANJE RUCKE
A POZOR! Opasnost od gnjecenja gornjih udova!
Pazljivo postivati redoslijed nize navedenih uputa!

- Stroj mora biti isklju€en iz struje.

- Okrenuti napravu za blokiranje kao na fig. G1.

- Ako je upotrebljen, montirati stalak hvataljke (Fig. G2).

- Postaviti ru¢ku u svoje kuciste nagnuci istu na prikladan nacin (Fig. G3).

- Poravnati rucku sa elektrodom klipa i stisnuti napravu za blokiranje (Fig. G4-A).

- Spojiti cijevi za vodu na prikladne brze prikljucke (Fig. G4-B).

- Provjeriti da je brzi priklju¢ak cijevi ispravno izvrsen.

- Ako se upotrebljava, montirati rucku stalka za hvataljku sa prikladne strane (Fig.
G5).
NAPOMENA: ako cijevi za vodu nisu spojene, rashladivanje hvatalijke se NE vrsi
ispravno stoga dolazi do pregrijavanja elektri¢nih dijelova.

5.9 SPAJANJE PISTOLJA STUDDER SA KABLOM UZEMLJENJA
A POZOR! Opasnost od gnjecenja gornjih udova!
Pazljivo postivati redoslijed nize navedenih uputa!

- Stroj mora biti isklju€en iz struje.

- Spojiti standardnu pneumatsku hvataljku predvidenu za stroj i ukloniti fiksnu ru¢ku
(Fig. H1).

- Postaviti hvataljku na ravnu povrSinu izradenu od homogenog i kompaktnog
materijala kako bi se izbjeglo padanje ili opasna pomicanja.

- Ukloniti pokretnu rucku tako da se klju¢em odvije osovina klipa (Fig. H2).

- Spojiti kabel za uzemljenje studder-a navojem uha na osovinu klipa (Fig. H3).

- Spojiti kabel sa pistoljem studder upotrebljavajuci kuku fiksne ru¢ke. Spajanje se
vrsi kao za ru¢ku za toCkasto varenje (Fig. H4).

- Spojiti prikladan priklju¢ak za vodu izmedu plave i crvene brze uti¢nice hvataljke
(Fig. H5).

- Unijeti spojnik jack kabla za upravljanje u prikladnu uti¢nicu hvataljke (Fig. H6).

6. VARENJE (Tockasto varenje)

6.1 PRETHODNE RADNJE

6.1.1 Opca sklopka na plozaju “O” i lokot zatvoren!

Prije vrSenja bilo kakve radnje toc¢kastog varenja, potrebno je uciniti niz provjera i

regulacija, koje se vr§e sa opcom sklopkom na polozaju “O” i sa zatvorenim lokotom.

Spajanje na elektriénu i pneumatsku mrezu:

- Provjeriti da je spajanje na elektricnu mrezu ispravno izvrSeno u skladu sa
prethodno navedenim uputama.

- Provjeriti spajanje na komprimirani zrak: spojiti cijev za napajanje na pneumatsku
mrezu i regulirati pritisak pomocu ruc¢ke reduktora dok se na manometru ne odcita
vrijednost oko 8 bara (116 psi).

6.1.1.1 Regulacija i fiksiranje ru¢ke hvataljke “C”

Ova se radnja mora vrsiti samo u slu¢aju kada se ,nakon $to se blokira ru¢ka u skladu

sa uputama iz poglavlja 5.8, ru¢ka svejedno pokrece okomito (Fig. Q)

Za ovu radnju potrebno je uciniti slijedece:

- odblokirati rucku rotirajuci polugu za odblokiranje (Fig. R);

- odviti blokirni vijak (Fig. S-1) i naviti maticu (Fig. S-2) za osminu okretaja (oko 45
stupnjeva);

- blokirati maticu navijaju¢i blokirni vijak (Fig. S-1);

- blokirati ru¢ku vr$ec¢i navedenu radnju iz (Fig. T).

Radnja se mora izvrsiti viSe puta, odvijajuéi i navijaju¢i maticu (Fig. S-2), dok se rucka

ne blokira vodoravno i blokirna poluga istovremeno ne dode do kraja hoda to jest do

utikaca, upotrebljavaju¢i snagu, prilikom okretanja, prikladnu ruénom odvijanju (Fig.

T-1).

NAPOMENA: vazno je da na kraju radnje poluga bude na kraju hoda (Fig. T-1). Takav

polozaj jam¢i sigurnosnu mehanicku blokadu ru¢ke na “C”.

6.1.1.2 Regulacija hvataljke “X” (dodatna oprema):

Postaviti izmedu elektroda sloj koji odgovara sloju limova; provjeriti da su rucke, kada
se priblize ru¢no, paralelne, a da su elektrode u ravnivi (vrhovi se podudaraju).
Uvijek se mora drzati na umu da je potreban veéi hod za 5- 6 mm u odnosu na polozaj
tockastog varenja kako bi se na komad koji se vari vr$io predvideni pritisak.

Ako je potrebno izvrsiti regulaciju, odvijajuci blokirne vijke rucki koji mogu biti rotirani ili
pomaknuti u oba smjera duz njihovu osovinu; nakon izvrSene regulacije, ¢vrsto naviti
blokirne vijke ili klinove.

6.1.2 Opca sklopka na polozaju “17”.

Potrebno je izvrsiti slijedece provjere prije vrSenja bilo koje radnje tockastog varenja

sa opc¢om sklopkom na polozZaju “ | ” (ON).

Poravnavanje elektroda hvataljke:

- Postaviti izmedu elektroda sloj koji odgovara sloju limova koji se vare to¢kasto;
provjeriti da su elektrode (priblizene pomocu funkcije “priblizavanje” — vidi poglavlje

6.2.1) u istoj ravnini.

- Ako je potrebno provjeriti ispravno fiksiranje ru¢ke (vidi prethodna poglavlja).

Rashladna jedinica:

- Provijeriti ispravnost rada rashladne jedinice i ispravno spajanje brzih priklju¢aka
cijevi za vodu (dva spojnika u generatoru i dva spojnika u hvataljci): rashladna
jedinica (GRA) se uklju€uje u prvom ciklusu to¢kastog varenja i iskljuuje se nakon
prethodno odredenog razdoblja neaktivnosti stroja.

VAZNO:

U sluaju uklju€ivanja alarma GRA (AL. 7) moze biti potrebno ukloniti zrak iz

hidrauliénog sustava za pokretanje kruzenja vode.

Procedura je slijedeca:

- Ugasiti stroj;

- Otvoriti ispusni ventil (Fig. B-12);

- Ponovno pokrenuti stroj i ukljuciti GRA;

- Zatvoriti ispusni ventil nakon izlaska zraka i nakon $to pocinje izlaziti samo voda.

6.2 REGULACIJA PARAMETARA ZA TOCKASTO VARENJE

Parametri koji odreduju promjer (presjek) i mehanic¢ku snagu tocke su slijedeci:

- snaga koju vrse elektrode.

- struja za to¢kasto varenje.

- trajanje tockastog varenja.

U nedostatku iskustva u specificnom sektoru, potrebno je izvrsiti probno tockasto
varenje upotrebljavaju¢i slojeve lima iste kvalitete i debljine kao oni koji se moraju
obraditi.

6.2.1 Regulacija snage i funkcije priblizavanja (samo pneumatska hvataljka)
Regulacija snage vrsi se kod automatskog ili ruénog nacina rada (pomocu regulatora
pritiska jedinice zraka).

Postavljanje automatskog nacina rada (tvornicki postavljeni parametar) ili ru¢nog
nacina rada, moze se odabrati viSestrukim pritiskom na tipku “MODE” (Fig. C-5) dok
se ne ocita natpis “MAINTENANCE” na zaslonu; zatim se sa kursorima ide na poloZaj
“AUTO” i putem encodera se bira “AUTO” ili “MAN”. Pritisnuti encoder za potvrdivanje
odabira.

Automatska regulacija:

Odabirom opcije “AUTO” moguce je postaviti Zeljenu vrijednost snage; pritiskom na
tipku u hvataljci se elektrode priblizavaju sa postavljenom snagom bez ispruke struje.
Kod nacdina rada “AUTO”, tijekom ciklusa to¢kastog varenja, snaga prema elektrodama
se automatski regulira u skladu sa postavljenim vrijednostima programa za to¢kasto
varenje.

Ruéna regulacija:

Odabirom opcije “MAN” moguce je ruéno postaviti Zeljenu vrijednost snage pomocu
regulatora pritiska (Fig B-9): regulirati na 3 bara i pribliZiti elektrode putem tipke
na hvataljci, zatim oditati na zaslonu dobivenu vrijednost snage; povecati pritisak i
ponoviti radnju priblizavanja dok se ne dobije Zeljena vrijednost snage.

Kod nacina rada “MAN”, tijekom ciklusa to¢kastog varenja, snaga prema elektrodama
je vrijednost koja se ru¢no postavlja slijedec¢i navedenu proceduru.

U tablici 1 navedene su vrijednost pritiska koji se savjetuju ovisno o materijalu koji
se vari toc¢kasto.

Funkcija priblizavanja:

Omogucava priblizavanje elektroda postavljenom snagom bez isporuke struje.
Moguce je pribliziti elektrode u bilo kojem programu tockastog varenja putem slijedece
procedure (dvojni klik):

Pritisnuti i otpustiti tipku na hvataljci i zatim drzati tipku pritisnutom. Hvataljka priblizava
elektrode i drzi ih zatvorenima do slijedeceg otpustanja tipke. Na zaslonu se ocitava
natpis “SQUEEZING”, a led na hvataljci treperi.

POZOR: upotreba zastitnih rukavica moze otezati priblizavanje sa
dvojnim klikom. Stoga se savjetuje odabrati funkciju priblizavanja u
sklopu programa “MAINTENANCE”.

POZOR!
OPASNOST! | u ovom naéinu rada postoji opasnost od gnjecenja
gornjih udova: poduzeti sigurnosne mjere (vidi poglavlje o sigurnosti).

6.2.2 Automatsko postavljanje parametara tockastog varenja (struja, razdoblje)
(Poglavlje 4.2.1 i Fig. C)
Parametri toCkastog varenja postavljaju se automatski odabirom sloja i materijala (*)
limova koji se vare izmedu slijedec¢ih nacina rada:
- EASY (dva ista lima).
- PRO (dva ista ili razli¢ita lima).
- MULTI (tri ista ili razli¢ita lima).
Tocka se smatra ispravno izvrS§enom kada prilikom testiranja povlacenja, dolazi do
izlazska srca toCke varenja iz jednog od dva lima.
A (*) NAPOMENA: standardni dostupni materijali su slijedeci:
- “Zeljezo” (skra¢eno “Fe”): limovi od Zeljeza sa niskim postotkom

ugljika;

- “Fe Zn” (skraceno. “Fz”): pocin€ani limovi od Zeljeza sa niskim postotkom
ugljika;

- “Hss” (skrac¢eno. “Hs”): limovi od celika sa visokim stupnjem razbijanja (700
MPa max);

- “Bor” (skra¢eno. “Br”): limovi od ¢elika sa borom.

6.2.3 Rucno postavljanje parametara
personaliziranog programa

Moguce je ruéno postaviti parametre to¢kastog varenja za vrSenje probnog varenja ili
za stvaranje personaliziranog programa.

Kre€uéi od nacina rada “Easy, Pro, Multi” pritisnuti tipku 1 iz fig. C za oko tri sekunde
kako bi se uslo u nac¢in rada “MANUAL/PROGR” zatim odabrati istom tipkom
parametar koji se Zeli varirati: pritisnuti i rotirati encoder za mijenjanje vrijednosti, opet
pritisnuti encoder za potvrdivanje. Kod ovog nacina rada moguce je ve¢ upotrebljavati
kod to¢kastog varenja odabrane parametre, ali isti neée biti memorizirani.

Za povratak na pocetni nacin rada pritisnuti na 3 sekunde tipku 1 iz fig. C; pojavljuje
se natpis “program store?”; odabrati “NO” ako se NE Zeli pohraniti, ili “YES” za
pohranjivanje pod imenom.

Personalizirani program pod imenom moze se upotrebljavati u bilo kojem trenutku u
sklopu nacina rada “CUST”.

tockastog varenja i stvaranje

6.3 PROCEDURA TOCKASTOG VARENJA

Radnje koje vrijede za sve alatke, krecuci od nacina rada “Easy, Pro, Multi”:

- Odabrati limove koji se vare (materijali i slojevi) pomoc¢u encodera.

- Ocitati prethodno postavljene parametre tockastog varenja (Fig.C-1).

- Personalizirati eventualno program za tockasto varenje (vidi prethodno poglavije).

6.3.1 PNEUMATSKA HVATALJKA

- Odabrati funkciju kontinuiranog ili pulziraju¢eg toc¢kastog varenja (Fig. C-2).

- Prisloniti elektrodu fiksne rucke na povrsinu jednog od dvaju limova koji se vare
toCkasto.

- Pritisnuti tipku na ruéci hvataljke, dobivajuéi
a) zatvaranje limova izmedu elektroda.
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b) pokretanje ciklusa tockastog varenja sa prolazom struje kojeg signalizira led
na komandnoj ploci.

- Otpustiti tipku nakon nekoliko trenutaka od gasenja led-a _%_

- na kraju to¢kastog varenja ocitava se prosjecna vrijednost struje za tockasto
varenje (osim pocetnih i krajnjih rampi) i snaga prema elektrodama.
Ogitanim vrijednostima se moze dodati “upozorenje”, na koje ukazuje crveni led na
hvataljci koji treperi (vidi TAB.2), na osnovi dobivenog rezultata tockastog varenja.
- Na kraju rada vratiti hvataljku na prikladni stalak na kolicima.
A POZOR: prisutnost opasnog napona! Uvijek je potrebno provjeriti da je
kabel za napajanje hvataljke ¢itav; zastitna rebrastacijev ne smije biti
porezana, razbijena ili zgnje€ena! Prije i tijekom upotrebe hvataljke provjeriti da

je kabel udaljen od dijelova u pokretu, izvora topline, ostrih povrsina, tekucina,
itd

A POZOR: hvataljka sadrzi sklop transformatora, izolacije i poravnavanja
koji su potrebni za tockasto varenje; u slu€aju sumnji u integritet
hvataljke (uslijed pada, jakih udaraca, itd...).
ovlastenog servisera.

Iskljuciti stroj i konzultirati

6.3.2 PISTOLJ STUDDER

POZOR!

- Zafiksiranje ili skidanje alatki sa vretena pistolja upotrijebiti dva fiksna Sesterokutna
klju¢a kako bi se sprijec€ila rotacija vretena.

- U slucaju radnji na vratima ili haubama obavezno spojiti polugu za uzemljenje na
te dijelove kako bi se sprijecio prolaz stroje kroz prolaze, i u svakom slu¢aju blizu
podrucja koji se vari (duga relacija struje umanjuje ucinkovitost tocke).

Spajanje kabla za uzemljenje:
a) Ocistiti lim $to Je blize moguce tocci u kojoj se Zeli djelovati, povr§ina mora

odgovarati povrsini dodira poluge za uzemljenje.

b1) Fiksirati bakrenu polugu na povrsinu lima putem RASCLJANJENE HVATALJKE
(model za varenje).
Umjesto nacina “b1” (otezana prakti¢na primjena) odabrati drugu soluciju:

b2) Tockasto zavariti brtveni prsten na povrsinu lima koji je prethodno pripremljen;
provuci brtveni prsten kroz prolaz na bakrenoj poluzi i blokirati je prikladnim
dostavljenim pritezacem.

9 A Togkasto varenje brtvenog prstena za fiksiranje prikljucka za

uzemljenje

Postaviti na vreteno pistolja prikladnu elektrodu (POL.9, Fig. 1) i unijeti brtveni prsten
(POL.13, Fig. I).

Prisloniti  brtveni prsten na odabrano podru¢je. Staviti u dodir, na isto podrucje,

priklju¢ak za uzemljenje; pritisnuti tipku pistolja i zavariti brtveni prsten na koju se vrsi
fiksiranje, u skladu sa navedenim uputama.

Toékasto varenje vijaka, brtvenih prstenova, ¢avla,

zakovica

Osposobiti pistolj prikladnom elektrodom, unijeti element koji se mora tockasto variti i
prisloniti ga na lim na Zeljeno podrucje; pritisnuti tipku pistolja: otpustiti tipku samo
nakon $to je pro$lo prethodno postavljeno vrijeme (gasenje led-a ).

! Tockasto varenje limova sa jedne strane

Postaviti na vreteno pistolja predvidenu elektrodu (POL.6, Fig. I) pritiS8€uci povrsinu
koja se tockasto vari. Pritisnuti tipku pistolja, otpustiti tipku samo nakon $to je proslo
prethodno postavljeno vrijeme (gasenje led-a

POZOR!

Maksimalni sloj lima koji se mozZe toCkasto variti, samo s jedne strane: 1+1 mm .

Ovakvo to¢kasto varenje nije moguée na nosec¢im strukturama karoserije.

Za postizanje ispravnih rezultata kod to¢kastog varenja limova, potrebno je poduzeti

odredene osnovne mjere:

1 - SavrSeno uzemljenje.

2 - Sa dvaju dijelova koji se to¢kasto vare moraju biti uklonjeni eventualni lakovi,

mast, ulje.

3 - Dijelovi koji se vare moraju biti u medusobnom dodiru, bez Zeljeza u sredini, ako
je potrebno pritisnuti alatkom, ne sa pistoljem. Prejako pritiskanje dovodi do losih
rezultata.

- Sloj gornjeg dijela ne smije prelaziti 1 mm.

- Vrh elektrode mora imati promjer od 2,5 mm.

- SDobro naviti maticu koja blokira elektrodu, provjeriti da su spojnici kablova za
varenje blokirani.

- Tijekom tockastog varenja, prisloniti elektrodu vrseci lagani pritisak (3+4 kg).
Pritisnuti tipku i pricekati da prode razdoblje to¢kastog varenja, samo nakon toga
potrebno je udaljiti pistolj.

8 - Ne smije se udaljiti vise od 30 cm od tocke gdje je fiksirano uzemljenje.

L” o A Togkasto varenje i istovremeno povlacenje specijalnih brtvenih

prstenova

Ova se funkcija vrsi postavljajuci i navijajuci do kraja vreteno (POL.4, Fig. I) na tijelo
uredaja za izvlacenje (POL.1, Fig. ), zakaciti i naviti do kraja drugi kraj uredaja za
izvlacenje na pistolj (Fig. I). Postaviti specijalni brtveni prsten (POL.14, Fig. I) u
vreteno (POL.4, Fig. I), blokiraju¢i ga prikladnim vijkom (Fig. I). To¢kasto zavariti na
Zeljenom dijelu regulirajuci stroj za to¢kasto varenje kao za tockasto varenje brtvenih
prstenova i poceti povlacenje.

Na kraju, rotirati uredaj za izvlacenje za 90° za odvajanje brtvenog prstena, koji se
moze ponovno to¢kasto variti u novom poloZzaju.

Zagrijavanje i ravnanje limova

Kod ovog nacina rada TIMER je tvornicki deaktiviran: odabirom razdoblja varenja na
zaslonu se ocitava “ inf” = beskonacno razdoblje.

Trajanje radniji je ru¢no jer ovisi o vremenu za koje se drzi pritisnuta tipka pistolja.
Jacina struje se regulira automatski ovisno o odabranom sloju lima.

13
Zagrijavanje limova

Postaviti ugljenovu elektrodu (POL.12, Fig. I) u vreteno pistolja blokiraju¢i ga maticom.
Dotaknuti vchom ugljena podrucje koje je prethodno ociS¢eno i pritisnuti tiplu pistolja.
Djelovati izvana prema unutra sa kruénim pokretom kako bi se zagrijao lim koji se
vraca u pocetni polozaj.

Kako bi se sprijecilo da se lim previSe zagrije, potrebno je obraditi manja podrudja i
odmah nakon obrade potrebno je proéi viaznom krpom kako bi se obradeno podrucje
ohladilo.

G
Ravnanje limova

U ovom polozaju djeluju¢i prikladnom elektrodom mogu se poravnati limovi sa

N oob

lokaliziranim deformacijama.

Isprekidani to¢kasto varenje (krpanje)

Ova je funkcija prikladna za toc¢kasto varenje manjih pravokutnika lima za pokrivanje

rupa nastalih uslijed hrde ili drugih razloga.

Postaviti prikladnu elektrodu (POL.5, Fig. |) na vreteno, pazljivo stisnuti maticu za

fiksiranje. Ocistiti Zeljeno podrucje i provijeriti da je komad lima koji se Zeli to¢kasto

variti ¢ist i bez masti ili boje.

Postaviti komad i prisloniti elektrodu na isti, zatim pritisnuti tipku pistolja drzeci

tipku uvijek pritisnutom, napredovati ritmicki slijedeéi intervale rada/pauze stroja za

tockasto varenje.

N.B.: Tijekom rada lagano pritiskati (3+4 kg), djelovati slijedec¢i idealnu crtu na 2+3 mm

od ruba novog komada koji se vari.

Za postizanje dobrih rezultata:

1 - Ne smije se udaljiti preko 30 cm od tocke fiksiranja uzemljenja.

2 - Upotrebljavati limove za prekrivanje sa maksimalnim slojem od 0,8 mm, bolje ako
su od nehrdajuéeg celika.

3 - Prilagoditi pokrete napredovanja sa ritmom koji zadaje stroj za tockasto varenje.
Napredovati tijekom pauze, zaustaviti se tijekom tockastog varenja.

Upotreba dostavljenog uredaja za izvla¢enje (POL.1, Fig. I)

Zakacivanje i povlacenje brtvenih prstenova

Ova funkcija se vrsi postavljajuéi i navijajuci vreteno (POL.3, Fig. I) na tijelo elektrode
(POL.1, Fig. 1). Zakaciti brtveni prsten (POL.13, Fig. I), koja je tockasto zavarena
na prethodno opisan nacin, i zapocCeti sa povlacenjem. Na kraju rotirati uredaja za
izvlaCenje za 90° za otkacivanje brtvenog prstena.

Zakacivanje i povlacenje utikaca

Ova funkcija se vrsi postavljajuéi i navijajuci vreteno (POL.2, Fig. I) na tijelo elektrode
(POL.1, Fig. I). Unijeti utikac (POL.15-16, Fig. 1), koji je tockasto zavaren na prethodno
opisan nacin, u vreteno (POL.1, Fig. 1) drze¢i povucen kraj prema uredaju za izvlacenje
(POL.2, Fig. 1). Kada je utika¢ unesen otpustiti vreteno i poceti sa povla¢enjem. Na
kraju povuci vreteno prema €ekicu za izvlacenje utikaca.

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE VRSENJA RADNJI SERVISIRANJA, PROVJERITI DA JE
STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN | ISKLJUGEN I1Z STRUJE.

Potrebno je blokirati sklopku na polozaj “O” sa dostavljenim lokotom.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .

RADNJE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER.

- prilagodavanje/osposobljavanje promjera i profila vrha elektrode;

- zamjena elektroda i rucki;

- provjera poravnavanje elektroda;

- provjera hladenja kablova i hvataljke;

- ispustanje kondenzata iz filtra ulaza komprimiranog zraka.

- povremena provjera razine rashladne vode u spremniku.

- povremena provjera neprisutnosti ispustanja vode.

- provjera Citavosti kabla za napajanje stroja za tockasto varenje i hvataljke.

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE . .
RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO
ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRICE-MEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA PLOCA SA STROJA ILI HVATALJKE |
ULASKA RUKAMA U UNUTARNJI DIO, PROVJERITI DA JE STROJ ZA
TOEKASTO VARENJE UGASEN I ISKLJUGEN 1Z STRUJE.

Eventualne provjere vrSene unutar stroja mogu prouzro€iti teski strujni udar uslijed

izravnog dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede uslijed izravnog dodira sa

organima u pokretu.

Povremeno i u svakom slucaju ¢esto, ovisno o upotrebi i uvjetima okoline, provijeriti

unutarnji dio stroja za varenje i hvataljke, kako bi se uklonila prasina i metalne cestice

talozene na transformatoru, sucelju dioda, sucelju pritezaca napajanja, itd., pomoc¢u
mlaza suhog komprimiranog zraka (max 5 bara).

Izbjegavati usmjeravanje mlaza komprimiranog zraka na elektroni¢ka sucelja;

eventualno ih odistiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom:

- Provjeriti da izolacija kabloba nije oSte¢ena ili da priklju¢ci nisu popusteni ili
oksidirani.

- Provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog dijela transformatora na izlazne
poluge/ pletenice dobro pri¢vr§éeni i da nema znakova oksidacije ili pregrijavanja.
U SLUCAJU NEZADOVOLJNOG RADA | PRIJE VRSENJA DETALJNIJIH
PROVJERAILI PRIJE NEGO STO SE OBRATITE VASEM SERVISNOM CENTRU,
PROVJERITI SLIJEDECE:

- da je sa zatvorenom op¢om sklopkom na stroju (pol. “ |
protivnom, kvar je u sustavu napajanja (kablovi,
prekomijerni pad napona, itd).

- da na zaslonu nisu prisutni alarmi (vidi TAB. 2): kada prestanet alarm pritisnuti
“START” za ponovno paljenje stroja za tockasto varenje; provjeriti ispravno
kruzZenje rashladne vode i eventualno smanijiti odnos prekida radnog ciklusa.

- da elementi koji ¢ine sekundarni krug (sklop drzac¢a rucki - ru¢ke — drzaci elektroda
- kablovi) nisu neucinkoviti zbog popustenih vijaka ili oksidacije.

- da su parametri varenja prikladni za obradu koja se vrsi.

") zaslon upaljen; u
uti¢nica i utikac, osiguradi,

7.2.1 Zahvati na rashladnoj jedinici (GRA)

U slucaju:

- prekomjerne potrebe nadolijevanja vode u spremnik;

- prekomjerne pojavljivanje alarma 7;

- curenja vode;

prikladno je provjeriti eventualne probleme unutar rashladne jedinice.

Slijedom uputa iz poglavlja 7.2 o opéim upozorenjima, i u svakom slu¢aju nakon
isklju€ivanja stroja za tockasto varenje iz sustava napajanja, skinuti bo¢nu plocu
(FIG.L).

Provjeriti da nema curenja iz spojeva ni iz cijevi. U slu€aju curenja vode, zamijeniti
osteceni dio. Ukloniti iscurenu vodu tijekom servisiranja i ponovno zatvoriti boénu
plocu.

Zatim ponovno osposobiti stroj slijedeci informacije navedene u poglavlju 6 (To¢kasto
varenje).

7.2.2 Zamjena unutarnje baterije

U slu¢aju da se datum i sat ne zadrzavaju u memoriji, potrebno je zamijeniti bateriju
(CR2032 - 3V) koja se nalazi na straznjem dijelu kontrolne ploce.

Dok je stroj isklju¢en iz struje ukloniti vijke sa komandne ploce, ukloniti spojnike i
zamijeniti bateriju.

POZOR! Provijeriti da su svi spojnici spojeni prije postavljanja plo¢e na stroj.
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VARZINIO SUVIRINIMO |JRANGA PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM
NAUDOJIMUL.

Pastaba: Zemiau pateiktame tekste bus naudojamas terminas “taskinio
suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI VARZINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi bati pakankamai susipazings su saugiu taskinio suvirinimo
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su varzinio suvirinimo
procesu, taip pat iSmanyti apie atitinkamas apsaugos priemones bei veiksmus
avariniy situacijy atveju.

Taskinio suvirinimo aparatas (tik versijoje, kurioje paleidimas vyksta
pneumatinio cilindro pagalba) yra aprapintas pagrindiniu jungikliu su avariniy
situacijy funkcijomis. Yra numatytas ir jungiklio uzraktas, uzblokavimui “O”
padétyje (atviras) .

UzZrakto raktas turéty bati iSduodamas tik patyrusiam operatoriui arba
darbuotojui, specialiai apmokytam atlikti jam paskirtas uzduotis ir informuotam
apie galima rizika, susijusiq su Siuo suvirinimo procesu bei apie pasekmes,
susijusias su neatsargiu taskinio suvirinimo aparato naudojimu.

Kai operatoriaus néra, jungiklis turi bati nustatytas “O” padétyje bei uzblokuotas
uzraktu, jame neturi bati paliktas raktas.

- Elektros instaliacija turi biti atliekama laikantis galiojan¢iy darbo saugos
reikalavimy bei normatyvy.

- Taskinio suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik
neutraliu laidu su jZeminimu.

- |Isitikinti, ar maitinimo tinklas yra taisyklingai sujungtas su apsauginiu

Zeminimu.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

- Nenaudoti taskinio suvirinimo aparato drégnose ar Slapiose vietose arba
lyjant lietui.

- Suvirinimo laidy sujungimas ir bet kokios eilinés prieziiiros operacijos su

judanciomis detalémis ir/ar elektrodais turi biti atliekamos iSjungus taskinio
suvirinimo aparatg ir ji atjungus i§ maitinimo tinklo. Taskinio suvirinimo
aparatuose, paleidziamuose pneumatinio cilindro pagalba, yra batina
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 kiekvieng karta atliekant remonto darbus (neeilinés priezitiros
operacijas).

L VAV

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra
arba buvo laikomos degios skystos arba dujinés medziagos.

- Nedirbti ant pavirsiy, kurie buvo pries tai nuvalyti chloruotais valikliais arba
minéty medziagy prieigose.

- Nevirinti ant taros su slégiu.

- Pasalinti i$ darbo vietos visas lengvai uzsidegancias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus ir t.t.).

- Uztikrinti tinkama védinima arba priemones, reikalingas suvirinimo damy
iStraukimui elektrody prieigose; yra bitinas sisteminis suvirinimo damy
limito jvertinimas priklausomai nuo jy sudéties, bei asmeny buvimo tokioje
aplinkoje trukmeés.

WOO®

- Visada dévéti akis apsauganéius specialius apsauginius akinius.

- Deévéti 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), biitina

(«

naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

PR

EMF
SAFE

- Taskinio suvirinimo srovés praéjimas iSSaukia elektromagnetiniy lauky
susidaryma (EMF) aplink taskinio suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz.
Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezams ir t.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,
vartojancius tokia jranga. Pavyzdziui, uzdrausti jeiti j taskinio suvirinimo
aparato eklspoatavimo zona.

Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,
skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio
asmenims nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetiniy lauky poveikj, operatorius privalo

atlikti tokias procediras:

- Pritvirtinti kartu ir kaip galima ar€iau abu taskinio suvirinimo laidus (jei jie
yra).

- Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo taskinio suvirinimo kontiiro.

- Niekada nevynioti taskinio suvirinimo laidy (jei jie yra) aplink savo kiina.

- Neatlikinéti taskinio suvirinimo darby, kai kiinas yra taskinio suvirinimo
kontire. Laikyti abu laidus toje pacioje kiino puséje.

- Sujungti atgalinj taskinio suvirinimo srovés laida (jei jis yra) su apdirbamu
gaminiu kaip galima arciau prie atliekamos siiilés.

- Atliekant taskinio suvirinimo darbus negalima bati prie taskinio suvirinimo
aparato, ant jo sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

- Nepalikti netoli taskinio suvirinimo kontiro metaliniy magnetiniy daikty.

- Minimalus atstumas:
- d= 3cm, f= 50cm (PAV. M);
- d= 3cm, f= 50cm (PAV. N);
- d=30cm (PAV. O);
- d=20cm (PAV. P) Studder.

- Aklasés jranga:
Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas
buitinése patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai sujungta su Zemos
itampos maitinimo tinklu, skirtu buitinéms reikméms.

A e AANES

VIRSUTINIY GALUNIY PRISPAUDIMO RIZIKA

Skirtingi taskinio suvirinimo aparato veikimo bidai, apdirbamy gaminiy formos

ir apiméiy jvairové neleidzia sukurti universalaus integruoto mechanizmo,

apsaugancio nuo virsSutiniy galiiniy - pirsty, plastaky, dilbiy prispaudimo rizikos.

Rizika turéty biti sumazinta panaudojant tinkamas prevencines apsaugos

priemones:

- Operatorius turi biti patyres arba supazindintas su varzinio suvirinimo
procesu bei apmokytas darbui su Sios rasies jranga.

- Turéty bati jvertintas kiekvienos atliekamos operacijos rizikos laipsnis;
labai svarbu pasirapinti atitinkamais jrankiais ir apsauginiais mechanizmais,
pritaikytais apdirbamo gaminio nukreipimui (iSskyrus atvejus, kai
naudojamas portatyvinis taskinio suvirinimo aparatas).

- Visais atvejais, jeigu tai leidzia apdirbamo gaminio pavidalas, sureguliuoti
elektrody nuotolj, kuris eigos bégyje neturéty virs§yti 6 mm .

- Neleisti, kad tuo pac¢iu 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 bati atsakingo asmens Zinioje.

- NUDEGIMUY RIZIKA
Kai kurios taskinio suvirinimo aparato dalys (elektrodai — judanéios dalys
ir aplink jas esancios zonos) gali pasiekti aukstesne nei 65°C temperatiira:
batina dévéti atitinkama apsaugine apranga.

- NUVIRTIMO IR NUKRITIMO RIZIKA
- Taskinio suvirinimo aparata pastatyti ant horizontalaus pavirsiaus, galinc¢io
atlaikyti atitinkama svorj. Prietaisa pritvirtinti prie darbasatalio (jei tai yra
numatyta Sio instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”). PrieSingu
atveju, pavyzdziui, prie nelygios ar sutriikinéjusios grindy dangos, judancéiy
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darbastaliy, egzistuoja prietaiso nuvirtimo rizika.
- Draudziama pakelti taskinio suvirinimo aparata, iSskyrus atvejus, jei tai
numatyta instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”.

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]|
Taskinio suvirinimo aparato naudojimas bet kokioms operacijoms, skirtingoms,
nei numatyta (taskinis varzinis suvirinimas) yra labai pavojingas.

A APSAUGINIAI [TAISAI IR PRIEMONES

Pries$ prijungiant taskinio suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, ar
apsaugos jtaisai ir judancios gaubto dalys yra tinkamoje padétyje.

ISPEJIMAS! Bet kokios rankinés operacijos su taskinio suvirinimo aparato
judangiomis dalimis, tokios kaip:

- Elektrody pakeltlmo arba priezitiros darbai

- Judanéiy daliy arba elektrody padéties reguliavimas

TURI BUTI ATLIEKAMOS TIK ISJUNGUS TASKINIO SUVIRINIMO APARATA IR
ATJUNGUS J| NUO MAITINIMO (modeliuose, paleidziamuose PNEUMATINIO
CILINDRO pagalba, PAGRINDINIS JUNGIKLIS TURI BUTI UZBLOKUOTAS
UZRAKTU “O” PADETYJE, O RAKTAS ISTRAUKTAS).

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1 [VADAS

Mobili kontaktinio suvirinimo jranga (taskinio suvirinimo aparatas), valdoma

mikroprocesoriumi, vidutinio daznio inverter technologija, trifazis maitinimas ir

nuolatiné srové iséjime.

Sis taskinio suvirinimo aparatas yra apripintas pneumatiniais vandeniu ausinamais

gnybtais. Pneumatiniy gnybty viduje yra transformacinis i$lyginimo blokas, kuris leidzia

naudoti aukstesne taskinio suvirinimo srove ir salygoja Zemesnj tinklo absorbavima,

palyginus su kitais, tradiciniais taskinio suvirinimo aparatais, taip pat galima naudoti

ilgesnius ir lengvesnius laidus, tokiu budu pageréja aparato valdomumas, darbo

kampas iSlieka gana platus, o aplink laidus susiformuoja minimalds magnetiniai laukai.

Sis tagkinis suvirinimo aparatas tinka darbui su geleZiniais lakstais, kuriy sudétyje yra

nedaug anglies, taip pat su cinkuotos geleZies ir plieniniais didelio atsparumo bei boro

plieno lakstais.

Be to, jranga yra aprapinta greitojo jungimo lizdais papildomiems jrankiams (Studder,

Gnybtams X), tai leidzia atlikti jvairy karsta laksty apdirbima bei specifinius automobiliy

kébulo remonto sektoriaus darbus.

Pagrindiniai sistemos ypatumai:

- retrospektyviai apSviestas LCD ekranas nustatyty funkcijy ir
parodymams;

- taskinio suvirinimo rezimo (nuolatinis arba pusluojantis) pasirinkimas nuo skydo;

- automatinis taskinio suvirinimo parametry parinkimas pagal laksty medziaga;

- taSkinio suvirinimo parametry personalizavimas;

- automatinis jvesto jrankio atpazinimas;

- taSkinio suvirinimo srovés automatinis valdymas;

- rankinis ir automatinis elektrody jégos valdymas;

- “USB” i8éjimas.

parametry

2.2 SERVINIAI PRIEDAI

- Svir€iy atrama;

- Gnybty kabelio atrama;

- Filtro reduktoriaus blokas (jskaitant oro tiekima);

- Gnybtai “C” su standartinémis svirtimis, aprpinti laidu bei kiStuku, kuris gali bati
atjungiamas nuo generatoriaus;

- Ausinimo blokas (integruota GRA).

2.3 PASIRENKAMI PRIEDAI

- |vairaus ilgio ir/arba formos svirtys ir elektrodai gnybtams “C” (zidréti atsarginiy
daliy sgrasa).

- Atraminis stovas ir gnybty svorio iSkroviklis;

- Gnybtai “X”;

- Studder komplektas;

- Gnybty “C” Ziedo komplektas.

3. TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENUY PLOKSTELE (A pav.)

Pagrindiniai duomenys, susije su taskinio suvirinimo aparato eksploatavimu ir jo

savybémis yra pateikti duomeny lenteléje, jy reikSmés yra tokios:

1 - Faziy skai€ius ir maitinimo linijos daznis.

Elektros jtampa.

- Nuolatinio rezimo tinklo galia (100%).

Vardiné tinklo galia, kai darbo ciklo trukmés santykis yra 50%.

Maksimali tuscios eigos jtampa elektroduose.

- Maksimali srové elektroduose trumpo sujungimo metu.

- Nuolatinio rezimo antriné srové (100%).

- Svirties angos tarpas ir ilgis (standartas).

- Reguliuojama minimali ir maksimali elektrody jéga.

10 - Suspausto oro $altinio vardinis slégis.

11 - Suspausto oro srovés slégis, reikalingas iSgauti maksimalig elektrody jéga.

12 - AuSinimo vandens tiekimas.

13 - Ausinimo skys¢io nominalaus slégio kritimas.

14 - TaSkinio suvirinimo aparato svoris.

15 - Simboliai, susije su sauga, kuriy reik§mé yra nurodyta 1 skyriuje
kontaktinio suvirinimo sauga”.

Pastaba: Pateiktas duomeny lentelés pavyzdys parodo tik simboliy ir skaitmeny

reikSmes; tikslios taskinio suvirinimo aparato techniniy duomeny vertés turi bati

nuskaitomos tiesiogiai nuo taskinio suvirinimo aparato duomeny lentelés.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS
3.2.1 Taskinio suvirinimo aparatas
Bendri ypatumai

- Maitinimo jtampa ir daznis

- Elektros apsaugos klasé :
- lzoliacijos klasé : H

O©CONOOPRWN
'

“

Bendra

: 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

- Gaubto apsaugos laipsnis P21
- Ausinimo rasis Vanduo
- (*) Matmenys(LxWxH) 820 x 610 x 1150mm
- (**) Svoris 77kg
|éjimas

- Maksimali galia prie trumpo sujungimo (Scc ) : 75kVA
- Galios faktorius prie Scc (cosj) : 0.8

- Tinklo uzdelstieji lydieji saugikliai : 32A
- Automatinis tinklo perjungiklis : 25A (“C"- IEC60947-2)

- Elektros kabelis (L<4m) 4 x 6 mm?
I1Séjimas

- Antriné tuscios eigos jtampa U, d) 13V
- Maks. tagkinio suvirinimo srové (I, maks.) 12kA

Taskinio suvirinimo pajégumas : max 3 +3 +3 mm
Darbo ciklo trukmés santykis : 3%
Maksimali elektrody jéga : 550 daN
Svirties “C” anga 95 mm standartas
Taskinio suvirinimo srovés reguliavimas automatis ir programuojamas
Taskinio suvirinimo laiko reguliavimas automatinis ir programuojamas
Suspaudimo laiko reguliavimas automatinis ir programuojamas
Rampos laiko reguliavimas automatinis ir programuojamas
I8laikymo laiko reguliavimas automatinis ir programuojamas
Saltojo stovio laiko reguliavimas automatinis ir programuojamas
- Impulsy skaiciaus reguliavimas automatinis ir programuojamas
- Elektrody jégos reguliavimas automatinis arba rankinis.
(*) PASTABA: matmenys neapima kabelio ir atraminio stovo.

(**) PASTABA: generatoriaus svoris neapima gnybty ir atraminio stovo.

3.2.2 Ausinimo blokas (GRA)

Bendri ypatumai

- Maksimalus slégis (pmax) 3 barai
- Ausinimo galingumas (P @ 11/min) : 1 kw
- Bako talpa : 81
- Ausinimo skystis : demineralizuotas vanduo

4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS i

4.1 TASKINIO SUVIRINIMO APARATO BLOKAS IR JO PAGRINDINES DALYS (B
pav.)

Ant priekinio Sono:

1 - Valdymo skydas;

- USB iséjimas;

- Lizdas gnybty prijungimui;

- Greitojo jungimo lizdai vandens vamzdziy, prijungimui;

- Gnybty kabelio atrama.

R WN

Ant uzpakalinio Sono:

6 - Pagrindinis jungiklis;

7 - Elektros kabelio j¢jimas;

8 - Svir¢iy atrama;

9 - Slégio reguliavimo blokas, manometras ir oro j&jimo filtras;
10 - Ausinimo bloko (GRA) talpos kamstis;

11 - GRA vandens lygis;

12 - GRA ventiliacijos anga.

4.2 VALDYMO |TAISAI IR REGULIAVIMAS
4.2.1 Valdymo skydas (C pav.)
Taskinio suvirinimo parametry aprasymas:

%
POWER Power: iSéjimo galios procentas taskinio suvirinimo metu - kitimas nuo 5 iki
100%.
[
H Elektrody jéga (automatinis rezimas): jéga, kuria pneumatiniy gnybty

elektrodai prispaudzia taskinio suvirinimo metu apdirbamus lakstus; aparatas
automatiSkai reguliuoja i§ anksto nustatyta jéga.
Suspaudimo laikas (rankinis rezimas): laikas, kurio metu pneumatiniy
gnybty elektrodai suspaudzia apdirbamus lakstus, srové tuo metu netiekiama;
reikalingas tam, kad elektrodai pasiekty maksimaly slégj, nustatyta slégio
reguliatoriaus pagalba, tai jvyksta pries tiekiant srove - kitimas nuo 200 ms iki
1 sekundés.

Rampos laikas: laikas, per kurj srové pasiekia maksimaly nustatyta dydj.
Prie pneumatiniy gnybty su impulsais funkcijos, Sis laikas taikomas tik
pirmam impulsui - kitimas nuo 0 iki 1 sekundés.

Taskinio suvirinimo laikas: laikas, per kurj taskinio suvirinimo srové yra
iSlaikoma beveik pastovi. Prie pneumatiniy gnybty su impulsais funkcijos, Sis
laikas apibréziamas kaip atskiro impulso trukmé - kitimas nuo 10 ms iki 1
sekundés (*).

Saltasis laikas arba Pauzé: (tik taskiniam suvirinimui impulsais) laikas,
kuris praeina nuo vieno srovés impulso iki kito - kitimas nuo 10 ms iki 400 ms.

J-I.J_I. Impulsy skai€ius: (tik taskiniam suvirinimui impulsais) taskinio suvirinimo
srovés impulsy skaiCius, kiekvieno i$ jy trukmé yra lygi nustatytam taskinio
suvirinimo laikui — kitimas nuo 1 iki 10(**).

ISlaikymo laikas: laikas, per kuri pneumatiniy gnybty elektrodai iSlaiko
suspaustus ka tik apdirbtus lakstus, o srové néra tiekiama. Sio periodo metu
vyksta suvirinimo tasko atausimas ir suvirintos vietos kristalizacija; Sioje
fazéje slégis paveikia metalo pluostg padidindamas jo mechaninj atsparumg,
— kitimas nuo 40 ms iki 1 sekundés.

(*) PASTABA: rampos cikly ir taskinio suvirinimo cikly suma negali vir§yti 1 sekundés.
(**) PASTABA: maksimalus nustatomy impulsy skaicius priklauso nuo atskiro impulso
trukmés: visas realus taskinio suvirinimo laikas negali virSyti 1 sekundés.

1 - Dvigubos funkcijos mygtukas l])

a) PAGRINDINE FUNKCIJA: taskinio suvirinimo parametry
parodymas:
galia/tiekiama srové, jéga/suspaudimo laikas, rampos laikas,
taskinio suvirinimo laikas, $altas laikas (tik pulsuojanciam rezime), impulsy skaicius
(tik pulsuojan¢iam rezime), iSlaikymo laikas.

b) SPECIALI FUNKCIJA: Pakei¢ia rodomus taskinio suvirinimo parametrus ir
programos personalizavima.

nuoseklus

apraSytq 6.2.3 paragrafe.
2 - Funkcijos ir naudojamo |rank|o pasirinkimo mygtukas

Pneumatiniy gnybty funkcija su nuolatine srove taskiniame suvirinime:
taskinio suvirinimo ciklas prasideda suspaudimo laiku, paskui seka rampos laikas,
taSkinio suvirinimo laikas ir baigiasi iSlaikymo laiku.

PULSE Pneumatiniy gnybty funkcija su “pulsuojanéia“ srove taskiniame
suvirinime:
Taskinio suvirinimo ciklas prasideda suspaudimo periodu, paskui seka rampos laikas,
taskinio suvirinimo laikas, Saltasis periodas, visa eilé impulsy (Zidréti Sio paragrafo
skyrelj “Impulsy skaicius*) ir baigiasi iSlaikymo laiku.

Si funkcija pagerina taskinio suvirinimo savybes ant cinkuoty laksty arba laksty, kuriy
pavirSius yra paveiktas specialiomis apsauginémis plévelémis.

Studder funkcija (tik su studder pistoletu).
Sios funkcijos pasirinkimas yra galimas tik tinkamai sujungus studder pistoletg su
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specialiu standartiniy gnybty lizdu (Zidréti 5.9 paragrafg studder prijungimas).
Sioje funkcijoje atliekamas apdirbimas yra sisteminamas valdymo skyde (C pav.), jo
reikSmés yra tokios:

Taskinis suvirinimas su specialiais elektrodais: kaiSc¢iai, kniedés,
tarpikliai, specialios poverzlés, banguota viela.

4mm @ varzty taskinis suvirinimas specialiu elektrodu.

Taskinis suvirinimas specialiu elektrodu: 5+6mm @ varzty ir 5mm &
kniedziy.

Taskinis suvirinimas specialiu elektrodu tik i§ vienos lak$to pusés.
Laksty lyginimas angliniu elektrodu.

Laksty atkurimas specialiu elektrodu.

Nutrdkstantis taskinis suvirinimas specialiu elektrodu lak$ty suddrimui.

3 - Mygtukai “kursoriai”:
LeidZia perkelti kursoriy ekrano viduje.

4 - Encoder dviguba funkcijaO
a) PAGRINDINE FUNKCIJA: - '+ pasirinkty dydziy pakeitimas
Pasukant rankenéle: pasirenkamas dydis tarp galimy Sios funkcijos ver¢iy.

b) SPECIALI FUNKCIJA: “ENTER” - patvirtina pasirinkta dydir‘
Paspaudziant rankenéle: patvirtinamas pasirinktas dydis.
A ven

5 - Mygtukas su dviguba funkcija:

a) PAGRINDINE FUNKCIJA: “MODE” - nuoseklusis mygtukas

Spaudziamas nuosekliai mygtukas leidzia pasirinkti tokius rezimus:

- EASY (tik vienas lakstas su studder arba du vienodi lakstai).

- PRO (du vienodi arba skirtingi lakstai).

- MULTI (trys vienodi arba skirtingi lakstai).

- CUST (Custom = Personalizuoty taskinio suvirinimo programy sarasas).

- MAINTENANCE (elektrody suspaudimas netiekiant srovés, automatinio arba
rankinio jégos reguliavimo nustatymas, svir€iy ilgio nustatymas).

PASTABA: Vienos ar keliy pagrindiniy funkcijy prieinamumas priklauso nuo

naudojamo jrankio.

SPECIALI FUNKCIJA: “MENIU”

Norint prieiti prie “ Meniu ” funkcijos, reikia bent 3 sekundes laikyti paspaudus

mygtuka “MODE”.

Norint iSeiti i$ “ Meniu “, vél laikyti paspaudus mygtuka 3s.

Mygtukas leidZia prieiti prie tokiy antriniy fukcijy:

- LANGUAGE (vartotojo kalbos nustatymas)

- DATE (esamos datos nustatymas)

- HOUR (esamo laiko nustatymas)

- RECORDING ON? (chronologiskas atlikto darbo taskinio suvirinimo parametry,
registravimas).

b

-

6 - Mygtukas “ESC”:
Leidzia iSeiti i aktyvaus pasirinkimo ir sugrizti | pradinj ekrang nei$saugant galimy
pakeitimy.

DEMESIO! tuo paciu metu spaudziant mygtukus “ESC” ir “MODE”,
A aparato paleidimo metu bus iSSaukti gamykliniai nustatymai;
7- Ekranas:

personalizuotos programos bus pasalintos!
LeidZia parodyti visga informacija, reikalinga vartotojui taskinio suvirinimo darbo
nustatymui pagal naudojama funkcija.
START

8 - Mygtukas “START”: [l

LeidZia aparatui dirbti pirma karta jj paleidziant arba po avarinés situacijos.
PASTABA:

Kai reikia, ekranas spéja operatoriy, kuris, norédamas eksploatuoti aparata, turi
paspausti mygtuka “START".

9 - Bendro sutrikimo signaliné lemputé, taskinio suvirinimo signaliné lemputé,
registravimo signaliné lemputé:

Geltona bendro sutrikimo signaliné lemputé l]: uzsidega jsijungus Siluminiam

saugikliui, [sijungus saugikliams, apsaugantiems nuo jtampos pervirSio ar trakumo,
fazés trikumo, oro ar vandens trikumo, taskinio suvirinimo grandinés atsitiktinio
trumpojo sujungimo.
Raudona signaliné lemputé “taskinis suvirinimas”: dega per visg taskinio
suvirinimo ciklo trukme.

REC
Raudona signaliné lemputé *<=+ “REC” (registravimas): uZsidega, kai aparatas yra
nustatytas numatyty atlikti tasky parametry registravimui.
PASTABA:
Registravimas atliekamas tik USB atminties pagalba.

4.2.2 Slégio reguliavimo sistema ir manometras (B — 9 pav.)
LeidZia reguliuoti slégj, kuriuo yra veikiami pneumatiniy gnybty elektrodai, sukant
reguliavimo rankenéle (tik pneumatiniams gnybtams rankiniame rezime).

4.3 SAUGOS FUNKCIJOS IR UZBLOKAVIMAS

4.3.1 Apsauginiai jtaisai ir signalai (2 LENT.)

a) Siluminis saugiklis:
Isijungia pernelyg aukstos temperatdros taskinio suvirinimo aparate atveju, tai
gali atsitikti dél auSinimo vandens trikumo arba nepakankamo jo tiekimo arba dél
darbo ciklo, kuris virSyja leistinas ribas.
Saugiklio jsijungima lydi geltonos signalinés lemputés l] uzsidegimas ant valdymo

skydo.

Avariné situacija ekrane parodoma taip:

AL 1 = aparato Siluminis gedimas.

AL 2 = gnybty Siluminis gedimas.

AL 5 = apsauginio termostato jsijungimas.

AL 8 = Siluminis studder sutrikimas.

POVEIKIS : judéjimo uzblokavimas, elektrody atsidarymas (iSmetimo cilindras);
uzblokuojama srové (suvirinimas nejmanomas).

DARBO ATSINAUJINIMAS : rankinis (spausti mygtuka “START”, kai temperatira

vél sugris | leidziamas ribas - geltonos signalinés lemputés iSsijungimas l] ).

b) Pagrindinis jungiklis:
- Padétis “O” = atviras uzraktas (ziaréti skyriy 1).
DEMESIO! ”0O” padétyje vidiniai elektros kabelio sujungimo gnybtai
(L1+L2+L3) yra jtampoje.
- Padeétis “ | 7 = uzrakinta: | taskinio suvirinimo aparatg srove yra tiekiama, bet jis
neveikia (STAND BY - reikia paspausti mygtuka “START”).
- Skubios pagalbos funkcija
Taskinio suvirinimo aparatas atviroje padétyje (padétis “ | "=>padétis “O” ), tai
sglygoja sustojima saugiomis salygomis:
- slopinama sroveé;
- elektrody atsidarymas (iSmetimo cilindras);
- slopinamas automatinis pakartotinis paleidimas.
Suspausto oro saugiklis
Isijungia, kai sumaZéja suspausto oro tiekimas (p < 3bar) arba jis i$ viso pranyksta;
Sis jsijungimas ekrane parodomas kaip AL 6 = jspéjimas apie oro trikuma.
POVEIKIS : judéjimo uZblokavimas, elektrody atsidarymas (iSmetimo cilindras);
uzblokuojama srové (suvirinimas nejmanomas).
DARBO ATSINAUJINIMAS : rankinis (spausti mygtuka "START”), po to, kai slégis
sugri$ | leistinas ribas (manometro parodymas >3barai).
d) Ausinimo bloko saugiklis
|sijungia, kai sumazéja ausinimo vandens slégis arba jis visai iSnyksta;
Sis jsijungimas ekrane parodomas kaip AL 7 = jspéjimas apie vandens trikuma.
POVEIKIS : judéjimo uzblokavimas, elektrody atsidarymas (iSmetimo cilindras);
uzblokuojama srové (suvirinimas nejmanomas).
DARBO ATSINAUJINIMAS : papildyti ausinimo skysé&io, iSjungti ir vél jjungti
aparatg (taip pat zidréti ir par. 5.6 “ausinimo bloko paruo$imas”).
Trumpojo sujungimo iSéjime saugiklis (tik pneumatiniuose gnybtuose)
Prie$ atliekant suvirinimo ciklg, aparatas patikrina, ar antrinés taskinio suvirinimo
grandinés poliai (teigiamas ir neigiamas) yra be atsitiktinio saglycio tasky.
Sis jsijungimas ekrane parodomas kaip AL 9 = jspéjimas apie trumpajj sujungimg
iSéjime.
POVEIKIS : judéjimo uzblokavimas, elektrody atsidarymas (iSmetimo cilindras);
uzblokuojama srové (suvirinimas nejmanomas).
DARBO ATSINAUJINIMAS : rankinis (spausti mygtuka “START”, po to, kai bus
pasalinta trumpojo sujungimo priezastis).
f) Fazés trikumo saugiklis
Sis jsijungimas ekrane parodomas kaip AL 11 = jspéjimas apie fazés trikuma.
POVEIKIS : judéjimo uZblokavimas, elektrody atsidarymas (iSmetimo cilindras);
uzblokuojama sroveé (suvirinimas nejmanomas).
DARBO ATSINAUJINIMAS : rankinis (spausti mygtuka “START”).
[tampos pervirsio ir trikumo saugiklis
|sijungimas ekrane parodomas kaip AL 3 = jtampos pervirsis ir kaip AL 4 = jtampos
trikumas.
POVEIKIS : judéjimo uZblokavimas, elektrody atsidarymas (iSmetimo cilindras);
uzblokuojama sroveé (suvirinimas nejmanomas).
DARBO ATSINAUJINIMAS : rankinis (spausti mygtuka “START”).
Mygtukas “START” (C — 8 pav.).
Jo paspaudimas yra batinas suvirinimo operacijy valdymui, kai pasirei$kia viena i$§
Siy salygu: . o
- kiekvieng kartg uzrakinant pagrindinj jungiklj (“O” pad.=>
- Po kiekvieno saugos/ apsaugos jtaisy jsijungimo;
- po energijos (elektros arba suspausto oro) tiekimo atsinaujinimo, kai pastarasis
pries$ tai buvo nutrauktas dél srovés sumazéjimo arba gedimo.
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5. IRENGIMAS .
DEMESIO! VISAS |RENGIMO IR ELEKTROS BEI PNEUMATINES

A INSTALIACIJOS OPERACIJAS ATLIKTI TIK SU ISJUNGTU IR ATJUNGTU
NUO ELEKTROS TINKLO TASKINIO SUVIRINIMO APARATU.

ELEKTROS IR PNEUMATINE INSTALIACIJA TURI ATLIKTI TIK PATYRES AR

KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS

ISpakuoti taskinio suvirinimo aparata, surinkti pakuotéje esancias atskiras detales,
kaip nurodyta Siame skyriuje (D pav.).

5.2 PAKELIMO BUDAI (E pav.).

Taskinio suvirinimo aparato pakélimas turi bati atliekamas dvigubos virvés ir aparato
svoriui pritaikyty kabliy pagalba, naudojant atitinkamus Ziedus M12.

Grieztai draudZiama uzkabinti taskinio suvirinimo aparatg kitokiais badais, nei
aprasyta.

5.3 PASTATYMAS

Prietaiso jrengimui parinkti pakankamai erdvig vieta, kurioje neturéty bati kliGéiy
saugiam prigjimui prie valdymo skydo, pagrindinio jungiklio ir pacios darbo zonos.
|sitikinti, ar néra blokuojamas ausinimo sistemos oro i$éjimas ir j¢jimas, patikrinti, ar
néra jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, drégme ir t.t.

Taskinio suvirinimo aparatg pastatyti ant lygaus pavirSiaus, pastarojo sudétis turi bati
homogeniné arba suderinama, pavirSius turi bati pritaikytas atitinkamo svorio (Ziaréti
“techniniai duomenys”) iSlaikymui, tokiu bldu bus galima iSvengti nuvirtinimo ar
pavojingo aparato judéjimo.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1 |spéjimai

Prie$ atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo vietoje tinklo
disponuojama jtampa ir daznis atitinka taskinio suvirinimo aparato duomeny lentelés
vertes.

Taskinio suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik neutraliu
izemintu laidininku.

Siekiant uztikrinti apsaugg nuo netiesioginio kontakto, naudoti tik tokios rasies
diferencialinius perjungiklius:

- Atipo () vienfaziams aparatams;

- Btipo ( ) trifaziams aparatams.

- Ta$kinio suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamy
reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybeée
uz patikrinima, ar taskinio suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka
instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis | energijos tinkly paskirstymo
valdytoja).

5.4.2 Kistukas ir tinklo lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg atitinkamos galios kiStuka (3P+T
(3 poliai + Zzemé)) ir paruosti tinklo lizda, apsaugoty lydziaisiais saugikliais arba
magnetosiluminiu atutomatiniu perjungikliu; atitinkamas jZeminimo terminalas turi bati
sujungtas su maitinimo linijos jZeminimo laidininku (geltonas — Zalias).

LydZiyjy saugikliy ir magnetosiluminio perjungiklio jsijungimo salygos ir galingumas
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yra pateikti paragrafe ,KITI TECHNINIAI DUOMENYS*.

DEMESIO! Auksciau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo

numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé) bei gali salygoti
rizikos su sunkiomis pasekmémis asmenims (pavyzdziui, elektros smigio) ir
materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro) iSaugima.

5.5 PNEUMATINE INSTALIACIJA

- Paruosti suspausto oro linijg su 8 bary darbo slégiu.

- Sumontuoti ant reduktoriaus filtro bloko viena i$ turimy suspausto oro sandary, tokiu
badu bus prisitaikoma prie jrengimo vietos lizdy.

5.6 AUSINIMO BLOKO (GRA) PARUOSIMAS

A DEMESIO! Pripildymo darbai turi biti atliekami tik prie i$jungtos ir nuo

elektros tinklo atjungtos jrangos.

Vengti naudoti elektrai laidZius antifrizinius skyscius.

Naudoti tik demineralizuota vandeni.

- Atidaryti nuleidimo voZtuvg (B-12 PAV.).

- Pripildyti baka demineralizuotu vandeniu pro vamzdziy sanddrg (B-10 pav.):
Bako talpa = 8 |; baigus pildyma, atkreipti démesj, kad baty iSvengiama bet kokio
pernelyg gausaus vandens issiliejimo.

- Uzsukti bako kamstj.

- UZsukti nuleidimo voztuva.

5.7 PNEUMATINIY GNYBTY PRIJUNGIMAS (F pav.)
A DEMESIO! Pavojinga jtampa! Jokiais biudais nejvedinéti j taskinio

suvirinimo aparato lizdus jokiy kitokiy kistuky, skirtingy nuo ty, kuriuos
numaté gamintojas. Neméginti jvedinéti j lizdus jokiy kitokiy daikty!

- Aparatas yra atjungtas nuo elektros tinklo.

- |vesti poliarizuota gnybty kiStuka j atitinkama aparato lizda, tam pakelti dvi svirteles,
kad kiStukas pilnai uzsifiksuoty.

- |vesti ausinimo vandeniu (*) vamzdzZius (jei jie yra), atsizvelgiant | spalvas (mélynas
vamzdis su mélynu lizdu, raudonas vamzdis su raudonu lizdu). Patikrinti, ar
vamzdziy greitasis sujungimas yra atliktas taisyklingai. .

PASTABA (*): jei vandens vamzdziai néra jvesti, gnybtai NERA auSinami
taisyklingai, to pasekoje gali susidaryti Siluminé jtampa, kenksminga elektros
detaléms.

5.8 GNYBTAI “C”: SVIRTIES PRIJUNGIMAS
A DEMESIO! Virsutiniy gal@iniy prispaudimo pavojus!
Stropiai laikytis Zemiau pateikty nurodymy sekos!

- Aparatas yra atjungtas nuo elektros tinklo.

- Pasukti blokuojantj elementa kaip parodyta G1 pav.

- Jei naudojama, surinkti gnybty atrama (G2 pav.).

- |vesti svirtj  tam skirtg vietg tinkamai jg palenkiant (G3 pav.).

- Sulyginti svirtj su stimoklio elektrodu ir priverzti blokuojantj elementg (G4-A pav.).

- Sujungti vandens vamzdzius su specialiom greitojo jungimo sanddromis (G4-B
pav.)

- Patikrinti, ar vamzdziy greitasis sujungimas yra atliktas taisyklingai.

- I8 tinkamos pusés surinkti gnybty atramos rankena, jei ji yra naudojama (G5 pav.).
PASTABA: jei vandens vamzdziai néra jvesti, gnybtai NERA ausinami taisyklingai,
to pasekoje gali susidaryti Siluminé jtampa, kenksminga elektros detaléms.

5.9 STUDDER PISTOLETO SUJUNGIMAS SU |ZEMINIMO KABELIU

A DEMESIO! Virsutiniy gal@iniy prispaudimo pavojus!

Stropiai laikytis Zemiau pateikty nurodymy sekos!

- Aparatas yra atjungtas nuo elektros tinklo.

- Prijungti aparatui numatytus pneumatinius standartinius gnybtus ir paSalinti
fiksuotg svirtj (H1 pav.).

- Gnybtus pastatyti ant lygaus pavirSiaus, pastarojo sudétis turi bati homogeniné
arba kompaktiska, tokiu badu bus galima iSvengti nuvirtimo arba pavojingo jrangos
judéjimo.

- Pasalinti mobilig svirtj atsukant stdmoklio kota, Sis darbas atliekamas sukant raktu
atitinkama vietg (H2 pav.).

- Sujungti studder {Zeminimo kabelj prisukant rankeng ant stimoklio koto (H3 pav.).

- Sujungti kabel] su studder pistoletu naudojant fiksuotos svirties sukabinima.
|vedimas atliekamas kaip ir taskinio suvirinimo svir¢iai (H4 pav.).

- Sujungti atitinkama sanddrg vandeniui su gnybty greitojo jungimo mélynu ir
raudonu lizdu (H5 pav.).

- |vesti pagrindinio kabelio jack jungtj | atitinkama gnybty lizdg (H6 pav.).

6. SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas)

6.1 PARENGTINIAI DARBAI

6.1.1 Pagrindinis jungiklis “O” padétyje ir uzraktas uzrakintas!

Pries$ atliekant bet kokius taskinio suvirinimo darbus, batina atlikti visa eile patikrinimy,

ir reguliavimy, Sie darbai turi bati atliekami kai pagrindinis jungiklis yra “O” pozicijoje,

o uZraktas uZrakintas.

Prijungimas prie elektros ir pneumatinio tinklo:

- Patikrinti ar elektros instaliacija yra atlikta taisyklingai, laikantis aukdciau pateikty
instrukcijy.

- Patikrinti suspausto oro prijungima: atlikti pneumatinio tinklo tiekimo vamzdZio
prijungimg ir nureguliuoti slégj reduktoriaus rankenélés pagalba taip, kad
manometras rodyty apytiksliai 8 barus (116 psi).

6.1.1.1 “C” gnybty svirties reguliavimas ir pritvirtinimas
Si operacija turi biti atliekama tik tokiu atveju, kai uZblokavus svirtj kaip paaiskinta 5.8
paragrafe, vis tiek pasireiSkia pacios svirties horizontalus judéjimas (Q pav.).
Atliekant Sig operacijg, elgtis taip:
- atblokuoti svirtj, atsukant uzblokavimo rankenéle ((R pav.);
- atlaisvinti suverzima (S-1 pav.) ir prisukti Ziedg (S-2 pav.) viena astuntajg
apsisukimo dalimi (apytiksliai 45 laipsniy);
- uzblokuoti Ziedg prisukant blokuojantj elementg (S-1 pav.);
uzblokuoti svirtj atliekant darbus, nurodytus (T pav.).
Sl operacija gali bati pakartojama ir kelis kartus, atsukant ir vél prisukant Zieda (S-2
pav.), pakol svirtis bus uzblokuota horizontaliai ir tuo paciu metu uzblokavimo svertas
sukimo pastanguy, atitinkanciy rankinj iSlaisvinima, déka, bus uzblokuotas iki pat galo,
ties reikiamu kistuku (T-1 pav.).
|SIDEMET!I: labai svarbu, kad pabaigus $ig operacijg, svertas atsidurtu gale, ties eigos
galiniu kistuku (T-1 pav) Si padétis garantuoja saugy mechaninj “C” formos svirties
uzblokavima.

6.1.1.2 “X” gnybty reguliavimas (pasirenkamas):

|vesti tarp elektrody tarpiklj, kurio storis turi atitiktu lak$ty storj; jsitikinti, kad svirtys,
pritrauktos rankiniu badu, baty lygiagrecios, o elektrodai sucentruoti (galai sutampa).
Visada svarbu atsiminti, kad reikia 5- 6 mm didesnés eigos palyginus su taskinio

suvirinimo padétimi, tokiu bidu bus galima apdirbama gaminj paveikti numatyta jéga.
Esant reikalui, atlikti reguliavima atsukant svir€iy uzblokavimo varztus, svirtys gali bati
sukamos arba perkeliamos | abi puses iSilgai jy asies; Sio reguliavimo pabaigoje vél
kruops$ciai suverzti varztus arba uzblokavimo kai$cius.

6.1.2 Pagrindinis jungiklis “ | ” padétyje.

Prie$ atliekant bet kokig taskinio suvirinimo operacijg, kai pagrindinis jungiklis yra “ 1 ”

(ON) padétyje, turi bati atlikti tokie patikrinimo darbai.

Gnybty elektrody sulyginimas:

- |vesti tarp elektrody tarpiklj, kurio storis turi atitikti taskinio suvirinimo badu
apdirbamy laksty storj; sitikinti, kad elektrodai, prigretinti fukcijos “suspaudimas”
pagalba (ziaréti paragrafg 6.2.1), yra sulyginti.

- Jei reikia patikrinti taisyklingg svirties pritvirtinimg (Zidréti ankstesnius paragrafus).

Ausinimo blokas:

- Patikrinti ausinimo bloko veikima ir taisyklinga vandens vamzdziy greitrojo jungimo
sanddry, jvedima (dvi sanddros | generatoriy ir dvi | gnybtus): GRA pradeda veikti
pirmame taskinio suvirinimo cikle ir i$sijungia po nustatyto laiko, kai aparatas néra
aktyvus.

SVARBU:

GRA saugiklio uzsidegimo atveju (AL. 7) siekiant paleisti vandens cirkuliacija, gali

prireikti pasalinti org, esantj hidraulinéje grandinéje.

Proceddra yra tokia:

- I8jungti aparatg;

- Atidaryti nuleidimo vozZtuva (B-12 PAV.);

- Vél paleisti aparata ir pajungti GRA;

- Pasibaigus oro i$éjimui ir pradéjus tekéti vandeniui, i§ karto uzsukti nutekéjimo
voZtuva.

6.2 TASKINIO SUVIRINIMO PARAMETRY REGULIAVIMAS

Tasko skersmenj (skerspjavj) ir mechaninj atsparuma salygojantys parametrai yra Sie:
- Elektrody jéga.

- Taskinio suvirinimo srové.

- Taskinio suvirinimo laikas.

Specifinés patirties trikumo atveju, patartina atlikti keletg taskinio suvirinimo bandymy
naudojant tokios pat rasies ir storio, kaip ir norimo atlikti darbo, lakstus.

6.2.1 Jégos reguliavimas ir priartinimo funkcija (tik pneumatiniams gnybtams)
Jégos reguliavimas vyksta automatiniame arba rankiniame rezime (veikiant oro
sistemos slégio reguliatoriy).

Automatinio (default nustatymas) arba rankinio rezimo nustatyma galima pasirinkti
paspaudus keletg karty mygtukg “MODE” (C-5 pav.), tol, kol ekrane bus rodo
mas uzraSas “MAINTENANCE”; tuomet kursoriais pereiti prie “AUTO” ir encoder
rankenélés pagalba pasirinkti “AUTO” arba “MAN” (rankinis). Paspausti encoder
pasirinkimo patvirtinimui.

Automatinis reguliavimas:

Pasirinkus “AUTO” galima nustatytl norlma jegos dydj; paspaudus gnybty mygtuka
elektrodai priartinami nustatyta jega, o srove nera tiekiama.

“AUTO” rezime, taskinio suvirinimo ciklo metu, elektrody jéga yra reguliuojama
automatiSkai, pagal taskinio suvirinimo programos nustatytus dydzius

Rankinis reguliavimas:

Pasirenkant “MAN” jégos dydj galima nustatyti rankiniu bldu slégio reguliatoriumi
(B-9 pav.): nureguliuoti 3 bar ir priartinti elektrodus gnybty mygtuko pagalba, tuomet
nuskaityti ekrane iSgauta jégos vertg; padidinti slégj ir vél pakartoti priartinimo
operacija iki tol, kol bus iSgaunamas norimas jégos dydis.

“MAN” rezime taskinio suvirinimo ciklo metu elektrody jéga bus reguliuojama rankiniu
bddy pagal anks¢iau aprasyta procedira.

1 lent. yra pateiktos rekomenduotinos slégio vertés pagal taskinio suvirinimo badu
norima apdirbti medziaga.

Priartinimo funkcija:

Leidzia priartinti elektrodus nustatyta jéga, kai srové netiekiama.

Priartinti elektrodus galima bet kurios taskinio suvirinimo programos metu laikantis
tokios proceddros (du kartus spusteléti):

Paspausti ir vél atleisti gnybty mygtuka, paskui jj iSlaikyti paspausta. Gnybtai pritraukia
ir iSlaiko uzdarus elektrodus pakol vél nebus atleidZziamas mygtukas. Ekrane atsiranda
uzrasas “SQUEEZING”, o gnybty signaliné lemputé mirksi.

ISPEJIMAS: apsauginiy pir$tiniy naudojimas gali apsunkinti priartinimo
funkcija, atliekama dvigubu spusteléjimu. Dél Sios priezasties patariama
pasirinkti priartinimo funkcijaq programoje “MAINTENANCE”.

DEMESIO!

KITI PAVOJAI! Ir Siame darbo rezime yra galimas virSutiniy galiiniy
suspaudimo pavojus: pasirapinti Siam atvejui tinkamomis apsauginémis
priemonémis (zitréti skyriy apie darbo sauga)

6.2.2 Automatinis taskinio suvirinimo parametry nustatymas (Sroveé, Laikas)
(Paragrafas 4.2.1 ir C pav.)

Taskinio suvirinimo aparato parametrai yra nustatomi automatiSkai pasirenkant
ketinamy suvirinti lak§ty medziagos (*) storj tokiu badu:

- EASY (du vienodi lakstai).

- PRO (du vienodi arba skirtingi lakstai).

- MULTI (trys vienodi arba skirtingi lakstai).

Manoma, jog taskas yra atliktas taisyklingai, jeigu i$bandant pavyzdélj traukimo badu
viename is dviejy laksty i$ suvirinimo tasko yra iStraukiamas pagrindas.

A (*) PASTABA: Galimos standartinés medziagos yra tokios:

- “Gelezis” (sutrumpinimas “Fe”): geleziniai lakstai, kuriy sudétyje yra nedaug
anglies;

- “Fe Zn” (sutrump. “Fz”): cinkuoti lakstai, kuriy sudétyje yra nedaug anglies;

- “Hss” (sutrump. “Hs”): plieno lakstai su auksta trikimo riba (700 MPa max);

- “Boro” (sutrump. “Br”): boro plieno lakstai.

6.2.3 Taskinio suvirinimo aparato
personalizuotos programmo sukirimas
Norint atlikti bandomajj suvirinimg arba sukurti personalizuotg programa, taskinio
suvirinimo parametrus galima nustatyti rankiniu badu.

Pradedant rezime “Easy, Pro, Multi”, spausti 1 pav. C mygtuka apytiksliai tris
sekundes, tokiu badu bus jeinama | rezima “MANUAL/PROGR”, paskui tuo paciu
mygtuku pasirinkti norimg pakeisti parametra: norint pakeisti dydj, paspausti ir sukti
encoder rankenéle, vél paspausti encoder patvirtinimui. Siame rezime jau galima
naudoti pasirinktus taskinio suvirinimo parametrus, taciau jie nebus i§saugomi.

Norint sugrizti prie pradinio rezimo, 3 sekundes spausti 1 pav. C mygtuka; atsiranda
uzra$as ,program store?”; pasirinkti “NO” jei NEKETINAMA i§saugoti, “YES” jei norima
iSsaugoti atitinkamu vardu.

Personalizuota programa, i§saugota atitinkamu vardu, gali bati vél panaudojama bet
kuriuo metu rezime “CUST".

rankinis parametry nustatymas ir

- 116 -



6.3 TASKINIO SUVIRINIMO PROCESAS

Sios operacijos galioja visiems jrankiams, pradedant nuo rezimy “Easy, Pro, Multi”:

- Encoder pagalba pasirinkti norimus suvirinti lak$tus (medziaga ir storj).

- Perzidréti nustatytus taskinio suvirinimo parametrus (C-1 pav.).

- Esant reikalui, personalizuoti taskinio suvirinimo programa (zZidréti ankstesnj
skyriy).

6.3.1 PNEUMATINIAI GNYBTAI

- Pasirinkti nuolatine arba pulsuojancia taskinio suvirinimo funkcijg (C-2 pav.).

- Padéti fiksuotos svirties elektrodg ant vieno i§ dviejy norimy suvirinti laksty
pavirSiaus.

- Paspausti mygtuka ant gnybty rankenos, tokiu badu bus pasiektas:
a) Laksty tarp elektrody suspaudimas.
b) Taskinio suvirinimo ciklo paleidimas, srovés praéjima zymi signaliné lemputé

_%_ ant valdymo skydo.

- Praéjus kelioms sekundéms po signalinés lemputés _%_ uzgesimo, atleisti

mygtuka.

- Taskinio suvirinimo pabaigoje yra parodoma vidutiné taskinio suvirinimo srové
(i8skyrus pradines ir galutines rampas) ir elektrody jéga.
Prie rodomy dydziy galima pridéti ir raudonos mirksinc¢ios lemputés, esancios ant
gnybty, “jspéjima“ (ziaréti LENT.2), pagal taskinio suvirinimo iSgauta rezultata.

- Darbo pabaigoje gnybtus vél padeti | atitinkama atrama, esancig ant vezimélio.

ISPEJIMAS: pavojinga jtampa! Visada patikrinti gnybty maitinimo kabelio

vientisuma; gofruotas apsauginis vamzdis neturi bati supjaustytas,
itrikes ar suspaustas! Prie$ gnybty naudojima ir jo metu, patikrinti, ar kabelis
yra pakankamai nutoles nuo judanc€iy detaliy, Silumos Saltiniy, astriy pavirsiy,
skyséiy, ir t.t.

ISPEJIMAS: gnybtuose yra transformacijos, izoliavimo ir iSlyginimo

jtaisai, batini taskiniam suvirinimui; jei kilty abejoniy dél gnybty
vientisumo (dél jy nukritimo, smarkiy smugiy ir t.t.), atjungti taskinio suvirinimo
aparata ir kreiptis j jgaliotajj techninio aptarnavimo centra.

6.3.2 STUDDER PISTOLETAS

DEMESIO!

- Norint pritvirtinti arba iSmontuoti priedus i$ pistoleto jtvaro, naudoti du SeSiakampius
fiksuotus verzliarakéius, tokiu badu bus iSvengta paties jtvaro sukimosi.

- Jei operacijos atliekamos ant dureliy arba kébuly, batina sujungti jZeminimo strypa,
su Siomis detalémis, tokiu badu bus iSvengiama srovés praéjimo pro Sarnyrus, ir
be abejo netoli zonos, kurioje bus atliekamas taskinis suvirinimas (ilgesnis srovés
kelias sumazina tasko efektyvuma).

|zeminimo laiko sujungimas:

a) Paruostilaksta, nuvalant jo pavirSiy kaip galima arciau prie tasko, kuriame norima
atlikti operacija, Sis pavirSiaus plotas turi atitikti su jZeminimo strypu besilie¢iantj
plota.

b1) Pritvirtinti varinj strypa prie laksto pavirsiaus naudojant SARNYRINES REPLES
(modelis, skirtas suvirinimui).

Kaip alternatyva “b1” badui (sunkus praktinis pritaikymas) gali bati taikomas toks
sprendimas:

b2) Nukreipti tarpiklj | pries tai paruo$ta laksto pavirsiy; leisti praeiti tarpikliui per vario
strypo anga ir uzblokuoti pakuotéje esanciu specialiu gnybtu.

AJNVVVN

Tarpiklio taskinis suvirinimas jZzeminimo terminalo pritvirtinimui

| pistoleto jtvarg jmontuoti specialy elektroda (9 PAD., | pav.) ir jvesti tarpikli (13 PAD.,
| pav.).

Padeéti tarpiklj norimoje vietoje. Toje pat srityje suvesti | kontakta jzeminimo terminala;
paspausti pistoleto mygtuka bei pradéti tarpiklio, ant kurio bus atliktas pritvirtinimas,
kaip aprasyta anksc&iau, suvirinima.

Varzty, poverzliy viniy, kniedziy taskinis suvirinimas

Parinkti pistoletui tinkama elektroda, jvesti norima suvirinti elementa, padéti ant laksto,
ties norimu atlikti tasku; paspausti pistoleto jungikli: atleisti jungiklj tik praéjus
nustatytam laikui (uzges signaliné lemputé .

D,

Laksty taskinis suvirinimas tik i$ vienos pusés

Imontuoti numatytg elektroda (6 PAD., | pav.) | pistoleto jtvara, suspaudziant norimg
suvirinti pavirsiy. Paspausti pistoleto jungiklj, atleisti jungiklj tik praéjus nustatytam
laikui (uZges signaliné lemputé

DEMESIO! .
Maksimalus tik i$ vienos pusés suvirinamo laksto storis yra: 1+1 mm . Sis taskinis
suvirinimas negali bati vykdomas ant kébulo atraminiy struktary.

Norint iSgauti taisyklingus rezultatus taskiniame laks$ty suvirinime, batina laikytis tokiy

pagrindiniy, taisykliy:

1 - Nepriekaistingas jzeminimo prijungimas.

2 - Abi suvirinamos dalys turi bati gerai paruo$tos, - ant jy pavirSiaus negali bati

dazy, tepaly, alyvos.

3 - Suvirinamos 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.

- Virsutinés apdirbamos detalés storis neturéty vir§yti 1 mm.

- Elektrodo vir§tnés skersmuo turi bati 2,5 mm.

- Gerai prisukti elektroda blokuojancig verzle, patikrinti, ar suvirinimo laidy jungtys
yra uzblokuotos.

- Atliekant tasko apdirbima, elektrodg padéti lengvai paspaudziant (3+4 kg).
Paspausti jungikl ir leisti praeiti visam taskinio suvirinimo laikui, tik tada pistoletg,
patraukti.

8 - Niekada nenutolti daugiau nei 30 cm nuo jzeminimo pritvirtinimo tasko.

N ooh
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Taskinis suvirinimas ir vienalaikis specialiy poverzliy iStraukimas
Sifunkcija atliekama sumontavus ir iki galo prisukus jtvara (4 PAD., | pav.) antistraukiklio
pagrindo (1 PAD., | pav.), uzkabinti ir iki galo prisukti kita |strauk|k||o terminalg ant
pistoleto (I pav.) | '[tvara_ (4 PAD., | pav.) jvesti specialig poverzle (14 PAD., | pav.), ja
sutvirtinti atitinkamu varztu (I pav.). Jg nutaikyti | norimg vieta, nureguliuojant taskinio
suvirinimo aparata taip, kaip ir poverzliy taskiniam suvirinimui, bei pradéti iStraukima.
Operacijos pabaigoje, pasukti istraukikl] 90° kampu poverZlés iSvedimui, ji vél gali bati
i{spaudziama naujoje padétyje.

- - Lakstq pakaitinimas ir jStiesinimas

Siame darbo rezime TIMER (LAIKO ZYMEKLIS) yra |s;ungtas (defaukt nustatymas):
pasirenkant suvirinimo laikg ekrane rodomas uzrasas “ inf ” = Begalinis laikas.
Operacijy trukmé yra reguliuojama rankiniu badu, ja nulemia laikas, kai laikomas
paspaustas pistoleto mygtukas.

Srovés intensyvumas yra reguliuojamas automatiskai pagal pasirinkto laksto storj.

- Lakstq pakaitinimas

| pistoleto jtvarg jmontuoti anglinj elektroda (12 PAD., | pav.), ji uZfiksuojant Ziedu.
Angliniu antgaliu paliesti prie$ tai atidengta zong ir paspausti pistoleto jungiklj.
Dirbti i§ iSorés | vidy sukamaisiais judesiais, tokiu badu lakstas bus susildytas, ir
besigridindamas sugri$ | savo pirmykste padét;.
Siekiant iSvengti, kad lakStas neuzsigradinty per smarkiai, dirbti nedidelése srityse ir i§
karto po operacijos pabaigos perbraukti drégnu audiniu, tokiu badu atSaldant apdirbta
zona.

- Lakstq iStiesinimas

Sioje padétyje dirbant su atitinkamu elektrodu galima atitiesinti lakstus, patyrusius
lokalizuotg deformacija.

Pertraukiamas taskinis suvirinimas (Lopymas)

Si funkcija yra pritaikyta nedideliy stagiakampiy laksty taskiniam suvirinimui, kurio

metu uzdengiamos skylés, atsiradusios dél radziy ar kitokiy priezasciy.

|vesti | jtvarg atitinkama elektrodg (5 PAD., | pav.), ji kruopSciai sutvirtinti fiksavimo

ziedu. Paruo$ti nuvalant norimg zong ir sitikinti, kad laksto gabalas, kuri norima

privirinti, baty Svarus ir be tepaly arba dazy apnasuy.

Nustatyti gabalo padétj ir padéti ant jo elektroda, paskui paspausti pistoleto jungiklj, ir,

laikant paspaudus, ritmiSkai judéti, laikantis taskinio suvirinimo aparato darbo/poilsio

intervaly.

ISIDEMETI: Darbo metu atlikti lengva spaudimg (3+4 kg), dirbti laikantis idealios

linijos, einancios 2+3 mm nuo suvirinamo gaminio krasto.

Norint pasiekti gery rezultaty:

1 - Niekada nenutolti daugiau nei 30 cm nuo jZeminimo pritvirtinimo tasko.

2 - Padengimui naudoti lakstus, kuriy maksimalus storis baty 0,8 mm, geriausiai, jei
jie baty neradijancio plieno.

3 - Ritmiskai sekti paties taskinio suvirinimo aparato diktuojama cikla. Judéti pirmyn

pauzés metu, ir sustoti taskinio suvirinimo momentais.

Gamintojo tiekiamo iStraukiklio naudojimas (1 PAD., | pav.)

Poverzliy uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (3 PAD., | pav.) ant elektrodo
pagrindo (1 PAD., | pav.). Uzkabinti poverzle (13 PAD., | pav) nusitaikius, kaip
aprasyta auké(’:iau, ir pradéti traukima. Operacijos pabaigoje pasukti traukikl[ 90°
kampu poverzlés iSvedimui.

Kistuky uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (2 PAD., | pav.) ant elektrodo
pagrindo (1 PAD., | pav.). |vesti kiStuka (15-16 PAD., | pav.) Htvarq (1 PAD., | pav.),
nukreipant kaip apraéyta auksciau bei laikant itempus patj terminalg traukiklio kryptimi
(2 PAD., | pav.). Pabaigus jvedima, atleisti jtvarg ir pradéti iStraukima. Jo pabaigoje
itvarg patraukti smaginio traukiklio kryptimi, tokiu badu kiStukas bus iSvestas.

7. TECHNINE PRIEZIORA

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT BET KOKIAS TECHNINES PRIEZIUROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, AR TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA

ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO ELEKTROS TINKLO.

Bitina uzblokuoti jungiklj “O” padétyje gamintojo tiekiamu uzraktu.

7.1 EILINE TECHNINE PRIEZIURA

EINAMOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

- elektrodo virSlnés skersmens ir profilio pritaikymas/pakeitimas;

- elektrody ir svir¢iy pakeitimas;

- elektrody sulyginimo valdymas;

- laidy ir gnybty ausinimo valdymas;

- suspausto oro jgjimo filtro kondensacijos iSkrovimas.

- periodiSkas ausinimo vandens lygio patikrinimas bake.

- periodiSkas vandens nuoteky patikrinimas.

- taskinio suvirinimo aparato elektros kabelio ir gnybty vientisumo patikrinimas.

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA
SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK PATYRES ARBA
ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT NUO TASKINIO SUVIRINIMO APARATO AR
NUO GNYBTY GAUBTUS IR PRIES LIECIANT JU VIDINES DETALES,
ISITIKINTI, AR TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO ELEKTROS TINKLO.

Bet kokie galimi patikrinimai taskinio suvirinimo aparato viduje, kai prijungta jtampa,

dél tiesioginio kontakto su jtampoje esanc¢iomis detalémis gali salygoti stipry elektros

smugj, ir /arba suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis detalémis.

Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir aplinkos salyguy) tikrinti

taskinio suvirinimo aparato ir gnybty vidy, ir suspausto sauso oro srove (maks. 5 bary)

pasalinti dulkes ir metalines dalelytes, susikaupusias ant transformatoriaus, diody

bloko, maitinimo gnybty dézés ir t.t.

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines plokstes; 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 ties i§éjimo strypeliais /
tinkleliu yra gerai priverZti ir ar néra pastebimi oksidacijos ar perkaitimo pozymiai.
NEPATENKINAMO |RANGOS VEIKIMO ATVEJU, IR PRIES ATLIEKANT
SISTEMIN| PATIKRINIMA AR PRIES KREIPIANTIS [TECHNINIO APTARNAVIMO
CENTRA, [SITIKINTI AR:

- Prie uzrakinto taskinio suvirinimo aparato pagrindinio jungiklio (“ | ” pad.) ekranas
yra jjungtas; prieSingu atveju sutrikimas pasireiskia elektros linijoje (laidali, lizdas ir
kiStukas, lydieji saugikliai, pernelyg didelis jtampos kritimas, ir t.t.).

- Displéjuje néra rodomi avariniai pranesimai (ZiGréti 2 LENT.): pasibaigus avarinei
situacijai, paspausti “START” taskinio suvirinimo paleidimui; patikrinti taisyklinga
ausinimo vandens cirkuliacija ir esant reikalui sumazinti darbo ciklo trukmes
santykj.

- elementai, sudarantys antring grandine (svir¢iy laikikliy sujungimai — svirtys —
elektrody laikikliai — kabeliai) neatlieka savo funkcijy dél atsilaisvinusiy varzty arba
oksidacijos.

- Suvirinimo parametrai yra pritaikyti atliekamy darby pobadziui.

7.2.1 GRA prieziirra

Jei:

- per daznai iSkyla batinybé atnaujinti vandens lygj bake,

- per daznas 7 gedimo pranesimo jsijungimas;

- vandens nuotekos;

reikéty atlikti galimy problemuy, susijusiy su ausinimo bloko vidine zona, patikrinima.
Remiantis skyriumi 7.2 bendriems klausimams, atjungus taskinio suvirinimo aparatg
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nuo elektros tinklo, nuimti Soninj aparato skyda (L. PAV.).

Patikrinti, ar néra nuoteky, tiek i$ sujungimy, tiek i§ vamzdziy. Vandens nutekéjimy
atveju, pasirdpinti paZeistos detalés pakeitimu. PaSalinti galimus vandens nuoteky,
likucius, susidariusius techninés priezitros metu ir vél sumontuoti Soninj skyda.
Atnaujinti taskinio suvirinimo aparato darba, naudojantis informacija, pateikta 6
paragrafe (Taskinis suvirinimas).

7.2.2 Vidinés baterijos pakeitimas

Tokiu atveju, jei data ir laikas néra iSlaikomi atmintyje, patariama pakeisti baterijg
(CR2032 - 3V), esancig valdymo skydo uzpakalinéje dalyje.

Aparatq atjungus nuo tinklo, atsukti valdymo skydo varztus, nuimti jungtis ir pakeisti
baterijg.

DEMESIO! Prie§ vél sumontuojant aparato skyda, patikrinti, ar sujungtos visos
jungtys.
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TOOSTUSLIKUKS JA PROFESSIONAALSEKS KASUTAMISEKS ETTENAHTUD
KONTAKTKEEVITUSSEADMED.
NB: Jargnevas tekstis kasutatakse seadme kohta terminit “punktkeevitusmasin”.

1. ULDISED 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 tditurseadmeks on
pneumosilinder) on varustatud héireolukorra funktsiooni omava pealiilitiga,
mille juurde kuuluva luku abil on véimalik liliti asendisse ,,0“ (lahti) blokeerida.
Luku vétme tohib anda ainult nende seadmega toodtajate katte, kellel on
piisavalt kogemusi voi vastav viljadpe neile antud iilesannete taitmiseks ja
antud keevitusmeetodiga kaasnevate vo6i punktkeevitusmasina hooletust
kasutamisest tulenevate vdimalike ohuolukordade suhtes.

Juhul kui tootaja seadme juurest lahkub, tuleb liiliti seada asendisse “O”,
blokeerida see luku abil ja voti eest dra votta.

- Elektrilihendused tuleb teostada ohutusalaste normide ja seaduste kohaselt.

- Punktkeevitusmasina tohib lihendada ainult sellisesse toitesiisteemi, mis on
varustatud maandusega iihendatud nulljuhiga.

- Kontrollige, et kasutatav pistik oleks korrektselt maandatud.

- Arge kasutage katkise isolatsiooniga vdi lahtildinud {ihendustega juhtmeid.

- Arge kasutage punktkeevitusmasinat niisketes v6i margades ruumides voi
vihma kées.

- Keevituskaablite iihendamiseks ja mistahes tavahooldustoodeks kas
olgade jal/voi elektroodide juures peab punktkeevitusmasin olema vilja
lulitatud ja vooluvorgust viljas. Pneumosilindriga tootavate
punktkeevitusmasinate korral tuleb pealiiliti selle juurde
kuuluva luku abil asendisse ,,0“ blokeerida.

Samad nduded kehtivad ka lihendamisel veevargi voi suletud ringlusega
jahutussiisteemiga (vesijahutusega punktkeevitusmasinate korral) ning
kindlasti mistahes parandusté6de puhul (erakorraline hooldus).
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- Arge keevitage paake, mahuteid voi torusid, milles on véi on olnud
tuleohtlikud vedelikud voi gaasid.

- Viltige kloori sisaldavate kemikaalidega puhastatud detailide keevitamist voi
nende kemikaalide ldheduses to6tamist.

- Arge keevitage surve all olevaid mahuteid.

- Eemaldage toopiirkonnast koéik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
puhastuslapid jne.)

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage keevitamisel elektroodidest tekkiva
suitsu arajuhtimiseks sobilikke vahendeid; iilimalt tahtis on kontrollida
kavakindlalt keevitamisel eralduva suitsu koostist, kontsentratsiooni ja
suitsu keskkonnas oleku kestust, et maarata kindlaks maksimaalne aeg,

mille kestel kasutafa suitsu keskkonnas viibida tohib.

Kaitske silmi alati vastavate kaitseprillidega;
- Kandke kontaktkeevitustoode jaoks kohaseid kaitsekindaid ja - riietust.
- Miira: Kui eriti tiheda toograafiku tottu liletab v6i vordub téotaja paevane
konstateeritud miirakoormus (LEPd) 85db (A), on kohustuslik kasutada
sobilikke isikukaitsevahendeid.

ma@@@@@
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- Punktkeevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela ldheduses
elektromagnetvilju (EMF).

Elektromagnetvaljad voivad pohjustada interferentse teatud
meditsiiniseadmetega (nditeks silidamestimulaatorid, hingamisseadmed,

metallproteesid jne.).

Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid kaitsemeetmeid,
naiteks keelata ligipaas alasse, kus punktkeevitusagregaati kasutatakse.
Kaesolev punktkeevitusagregaat vastab néuetele, mille tehniline standard

sédtestab ainult toostuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele
seadmetele. Seadme vastavus inimest mojutavate elektromagnetviljade kohta
kaivatele piirvaartustele kodustes tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetvéljade méju vdhendamiseks peab seadme operaator toimima

jargnevalt
Kinnitama seadme modlemad kaablid (nende olemasolul) véimalikult
teineteise lahedale.

- Hoidma pead ja rindkeret keevitusahelast véimalikult kaugel.

- Mitte mingil juhul ei tohi kaableid (nende olemasolul) imber keha keerata.

- Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mélemad kaablid kehast
samal pool.

- Uhendage keevitusvoolu tagasisidekaabel (selle olemasolul) téddeldava
detaili klilge, teostatava punktkeevituse kohale véimalikult Iahedale.

- Arge keevitage punktkeevitusagregaadi laheduses, sellel istudes voi sellele
toetudes (minimaalne vahekaugus: 50cm).

- Arge jatke keevitusahela lahedusse ferromagneetikuid.

- Minimaalne vahekaugus:
- d= 3cm, f= 50cm (JOON. M);
- d=3cm, f= 50cm (JOON. N);
- d=30cm (JOON. O);
- d=20cm (JOON. P) Studder.

- Aklassi seade:

Antud punktkeevitusseade vastab néuetele, mille tehniline standard satestab
ainult toodstuses ja professionaalsel eemirgil kasutatavatele seadmetele.
Tagatud ei ole elektromagnetiline lihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid
varustavasse madalpingevorku iihendatud hoonetes.

A TEISED VOIMALIKUD OHUD é

ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT

Johtuvalt punktkeevitusmasina t66pohimottest ning sellest, et seadmega

toodeldakse viga erineva kuju ja modtmetega detaile, ei ole tehasel

voimalik paigaldada sellele kaitseid iilajasemete (sormede, kéate, késivarte)
muljudasaamise ohu eest.

Muljudasaamise  ohu

ettevaatusabindusid:

- Seadmega tootajal peab olema piisav kogemus véi vastav véljadpe antud
tilipi seadmetega kontaktkeevituse teostamiseks.

- Iga teostatava t66 jaoks tuleb sooritada riskianaliilis; kindlasti on vajalik
toodeldava detaili Gilevalhoidmiseks ja juhtimiseks kasutatav varustus (vélja
arvatud juhul, kui kasutatakse teisaldatavat punktkeevitusmasinat).

- Igal juhul ja kui toodeldava detaili kuju seda lubab, tuleks elektroodide
vaheline kaugus seada nii, et see ei liletaks 6 mm.

- Mingil juhul ei tohi lubada mitmel inimesel
punktkeevitusmasinaga tootada.

- Toobalasse ei tohi lasta 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 ara.

vdahendamiseks tuleb rakendada vastavaid

korraga iiha ja sama

- POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT
Teatud punktkeevitusmasina osade (elektroodide — 6lgade ja nende Gimbruse)
temperatuur voib toéusta iile 65°C: kasutage kindlasti sobilikke kaitserdivaid.

- UMBERMINEKU JA KUKKUMISE OHT

- Pange punktkeevitusmasin horisontaalsele ja selle kaalu kannatavale
pinnale; kinnitage seade selle aluseks oleva pinna kiilge (nagu kirjeldatud
kdesoleva juhendi 16igus ,,PAIGALDAMINE*). Vastasel juhul, kui seadme all
olev pind on kaldus v6i konarlik voi siis modbliesemete peal seistes voib
seade Uimber minna.

- Keelatud on punktkeevitusmasina tostmine, vilja arvatud k&desoleva
juhendi 16igus ,,PAIGALDAMINE* dratoodud viisil.

- EBAOIGE KASUTAMINE
Punktkeevitusmasina kasutamine mistahes muul kui ettendhtud eesmargil
(punktkeevituseks) on ohtlik.
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A KAITSEELEMENDID JA -KATTED

Enne punktkeevitusmasina vooluvérku iihendamist peavad selle kaitsekatted ja
liikuvad osad paigas olema.

TAHELEPANU! Juhul kui sooritatakse mistahes toiminguid punktkeevitusmasina
viliste liikuvate osade kallal nagu néiteks:

- Elektroodide vahetamine v6i hooldus

- Olgade véi elektroodide seadistamine

PEAB PUNKTKEEVITUSMASIN OLEMA VALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUST
VALJAS (PEALULITI LUKUSTATUD ASENDISSE “O“ JA VOTI EEST ARA
VOETUD, kui tegu on PNEUMOSILINDRIGA mudelitega).

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Teisaldatav kontaktkeevitusseade (punktkeevitusmasin), millel on mikroprotsessoriga
juhtimissiisteem; seade t66tab kesksagedust kasutava invertertehnoloogia baasil,
sellel on kolmefaasiline toide ning keevitus toimub alalisvooluga.
Punktkeevitusseadmel on pneumoajami ja vesijahutusega keevituskapp.
Pneumoajamiga keevituskéapa sees on trafost ja alaldist koosnev seadis, mis vdimaldab
traditsiooniliste punktkeevitusseadmetega vorreldes kdrgemat keevitusvoolu taset ja
madalamat voolutarvet, tunduvalt pikemate ja kergemate kaablite kasutamist, see aga
omakorda tagab parema kasitsetavuse ning suure likumisraadiuse, ent samuti selle,
et kaablite Gmber olev magnetvali on minimaalne.
Keevitusseadet saab kasutada sisinikuvaese terase,
boorterase keevitamiseks.

Lisaks sellele on seadmel kiirpistikud lisatarvikutele (Studder (poltkeevitus), X-6mbluse
pustol), mis lubab teostada erinevaid kuumtdétiustehnikaid, sooritada plekkdetailide
punktkeevitust ning koéiki muid autoremondité6kodade jms. t66s vajaminevaid
operatsioone.

Seadmestiku peamised omadused:

- tagantvalgustusega LCD ekraan késkude ja seadistatud parameetrite kuvamiseks;
- puldilt keevitusreziimi valik (tava vdi impulss);

- automaatne keevitusparameetrite valik vastavalt keevitatavale materjalile;

- keevitusparameetrite muutmine;

- Uhendatud té6seadme automaatne tuvastamine:

- keevitusvoolu automaatjuhtimine;

- manuaalne ja automaatne elektroodide survejou kontroll;

- USB port.

tsinkpleki, korgtugeva ja

2.2 STANDARDVARUSTUS

- Olgade alus;

- Kapa kaabli alus;

- Filter-reduktor komplekt (surudhutoide);

- Standarddlgadega C-kapp kaabliga, mille saab generaatori kiljest lahti thendada;
- Jahutussiisteem (integreeritud GRA).

2.3 TELLITAVAD TARVIKUD

- C-kappade jaoks ette nahtud erineva pikkuse ja/voi kujuga 6lad ja elektroodid (vt
varuosade nimekiri).

- Riputustala ja kapa kandur;

- X-képp

- Studder (Poltkeevituse) komplekt;

- C-kapa rongakomplekt.

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.

- Toitepinge.

- Sisendvdimsus tooreziimil (100%).

- Nominaalne sisendvdimsus lulituskestusel 50%.

- Maksimaalne tiihijooksupinge.

Maksimumvool lihistatud elektroodidega.

- Sekundaarvool téoreziimil (100%).

- Elektroodide vahe ja 8la pikkus (standard).

- Elektroodide seadistatav miinimum-ja maksimumsurvejéud.

Surudhususteemi nimirdhk.

- Surudhususteemi réhk, mis on vajalik elektroodide maksimaalse survejéu
saavutamiseks.

Jahutusveesiisteemi vdimsus.

Arvestuslik jahutusvedeliku réhu langus.

Keevitusseadme mass.

Ohutusnorme puudutavad siimbolid, mille tdhendus on &ra toodud peatiikis 1
“Uldine ohutus kontaktkeevitusel”.

NB: Aratoodud andmeplaat illustreerib siimbolite ja véaartuste tahendusi; iga
konkreetse punktkeevitusmasina téapsed tehnilised andmed on &ra toodud sellel oleval
andmeplaadil.
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3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED
3.2.1 Punktkeevitusmasin
Uldomadused

- Toitepinge ja -sagedus : 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Elektritarviti kaitseklass : |
- Isolatsiooniklass : H
- Korpuse kaitseaste : IP 21
- Jahutuse tllp : Vesi
- (*) Gabariitmddtmed (LxWxH) : 820 x 610 x 1150mm
- (**) Kaal 77kg
Sisend
- Maksimaalne vdimsus lihisvoolul (Scc ): : 75kVA
- Véimsustegur Scc juures (cosj): : 0.8
- Viittoimega liinikaitsmed : 32A
- Liini lahkluliti 25A (“C"- IEC60947-2)
- Toitejuhe (L<4m) 4 x 6 mm?
Valjund

Sekundaarahela tiihijooksupinge (U, d) 13V
- Maksimaalne keevitusvool (I, max): 12kA
- Keevitusvbimsus : maks 3 +3 +3 mm
- Ldlituskestus : 3%
- Maksimaalne elektroodide survejdud : 550 daN
- C-ola pikkus 95 mm standard

- Keevitusvoolu seadistamine

- Keevituskestuse seadistamine

- Lahendusekestuse seadistamine
- Voolu tdusuaja seadistamine

- Kokkusurumisaja seadistamine

automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav

- Pausi seadistamine automaatne ja programmeeritav
- Impulsside arvu seadistamine automaatne ja programmeeritav
- Elektroodide survejou seadistamine automaatne voi kasitsi.
* ) NB: Gabariitmaotmed ei hdlma keevituskaableid ja riputustala.

(**) NB: keevitusgeneraatori kaal ei hdlma keevitusképa ja riputustala kaalu.

3.2.2 Jahutussiisteem (GRA)

Uldomadused

- Maksimumréhk (pmax) 3 bar
- Jahutusvdimsus (P @ 1l/min) : 1 kw
- Paagi maht : 81
- Jahutusvedeliku tulip : demineraliseeritud vesi

4. PUNKTKEEVITUSMASINA KIRJELDUS N
4.1 PUNKTKEEVITUSMASINA ULDVAADE JA POHIOSAD (Joon. B)

Esikiilg:

1 - Juhtimispult;

2 - USB port;

3 - Keevituskapa liitmik;

4 - Kiirpistikud veevoolikutele;
5 - Kapa kaabli alus.
Tagakiilg:

6 - Peallit;

7 - Toitejuhtme sisend;

8 - Olgade alus;

Rohuregulaatorist, manomeetrist ja Shufiltrist koosnev komplekt;
10 - Jahutusslisteemi (GRA) vedeliku paagi kork;

11 - GRA vedelikutaseme naidik;

12 - GRA 6hu valjalaskeventiil.

4.2 KONTROLL JA SEADISTAMISMEHHANISMID
4.2.1 Juhtimispult (JOON. C)
Punktkeevitusparameetrite kirjeldus:

%

POWER Power: keevitusel kasutatav voimsus protsentides — skaala 5 kuni 100%.

o=

Maksimaalne elektroodide survejoud (automaatreziim); joud, millega
pneumoajamiga kapa elektroodid keevitatavaid toorikuid kokku suruvad;
seade reguleerib seadistatud survejdu enne keevituse sooritamist
automaatselt.

®

Lahenduskestus (kdsitsireziim): aeg, mille jooksul elektroodid lahenevad
keevitatavatele detailidele ja vool on valja lulitatud; see on vajalik elektroodide
maksimumsurve saavutamiseks enne, kui neisse lastakse keevitusvool —
skaala 200 ms kuni 1 sekund.

@

Voolu tdusuaeg: aeg, mis kulub selleks, et voolutugevus jouaks seadistatud
maksimumini. Pneumoajamiga képaga impulssreziimil td6tades kéib see
ainult esimese impulsi kohta — skaala 0 kuni 1 sekundit.

®

Punktkeevituse kestus: aeg, mille jooksul keevitusvool plsib praktiliselt
konstantsena. Pneumoajamiga k@paga impulssreziimil té6tades kaib see
ainult esimese impulsi kohta — skaala 10 ms kuni 1 sekund (*).

Paus: (ainult impulsskeevitusel) aeg, mis jaab kahe impulsi vahele — skaala
10 ms kuni 400 ms.

Impulsside arv: (ainult impulsskeevitusel) keevitusvoolu impulsside arv,
millede kestus vastab seadistatud keevituskestusele — skaala 1 kuni 10(**).

® = 6
=

Kokkusurumisaeg: aeg, mille jooksul pneumoajamiga kapa elektroodid
hoiavad toorikuid parast keevituse teostamist kokkusurutuna ja vool on vélja
lilitatud. Selle aja jooksul keevispunkt jahtub ja selle tuumas olev sulametall
kristalliseerub; kui toorikuid selles faasis surve all hoida, on metalli struktuur
peeneteralisem ja seega suureneb lite mehhaaniline vastupidavus - skaala
40 ms 1 sekund.

(*) NB: tdusuaja tsiiklite ja keevitustsiiklite summa ei saa olla suurem kui 1 sekund.
(**) NB: seadistatavate impulsside maksimumarv séltub Uksiku impulsi kestusest:
punktkeevituse kestuse kogusumma ei saa olla lle 1 sekundi.

1 — Kahefunktsiooniline nupp l])

a) BAASFUNKTSIOON: iiksteise jarel kuvatakse keevitusparameetreid:
kasutatav véimsus/voolutugevus, ldhendusjdud/kestus, tdusuaeg, keevituskestus,
paus (ainult impulsskeevitusel), impulsside arv (ainult impulsskeevitusel),
kokkusurumisaeg.

b) ERIFUNKTSIOON: kuvatud keevitusparameetrite seadistamine ja programmi
muutmine:

Selle funktsiooni kasutamiseks jargige juhiseid, mis on &ra toodud paragrahvis
6.2.3.
2 - Kasutatavate tooseadmete valiku nupp

T66 pneumoajamiga kdpaga alalisvoolu reziimil:
keevitustsiikkel algab lahendusajaga, jargneb voolu tdusuaeg, siis keevituskestus
ning 16puks kokkusurumisaeg.

PULSE To606 pneumoajamiga kdpaga ,,pulseeriva“ voolu reziimil:
keevitustsiikkel algab lahendusajaga, jargneb voolu tdusuaeg, liks keevituskestus,
ks paus, impulsside arv (vt ,Impulsside arv* kdesolevas paragrahvis) ning I6puks
kokkusurumisaeg.

Selle funktsiooni abil on véimalik saavutada paremaid tulemusi kas tsingitud voi
spetsiaalse pinnakattega toorikute keevitamisel.

Studder funktsioon (ainult studder (poltkeevituse) piistoliga).
Selle funktsiooni saab valida ainult juhul, kui standardkapa liitmikusse Ghendatakse
digel viisil poltkeevituse pustol (vt paragrahv 5.9 poltkeevituse plstoli ihendamine).
Selle funktsiooni abil teostatavate toimingute skeem on &ra toodud juhtimispuldil (joon.
C) ja nende tahendus on jargmine:

A | Selleks kohaste elektroodidega tihvtide, neetide, seibidee, eriseibidee,
traadi paigaldamine.

Selleks kohase elektroodiga 4 mm kruvide paigaldamine.

Selleks kohase elektroodiga 5-6 mm kruvide ja 5 mm neetide
paigaldamine.

Teraslehe ainult Ghelt kiiljelt keevitamine selleks kohase elektroodiga.



Soeelektroodiga teraslehtedest mélkide valjatdmbamine.

Teraslehtede vormimine selleks kohase elektroodiga.

Katkenddmbluste teostamine pleki
elektroodiga.

3 — ,Kursori“ nupud: (ll l])

Kuvaril kursori liigutamiseks.

paikamiseks selleks kohase

4 — Kahefunktsiooniline kooder: O
a) BAASFUNKTSIOON: valitud vaartuste muutmine -
Nuppu keerates valitakse Uks vaartus teatud funktsiooni jaoks vdimalike hulgast.

b) ERIFUNKTSIOON: ,ENTER” - kinnitab valitud vaartuse r‘
Nupule vajutades kinnitatakse valitud vaartus.
v

5 — Kahefunktsiooniline nupp:
a) BAASFUNKTSIOON: ,,MODE” - jadanupp
Kui nupule jarjest vajutada, saab valida jargnevate reziimide vahel:
- EASY (uks terasleht studder (poltkeevituse pulstoliga) voi kaks Uhesugust
teraslehte).
- PRO (kaks Uhesugust vdi erinevat teraslehte).
- MULTI (kolm lhesugust vdi erinevat teraslehte).
- CUST (Custom = Kasutaja seadistatud keevitusprogrammide nimekiri).
- MAINTENANCE (elektroodid pannakse kokku voolu edastamata, survejéu
automaat-vi kasitsireziimi seadistamine, dlgade pikkuse seadistamine).
NB: Uhe vai mitme funktsiooni olemasolu s&ltub kasutatavast tdéseadmest.
b) ERIFUNKTSIOON: ,,MENUU”
Funktsiooni ,Menuii* jaoks hoidke nuppu ,MODE" vahemalt 3 sekundit all.
Valjumiseks hoidke nuppu uuest 3 sekundit all.
Nupuga paaseb jargnevate sekundaarfunktsioonide juurde:
- LANGUAGE (kasutatava keele seadistamine)
- DATE (kuupaeva seadistamine)
- HOUR (kellaaja seadistamine)
- RECORDING ON? (t66 ajal kasutatud parameetrite kronoloogiline salvestamine).

6 — Nupp ,ESC”:
Selle abil saab aktiivsest valikust véljuda ja minna tagasi algkuvasse, vdimalikke
muudatusi salvestamata.
TAHELEPANU! vajutades seadme kaivitamisel korraga nuppudele
A »ESC” ja ,MODE”, taastatakse tehaseseaded; koik kasutaja poolt
salvestatud programmid kustutakse!

7 - Kuvar:
Kuvab informatsiooni, mida kasutaja vajab selleks, et seadistada punktkeevituse
parameetrid vastavalt kasutatavatele funktsioonidele.

START

8 - Nupp “START”: [

Lubab seadme téolehakkamist peale esmakordsel kaivitamisel voi hairereziimil olekut.
NB:

Kuvar annab operaatorile vajadusel marku sellest, et seadme kasutamiseks tuleb
vajutada nupule ,START".

9 - Uldhiire, punktkeevituse, salvestamine LED:
Kollane Uldhaire LED l] : sUttib, kui vallandunud on termokaitsmed voi kui Ule-voi

alapinge, liigvoolu, faasi, jahutusdhu véi-vee puudumise v&i keevitusahela lihise t&ttu
on antud hairesignaal.

Punane LED _%_ “punktkeevitus”:. poleb kogu keevitustsiikli jooksul.

REC
Punane LED *<= ,REC“ (salvestamine). siittib juhul, kui siisteem on seadistatud
salvestama teostatavate keeviste parameetrid.

Salvestatakse ainult USB malule.

4.2.2 Rohuregulaatorist ja manomeetrist koosnev komplekt (JOON. B - 9)
Véimaldab reguleerida pneumoajamiga kapa elektroodide survet; seadistamiseks
tuleb kasutada vastavat nuppu (ainult pneumoajamiga kapa korral ,Kasitsi reziimil).

4.3 TURVA-JA BLOKEERIMISSUSTEEMID

4.3.1 Kaitseelemendid ja haired (TAB. 2)

a) Termokaitse:
Hakkab t66le, kui punktkeevitusmasin kas jahutusvee puudumise/vahesuse voi
lubatud piire Uletava t66tstkli tottu Gle kuumeneb.
Toolehakkamist margib juhtimispuldil sittiv kollane LED lI .

Hairet kuvatakse jargnevalt:

AL 1 = seadme Ulekuumenemine.

AL 2 = keevituskapa Ulekuumenemine

AL 5 = turvatermostaadi haire.

AL 8 = studder (poltkeevituse pustoli) tlekuumenemine.

TOIME: liikumine blokeeritakse, elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis);
vool katkestatakse (keevitamine pole vdimalik).

LAHTESTAMINE: késitsi (vajutades nupule ,START*, kui temperatuur on langenud
lubatud piiridesse - kollane LED lI kustub).

b) Pealiiliti
- Asend ,0" = avatud lukustatav (vt peatiikk 1).
TAHELEPANU! Asendi »,0“ korral on toitejuhtme {ihendusklemmid
(L1+L2+L3) seadme sees pinge all.
- Asend ” | ” = kinni: punktkeevitusmasinas on vool, ent see ei todta (STAND BY —
vajutada nupule ,START") .
- Avariifunktsioon
Tootava punktkeevitusseadme korral (asendist
selle turvaliselt:
- vool on véljas;
- elektroodid on avatud (silinder puhkeasendis);
- automaatne sisselilitumine on valjas.
Surudhusiisteemi kaitse
Vallandub juhul, kui surudhusiisteemis pole réhku véi kui see on liilga madal (p <
3bar);
Vallandumise korral tuleb kuvarile teade AL 6 = 6hu puudumise haire.
TOIME: liikumine blokeeritakse, elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis);

7 => asendisse ,O” ) seiskab

C

-

vool katkestatakse (keevitamine pole v0|maI|k)
LAHTESTAMINE: kasitsi (nupule ,START" vajutades) parast seda, kui rdhk on
langenud lubatud piiridesse (manomeetrl nait > 3 baari).
Jahutussiisteemi turvasiisteem
Vallandub juhul, kui vesijahutussiisteemis pole réhku véi kui see on liiga madal;
Vallandumise korral tuleb kuvarile teade AL 7 = vee puudumise haire.
TOIME: liikumine blokeeritakse, elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis);
vool katkestatakse (keevitamine pole v0|maI|k)
LAHTESTAMINE: lisage jahutusvedelikku ning liilitage seade valja ja uuesti sisse
(vt ka par. 5.6 ,jahutusslisteemi tooks valmis seadmine®).
Valjundi liihisekaitse (ainult pneumoajamiga kapa korral)
Enne keevitustsikli alustamist kontrollib seade, et sekundaarahela pooluste
(positiivne ja negatiivne) vahel ei oleks juhuslikke kontakte.
Vallandumise korral tuleb kuvarile teade AL 9 = valjundi lihise haire.
TOIME: liikumine blokeeritakse, elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis);
vool katkestatakse (keevitamine pole voimalik).
LAHTESTAMINE: kasitsi (vajutades parast Iihise pdhjuse kérvaldamist nupule
LSTART”).
f) Faasi puudumise kaitse
Vallandumise korral tuleb kuvarile teade AL 11 = faasi puudumise haire.
TOIME: liikumine blokeeritakse, elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis);
vool katkestatakse (keevitamine pole voimalik).
LAHTESTAMINE kasitsi (nupule ,START” vajutades).

d

-

e

-

g) Ule-ja alapingekaitse
Vallandumise korral tuleb kuvarile teade AL 3, kui tegu on Ulepinge, ja AL 4 , kui
tegu on alapingega.
TOIME: liikumine blokeeritakse, elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis);
vool katkestatakse (keevitamine pole voimalik).
LAHTESTAMINE: kasitsi (nupule ,START” vajutades).

h) Nupp “START” (Joon. C - 8).

Sellele nupule tuleb vajutada, et véimaldada keevitamise alustamist jargnevatel

juhtudel:

- iga kord pérast pealliliti sulgemist (asend ,O "=> asend ,| ”);

- iga kord parast mistahes turva/kaitsemehhanismi vallandumist;

- iga kord, kui toide (nii elektri-kui surudhutoide) parast kas kohalikku voi Gldist
katkestust taastub.

5. PAIGALDAMINE .
ATTENZIONE! MISTAHES PAIGALDUSTOODE JA ELEKTRI-NING

A PNEUMAATILISTE UHENDUSTE TEOSTAMISEKS PEAB
KEEVITUSSEADE OLEMA ILMTINGIMATA VALJA LULITATUD JA

VOOLUVORGUST 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 pakendis olevad lahtised detailid
peakorpuse kiilge, nagu kaesolevas peatiikis ndidatud (Joon. D).

5.2 SEADME TEISALDAMINE (JOON. E).

Punktkeevitusmasina téstmiseks tohib kasutada ainult konksudega varustatud ja
masina kaalu jaoks piisava kandevdimega topeltkdit, mis tuleb haakida vastavate
rongaste M12 kiilge.

Rangelt on keelatud kinnitada tdstekdisi mujale kui eelpoolkirjeldatud punktidesse.

5.3 ASUKOHT

Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii et
oleks tagatud turvaline juurdepéas juhtimispuldile, peallitile ja to6tsoonile.
Veenduge, et jahutusdhu sissevétu-voi valjalaskeavade ees pole tdkkeid, samuti seda,
et masinasse ei saaks sattuda voolu juhtiv tolm, séévitava toimega aurud, niiskus jne..
Pange punktkeevitusmasin tasasele, Uhtlasest ja monoliitsest materjalist ning seadme
kaalu (vt. “tehnilised andmed”) kannatavale alusele, et véltida selle mahakukkumist
voi libisemahakkamist.

5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU

5.4.1 Tahelepanu

Enne mistahes elektriihenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina
andmeplaadil olev info langeks kokku paigaldamiskoha elektrivérgu pinge ja
sagedusega.

Punktkeevitusmasina tohib (hendada ainult toitesisteemi,
maandusega thendatud nulljuhiga.

Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage jargmist tulpi kaitseluliteid:
- TOup A () Uihefaasiliste seadmete korral;

- TuupB ( ) kolmefaasiliste seadmete korral;

- Punktkeevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.
Juhul kui seade Uhendatakse uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal véi kasutajal
kohustus kontrollida, kas punktkeevitusseadme tohib antud vérguga lhendada
(vajadusel votke (ihendust elektriettevotte esindusega).

mis on varustatud

5.4.2 Pistik ja plstlkupesa

Uhendage toitejuhe piisava ihendusvdimsusega standardpistikuga (3P+T(N));
kasutatavale pistikupesale peab olema paigaldatud kaitsekork véi lahkliliti; vastav
maandusklemm peab olema lihendatud toitesiisteemi maandusjuhiga (kolla-roheline).
Kaitsekorkide ning lahkliiliti rakendusvoolud ja info nende rakendumise kohta on ara
toodud 16igus “MUUD TEHNILISED ANDMED”.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt
ettendhtud turvasiisteemi (klass | ) ning paneb seetottu tosisesse ohtu
inimesed (oht saada elektrilook) ja esemed (tulekahjuoht).

5.5 UHENDUSED SURUOHUSUSTEEMIGA

- Nahke ette surudhuliin, mille t66réhk oleks vahemalt 8 baari.

- Kinnitage reduktori-filtri komplekti kiilge liks kaasasolevatest surudhulihendustest,
mille abil saab seadme kohaldada paigalduskoha Gihendusvéimalustele.

5.6 JAHUTUSSUSTEEMI (GRA) TOOKS VALMIS SEADMINE

A TAHELEPANU! Paagi tditmiseks peab punktkeevitusmasin olema vilja
liillitatud ja vooluvérgust viljas.

Viltige elektrit juhtivate antifriiside kasutamist.

Kasutage ainult demineraliseeritud vett.

- Avage vaéljalaskeventiil (JOON. B-12).

- Taitke paak vastava ava kaudu (Joon. B-10) demineraliseeritud veega; paagi maht

= 8 |; olge ettevaatlik, et valtida vee mahaminekut taitmise I6pposas.
- Sulgege paagi kork.
- Sulgege valjalaskeventiil.
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5.7 PNEUMOAJAMIGA KEEVITUSKAPA UHENDAMINE (JOON. F)
A TAHELEPANU! Oht! Siisteem on pinge alll Rangelt on keelatud
iihendada keevitusseadme liitmikesse teistsuguseid kui tootja poolt

ettendhtud pistikuid. Keelatud on panna liitmikesse mistahes eset peale pistiku!

- Seade on vooluvdrgust lahti Ghendatud.

- Pange kapa polariseeritud pistik selleks ettenahtud keevitusseadme liitmikusse,
seejarel tostke mélemad keelekesed lles, kuni pistik on kindlalt fikseeritud.

- pange paika vesijahutuse (*) 16dvikud (nende olemasolul), jargides seejuures
varvikoode (sinine I8dvik sinisesse liitmikusse, punane punasesse). Kontrollige, et
I6dvikute kiirihendused oleksid fikseeritud.

NB (*): kui I6dvikud pole paigaldatud, ei jahutata keevituské@ppa korralikult ja seega
kuumenevad selle elektrilised osad neid kahjustada véival maaral.

5.8 C - KAPP: OLA UHENDAMINE
A TAHELEPANU! Ulajasemete muljudasaamise jaakrisk!
Viige toimingud labi tapselt alltoodud jérjekorras!
- Seade on vooluvdrgust lahti Ghendatud.
- Keerake kinnitus asendisse, mis on naidatud joon G1.
- Kapa aluse kasutamise korral pange see kokku (Joon G2).
- Pange 6lg selle pessa, seda vajalikul maaral kallutades (Joon. G3).
- Joondage 8lg kolvi elektroodiga ja pingutage kinnitus kinni (Joon. G4-A).
- Pange veelddvikud kiiriihendustesse (Joon. G4-B).
- Kontrollige, et I6dvikute kiirihendused oleksid korralikult fikseeritud.
- Kui kasutate kapa alust, kinnitage see soovitud kiljele (Joon. G5).
NB: kui 16dvikud pole paigaldatud, ei jahutata keevituskappa korralikult ja seega
kuumenevad selle elektrilised osad neid kahjustada véival maaral.

5.9 STUDDER (POLTKEEVITUSE) PUSTOLI UHENDAMINE MAANDUSKAABLIGA
TAHELEPANU! Ulajasemete muljudasaamise jaikrisk!

A Viige toimingud labi tapselt alltoodud jérjekorras!

- Seade on vooluvdrgust lahti Ghendatud.

- Uhendage seadmele ettenéhtud standardne pneumoajamiga kapp ja eemaldage
fikseeritud &lg (Joon. H1).

- Asetage kapp tasasele, Uhtlasest ja kompaktsest materjalist alusele, et valtida
selle mahakukkumist v&i ohtlikku likumahakkamist.

- Eemaldage mobiilne 6lg, keerates selleks ettendhtud avas spetsiaalvétmega kolvi
varre lahti (Joon. H2).

- Uhendage poltkeevituse piistoli maanduskaabel, keerates kaabliotsiku kolvi varre
kiilge (Joon. H3).

- Uhendage kaabel poltkeevituse pustoli kiilge, kasutades fikseeritud &la kinnitust.
Kohalepanek toimub samuti nagu punktkeevituse &la korral (Joon. H4).

- Uhendage spetsiaalne veeliitmik kapa sinise ja punase kiirihenduste vahele (Joon
H5).

- Pange juhtkaabli pistik selleks etten@htud kapa liitmikku (Joon. H6).

6. KEEVITAMINE (Punktimine)

6.1 ETTEVALMISTAVAD TOOD

6.1.1 Pealiiliti asendis ,,0” ja lukk kinni!

Enne mistahes keevitustbé teostamist tuleb |abi viia terve rida kontrolle ja seadistusi;

nende sooritamise jooksul peab peallliti olema asendis” O” ja lukk kinni.

Elektri-ja suruéhuvérku iihendamine:

- Kontrollige, et elektrithendused oleksid teostatud digesti ja eelpooltoodud juhiste
kohaselt.

- Kontrollige Ghendust surudhususteemiga: thendage toitelddvik surudhusisteemiga;
seadistage reduktori nupu abil réhk selliseks, et manomeetril oleks nait, mis
laheneb vaartusele 8 baari (116 psi).

6.1.1.1 C-kdpa 6la seadistamine ja kinnitamine

See toiming tuleb 1abi viia ainult juhul, kui parast paragrahvis 5.8. kirjeldatud &la

kinnitamist peaks viimane sellest hoolimata horisontaalsuunas liikuma (Joon Q)

Selleks toimige jargnevalt:

- vabastage 06lg lukustihooba keerates (Joon R);

- keerake poollahti kruvi (Joon S-1) ja keerake rihveldarisega mutrit (Joon S-2)
kaheksandiku ringi (u. 45 kraadi) vorra;

- fikseerige mutter blokeerimiskruvi keerates (Joon S-1);

- fikseerige 6lg nagu naidatud (Joon T).

Seda toimingut v&ib mutrit kinni voi lahti keerates labi viia mitu korda (Joon S-2)

seni, kuni 8lg on horisontaalasendis fikseeritud ja lukustushoob, kui seda kasitsi

vabastamiseks kohase jouga keerata, jbuab oma I6ppasendisse, mida margib

seadetihvt (Joon T-1).

NB: oluline on, et parast toimingu sooritamist jadks hoob |6ppasendisse vastu

seadetihvti (Joon T-1). Nii on tagatud see, et C-8lg on turvaliselt fikseeritud.

6.1.1.2 X-képa (lisavarustus) seadistamine:

Asetage elektroodide vahele keevitatavate toorikute paksune méét ning kontrollige,
et kasitsi lahendatud 6lad oleksid omavahel paralleelsed ja elektroodid Uhel joonel
(otsad kohakuti).

Pidage meeles, et seejuures peab keevitusasendi suhtesjétma 5-6 mm suuruse varu,
véimaldamaks toorikute kokkusurumist ettenahtud jouga.

Olgu saab keerata véi piki nende telgi mélemale poole ligutada — reguleerimiseks
keerake dlgade kinnituskruvid poollahti ja pange kinnituskruvid voi -tihvtid péarast
soovitud asendi paikapanemist uuesti kohale.

6.1.2 Pealiiliti asendis ,,I”.

Jargnevad kontroll-toimingud tuleb labi viia enne mistahes punktimist; pealiliti peab

seejuures olema asendis ,| " (ON).

Elektroodide joondamine:

- Asetage elektroodide vahele keevitatavate toorikute paksune moot;
lahendamisfunktsiooni kasutades viige olad kokku (vt. paragrahv 6.2.1) ja
kontrollige, et need oleksid Ghel joonel.

- Vajadusel kontrollige, et 6lg oleks digesti kinnitatud (vt eelmised paragrahvid).

Jahutussiisteem:

- Kontrollige jahutusseadise tddkorras olekut ja seda, et veelddvikute Kiirliitmikud
oleksid korralikult ihendatud (kaks Ghendust generaatori ja kaks kapa kiiljes): GRA
hakkab t66le koos pneumoajamiga képa esimese keevitustsikliga ning llitub vélja
eelnevalt seadistatud aja jooksul, kui masinat ei kasutata.

PANE TAHELE:

Juhul kui t66le hakkab GRA haire (AL. 7), on vdimalus, et vee ringluse kaivitamiseks

tuleb slsteemist 6hku valja lasta.

Seda tehakse j'érgnevalt

- Lulitage seade valja

- Avage vaIJaIaskeventuI (JOON. B-12);

- Kaivitage seade uuesti ja pange GRA tddle;

- Sulgege valjalaskeventiil kohe, kui seadmest ei tule enam &hku, vaid ainult vett.

6.2 KEEVITUSPARAMEETRITE SEADISTAMINE

Parameetrid, mis maaravad ara keevispunkti 1abimdddu (ristidike) ja keevisliite
mehhaanilise vastupidavuse, on jargmised:

- Elektroodide survejoud.

- Keevitusvoolu tugevus.

- Keevituskestus.

Kui kasutaja ei ole seadme kasutamisel kogenud, on soovitatav enne té6leasumist
katsetada seadistusi sama tiilipi ja paksusega toorikutel.

6.2.1 Lahendamisfunktsiooni ja -surve seadistamine (ainult pneumoajamiga
kdpa korral)

Survet reguleeritakse automaat-voi kasitsireziimil (surudhusisteemi réhuregulaatorit
kasutades).

Automaatreziimi (vaikimisi kasutatav) voi kasitsireziimi saab valida, kui vajutada mitu
korda nupule ,MODE” (Joon C-5), kuni kuvarile iimub ,MAINTENANCE": seejarel
saab kursoritega liikuda asendisse ,AUTO" ja valida kooderi nupuga kas ,AUTO” v&i
+,MAN". Valiku kinnitamiseks vajutage kooderit.

Automaatseadistused:

Kui valida ,AUTO" saab muuta soovitud survejéudu; kappa nuppu vajutades
lahendatakse elektroode teineteisele voolu edastamata.

LAUTO” reziimil olles seadistatakse elektroodide survejoud keevitustsikli jooksul
automaatselt vastavalt keevitusprogrammi seadistatud vaartustele.
Kasitsiseadistused:

Kui valida ,MAN”, saab survejdudu seadistada réhuregulaatorile vajutades (Joon
B-9): seadistage surveks 3 baari ja lahendage elektroodid képa nupu abil teineteisele
ning lugege kuvarilt surveju suurus; tdstke survet ja korrake lahendamist seni, kuni
saavutatud on soovitud survejéud.

LMAN” reziimil olles kasutatakse elektroodide kokkusurumisel eelnevalt kirjeldatud
protseduuri kasutades seadistatud joudu.

Tab 1 on &ra toodud soovituslikud survejdu vaartused vastavalt erinevatele
keevitavatele materjalidele.

Lahendamisfunktsioon:

Selle abil saab elektroodid seadistatud survejéuga, ent voolu edastamata teineteisele
lahendada.

Elektroode saab ldhendada mistahes programmis olles jargnevat protseduuri
kasutades (topeltvajutus):

Vajutage kapa nupp korraks alla, laske lahti ja vajutage siis uuesti ning hoidke all.
Elektroodid surutakse kokku ja hoitakse koos seni, kuni nupp lahti lastakse. Kuvarile
iimub kiri ,SQUEEZING” ja kapa LED vilgub.

TAHELEPANU: Kaitsekindaid kasutades véib
lahendamine olla raskendatud. Seega on

lahendamisfunktsiooni programmis ,,MAINTENANCE* olles.
TAHELEPANU!

A JAAKRISK! Ka sel toéreziimil on olemas iilajisemete muljudasaamise
oht: rakendage vastavaid ettevaatusabindusid (vt. turvalisuse kohta kaiv
peatiikk).

topeltvajutusega
soovitatav valida

6.2.2 Keevitusparameetrite automaatne seadistamine (voolutugevus, aeg)
(Paragrahv 4.2.1 ja Joon. C)

Keevitusparameetrid seadistatakse automaatselt, kui valida keevitatavate toorikute
paksus ja materjal (*) jargnevate reziimide hulgast:

- EASY (kaks Uhesugust teraslehte).

- PRO (kaks Uhesugust vdi erinevat teraslehte).

- MULTI (kolm Ghesugust vdi erinevat teraslehte).

Keevispunkti loetakse veatuks, kui see rebeneb proovikeevitusest vimase témbejoule
allutamisel Uhest teraslehest valja.

A (*) NB: valida saab jargmisi materjale:

»Raud” (llihend ,,Fe”): madala siisinikusisaldusega raud;

»Fe Zn” (lih. “Fz”): tsingitud, madala siisinikusisaldusega raud;
»Hss” (lih. ,,Hs”): kérge katkemispiiriga teraslehed (maks 700 MPa);.
»Boor” (liih. ,,Br”’): boorterasest lehed.

6.2.3 Punktkeevituse parameetrite seadistamine késitsi ja kasutaja programmi
loomine

Proovikeevituse  teostamiseks  voi
keevitusparameetrid kasitsi seadistada.
Reziimil ,Easy, Pro, Multi” olles vajutage nupule 1 Ik C umbes kolm minutit — seade
laheb reziimile ,MANUAL/PROGR” ja nlid saate sama nupuga valida muudetava
parameetri: vajutage kooderile ja keerake seda vaartuse muutmiseks, vajutage
uuesti, et valik kinnitada. Sel reziimil olles saab seadistatud parameetreid keevitusel
kasutada, ent neid ei salvestata

Algreziimile tagasiminekuks hoidke 3 sekundi jooksul all nuppu 1 joon C; kuvatakse
“program store?”; valige ,NO” selleks, et MITTE salvestada, ,YES” selleks, et
salvestada uue nime all.

Kaustaja seadistatud ja nimetatud programmi saab mistahes hetkel reziimi ,CUST*
kaudu uuesti sisse liilitada.

kasutaja programmi loomiseks saab

6.3 PUNKTKEEVITUS

Kehib kaikide tarvikute kohta, kui kasutada reziime ,Easy, Pro, Multi”:

- Valige kooderiga keevitatavate tahvlite omadused (materjalid ja paksused).
- Kuvage eelnevalt seadistatud keevitusparameetrid (Joon C-1).

- Muutke vajaduse korral kasutatavat programmi (vt. eelmine paragrahv ).

6.3.1 PNEUMOAJAMIGA KEEVITUSKAPP
- Valige pidev vdi impulsskeevitus (Joon C-2).
- Pange liikumatu 6la kiljes olev elektrood vastu Ut keevitatavatest toorikutest.
- vajutage kdpa nupule — selle tulemusena:
a) Vajutatakse elektroodid kahelt poolt vastu toorikuid.
b) Algab keevitustsiikkel — toorikutest lastakse labi vool, mida naitab LED _%-

juhtimispuldil.
- Laske nupp moni hetk parast LEDi _%_ kustumist lahti.

- Keevitamise I8pus kuvatakse keskmist keevitusaega (ilma tdusu-ja langusajata) ja
elektroodide survet.
Kuvatavatele vaartustele saab vastavalt keevitamise tulemusele lisada ,hoiatuse*,
millest annab marku kapal vilkuv punane LED (vt TAB 2).

- To0 I6petamise jarel pange keevituskapp selleks ettenéhtud hoidikusse veermikul.

A TAHELEPANU: Oht! Siisteem on pinge all! Kontrollige, et keevituskapa
juhe oleks laitmatult korras ja terve; gofreeritud kaitsekattel ei tohi
olla Ioikeid, katkiseid ega muljutud kohti! Enne keevituskdpa kasutamist ja
selle kasutamise jooksul ei tohi juhe sattuda liikuvate detailide, kuumaallikate,
teravate servade, vedelike jne. lahedusse.
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A TAHELEPANU: keevituskdpa sees on keevitamiseks vajalikud
elemendid (trafo, isolatsioon ja alaldi); juhul kui kahtlete keevituskdpa
korrasolekus, kuna see on maha kukkunud vms., lihendage keevitusseade
vooluvorgust lahti ja poorduge volitatud teeninduskeskuses poole.

6.3.2 STUDDER (POLTKEEVITUSE) PUSTOL

TAHELEPANU!

- Selleks, et kinnitada pustoli padrunisse lisatarvikuid, kasutage kahte tavalist (mitte
tellitavat) kuuskantvétit, et padrunit paigal hoida.

- Kui tootatakse autouste voi —kapoti juures, tuleb maanduslatt ihendada té6deldava
osa kilge, et valtida voolu minekut 1abi hingede; latt tuleb panna keevitatavale
punktile véimalikult 1&hedale (mida lahemal Uhendus keevitatavale punktile on,
seda suurem on t66 tdhusus).

Maanduskaabli (ihendused:

a) Puhastage plekil, vdimalikult keevitatava koha lahedal valja maanduslati
kokkupuutepinna suurune riba.

b1) Kinnitage vasklatt plekktahvli peale, kasutades selleks LIIGENDIGA KLAMBRIT
(keevitustoodeks ettenahtud mudel).
Kui punkti ,b1* pole vdimalik praktilistel pdhjustel labi viia, kasutage jargmist
moodust:

b2) Keevitage eelnevalt ettevalmistatud pleki kllge seib; llikake seib labi vasklati pilu
ja kinnitage see komplekti kuuluva klemmiga.

Maandusklemmi kinnitusseibi keevitamine

Kinnitage pistoli padrunisse vastav elektrood (NR. 9, JOON. |) ja pange selle kiilge
seib (NR.13, Joon. I):

Asetage seib selle kinnitamiseks valitud kohta. Pange samasse ka maandusklemm;
vajutage pustoli nupule ja keevitage paika seib, mille kiilge kinnitatakse maandus
nagu eelnevalt kirjeldatud.

Kruvide, seibide, naelte, neetide punktimine

Pange elektroodihoidjasse sobilik elektrood, selle kiilge pealekeevitatav detail ja
toetage see soovitud kohas vastu toorikut; vajutage keevituspustoli nupule: laske
nupp lahti alles siis, kui méddas on seadistatud aeg (kui LED _%_ kustub).

Teraslehtede keevitamine ainult iihelt poolt
Kinnitage pustoli padrunisse vastav elektrood (NR. 6, JOON. I) ja vajutage vastu
keevitatavat pinda. Vajutage keevituspustoli nupule ja laske nupp lahti alles siis, kui
moddas on seadistatud aeg (kui LED _%_ kustub).

TAHELEPANU!

Uhelt kiljelt punktitava teraslehe maksimaalne paksus on: 1+1 mm . Autokerede

kandestruktuuridel seda keevitusviisi kasutada ei tohi.

Korraliku I6pptulemuse saavutamiseks peab kinni pidama teatud p&hinduetest:

1 - Laitmatult Ghendatud maandus.

2 - Mélemad keevitatavad pinnad peavad olema puhastatud neil olla vdivast varvist,
maardest, dlist jne.

3 - Keevitatavad kohad peavad omavahel otse ja rakisteta koos olema; vajaduse

korral kasutage kokkusurumiseks ménd t6oriista, ent mitte keevituspistolit. Liiga

tugev surve annab mitterahuldava I6pptulemuse.

Pealmise detaili paksus ei tohi olla tle 1 mm.

Elektroodi otsa 1abimdét peab olema 2,5 mm.

Keerake elektroodi kinnihoidev mutter korralikult peale ning kontrollige, et

keevituskaablite Ghendused oleksid laitmatult paigas.

Punktimisel vajutage elektroodile kergelt ( 3-4 kg suuruse jouga). Vajutage

nupule, oodake, kuni keevituskestus |&bi saab, ja eemaldage pustol alles siis.

- Arge keevitage kunagi maanduse kinnituskohast kaugemal kui 30 cm.

AAAY
Eriseibide iiheaegne punktimine ja tombamine
Selle keevitustilibi kasutamiseks tuleb eemaldaja kiilge (NR.1, JOON. I) panna ja kinni
keerata padrun (NR.1, Joon |); eemaldaja teine ots tuleb panna ja I8puni kinni keerata
pustoli kiilge (Joon I): Pange eriseib (NR.14, JOON. I) padrunisse (NR.4, Joon ) ja
kinnitage see selleks ettenahtud kruviga (Joon |). Teostage soovitud kohas keevitus,
reguleerides seadme nagu harilikke seibe keevitades, ning alustage tdmbamist.
T66 I6petamiseks keerake eemaldajat 90°, et seib keevitatud koha kdljest lahti tuleks;
seibi saab uuesti kasutada.

E F
Teraslehtede kuumutamine ja sirgekstombamine

Sel reziimil olles on TIMER vaikimisi véljas. keevituskestust valides on kuvaril teade
“inf’ (I6putu kestus).

Keevituse kestuse maarab seega ara aeg, mille jooksul keevituspistoli nuppu all
hoitakse.

Voolutugevuse seadistab masin automaatselt vastavalt valitud pleki paksusele.

E
Teraslehtede kuumutamine

Pange soeelektriood (NR.12, Joon |) pustoli padrunisse ja lukustage see mutriga.
Puudutage séeelektroodi otsaga eelnevalt puhastatud pinda ning vajutage pustoli
nupule. Liikuge véljast ringikujuliste ligutustega sissepoole — plekk votab kuumenedes
sellele algselt antud kuju.

Pleki liigse sirgumineku valtimiseks té6delge korraga uht vaikest osa ja kaige sellest
kohe peale t60 I6ppu niiske lapiga Ule, et detaili jahutada.

G
Teraslehtede sirgekstombamine

Selles asendis ja vastava elektroodiga on véimalik sirgeks tdmmata mélki lainud
teraslehti.

G
Punktiirkeevitus (Paikamine)

See funktsioon sobib véaikeste plekitiikkide keevitamiseks korrosioonikahjustuste voi

muudel pdhjustel tekkinud aukude peale.

Pange sobilik elektrood (NR.5, Joon. 1) padruni kiilge ja keerake kinnituskruvi kinni.

Puhastage auklik pind ja kontrollige, et see oleks taiesti puhas ning et seal poleks

maaret voi varvi.

Pange plekitiikk paika ning vajutage elektrood selle vastu; vajutage pustoli nuppu ning

likuge Uhtlases ritmis edasi, jargides punktkeevitusmasina t66/puhkuse takte.

N.B.: Vajutage to6tades kergelt pustolile (3 - 4 kg) ja likuge médda méttelist joont 2 - 3

mm pealekeevitatava plekitiki servast eemal.

Laitmatu tulemuse saavutamiseks:

1 - Arge keevitage maanduse kinnituskohast kaugemal kui 30 cm.

2 - Kasutage pealekeevitamiseks maksimaalselt 0,8 mm paksuseid ja soovitatavalt
roostevabast terasest plekitiikke.

3 - Pustoli edasi tdstmisel jargige seadme to6tsiikli takte. Liikuge edasi pausi ajal
ning peatuge, kui algab keevitamine.

o N ouhs
'
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Komplekti kuuluva eemaldaja kasutamine (NR.1, Joon )
Seibide kiilgehaakimine ja tombamine

Selle keevitustiilibi kasutamiseks tuleb eemaldaja killge (NR.3, JOON. I) panna
ja kinni keerata padrun (NR.1, Joon ). Haakige kiilge seib (NR.13, Joon I), mis on
eelpool dratoodud juhiste jargi punktitud, ning alustage tdmbamist. T66 I6petamiseks
keerake eemaldajat 90°, et seib keevitatud koha kiljest lahti tdmmata.

Naelte kiilgehaakimine ja tombamine

Selle keevitustlilibi kasutamiseks tuleb eemaldaja kilge (NR.2, JOON. I) panna ja
kinni keerata padrun (NR.1, Joon I): Pange nael (NR.15-16, Joon I), mis on eelpool
aratoodud juhiste jargi punktitud, padrunisse (NR.1, JOON. I) hoides otsa eemaldaja
poole (NR.2, Joon I). Peale ettevalmistavate té6de I16petamist laske padrun lahti ja
alustage tdmbamist. T66 Idpetamiseks tdmmake padrunit haamri poole, et nael valja
votta.

7. HOOLDUS
A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODE TEOSTAMIST KONTROLLIGE,
ET PUNKTKEEVITUSMASIN OLEKS VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST VALJAS.

Liiliti tuleb kaasasoleva luku abil asendisse “O” blokeerida.

7.1 TAVAHOOLDUS 5 L
KORRALIST HOOLDUST VOIB TEOSTADA KA MASINAGA TOOTAV ISIK.
- elektroodi otsa l1bimdddu ja kuju kohaldamine / taastamine;

- elektroodide ja 6lgade asendamine;

- elektroodide joondatuse kontrollimine;

- kaablite ja elektroodihoidja jahutuse kontroll;

- surudhu sissevétu filtrist kondensaadi eemaldamine.

- regulaarne jahutuséhu taseme kontroll.

- regulaarne veelekete puudumise kontroll.

- seadme ja keevituskapa toitekaablite korrasoleku kontroll.

7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS
ERAKORRALIST HOOLDUST TOHIB TEOSTADA AINULT ELEKTRI-JA
MEHHAANIKATOODE SPETSIALIST VOI SIIS VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI

OMAV ISIK.
A TAHELEPANU! ENNE PUNKTKEEVITUSMASINA VOI KEEVITUSKAPA
KATTEPANEELIDE EEMALDAMIST JA SELLE SEES MISTAHES
OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET SEADE OLEKS VALJA

LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.

Voolu all oleva seadme sisemuse kontrollimisel vdib t66de teostaja saada ranga

elektrilodgi, kui ta juhtub kokku puutuma pinge all olevate osadega, ja/vdi mehaanilisi

vigastusi liikuvate osade vastu minekul.

Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja totkeskkonna

tolmusisaldusest sdltuvate vaheaegade jarel punktkeevitusmasinat ja keevituskappa

ning eemaldage trafole, dioodimoodulile, toite klemmiliistule jne. kogunenud tolm ja
metalliosakesed kuiva surudhuga (maks. 5 bar).

Valtige 6hujoa suunamist elektroonikaplaatidele — nende puhastamiseks kasutage

kas véga pehmet harja voi selleks otstarbeks sobivaid vahendeid.

Lisaks sellele kasutage juhust, et:

- Kontrollida, et juhtmestiku isolatsioon oleks terve ja et hendused ei oleks ei lahti
lainud ega oksldeerunud.

- Kontrollige, et trafo sekundaarpooli ja maanduslatte ihendavad kruvid oleksid
kindlalt kinni keeratud ja et neil poleks okslideerumise véi lilekuumenemise jalgi.
KUI SEADE EI TOOTA KORRALIKULT JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI
TEOSTAMIST  VOI TEENINDUSKESKUSE POOLE POORDUMIST
KONTROLLIGE, ET:

- Kui punktkeevitusmasina pealiliti on ,kinni* — asendis (” | ”), pdleks roheline
LED*; vastasel juhul on tegu rikkega toitesiisteemis (juhe, pistikupesa ja pistik,
kaitsekorgid, Glemaéarane pingelangus jne.).

- Kuvaril poleks haireteateid (vt. TAB. 2): kui alarm on [8ppenud, vajutage
keevitusseadme uuesti sisselllitamiseks nupule ,START”; kontrollige, etjahutusdhk
saaks torgeteta ringelda, ning véahendage vajaduse korral to6tsikli lGlituskestust.

- Sekundaarahela osade lihenduste juures (6lgade aluseks olevad valudetailid —
olad — elektroodihoidjad - kaablid) ei oleks lahtildinud kruvisid v&i need ei oleks
oksudeerunud.

- Keevitusparameetrid sobiksid teostatava té6ga.

7.2.1 GRA hooldus

Juhul kui:

- paaki on vaja ebaharilikult tihti vett lisada;

- ebaharilikult tihti vallandub hairesignaal 7;

- tekivad lekked

tuleb jahutusstisteemi kontrollida véimalike selle sees olevate rikete puhuks.
Jargides kdiges osa 7.2 Uldiste juhiste suhtes ja olles keevitusseadme igal juhul
vooluvérgust lahti Ghendanud, vdtke ara kilgpaneel (JOON.L).

Kontrollige, et ei thendused ega torud ei lekiks. Juhul kui vesi kusagilt 1abi tuleb,
asendage vigastatud osa uuega. Kui hoolduse kaigus on slsteemist vett tulnud,
kuivatage see hoolikalt ja sulgege kilgpaneel.

Seejarel seadke keevitusseade uuesti td6ks valmis, jargides seejuures paragrahvis 6
(Punktkeevitus) toodud juhiseid.

7.2.2 Seesmise aku asendamine

Juhul kui kuupéeva ja kellaaega malusse ei salvestata, tuleks vélja vahetada aku
(CR2032 - 3V), mis asub juhtimispuldi taga.

Uhendage seade vooluvdrgust lahti, keerake lahti juhtpuldi kruvid, votke lahti kontaktid
ja asendage aku uuega.

TAHELEPANU! Kontrollige enne paneeli tagasipanekut seadme kiige, et kdik
kontaktid oleksid uuesti ihendatud.
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APARATS ELEKTROPRETESTIBAS LODESANAI RUPNIECISKAJAI UN
PROFESIONALAI LIETOSANAI

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “punktmetinasanas aparats”.

1. VISPARIGI DROSIBAS NOTEIKUMI ELEKTROPRETESTIBAS LODESANAS
LAIKA

Lietotajam jabut pietiekosi labi instruétam par punktmetinasanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar elektropretestibas lodéSanu
saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Iidzekliem un par darbibu
kartibu negadijuma laika.

Punktmetinasanas aparats (tikai modeli ar pneimatiska cilindra piedzinu) ir
aprikots ar galveno slédzi, kas paredzéts avarijas gadijumiem, tas ir aprikots ar
slédzeni, lai to varétu noblokét pozicija “O” (atverts).

Sledzenes atslégu drikst dot tikai kvalificetam operatoram, kas ir instruéts par
vinam uzticétiem pienakumiem un par iespéjamiem bistamibas avotiem, kas
saistiti ar So metinasanas procediru vai ar punktmetinasanas aparata nolaidigu
izmantosanu.

Operatora prombutnes laika sledzim jabat pozicija “O” un tam jabat noblokétam
ar sledzenes palidzibu, kas ir aizslégta ar atslégu, turklat atslégai jabat iznemtai
no tas.
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- Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas
normas un likumdosanu.

- Punktmetinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas sistemas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam savienoSanas
detalam.

- Neizmantojiet punktmetinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka art kad
list.

- Metinasanas vadu pieslégsanas laika, ka arf sviru un/vai elektrodu jebkuru
planotas tehniskas apkopes darbu laikd punktmetinasanas aparatam jabuat
izslegtam un atslegtam no barosanas tikla. PunktmetinaSanas aparatos
ar pneimatisko cilindru galvenais slédzis ir janobloké pozicija “O” ar
komplektacija esosas slédzenes palidzibu.

Ta pati procediirair javeic, pievienojot to idensvada tiklam vai slégta kontura
dzeséSanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar ddens dzesésanu), ka
ari jebkuru remontdarbu laika (arkartas tehniska apkope).

A VAN

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja Skidrus
vai gazveida uzliesmojosus produktus.

- Nelzmantouet ar hlora $kidinataju apstradatus materialus, ka art nestradajiet
§Ts vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena eso$os traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli elektrodu
tuvuma esos$o metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada sistematiska
uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértésanai saskana
ar to sastavu, koncentraciju un iztvaikosanas laiku.

POO®

Vienmeér aizsargajiet acis ar atbilstosSu aizsargbrillu.

- Velciet aizsargcimdus un aizsargtérpus, kas ir pieméroti elektropretestibas
lodésanai.

- Trok$na limenis: Ja 1pasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas
troksna iedarbibas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad
obligati ir jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzek]i.

L OOROO®

EMF
SAFE

- Punktmetinasanas stravas plismas rezultata apkart punktmetinasanas
kontiiram veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu darbibai

(pieméram, Pace-maker, elpoSanas aparati, metala protézes utt.).

Sadu iericu lietotajiem jaievéro atbilstosi piesardzibas noteikumi. Pieméram,

viniem jaaizliedz atrasties punktmetinasanas aparata lietoSanas zona.

is punktmetinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas

attiecas uz rapnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam.

Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku lielumu

majsaimniecibas vide.

Operatoram  jalieto zemak noraditas samazinatu

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

- Savienojiet divus punktmetinasanas vadus (ja tie ir) péc iespéjas tuvak vienu
otram.

- Sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no
punktmetinasanas kontara.

- Nekada gadijuma neaptiniet punktmetinasanas vadus (ja tie ir) apkart
kermenim.

- Neveiciet punktmetinasanu, kameér jiasu kermenis atrodas punktmetinasanas
kontira iekSpuseé. Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena kermena puseé.

- Pievienojiet punktmetinasanas stravas atgrieSanas vadu (ja tas ir) pie
metinamas detalas péc iespéjas tuvak metinama savienojuma vietai.

- Punktmetinasanas laika nestaviet blakus punktmetina$anas aparatam, ka ari
nesédiet un neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50cm).

- Sekojiet tam, lai punktmetinaSanas kontira tuvuma nebitu feromagnétisko
priekSmetu.

- Minimalais attalums:
- d=3cm, f= 50cm (ZIM. M);
- d=3cm, f= 50cm (ZIM. N);
- d=30cm (ZIm. 0);
- d=20cm (ZIM. P) Studder.
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- Aklases ierice:

Sis punktmetinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas
uz rapnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav
nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari €kas, kuras
ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts nerapnieciskiem
meérkiem.

AN e /N

AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS RISKS

Punktmetinasanas aparata darbibas veids un apstradajamo detaJu formu

un izméru malnlgums nelauj izveidot integralo aizsardzibu pret augséjo

ekstremitasu sasplesanas bistamibu: pirksti, roka, apaksdelms.

Sis risks ir jasamazina ar piemérotu plesard2|bas pasakumu palidzibu:

- Operatoram jabat kvalificetam vai instruetam par -elektropretestibas
lodésanas darba procediiru, izmantojot $1 veida aparatiiru.

- Janovérté risks katram veicamam darba tipam; ir jasagatavo aprikojums
un aizsargi, kas paredzéti apstradajamas detalas turéSanai un virziSanai
(iznemot gadijumus, kad tiek izmantota portativais punktmetinasanas
aparats).

- Visos gadijumos, kad detalas forma to atlauj, noreguléjiet attalumu starp
elektrodiem ta, lai gajiens nebitu lielaks par 6 mm.

- Sekojiet tam, lai vairaki cilvéki vienlaicigi neizmantotu vienu un to pasu
punktmetinasanas aparatu.

- Nepiedero$am personam ir jaaizliedz atrasties darba zona.

- Neatstajiet punktmetinasanas aparatu bez uzraudzibas: S$aja gadijuma
ta ir obligati jaatvieno no barosanas tikla; punktmetinasanas aparatu ar
pneimatisko cilindru gadijuma uzstadiet galveno slédzi stavokli “O” un
noblokéjiet to ar komplektacija esosas slédzenes palidzibu, atsléga ir
jaiznem un jaiedod atbildigajam darbiniekam.

proceduras, lai

- APDEGUMU GUSANAS RISKS
Dazas punktmetinaSanas aparata detalas (elektrodi, sviras un blakus esosas
zonas) var sasniegt temperatiiru, kas lielaka par 65°C: ir obligati jaizmanto
atbilstosie aizsargtérpi.
- APGASANAS UN KRITUMA RISKS
- Novietojiet punktmetinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kuras
kravnesiba atbilst aparata svaram; piestipriniet punktmetinaSanas aparatu
pie balstvirsmas (saskana ar $is rokasgramatas nodalas “UZSTADISANA”
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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
tieSa veida noradits $is rokasgramatas nodala “UZSTADISANA”.

- NEPAREIZA LIETOSANA
Ir bistami izmantot punktmetinasanas aparatu nolikiem, kuriem tas nav
paredzeéts (proti, kas atSkiras no elektropretestibas punktmetinasanas).

A AIZSARGIERICES UN AIZSARGI

Pirms punktmetinasanas aparata pieslégSanas barosanas tiklam ir jauzstada
visas aizsargierices un korpusa kustigas detalas.

UZMANIBU! Veicot jebkadus darbus ar punktmetinasanas aparata kustigajam
detalam, plemeram

- 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
mode]lem ar PNEIMATISKO CILINDRU).

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1 [IEVADS

Mobilais elektropretestibas metinaSanas aparats (punktmetina$anas aparats) ar

mikroprocesora vadibu, vidéjas frekvences invertora tehnologiju, trisfazu

baro$anu un [dzstravas izeju.

PunktmetinaSanas aparats ir aprikots ar pneimatisko spaili, kas tiek dzeséta ar tGdeni.

Pneimatiskaja spailé ir iebavéts transformatora un taisngrieza mezgls, kas

nodro$ina augstaku punktmetind$anas stravu un mazaku elektribas patérinu, neka

parastajiem punktmetinaSanas aparatiem, ka art |auj izmantot daudz garakus

un vieglakus vadus, kas atvieglo darbu un nodrosina lielaku darba radiusu un minimalu

magnétisku lauku apkart vadiem.

Ar punktmetinaSanas aparatu var metinat dzelzs loksnes ar zemu oglekl|a saturu,

cinkotas dzelzs loksnes, paaugstinatas stipribas térauda loksnes un boru saturo$a

térauda loksnes.

Turklat, aparats ir aprikots ar atrdarbigam ligzdam papildus piederumu pievienoSanai

(Studder, X veida spaile), kas lauj veikt lok$nu karstu apstradi, ka art visus

automasinu virsbives apstrades veidus.

Galvenie aparata raksturojumi ir $adi:

- LCD displejs ar aizmugurgaismojumu, uz kura tiek attélotas komandas un iestatitie
parametri;

- punktmetina$anas rezima (nepartraukts vai impulsu) izvéle no panela;

- punktmetinaSanas parametru automatiska izvéle, atkariba no loksnes;

- punktmetinaSanas parametru pielagosana;

- pievienota instrumenta automatiska noteikSana;

- punktmetinaSanas stravas automatiska kontrole;

- elektrodu spéka manuala un automatiska regulésana;

- USB ports.

2.2 SERIJAS PIEDERUMI

- Sviru balsts;

- Spailes vada balsts;

- Reduktora filtra mezgls (saspiesta gaisa padeve);

- Cveida svira ar standarta sviram ar vadu ar spraudni, ko var atvienot no generatora;
- DzeséSanas mezgls (iebilvétais GRA).

2.3 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- Dazada garuma un/vai formas sviras un elektrodi C veida spailei (sk. rezerves dalu
sarakstu);

- Spailes balstmasts un masas izladétajs;

- “X” veida spaile;

- Studder komplekts;

- “C” veida spailes gredzena komplekts.

3. TEHNISKIE DATI _ _

3.1 TEHNISKO DATU PLAKSNITE (zim. A)

Pamatdati par punktmetinaSanas aparata pielietoSanu un par ta raksturojumiem ir

izklastiti uz tehnisko datu plaksnites, kuras saturs ir turpmak paskaidrots.

1 - BaroSanas linijas fazu skaits un spriegums.

- Baro$anas spriegums.

- Tikla jauda nepartraukta rezima laika (100%).

- Tikla nominala jauda 50% partraukumaina darba rezima laika.

Elektrodu maksimalais tukSgaitas spriegums.

Maksimala strava elektrodu Tssavienojuma laika.

Sekundara strava nepartraukta rezima laika (100%).

Sviras atvérums un garums (standarta).

Elektrodu minimalais un maksimalais reguléjams spéks.

- Saspiesta gaisa avota nominalais spiediens.

- Elektrodu maksimala spéka sasniegSanai nepiecieSams saspiesta gaisa avota

spiediens.

12 - DzeséSanas Gdens patérins.

13 - Skidruma nominala spiediena kritums dzesésanas laika.

14 - Punktmetind$anas aparata svars.

15 - Ar dro$ibu saistiti simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala ,Visparigas
droSibas prasibas elektropretestibas metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai,

lai paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jisu punktmetinaSanas aparata precizas

tehnisko datu vértibas ir atrodamas uz punktmetinaSanas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI

3.2.1 PunktmetinaSanas aparats
Vispargjie raksturojumi

- Elektropadeves spriegums un frekvence
- Elektriskas aizsardzibas klase :
- lzolacijas klase : H

2
3
4
5
6
7
8
9
1
1

—‘O

400V (380V-415V) ~ 3 f. -50/60 Hz
|

- Korpusa aizsardzibas pakape P21
- DzeséSanas tips Udens
- (*) Gabariti (LxWxH (GxPxA)) 820 x 610 x 1150mm
- (**) Svars 77kg
leeja

- Issavienojuma maksimala jauda (Scc ) : 75kVA
- Jaudas koeficients pie Scc (cosj) : 0.8
- Tikla paléninatas darbibas dro$inataji : 32A
- Tikla automatiskais slédzis 25A (“C”- IEC60947-2)
- Baro$anas vads (L<4m) 4 x 6 mm?
Izeja

- Sekundarais spriegums tuk$gaitas rezima (U, d): 13V

- Maksimala punktmetinasanas strava (I, max) 12kA
- PunktmetinaSanas spéja : maks. 3 + 3 +3 mm
- Partraukumainas darbibas attieciba : 3%
- Elektrodu maksimalais speks : 550 daN
- “C” veida sviras garums 95 mm standarta modelim
- PunktmetinaSanas stravas reguléSana automatiska un programmeéjama
- Punktmetina$anas ilguma regulé$ana automatiska un programmeéjama
- Saspie$anas ilguma regulésana automatiska un programmeéjama
- Liknes slipuma regulé$ana automatiska un programméjama
- UzturéSanas ilguma regulésana automatiska un programméjama
- Dzesésanas ilguma regulésana automatiska un programméjama
- Impulsu skaita regulé$ana automatiska un programméjama
- Elektrodu spéka regulésana automatiska vai manuala.
(*) PIEZIME: gabariti neieklauj vadus un balstmastu

(**) PIEZIME: generatora svara nav ieklauts spailes un balstmasta svars.

3.2.2 DzeséSanas mezgls (GRA)

Visparéjie raksturojumi

- Maksimalais spiediens (pmax) 3 bar
- Dzesé$anas jauda (P @ 1I/min) 1 kW
- Tvertnes tilpums : 81
- Dzesésanas $kidrums : demineralizéts ddens

4. PUNKTMETINASANAS APARATA APRAKSTS _ _
4.1 PUNKTMETINASANAS APARATA KOMPLEKTACIJA UN GALVENAS
SASTAVDALAS (zim. B)

Priek$pusé:

1 - Vadibas panelis.

2 - USB ports.

3 - Ligzda spailes pievienos$anai.

4 - Atrdarbigie tdens caurulu savienojumi.

5 - Spailes vada balsts.
Mu
6

gurpuseé:
- Galvenais slédzis.
7 - Baro$anas vada ieeja.
8 - Sviru balsts.
9 - Spiediena regulatora mezgls, manometrs un gaisa iepludes filtrs.
10 - Dzesésanas mezgla tvertnes vacins (GRA).
11 - GRA tdens limenis.
12 - GRA atgaisotajs.

4.2 KONTROLES UN REGULESANAS IERICES

4.2.1 Vadibas panelis (zim. C)

PYnktmetinasanas parametru apraksts:

POWER Jauda: punktmetindSanas laika padodamas jaudas vértiba procentos —
H diapazons no 5 lidz 100%.

Elektrodu spéks (automatiskais rezims): spéks, ar kuru pneimatiskas
spailes elektrodi saspiez punktmetinamas loksnes; pirms punktmetinasanas
veik§anas aparats automatiski noregulé spéku.

Saspiesanas ilgums (manualais rezims): laiks, kuru pneimatiskas spailes
elektrodi saspiez punktmetinamas loksnes, nepadodot stravu; tas ir
nepiecieSams, lai elektrodi sasniegtu maksimalo ar spiediena regulatoru
iestatito spiedienu pirms stravas padeves — diapazons no 200 ms Iidz 1
sekundei.

Liknes slipums: laiks, kura strdva sasniedz maksimalo iestatito vértibu.
Spailes pneimatiskaja impulsu rezZima $is laiks attiecas tikai uz pirmo impulsu
— diapazons no 0 [1dz 1 sekundei.

Punktmetinasanas ilgums: laiks, kuru punktmetindSanas strava paliek
gandriz nemainiga. Spailes pneimatiskaja impulsu rezima Sis laiks attiecas
uz viena impulsa ilgumu - diapazons no 10 ms Iidz 1 sekundei (*).
Dzesésanas ilgums vai pauze: (tikai impulsu punktmetinasanai) laiks, kas
paiet starp vienu stravas impulsu un nakamo — diapazons no 10 ms Iidz 400

ms.

J_I. Impulsu skaits: (tikai impulsu punktmetinasanai) punktmetinasanas stravas

impulsu skaits, katra impulsa ilgums atbilst iestatitam punktmetinaSanas
ilgumam — diapazons no 1 lidz 10 (**).
UzturéSanas laiks: laiks, kuru pneimatiskas spailes elektrodi paliek saskaré
ar loksném péc to piespieSanas, nepadodot stravu. Saja laikd notiek
metinama punkta dzesé$ana un metinama punkta kodola kristalizacija; $aja
posma metala tapa tiek paklauta spiediena iedarbibai, palielinot mehanisko
_pretestibu — diapazons no 40 ms Iidz 1 sekundei.

(*) PIEZIME: Iknes ciklu un punktmetinaSanas ciklu summa nedrikst parsniegt 1

sekundi.

(**) PIEZIME: maksimalais iestatdamais impulsu skaits ir atkarigs no viena impulsa

ilguma: punktmetinasanas kopéjai.s'efekﬁvais ilgums nedrikst parsniegt 1

sekundi. -4
1 - Taustin$ ar divam funkcijam [l)

a) BAZES FUNKCIJA: punktmetlnasanas parametru seciga vizualizéSana:
padodama jauda/strava, saspieSanas  spéks/ilgums, Itknes  slipums,
punktmetinasanas ilgums, dzesésanas ilgums (tikai impulsu rezima), impulsu
skaits (tikai impulsu rezZima), uzturéSanas ilgums.

b) SPECIALA FUNKCIJA: attéloto punktmetinaSanas parametru izmaina un
programmas pielagosana.
lai piekldtu Sai funkcijai ir jaseko 6.2.3. paragrafa aprakstitds procediras
noradijumiem.

2 - Funkcijas un izmantojama piederuma izvéles poga

Pneimatiskas spailes funkcija ar lidzstravas punktmetinasanu:
punktmetinaSanas cikls sakas ar saspieSanu, tad strava palielinas saskana ar Itkni,
tad ir punktmetina$ana un beigas ir uzturéSanas faze.

PULSE Pneimatiskas spailes funkcija ar ,,impulsu” punktmetinasanas stravu:
punktmetinaSanas cikls sakas ar saspieSanu, tad strava palielinas saskana ar Itkni,
péc tam ir punktmetindSanas posms, dzeséSanas posms, noteikts impulsu skaits (sk.
Impulsu skaits” Saja paragrafa) un beigas ir uzturéSanas posms.

ST funkcija uzlabo punktmetindSanas efektivitati cinkotam loksném vai loksném ar
specialam aizsargplévem.

Studder funkcija (tikai ar studder pistoli).
So funkciju var izvéléties tikai péc studder pistoles pievieno$anas pie atbilsto$as
standarta spailes ligzdas (informacijai par studder sk. 5.9. paragrafu).
Ar S0 funkciju veicami darbi ir shematiski attéloti uz vadibas panela (zim. C) un ir
paskaidroti zemak:

L 0 A Stienu, kniezu, paplakspu, Tpasu paplaksnu, gofrétu stieplu

punktmetina$ana, izmantojot piemérotus elektrodus.
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@ 4mm skrivju punktmetinaSana ar piemérotu elektrodu.

@ 5+6mm skrivju un @ 5mm knieZzu punktmetinaSana ar piemérotu
elektrodu.

Punktmetina$ana ar piemérotu elektrodu uz vienas loksnes puses.
Lok$nu atlaidinaSana ar ogles elektrodu.

LokSnu sédinasana ar piemérotu elektrodu.

WE e

ﬁ LokSnu
elektrodu.

3 - Bulttaustini: :l] l]}

Lauj parvietot kursoru pa displeju.

ielapu partraukumaina punktmetinaSana ar piemérotu

4 - Kodétajs ar divam funkcijam: O
a) BAZES FUNKCIJA: atlasito vertibu izmaina - +
Pagriezot rokturi: tiek izv€léta viena no pasreizéjai funkcijai pieejamam vértibam.

b) SPECIALA FUNKCIJA: ,ENTER” — apstiprina atlasito vértibu ‘
Nospiezot rokturi: apstiprina atlasito vértibu.
& veny

5 - Taustins ar divam funkcijam:
a) BAZES FUNKCIJA: ,MODE” - secigas atlases taustins
Nospiezot So taustinu, péc kartas tiek ieslégti $adi rezimi:
- EASY (viena sloksne ar studder vai divas vienadas loksnes).
- PRO (divas vienadas vai dazadas loksnes).
- MULTI (tris vienadas vai dazadas loksnes).
- CUST (Custom = Individualu punktmetinaSanas programmu saraksts).
- MAINTENANCE (elektrodu piespie$ana, nepadodot stravu, spéka automatiska
vai manualas reguléSanas iestatiSana, sviru garuma iestatisana).
PIEZIME: Funkciju pieejamiba ir atkariga no izmantojama piederuma.
b) SPECIALA FUNKCIJA: ,IZVELNE”
Lai pieklatu funkcijai ,IZVELNE”, turiet taustinu ,MODE” nospiestu vismaz 3
sekundes.
Lai izietu no ,lzvélnes”, turiet taustinu nospiestu 3 sekundes.
Taustin$ lauj piek|at $8dam sekundarajam funkcijam:
- LANGUAGE (lietotaja valodas iestatiSana)
- DATE (datuma iestatiSana)
- HOUR (laika iestati$ana)
- RECORDING ON? (hronologiska punktmetina$anas parametru registréSana
darba laika).

6 - Taustins ,,ESC”:

Lauj partraukt vértibu atlasi un atgriezties sakuma ekrana, nesaglabajot veiktas

izmainas. _ .
UZMANIBU! vienlaicigi nospiezot pogas ,,ESC” un ,,REZIMS” aparata

A ieslegSanas laika, tiek iestatiti rapnicas parametri; individualas

7- Displejs:

programmas tiks izdzéstas!
Attélo visu informaciju, kas nepiecieSama lietotdjam punktmetina$anas iestati$anai
atbilstosi izmantojamamgaakcijam.
8 - Taustins ,,START”: -
Lauj iedarbinat aparatu pirms darba sakuma vai péc avarijas situacijas.
PIEZIME:
NepiecieSamibas gadijuma uz displeja paradas zinojums par to, ka operatoram ir
janospiez poga ,START”, lai masinu varétu izmantot.
9 - Visparéjas trauksmes gaismas diode, punktmetinaSanas gaismas diode,
ierakstiSanas gaismas diode:
Dzeltena visparéjas trauksmes gaismas diode l] . iedegas, kad ieslédzas
termostatiskas aizsargierices vai ieslédzas parsprieguma, nepietiekosa sprieguma,
fazes trdkuma, gaisa trikuma, ddens trikuma, punktmetinaSanas kontira
Tssavienojuma trauksmes signals.
PunktmetinaSanas sarkana gaismas diode _%_: deg visu punktmetina$anas cikla

laiku. REC

LREC” (ieraksti$anas) sarkana gaismas diode *<: iedegas, ja aparats ir iestatits
veikto metinajuma vietu parametru registréSanai.

PIEZIME:

Dati tiek saglabati tikai USB atminas iericé.

4.2.2 Spiediena regulatora mezgls un manometrs (zim. B - 9)
Lauj noregulét pneimatiskas spailes spiedienu uz elektrodiem ar reguléSanas roktura
palidzibu (tikai pneimatiskajam spailém ,Manualaja” rezima).

4.3 DROSIBAS UN BLOKESANAS FUNKCIJAS

4.3.1 Aizsargierices un trauksmes signali (TAB. 2)

a) Termiska aizsardziba:
Ta iesledzas punktmetindSanas aparata parkarS$anas gadijuma, ko izraisija
dzeséSanas udens trikums vai nepietieko$a plisma vai darba cikls, kas parsniedz
atlautos ierobezojumus.
Uz aizsardzibas ieslég$anos norada dzeltenas gaismas diodes l] iedegSanas uz

vadibas panela.

Trauksmes signals tiek paradits uz displeja ar:

AL 1 = aparata termiskais trauksmes signals.

AL 2 = spailes termiskais trauksmes signals.

AL 5 = droSibas termostata trauksmes signals.

AL 8 = ,studder” termiskais trauksmes signals.

REZULTATS: kustibas blokéSana, elektrodu atvérSana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas blok&Sana (metinasana tiek partraukta).

ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas ,START” palidzibu péc temperatiras
atgrieSanas pielaujamajas robezas - dzeltenas gaismas diodes l] izslégsanas).

b) Galvenais slédzis:

Stavoklis ,0” = atvienots, var aizslégt ar slédzeni (skatiet 1. nodalu).
UZMANIBU! Stavokli ,,0” baroSanas vada iek$éjas savienoSanas spailes
(L1+L2+L3) ir zem sprieguma.

Stavoklis ,I” = saslégts: punktmetinaSanas aparats tiek apgadats ar elektribu, bet
nedarbojas (STAND BY (GAIDISANAS REZIMS) — ir janospiez poga ,START").
- Avarijas rezims Ja punktmetinaSanas aparata darbibas laika tiek atvienota
stravas padeve (stav. ,I” => stav. ,0”), tad tas izslédzas dro$ibas apstak|os:
stravas padeve ir blokéta;

elektrodi tiek atvérti (no cilindra tiek izlaists spiediens);

ir blokéta darbibas automatiska atjauno$ana.

c) Saspiesta gaisa drosibas ierice
leslédzas spiediena trikuma vai kritiena gadijuma (p < 3 bar) saspiestad gaisa
avota;
Uz ieslég$anos norada zinojuma ,AL 6 = gaisa trikuma trauksmes signals”
paradisanas uz displeja.
REZULTATS: kustibas blokésana, elektrodu atvérS§ana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas blokéSana (metinaSana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas ,START” palidzibu) péc spiediena
atgrieSanas pielaujamajas robezas (manometra radijums > 3 bar).

d) DzeséSanas mezgla drosibas ierice
leslédzas dzeséSanas Gdens spiediena tridkuma vai kritiena gadijuma;
Uz ieslég8anos norada zinojuma ,AL 7 = Udens trOkuma trauksmes signals”
paradisanas uz displeja.
REZULTATS: kustibas blokésana, elektrodu atvér§ana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas blok&Sana (metinasana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: uzpildiet dzesé$anas $kidrumu, tad izslédziet un ieslédziet
aparatu (sk. arT 5.6. par. ,Dzesé$anas mezgla sagatavo$ana”).

e) lzejas Issavienojuma aizsargierice (tikai pneimatiskajai spailei)
Pirms metinaSanas cikla ma$ina parbauda, vai punktmetinaSanas sekundara
kontdra poliem (pozitivajam un negativajam) nav nejau$u kontaktpunktu.
Uz ieslégSanos norada zinojuma ,AL 9 = izejas Tssavienojuma trauksmes signals”
paradisanas uz displeja.
REZULTATS: kustibas blokésana, elektrodu atvér§ana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas blokéSana (metinasana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas ,START” palidzibu, péc Tssavienojuma
célona novérsanas).

f) Fazes trikuma aizsargierice
Uz ieslégSanos norada zinojuma ,AL 11 = fazes trkuma trauksmes signals”
paradisanas uz displeja.
REZULTATS: kustibas blokéSana, elektrodu atvér$ana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas blok&Sana (metinasana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (nospiezot pogu ,START").

g) Aizsardziba pret parspriegumu un nepietiekoSu spriegumu
Uz ieslégSanos norada zinojuma ,AL 3 = parsprieguma trauksmes signals” vai ,AL
4 = nepietiekoSa sprieguma trauksmes signals” paradisanas uz displeja.
REZULTATS: kustibas blokéSana, elektrodu atvér$ana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas blok&Sana (metinasana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (nospiezot pogu ,START").

h) Poga ,,START” (zim. C - 8).
Ta ir janospiez, lai varétu vadit metina$anu $ajos gadijumos:
- katru reizi, kad galvenais slédzis tiek ieslégts (stav. ,O0” => stav. ,I");
- péc katras droSibas/aizsardzibas iericu ieslégsanas reizes;
- péc energijas (elektribas vai saspiesta gaisa) padeves atjauno$anas, ja ta tika

partraukta ar tikla vai avarijas slédza palidzibu.

5. UZSTADISANA _ . _
UZMANIBU! UZSTADOT PUNKTMETINASANAS APARATU UN VEICOT

A ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS .

\ PUNKTMETINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN
ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA. )
ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS.
5.1 SAGATAVOSANA

Iznemiet punktmetinaSanas aparatu no iepakojuma, samontgjiet iepakojuma esosas
atseviSkas dalas, ka aprakstits $aja nodala (zim. D).

5.2 PACELSANAS NOTEIKUMI (zim. E).

Punktmetinasanas aparats ir japace| ar dubulto trosi un akiem, kuru celtspéja atbilst
aparata svaram, izmantojot atbilstoSus gredzenus M12.

Ir kategoriski aizliegts stropét punktmetinaSanas aparatu veida, kas atSkiras no
noradrta.

5.3 IZVIETOJUMS

UzstadiSanas zona atstajiet pietiekos$i plasu laukumu bez $kérsliem, kas nodro$inas
pilnigi drosu piek|uvi vadibas panelim, galvenajam slédzim un darba zonai.
Parliecinieties, ka uz tas nav $kérs|u blakus dzeséSanas gaisa iepludes un izplides
caurumiem; turklat, parliecinieties, ka nevar tikt iestkti elektribu vadosi

putekli, kodigi tvaiki, mitrums utt.

Novietojiet punktmetind$anas aparatu uz plakanas virsmas no viendabiga un bliva
materiala, kurai ir atbilsto$a kravnesiba (skatiet “tehniskos datus”), lai

izvairitos no apgasanas vai bistamam nobidém.

5.4 PIESLEGSANA PIE TIKLA

5.4.1 Bridinajumi

Pirms jebkadu elektrisko savienojumu veikSanas parbaudiet, vai dati uz
punktmetinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodro$inatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:

- TipsA () vienfazes aparatiem;

- TipsB ( ) trisfazu aparatiem.

- PunktmetinaSanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot punktmetindSanas aparatu pie nerdpnieciskd baroSanas tikla,
montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta pievienot
(nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.4.2 Kontaktdaksa

Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdakSu (3P+T (Z)) ar atbilstoSiem
raditajiem un sagatavojiet vienu baro$anas tiklam pievienotu un ar droSinataju

vai automatisko magnetotermisko slédzi aizsargatu rozeti; atbilstoSai iezemésanas
spailei jabat savienotai ar barosanas Iinijas zeméjuma vadu (dzelteni-zals).
Dro$inataju un magnetotermiska izslédzéja nominals un raksturojumi ir atrodami
paragrafa “CITI TEHNISKIE DATI".

A UZMANIBU! Izklastito noteikumu neievéroSana padara razotaja
uzstaditu drosibas sistemu (I klase) neefektivu, paklaujot nopietnam
riskam personalu (pieméram, elektroSoka risks) un mantu (pieméram,
ugunsgréeka risks).

5.5 PNEIMATISKAIS SAVIENOJUMS

- Sagatavojiet saspiesta gaisa Iiniju ar darba spiedienu 8 bar.

- Uzstadiet uz filtra-reduktora mezgla vienu no pieejamiem saspiestd gaisa
savienotajdetalam, kas ir piemérota uzstadiSanas vieta pieejamiem savienotajiem.

-126 -



5.6 DZESESANAS MEZGLA SAGATAVOSANA (GRA)
A UZMANIBU! Uzpildes laika aparatam jabiit izslégtam un atvienotam no
elektribas tikla.

Izvairieties no elektribu vadosu pretsasalSanas skidrumu lieto$anas.

Lietojiet tikai demineralizéto Gdeni.

- Atveriet izlieSanas varstu (ZIM. B-12).

- Caur ielietni uzpildiet tvertné demineralizéto adeni (zim. B-10): tvertnes tilpums = 8
I; esiet uzmanigs un izvairieties no Gdens parpalikuma izlieSanas uzpildes beigas.

- Aizveriet tvertnes vacinu.

- Aizveriet izlieSanas varstu.

5.7 PNEIMATISKAS SPAILES PIEVIENOSANA (Zim. F)
UZMANIBU! Bistams spriegums! Ir kategoriski aizliegts pievienot

A punktmetinasanas aparatam kontaktdaksas, kuras atSkiras no razotaja

paredzétajam kontaktdak§am. Neméginiet iebazt ligzda nekadus priek§metus!

- Masina atvienota no baros$anas tikla.

- lespraudiet polarizéto kontaktdaksu atbilsto$aja aparata ligzda, tad paceliet divas
sviras, lai pilnigi nostiprinatu kontaktdaksu.

- iespraudiet dzeséSanas Udens caurules (ja ir) (*), ievérojot krasas (zilu cauruli
zila ligzda, sarkanu cauruli sarkana ligzda). Parliecinieties, vai caurulu atrdarbigie
savienotaji pareizi nofikséjas.

PIEZIME (*): ja Gdens caurules netiks iespraustas, spaile NETIKS pareizi
dzeséta, kas palielinas termisko slodzi un varés sabojat elektriskas dalas.

5.8 C veida spaile: SVIRAS PIEVIENOSANA
A UZMANIBU! Augséjo ekstremitasu saspieSanas atlikusais risks!
Ripigi ievérojiet zemak izklastito noradijumu secibu!
- Masina atvienota no baros$anas tikla.
- Pagrieziet sprostu, ka paradits zim. G1.
- Salieciet spailes balstu (zim. G2), ja tas tiek izmantots.
- lespraudiet sviru atbilstosa ligzda, attieciga veida noliecot to (zim. G3).
- lztaisnojiet sviru attieciba pret virzula elektrodu un pievelciet sprostu (zim. G4-A).
- Savienojiet idens caurules pie specialiem atrdarbigiem savienotajiem (zim. G4-B).
- Parliecinieties, vai caurulu atrdarbigie savienotaji pareizi nofikséjas.
- Salieciet spailes balsta rokturi vélamaja pusé (zim. G5), ja tas tiek izmantots.
PIEZIME: ja Gdens caurules netiks iespraustas, spaile NETIKS pareizi
dzeséta, kas palielinas termisko slodzi un varés sabojat elektriskas dalas.

5.9 STUDDER PISTOLES SAVIENOSANA AR MASAS VADU
A UZMANIBU! Augséjo ekstremitasu saspieSanas atlikusais risks!
Ripigi ievérojiet zemak izklastito noradijumu secibu!

- Masina atvienota no baros$anas tikla.

- Pievienojiet standarta masinai paredzétu pneimatisko spaili un nonemiet fikséto
sviru (zim. H1).

- Novietojiet spaili uz plakanas virsmas no viendabiga un bliva materidla, lai
izvairitos no kriSanas vai bistamam nobidem.

- Nonemiet kustigu sviru, atskrivéjot ar atslegu atbilstoSu ligzdu un demontgjot
virzula katu (zim. H2).

- Pievienojiet ,studder’ masas vadu, pieskravéjot vada uzgali pie virzula kata (zim.
H3).

- Savienojiet vadu ar pistoli ,studder”, izmantojot fiksétas sviras sakabi. Uzstadi$anas
kartiba ir tada pati ka punktmetina$anas svirai (zim. H4).

- Pievienojiet atbilstoSus Odens savienojumus pie spailes zila un sarkana atrdarbiga
savienotaja (zim. H5).

- lespraudiet vadibas vada spraudni atbilsto$a spailes ligzda (zim. H6).

6. METINASANA (Punktmetinasana)

6.1 SAGATAVOSANAS DARBI

6.1.1 Uzstadiet galveno slédzi stavokli ,,0” un aizslédziet sledzeni!

Pirms jebkadu punktmetinaanas darbu veik8anas ir javeic parbauzu un reguléjumu

virkne, kuru laika galvenajam slédzim ir jabat stavokiT,,O0” un slédzenei jabat aizslégtai.

Savienojums ar elektribas un pneimatisko tiklu:

- Parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir veikti pareizi un saskana ar augstak
izklastitiem noradijumiem.

- Parbaudiet saspiesta gaisa savienojumu: pievienojiet baroSanas cauruli pie
pneimatiska tikla un noreguléjiet spiedienu ar reduktora roktura palidzibu, lidz uz
manometra ir vértiba tuvu 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 C veida spailes sviras regulé$anas un piestiprinasana

ST operacija ir javeic tikai tad, ja péc sviras blok&Sanas saskana ar paragrafa 5.8

noradijumiem, ir janodrosina sviras horizontala kustiba (zim. Q).

Ar 80 noldku veiciet $adas darbibas:

- atbloké&jiet sviru, pagriezot atblokéSanas sviru (zim. R);

- palaidiet valigak tapu (zim. S-1) un pieskravéjiet gredzenu (zim. S-2) par
apgrieziena astotdaju (apméram par 45 gradiem);

- noblokgjiet gredzenu, pieskravéjot blokéSanas tapu (zim. S-1);

- nobloké&jiet sviru, veicot zim. T attéloto operaciju.

lespéjams, ST operacija bls javeic atkartoti: pieskrivéjot un atskrivéjot gredzenu

(zZIm. S-2), Iidz svira ir blokéta horizontala plakné un tai pasa laika blokésanas svira,

pielietojot manualai atkabinaSanai nepiecieSamu grieSanas spéku, nostiprinds un

atbalstas pret bazes tapu (zim. T-1).

PIEZIME: $Ts operacijas beigas ir svarigi, lai svira atbalstitos pret gala tapu (zim. T-1).

ST operacija nodrosina droSu mehanisku C veida sviras blokéSanu.

6.1.1.2 X veida spailes reguléSana (papildaprikojums):

Novietojiet starp elektrodiem starpliku, kuras biezums ir vienads ar loksnes biezumu;
parliecinieties, ka manuali pietuvinatas sviras ir paralélas un elektrodi atrodas uz
vienas ass (to uzgali sakrit).

Ir jaatceras, ka gajienam vienmér jabat lielakam par 5-6 mm Iidz punktmetinaSanas
vietai, lai detalai pielietotu paredzéto spéku.

NepiecieSamibas gadijuma noreguléjiet to, palaizot valigak sviru sprostskrives, kuras
var pagriezt vai parvietot abas pusés paraléli to asim; péc reguléSanas pabeigSanas
rapigi pieskravéjiet sprostskriives vai sprosttapas.

6.1.2 Galvenais slédzis ir stavoklt ,,I”.

Zemak aprakstitas parbaudes ir javeic pirms jebkadu punktmetinaSanas darbu

veik§anas, kamér galvenais slédzis ir stavoklt ,I” (ON (ieslégts)).

Spailes elektrodu izlidzinasana:

- Novietojiet starp elektrodiem starpliku, kuras biezums ir vienads ar punktmetinamas
loksnes biezumu; parliecinieties, ka ar ,saspieSanas” funkciju (sk. paragrafu 6.2.1)
manuali pietuvinati elektrodi ir izlidzinati.

- NepiecieSamibas gadijuma parbaudiet, vai sviras ir pareizi nostiprinatas (sk.
iepriek$&jus paragrafus).

DzeséSanas mezgls:

- Parbaudiet dzeséSanas mezgla darbibu un Gdens caurulu atrdarbigo savienotaju

stiprindjumu (divi generatora un divi spailes savienotaji): GRA ieslédzas pirmaja
punktmetinasanas cikla un izslédzas, ja aparats netiek izmantots iestatito laiku.

SVARIGI:

Gadijuma, ja ieslédzas GRA trauksmes signals (AL. 7), iesp&jams, ka ir jaatgaiso

hidrauliskais kontrs, lai Gdens taja varétu cirkulét.

Procedira ir $ada:

- lIzslédziet aparatu;

- Atveriet izlieSanas varstu (zim. B-12);

- leslédziet aparatu un GRA;

- Aizveriet izlieSanas varstu uzreiz péc gaisa izieSanas, kad no ta sak tecét tikai
adens.

6.2 PUNKTMETINASANAS PARAMETRU REGULESANA

Uzgala diametru (Skérsgriezumu) un mehanisko blivéjumu nosaka $adi parametri:

- Elektrodu pielietojamais spéks.

- PunktmetinaSanas strava.

- Punktmetinasanas ilgums.

Pieredzes trikuma gadijuma tiek rekomendéts veikt dazus punktmetinaSanas
méginajumus, izmantojot loksnes ar tadu pasu kvalitati un biezumu ka apstradajamajam
loksném.

6.2.1 Spéka un saspiesanas funkcijas regulésana (tikai pneimatiskajai spailei)
Spéku var noregulét automatiskaja vai manualaja reZzima (ar gaisa mezgla spiediena
regulatora palidzibu).

Automatisko (iestatljums péc nokluséjuma) vai manualo reZimu var ieslégt,
nospiezot vairakas reizes pogu ,MODE” (zim. C-5) lidz uz displeja paradas uzraksts
LMAINTENANCE”"; péc tam ar bulttaustiniem novietojiet kursoru uz ,AUTO” un ar
kodétaju izvélieties ,AUTO” vai ,MAN”. Apstipriniet izvéli, nospiezot

kodétaju.

Automatiska reguléSana:

Izvéloties rezimu ,AUTO” v ar iestatit vélamo spéka vértibu; péc spailes pogas
nospieSanas elektrodi saspiezas ar iestatito spéku, bet strava netiek padota.

Ja ir iesléegts rezims ,AUTO”, punktmetinaSanas cikla elektrodu spéks tiek automatiski
reguléts atbilstosi punktmetinaSanas programmas iestatijumiem.

Manuala regulésana:

Jair ieslégts rezims ,MAN”, spéku var iestattt manuali, izmantojot spiediena regulatoru
(zim. B-9): iestatiet vértibu 3 bar un saspiediet elektrodus ar spailes pogu, tad
nolasiet uz displeja faktisko spéka vértibu; palieliniet spiedienu un atkartoti saspiediet
elektrodus I1dz ir sasniegta vélama spéka vértiba.

Ja ir iesléegts rezims ,MAN”, punktmetinasanas cikla tiek izmantots elektrodu spéks,
kas tika manuali noreguléts saskana ar augstak aprakstito procedaru.

Tab. 1 ir noraditas ieteicamas punktmetina$anas saspieSanas vértibas dazadiem
materialiem.

Saspiesanas funkcija:

Lauj saspiest elektrodus ar iestatito spéku bez stravas padeves.

Elektrodus var saspiest jebkura punktmetina$anas programma, izmantojot zemak
aprakstitu proceddru (dubultklikskis):

Nospiediet un atlaidiet spailes pogu un tad uzreiz nospiediet un turiet pogu. Spaile
aizveras un elektrodi tiek saspiesti, kamér poga nav atlaista. Uz displeja paradas
zinojums ,SQUEEZING” un spailes gaismas diode sak mirgot.

UZMANIBU: aizsargcimdu lieto§anas gadijuma var bat griti ieslégt
saspiesanu ar dubultklikski. STiemesla dé| iesakam ieslégt saspieSanas
funkciju no programmas ,,MAINTENANCE”.

UZMANIBU!

ATLIKUSAIS RISKS! Ari Saja darbibas reZima pastav augséjo
ekstremitasu saspieSanas risks: veiciet nepiecieSamus piesardzibas pasakumus
(skatiet nodalu par drosibu).

6.2.2 PunktmetinaSanas parametru automatiska iestatiSana (strava, laiks)
(Paragrafs 4.2.1 un zim. C)

PunktmetinaSanas parametri tiek iestatiti automatiski, izvéloties metinamo lokSnu
biezumu (*) un materialu atbilsto$i $adiem rezimiem:

- EASY (divas vienadas loksnes).

- PRO (divas vienadas vai dazadas loksnes).

- MULTI (trTs vienadas vai dazadas loksnes).

Metinajuma punkta izpildijums tiek uzskatits par pareizu, ja izstiepSanas parbaudes
laika tiek iznemts metina$anas punkta kodols no vienas no divam loksném.

A (*) PIEZIME: ir pieejami $adi standarta materiali:

- ,Dzelzs” (saisinajums ,,Fe”): dzelzs loksnes ar zemu oglekl|a saturu;

- ,Fe Zn” (saisindjums ,,Fz”): cinkotas dzelzs loksnes ar zemu oglek|a saturu;

- ,Hss” (saisinajums ,,Hs”): terauda loksnes ar augstu stipribas robezu (maks.
700 MPa);

- ,Bors” (saisindjums ,,Br”): boru saturosa térauda loksnes.

6.2.3 PunktmetinaSanas parametru manuala
programmas izveide

Punktmetinasanas parametrus ir iesp&jams iestatit manuali, lai veiktu izméginajuma
metinajumu vai izveidotu pielagotu programmu.

Kameér ir ieslégts viens no rezimiem ,Easy, Pro, Multi”, nospiediet pogu 1, zZim. C,
un turiet to apméram tris sekundes, lai ieslégtu rezimu “MANUAL/PROGR”, péc tam
ar to paSu pogu izvélieties parametru, kuru ir nepiecieSams izmainit: nospiediet un
pagrieziet kodétaju, lai izmainttu vértibu, vélreiz nospiediet kodétaju, lai apstiprinatu.
Saja rezZima iestatitos parametrus jau var izmantot punktmetinasanai, bet tie netiks
saglabati.

Lai atgrieztos sakuma rezima, spiediet 3 sekundes pogu 1, zZim. C; paradas zinojums
“program store?”; izvélieties ,NO”, ja jus NEVELATIES saglabat, ,YES”, lai saglabatu
ar noteiktu nosaukumu.

Pielagotu programmu, kurai ir pieskirts nosaukums, var izmantot jebkura bridr, ja ir
ieslégts rezims ,CUST".

iestatiSana un pielagotas

6.3 PUNKTMETINASANAS PROCEDURA
1s operacijas attiecas uz visiem instrumentiem, kas tiek izmantoti rezZimos ,Easy,
Pro, Multi”:
- lzvélieties metinamo loksni (materialu un biezumu), izmantojot kodétaju.
- lzsauciet priekSiestatitos punktmetinaSanas parametrus (zim. C-1).
- NepiecieSamibas gadijuma pielagojiet punktmetindSanas programmu (sk.
iepriek$éjo paragrafu).

6.3.1 PNEIMATISKA SPAILE
- lzvélieties nepartrauktu vai impulsu punktmetinasanu (zim. C-2).
- Atbalstiet fiksétas sviras elektrodu pret vienu no metinamo lok$nu virsmam.
- Nospiediet pogu uz spailes roktura, lai:
a) lespiestu loksni starp elektrodiem.
b) Palaistu punktmetina$anas ciklu ar stravas padeves ieslégSanu, par ko
signalizé vadibas panela gaismas diode
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- Atlaidiet pogu péc kada briza péc gaismas diodes _%_ izslégSanas.

- PunktmetinaSanas beigas tiek paradita vidéja punktmetina$anas strava (iznemot
sakotné&jo un beigu stravas I1kni) un elektrodu spéku.
Péc vértibu attéloSanas var pievienot ,bridindjumu”, kura laikd mirgo spailes
sarkana gaismas diode (sk. tab. 2) atkariba no punktmetina$anas rezultata.

- Darba beigas novietojiet spaili atbilsto$aja balsta uz ratiniem.

A UZMANIBU: bistams spriegums! Vienmér parbaudiet spailes baroSanas
vada integritati; gofrétai aizsargcaurulei nedrikst bit sagrieztai, bojatai
vai saspiestai! Pirms spailes lietoSanas un tas lietoSanas laika sekojiet tam, lai
vads butu talu no kustigam detalam, siltuma avotiem, asam malam, Skidrumiem

utt.

A UZMANIBU: Spailé ir iebiivéts transformatora, izolacijas un taisngrieza
mezgls, kas ir nepiecieSams punktmetinaSanai; gadijuma, ja jums

ir Saubas par spailes integritati (péc kritieniem, spécigiem sitieniem utt.),

atvienojiet punktmetinaSanas aparatu un sazinieties ar pilnvarotu servisa

centru.

6.3.2 PISTOLE ,,STUDDER”

UZMANIBU!

- Lai piestiprinatu vai nopemtu piederumus no pistoles uzmavas, lietojiet divas
fiksétas seSstlru atslégas, lai blokétu uzmavas 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
efektivitati).

Masas vada pievienos$ana:

a) Novietojiet tiru loksni péc iespé&jas tuvak darba vietai, un kas atbilst masas stiena
kontaktvirsmai.

b1) Piestipriniet vara stieni pie loksnes virsmas,
(metinaSanai paredzéts modelis).
Punkta ,b1” vieta (ja to ir grati izpildit praktiski), lietojiet $adu risinajumu:

b2) Pieslieniet paplaksni pie iepriek§ sagatavotas loksnes virsmas; ievietojiet
paplaksni vara stiena atveré un noblokéjiet to ar atbilstoSu komplektacija esosu
spaili.

izmantojot SARNIRSPAILI

Qo A Paplaksnes punktmetinasana, lai piestiprinatu masas izvadu
Uzstadiet pistoles uzmava atbilstoSu elektrodu (POZ. 9, ZIM. 1) un iespraudiet taja
paplaksni (POZ.13, ZIM. 1).

Atbalstiet paplaksni pret izvéléto zonu. NodroSiniet, lai tai pasa zona batu kontakts
ar masas izvadu; nospiediet pistoles pogu, piemetinot paplaksni, tad izmantojiet to
piestiprinaSanai, ka aprakstits augstak.

Skrivju, gredzenu, naglu, kniezu punktmetinasana

levietojiet pistolé atbilstoSu elektrodu, iespraudiet taja elementu, kuru ir paredzéts
piemetinat, un atbalstiet to pret loksni velamaja punkta; nospledlet pistoles pogu:
atlaidiet pogu tikai péc iestatita laika paieSanas (izslédzas gaismas diode )-

! Lokérgu punktmetinasana tikai no vienas malas _

Uzstadiet pistoles uzmava atbilstoSu elektrodu (POZ. 6, ZIM. 1) un piespiediet to pie
metinamas virsmas. Nospledlet pistoles pogu; atlaidiet pogu tikai péc iestatita laika
paieSanas (izslédzas gaismas diode )

UZMANIBU! .

Maksimalais no vienas puses punktmetinamas loksnes biezums ir 1+1 mm. So

punktmetinaSanas veidu nedrikst veikt uz virsbives neso$am konstrukcijam.

Lai iegdtu labus lokSnu punktmetinaSanas rezultatus ir jaievéro dazi svarigi

piesardzibas pasakumi:

1 - Masas savienojumam jabat nevainojamam.

2 - Abam metinamam dalam jabat tiram un uz tam nedrikst bat krasa, ziede, ella.

3 - Metinamam dalam japieskaras bez gaisa spraugas, nepiecieSamibas gadijuma
saspiediet tds kopa ar atbilsto$a instrumenta palidzibu, nevis ar pistoles
palidzibu. Parak liels spiediens noved pie sliktiem rezultatiem.

4 - Aug$éjas detalas biezums nedrikst parsniegt 1 mm.

5 - Elektroda smailes diametram jabat vienadam ar 2,5 mm.

6 - Labi pievelciet elektrodu blokejo$o uzgriezni, parbaudiet, vai metind$anas vada
savienotajdetalas ir blokétas.

7 - PunktmetinaSanas laika piespiediet elektrodu ar nelielu spiedienu (3+4 kg).
Nospiediet pogu un gaidiet lldz izbeidzas punktmetinaSanas laiks, tikai péc ta
attaliniet pistoli.

8 - Nekada gadijuma neattalinieties vairdk ka par 30 cm no masas stiprina$anas

Punktmetinasana un vienlaiciga specialo paplaksnu vilk§ana

Lai lietotu $o funkciju, ir jauzstada un Iidz galam japieskrivé uzmava (POZ. 4, ZIM.
I) pie ekstraktora korpusa (POZ. 1, ZIM. I) otrs ekstraktora gals ir Japlekablna un
japieskrave Iidz galam pie plstoles (ZIM. 1). lespraudiet specialo paplaksni (POZ.
14, ZIM. 1) uzmava (POZ. 4, ZIM. ) , noblokgjot to ar atbilstosas skraves palidzibu
(ZIM 1). Novirziet to velamaja zona, noregulejot punktmetina$anas aparatu paplaksnu
punktmetinasanai un saciet vilk§anu.
Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°,
piemetinat citviet.

-- Loksnu uzsildi$ana un sédinasana

Saja darba rezima TIMER (TAIMERIS) péc noklusgjuma ir izslégts:
metinaSanas ilgumu, uz displeja paradas , inf” = Bezgaligs laiks.
Tadéjadi, operacijas ilgums tiek kontroléts manuali un tas atbilst pistoles pogas
turéSanas ilgumam.

Stravas intensitate tiek reguléta automatiski atkariba no izvélétas loksnes biezuma.

E
Loksnu uzsildisana

Uzstadiet pistoles uzmava ogles elektrodu (POZ. 12, ZIM. I) un nobloké&jiet to ar
gredzena palidzibu. Ar ogles elektroda galu pieskarieties iepriek$ notiritai zonai un
nospiediet pistoles pogu. Veiciet rinkveida kustibu no arpuses uz iekSpusi, lai uzsilditu
loksni, kas péc sacietéSanas atgriezisies sava sakotnéja stavokir.

Lai izvairitos no loksnes parmérigas atlaidindSanas, apstradajiet mazas zonas un
uzreiz péc STs operacijas noslaukiet ar mitru lupatu, lai atdzesétu apstradato dalu.

G
LokSnu sédinasana

Saja pozicija, stradajot ar piemérotu elektrodu, var saplacinat loksnes, kuram ir
lokalas deformacijas.

lai iznemtu paplaksni, kuru var atkartoti

izvéloties

. Partraukumaina punktmetinasana (ielapu piemetinasana)

S7 funkcija ir piemérota nelielu Setrstira lok$nu punktmetinasanai,
caurums, kas radusies korozijas vai citu iemeslu dal.
Uzstadiet uzmava atbilstosu elektrodu (POZ. 5, ZIM.

lai parklatu

1) un rapigi pievelciet

sprostgredzenu. Notiriet apstradajamo vietu un parliecinieties, ka loksnes dala, kuru ir

paredzéts piemetinat, ir tira un uz tas nav ziedes vai krasas.

Uzstadiet detalu un pieslieniet pie tas elektrodu, tad nospiediet pistoles pogu un

nepartraukti turiet to, ritmiski virzieties uz priekSu, ievérojot punktmetinasanas aparata

darba/partraukumu intervalus.

IEVEROJIET: Darba laika nedaudz piespiediet loksni (3+4 kg), darba laika virzieties

pa taisnu Iiniju 2+3 mm attaluma no jaunas piemetindmas 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 neriso$a térauda.

3 - Ritmizéjiet virziSanos uz priekSu atbilstosi punktmetind$anas aparata uzdotam
ritmam. Virzieties uz priekSu pauzes bridi, apstajieties punktmetina$anas bridr.

Komplektacija esosa ekstraktora lietoSana (POZ. 1, ZIM. I)

Paplak$nu plekablnasana un vilk§ana

Lai veiktu $o operaciju ir jauzstada un japieskrivé uzmava (POZ. 3, ZIM. 1) pie
elektroda korpusa (POZ. 1, ZIM. I). Piekabiniet paplaksni (POZ. 13, ZIM. 1), novirzot
to, ka aprakstits iepriek$, un saciet vilkSanu. Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai
izr;emtu paplaksni.

Tapu plekablnasana un vilk§ana

Lai veiktu $o operaciju ir jauzstada un japieskrivé uzmava (POZ. 2, ZIM. 1) pie
elektroda korpusa (POZ. 1, ZIM. ). lespraudiet tapu (POZ. 15-16, ZIM. 1), novirzot
to patrona, ka noradits |epr|eks (POZ. 1, ZIM. I), turot uzgali ta, lai tas batu virzits
ekstraktora pusé (POZ. 2, ZIM. I). Pec iesprausanas atlaidiet patronu un saciet
vilk§anu. Beigas velciet patronu amura pusé€, lai nonemtu tapu.

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Slédzis ir janobloké pozicija “O” ar komplektacija eso$as slédzenes palidzibu.
7.1 PLANOTA TEHNISKA APKOPE PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT
OPERATORS.

- elektroda uzgala diametra un profila pielago$ana/atjauno$ana;

- elektrodu un sviru maina;

- elektrodu izlidzinaSanas parbaude;

- vadu un spailes dzeséSanas parbaude;

- kondensata izlieSana no saspiesta gaisa ieejas filtra.

- periodiska Tmena parbaude dzeséSanas tdens tvertné.

- periodiska sO¢u pilnigas neesamibas parbaude.

- punktmetinaSanas aparata baro$anas vada un spailes integritates parbaude.

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE o
ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS
VAI KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN

MEHANIKAS JOMA.
A UZMANIBU! PIRMS PUNKTMETINASANAS APARATA_ VAI SPAILES
PANELU NONEMSANAS UN TUVOSANAS IEKSEJAI DALAI
PARLIECINIETIES, KA PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN

ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes, kamér punktmetinasanas aparata iek$éjas dalas ir zem sprieguma,

var git smagu elektroSoku, pieskaroties pie zem sprieguma eso$am detalam, ka art

var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas reZima un apkartéjas vides

stavok|a, parbaudiet punktmetind$anas aparata un spailes iek$€jo daju un notiriet uz

transformatora, dioZzu modula, baro$anas spailu panela esoSos puteklus un metala
dalinas ar sausa saspiesta gaisa palidzibu (maks. spiediens 5 bar).

Nevirziet saspiesta gaisa stravu elektronisko plasu pusé; to tiriSanai izmantojiet [oti

Izmantojiet So iespéju, lai:

- Parbaudttu, vai uz vadu izolacijas nav bojajumu un vai savienojumi nav izlodzijusies
un oksidéjusi.

- Parbaudiet, vai transformatora sekundara tinuma un izejas stienu / appinuma
savienotéjskrﬂves ir labi pieskravétas un uz tam nav oksidéSanas un parkarséSanas
pazimju.

GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU
PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES
CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSAS LIETAS:

- Kamér punktmetina$anas aparata galvenais slédzis ir saslégts (poz. ,I”), ieslédzas
displejs; pretéja gadijuma probléma parasti ir baro$anas Iinija (vadi, rozete un
kontaktdaksa, drosinataji, parmérigs sprieguma kritiens utt.).

- Uz displeja neparadas trauksmes signali (sk. TAB. 2): kad izslégsies trauksmes
signals, nospiediet ,START”, lai ieslégtu punktmetindSanas aparatu no jauna;
parbaudiet, vai dzeséSanas Udens cirkulacija ir pareiza un nepiecieSamibas
gadijuma samaziniet darba cikla partraukumu rezimu.

- Sekundara kontdra sastavdalu (sviru turétaji — sviras — elektrodu turétaji — vadi)
efektivitate nav pasliktinajusies izlodzijusos skravju vai korozijas dé|.

- MetinaSanas parametri ir pieméroti veicamajam darbam.

7.2.1 Darbu veikS§ana GRA

Sados gadijumos:

- ja parak biezi ir japapildina Skidrums tvertné;

- Ja parak biezi ieslédzas 7. trauksmes signals;

- Jair ddens noplude;

iesakam parbaudtt, vai dzeséSanas mezgla ir bojajumi.

Nemiet véra 7.2. nodala izklastitos bridinajumus, atvienojiet punktmetina$anas
aparatu no elektribas tikla un nonemiet sanu paneli (ZIM. L).

Parbaudiet, vai savienojumu vietas un caurulés nav stéu. Udens noplades gadijuma
nomainiet bojato detaju. NepiecieSamibas gadijuma novaciet tehniskas apkopes laika
izlijuSo Gdeni un aizveriet sanu paneli.

Tad sagatavojiet punktmetinaSanas aparatu darbam,
(PunktmetinaSana) izklastitiem noradijumiem.

sekojot 6. paragrafa

7.2.2 lekSéjas baterijas maina

Gadijuma, ja datums un laiks netiek saglabats atmina, iesakam nomainit bateriju
(CR2032 - 3V) vadibas panela aizmugureé.

Kamér masina ir atvienota no tikla, atskravéjiet vadibas panela skrives, atvienojiet
savienotajus un nomainiet bateriju.

UZMANIBU! Pirms panela uzstadisanas parliecinieties, ka visi savienotaji ir pievienoti.
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AMAPATYPA 3A CBbIMPOTUBUTENHO 3ABAPSIBAHE 3A UHOYCTPUANHA U
NPO®ECUOHATIHA YMOTPEBA.

3abenexka: B TekcTa, koMTO cneaBa e 6bA4e U3NON3BaH TEPMUHLT ,,anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe” .

1. ObWM NPABUNA 3A BE3OMNACHOCT MNPU CBLMPOTUBUTENHOTO
3ABAPABAHE

OnepatopbT TpsAGBa Aa 6bAe AOCTaTbYyHO OCBEAOMEH OTHOCHO Ge3omacHarta
ynotpe6a Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W pUCKOBeTe, CBbP3aHu C
pasnuyHMTE METOAN Ha CbMNPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MepKU 3a
6e30MacHOCT U AeNCTBME B KPUTUYHMN CUTYyaLUu.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (CaMO BbB BepcumuTe CbC 3aAedcTBaHe
C NMHEeBMaTU4YeH LUNUHABLP) e cHabdeH c rnaBeH MpekbecBay € ¢hyHKUMM 3a
3apenicTBaHe B KPUTUYHM CUTYyaLmn, o6opyABaH C KaTUHap 3a GrokMpaHeTo My
B nonoxeHue “O” (oTBOpeHO) .

KnouybT Ha kKaTuHapa TpAbBa Aa 6bAe BpbYeH caMo Ha onepaTopa, No3HaBall
1 06y4YeH OTHOCHO U3BbPLUBAHETO Ha Bb3MOXEHUTE MYy 3a4a4u U Bb3MOXHUTE
OMacHOCTH, MPOU3TMYALLM OT TO3M METOA Ha 3aBapsiBaHe UNU OT HeGpexHaTa
ynotpe6a Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

Mpu oTcbcTBMEe Ha onepaTopa, NpekbCBaYbT TpAGBa Aa 6bAe mocTtaBeH B
nonoxeHue “0O” GrOKMPaAHO CbC 3aKNOYEH KaTUHap U 6e3 Koy,

/N

- EnexktpuuyeckaTa uHcTanauusa TpsibBa Aa ObAe HanpaBeHa CbrNacHo
AeAcTBalLMTe HOPMU U AeWCTBaLLMTE 3aKOHM 3a NpeAnasBaHe OT TPYAOBU
EL T [ R

- AnapaTbT 32 TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa 6bAe cBbp3aH €AUHCTBEHO
CbC 3axpaHBalla cUCTeMa C HeyTparneH 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- YBepeTe ce, Aanu KOHTaKTbT 3a eNeKTPUYECKO 3axpaHBaHe € NpPaBWUITHO
3a3eMeH.

- [a He ce usnon3saT kabenu c noBpedeHa M3onauusi UNKU pasxnabeHu
BPBH3KMU.

- He usnonsBaiTe anapaThbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BLB BriaXkHa UNM MoKpa
cpeaa unu Npu AbLXA,.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HUTE Kabenu U Bcsika onepaumsi No o6MKHOBEHa

nopapbXKka BbpXy pamMeHeTe u/unu enekTpoaute Tps6sa pa 6Gbaar
M3BbPLUEHN NPU M3raceH W U3KIMIOYEH OT 3axpaHBalliaTa Mpexa anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe. [Ipy anapaTuTe 3a TOMKOBO 3aBapsiBaHe C NHEBMaTU4YeH
UMNUHABLP e Heo6xoaMMo Aa ce GrnokMpa rmaBHUA NpeKbCBay B NONOXeHWe
“0” ¢ npegocTaBeHMUs KaTUHaPp.
Cbwarta npoueaypa TpA6Ba Aa GbAae cnaseHa Npu CBbLP3BAHETO KbM
XuMApaBNUYHaTa Mpexa MNM KbM oxnaxaalia eguMHuLa CbC 3aTBOpeHa
cuctema (amapaTu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXNaXpaHW C BoAa) U npu
nonpaBka (U3BbHpPeAHa NoaapbKKa).

Ve WAV

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeWHepH, CbAoBe UNu TpLGONPOBOAM, KOUTO
CbAbLPXKAT UMK ca CbALPXKANU 3ananvMMu TeYHU UK rasoo6pasHu BellecTBa.

- [a ce usbsAresa pa6ora BbpXy MaTepuanu, NOYUCTEHU C pa3TBOpPUTENM,
cbAbpXaly Xnop unu paéorta B 6rM30CT 40 CNOMeHaTUTe BellecTsa.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy CbAoOBe NoA HansiraHe.

- [a ce nocTaBsT Aaney ot paboTHOTO MSICTO BCAKAKBYW FIECHO 3anannumm
npeaMeT (Hanpumep: AbPBO, XapTusi, NapLuany u T.H.).

- [a ce noacurypv noaxoAasiuo npoBeTpeHne Unmn BeHTUNaumsl, KOUTo Aa
No3BONAT OTBEXAAHETO Ha MnyleuuTe, MOMy4YeHU Npu 3aBapsiBaHETO B
6nM30CT A0 enekTpoauTe; HEOGXOAMM e CUCTEMEH NoAxofd 3a OueHKa Ha
rpaHMuMUTe Ha u3naraHe Ha nylweuuTe, NOJlyYeHU NpU 3aBapsiBaHe, criopen,
TEeXHUSA CbCTaB, KOHLIEHTPALMsA 1 NPecTosi B TakaBa cpeAa.

POO®

BuHaru npeanasBainTe ounTe CbC CLOTBETHUTE NpeAna3Hu ovuna.

- Hocete pbkaBuum 1 o6nekno, noaxoasium 3a pabora npu CbLNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe.

- lUym: Ako nopaan oco6eHO UHTEH3UBHM onepauun Ha psA3aHe ce yCTaHOBU
HWBO Ha eXeAHEeBHO NepcoHarnHo usnarade Ha wym (LEPd) pasHo unm no-
ronsimo ot 85db(A), e 3agbmkuTenHa ynotpe6ara Ha noAxoasAlM cpeacTBa
3a NIMYHa 3awuTa.

)

7.2.2 MNopmsHa Ha BbTpeluHaTa 6aTepvm
EMEF

HOPRE®H®

- [MMpemuHaBaHeTo Ha Toka 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe NpeAv3BUKBa MosiBaTa
Ha enekTpomarHutHu noneta (EMF), nokanusupaHu okomno cuctemarta 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

EnekTpomarHMTHUTE noneTta MoraT Aa B3aUMOAENCTBAT C HAKOU MeAULMHCKU

anapaTtu (Hanp. neiic-MeKbpu, pecnupaTopu, MeTanHu NpoTe3n u T.H.).

Tpsa6Ba Aa ce npeanpuemar agekBaTHU NpeanasHU MepKU Mo OTHOLLeHWe Ha

nvua, KOUTO HOCAT TakvMBa anapaTtu. Hanpumep pa ce 3abpanu goctbna Ao

30HaTa, KbAeTo ce paboTu ¢ anapaTta 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe.

To3n amapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OTroBapsi Ha W3MCKBaHWATa Ha

TeXHUYeCcKMTe CTaHAAPTH 3a NPOAYKT, KOWTO Ce M3NOoNI3Ba B NpoMuLLIIeHa cpeaa

n ¢ npochecuoHanHa uen. He ce rapaHTMpa cLOTBETCTBME C OCHOBHUTE 6a30BuU

rpaHMUM Ha eKCMOo3MLMUA Ha Xopa Ha eneKTPOMarHUTHM noneta B AOMallHa

cpena.

OnepaTopbLT TpsAGBa Aa M3Non3Ba criefHUTe Npoueaypy, Taka 4ye Aa ce Hamanu

€KCMo3ULMATa Ha eNeKkTPOMarHUTHU nonera:

- ®uKkcupanTe 3aefHO, KONKOTO MoXe Mo-6nu3o aBata kaGena 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe (aKo UMa TakuBa).

- CrtpemeTe ce rnaBaTta U TANOTO Aa 6bAaT Bb3MOXHO No-Aaneye oT cucTema
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- He yBuBaiTe HMKOra okono TsanoTo kabenute 3a TOUKOBO 3aBapsiBaHe (ako
“Ma TakuBa).

- [a He ce 3acTaBa BbTpe B cucCTeMaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, 3a fAa ce
M3BbPLUBA TOYKOBO 3aBapsiBaHe. [lBaTa kabena Aa ce AbpXaT OT eAHa U
chblua CTpaHa Ha TAMNoTo.

- CBbpxeTe M3XxogHMA KabGen Ha TOKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ako uma
TaKkbB) KbM fAeTaiina 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Bb3MOXHO Han-6nuso Ao
06paboTBaHOTO CheauHeHue.

- He 3aBapsBaiiTe 6n13o Ao anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, ceAHanu U
obnerHaTu Ha Hero (MMHUMarnHo pa3scTosiHue: 50cm).

- He ocTtaBsiiTe chepomarHMTHM NpeaMeTH B 6rIM30CT A0 cMcTeMaTa 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe.

- MwuHumanHo pascTosiHue:

- d=3cm, f= 50cm (PUTI. M);
- d=3cm, f= 50cm (®UT. N);
- d=30cm (PUT. O);

- d=20cm (PUT. P) Studder.

0N

- Anapartypa ot knac A:

To3an anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OTroBapsi Ha MW3UCKBaHUATa Ha
TeXHUYeckuTe CTaHAapTM 3a NPOAYKT, KOWTO Ce U3non3Ba B eAUHCTBEHO B
npomMuiurieHa cpeda M ¢ npodiecMoHanHu uenu. He ce rapaHTupa HeroBoTo
CbOTBETCTBME C €erleKTPOMarHUTHaTa CbBMECTUMOCT B XWMULIHM Crpaau
M Ha Te3u, KOMTO Ca CBbP3aHW OMPEKTHO KbM 3axpaHBalia Mpexa C HUCKO
HanpexeHue, KOATO 3aXpaHBa XUIMULLHUTE Crpaau.

A OPYI'M PUCKOBE é

PUCK OT MPEMA3BAHE HA FOPHUTE KPAMHULIN

Pexumute Ha yHKUMOHMpPAHe Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W

M3MeHYMBOCTTa BBLB dopmata M pa3mepuTe Ha ob6GpabGoTBaHuA peTann

Bb3NpPensiTCTBaT OCbLLECTBSIBaHETO Ha MHTErpMpaHa 3awuTa oT onacHocTTa 3a

npemasBaHe Ha ropHUTe KpalHULU: NPBCTU, pPbKa, NpeAHa YacT Ha pbKaTa.

PuckbT Tpsi6bBa Aa 6bae HamaneH KaTo ce npeanpueMaTr CbOTBETHUTE

npeanasHU MepKu:

- OnepaTopbT TpsiGBa ga MMa onuT unu Aa 6bAe obyyeH OTHOCHO MeToauTe
Ha CbNPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe C TO3M TUN anapaTypa.

- Tpabsa aa 6bAe M3BbpLIEHa OLleHKa Ha pyUcka 3a BCeKU Tun paboTa, KOATo
Tpsi6Ba Aa ce U3BBLPLUKM; HEOGXOAMMO € Aa ce MOACUTypu NOAXOASALLOTO
obopyaBaHe M MackMpoBKa 3a MpuAbpkaHe U BoaeHe Ha obpaboTBaHus
[eTann (c uskniouveHue Ha ynorpebaTta Ha nmopraTMBeH anapaTt 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe).

- BbB BCcMYKM cnyvau, Korato CTpyKTypaTa Ha AeTauna no3BonsiBa,
perynupanTe pa3cTOSAHMETO Ha eNleKTPoAUTe, Taka Ye XoAbT Aa He cTaBa Nno-
AbNbr ot 6 mm.
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- He no3BonsBaiTe Ha MHOro xopa Aa paboTAT eAHOBPEMEHHO C €AUH U Cbll
anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- Tpab6Ba aa 6bAe 3ab6paHeH AOCTHLNBLT HAa BLHLUHK XOpa A0 30HaTa Ha paborTa.

- He ocraBsiiTe 6e3 Hag30p anapaThLT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe: B TO3M crnyyai
€ 3aABLIKUTENHO Aa A U3KMIoUYMTe OT 3aXpaHBallaTa Mpexa; npu anapaTurte
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CbLC 3ajeicTBaHe C MHeBMaTU4YeH LUUIUHABLP,
nocrtaseTe rmaBHUA npekbcBad B “O” u ro 6nokupante ¢ npegocTaBeHUs
KaTuHap, KNioYbLT TpAOBa Aa ce M3BaAW M CbXpaHsiBa OT OTFTOBOPHO nuue.

- PUCK OT U3rAPAHUA
Hsikon 4yacTM Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (erleKTpoau - pameHe U
cbceAHUTe 30HW) MoraT Aa AOCTUrHaT TemnepaTtypa Hag 65°C: Heo6xoaumo
e Aa ce HOCY CHOTBETHOTO NpeAnasHo o6nekno.

- PUCK OT NPEOBPBLLUAHE U NAOAHE

- NocTtaBeTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY XOpPWU3OHTanHa
NOBBLPXHOCT CbC CLOTBETHAaTa TOBapPOMOHOCMMOCT; CBbpXeTe anapara
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha MSICTOTO Ha nocTaBsiHe (KaKTo e npeABUAEHO
B paspen “UHCTANALIMA” Ha HacTosiweTo pbKoBOACTBO). B nporuBeH
cry4aw, NpyU HaKMOHEHW U HepaBHU NoAoBe, NOABMXKHA MOBBLPXHOCT, Ha
KOSITO € NoCcTaBeH anaparapa, CbhlecTByBa PUCK OT NpeoGpbluaHe.

- 3abpaHeHO e nMoBAWraHeToO Ha NapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OCBEH B
crny4yauTe, Korato e u3pu4Ho npeasuaeHo B pasgen “UHCTANALMNA” Ha
TOBa pbKOBOACTBO.

- HEXAPAKTEPHA YNOTPEBA
OnacHo e Aa ce u3non3Ba anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a BCSKa
o6paboTka pa3nuMyHa OT npeABuAeHaTa (TOYKOBO CbMPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe).

SALLUMUTU N NPEAMNA3HU ENIEMEHTU
3awmTuTe M NOABMXKHUTE YacTU Ha KOXyXa Ha anapaTta 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe
Tpsi6bBa Aa 6bAaAT Ha MACTOTO CU, NMpeAn anapaTbT ga O6bAe CBbp3aH KbM
3axpaHBaLjaTa Mpexa.
BHUMAHMUE! Bcsika pbyHa MHTEPBEHLMSA BbPXY AOCTHMNHUTE MOABWKHMN YacTu
Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Hanpumep:
- MoamsaHa unu nopapbLXKKa Ha enekTpoauTe
- PerynupaHe Ha nonoxeHWeTo Ha paMeHeTe UNu enekTpoauTe
TPABBA OA BbAE W3BBLPWEHA NPU WU3rACEH WU W3KNKOYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA AMNAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE (MMABEH
NPEKBCBAY BJIOKUPAH B MOJNIOXEHUE “O” CbC 3AKNKOYEH KATUHAP
U U3BAOEH KIKOY npu mopenute cbc 3apeinctBaHe ¢ NMHEBMATUYEH
UMNUHAOBP).

2.YyBOA 1 OBLO ONMUCAHUE

2.1 yBoa

MoaBmkHa WHCTanauus 3a CbNPOTMBUTENHO 3aBapsiBaHe (anapaT 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe) ynpasnsiBaHa OT MWKPOMPOLIecop, TEXHOMOTMsi MHBEPTEpP CbC cpeaHa
YecToTa, TpUdasHo 3axpaHBaHe 1 NOCTOSIHEH TOK Ha naxoaa.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe e 06opyABaH C MHEBMATUYHU KNeLLy, oxnaxaaHu
c Boja. BbB BbTpeluHaTa 4acT Ha MHEBMATUYHWUTE KMelW ce Hamupa rpynarta 3a
npeobpasyBaHe 1 13npaBsiHe Ha Toka, KOATO 3a pasnuka oT TPaauLMOHHUTE anapatu
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe MO3BOJIsIBA BMCOKW TOKOBE Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe W HUCKa
KOHCyMaLuMsi OT Mpexara, Cbllo Taka ynotpebata Ha MHOTO MO-AbMATM W MO-Neku
kabenu 3a no-0obpo ynpasneHue 1 No-rofsiMo rnore 3a AencTBre, KaKTo U MUHUManHO
Hanuyme Ha MarHUTHK noneTa okono kabenute.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe MOXe [a W3BbpLUBa onepauun BbpXy XenesHu
NamMapyHU C HUCKO CbAbpXaHue Ha Bbrnepop, MOLMHKOBaHW XeresHn namapuHu,
CTOMaHeHU namapuH/ C BUCOKAa YCTOMYMBOCT M NMaMapuHK OT CrfiaB Ha CTOMaHa C
6op.

OcBeH TOBa anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe e obopyaBaH C KOHTakTu 3a 6bp3
[OCTbN 3a NMon3BaHe Ha donbnHutenHute ypeaun (Studder, Knewm X), nossonsisa
M3BbPLUBAHETO HA MHOrOGPOVHM 06pPaboTKM Ha TOMMO BbPXY JlaMapuHU U BCUYKU
06paboTkn, cneundryHN 3a aBTOMODBUIHUA CEKTOP.

OCHOBHUTE XapaKTepUCTUKK Ha MHCTanauusTa ca:

- agucnnen LCD, ocBeTeH 0T3aj 3a BU3yanuavpaHe Ha KoMaHauTe 1 Ha 3ajageHnTe

napamerpu;

- u3bop OT NaHena Ha pexuma Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe (HempekbCHATO WIn
VMMYNCHO);

- aBTOMaTM4eH M36op Ha nNapameTpuTe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe B 3aBUCUMOCT OT
namapuHuTe;

- MepcoHanuavpaHe Ha napameTpuTe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe;
- aBTOMaTW4HO Pa3no3HaBaHe Ha BKIIOYEHUS UHCTPYMEHT;

- aBTOMaTW4eH KOHTPOS Ha TOKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe;

- pbYeH ¥ aBTOMATUYEH KOHTPOI Ha Cusiata Ha enekTpoauTe;
- “USB” nopt.

2.2 AKCECOAPU KbM CEPUATA

- locraBka 3a pameHara;

- T[locrtaBka 3a kabena Ha KneLumTe;

- [pyna countbp penykTop (3axpaHBaHe CrbCTEH Bb3ayX);

- Knewwm “C” cbCc cTtaHgapTHM pameHa u kaben C Liencen, KOWTO MOXe Aa ce
M3KITI0YBa OT reHepaTopa;

- [pyna 3a oxnaxgaHe (GRA BKMOYeEH).

2.3 AKCECOAPM MO 3AAABKA

- PameHa u enektpogu ¢ pasnuuHa ObikuHa wunu cdopma 3a knewm “C” (BUx
Cnucbka Ha pe3epBHUTE YacTu);

- Topabpxall NPbT U pa3ToBaApPUTEN Ha TEXECT Ha KneLyuTe;

- Knewwm “X”;

- Kut studder;

- Kut npbcTeH knewm “C”.

3. TEXHUWYECKU OAHHU

3.1 TABIIULUA C OAHHU (®ur. A)

OCHOBHUTE [aHHW, CBbp3aHu c ynotpebata u pabotata Ha anmapata 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe, ca 006oOleHn B Tabenata C TEXHWYECKUTE XapakTEPUCTUKU CbC
crefHUTE 3HaYeHUs:

1 - bpoi Ha da3uTe 1 YecToTa Ha 3axpaHBallaTa MHUS.

3axpaHBaLLO HanpexeHue.

- MoLyHocT Ha Mpexata npu noctosiHeH pexum (100%).

- HomuHanHa MoLHOCT Ha Mpexara CbC CbOTHOLLEeHMe Ha npekbeBaHe 50%.
MakcumanHo HanpexeHve Npu NpaseH XoA Ha eneKkTpoanTe.

MakcumaneH Tok C eneKkTpoaun B KbCO CbeaANHEHNE.

- Tok Ha BTOpMYHaTa HamoTKka Ha TpaHcdopmaTopa Npu MOCTOSHEH PEXUM
(100%).

OTKNOHeHWe 1 AbMKMHA Ha PamMoTO (CTaHAAPTHO).

© NooabhwiN
'

9 - MwuHuManHa v MakcMmarHa cuna Ha enekTpoamuTe, KoSTo MOXe Aa ce perynupa.

10 - HomuHanHo HansiraHe Ha U3TOYHMKA Ha CrbCTEH Bb3ayX.

11 - HansiraHe Ha M3TOYHMKA Ha CrbCTEH Bb3ayX, HEoBXoaMMO 3a MOCTUraHeTo Ha
MakcuMmarnHaTa cuna Ha enekTpoguTe.

12 - KanauuTeT Ha BogaTa 3a oxnaxaaHe.

13 - Cnapg Ha HOMVHaNHOTO HansiraHe Ha TEYHOCTTa 3a oxnaxaaHe.

14 - Maca Ha ypeaa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

15 - CumBonu, oTHacsLWwm ce Ao 6e3onacHoCTTa, YNETO 3HAYEHNE € OTPa3EeHO B rMasa

1 “O6Lwa 6e3onacHOCT Npu CbNPOTUBUTENHOTO 3aBapsiBaHe”.
3abenexka: Taka npeactaBeHaTa Tabena C TEXHWYECKW XapakTepUCTUKM Nokassa
3HAYEHVWETO Ha CUMBOMUTE W LUGPUTE; TOUHUTE CTOMHOCTU Ha TEeXHWYEecKUTe
napameTpu Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa fda Gbaar npoBepeHu
OVPeKTHO OT Tabenarta Ha MaluuHaTa.

3.2 APYIrY TEXHUYECKWU AAHHU
3.2.1 Anapar 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe
OG0 xapaKTepUCTUKn

- 3axpaHBaLLo HanpexeHWe 1 YecToTa 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Knac Ha enekTpuyecka 3awmta : |
- Knac Ha usonaumsta : H
- CreneH Ha 3awmTa Ha Kopnyca : 1P 21
- Tun oxnaxnaHe

Bopa
- (*) Paamepu(LxWxH) 820 x 610 x 1150mm

- (**) Terno 77kg
Bxog

- MouwHocT max npu Kbco cbeanHeHme (Scc ) : 75kVA
- ®akTop Ha MoLLHOCTTa Npu Scc (cosj) : 0.8
- WHepumoHHM Npegnasuteny Ha mpexara : 32A
- ABTOMaTW4eH NpekbcBay Ha Mpexarta 25A (“C’- IEC60947-2)
- 3axpaHBaLy kaben (L<4m) 4 x 6 mm?
U3xon

- BropwuyHo HanpexeHue Ha npaseH xog (U, d) 13v
- Tok max npu To4KoBO 3aBapsBaHe (I, max 12kA

KanauuTeT Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe : max 3 +3 +3 mm
OTHoLLEHVe Ha NpeKkbCBaHe : 3%
MakcumanHa cuna Ha enekTpoauTe : 550 daN
OtBop Ha pamo “C” : 95 mm standard
PerynupaHe Ha Toka 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe 1 @BTOMATMYHO 1 MOXe Aa Ce nporpamupa
PerynupaHe Ha BpeMeTo 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe : aBTOMATU4YHO 1 MOXe Aa Ce nporpamupa
PerynupaHre Ha BpemeTo 3a fJobnkaBaHe 1 @BTOMATMYHO 1 MOXe Aa Ce nporpamupa
- PerynupaHe Ha BpeMeTo 3a NoBuLLIABaHe Ha TOKa: aBTOMAaTU4YHO 1 MOXe Aa Ce nporpamupa
- PerynupaHe Ha BpemeTo 3a nogabpxaHe 1 @BTOMATMYHO 1 MOXe Aa Ce nporpamupa
- PerynupaHe Ha Bpeme CTyaeHO 1 @BTOMATMYHO 1 MOXe Aa Ce nporpamupa
- PerynupaHe Ha 6posi Ha umnyncute 1 @BTOMATM4HO 1 MOXe Aa Ce nporpamupa
- PerynupaHe Ha cunata Ha enektpoauTe : aBTOMATWYHO WU PBYHO
(*) BABENEXXKA: pasmepuTe He BKnto4BaT kabenvTe 1 nogabpXalliys npbT.

(**) SABEJIEXKA: Ternoto Ha reHepaTtopa He BKIOYBa LUMMKaTa v nopabpXallivs
npbT.

3.2.2 N'pyna 3a oxnaxpaHe (GRA)

OO6LM XxapaKTepUCTUKN

- MakcumanHo HansraHe (pmax) 3 bar
- MouyHocT Ha oxnaxaare (P @ 11/min) 1 kW
- BmectumocT Ha pe3epBoapa : 8l
- Oxnaxpatla Te4HocT [eMuHepanuavpaHa Boga

4. ONMUCAHUE HA AMNAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE

4.1 ANAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE U OCHOBHU KOMMOHEHTU (®wr. B)
Bbpxy npeaHara cTpaHa:

1 - KoHTponeH naHen;

- USB nopr;

- KoHTaKT 3a BKMtoYBaHe Ha KnewuTe;

- KoHTaKT 3a cBbp3BaHe Ha TpbbuTe 3a Bogarta;

- MNocraBka 3a kabena Ha knewyuTe.

AR WN

Bbpxy 3apgHaTa cTpaHa:
6 - [naBeH npekbcaay;

7 - Bxop 3a 3axpaHBawmsa kaben;

8 - [llocTaBka 3a pameHarTa;

9 - lpyna 3a perynupaHe Ha HansiraHeTo, MaHOMeTbp W UNTbP Ha BXoAa 3a
Bb3ayXa;

10 - Kanauka 3a pesepBoapa Ha rpynarta 3a oxnaxgaHe (GRA);

11 - HuBeo Ha BogaTta Ha GRA;

12 - Ob6esBb3pywasaHe Ha GRA.

4.2 YPEQIU 3A KOHTPOI U PEIYNTUPAHE
4.2.1 KoHtponeH naHen (®wur. C)
OnucaHue Ha NapameTpuUTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe:

%

o

POWER MowHoct (Power): npoueHT OT oThaBaHaTa MOLLHOCT MpU  TOYKOBO
3aBapsiBaHe - anana3oH ot 5 o 100%.

U

H Cuna Ha enekTpoauTe (aBTOMaTMYeH pPeXUM): cunata, C KOSITO

enekTpoauTe Ha nHeBMaTuU4dHUTE Knewin nobnwkasat namMapuHmuTe, Bbpxy
KOUTO TpﬂﬁBa Aa Ce U3BbPLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe; MalluHaTta perynupa
aBTOMaTuU4HO 3agafeHaTa cuna npean Uu3BbpllBaHe Ha 3aBapsaBaHETO.

Bpeme Ha pobnuxkaBaHe (pbYeH peXUM): BpeMeTo, Mpe3 KoeTo
enekTpoanTe Ha MHeBMAaTUYHUTE Knewn fobnvpkasaT namapuHuTe, BbpXY
KouTo TpsibBa Aa ce M3BBbPLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe 6e3 Ja ce oTAasa TOK; TO
e Heobxogumo, 3a Ja MoraT enektpoaute da [OCTUrHaT MakCUMarnHOTO
HansraHe, 3a4afeHo Ypes perynaropa Ha HansraHeTo — AuanasoH ot 200 ms
no 1 cekyHaa.

Bpeme Ha nocTeneHHO NoBULLaBaHe Ha TOKa: BPEMETO, KOETO € M3MUHAIO,
3a Aa AOCTMIHE TOKa MakcumanHaTta 3ajajeHa CTOMHOCT. BbB dyHKumsATa
NHEeBMaTWUYHU KNeLLy ¢ UMMyICK, TOBa BPEME Ce npurnara camo npu Mbpeust
mMnync — gmanasoH ot 0 o 1 cekyHaa.

Bpeme Ha ToukoBO 3aBapsiBaHe: Bpeme, Mpe3 KOeTO Toka Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe ce NoAabpxka NoYTV NOCTosiHeH. BbB (hyHKUMsITa NHEBMATUYHU
Knewy ¢ uMnyncuM ToBa BpemMe Ce OTHacs A0 NPOABLIMKUTENHOCTTa Ha
oTAenHus uMnync — ananasoH ot 10 ms go 1 cekyHga (*).

Bpeme ctygeHo unum MMaysa: (camo npu MMMYNCHO TOYKOBO 3aBapsiBaHe)
BPEMETO, KOETO M3MWHaBa Mexdy eAvH WMMyrc Ha Toka W criegsalus —
nunanasoH ot 10 ms go 400 ms.

J-I. J_I. Bpo# umnyncu: (camo npu MMMyNCHO TOYKOBO 3aBapsiBaHe) 6poii nMnyncu
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Ha TOoKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, BCEKU C MPOABLIMKUTENHOCT paBHa Ha
3afafeHOoTO BpeMe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe - AnanasoH ot 1 go 10 (**).
Bpeme 3a noaapbXKa: BpeMeTo, Npe3 KOETO enekTpoaute Ha
NHeBMaTUYHUTE KNeLn NoaabpKaT JOGNKEeHU naMapuHuTe, BbpXy KOUTO
TOKY-LLO € 6UNo M3BbPLUEHO TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ge3 Aa ce oTAaBa TOK.
Mpes To3n nepunoa HacTbNBa oxNax/daHe Ha ToukaTa, B KOSITO € U3BbPLUEHO
3aBapsiBaHe W KpucTanuaupaHe Ha 3aBapeHOTO sApO; HamnsraHeTo B Tasu
dasa npaBm No PMHO METaNHOTO 3pbHLIE, KaTo MO TO3U HAYMH Ce yBenuyasa
MexaHW4HaTa yCToM4MBOCT — Anana3oH oT 40 ms go 1 cekyHaa.
(*) BABENEXKA: cymata OT UMKNMTe Ha MOCTENEeHHO MOBWLLIABaHe Ha Toka M OT
LMKMTE Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe He MOXe Aa HaaBuwasa 1 cekyHaa.
(**) BABENEXKA: makcumanHuat 6port uMnyrncum, KOMTo Moxe Aa ce 3afjafe 3aBucu
OT NPOABIMKUTENHOCTTA HAa OTAENHUS UMMYNC: 06LLOTO edheKTMBHO BpeMe Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe He Moxe fa Ha,ClBVH#VI 1 cekyHaa.

1 - ByTOH ¢ aBOIHa hyHKUMA l])

a) OCHOBHA ®YHKLIUA: nocnegoBaTenHo BU3yanusupaHe Ha napameTpuTe 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe:

oTAaBaHa MoLLHOCT/OTAaBaH TOK, cuna/Bpeme Ha pobnukasaHe, Bpeme 3a
NnocTeneHHO NoBuLLIaBaHe Ha ToKa,

BpeMe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe, BpeMe CTyAEeHO (CaMo B MMMYNCEH pexum), 6pon
Ha umnyncuTe (camo B MMMYNCEH PEXVM), BpEME Ha NoaabpXKaHe.

CMEUMANHA ®YHKLMUA: npomeHs BulyanusaupaHute napameTpu wu
nepcoHanu3vMpaHe Ha egHa nporpama.

3a faa ce cTurHe go Tasm yHKUMSt e Heobxoaumo Aa ce crneasa npouedypara
onucaHa B naparpacd 6.2.3 .

2 - ByTOH 3a M360p Ha PYHKLUS 1 UHCTPYMEHT

b

-

®YHKUMSI MNHEBMAaTMYHW KNeWy C MOCTOSIHEH TOK Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe:
LMKBITHT Ha TOYKOBO 3aBapsiaHe 3ano4ea ¢ BpeMe 3a fobnkasaHe, criefsa ¢ Bpeme
3a MoCTeneHHO MoBULLaBaHE Ha TOKa, BPeMe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U 3aBbpluBa C
BpemMe 3a NofabpxaHe.

PULSE @DYHKUMS NHEBMATUYHW Knewmn ¢ “uMnynceH” TOK 3a TOYKOBO
3aBapsBaHe:

LUMKBbITBT Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3anoyBa C Bpeme 3a JobnuxasaHe, cnedea C
Bpeme 3a NocTeneHHoO NoBULIaBaHe Ha Toka, BpeMe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Bpeme
CTyAeHo, cepusi OT umnyncy (Bux “Bpon nmnyncu” B To3u naparpad) v 3aBbpLuBa C
Bpeme Ha nogabpxaHe.

Tasn yHKUMA nogobpsiea kanauuteTa Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbpXY MOLMHKOBAHN
naMapviH1 Uni NaMmapuHn Cbe creumaneH 3aluteH hunm.

®dyHkuus studder (camo c nuctoner studder).
M360pbT Ha Ta3n dyHKUMS € Bb3MOXEH caMo KaTo ce CBbpXKe nucroneTa studder
KbM CbOTBETHUS KOHTaKT Ha CTaHAapTHUTE Kneww (Bux maparpadp 5.9 cBbp3saHe
Ha studder).
O6paboTknTe, KOUTO MOraT Aa ce U3BBLPLLBAT C Ta3n YHKLMS ca CXeMaTu3npaHu Ha
KOHTpOmnHMs naHen (dpur. C) cbC CnegHoTO 3HaYeHne:
A

ToukoBO 3aBapsiBaHe C MOAXOASL enekTpoa Ha: WudToBe, HUTOBE,
Lwanbu, cneumanHu Wwanbu, oHaynupaxa Ten.

TouKkoBO 3aBapsiBaHe C NOAXOASILL eNeKTpod Ha BUHToBe & 4mm.

ToukoBO 3aBapsiBaHe C NOAXOAsILL eNlekTpoa Ha: BUHToBe & 5+6mm u
HuTOBE & 5Mmm.

TouKoBO 3aBapsiBaHe C MOAXOAALY erieKTPoA caMo OT eAHaTa cTpaHa
Ha namapuHaTa.

OTBpbLIaHe Ha NaMapyH1 C BbIMEPOAeH enekTpop.
M3anpassiHe Ha namapuHy ¢ NOAXOAALL eNeKTpoa,.

npeK'bCHaTO TOYKOBO 3aBapsBaHe C NoAxodsdLll enekTtpond 3a KbpneHe
BbpXYy NlaMapuHu

3 - ByToHM “Kypcopu”:
MossonsasaTt fa ce npemecTsa kypcopa Ha [iucnnes.

4 - EHkoaep ¢ ABONHaA hyHKUMA: O

a) OCHOBHA ®YHKLUUA: npomsaHa Ha usbpaHUTe CTOWHOCTH - +
KaTto ce 3aBbpTV pbKoxBaTKaTa: ce u3bunpa CTOMHOCT U3MeXay Teaun, KOUTO ca Ha
pasnonoxeHue 3a aageHa yHKUUS.

CMNELUUAITHA ®YHKLUA: “ENTER” — noTBbpXAeHUe Ha u3bpaHaTa CTOMHOCT r‘

Kato ce HaTucHe pbKOXBaTKaTa: ce NnoTebpXXaaBa M36paHaTa CTOWHOCT.
A veny

b

-

5 - ByTOH ¢ ABOMHA QYyHKUMA: W

a) OCHOBHA ®YHKLUUA: “MODE” — nocnenoBateneH 6yToH
ByTOHBT, HATUCHAT NocnefoBaTenHO, NO3BOMNSABA CNEHUTE PEXUMU:
- EASY (epHa eguHcTBeHa namapuHa cbe studder unu aBe egHakeu namapuHm).
- PRO (aBe egHaksy vnuv pasnuyHu namapuHm).
- MULTI (Tpn egHakev unu pasnuyHy namapuHm).
- CUST (Custom = Cnucbk C nepcoHanuavpaHuTe nporpamMum 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe).
- MAINTENANCE (pobnuxaBaHe Ha enekTpoauTte 6e3 Aa ce otaaBa TOK, 3ajaBaHe
Ha aBTOMaTWU4HO MM PBYHO perynupaHe Ha cunarta, 3ajaBaHe Ha AbJDKMHaTa Ha
pameHara).
3ABENEXKA: fanu we 6bae Ha pasnonoxeHve onpefeneHa yHKUMS Unu He
3aBWCU OT M3NON3BaHWUSA MHCTPYMEHT.
b) CNELUUANHA ®YHKUUA: “MEHIO”
3a aa ce cTurHe o dyHkumsita “MeHio” gpbxTe HaTucHaT 6yToHa “MODE” noHe 3a
3 cekyHau.
3a fa nsnesete ot “MeHI0" HaTUCHETe OTHOBO GyTOHa 3a 3s.
ByToHBT No3BonsBa Aa ce AOCTUTHE A0 CredHUTE BTOPUYHK DyHKLMK:
- LANGUAGE (3apaBaHe Ha e3unka Ha noTpebutens)
- DATE (3apaBaHe Ha pata)
- HOUR (3apaBaHe Ha 4ac)
- RECORDING ON? (xpoHomnoruyeH 3anuc Ha napaMeTpute Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe 3a U3BbplUeHaTa paboTa).
6 - ByTOH“ESC”:

[Mo3BonsiBa Aa ce n3nese OT akTUBHAaTa cenekuus u aa ce BbpHE Ha Ha4valHusa ekpaH
6e3 ga ce 3anametsiBat €BeHTyalnHu NpoMeHun.

BHUMAHUE! kato ce HaTucHaT eaHoBpeMeHHO 6yToHu “ESC” wun
A “MODE” npu nyckaHeTo Ha MalluHarTa Lie 6baaT u3BmkaHu habpuyHuTe

HaCTPOWKW; NepcoHanu3vpaHuTe nporpamm Lie 6bLAaT U3TpuTn!
7 - Qucnnen:
MosBonsiBa Aa ce BM3yanuanpa usanaTta Heobxoanma nHdopmaums Ha notpebutens,
3a Oa 3afjafje pabotata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Bb3 OCHOBA Ha M3MON3BaHWTE
DYHKUMN. s

TaRr

8 - ByToH “START”: .

Mo3BonsiBa yHKUMOHMPAHETO Ha MallyHaTa Npy MbPBO NyckaHe Unu crnep cuTyauus
npw 3ageicTBaHe Ha anapma.

BABEJIEXKA:

OucnnesaT curHanuampa Ha onepartopa, korato e HeoGxoanmo, Ye TpsibBa fa HaTUCHe
6yToH “START”, 3a Aa MOXe Aa U3non3ea mMaluvHara.

9 - WHaukaTopHa namna ob6wa anapma,
3aBapsiBaHe, UHAUKATOPHA NamMna 3a 3anuc:

WHAOMKaATOpHa rnamMmna TO4YKOBO

Xbntata nHavkatopHa namna I.IZ cBeTBa Npu 3afencTBaHe Ha TepMmocTaTUYHUTE

3aWwmT, 3adencTBaHe Ha anapmuTe 3a Mo-BUCOKO WMN MO-HUCKO OT HOPMAarHoTO
HanpexeHue, nunca Ha dasa, nunca Ha Bb3dyX, fUnca Ha BoAa, Cy4yanHO KbCO
CbeiMHeHne Ha MHCTanaunsaTa 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe.

YepeeHa vHAMKaTOpHA fNamna _§_ “TOYKOBO 3aBapsiBaHe”: CBETW Mpes3 UsAnoTo
BpeMme, Nnpes3 KOeTo Tpae LMKbIa Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe.
REC

YepeeHa uHankatopHa namna *~=> “REC” (3anuceaHe): cBeTBa, KOrato Ha MalunHaTa
e 3ajafeHo [a ce 3anuceaT napamMeTpute Ha TOYKOBUTE 3aBapku, KOWTO Lie ce
13BbpLUAT.

BABENEXKA:

3anuceaHeTo cTaBa eauHCTBEHO BbpXy USB namertra.

4.2.2 T'pyna perynaTtop Ha HansiraHeTo M MmaHomeTbp (cur. B - 9)

MosBonsiBa Aa ce perynupa HansiraHeTo, KOETO ce yrpaxHsiBa BbpXy enekTpoanTe Ha
NMHEBMaTWUYHUTE KIeLLM KaTo ce Bb3[eWCTBa Ha pbKoxBaTkaTta 3a perynupaHe (camo
3a MHEBMATUYHUTE KNewy B pexum “PbyeH”).

4.3 ®YHKLIUU 3A BE3OMACHOCT U B3BAUMMHO BITOKUPAHE

4.3.1 3awutn n anapmm (TAB. 2)

a) TepmuyHa 3awmTa:
3ageiicTBa Ce B Cnyyal Ha npekarieHo BUCOKa Temnepatypa Ha anapaTa 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe, NpUYMHEHA OT NUNcaTa UK HeJoCTaTbyHWS AeBUT Ha Boaa
3a oxnaxgaHe Unum no-rofsiM ot AoMyCTUMOTO paGoTeH LK.
Hamecata ce curHanuavpa oT CBETBaHETO Ha XblTaTa UHAWKaTOpHa namna l]

BbPXY KOMaHAHUS naHern.
Anapmarta ce BU3yanuavipa Ha gucnnes c:

AL 1 = TepMnyHa anapma Ha MalumHaTa.

AL 2 = TepMnyHa anapma Ha knewure.

AL 5 = anapma Ha obe3onacsiBalnsi TepMocTar.

AL 8 = TepmnyHa anapma Ha nuctoneta studder.

PE3YNTAT: 6nokupaHe Ha ABWMXEHMETO, OTBapsiHe Ha enekTpoamTe (LMIMHALP
Ha pasToBapBaHe); 6riokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO e Bb3NpensTCTBaHO).
Bb30OBHOBABAHE HA PABOTATA: pbuHo (HaTuckaHe Ha 6yToH “START” cnen
BPbLLAHETO Ha TemnepaTtypaTa B JONYCTUMUTE rPaHULM — M3racBaHe Ha xbnTaTta
VHAOMKaTOpHa namna l] )

b) MmaseH npekbcBay:
- MonoxeHne “O” = 0TBOPEHO 3akIoYBaLLo ce (BuX rmasa 1).
BHUMAHUE! B nonoxeHue ”0O” BbTpewHute knemu (L1+L2+L3) 3a
CBbp3BaHe Ha 3axpaHBalwuaA kaben ca noa HanpexeHue.
- MonoxeHue “|” = 3aTBOPEHO: anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe ce 3axpaHBa, Ho
He dyHkumoHupa (STAND BY — Heobxoaumo e aa ce HatucHe 6yToH “START”).
- OyHKUMS aBapuiiHa cuTyaumst
Mpu yHKUMOHMPALL, anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (Mos.
onpeaens cnupaHeTo B 6e3onacHu ycrosus:
- TOKbT ce b6rokupa;
- OTBapsiHe Ha enekTpoauTe (LMNMHObP Ha pasToBapBaHe);
- aBTOMaTW4HOTO pecTapTupaHe e BbanpensiTCcTBaHo.
3awuTa crbCcTeH Bb3ayx
3ageiicTBa ce B Cnyyaln Ha nvnca wnu cnag B HansraHeto (p < 3bar) Ha
3axpaHBaHETO CbC CrbCTEH Bb3ayX;
Hamecara ce curHanusupa Ha gucnnes ¢ AL 6 = anapma 3a nunca Ha Bb3ayX.
PE3YNTAT: 6GnokupaHe Ha ABWMXEHMETO, OTBapsiHe Ha enekTpoamTe (LMNMHALP
Ha pasToBapBaHe); 6rokupaHe Ha Toka (3aBapsiBAHETO € Bb3NpensTCTBaHO).
Bb30OBHOBABAHE HA PABOTATA: pbuHo (HaTuckaHe Ha 6yToH “START”) cnen
BpbLUAHEe Ha HansraHeTo B JOMYCTUMUTE rpaHuLM (MokasaHue Ha MaHoMeTbpa
>3bar).
d) 3awmuTa Ha rpynaTta 3a oxnaxpaHe
3apencTBa ce B cCriyyal Ha nunca wnu cnag B HansdraHeTo Ha Bogata 3a
oxnaxpgaHe;
Hamecara ce curHanusupa Ha gucnnes ¢ AL 7 = anapma 3a nunca Ha Boga.
PE3YINTAT: 6GnokupaHe Ha ABMXEHMETO, OTBApsiHE Ha enekTpoamTe (LMIMHALP
Ha pasToBapBaHe); 6rokupaHe Ha ToKa (3aBapsiBAHETO € Bb3NpPensTCTBaHO).
Bb30OBHOBABAHE HA PABOTATA: fonenTe TEYHOCT 3a OxnaxaaHe U cref
TOBa n3racerte v nNycHeTe malumHaTta (Bux cblo lMap. 5.6 “nogrotoBka Ha rpynata
3a oxnaxpaaHe”).
3awmTa KbCO ChbeAnHeHne Ha u3xopa (caMo NHeBMaTUYHU KneLm)
Mpeawn Aa 3BbPLUXTE 3aBapbYHUSA LMKBI, MaLLMHaTa NpoBepsiBa, Aanu nonocute
(nonoxwvTeneH 1 oTpuLaTeneH) Ha BTOpMYyHaTa cuctemMa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
HAMaT TOYKM Ha Cry4aeH KOHTaKT.
Hamecara ce curHanuavpa Ha gucnnes ¢ AL 9 = anapma 3a KbCO CbeanHeHne Ha
nsxoga.
PE3YIITAT: GrnokupaHe Ha OBWXEHWETO, OTBapsiHe Ha enekTpoauTe (LMnuHObP
Ha pa3ToBapBaHe); briokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € Bb3NpensATCTBaHo).
Bb30BHOBABAHE HA PABOTATA: pbyHoO (HaTuckaHe Ha 6yToH “START” cneqn
OTCTpaHsiBaHe Ha Npu4mnHaTa 3a KbCo CbeAVHEHNE).
f) 3awwuTta nunca Ha dasza
Hamecara ce curHanusupa Ha gucnnesi ¢ AL 11 = anapma 3a nunca Ha asa.
PE3YIITAT: GrnokupaHe Ha OBWXEHWETO, OTBapsiHe Ha enekTpoauTe (LMnuHObP
Ha pa3ToBapBaHe); 6riokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € Bb3rNpensTCTBaHo).
Bb30BHOBABAHE HA PABOTATA: pbyHO (HaTuckaHe Ha byToH “START”).
g) 3awmTa oT No-BMCOKO U NO-HUCKO OT HOPMAITHOTO HanpexeHue
Hamecarta ce curHanuavpa Ha aucnness ¢ AL 3 = anapma 3a no-BUMCOKO OT
HOpMarHoTo HanpexeHue u ¢ AL 4 = anapma 3a MO-HUCKO OT HOPMAarHOTO
HanpexeHue.

| "=>nos. “0” )

[

-

e

-

-131-



PE3YNTAT: 6nokvpaHe Ha ABWXKEHWETO, OTBapsiHe Ha enekTpoaute (LMNMHABLP
Ha pa3ToBapBaHe); 6roknpaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € Bb3NpPensiTCTBaHo).
Bb30OBHOBABAHE HA PABOTATA: pbyHoO (HaTuckaHe Ha byToH “START”).

h) ByToH “START” (®wur. C - 8).
Heobxoanmo e ga ce HaTucka, 3a Aa MOXe [a ynpaensiBa onepauusta no
3aBapsiBaHe Npu BCsKa OT CregHUTe cUTyaumn:
- NPV BCAKO 3aTBapsiHa Ha rmaBHUsi NpekbeBay (nos. “O”"=>nos. “ | ”);
- cnep BCSIKO 3afelcTBaHe Ha ycTpoincTBaTta 3a 6e3onacHocT/3almTa;
- cnep Bb3CTaHOBSIBAHe Ha 3axpaHBaHETO C eHepruis (enekTpuyecka unm crbCTeH

Bb3AyX) NPeKbCHaTO Npeaun ToBa MW Nopaan aBapusi.

5. UHCTAITUPAHE

BHUMAHUE! BCUYKM ONEPALIUM MO UHCTANUPAHE U ONEPALIUA
A N0 ENEKTPUYECKOTO WU NHEBMATUYHO CBBLP3BAHE OA CE

W3BBLPLWBAT CAMO MNPU HAMBIIHO 3AFACEH U U3KNIOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA, AMAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE.
ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA [OA BbOAT WU3BBLPLUBAHU
EQUHCTBEHO OT OBYYEH W KBAJIM®UUWPAH 3A TA3U [OEWHOCT,
NEPCOHAI.

5.1 MOArOTOBKA

PasonakoBaiiTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, W3BbpLUETE CBbp3BaHWSTa Ha
OTAENHWUTE YacTh, KOUTO Ce ChAbPXKAT B ONAKoBKaTa, KakTo € NOCOYEHO B Tasu rnaea
(®Pwr. D).

5.2 HAYMHU 3A MOBAOUIAHE (®wr. E).

MoBavraHeTo Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa da 6bAe M3BbPLUEHO
C [BOMHO BbXe W KyKu, CbobpaseHy C TernmoTo Ha MalumHaTa kaTo ce v3nonssat
CbOTBETHUTE NpbCTeHn M12.

ABcontoTHo e 3abpaHeHO OBbP3BAHETO C BbXeTa Ha anapaTa 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe
Mo Ha4YMHWU Pa3nnYHK OT ONUCaHUTE.

5.3 MECTONOJIOXEHUE

Onpegenete B 30HaTa Ha WHCTanupaHe AOCTaTbYHO OBLUMPHO MPOCTPaHCTBO
6e3 NpensaTCTBYs, Taka Ye Aa rapaHTvpa AOCTbNa 40 KOMaHAHUS NaHer, rnasHus
npekbCcBay 1 paboTHOTO MSACTO, B MbiHa 6e30MacHoCT.

YBepete ce, Aanu HSMa NpensTcTBUS Npes CbOTBETHUS OTBOP 3a BXOA W M3X0A Ha
oxnaxgalyysi Bb3dyx; B CbLOTO BpEMe yBEpeTe Ce, Ye He Ce BCMyKBaT MpaLUMHKK,
KOPO3VBHY U3MApEHUs, Bnara v T.H.

MocTaseTe anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHE BbPXY PaBHa MOBbLPXHOCT OT XOMOreHeH
1 KOMMAKTEeH MaTepuart, Taka 4e 4a U3AbPXM TEXECTTa, (BUXK “TEXHUYECKN AaHHK"), 3a
fa ce nsberHe onacHocTTa oT NpeobpbluaHe v onacHo NpemecTsaHqe.

5.4 CBbP3BAHE C MPEXATA

5.4.1 NMpeaynpexpeHns

Mpeon Oa ce M3BbPLUM, KAKBOTO M Aa EMNEKTPUYECKO CBbP3BaHe, NpoBepeTe BbpXy
Tabenata c TeXHUYECKN XapaKTepUCTUKKU Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Janun
[aHHWTe OTroBapsiT Ha HanpeXeHWeTo W YyecToTaTa Ha Mpexata Npu MSICTOTO Ha
MHCTanaumsi.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa da Obae cBbp3aH €OMHCTBEHO CbC
3axpaHBalla cCTemMa CbC 3aHyrneH 1 3a3eMeH NPOBOAHMK.

3a pa ce rapaHTMpa 3awuMTa cpelly WHOMPEKTEH KOHTakT, Aa ce u3nonssat
avdpepeHumanHu npekbceayy oT Tuna:

- TunA () 3a MOHOba3HUTE MaLLKHW;
- TunB ( ) 3a TpucdasHUTe MaLLvHW.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe He OTroBaps Ha W3MCKBaHWSATa Ha cTaHaapT
IEC/EN 61000-3-12.
Ako anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa [a ce CBbpxe KbM obllecTseHa
3axpaHBallla Mpexa , NULETO ,KOeTo ro WHCTanupa unu usnonssa Tpsbea aa
npoeepu, Aanu moxe Aa Obhe cBbp3aH (ako e HeobxoauMo, Aa ce Hanpasu
KOHCYNTaLmMa ¢ pasnpeaeniMTenHoTo ApyXecTso).

5.4.2 LLlencen n KOHTaKT Ha MpeXxaTa

CebpxeTe 3axpaHBalms kaben ¢ HopmanuavpaH wencen (3P+T) cbC cboTBeTHaTa
M3OPBXKIMBOCT W NpeaBUAETe KOHTaKT 3a mpexara, cHabaeH c npegnasvTenn unm
aBTOMaTU4YeH MarHUTOTEepMMYeH MpeKkbCBay; CrneuuanHata 3asemMsBalia knema
TpsibBa Aa 6bAe cBbp3aHa CbC 3a3eMsiBall, NPOBOAHMK (KbMTO — 3eMeH Ha LBST) Ha
3axpaHBaLiaTa nuHus.

KanauuTteta u xapakTepucTvkute Ha [EeUCTBMETO Ha npeanasdTenute U Ha
MarHUTOTEPMUYHUSI MpekbcBay ca oTpaseHu B naparpad “OPYIM TEXHUYECKU

OAHHW”

A BHUMAHUE! HecnasBaHeTo Ha npaBunara, W3NOXEHW Mno-rope
npaBu HeedmkacHa cuctemata 3a Oe3onacHOCT, npeaBuaeHa oT

npousBoauTtens (knac l) c npousTuyalmMTe OT TOBa CEPUO3HM PUCKOBE 3a Xopa

(Hanp. enekTpuUYecku yaap) unu npegmMmeTy (Hanp. noxap).

5.5 NTHEBMATUYHO CBBHP3BAHE

- [MoproTBeTe NMHUSA 3a CrbCTEH Bb3AyX C paboTHO HansraHe ot 8 bar.

- MoHTupaiTe Bbpxy rpynata GunTbp, PeAyKTop, €4HO OT npefocTaBeHWUTe
CbEeAVHEHVs 3a CrbCTeH Bb3ayX, 3a a Ce NpuBeae B CbOTBETCTBUE KbM HanUyHWUTE
CbEAVHEHVSI HAa MACTOTO Ha MHCTanMpaHeTo.

5.6 NOOArOTOBKA HA I'PYNATA 3A OXNAXAOAHE (GRA)
A BHUMAHMUE! OnepauunTe no HanbnBaHe TpA6Ba Aa 6bAaT 3BbpLUEHN
C M3raceHa U U3KIMYEHa OT 3axpaHBaljaTa Mpexa anapartypa.
U3barBante ynortpebaTa Ha TEYHOCTM MNPOTMB 3aMpb3BaHe, KOMTO ca

erleKTpM4ecku NPoBOAHMULIN.

U3non3Bante camo AeMuHepanusupaHa Boaa.

- OtBopeTe u3nyckatenuus knanaH (PUr. B-12).

- VisBbplueTe HanbnBaHETO Ha pesepBoapa C AeMUHepanuavpaHa Boga npes
oreopa (Pwur. B-10): BMmecTMMOCT Ha pesepBoapa = 8 |; 6baeTe BHMUMATENHU U
n3bsreaviTe BCAKO NpekaneHo n3nmBaHe Ha BOAa B Kpasi Ha HanmbBaHETO.

- 3arsopeTe Tanara Ha pesepsoapa.
- 3arBopeTe usnyckatenHus Knanat.

5.7 CBbP3BAHE HA NMHEBMATUYHWUTE KNELLWN (Pur. F)

A BHUMAHUE! Hanuuune Ha onacHo HanpexeHune! AGconioTHO n3bsirBante

Aa BKIOYBaTe B KOHTaKTUTe Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe

wencenu pasnM4yHMU OT Te3Wn, KOMTO e MnpeaBuMAMN npousBoauTenATt. He ce

onuTBaWTe Aa BKapBaTe HUKaKBU NpeAMeTH B KOHTakTuTe!

- MawwmHa n3knioyeHa ot 3axpaHBaLlata mpexa.

- Bkapainte nonspuavpaHus Liencen Ha Knewute B CreuuanHus KOHTakT Ha
MallvHaTa, cnej ToBa MOBAUMHETe ABaTa flocTa [0 MbIIHOTO DUKCHMpaHe Ha
wencena.

- (ako uma TakuBa) BkapainTe TpbbWTe 3a oxnaxgaHeTo ¢ Bogda (*), kaTo cnasgate
LBeToBeTE (CUHS Tpbba BbpPXy CHMH KOHTAKT, YepBeHa Tpbba Bbpxy uepseH
KOHTaKT). MpoBepeTe, Aanu oka4yBaHETO Ha TPLOUTE € N3BBPLLEHO NPABUITHO.
3ABENEXKA (*): ako TpbbuTe 3a Bogata He ca BKIoYeHu, knewmte HE ce
oxnaxpar MNpaBUMHO M OT ToBa CrefBa OMacHO TEPMWYHO Bb3AeWCcTBME 3a
eneKkTpUYECcKUTE YacTy.

5.8 KNELLUK “C”: CBbP3BAHE HA PAMOTO
BHUMAHUE!

A KpanHuum!

CTpUKTHO cna3BaiTe nocrnefoBaTeNIHOCTTa OT MHCTPYKLIMMU, NOcoYeHU no-aony!
- MalvHa n3ksoYeHa oT 3axpaHBallata Mpexa.

- 3aBbpTeTe KykaTa, KakTo e nokasaHo Ha dur. G1.

- Ako ce n3nonsea, ga ce crnobu nocraekata 3a knewute (dur. G2).

- BkapaiTe paMoTO B cneumanHoTo MSICTO KaTo My AafeTe NOAXOAsLL HaknoH (Pur.
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- W3paBHeTe paMoTO C enekTpoada Ha 6yTanoTo u 3aterHeTe kykata (dur. G4-A).

- CebpxeTe TpbOUTE 3a BogaTa CbC cneuuanyuTe cbeamHenns (dur. G4-B).

- [poBepeTe, Aanu CbeANHEHNETO Ha TPBLOUTE € N3BBPLLEHO NPaBUITHO.

- Ako ce wusnon3ea, Aa ce crmobu ApbXKkaTa Ha nocTaBkaTa 3a Khewm oT
noaxoaswara crpaHa (dur. G5).
3ABENEXKA: ako TpbbuTe 3a BogaTta He ca BkItodeHu, krnewwmte HE ce oxnaxaar
npaBuWIIHO ¥ OT TOBa CrieflBa ONAacHO TEPMUYHO Bb3AEWCTBME 3a enekTpuyeckuTe
yacTtu.

5.9 CBbP3BAHE HA NMUCTOJETA STUDDER CbC 3AMACABALLUA KABEN
BHUMAHUE!

A KpanHuum!

CTpUKTHO cna3BaiTe nocnefoBaTeNHOCTTA OT MHCTPYKLIMU, NOcoYeHU no-aony!

- MaluvHa uskrodeHa oT 3axpaHBaliara Mpexa.

- CBbpxeTe cTaHgapTHWTE MHeBMaTWYHU Khewy, NpeaBuaeHn 3a maluvHata u
oTCTpaHeTe HenoABMXKHOTO pamo (dur. H1).

- [ocraBeTe KneLmTe Ha paBHa NOBbPXHOCT OT XOMOreHeH U KOMMaKTeH Matepuan,
3a fa ce naberHe onacHOCTTa OT NajlaHe Unn onacHo NpemecTBaHe.

- OtcTpaHeTe NoABWKHOTO PaMo KaTo pasBMeTe OcTa Ha GyTanoTo C KoYy BbpXy
cneunanHoto riesgo (dwur. H2).

- CBsbpxeTe 3amacsBallms kaben Ha nucToneta studder kaTo 3aBUHTETE NPBLCTEHA
B rHe3foTo Ha 6ytanoTo (dur. H3).

- CsbpxeTe kabena c nuctoneta studder kato wanonssate Bpb3kata Ha
HEeMoABWXHOTO pamo. BkapeaHeTo cTaBa, KakTo pamMoTO MU TOYKOBO 3aBapsiBaHe
(Pur. H4).

- CBbpxeTe CneunanHoTo CbeJUHEHNE 3a BO4a MEXAy CUHUS U YEPBEHUS KOHTaKT
Ha knewute (Pur. H5).

- Bkapaiite koHekTOpa jack Ha komaHAHus kaben B cneuuvanHus KOHTaKT Ha
knewwTe (dur. HB).
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6. BABAPABAHE (ToukoBo 3aBapsiBaHe)

6.1 NMIPEABAPUTENHM ONEPALIUA

6.1.1 MNaBeH npekbcBay B nonoxeHue “O” 1 3aknoYeH KaTuHap!

Mpean pa usBbpKMTE, KaKBaTO M Aa € ofnepauusi Mo TOYKOBO 3aBapsiBaHe e

Heo6X0AMMO U3BbPLLBAHETO HA CEpUsi OT NPOBEPKM M HACTPOMKU, KOUTO TpsibBa Aa ce

HanpaBsiT C rmaBeH NpekbcBady B nonoxeHune "O” 1 CbC 3aKMNoYeH KaTuHap.

CBbp3BaHe KbM eneKkTpuyeckaTa M NHeBMaTUYHaTa Mpexa:

- TMpoBepeTe, fanu enekTPMYECKOTO CBbP3BaHE € M3BbPLUEHO MPaBWUHO, cropes
MHCTPYKUMKUTE Mo-rope.

- TMpoBepeTe CBbLP3BAHETO Ha CrbCTEHWS Bb3OyX; M3BbPLUETE CBbP3BAHETO Ha
3axpaHBallaTa Tpbba ¢ NHeBMaTU4YHaTa Mpexa, perynupanTe HansraHeTo 4pes
pbKOxBaTKaTa Ha pedykTopa, AOKaTO He NpoyeTeTe Ha MaHOMETbpa CTOWHOCT
npuénuautenHo 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 PerynupaHe v 3aTiraHe Ha pamoTo Ha knewm “C”

Tasu onepauus Tpsi6ea Aa Gbae M3BbpLUEHa B criyvan, Ye cref kaTto cte Grnokvpanm

pamoTo, kakTo e onucaHo B naparpad 5.8, TpsibBa Bce nak ga ce MOCTUTHe

XOPU3OHTamHO ABWKEHNE Ha pamoTo (Pur. Q)

3a Tasu onepauusi npoueanpainTe, Kakto cneasa:

- oTbnokupaiiTe paMoTO KaTo 3aBbPTUTE NocTa 3a otonokmpaxe (Pur. R);

- pa3xnabete nbpcteHa (Pur. S-1) n 3aBuHTETE ckobata (dur. S-2) ¢ egHa ocma
o6opoT (okono 45 rpaayca);

- GnokupainTe ckobaTa kaTo 3aBUHTETE Gnokupalumsi npbcTeH (Pur. S-1);

- GnokupanTe pamoTo KaTo M3BbPLUETE OMnepauusita, nocoveHa Ha (dur. T).

OnepauusTa TpsibBa Aa ce U3BbPLLUM MHOrOKpaTHO, KaTo ce 3aBMBa U pa3BuBa ckobata

(dur. S-2), gokaTo paMOTO Ce OKake XOPU3OHTanHO BrIoKMpaHoO U B CbLLOTO BpeEME

6rokupaLLms nocT, ¢ NOAXOAsLA cura Ha BbpTeHe cbobpaseHa ¢ pbYHOTO OkavBaHe

ce CTUrHe [0 3aTBapsiHe ¥ 40 YyBaHe Ha yaap oT pedepeHTHUs wudT (dur. T-1).

SABENNEXKA: Bax<HO € B kpasi Ha onepauusaTa, NocTbT Aa ce yaapu B OrpaHNYnUTENHNS

LWMdT (Pur. T-1). ToBa nonoxeHwe rapaHTupa 6e30nacHOTO MexaHW4HO BnokupaHe Ha

pamoTo ¢ dopma “C”.

6.1.1.2 Perynupane Ha knewm “X” (no xemnaHue):

MoctaBeTe Mexay enekTpoguTe matepuan c aebenuHa, KOSITO eKBMBanNeHTHa Ha
pebenvHaTta Ha namMapuHWTE; MPOBEPETE, Aanu pameHata, AOGNUKEHU PbYHO ce
OKa3BaT YCrMOPEeaHW 1 eNleKTPOAUTE Ca B eHa OC (BbPXOBETE CbBNaaar).

TpsibBa BMHarM ga ce uma B npeasua, 4e e Heobxogum xof, no-ronam ot 5 - 6 mm
CNpsIMO MOJIOXKEHUETO MPU TOUKOBO 3aBapsiBaHe, Taka Ye 4a MOXe [a Ce YNpaxHU
BbpXy AeTalna npeasuaeHaTa cuna.

M3BbpLUETE perynupaHe, ako e HeoGxoaumMo, pasxnabeTe GrnokvpalyTe BUHTOBE Ha
pameHaTa, KOUTO MoraT Aa GbaaT 3aBbpPTEHW UM MPEMECTEHWU B ABETE MOCOKM MO
[ObMKMHA Ha TAXHATa OC; B Kpasi Ha perynnpaHeTo, cTapaTteriHo 3aTerHeTea BUHTOBETE
1 bnokvpawuTe ckobu.

6.1.2 MmaBeH npekbCBay B nonoxeHue “17”.

TpsibBa fa ce u3BbpLUAT CIIEAHUTE NPOBEPKW, Npean Aa ce U3MbIHSABAT KakBUTO W

[a e onepauum o TOYKOBO 3aBapsiBaHe C rmaBeH npekbeBay B nonoxenwue “ 1”7 (ON).

MoapexaaHe Ha enekTpoauTe Ha Knewure:

- TloctaBeTe Mexay enekTpogute MaTepuan C ekBuBaneHTHa paebenvHa Ha
pebenuHata Ha namapuHuTe 3a 3aBapsiBaHe; NpoBepeTe, Aanu enekTpoauTe,
pobnkeHn Ypes dyHKUMATa fobnmkasaHe, (Buxk naparpad 6.2.1), ca ycnopegHu.

- Axo e Heobxogumo, Ja ce NpoBepw, Janu NPaBUITHO € 3aKPerneHo pamoTo (BYDK
npegvwHUTe naparpadu).

pyna 3a oxnaxpaHe:

- TpoBepeTe PyHKLUMOHMPAHETO Ha rpynarta 3a oxnaxaaHe 1 MpaBUMNHOTO BKapBaHe
Ha CbeAnHeHusiTa 3a TpLOUTE Ha BofaTa (ABe CbeAMHEHWS Ha reHepaTtopa u Ase
Ha knewwTe): Mpynata 3a oxnaxaaHe ¢ Boda (GRA) 3anoyBa Aa gyHKUMOHMpa
npe3 MbpBYSA 3aBapbyeH LWKbI M U3racsBa cried npeaBapuTENHO onpenerieHo
BpeMe Mpy HeaKTUBHOCT Ha MaluMHara.

BAXHO:

B cnyuai, ye ce 3agencta anapmata GRA (AL. 7) Mmoxe aa ce okaxe Heobxoammo ga
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ce v3kapa Bb3fyxa, KOTo ce HamMmupa B XMapaenuyHaTa cuctema, 3a fja ce 3afeincrea

OTHOBO LIMpKYNMpaHeTo Ha Bogara.

Mpouenyparta e cnefHara:

- Wsracete malumHara;

- OtBopeTe usnyckatenHus knanax (dur. B-12);

- Pecraptupaiite mawumHarta u 3agevcTBante pynata 3a oxnaxaaHe ¢ Boga (GRA);

- 3aTtBopeTe M3nyckaTerHusa KnanaH, olle LUOM M3kapaTe Bb3ayxa W 3anoyHe gda
13nu3a camo BoAaa.

6.2 PEFYNIMPAHE HA NAPAMETPUTE HA TOYKOBO 3ABAPABAHE
MapameTpuTe, KOUTO BNMAAT Ha ONPEAEnsHeTo Ha AvameTbpa (Ce4YeHueTo) u
MexaHu4HaTa N3OpbXIMBOCT Ha ToYKaTa Ha 3aBapsiBaHe ca:

- Cwuna, ynpaxHsBaHa OT enekTpoauTe.

- Tok Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- Bpewme Ha To4KOBO 3aBapsiBaHe.

Mpu nunca Ha cneumnduryeH onuT e NPenopbYMTENHO Aa Ce U3BbPLUAT HAKOW ONWUTK 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo Ce W3Nos3Ba flaMapyHmu ChC CbLLOTO Ka4ecTBo 1 AebenunHa
KaTo Ha Tesu, BbpXy KoWUTo TpsibBa fa ce U3BbpLuM paboTara.

6.2.1 PerynupaHe Ha cunarta U dyHKuusiTa gobnuxaBaHe (camMo NHeEBMaTU4YHU
Knewym)

PerynupaHeto Ha cunata ctaBa B aBTOMAaTU4eH WM pbYeH pexum (kaTo ce
Bb3/eiiCTBa Ha perynaTtopa 3a HansiraHe Ha rpynata 3a Bb3ayX).

3agaBaHeTo Ha aBTOMaTuyeH pexum (hpabpuyHo 3agadeH) Unu pbyeH Moxe Aa ce
n3bepe KaTo ce HaTUCHE MHOrokpaTHo 6yToH “MODE” (dur. C-5) oo BU3yanusnpaHeTo
Ha “MAINTENANCE” Ha aucnnes; nocne kypcopute ce noctaeat Ha “AUTO” n ypes
eHkofepa ce usbupa “AUTO” unu “MAN”. HaTucHete eHkopepa, 3a Aa noTBbpauTe
nsbopa.

ABTOMaTUYHO perynupaHe:

KaTo ce n3bepe “AUTO” e Bb3MOXHO Aa ce 3afaje enaHaTta CTOMHOCT Ha cunara;
KaTo ce HaTucHe ByToHa Ha KneluuTe enekTpoauTe ce fobnkasaT CbC 3adadeHaTa
cuna 6e3 ga ce otgasa TOK.

B pexum “AUTO”, no BpemMe Ha UMKbna Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe, cunata Ha
eneKkTpoanTe ce perynvpa aBToMaTUyHO B CbOTBETCTBME CbC 3aAaeHUTe CTONHOCTN
B MporpamaTta 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe.

PbuHO perynupane:

KaTo ce usbepe “MAN” e Bb3MOXHO Aa ce 3afafe CTOMHOCTTa Ha cunaTa KaTto ce
Bb3[ENCTBa PbYHO Ha perynatopa 3a HansraHe (®Pur B-9): perynupaite Ha 3 bar un
nobnuxete enekTpoauTe Ypes OyTOHa Ha krewimTte, rnocrie npoyeTeTe Ha Aucnnes
nornyyeHaTa CTOMHOCT Ha cunata; yBenuyeTe HansraHeTo U NoBTopeTe onepauusita
Ha gobnvkaBaHe [0 NonyyYaBaHe Ha >enaHaTta CTOMHOCT Ha cunaTa.

B pexum “MAN”, no BpemMe Ha UMKbna Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe, cunata Ha
enekTpoauTe We Gbae Tasu, KOSTO e perynupaHa pbYHO CbIMACHO MpoLeaypaTa,
onucaHa npeau Toea.

B Tab. 1 ca oTpaseHu NpenopbUYMTENHUTE CTOMHOCTU Ha HansiraHe, B 3aBUCUMOCT OT
matepuana, Bbpxy KOWTO TpsibBa fa ce 13BbPLUM TOUKOBO 3aBapsiBaHe.

DYHKUMA fobnukaBaHe:

Mo3BonsiBa fobnkaBaHETO Ha eNEKTPOAWTE CbC 3aaadeHaTa cuna 6e3 Aa ce otaasa
TOK.

Bb3mMoxHO e da ce pobnukar enekTpoauTe BbB BCsSKa MNporpama Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe CbC CrieqHaTa npoueaypa (ABOVIHO KNvKBaHe):

HatucHete n otnycHeTe GyToHa Ha knewwvTe u nocne BefHara 3agpbxre OyToHa
HaTucHaT. KnewuTe fgobnikasat v AbpxaT 3aTBOPEHW eNeKTPOANTe A0 CreABaLLoTo
oTnyckaHe Ha 6yTtoHa. [lucnnest nokassa “SQUEEZING” n nnankatopHata namna Ha

KnetmTe mura.

A BHMUMAHMUE: ynotpe6aTta Ha 3aWMTHM pbKaBMUM MOXe fAa
HanpaBu TPyAHO AoGnwkaBaHeTO C ABOWHO knukeBaHe. ETo 3awo

e npenopbyuTenHo yHKUMATa 3a AobnuxkaBaHe ga ce u3bepe BLTpe B

nporpamata “MAINTENANCE”.

BHUMAHUE!

AOMBIHUTENEH PUCK! B To3n pexum Ha GyHKUMOHUpPaHe CbLIO
CcbllecTByBa PUCK OT Npema3BaHe Ha FOpPHUTE KpauWHMULM : B3eMeTe HYXHUTe
npeAnasHu Mepku (BUX rmasa 6e3onacHocT).

6.2.2 ABTOMaTM4HO 3ajaBaHe Ha MapameTpuTe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe (Tok,
Bpeme)

(Maparpad 4.2.1 n dur. C)

MapameTpuTe ce 3apaBaTt aBTOMaTU4HO KaTo ce n3bepe aebennHata n matepuana (*)
Ha NamapuHuUTe 3a 3aBapsiBaHe U3MeXAy CriefHUTe PEXUMU:

- EASY (aBe egHaku namapuvHm).

- PRO (oBe eqHakBu Unv pasnuyHn naMmapuHu).

- MULTI (Tpy egHaksu Unu pasnuyHyu namapuHm).

Cuuta ce 3a NpaBUIHO M3MbIIHEHWETO Ha TOYKaTa, Korato Npu oNWT 3a U3TernsiHe, ce
npeansBuka U3BaxaaHeTo Ha SAPOTO Ha ToykaTa Ha 3aBapsiBaHe OT efjHa OT [BeTe
namapuHm.

A (*) BABEJIEXXKA: ctaHaapTHM MaTepuanu Ha pa3nosoxeHue ca:

- “XKennaso” (cbkpalweHue “Fe”): xene3Hn namapmHu ¢ HUCKO CbAbpPXaHMe Ha
BbINepon;

- “FeZn” (cbKp. “Fz”): noUMHKOBaHM Xene3HU NaMapuHN C HUCKO CbAbpPXaHue
Ha Bbrnepon;

- “Hss” (cbkp. “Hs”): cTomaHeHM namapuHM ¢ BUCOKa rpaHMua Ha npevynBaHe
(700 MPa max);

- “Bop” (cbkp. “Br”): namapuHu oT cnnaB cToMaHa u 6op.

6.2.3 PbyHO 3apaBaHe Ha NapaMeTpuUTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U Cb3faBaHe Ha
nepcoHanuaupaHa nporpamMa

Bb3MOXHO € pbyHO [a ce 3aaajaTt napameTpuTe Ha TOUKOBO 3aBapsiBaHe, 3a Aa ce
M3BBbPLUM NPOBHO 3aBapsiBaHe UNW a ce cb3aaze nepcoHanuavpaHa nporpama.
Kato TpbrHete ot pexum “Easy, Pro, Multi” HaTucHete 6yToH 1 Ha cpur. C 3a okomno Tpu
cekyHau, 3a ga ce enese B pexum “MANUAL/PROGR”, nocne usbepete cbC ChlLums
6yTOH NapameTbpa, KOWTO TpsiGBa fla ce NPOMEHW: HAaTUCHETE 1 3aBbpTeTe eHKoaepa,
3a ja NPOMEHUTE CTOMHOCTTa, HaTUCHETE OTHOBO eHkoaepa, 3a Aa notebpauTe. B
TO3M peXxuM Beve e Bb3MOXHO [a ce M3non3saT u3bpaHuTe napameTpy B TOYKOBO
3aBapsiBaHe, HO HiMa Aa 6baar 3anameTeHu.

3a [a ce BbpHeTe B HaYanHUs pexvm HatucHete 3a 3 cekyHau ByToH 1 Ha dour. C;
nosiesiBa ce “program store?”; nsdepete “NO”, ako HE xenaerte aa cbxpaHute, “YES”,
3a [la CbXpaHuTe C Ume.

MepcoHanuanpaHaTa nporpama ¢ uMe moxe Aa 6bae n3nonssaHa OTHOBO BbB BCEKU
eauH MOMEHT BbTpe B pexum “CUST”.

6.3 METO HA TOYKOBO 3ABAPSIBAHE

Onepauuu, BanuaHU 3a BCUYKM MHCTPYMEHTH, KaTo ce 3anoyHe ¢ pexumm “Easy, Pro,

Multi”:

- [Ja ce n3bepaT namapuHWTe 3a 3aBapsiBaHe (MaTepuanu u gebenuHun) ypes
eHkogepa.

- [la ce Bu3yanuaupat napameTpuTe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe, KOUTO NpeaBapuTenHoO
ca 3agagexu (dur. C-1).

- [a ce nepcoHanuavpa €BEHTyaslHO mporpaMara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (BUX
npeauwHWs naparpad).

6.3.1 MTHEBMATUYHU KNELLU

- W3bepeTe pyHKUMA HENPEKbCHATO UMW MMMYIICHO TOYKOBO 3aBapsiBaHe (dur. C-2).

- [ocTaBeTe enekTpoga Ha HEMOABUXHOTO Pamo Ha MOBbPXHOCTTA Ha efgHa OT
[BETE NamapyHu, BbPXy KOSITO TpsibBa Aa Ce M3BbPLLM TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- HatucHete GyToHa BbpXy ApbXKaTa Ha KNELLWTE KaTo Mo TO3W HAaYWH ce nosyyasa:
a) 3aTBapsiHe Ha NamMapuHWUTE MexXay enekTpoguTe.
b) TyckaHe Ha UMKbNa Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHE C MNpeMuHaBaHe Ha TOK,

CUrHanuavpaH oT MHAMKaTopHa namna _é_ Ha KOHTPOMHUS NaHen.

- OtnycHete 6yToHa, Marko Cries U3racBaHeTo Ha MHAMKATOpHa namna _%_

- B Kkpas Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe Ce BM3yanuaupa cpefHusi Tok Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe (KaTo ce M3KIYaT Ha4anHoTo NoBWLLIABAHE U KpaiHOTO HaMansiBaHe)
1 Cunata Ha enekTpoauTe.
Kbm Bu3yanuampaHuTe CTOMHOCTM MOXe [Aa ce [obasBu “npepynpexaeHve”,
CUrHanmu3MpaHo OT Mwurawjata YyepBeHa WHAMKaTOpHa namna Ha knewmTe (BUX
TAB. 2), B 3aBUCMMOCT OT NOMy4YeHUst pe3ynTaT Npu TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe.

- Cnep npuknioyBaHe Ha paboTaTa nocTaBeTe KfewuTe B cneumanHarta nocraska,

KOSITO Ce HaMupa Ha konuykaTa.
A BHUMAHME: Hanuume Ha onacHo HanpexeHue! [lpoBepsiBanTe

BMHAru LienocTTa Ha 3axpaHBawWusA Kaben Ha knewwmTte; HarbHaTta
3awmTHa Tpb6a He TpAGBa pa ce pexe, yynu unu mayka! Mpean n no Bpeme Ha
M3nonsBaHe Ha KnewuTe npoBepsiBaiTe, Aany KabenbT e Aaney oT ABUXeLLM ce
4acTu, M3TOYHULM Ha TONJIMHA, PeXeLyu NOBbPXHOCTU, TEYHOCTU U T.H.

BHUMAHME: knewuTte BKMOYBaT TpaHcopmupaHe, u3onupaHe u

ToKkou3npaBsiHe, Heo6xoAMMM 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe; B Criy4aw,
Yye BDBL3HMKHAT CbMHEHWs 3a LenocTTa Ha KnewuTte (nopaauM napaHe,
CUINHN CONMBbCBLLUM M T.H.) U3KMIOYETe anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U ce
KOHCYNTUpaWTe C OTOPU3NPaH LIEHTbP 3a TeEXHUYEecKa noaapbkKKa.

6.3.2 MUCTOJIET STUDDER

BHUMAHMUE!

- 3a fa 3akpenuTe Unu AeMoHTMpaTe akcecoapu OT NaTpOHHWKA Ha nucToneta,
13ron3sainTe ABa HeMnoABMXHU LIECTOrpamMHu Kikova, Taka Ye Aa npenorepature
3aBbpPTAHETO Ha Camus NaTPOHHNK.

- [Mpu usBbpLIBaHE Ha paboTa BbPXY BpaTV UM Kanauu, 3aQbIHKUTENHO CBbpXETE
CbC 3a3emsBall NpbT Te3n 4acTu, 3a Aa Bb3npendtcTsate npemyHaBaHeTo Ha
TOK Npes WwapHupuTe 1 B 6NN30CT 40 30HaTa Ha TOYKOBO 3aBapsBaHe (AbnruTe
npexoau Ha Toka HamansaeaT eduKkacHOCTTa Ha TodkaTa).

CBbp3BaHe Ha 3amacsBaluusa kaben:

a) MWauuctere namapuHata Bb3MOXHO
Bb3HamepsiBaTe fAa pabotuTe, BbpPXy MOBbPXHOCT,
KOHTaKTHaTa NMOBbPXHOCT CbC 3a3eMsiBaLLus NPbT.

b1) ®ukcupante MeaHuUs NpbT Ha NOBLPXHOCTTA Ha NlamapuHaTta KaTo u3nonagarte
LWWAPHWPEH OBbPXAY (Mopen 3a 3aBapsiBaHe).

Kato anTepHatuBa Ha “b1” (TpyAHOCTM NpU NPaKTUYECKOTO MPUNOXEHME)
[encrteanTe, KakTo creasa:

b2) 3aBapere waiba BbpXy MNOBLPXHOCTTA Ha NpeABapuTENHO nodroTBeHaTa
namapuHa; npekapaiTe Wwaibata npe3 oTBopa Ha MegHUs NpbT U A GnokupanTte
C NoMoLLTa Ha CbOTBETHATa NpeJocTaBeHa cTsra.

Han-bnm3o [Jo ToykaTta, B KOSATO
CbOTBETCTBalWla Ha

2 A ToukoBo 3aBapsiBaHe Ha Wainba 3a MKCUPaHe Ha 3amacsiBalara
Knema

MoHTupaiiTe B naTpoHHMKa Ha nuctoneta cboTBeTHUSA enektpog (M03. 9, dur. 1) n
BkapanTe wanbata (MO3. 13, dur. 1).

CnoxeTe wanbata B usbpaHaTta 3o0Ha. llocTaBeTe B KOHTaKT, B CbllaTa 30Ha,
3amacsiBallata kriema; HaTucHete OyToHa Ha nuctoneTa KaTo W3BbplUKTe
3aBapsiBaHeTO Ha wanbata, BbpXy KOATO TpsabBa Aa M3BbpLUNTE DUKCUPAHETO,
onvcaHo npeau Toea.

L1 o A ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBE, PO3E€TKWU, rBO3Aeun U

HUTOBE

EkunupaiTe nuctoneta ¢ NOAXOASL, eNeKTPoAd, NocTaBeTe efieMeHTa 3a 3aBapsiBaHe
MW TO pasnoroxete Ha IaMapuHata B XenaHata To4Ka; HaTUucHeTe 6yTOHa Ha
nucroneta: oTnycHeTe 6yTOHa, e[Ba Korato uaMmnHe 3agafeHoTo BpemMe (MSFaCBaHe
Ha MHOMUKaTtopHa namna .

TouykoBO 3aBapsiBaHe Ha NamMapuHU caMo OT efiHaTa cTpaHa

MoHTupaiiTe B naTpoHHWKa Ha nucToneTa npeasuaeHus enektpod (MO3. 6, dwr. 1)
HaTuCKalkn BbpXy NOBLPXHOCTTA 3a 3aBapsiBaHe. HaTucHete ByToHa Ha nuctonera,
oTnycHete OyToHa, efBa KoraTo MW3MWHe 3afdafeHOTO Bpeme (M3racBaHe Ha
MHAOMKaTOpHa namna

BHUMAHUE!

MakcumanHara gebenvHa Ha namapuHaTa 3a 3aBapsisaHe OT efHaTa cTpaHa e 1+1

mm . To3u TWN TOYKOBO 3aBapsiBaHe He Ce AOMycka BbpXy HOCEWM CTPYKTypU Ha

KapocepusTa.

3a nornyyaeaHe Ha NpaBUIHW PE3ynTaTh NPy TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe Ha flaMapuHm e

HEoBX0AMMO Aa Ce B3eMaT HSIKOU OCHOBHY MPeanasHn MepKM:

1 - BesynpeyHo 3a3emsBalLo CBbp3BaHe.

2 - lNoyucTBaHe Ha [ABETE CTPaHu, BbPXY KOUTO TpsiGBa Aa Ce WM3BbPLUM TOYKOBO
3aBapsiBaHe OT fakoBse, rpec, Macro.

3 - [Bete 4act, BbpXy KoMTO TpsibBa fda Ce M3BbLPLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
TpsibBa Aa 6GbAAT B KOHTAKT Momexay cu, 6e3 Mexayxens3Ho NpoCcTpaHCTBO,
aKko e HeobXOAMMO HaTUCHETe C MomollTa Ha MHCTPYMEHT, a He C nucToneta.
MpekaneHo CUMHKSA HaTUCK BOAM A0 NOLUX pe3ynTaTy.

4 - MakcumanHata gebenvHa Ha getaiina He TpsbBa aa Hagsuwasa 1 mm.

5 - BbpxbT Ha enekTtpoga Tpsibea aa e ¢ Agvametsbp 2,5 mm.

6 - CterHete pnobpe rankaTta, Kkosito Orokupa enektpoda, npoBepeTe Aanu
KOHEKTOpUTE Ha 3aBapbyHUTE kabenu cblyo ca BriokmpaHu.

7 - KoraTo ce wusBbplUBa TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe, MOCTaBeTe enekTpoda KaTo

ynpaxHute nek Hatuck (3+4 kg). HatucHete GyToHa M n3yakainTe Aa usrtede
BpPEMETO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, eABa ToraBa ce otAanevere ¢ nucronera.

8 - He ce otpaneyaBaiite HuKora noseye ot 30 cm OT ToukaTa Ha uKcupaHe Ha
macara.

ToukoBO 3aBapsiBaHe U eQHOBPEMEHHO obTAraHe Ha cneuuanHu

wanom
Tasun yHKLWSA Ce M3BBPLLBA KaTo Ce MOHTUPA W 3aTerHe Aokpan natpoHHuka (M03. 4,
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dur. |) BbpXy kopnyca Ha ekctpaktopa (103.1, ®ur. 1), npukpeneTe v 3aTerHete gokpan
ApyraTa Knema Ha ekctpaktopa Ha nuctoneta (Pur. |). Bkapaiite cneuvanHata warba
(MO3. 14, dur. 1) B natpoHHuka (MO3. 4, dur. |), kaTo A BnokMpaTe CbC CLOTBETHUSA
BUHT (®ur. |). V3BbplueTe TOYKOBO 3aBapsiBaHe B enaHaTa 30Ha KaTo perynvpare
anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, KakTO Mpu TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha Lwanbu un
3anoyHeTe obTaraHeTo.

Hakpasi, 3aBbpTeTe ekcTtpakTopa Ha 90°, 3a Aa oTAaenuTe Wwaibarta, KOSTO MOXe Ja
6bae 3aBapeHa B HOBO MOMOXEHMeE.

HarpsiBaHe u usnpaBsiHe Ha namapuHu

B To3u paboteH pexum TIMER (TAMUMEPDBT) e aesaktvBupaH dabpuyHo: kato ce
n3bepe BpeMe Ha 3aBapsiBaHe, AMCNNesT Bu3yanuaupa “ inf” = HeonpegeneHo Bpeme.
MpoabmKUTENHOCTTa Ha onepauusiTa ce perynupa pbyHo, onpeaens ce oT BpeMeTo,
npes KOeTo ce AbPXKM HaTUCHaT ByToHa Ha nucToneTa.

WHTeH3nTeTbT Ha Toka ce perynupa aBToMaTuyHoO, crnopes u3bpaHata aebenunHa Ha
namapvHara.

HarpsiBaHe Ha namapuHu

MoHTupaiite BbrnepoaeH enektpoa (MO3. 12, dur. I) B naTpoHHMKa Ha nucTtoneta
KaTo ro 6nokupate cbc ckobarta. [JokocHeTe C BbITepoaHusl BpbX, NpeaBapuTenHo
noyncTeHaTa 3oHa U HaTucHeTe GyToHa Ha nucToneTa. [leiicTBanTe OTBbH HaBbTpe C
KpBroBO [BWXeHWe, 3a fja 3aToNnuTe namapuHara; kato ce BTBbPAY, TS Le Bb3BbpHE
MbPBOHAYAINHOTO CY MOSIOXEHMe.

3a pa nsberHete npekaneHoTo OTnyckaHe Ha namapuHarta, obpaboTBanTe marnku
yyacTbLy W BefHara cnej onepauusita MUHETE C BRiaXeH napuan, 3a Aa oxnagute
06paboTeHnst y4acTbk.

W3npaBsiHe Ha namapuHu
B ToBa nomnoxeHue kato ce paboTh CbC CbOTBETHUSI €NEKTPOA, MoraT fia ce u3rmaast
namapuHu, KOUTO ca ¢ nokanuanpaxu gecdopmaumu.
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. MpekbcHaTo TO4YkOBO 3aBapsiBaHe (KbpneHe)

Tasn cyHKUMA e noaxoasiia 3a TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe Ha Marnku namapviHeHu

NpaBObLIbLMHMLM, 32 Aa Ce MOKPUAT OTBOPW, AbJIKAlUM Ce Ha pbXAa unu apyru

NPUYMHK.

MoctaBete cbotBeTHUA enektpon (MO3. 5, dur. |) B naTpoHHuKa, 3aTerHere

cTapatenHo dukcupaliata ckoba. MouncTeTe kenmaHaTta 30Ha M ce yBepeTe, 4ye

nap4eTo namapuHa, Bbpxy KOETO 1ckate a U3BbpLUMTE TOHKOBO 3aBapsiBaHe e YnCTo,

6e3 rpec unu nak.

[MocTaBeTe nNapyeto W pasnonoxeTe Ha Hero enekTpoda, crief KoeTto HaTUCHeTe

6yToHa Ha nucToneTa U ro ApbXTe BUHArMK HaTUCHAT, PUTMUYHO Ce MpUABUXBaNTE

Hanpen KaTo crieaBate MHTepBanuTe paboTa/moymBka onpedeneHy oT anapara 3a

TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

N.B.: No Bpeme Ha paboTa, ynpaxHsiBainTe nek Hatuck (3+4 kg), npu Tasu onepauus

cnefgainTe naeanHa NUHKUS oT 2+3 mm OT Kpasi Ha HOBUS JeTaln 3a 3aBapsiBaHe.

3a ga nonyyute fobpu pesyntaTu:

1 - He ce otaaneyasainTte Hukora noseve oT 30 cm OT Toykarta Ha MKCUpaHe Ha
macara.

2 - W3nonasgaiiTe NOKPUBHM NamMapuHu ¢ MakcumanHa aebenuHa 0,8 mm, no-gobpe
€ aKo ca OT HepbXdaema cToMaHa.

3 - [OBwxeHveTo Hanpen Tpsbea Aa 6bae pUTMKUYHO, C YecToTa, onpegensiHa ot
anaparta 3a TO4KoBO 3aBapsiBaHe. [pedBwkBaNTe ce Hanpea B MOMEHT Ha naysa,
cnvpaiTe B MOMEHT, KOraTo ce 13BbpLUBa TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

YnoTtpe6a Ha npeaocTtaBeHus ekctpakTop (M03. 1, dwur. 1)

BriokupaHe v o6TsiraHe Ha wanbm

Tasn dyHKUMS ce M3BbPLLBA KaTo ce MOHTMPa U 3aterHe natpoHHuka (MO3. 3, dur.
1) Bbpxy kopnyca Ha enektpoga (M0O3. 1, dur. |). Brnokuparite wanbara (M03. 13,
dur. 1), 3aBapeHa, kakTo e onvMcaHo npean ToBa U 3anodHeTe obTsaraHeTo. Hakpas
3aBbpTeTe ekcTpakTopa Ha 90° 1 oTaeneTe wanbara.

BrnokupaHe 1 06TsiraHe Ha WwudToBe

Tasn pyHKUMSA ce M3BbPLLBA KAaTo Ce MOHTUpa U 3aTerHe natpoHHuka (M03. 2, dwur. 1)
BbpXy kopryca Ha enekTtpoaa (103.1, dwur. |). BkapanTte wudTa (MO3. 15-16, dwur. ),
3aBapeH, KaKkTo e onuncaHo npeaun ToBa B natpoHHuka (M03.1, dur. 1) kaTo AbpxuMTe
Kpas usgbpnaH kbM ekctpaktopa (MO3. 2, dur. 1). Wom npukniounTe ¢ BkapBaHeTo,
OTMyCHeTe NaTPOHHWKA M 3anoyHeTe ob6TsraHeTo. KaTo npuknioun onepauusTa,
n3gbpnanTe naTpoHHUKa KbM Yyka, 3a Aa ussaguTte Wwudra.

7. NIOOAPBXKA

A BHUMAHME! MPEOUAA U3BBLPLUUTE ONEPALUMUTE MO NOAAPBXKKA,
YBEPETE CE, YE AMAPAT BT 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE E U3FACEH
N U3KNIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.

MpekbcBaybT TpsAGBa Aa ce 6nokupa B nonoxeHue “O” ¢ npepocTtaBeHaTa
3aknoyarnka.

7.1 OBUKHOBEHA NOAOOPBXKA

OMEPALMUTE NO OBWUKHOBEHA TNOAOOPBXKA MOFAT [OA BbOAT

N3BBPLUEHU OT OMEPATOPA.

- n3paBHABaHE/BL3CTAHOBABAHE Ha AWameTbpa W Ha npodwuna Ha Bbpxa Ha
enekTpoaa;

- MOAMSIHA Ha eNnekTPoAW U pameHa;

- MpoBepKa Ha noapexaaHeTo Ha enekTpoauTe;

- NpoBepKa Ha Oxnax/aaHeTo Ha kabenu u Knewuu;

- OTCTpaHsiBaHe Ha KOHAeH3a OT uNTbpa Ha BXOAA Ha CrbCTeHUs Bb3ayX.

- nepvognyHa NpoBepka Ha HMBOTO Ha BofdaTa 3a oxflaxaaHe B pesepsoapa.

- MepuognyHa npoBepka 3a MbfiHa nunca Ha Te4oBe Boaa.

- npoBepKa Ha LienocTTa Ha 3axpaHBallys kaben Ha anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe
1 Ha Knewmre.

7.2 UBBBbHPEJHA NOOAOPBXKA

OMEPALMUTE NO W3BBLHPEOHA MNOOOPBLXKA TPABBA LA BbOAT
W3BBLPLWUBAHM EOWHCTBEHO OT EKCMNEPTEH W KBAJNU®ULUPAH
NEPCOHAI B OBJIACTTA HA EJIEKTPO-MEXAHUKATA.

A BHUMAHME! NPEON OA MAXHETE MNAHENWTE HA AMAPATA 3A
TOYKOBO 3ABAPSIBAHE UITIU HA KNELWIWUTE, 3A OA CTUITHETE A0
HEFOBATA BbTPELWIHA YACT, YBEPETE CE YE AMAPATHLT 3A TOYKOBO
3ABAPSIBAHE E U3FACEH U U3KIMIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.
EBeHTyanHu npoBepku, U3BbPLLIBAHW MO HaNpeXeHe BbB BbTPELLHOCTTA Ha anaparta
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, MoraT fa npeausBukaT CepUo3eH TOKOB yaap, NMOpoAeH oT
[MPEKTHUS KOHTAKT C YacTu Mof, HanpexeHue Wunu HapaHsBaHus, AbfKaly ce Ha
[MPEKTHUS KOHTaKT C ABUXELLMN Ce YacTu.

MepuoamnyHo 1 ¢ YecToTa, 3aBuceLla oT ynotpebarta u ycriosusita B pabotHata cpeaa,
npoBepsiBaiiTe BbTPeLHaTa 4YacT Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W NouncTBainTe
npaxa u MeTariHuTe YacTuLM, KOUTO ca Ce HaTpynanu BbpXy TpaHcopmaTopa, Bbpxy
Moayna AMoAM, 3axpaHBaluusi Krnemopea W T.H. MOCPEeACTBOM CTPYsl CyX CrbCTeH
Bb3AyX (max 5bar).

M3bareaiite ga Haco4BaTe CTpyATa CbC CrbCTEH Bb3[YX BbPXY €MeKTPOHHUTE CXemu;
3a TAXHOTO NouncTBaHe TpsibBa Aa NpeaBMANTE MHOTO MeKa YeTka unu cneuuanHu 3a
TOBa pasTBOPUTENN.

MpoBepeTe cbLLO:

- [Janu usonauusita Ha kabenute He e noBpedeHa UMK Janu enekTpuyeckuTe
CbeAVHeHNs He ca pasxnabeHn-okcuanpaHu.

- [anu cebp3BallMTE BUHTOBE Ha BTOpUYHATa HamoTka Ha TpaHcdopmaTtopa Ha
nioctoBeTe/NNUTKMTE Ha u3xoga ca Aobpe saterHatn v ganu Hama Genesn ot
oKCuAavpaHe UNn npeHarpsiBaHe.

- NPW EBEHTYAJIHO HE3AJOBOJIUTENHO ®YHKUMOHWPAHE W MPEON
OA U3BBLPLNTE MO-CUCTEMHA NMPOBEPKA UM OA CE OEbPHETE KbM
BALLIWA LIEHTBHP 3A CEPBM3HO OBCINYXXBAHE, MPOBEPETE, OANN:

- [pu 3aknioyeH rmaBeH NpekbCcBaYy Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (no3. “ | ”)
AVCNNEeNAT CBETYW; B NPOTUBEH cryyait AedekTbT ce HaMupa B 3axpaHBallata nuHus
(kabenwu, KOHTaKT W Lencen, Npeana3uTenu, NPeKoMepeH cnag B HanpexeHneTo n
TH.).

- [OucnneaT He Bu3yanuaupa curHanute 3a anapma (Bux TAB. 2): wom cnpe
anapmarta, Aa ce HatucHe “START”, 3a ga ce akTuBMpa OTHOBO anmapaTbT 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe; MpoOBepsiBaiiTe npaBunHaTa UMpKynauus Ha BogaTa 3a
oxnaxgaHe 1 eBeHTyanHo HamareTe OTHOLIEHWETO Ha NpekbcBaHe Ha paboTHUs
LMKBI.

- EnemeHTuTe, KOUTO Ca YacT OT BTOpUYHaTa cuctema (CbeAVHEHWsI Ha AbpxadnTe
3a paMeHeTe — paMeHe - pPbKOXBaTKM 3a enekTpoauTe - kabenu) He ca HeedunkacHu,
nopaav pasxnabeHv BUHTOBE MU OKUCTEHWSI.

- B8aBapbyHUTE NapameTpy ca NoaxoAsLum 3a paboTara, KOSTO Le ce U3BbPLLBA.

7.2.1 UnTtepBeHuun Bbpxy GRA

B cnyyan Ha:

- npekomepHa HeoBXoAMMOCT 3a Bb3CTaHOBSIBAHE Ha HMBOTO Ha Bopata B
pesepBoapa;

- MpeKoMepHa 4yecToTa Ha 3afeicTBaHe Ha anapma 7;

- TevyoBe BOAa;

npenopbYUTENHO € Ja MPUCTBbNUTE KbM MNpoBepka 3a OTKPUBaHE Ha €BEHTyamnHu

npobremun BbB BbTPeLLHaTa YacT Ha 30HaTa Ha rpynara 3a oxnaxgaHe.

Kato ce nosoBaBaTe Ha pasgen 7.2 3a OCHOBHWUTE npedynpexaeHns u Bce nak cneg

KaTo CTe W3KMIOYMNM anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT 3axpaHBallata mpexa,

NpUCTBbNETE KbM OTCTPaHABaHE Ha CTpaHW4HWUsA naHen (PUI. L).

[MpoBepeTe fanu HAMa Te4oBe KakTO OT BPb3KWTe, Taka 1 oT TpbbuTe. B cnyvan, ye

oTKpueTe U3TUYaHe Ha BOAa, MOrpwxeTe ce noBpefdeHaTa yacT Aa 6bhe cMeHeHa.

MouncTeTe Bopata, KOSTO EBEHTYyarHO € M3Tekna Mo BpeMe Ha noaAapbxkara u

3aTBOpETE CTPaHWYHKS naHer.

CrnepoBaTefiHO MpucTbheTe KbM Bb3CTaHOBsiBaHe Ha pabotata Ha anapaTta 3a

TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo M3fonsBaTe CbOTBETHaTa MHOpMaLus, nocoveHa B

naparpad 6 (ToukoBO 3aBapsiBaHe).

7.2.2 NopgmsiHa Ha BbTpeluHaTa 6aTtepus

B cnyvait, Ye gataTa v 4acbT He MoraT [a ce 3anameTsT ce Hanara Aa ce NnogMeHu
6artepusta (CR2032 - 3V), pasnonoxeHa BbpXy 3agHaTa 4acT Ha KOHTPOIHUSI NaHen.
Mpu MalumHa usknoYeHa oT MpexaTa, OTCTpaHeTe BUHTOBETE OT KOHTPOMHUS naHen,
oTCTpaHeTe KOHEKTOpUTE U noAMeHeTe GatepusiTa.

BHUMAHME! YBeperte ce, Ye cTe cBbp3anu BCUYKN KOHEKTOPW, Npeau Aa MOHTMpaTe
OTHOBO MaHena Ha mMatumHaTa.
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1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA OPOROWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywania spawarki punktowej, powmlen by¢ roéwniez poinformowany
o zagrozeniach zwigzanych z procesami spawania oporowego oraz o
odpowiednich srodkach ochronnych i procedurach awaryjnych.

Spawarka punktowa (tylko w wersjach uruchamianych za pomoca cylindra
pneumatycznego) jest wyposazona w wylacznik gtéwny, petniacy funkcje
awaryjna, wyposazony w kiédke umozliwiajaca zablokowanie w potozeniu “O”
(otwarty)

Klucz do ktédki moze znajdowac¢ 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 kiédke i wyjac klucz.
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- Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtagczonym do uziemienia.

- Upewnic sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- Nie uzywac spawarki punktowej w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas deszczu.

- Podiaczanie przewodéw spawalniczych oraz wszelkie operacje rutynowej

konserwacji na ramionach i/lub elektrodach powinny by¢é wykonywane
po wylaczeniu spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania. W spawarkach
punktowych uruchamianych za pomoca cylindra pneumatycznego nalezy
zablokowaé wylacznik gtéwny w polozeniu “O” zamykajac na kilodke
znajdujacq sie¢ w wyposazeniu urzadzenia.
Te samq procedure nalezy rowniez sledzi¢ podczas poditaczania do sieci
wodnej lub do urzadzenia do chiodzenia z obwodem zamknietym (spawarki
punktowe chlodzone woda) a w kazdym razie podczas operacji naprawy
(nadzwyczajna konserwacja).
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- Nie spawa¢ pojemnikéw, zbiornikow lub przewodéw rurowych, ktére
zawierajg lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie wykonywaé operacji na materiatach czyszczonych chlorowanymi
rozpuszczalnikami lub w poblizu tychze substancji.

- Nie spawac na zbiornikach znajdujacych sie pod ci$nieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier,
szmaty, itp.)

- Upewnic¢ sie, czy w poblizu elektrod znajduje sie odpowiednia wentylacja
powietrza lub odpowiednie s$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.
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Zawsze chroni¢ oczy za pomoca specjalnych okularéw ochronnych

- Nosi¢ rekawice i odziez ochronng odpowiednie dla operacji wykonywanych
podczas spawania oporowego.

- Hatasliwosé: Jezeli w wyniku szczegélnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy obowigzkowo zastosowac¢ odpowiednie
$rodki ochrony osobistej.
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EMF '
SAFE
- Przeplywajacy prad punktowania  powoduje  powstawanie  pol

elektromagnetycznych obwodu
punktowania.

Pola elektromagnetyczne moga naklada¢ sie na funkcjonowanie aparatury

medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do osoéb

stosujacych te urzadzenia. Na przykltad zakaz dostepu do strefy, w ktorej

uzywana jest spawarka punktowa.

Niniejsza spawarka punktowa spetnia wymagania standardu technicznego

produktu przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach

przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢

z podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji czlowieka na pola

elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

(EMF) zlokalizowanych w poblizu

Operator musi stosowa¢ sie do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych

zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze, (jezeli wystepuja) mozliwie jak
najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tuléw znajdowaly sie najdalej mozliwie od
obwodu spawalniczego podczas punktowania.

- Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych, (jezeli wystepuja) wokét ciata
podczas punktowania.

- Nie wykonuj potaczen punktowych podczas przebywania w zasiegu obwodu
spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej
strony ciata.

- Podtacz przewdéd powrotny pradu spawania punktowego, (jezeli wystepuje)
do przedmiotu, na ktérym wykonywane jest polaczenie punktowe, najblizej
jak tylko jest to mozliwe do wykonywanego potaczenia.

- Nie wykonuj potaczen punktowych w poblizu spawarki punktowej, nie siadaj
i nie opieraj sie o nig podczas wykonywania operacji, (minimalna odlegtos¢:
50cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania punktowego.

- Minimalna odlegtosé¢:

- d= 3cm, f= 50cm (Rys. M);
- d=3cm, f= 50cm (Rys. N);
- d=30cm (Rys. 0);

- d=20cm (Rys. P) Studder.

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka punktowa spetnia wymagania standardu technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢
z wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych
oraz w tych budynkach, ktére sa podiaczone bezposrednio do sieci zasilajacej
niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku domowego.

A RYZYKA SZCZATKOWE é

NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH

Tryb funkcjonowania spawarki punktowej oraz zmiennos¢ ksztattu i wymiarow

obrabianego przedmiotu uniemozliwiaja zrealizowanie zabezpieczenia przed

niebezpieczenstwem zgniecenia konczyn gérnych: palce, reka, przedramie.

Zredukowaé¢ ryzyko poprzez zastosowanie odpowiednich sSrodkow

zapobiegawczych:

- Operator musi by¢ doswiadczony lub przeszkolony o procesach spawania
oporowego z zastosowaniem tego typu aparatury.

- Dokona¢ oceny zagrozenia dla kazdego typu obrobki wykonywanej;
przygotowaé odpowiednie oprzyrzadowanie i ostony stuzace do
podtrzymywania i prowadzenia poddawanego obrébce przedmiotu (za
wyjatkiem zastosowania przenosnej spawarki punktowej).

- W kazdym przypadku, w ktérym budowa przedmiotu umozliwia wykonanie
tego typu operacji, wyregulowa¢ odlegtos¢ elektrod w taki sposéb, aby nie
przekroczy¢ 6 mm suwu .

- Uniemozliwi¢ prace kilku 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 obowigzkowo odlaczyé je od sieci
zasilania; w spawarkach punktowych uruchamianych za pomocga cylindra
pneumatycznego nalezy ustawi¢ wylacznik gtéwny na “O” i zamknaé na
ktodke, znajdujaca sie w wyposazeniu urzadzenia, wyjaé klucz i odda¢ na
przechowanie osobie odpowiedzialnej .
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- RYZYKO OPARZEN
Niektore czesci spawarki punktowej (elektrody - ramionai strefy przylegajace)
moga osiagna¢ temperature przekraczajaca 65°C: nalezy nosi¢ odpowiednig
odziez ochronna.

- RYZYKO PRZEWROCENIA | UPADKU

- Ustawi¢ spawarke na powierzchni poziomej o nosnosci odpowiedniej dla
jej ciezaru; przymocowac ja do plaszczyzny oparcia (jezeli przewidziana
w rozdziale “INSTALOWANIE” niniejszej instrukcji obstugi). W przeciwnym
przypadku - posadzka pochyta lub nieréwna, ruchome ptaszczyzny oparcia
- istnieje niebezpieczenstwo wywrdcenia urzadzenia.

- Zabrania sie podnoszenia urzadzenia, za wyjatkiem przypadku, kiedy jest to
wyraznie przewidziane w rozdziale “INSTALOWANIE” niniejszej instrukcji
obstugi.

- ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE:
Uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej
(spawanie punktowe oporowe) jest niebezpieczne.

A ZABEZPIECZENIA | OSLONY

Przed podtaczeniem urzadzeniado siecizasilania nalezy umiesci¢ zabezpieczenia
oraz ruchome czesci obudowy spawarki punktowej w odpowiednim potozeniu.
UWAGA! Wszelkie operacje wykonywane w trybie recznym na ruchomych
dostepnych czesciach urzadzenia , takie jak na przyktad:

- Wymiana lub konserwacja elektrod

- Regulacja potozenia ramion lub elektrod

POWINNY BYC WYKONYWANE PO WYLACZENIU URZADZENIA | ODLACZENIU
OD SIECI ZASILANIA (W MODELACH URUCHAMIANYCH ZA POMOCA
CYLINDRA PNEUMATYCZNEGO NALEZY ZAMKNAC NA KtODKE WYLACZNIK
GLOWNY ZABLOKOWANY W POLOZENIU “0” | WYJAC KLUCZ).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Przenosna instalacja do spawania oporowego (,spawarka punktowa”) z

mikroprocesorowym sterownikiem cyfrowym, technologig inwerterowg o $redniej

czestotliwosci, zasilaniem tréjfazowym i ciggtym pradem wyjsciowym.

Spawarka punktowa jest wyposazona w kleszcze pneumatyczne chtodzone

woda. Kleszcze pneumatyczne zawierajg zespot przetwarzajacy i prostujacy, ktory

umozliwia, w odréznieniu do tradycyjnych spawarek punktowych, uzyskanie wysokich

wartosci pradu spawania i zredukowany pobdr pradu sieciowego, zastosowanie

przewodow bardzo dtugich i lekkich, umozliwiajacych lepsza sterownos$c¢ i szerszy

zakres dziatania oraz minimalne pola magnetyczne wystepujace wokét przewodéw.

Zastosowanie spawarki punktowej umozliwia wykonywanie operacji na blachach

zelaznych o niskiej zawartosci wegla, ocynkowanych blachach zelaznych, blachach

stalowych o wysokiej odpornosci i blachach wykonanych ze stali borowe;j.

Jest ona ponadto wyposazona w szybkoztaczki przeznaczone do zastosowania

wyposazenia dodatkowego (Studder, Kleszcze X); umozliwia wykonywanie licznych

rodzajéw obrobki blach na goraco oraz wszystkich specyficznych rodzajéw obrébki w

sektorze samochodowym.

Gtoéwne parametry instalacji s nastepujace:

- podswietlany wys$wietlacz ciektokrystaliczny przeznaczony do wyswietlania
polecen oraz ustawionych parametrow;

- wybdr trybu spawania punktowego na panelu (ciagty lub pulsujacy);

- automatyczny wybdr parametrow spawania punktowego w zaleznosci od
zastosowanych rodzajoéw blach;

- spersonalizowanie parametrow spawania punktowego;

- automatyczne rozpoznawanie wigczonego narzedzia;

- automatyczna kontrola pradu spawania punktowego;

- manualna i automatyczna kontrola docisku elektrod;

- port “USB”.

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE

- Wspornik podtrzymujacy ramiona;

- Wspornik podtrzymujacy przewod kleszczy;

- Zespot reduktor- filtr (zasilanie sprezonym powietrzem);

- Kleszcze "C” z ramionami standardowymi, przewodem i wtyczka odtgczang od
pradnicy;

- Zespot chtodzenia (GRA wbudowany).

2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Ramiona i elektrody o réznej dtugosci i/lub ksztalcie, przeznaczone dla kleszczy
"C” (patrz wykaz czes$ci zamiennych);

- Slupek podpierajacy i odcigznik dla kleszczy;

- Kleszcze “X”;

- Zestaw studder;

- Zestaw pierscien-kleszcze “C".

3. DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA (Rys. A)

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki punktowej sa podane na

tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:

1 - llos¢ faz oraz czestotliwosé linii zasilania.

- Napiecie zasilania.

- Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

- Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzadzenia.

- Maksymalne napiecie jatowe na elektrodach.

Maksymalny prad zwarciowy elektrod.

- Prad wtérny przy ustalonym stanie pracy (100%).

- Przeswit i dlugos$¢ ramienia (standard).

- Regulowany minimalny i maksymalny nacisk na elektrody.

- Cisnienie znamionowe zrédta sprezonego powietrza.

- Cisnienie zrodta sprezonego powietrza niezbedne dla uzyskania maksymalnego
nacisku na elektrody.

12 - Przeptyw wody chtodzace;j.

13 - Spadek ci$nienia znamionowego ptynu chtodzacego.

14 - Masa urzadzenia do spawania punktowego.

15 - Symbole dotyczace bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w rozdziale

1 ,0gdIne bezpieczenstwo podczas spawania oporowego”.

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.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE
3.2.1 Spawarka punktowa

Gtéwne parametry

- Napigcie i czgstotliwo$¢ zasilania

=2 20O NOGAWN
'

o

: 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz

- Klasa zabezpieczenia elektrycznego : |
- Klasa izolacji : H
- Stopien zabezpieczenia obudowy : IP 21
- Rodzaj chtodzenia

: Woda
- (*) Wymiary gabarytowe (LxWxH (DixSzxW)) : 820 x 610 x 1150mm

- (**) Cigzar 77kg
Wejsae

- Max moc zwarciowa (Scc ) : 75kVA
- Wspotczynnik mocy przy Scc (cosj) : 0.8
- Bezpieczniki sieciowe zwloczne : 32A

- Automatyczny wytacznik sieciowy 25A (“C"- IEC60947-2)

- Przewdd zasilania (L<4m): 4 x 6 mm?
Wyijscie

- Napigcie wtérne jatowe (U, d) 13V
- Maksymalny prad spawania punktowego (1, max) 12kA

- Zdolno$¢ spawania punktowego : max 3 +3+3mm
- Tryb pracy urzadzenia : 3%
- Maksymalna sita docisku elektrod : 550 daN
- Przewegzenie ramienia “C” : 95 mm standard
- Automatyczna regulacja pradu spawanla punktowego automatyczna i programowana
- Regulacja czasu trwania spawania punktowego automatyczna i programowana
- Regulacja czasu trwania zblizania automatyczna i programowana
- Regulacja czasu trwania rampy automatyczna i programowana
- Regulacja czasu trwania utrzymywania automatyczna i programowana
- Regulacja czasu trwania schtadzania automatyczna i programowana
- Regulacja ilosci impulséw automatyczna i programowana
- Regulacja sity docisku elektrod automatyczna lub reczna.
(*) UWAGA: wymlary gabarytowe nie obejmujg przewodow i stupka podpierajacego.
(**) UWAGA: ciezar pradnicy nie obejmuje kleszczy i stupka podpierajacego.

3.2.2 Zespot chtodzenia (GRA)

Glowne parametry

- Maksymalne ci$nienie (pmax) 3 bar
- Moc chtodzenia ((P @ 1I/min) 1 kw
- Pojemnos¢ zbiornika : 81
- Plyn chtodzacy : woda demineralizowana

4. OPIS SPAWARKI PUNKTOWEJ

4.1 ZESPOL SPAWARKI PUNKTOWEJ | GLOWNE KOMPONENTY (Rys. B)
Strona przednia:

1 - Panel sterujacy;

2 - Port USB;

3 - Gniazdo do podtaczenia kleszczy;

4 - Szybkozlaczki do podtaczenia przewoddw rurowych doprowadzajacych wode;
5 - Wspornik podtrzymujacy przewod kleszczy.
Sti
6

7

rona tylna:
- Wylacznik gtéwny;
- Wejscie przewodu zasilania;
8 - Wspornik podtrzymujacy ramiona;
9 - Zespdt regulator cisnienia- manometr i filtr wej$ciowy powietrza;
10 - Korek zbiornika zespotu chtodzenia (GRA);
11 - Poziom wody GRA,;
12 - Odpowietrzanie GRA.

4.2 URZADZENIA STERUJACE | REGULACJA
4.2.1 Panel sterujacy (Rys. C)
Opis parametréw spawania punktowego:

%
POWER Power: procentowa ilo$¢ mocy dostarczanej podczas spawania punktowego
- zakres od 5 do 100%.
[
H Sita docisku elektrod (tryb automatyczny): sita, z ktorg elektrody kleszczy

pneumatycznych dociskajg blachy przeznaczone do spawania punktowego;
urzadzenie automatycznie reguluje site ustawiong przed wykonaniem
punktu.

Czas zblizania (tryb reczny): czas, w ciagu ktérego elektrody kleszczy
pneumatycznych zblizaja do siebie blachy przeznaczone do spawania
punktowego bez dostarczania pradu; w ten sposob elektrody uzyskujg
maksymalne ci$nienie, ustawiane przy pomocy regulatora cisnienia przed
dostarczaniem pradu - zakres od 200 ms do 1 sekundy.

Czas trwania rampy: czas wykorzystany przez prad do uzyskania
maksymalnej wartosci ustawionej. W funkcji impulsowych kleszczy
pneumatycznych ten czas jest zastosowany wytacznie przy pierwszym
impulsie - zakres od 0 do 1 sekundy.

Czas trwania spawania punktowego: Czas, w ciggu ktérego prad spawania
punktowego jest utrzymywany prawie staty. W funkgcji impulsowych kleszczy
pneumatycznych ten czas dotyczy czasu trwania pojedynczego impulsu -
zakres od 10 ms do 1 sekundy (*).

Czas trwania schtadzania lub czas przerwy: (tylko dla spawania
punktowego impulsowego) czas, ktéry uptywa pomigdzy dwoma kolejnymi
impulsami pradu - zakres od 10 ms do 400 ms.

J-I.J_I. llos¢ impulséw: (tylko dla spawania punktowego impulsowego) ilo$¢
impulséw pradu spawania punktowego; czas trwania kazdego z nich jest
réwny ustawionemu czasowi spawania punktowego - zakres od 1 do 10(**).

Czas trwania utrzymywania: czas, w ciggu ktérego elektrody kleszczy
pneumatycznych utrzymuja zblizone do siebie blachy wtasnie zespawane
punktowo bez dostarczania pradu. Podczas tego okresu nastgpuje
schtodzenie punktu zespawanego oraz krystalizacja stopionego rdzenia;
cisnienie w tej fazie powoduje oczyszczenie ziarna metalu i zwigkszenie
odpornosci mechanicznej - zakres od 40 ms do 1 sekundy.
(*) UWAGA: suma cykli rampy oraz cykli spawania punktowego nie moze przekracza¢
1 sekundy.
(**) UWAGAmaksymalna ilo$¢ ustawialnych impulséw zalezy od czasu trwania
pojedynczego impulsucatkowity czas rzeczywisty spawania punktowego nie moze
przekracza¢ 1 sekundy. -4
1 - Przycisk o podwdéjnym dziataniu l])
a) FUNKCJA PODSTAWOWA: sekwencyjne wyswietlanie parametréw spawania
punktowego:
moc/prad dostarczany, docisk/czas zblizania, czas rampy,
czas trwania spawania punktowego, czas trwania schfadzania (tylko w trybie
pulsujacym), ilos¢ impulséw (tylko w trybie pulsujacym), czas trwania utrzymywania.
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b) FUNKCJA SPECJALNA: zmiana wyswietlanych parametréw spawania
punktowego oraz spersonalizowanie programu.
Aby przejéc¢ do tej funkcji nalezy $ledzi¢ procedurg opisang w paragrafie 6.2.3.

2 - Przycisk wyboru funkcji i uzywanego narzedzia

Funkcja kleszczy pneumatycznych z ciaglym pradem spawania
punktowego:
cykl spawania punktowego rozpoczyna sie od czasu zblizania, po ktérym nastepuje
czas rampy, czas spawania punktowego i konczy si¢ czasem utrzymywania.

PULSE Funkcja kleszczy pneumatycznych z ,pulsujacym” pradem spawania
punktowego:

cykl spawania punktowego rozpoczyna sig od czasu zblizania, po nim nastepuje czas
rampy, czas spawania punktowego, czas schfadzania, seria impulséw (patrz ,Liczba
impulséw” w tym paragrafie) i kofczy sie¢ czasem utrzymywania.

Ta funkcja zwieksza zdolno$¢ punktowania na blachach ocynkowanych lub blachach
zawierajacych szczegdlng ostone zabezpieczajaca.

Funkcja studder (tylko z pistoletem studder).
Wybor tej funkcji jest mozliwy wytacznie po podtaczeniu pistoletu studder do
specjalnego gniazdka kleszczy standard (patrz paragraf 5.9 podtaczenie pistoletu
studder).
Obrébki, ktére moga by¢ wykonywane z zastosowaniem tej funkcji sa przedstawione
schematycznie na panelu sterujacym (rys. C) o nastepujacym znaczeniu:

Spawanie punktowe z zastosowaniem odpowiednich elektrod
nastepujacych przedmiotéw: rurki, gwozdzie, podkfadki, specjalne
podktadki, drut falowany.

Spawanie punktowe $rub @ 4mm z zastosowaniem odpowiedniej
elektrody.

Spawanie punktowe z zastosowaniem odpowiedniej elektrody
nastepujacych przedmiotéw: sruby @ 5+6mm i gwozdzie & 5mm.

SR

= Spawanie punktowe z zastosowaniem odpowiedniej elektrody z tylko

jednej strony blachy.

3 - Przyciski “kursory”:
Umozliwiajg przemieszczanie kursora wewnatrz wyswietlacza.

Podnoszenie blach z zastosowaniem elektrody weglowe;.
Speczanie blach z zastosowaniem odpowiedniej elektrody.

Spawanie punktowe przerywane z zastosowaniem odpowiedniej
elektrody umozliwiajgce fatanie blach.

4 - Koder z podwdjna funkcja:

a) FUNKCJA PODSTAWOWA: zmiana wybranych wartosci - +
Obracanie pokrettem: powoduje ustawienie wartosci wybieranej sposréd wartosci
dostgpnych dla danej funkcji.

b) FUNKCJA SPECJALNA: “ENTER” - zatwierdzenie wybranej wartosci r‘
Wcisnigcie pokretta: zatwierdzenie wybranej wartosci.

2 veny

5 - Przycisk o podwéjnym dziataniu:
a) FUNKCJA PODSTAWOWA: “MODE” - przycisk sekwencyjny
Ten przycisk wcisniety w kolejnosci umozliwia nastepujace tryby:
- EASY (tylko jedna blacha z zestawem studder lub dwie takie same blachy).
- PRO (dwie jednakowe lub rézne blachy).
- MULTI (trzy jednakowe lub rézne blachy).
- CUST (Custom = Lista spersonalizowanych programéw spawania punktowego).
- MAINTENANCE (zblizanie elektrod bez dostarczania pradu, ustawianie regulacji
sity w trybie automatycznym lub recznym, ustawianie dtugosci ramion).
UWAGA: Mozliwos¢ lub brak mozliwosci zastosowania jednej
podstawowych funkcji zalezy od zastosowanego narzedzia.
b) FUNKCJA SPECJALNA: “MENU”
Aby przejé¢ do funkcji “ Menu” przytrzymaj wcisnigty przycisk “MODE” przez co
najmniej 3 sekundy.
Aby wyjs¢ z “ Menu “ ponownie wcisnij przycisk przez 3s.
Ten przycisk umozliwia przejécie do nastepujacych funkcji dodatkowych:
- LANGUAGE (ustawienie jezyka uzytkownika)
- DATE (ustawienie daty biezacej)
- HOUR (ustawienie godziny biezacej)
- RECORDING ON? (rejestrowanie chronologii parametréw spawania punktowego
podczas wykonywanej pracy).

lub  kilku

6 - Przycisk “ESC”:
Umozliwia wyjécie z aktywnego wyboru i powrét do strony poczatkowej bez
zachowywania ewentualnych zmian.

A UWAGA! jednoczesne wcisnigcie przyciskéw “ESC” i “MODE” podczas
wlaczania urzadzenia powoduje przywotanie ustawien fabrycznych;
programy spersonalizowane zostang skasowane!

7 - Wyswietlacz:
Umozliwia wy$wietlanie wszystkich informacji niezbgdnych dla uzytkownika w celu
ustawienia spawania punktowego w oparciu o zastosowane funkcje.

START

8 - Przycisk “START”:

Uaktywnia urzadzenie do funkcjonowania przy pierwszym uruchomieniu lub po
sytuacji alarmu.

UWAGA:

Wyswietlacz sygnalizuje operatorowi, kiedy jest konieczne wecisnigcie przycisku
“START”, umozliwiajace uzywanie urzadzenia.

9 - Dioda alarmu ogoélnego, dioda spawania punktowego, dioda rejestracji:
Zé6tta dioda alarmu ogdlnego l] . zaswieci si¢ po zadziataniu zabezpieczen
termostatycznych, zadziataniu alarméw w wyniku przepigcia, zbyt niskiego napigcia,
braku fazy, braku powietrza, braku wody i przypadkowego zwarcia obwodu spawania
punktowego.

Czerwona dioda _%_ “spawanie punktowe”: $wieci sie przez caty czas trwania cyklu

spawania punktowego.

REC
Czerwona dioda *<=* “REC” (rejestracja): zaswieci sie, kiedy urzadzenie jest
ustawione na rejestracje parametréw punktow, ktére zostang wykonane.
UWAGA:
Parametry sa rejestrowane wytacznie w pamieci USB.

4.2.2 Zesp6t regulujacy cisnienie i manometr (rys. B - 9)

Umozliwia regulacje nacisku wywieranego na elektrody przez kleszcze pneumatyczne
poprzez wyregulowanie pokretta (tylko dla kleszczy pneumatycznych w trybie
“Reczny”).

4.3 FUNKCJE ZABEZPIECZAJACE | BLOKADA BEZPIECZENSTWA

4.3.1 Zabezpieczenia i alarmy (TAB. 2)

a) Zabezpieczenie termiczne:
Zadziata w przypadku wzrostu temperatury spawarki punktowej, spowodowanego
przez brak/niedostateczny przeptyw wody chtodzacej lub tez jezeli cykl roboczy
przekracza dopuszczalng granice.
Zadziatanie jest sygnalizowane przez zaswiecenie sie zéitej diody lI na panelu

sterujacym.

Alarm jest wyswietlany na wyswietlaczu w nastgpujacy sposob:
AL 1 = alarm termiczny urzadzenia.

AL 2 = alarm termiczny kleszczy.

AL 5 = alarm termostatu zabezpieczajacego.

AL 8 = alarm termiczny zestawu studder.

SKUTEK: zablokowanie ruchu, otwarcie elektrod (cylinder
zablokowanie pradu (spawanie zablokowane).

RESET: w trybie recznym (wcisnigcie przycisku “START” po powrocie do
dopuszczalnego zakresu temperatury- zgasnigcie zéitej diody l] )

roztadowany);

b

-

Wytacznik gtéwny:
- Pozycja , O , = otwarty, zamykany na ktédke (patrz rozdziat 1).
UWAGA! W pozycji ,,0” zaciski wewnetrzne (L1+L2+L3) umozliwiajace
podtaczenie kabla zasilajacego znajduja si¢ pod napieciem.
- Pozycja , | , = zamkniety: spawarka punktowa jest zasilana ale nie dziata
(STAND BY — zadane jest wcisnigcie przycisku “START”).
- Funkcja awaryjna
Podczas, kiedy ustawiona jest funkcja otwarcie spawarki (poz. | ,=>poz ,0” )
powoduje wytaczenie w warunkach bezpieczenstwa:
- zablokowany prad;
- otwarcie elektrod (roztadowanie cylindra);
- zablokowane ponowne automatyczne uruchomienie.
Zabezpieczenie sprezonego powietrza
Zadziata w przypadku braku lub spadku ci$nienia (p < 3bar) zasilania sprezonym
powietrzem;
Zadziatanie jest sygnalizowane na wyswietlaczu przez AL 6 = alarm braku
powietrza.
SKUTEK: zablokowanie ruchu, otwarcie elektrod (cylinder roztadowany);
zablokowanie pradu (spawanie zablokowane).
RESET: w trybie recznym (wcidniecie przycisku “START”) po powrocie do
dopuszczalnego zakresu ci$nienia (warto$¢ na manometrze>3 bar).
Zabezpieczenie zespotu chtodzenia
Zadziata w przypadku braku lub spadku cisnienia wody chtodzacej;
Zadziatanie jest sygnalizowane na wyswietlaczu przez AL 7 = alarm braku wody.
SKUTEK: zablokowanie ruchu, otwarcie elektrod (cylinder roztadowany);
zablokowanie pradu (spawanie zablokowane).
RESET: dolej ptynu chtodzacego, wylacz i ponownie wiacz urzadzenie (patrz
réwniez Par. 5.6 “predyspozycja zespotu chtodzacego”).
Zabezpieczenie przeciwzwarciowe na wyjsciu (tylko kleszcze pneumatyczne)
Przed wykonaniem cyklu spawania urzadzenie kontroluje czy bieguny (dodatni i
ujemny) obwodu wtérnego spawania punktowego nie posiadajg punktow, ktore
stykajq sie przypadkowo.
Zadziatanie jest sygnalizowane na wyswietlaczu przez AL 9 = alarm zwarciowy na
wyjsciu.
SKUTEK: zablokowanie ruchu, otwarcie elektrod (cylinder roztadowany);
zablokowanie pradu (spawanie zablokowane).
RESET: w trybie recznym (wcisniecie przycisku “START” po usunigciu przyczyny
zwarcia).
f) Zabezpieczenie przed brakiem fazy
Zadziatanie jest sygnalizowane na wyswietlaczu przez AL 11 = alarm braku fazy.
SKUTEK: zablokowanie ruchu, otwarcie elektrod (cylinder roztadowany);
zablokowanie pradu (spawanie zablokowane).
RESET: w trybie recznym (wcisnigcie przycisku “START”).
Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napieciem
Zadziatanie jest sygnalizowane na wys$wietlaczu przez AL 3 = alarm zbyt
wysokiego napigcia oraz przez AL 4 = alarm zbyt niskiego napiecia.
SKUTEK: zablokowanie ruchu, otwarcie elektrod (cylinder roztadowany);
zablokowanie pradu (spawanie zablokowane).
RESET: w trybie recznym (wcisnigcie przycisku “START").
Przycisk “START” (Rys. C - 8).
Jego wcisniecie jest konieczne w celu umozliwienia sterowania operacji spawania
w kazdym z nastepujgacych warunkéw:
- przy kazdym zamknigciu wytgcznika gtéwnego (poz “O"=>poz “ 1 ”);
- po kazdym zadziataniu urzadzen zabezpieczajacych/ oston;
- po ponownym poditgczeniu zasilania energig (elektryczng i sprezonym
powietrzem) uprzednio przerwanego w wyniku podziatu zasilania przed
urzadzeniem lub tez w przypadku awarii.
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5. MONTAZ
UWAGA!

A PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE PO UPRZEDNIM
WYLACZENIU SPAWARKI PUNKTOWEJ | ODLACZENIU JEJ OD SIECI

ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE

WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

WYKONAJ WSZELKIE OPERACJE MONTAZU ORAZ

5.1 PRZYGOTOWANIE
Rozpakuj urzadzenie i zamontuj odtaczone czesci znajdujace si¢ w opakowaniu, jak
opisano w tym rozdziale (Rys. D).

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA (Rys. E).

Podno$ spawarke punktowa z pomoca podwdjnej liny i hakéw odpowiednio
zwymiarowanych do jej ciezaru, wykorzystujac specjalne pierécienie M12.

Surowo zabrania sig¢ obwigzywaé spawarke z zastosowaniem sposobéw odmiennych
od zalecanych.

5.3 USTAWIENIE
Przygotuj do instalacji urzadzenia strefe wystarczajaco rozlegta i pozbawiong
przeszkdéd, ktéra moze zagwarantowa¢ w petni bezpieczny dostgp do panelu
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sterujgcego, wytacznika gtéwnego oraz obszaru roboczego.

Upewnij sig, ze w poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego
nie znajdujq sig przeszkody, sprawdz czy nie sg zasysane pyly przewodzace, opary
korozyjne, wilgo¢, itd.

Ustaw 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 sprawdzi¢ czy
dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg warto$ciom napigcia i czgstotliwosci
sieci, bedacymi do dyspozycji w miejscu montazu.

Spawarke punktowa nalezy podigczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtagczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowa¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac
wytaczniki réznicowopradowe typu:

- TypA () dla urzadzen jednofazowych;

- Typ B (- -) dla urzadzen tréjfazowych.

- Spawarka punktowa nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.
W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora
lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka punktowa moze zosta¢ do niej
podtaczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sie z przedsigbiorstwem zarzadzajacym
siecig dystrybugiji).

5.4.2 Wtyczka i gniazdko sieciowe

Podtacz do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke (3P+T) o odpowiedniej
obcigzalnosci i przygotuj gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki lub
automatyczny wytgcznik magnetotermiczny; poditacz specjalny zacisk uziemiajacy do
przewodu uziomowego linii zasilania (zétto-zielony).

Przeptyw i parametry zadziatania bezpiecznikéw oraz wytacznika magnetotermicznego
sg podane w paragrafie ,DANE TECHNICZNE".

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad powoduje

nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego
przez producenta (klasy I), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla
os6b (np. szok elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

5.5 PODLACZENIE PNEUMATYCZNE

- Przygotuj lini¢ sprezonego powietrza z ci$nieniem roboczym o wartosci co najmniej
8 bar.

- Zaltdz na zespdt filtra reduktora jedng ze zlgczek sprezonego powietrza, bedacych
do dyspozycji, aby dostosowac je do przytaczy dostepnych w miejscu montazu
urzgdzenia.

5.6 PREDYSPOZYCJA ZESPOLU CHLODZACEGO (GRA)
A UWAGA! Operacje napetniania zbiornika musza by¢ wykonywane po
wytaczeniu urzadzenia i odiaczeniu go od sieci zasilania.

Nie stosuj ptynéw niezamarzajacych elektrycznie przewodzacych.

Stosuj wytacznie wode demineralizowana.

- Otworz zawor wylotowy (RYS. B-12).

- Napetnij zbiornik woda demineralizowang przez otwér wlewowy (Rys. B-10);
pojemnos$¢ zbiornika = 8 |; zachowaj ostrozno$¢ i unikaj nadmiernego wylewania
wody po zakonczeniu napetniania.

- Zamknij korek wlewu do zbiornika.
- Zamknij zawor wylotowy.

5.7 PODLACZENIE KLESZCZY PNEUMATYCZNYCH (Rys. F)

A UWAGA! Obecnos¢ niebezpiecznego napigcia! Bezwzglednie unikaj
podiaczania do gniazdek spawarki punktowej wtyczek odmiennych

od przewidzianych przez producenta. Nie wkladaj zadnych przedmiotéw do

gniazdek!

- Urzadzenie odtaczone od sieci zasilania.

- Wiéz spolaryzowang wtyczke kleszczy do specjalnego gniazdka urzadzenia,
nastepnie podnie$ dwie dZzwignie az do catkowitego przymocowania wtyczki.

- (jezeli wystepuja) wtéz przewody chtodzenia wodnego (*), przestrzegajac koloréow
(przewdd niebieski do gniazdka niebieskiego, przewdd czerwony do gniazdka
czerwonego). Sprawdz czy szybkie zaczepienie przewodéw zostato wykonane
prawidtowo.

UWAGA (*): jezeli przewody wodne nie zostaly wiozone, kleszcze NIE beda

chtodzone prawidtowo z konsekwentnymi narazeniami termicznymi szkodliwymi
dla czesci elektrycznych.

5.8 KLESZCZE “C”: PODLACZENIE RAMIENIA
A UWAGA! Ryzyko szczatkowe zgniecenia konnczyn goérnych!
Skrupulatnie przestrzegaj kolejnosci podanych nizej instrukcji!

- Urzadzenie odtaczone od sieci zasilania.

- Obrdc zacisk jak pokazano na rys. G1.

- Jezeli zastosowany, podtacz wspornik podtrzymujacy kleszcze (Rys. G2).

- Wiéz ramie do specjalnego gniazda odpowiednio je nachylajac (Rys. G3).

- Ustaw w linii ramie z elektroda ttoka i dokre¢ zacisk (Rys. G4-A).

- Podtacz przewody wodne do specjalnych szybkich ztaczy (Rys. G4-B).

- Sprawdz czy szybkie zaczepienie przewodéw zostato wykonane prawidtowo.

- Podtacz wspornik podtrzymujacy kleszcze z odpowiedniej strony, jezeli uzywany
(Rys. G5).
UWAGA: jezeli przewody wodne nie zostaty wtozone, kleszcze NIE bedg chtodzone
prawidlowo z konsekwentnymi narazeniami termicznymi szkodliwym dla czesci
elektrycznych.

5.9 POLACZENIE PISTOLETU STUDDER Z PRZEWODEM MASOWYM
A UWAGA! Ryzyko szczatkowe zgniecenia konczyn goérnych!
Skrupulatnie przestrzegaj kolejnosci podanych nizej instrukcji!

- Urzadzenie odtaczone od sieci zasilania.

- Podtacz standardowe kleszcze pneumatyczne przewidziane dla urzadzenia i
wyjmij state ramig (Rys. H1).

- Umies¢ kleszcze na réwnej powierzchni wykonanej z jednolitego i zwartego
materiatu, w celu unikniecia niebezpieczenstwa przewrécenia lub niebezpiecznych
przesunigc.

- Wyjmij ruchome ramig wykrecajac kluczem trzpien tloka z gniazda (Rys. H2).

- Podtacz przewod masowy pistoletu studder dokrecajac koncowki do trzpienia ttoka
(Rys. H3).

- Potacz przewdd z pistoletem studder wykorzystujac zaczep ramienia statego.
Wiozenie nastgpi podobnie jak w przypadku ramienia przeznaczonego do

spawania punktowego (Rys. H4).

- Podtacz specjalng ztaczke wodng pomiedzy szybkoztgczka niebieska i czerwong
kleszczy (Rys. H5).

- Wiz wtyczke typu jack kabla sterujgcego do odpowiedniego gniazda kleszczy
(Rys. H6).

6. SPAWANIE (Punktowe)

6.1 OPERACJE WSTEPNE

6.1.1 Wytacznik gtéwny w pozycji “O” zamkniety na kiédke!

Przed wykonaniem wszelkich operacji spawania punktowego nalezy wykonac

nastepujace weryfikacje i regulacje, po uprzednim ustawieniu wytacznika gtéwnego w

pozycji ,O” i zamknigciu na kiédke.

Podtaczenia do sieci elektrycznej i pneumatycznej:

- Sprawdz czy podtaczenie elektryczne zostato wykonane prawidtowo, zgodnie z
wyzej podanymi wskazéwkami.

- Sprawdz podiaczenie sprezonego powietrza: podtacz przewody rurowe zasilajace
do sieci pneumatycznej i wyreguluj cisnienie pokrettem reduktora, az do odczytania
na manometrze warto$ci znajdujacej sie w poblizu 8 (bar 116 psi).

6.1.1.1 Regulacja i przymocowanie ramienia kleszczy “C”
Ta operacja musi by¢ wykonana wytgcznie w przypadku, kiedy po zablokowaniu
ramienia, jak wyjasniono w paragrafie 5.8, bedzie mozliwy mimo wszystko poziomy
ruch ramienia (Rys. Q)
Podczas wykonywania tej operacji postepuj w nastepujacy sposoéb:
- odblokuj ramie obracajac dzwignie odblokowujaca (Rys. R);
- poluzuj kotek (Rys. S-1) i dokre¢ tulejke (Rys. S-2) o jedng 6sma obrotu (okoto 45
stopni);
- zablokuj tulejke dokrecajac kotek blokujacy (Rys. S-1);
zablokuj ramie wykonujac operacje pokazang na (Rys. T).
TQ operacje nalezy wykonac kilka razy, dokrecajac lub wykrecajac tulejke (Rys. S-2),
dopoki ramig nie zostanie zablokowane poziomo a dzwignia blokujaca, z odpowiednig
sitg obrotu dostosowang do wyzwolenia w trybie recznym, nie zostanie jednoczesnie
doprowadzona do kotka odniesienia (Rys. T-1).
NOTA BENE: wazne jest, aby po zakonczeniu tej operacji dzwignia pokrywata sie
z kotkiem ogranicznika potozenia (Rys. T-1). To potozenie gwarantuje mechaniczne
zablokowanie ramienia “C” w warunkach bezpieczenstwa.

6.1.1.2 Regulacje kleszczy “X” (opcja):

Witéz pomiedzy elektrody podkiadke o grubosci réwnej grubosci blach; sprawdz czy
ramiona dosuniete recznie sg réwnolegte oraz czy elektrody sg ustawione w osi
(koncowki elektrod pokrywaja sie).

Nalezy zawsze pamietaé, ze wymagany jest skok wiekszy od 5- mm w stosunku do
potozenia spawania punktowego, aby w ten sposob méc wywieraé przewidziany
nacisk na spawany przedmiot.

Jezeli to konieczne wykonaj regulacje poluzowujac $ruby blokujgce ramiona, ktére
mogqg by¢ obracane lub przesuwane w obu kierunkach wzdtuz wiasnych osi; po
zakonczeniu regulacji doktadnie dokre¢ $ruby lub kotki blokujace.

6.1.2 Wytacznik gtéwny w pozycji “1”.

Przed wykonaniem wszelkich operacji spawania punktowego przeprowadz podane

nizej kontrole, po uprzednim ustawieniu wytgcznika gtéwnego w pozycji “ 1 7 (ON).

Ustawienie elektrod w linii z kleszczami;

- Wiéz pomiedzy elektrody podktadke o grubosci réwnej grubosci blach
przeznaczonych do spawania punktowego; sprawdz czy elektrody dosuniete
recznie z zastosowaniem funkcji ,zblizanie” (patrz paragraf 6.2.1) sg réwnolegte.

- Jezeli to konieczne sprawdz prawidlowe przymocowanie ramienia (patrz
poprzednie paragrafy).

Zespot chtodzenia:

- Sprawdz funkcjonowanie zespotu chiodzenia oraz prawidiowe wiozenie
szybkoztaczek przewodéw wodnych (dwie ztaczki w pradnicy i dwie w kleszczach):
Zespot chtodzenia wodnego (GRA) wiacza sig przy pierwszym cyklu spawania
punktowego i wylacza si¢ po ustawionym wczesniej czasie nieaktywnosci
urzadzenia.

WAZNE:

W przypadku wigczenia alarmu GRA (AL. 7) moze sta¢ sig¢ konieczne usunigcie

powietrza znajdujacego sie w obwodzie hydraulicznym, umozliwiajac wtaczenie

krazenia wody.

Procedura jest nastepujaca:

- Wylacz urzadzenle

- Otworz zawor wylotowy (Rys. B-12);

- Ponownie wtacz urzadzenie i GRA;

- Zamknij zawor wylotowy, kiedy tylko cate powietrze zostanie odprowadzone i
zacznie wycieka¢ woda.

6.2 REGULACJA PARAMETROW SPAWANIA PUNKTOWEGO

Parametry, ktore okreslaja Srednice (przekrdj) oraz szczelno$¢ mechaniczng punktu
sg nastepujace:

- Nacisk wywierany przez elektrody.

- Prad spawania punktowego.

- Czas trwania spawania punktowego.

Z braku specyficznego doswiadczenia wskazane jest wykonanie kilku prob spawania
punktowego z zastosowaniem podktadek wykonanych z blachy tej samej jakosci i
grubosci, co blacha przeznaczona do obrébki.

6.2.1 Regulacja nacisku i funkcji zblizania (tylko kleszcze pneumatyczne)
Regulacja nacisku nastgpuje w trybie automatycznym lub recznym (z pomocag
regulatora ci$nienia zespotu powietrza).

Ustawienie trybu automatycznego (ustawienia domysine) lub recznego jest mozliwe
poprzez kilkakrotne wcisniecie przycisku “MODE” (Rys. C-5), az do wyswietlenia
na wyswietlaczu napisu “MAINTENANCE”; nastepnie nalezy wybraé z pomocg
kursoréw “AUTO” i z pomoca enkodera “AUTO” lub “MAN (RECZ)". Wcisnij koder, aby
zatwierdzi¢ swoj wybor.

Regulacja automatyczna:

Wybranie “AUTO” umozliwia ustawienie danej wartosci nacisku; wcisniecie przycisku
na kleszczach powoduje zblizenie elektrod z ustawiong sitg bez dostarczania pradu.
W trybie “AUTO” nacisk elektrod podczas cyklu spawania punktowego jest regulowany
automatycznie, zgodnie z wartosciami ustawionymi w programie spawania
punktowego.

Regulacja w trybie recznym:

Wybranie “MAN” umozliwia ustawienie wartosci nacisku poprzez recznie ustawienie
regulatora ci$nienia (Rys B-9): wyreguluj warto$¢ na 3 bar i zbliz do siebie elektrody
z pomocyg przycisku znajdujgcego sie na kleszczach, nastgpnie odczytaj na
wyswietlaczu uzyskang wartos¢ nacisku; zwieksz jg i powtdrz operacje zblizania, az
do uzyskania wybranej wartosci nacisku.

W trybie “MAN” nacisk elektrod podczas cyklu spawania punktowego jest regulowany
w trybie recznym, zgodnie z procedurg opisang wczesniej.

W Tab. 1 sg podane wartosci cisnienia zalecane w zaleznosci od materiatow
poddawanych spawaniu punktowemu.

Funkcja zblizania:
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Umozliwia zblizanie elektrod z ustawiong sitg bez dostarczania pradu.

Zblizanie elektrod jest mozliwe w kazdym programie spawania punktowego z
zastosowaniem nastepujacej procedury (podwajne klikniecie):

Wecisnij i zwolnij przycisk znajdujacy sie na kleszczach i nastepnie przytrzymaj
wcisniety. Kleszcze zblizajg sig i utrzymujg zamkniete elektrody az do nastepnego
zwolnienia przycisku. Na wyswietlaczu wyswietlony jest napis “SQUEEZING” a dioda

na kleszczach migocze.
A UWAGA: stosowanie rekawic ochronnych moze utrudniaé¢ zblizanie
z zastosowaniem podwoéjnego kliknigcia. W zwigzku z tym zaleca sig
wybér funkcji zblizania z programu “MAINTENANCE”.
UWAGA!

A RYZYKO SZCZATKOWE! Réwniez w tym trybie funkcjonowania
wystepuje zagrozenie zgniecenia konczyn gornych: zastosuj odpowiednie
srodki ostroznosci przeznaczone dla danego przypadku (patrz rozdziat
bezpieczenstwo).

6.2.2 Automatyczne ustawianie parametréow spawania punktowego (Prad, Czas)
(Paragraf 4.2.1i Rys. C)

Parametry spawania punktowego sa ustawiane automatycznie poprzez wybér
grubosci i materiatu (*) blach przeznaczonych do spawania spos$réd nastepujacych
trybow:

- EASY (dwie jednakowe blachy).

- PRO (dwie jednakowe lub rézne blachy).

- MULTI (trzy jednakowe lub rézne blachy).

Punkt zostanie uznany za wykonany prawidtowo, jezeli podczas wykonywania préby
rozciggania na prébce rdzen wykonanego punktu zostanie wyjety z jednej z dwdch
blach.

A (*) UWAGA: materiaty standardowe do dyspozycji sa nastepujace:

- “ZELAZO” (skrét “Fe”): blachy zelazne o niskiej zawartosci wegla;

- “Fe Zn” (skr. “Fz”): zelazne blachy ocynkowane o niskiej zawartosci wegla;

- “Hss” (skr. “Hs”): blachy stalowe o wysokiej granicy plastycznosci (700 MPa
max);

- “Bor” (skr. “Br”): blachy stalowe z dodatkiem boru.

6.2.3 Ustawianie parametréw spawania punktowego w trybie recznym i tworzenie
programu spersonalizowanego

Jest mozliwe ustawienie parametréw spawania punktowego w trybie recznym, w celu
wykonania spawania prébnego lub stworzenia programu spersonalizowanego.
Rozpoczynajac od trybu “Easy, Pro, Multi” wciénij przycisk 1 z rys. C i przytrzymaj
wecisnigty przez okoto trzy sekundy, aby wejs¢ do trybu “MANUAL/PROGR” nastepnie
z pomocg tego samego przycisku ustaw parametr, ktéry zamierzasz zmieni¢: wcisnij
i obré¢ koder, aby zmieni¢ warto$¢, nastgpnie wcisnij ponownie, aby te warto$¢
zatwierdzi¢. W tym trybie jest juz mozliwe uzywanie wybranych parametréw podczas
spawania punktowego, jednakze nie zostang one zachowane.

Aby powrdci¢ do trybu poczatkowego wecisnij i przytrzymaj przez 3 sekundy przycisk
1 z rys. C; wySwietli sie napis “program store?”; wybierz “NO” , aby NIE zachowywa¢
programu, “YES”, aby zachowa¢ program jako.

Spersonalizowany program z nadang nazwg moze by¢ ponownie wykorzystywany w
dowolnej chwili w trybie “CUST".

6.3 PROCES SPAWANIA PUNKTOWEGO

Operacje obowigzujace dla wszystkich narzedzi, poczawszy od trybéw “Easy, Pro,

Multi”:

- Wybierz blachy przeznaczone do spawania (materiaty i grubosci) z pomoca
enkodera.

- Wyswietl ustawione wczes$niej parametry spawania punktowego (Rys.C-1).

- Ewentualnie spersonalizuj program spawania punktowego (patrz poprzedni
paragraf).

6.3.1 KLESZCZE PNEUMATYCZNE

- Wybierz ciggta lub pulsujaca funkcje spawania punktowego (Rys. C-2).

- Przytéz elektrode ramienia statego do powierzchni jednej z dwdéch blach
przeznaczonych do spawania punktowego.

- Wocisnij przycisk znajdujacy sie na uchwycie kleszczy uzyskujac:
a) Zacisniecie blach pomiedzy elektrodami.
b) Wiaczenie cyklu spawania punktowego z przeptywem pradu sygnalizowanym

przez diode _%_ na panelu sterujgcym.

- Zwolnij przycisk po kliku sekundach od zgasniecia diody _g_

- Po zakonczeniu spawania punktowego zostanie wyswietlony $redni prad spawania
(z wykluczeniem rampy poczatkowej i koncowej) oraz nacisk na elektrody.
Do wyswietlonych warto$ci mozna doda¢ “ostrzezenie”, sygnalizowane przez
migajaca na kleszczach czerwong diode (patrz TAB.2), w zaleznosci od wyniku
uzyskanego podczas spawania punktowego.

- Po zakonczeniu pracy wtoz kleszcze do specjalnego uchwytu znajdujacego sig na

wozku.
A UWAGA: obecnos¢ niebezpiecznego napiecia! Sprawdz zawsze

integralnos¢ przewodu zasilajacego kleszcze; zabezpieczajaca rura
falista nie moze by¢ przecieta, uszkodzona lub zgnieciona! Przed i podczas
uzywania kleszczy sprawdz, czy przew6d znajduje sie w odpowiedniej odlegtosci
od ruchomych elementéw, zrédet ciepta, ostrych powierzchni, ptynéw, itp..
A UWAGA: kleszcze zawieraja zesp6l przetwarzajacy, izolujacy i

prostujacy niezbedne podczas spawania punktowego; w przypadku
watpliwosci dotyczacych integralnosci kleszczy (w wyniku upadku, silnych
uderzen, itp..) rozlacz spawarke punktowq i skonsultuj si¢ z autoryzowanym
osrodkiem pomocy technicznej.

6.3.2 PISTOLET STUDDER

UWAGA!

- Aby zamontowaé¢ lub wymontowaé akcesoria z trzpienia pistoletu nalezy uzyé¢
dwoch statych kluczy szesciokatnych, w taki sposéb, aby zapobiec obracaniu sie
trzpienia.

- W przypadku wykonywania operacji na drzwiach lub pokrywach silnika nalezy
obowiazkowo podiaczy¢ drazek uziemiajacy do tych elementéw, aby zapobiec
przeptynieciu pradu przez zawiasy, a w kazdym razie w poblizu obszaru
przeznaczonego do spawania punktowego (dtugi przebieg pradu redukuje
skuteczno$¢ wykonywanego punktu).

Podtaczenie przewodu masowego:

a) Oczys¢ blache jak najblizej jest to mozliwe do punktu, w ktérym zamierzasz
ja spawac, na powierzchni odpowiadajacej powierzchni stykowej drazka
uziemiajgcego.

b1) Przymocuj miedziany drazek do powierzchni blachy z pomocg KLESZCZY
PRZEGUBOWYCH (model przeznaczony do spawania).
Lub alternatywnie dla trybu ,b1” (trudnosci z praktycznym uruchomieniem)
zastosuj nastepujace rozwigzanie:

b2) Potdéz podktadke na uprzednio przygotowanej ptaszczyznie blachy; witéz jg przez
szczeling w miedzianym drazku i zablokuj z zastosowaniem specjalnego zacisku
znajdujgcego sie w wyposazeniu urzgdzenia.

AAYY
L 0 & Spawanie punktowe podkladki umozliwiajace przymocowanie
zacisku masowego
Zamontuj odpowiednig elektrode w trzpieniu pistoletu (POZ.9, Rys. 1) i w6z podktadke
(POZ.13, Rys. I).
Umies¢ podktadke w wybranym miejscu. Zacisnij zacisk masowy w tym samym
miejscu; wcisnij przycisk na pistolecie umozliwiajac przyspawanie podkfadki, na ktorej
nalezy wykonac¢ przymocowanie, zgodnie z opisem zamieszczonym wyzej.

Spawanie punktowe wkretow, podktadek, gwozdzi, nitow

Wi6Zz odpowiednig elektrode do pistoletu, nastepnie wi6z element przeznaczony do

spawania punktowego i przyt6z do blachy w wybranym miejscu; wcisnij przycisk na

pistolecie: zwolnij przycisk dopiero po uptynigciu czasu ustawionego (zgasnigcie diody
).

D

Spawanie punktowe blachy z jednej strony

Wi6z odpowiednig elektrode do trzpienia pistoletu (POZ.6, Rys. |) naciskajac na
powierzchnie przeznaczona do spawania punktowego. Wcisnij przycisk pistoletu i
nastepnie zwolnij dopiero po uptynigciu ustawionego czasu (zgasniecie diody _%_).

UWAGA!

Maksymalna grubos$¢ blachy przeznaczonej do spawania punktowego z jednej strony:

1+1 mm. Ten rodzaj spawania nie jest dozwolony na konstrukcjach nosnych karoserii.

Aby uzyska¢ prawidtowe wyniki podczas spawania punktowego blach nalezy

zastosowac kilka podstawowych $rodkéw ostroznosci:

1 - Bezbtedne podtaczenie masy.

2 - Obie strony przeznaczone do spawania punktowego powinny by¢ oczyszczone z

ewentualnych lakieréw, smaru i oleju.

3 - Strony przeznaczone do spawania punktowego powinny styka¢ sie ze sobg, nie
moze miedzy nimi wystepowac szczelina powietrzna, jezeli jest to konieczne
docisnij je przy pomocy odpowiedniego narzedzia, nie uzywaj do tego celu
pistoletu. Zbyt mocne doci$niecie powoduje uzyskanie ztych wynikéw.

- Grubo$¢ gornego elementu nie moze przekracza¢ 1 mm.

- Koncéwka elektrody powinna mie¢ $rednice 2,5 mm.

- Mocno dokreé nakretke blokujaca elektrode, sprawdz, czy taczniki przewodow
spawalniczych sg zablokowane.

- Podczas spawania punktowego przytdéz elektrode wywierajac lekki nacisk
(3+4 kg). Wecisnij przycisk i i odczekaj, az uptynie ustawiony czas spawania
punktowego, dopiero wtedy odsun pistolet.

8 - Nie odsuwaj go nigdy na odlegtos¢ przekraczajacg 30 cm od punktu

przymocowania masy.

N oob

ANVYV

Spawanie punktowe i jednoczesne rozciaganie specjalnych
podktadek

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokrgceniu trzpienia do konca (POZ.4,
Rys. 1) na obudowie wyciggacza (POZ.1, Rys. |), zaczep i dokre¢ do konca drugi
zacisk wyciggacza znajdujacy sie¢ na pistolecie (Rys. |). Wtéz specjalng podktadke
(POZ.14, Rys. |) do trzpienia (POZ.4, Rys. |), przykrecajac ja specjalng $ruba (Rys.
1). Przytéz ja w odpowiednim miejscu regulujac spawarke punktowaq jak w przypadku
spawania punktowego podkfadek i rozpocznij rozcigganie.

Po jego zakonczeniu obro¢ wyciagacz o 90°, aby zdja¢ podktadke, ktéra moze zostac
ponownie uzyta do spawania punktowego w nowym miejscu.

Ogrzewanie i speczanie blach

W tym trybie operacyjnym TIMER (REGULATOR CZASOWY) jest fabrycznie
wytaczony: ustawienie czasu trwania spawania na wys$wietlaczu powoduje
wyswietlenie napisu “ inf” = Czas nieskonczony.

Czas trwania tej operacji jest wiec manualny poniewaz jest okreslany przez czas, w
ciagu ktorego przycisk pistoletu bedzie wcisnigty.

Natezenie pradu jest regulowane automatycznie w zaleznos$ci od grubosci wybranej
blachy.

Ogrzewanie blach

Zatoz elektrode weglowa (POZ.12, Rys. |) na trzpien pistoletu i zablokuj ja
dokrecajac nakretkg. Przytdéz koncowke weglowg do uprzednio oczyszczonej
strefy i wcisnij przycisk pistoletu. Przesuwaj sie ruchem okreznym od zewnatrz do
wewnatrz, ogrzewajac w ten sposéb blache, ktéra twardniejac powraca do potozenia
poczatkowego.

Aby zapobiec zbytniemu odpuszczaniu blachy nalezy wykonywa¢ te operacje na
niewielkich obszarach i bezposrednio po jej zakonczeniu przetrze¢ te obszary wilgotng
szmatka, aby w ten sposéb schtodzi¢ poddawane obrébce miejsce.

Speczanie blach

Uzywanie specjalnej elektrody w tej pozycji umozliwia ponowne sptaszczenie blach,
ktére ulegty zlokalizowanemu znieksztatceniu.
G,

Spawanie punktowe przerywane (Latanie)

Ta funkcja przeznaczona jest do spawania punktowego matych prostokatnych

fragmentow blachy, i pokrywania w ten sposéb otwér spowodowanych przez rdze lub

inne przyczyny.

Zatoz specjalng elektrode (POZ.5, Rys. ) na trzpien, doktadnie dokre¢ tulejke

blokujaca. Oczys¢ odpowiednig powierzchnie i upewnij sig, czy czes$¢ blachy, na ktorej

zamierzasz wykona¢ spawanie punktowe jest czysta oraz czy zostat z niej usunigty

smar lub lakier.

Odpowiednio ustaw przedmiot i przyt6z elektrode, nastgpnie wcisnij przycisk pistoletu

i przytrzymaj wcisniety, przesuwaj sie rytmicznie $ledzac odstepy czasowe praca/

przerwa wyznaczone przez spawarke.

N.B.: Podczas wykonywania tej operacji wywieraj lekki nacisk (3+4 kg), spawajac

idealnie wzdtuz linii, w odlegto$ci 2+3 mm od krawedzi nowego przedmiotu

przeznaczonego do spawania.

Aby uzyska¢ dobre wyniki nalezy:

1 - Nie odsuwac sie nigdy na odlegtos¢ przekraczajaca 30 cm od punktu
przymocowania masy.

2 - Uzywac blachy ostonowe o maksymalnej grubosci 0,8 mm, najlepiej jezeli sg
wykonane ze stali nierdzewnej.

3 - Nadawac¢ rytm podczas przesuwania sie do przodu, z miarowoscig wyznaczang

przez urzadzenie. Przesuwac sie do przodu podczas przerwy, zatrzymywac sie

podczas punktowania.

Zastosowanie wyciggacza znajdujacego sie w wyposazeniu (POZ.1, Rys. I)
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Zaczepianie i wyciaganie podktadek

Aby wykona¢ te funkcje nalezy zamontowac i dokreci¢ trzpien (POZ.3, Rys. I) do
elektrody (POZ.1, Rys. I), zaczepi¢ podktadke (POZ.13, Rys. I), utozong jak opisano
wyzej i rozpocza¢ rozciaganie. Po jego zakonczeniu nalezy obroci¢ wyciagacz o 90°,
aby oderwac¢ podktadke.

Zaczepianie i rozciaganie kotkow

Aby wykona¢ te funkcje nalezy zamontowa¢ i dokreci¢ trzpien (POZ.2, Rys. I)
do elektrody (POZ.1, Rys. I). Wi6z kotek (POZ.15-16, Rys. |), przymocowany jak
opisano wyzej do trzpienia (POZ.1, Rys. |) przytrzymujac zacisk naciagnigty w strone
wyciggacza (POZ.2, Rys. |). Po zakonczeniu wktadania zwolnij trzpien i rozpocznij
rozcigganie. Po zakonczeniu rozciggania pociagnij 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 SIECI ZASILANIA.

Zablokuj wytacznik gtéwny w potozeniu ,,0” zamykajac na ktédke, znajdujaca
sie w wyposazeniu urzadzenia.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA .

OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

- dostosowanie/reset Srednicy oraz profilu koncowki elektrody;

- wymiana elektrod i ramion;

- kontrola ustawienia elektrod w linii;

- kontrola schtodzenia przewodoéw i kleszczy;

- odprowadzanie skroplin z filtra wlotowego sprezonego powietrza.

- okresowa kontrola poziomu w zbiorniku wody chtodzace;.

- okresowa kontrola catkowitego braku strat wody.

- kontrola integralno$ci przewodu zasilajacego spawarke punktowa i kleszcze.

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI SPAWARKI PUNKTOWEJ LUB
KLESZCZY | DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA UPEWNW SIE, ZE
ZOSTALA ONA WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

Kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki punktowej moga grozi¢

powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt z

czes$ciami znajdujacymi sie pod napieciem i/lub z elementami znajdujacymi sie w

ruchu.

Okresowo, z czestotliwosciaq zalezng od uzywania urzadzenia i warunkéw

Srodowiskowych, sprawdzaj jego wnetrze i usuwaj kurz oraz czasteczki metalowe

osadzajace sie na transformatorze, module tyrystorowym, tabliczce zaciskowej

zasilania, itp, przy pomocy suchego strumienia sprezonego powietrza (max 5 bar).

Unikaj kierowania strumienia sprezonego powietrza na Kkarty elektroniczne;

mozna je ewentualnie oczys$ci¢ bardzo migkka szczoteczkg lub odpowiednimi

rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy:

- Sprawdzi¢ czy na okablowaniach nie wystepujg $lady uszkodzen izolacji lub czy
podtaczenia elektryczne nie sg poluzowane-utlenione.

- Sprawdzi¢ czy $ruby ztaczne wtérnego transformatora, znajdujace sie w drazkach/
warkoczach wyjsciowych sg mocno dokrgcone oraz czy nie sg widoczne Slady
utleniania lub przegrzania.

W PRZYPADKU NIEZADOWALAJACEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA |
PRZED WYKONANIEM ZWYKLYCH WERYFIKACJI LUB ZWROCENIEM SIE DO
SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC CZY:

- Przy zamknigtym wytaczniku gtéwnym spawarki punktowej (poz. | ,) wyswietlacz
jest wiaczony; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie na linii zasilania
(kable, gniazdko i wtyczka, bezpieczniki, nadmierny spadek napiecia, itp).

- Wyswietlacz nie wyswietla sygnatéw alarmu (patrz TAB. 2): po wyciszeniu alarmu
wcisnij “START”, aby ponownie wigczy¢ spawarke punktowa; sprawdz prawidtowe
krazenie wody chtodzacej i ewentualnie zredukuj tryb pracy urzadzenia.

- Elementy bedace czescig obwodu wtdrnego (odlewane uchwyty ramion - ramiona -
uchwyty elektrodowe - przewody) nie funkcjonujg skutecznie w wyniku poluzowania
Srub lub ich utlenienia.

- Parametry spawania nie zostaty dostosowane do wykonywanej obrobki.

7.2.1 Operacje na GRA

W nastepujacych przypadkach:

- nadmierna konieczno$¢ uzupetnienia poziomu wody w zbiorniku;

- nadmierna czestotliwo$¢ wigczania alarmu 7;

- straty wody;

zaleca sig przystgpi¢ do kontroli ewentualnych probleméw wystepujacych w strefie
zespotu chtodzenia.

Nawigzujac zawsze do rozdziatu 7.2 dotyczgcego ogdlnych uwag i w kazdym razie
po odtgczeniu spawarki punktowej od sieci zasilania, przystap do zdjecia panelu
bocznego (Rys.L).

Sprawdz czy nie wystepuja przecieki zaréwno z potaczen jak i z przewoddw rurowych.
W przypadku przeciekdw wody przystgp do wymiany czesci uszkodzonej. Usun
pozostato$ci wody ewentualnie rozlanej podczas konserwacji i zamknij panel boczny.
Nastepnie zresetuj spawarke punktowg wykorzystujac odpowiednie informacje
podane w paragrafie 6 (Spawanie punktowe).

7.2.2 Wymiana baterii wewnetrznej

W przypadku, kiedy data i godzina nie zostang zachowane w pamigci, zaleca sie
wymiane baterii (CR2032 - 3V) znajdujacej sie z tylu panelu sterujacego.

Po odiaczeniu urzadzenia od sieci wykre¢ $ruby z panelu sterujgcego, wyjmij
przewody i wymien baterie.

UWAGA! Przed ponownym zamontowaniem panelu na urzadzeniu upewnij sie, ze
wszystkie przewody zostaty podtaczone.
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PINZA PNEUMATICA TIPO “C”: REGOLAZIONE MANUALE DELLA PRESSIONE
“C” TYPE PNEUMATIC CLAMP : PRESSURE MANUAL ADJUSTMENT

MATERIAL

Fe Fe Zn HSS BORO
0.6+0.6mm | 3+4 bar | 0.6+0.6mm | 3+4 bar | 0.6+0.6mm | 3+4 bar | 0.6+0.6mm  3+4 bar
0.8+0.8mm | 3+4 bar [ 0.8+0.8mm | 3+4 bar | 0.8+40.8mm | 3+4 bar [ 0.8+0.8mm | 3+4 bar
1.0+41.0mm | 3+4 bar [1.0+41.0mm  3+4 bar | 1.0+1.0mm | 3+4 bar |[1.0+1.0mm | 4+5 bar
1.2+1.2mm | 3+4 bar [1.2+1.2mm | 3+4 bar |1.2+1.2mm | 4:5bar |[1.2+41.2mm | 4+5 bar
1.5+1.5mm | 4+5bar [1.5+1.5mm  4+5bar | 1.5+1.5mm | 4:5bar |[1.5+1.5mm | 5+6 bar
2.0+2.0mm | 4+5bar |2.042.0mm | 4+5bar |2.0+2.0mm | 5+6 bar |2.0+2.0mm | 5+6 bar
2.5+2.5mm | 56 bar |2.5+2.5mm | 5+6 bar |2.5+2.5mm | 6+7 bar |2.5+2.5mm | 6+7 bar
3.0+3.0mm | 5+6 bar |3.0+3.0mm | 5+6 bar |3.0+43.0mm  7+8 bar | 3.0+3.0mm | 78 bar

SEGNALAZIONI DEL DISPLAY - WARNING LEDS ON DISPLAY
Descrizione Description

lo) ER1 Ciclo di puntatura interrotto in anticipo Too early interruption of spot welding cycle
o E O v ER 2 [Eccessiva forza tra gli elettrodi Excessive strength between electrodes
2 g =2 &l ER3 Forza scarsa tra gli elettrodi Low strength between electrodes
=z = E = ER 4 |Corrente insufficiente Low current
8 5 ; :72 ER S5 [Lamiere isolate tra loro Isolated metal sheets
(] ; ER 6 Punto critico al limite delle prestazioni Critical point at the limits of the machine

< della macchina performance

AL 1
AL 2
AL 3
AL 4
AL 5

AL 6

Machine thermal cut out
Clamp thermal cut out
Machine overvoltage

Machine undervoltage
Clamp thermal cut out

Allarme mancanza aria compressa o Compressed air failure or
pressione dell'aria troppo bassa too low air pressure
Allarme pressostato del gruppo di Water cooling unit pressure
raffreddamento

Allarme termico studder

Allarme uscita della pinza in cortocircuito
Allarme mancanza fase
Memoria corrotta

!

AL 7

AL 8
AL 9
AL 11
AL 12

n
3
=
o
7
S
x
3
<

Allarme termico studder

Short circuit at the clamp output
Phase failure

Corrupt memory

w
=
S
3
<
o
=
<
2
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w
7
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(GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should
they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning
of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE
PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as
consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee
certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use,
tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all
direct or indirect damages.
(1) GARANZIA

La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la
sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla
data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno
essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito,
le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati
membri della EU. |l certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli
inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni
responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(F) GARANTIE

Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’engage a remplacer gratuitement les composants
endommageés a la suite d’'une mauvaise qualité de matériel ou d’'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois
a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie,
doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines
considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres
de '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.

(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 excepcion, 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 sdlo si esta acompainado de
resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion, modificacion o negligencia estan
excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafos directos e indirectos.

(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gbernimmt die Gewahrleistung fur den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche
Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten
ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen
zuruckgesendet, muf} dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieRend
per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurtickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach
der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsguter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat
der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gultig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt.
Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund
von Fremdeinwirkung. AulRerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) TAPAHTUA
KomnaHus-nponsBoanTens rapaHTUpyeT XOpoLUyo paboTy MallMHHOro obopynoBaHmsa n 0b6s3yeTcs 6ecnnaTHO NPOU3BECTH
3aMeHy 4acTeln, MMeKLNX HEeUCNpaBHOCTU, SIBUBLUMECHA CreACTBMEM MIIOXOro KadecTBa martepuana wunm gedekToB
npou3BOACTBa, B TedeHUn 12 MecsueB C AaThl NMycka B 3KCMNryaTtaumio MallMHHOro obopyaoBaHus, NMPOCTaBNEHHOM Ha
cepTudukare. BosspalwieHHoe obopyaoBaHme, Aaxe Haxoaseecs nog AeNCTBMEM rapaHTUK, JOMKHO ObiTb HanpaBneHo
Ha ycnoBusax NMOPTO ®PAHKO un 6ynet BosBpauleHo B YKASAHHOE MECTO. /13 oroBOopeHHOro BbILLE UCKITHOYaeTCcs
MalUMHHOe obopynoBaHMe, cHuTarLeecs ToBapamm NoTpebrieHns, B COOTBETCTBUU C eBponenckon anpektmson 1999/44/
EC, Tonbko B TOM cny4ae, ecnu oHW Obinu npodaHbl B rocygapctBax, Bxogswmx B EC. MapaHTunHbln cepTudukat
cuynTaeTca A4eNCTBUTENbHbBIM TOMbKO MPU YCIOBUK, YTO K HEMY NpuUIiaraeTcs TOBapHbIA YeEK UM TOBAapOCONpoBOAUTENbHAsA
HaknagHas. HemcnpaBHOCTU, BO3HUKLLME U3-3a HEMPaBUIbHOIO UCMNOMb30BaHUSA, NOpPYX nnmn HebpexxHoro obpalleHuns, He
NOKpbIBATCA AENCTBMEM rapaHTum. [JononHUTENbHO NPON3BOAMTESNb CHUMAaET ¢ cebsi Ntobyo OTBETCTBEHHOCTL 3a KaKon-
nmbo nNpsiMmon UM Henpsimon ywepo.
(P) GARANTIA

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente
a substituicdo das pecgas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagéo
no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas
devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serao devolvidas com FRETE A
PAGAR. Sao excepgéo, a quanto estabelecido, as maquinas que s&o 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 utilizagcédo
improépria, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer
responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.
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(GR) EIFTYHZH

H KaTaokeuaoTIKA eTAIpia €yyUATal TNV KAAN AEITOUPYIO TWV HNXAVWYV KOl DECHEUETAI VO EKTEAECEI BWPEAV TNV AVTIKATAOTAON
TUNUATWY O€ TTEPITITWON POOPAG TOUug €EQITIAG KAKAG TTOIOTNTAG UAIKOU ) EAATTWHUATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 unvwv
atrd TNV nuUeEpopnvia BEong o€ A&IToupyiag Tou PNXavAuaTog eTIRERaIwWPEVN aTTO TO TTIGTOTTOINTIKG. Ta unXavApaTa TTou
ETMOTPEPOVTAI, OKOPA Kal av gival og gyyunon, 6a oTtéAvovtal XQPIX EMIBAPYNXZH kai Ba emoTpépovTtal pe £€€0da
MNAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. EaipouvTal attd 1a opIfOPeEVA TA PNXOAVAMATA TTOU ATTOTEAOUV KATAVOAWTIKA ayadd
olpwva Pe TNV eupwTraikh odnyia 1999/44/EC poévo av TwAouvTtal oe Kpd&Tn YéAN Tng EE. To moTotroinTiké eyydnong
IoxUel gOvo av ouvodeUeTal atrd eTmionun ammodeiEn TANPWPAG 1 ammodeiEn mapaialng. Evdexdueva mrpolAAparta
oQeINOUEVA OE KAKN XPAOoN, TTapaTtroinan r apéAEla, atTokAgiovTal atro TNV eyyunarn. ATToppiTrTeTal, €1Tiong, K&Be uBuvn
yla otroiadrtrote BAGRN dueon A €uueon.

(NL) GARANTIE

De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren
van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12
maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines,
ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd
worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese
richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien
het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik,
schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle
rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(H) JOTALLAS

A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerli Uzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha
azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint gyartasi hibabdl erednek a gép tzembe helyezésének a bizonylat szerint
igazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon beliil. Acserélendé alkatrészeket még a j6tallas keretében is BERMENTESEN kell
visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek
az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésilnek, s az EU tagorszagaiban
kerlltek értékesitésre. A jétallas csak a blokki igazolas illetve szallitdlevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(
hasznalatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfelel6 gondossaggal vald kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast
kizarjak. Kizart tovabba barminem felel6sségvallalas minden kdzvetlen és kbzvetett karért.

(RO) GARANTIE

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar
putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la
data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie,
se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care
se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in
statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare.
Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie.
in plus fabricantul fsi declind orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect.

(S) GARANTI

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig
materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner
som lamnas tillbaka, dven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA
MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgdrs av de maskiner som radknas som konsumtionsvaror enligt
EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig
tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsl6shet tacks
inte av garantin. Tillverkaren fransager sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(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 Igbet af de fgrste 12 maneder efter
maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes
FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til
Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun
gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert
anvendelse, manipulering eller sk@deslgshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og
indirekte skader.

(N) GARANTI

Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfgre 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, ogsailgpetav garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT
och skal sendes tilbbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer 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.
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(SF) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden
takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisalla koneen kayttdonottopaivasta, mika ilmenee
sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettivd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne
palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa.
Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata
vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta
kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.

(CZ) ZARUKA

Vyrobce ruci za spravnou ¢innost strojl a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dil opotfebovanych z divodu $patné
kvality materidlu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicl od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim
list&. Vracené stroje a to i v zaruéni dob& musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na
NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice
1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé,
Ze je predlozen spolu s u¢tenkou 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 ruéi za spravnu &innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej
kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na
zaruénom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM
a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajice do spotrebného majetku,
v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, e boli predané v &lenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny
len v pripade, ked je predlozeny spolu s uétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z nespravneho pouzitia,
neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na
vSetky priame i nepriame $kody.

(SlI) GARANCIJA

Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili
zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 me secev od dne zacetka delovanja stroja, ki je
naveden na certifikatu. Stroje, tudi ¢e zanje Se velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroske stranke in bodo
na stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/
EC, le ¢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 zavrac¢a odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.

(HR/SCG ) GARANCIJA

Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su o$te¢eni zbog lose
kvalitete materijala i zbog tvorni¢kih greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom
listu. Vraéeni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez plac¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su strojevi
koji se vracaju kao potro$ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama
¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je poprac¢en racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed
neispravne upotrebe, izmjena izvr§enih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac¢ se ujedno odri¢e bilo
kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTIJA

Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias
as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio
paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazymeéjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami
ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. I$imtj auk$&iau apradytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC
Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazymeéjimas
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 prieziGra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybeés
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 tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud
kuupaevast. 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 miiidud UE liikkmesriikides. Garantiisertifikaat
kehtib ainult koos ostu- voi 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.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas
kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kop$ sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sdkuma datuma.
Atpakal nosttamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosdta saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas
atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacTjumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/
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EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir
spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusSies nepareizas
izmantoSanas, noteikumu neievéroSanas vai nolaidibas dél. Turklat, Saja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par
tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

(BG) TFAPAHUUA

dupmaTta npomnssogmTEN rapaHTpa 3a 4obpoTo yHKLMOHUPaHe Ha MalUMHUTE U ce 3aabrkaBa Aa M3BbpLUM 6e3nnaTHo
nogMsHaTa Ha 4YacTu, KOUTO ca ce MoBpeaunu, 3apagu HekadyeCcTBEeH martepuan unum nponsBoacTBeHn aedektun, fo 12
Meceua OT AaTaTa Ha nyckaHe B AeNCTBME Ha MalunHaTta, JoKa3aHa C rapaHumoHHa kapTta. BbpHaTuTte mawwuHn, gopm
1 B rapaHuus, Tpsbesa ga 6baat usnparteHm cbe SAIMJIATEH MPEBOS u we 6baat BbpHaty ¢ HAJIOXKEH MJATEX. C
N3KIIOYEeHMe Ha MaWVHUTE, KOUTO Ce CHUTAaT 3a ABUMXMMO MMYLLECTBO 3a MOCTOSAHHO MON3BaHe, KakTO € YCTaHOBEHO OT
eBponenckata gupektmea 1999/44/EC, camo ako MalIMHUTE ca NpofaBaHM B CTpaHW YrneHku Ha EBponenckus cblos.
[apaHumMoHHaTa kapTa e BanugHa, caMo ako e npuapyxeHa ot domuckaneH 6oH nnu pasnucka 3a goctaeska. HepegHoctuTe,
npomsTuyalim ot nowa ynorpeba nnm HebpeXxHOCT, ca U3KIYeHn oT rapaHuusita. OCBEH ToBa Ce OTKITOHSABA BCsSKakBa
OTFOBOPHOCT 3a AMPEKTHU UNU NHAVNPEKTHU LLIETU.

(PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktore
zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia,
poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, rowniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na
warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg
te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywg europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli
zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny
lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidiowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzgdzenia nie
sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
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[ata npogaxw - P Data de compra - GR Hpepopnvia ayopds - NL Datum van aankoop - H Vasarlas
kelte - RO Data achizitiei - S Inkdpsdatum - DK Kgbsdato - N Innkjgpsdato - SF Ostopaivamaara
- CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - SI Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje - LT
Pirkimo data - EE Ostu kuupdev - LV Pirk§anas datums - BG JATA HA MOKYTKATA - PL Data

zakupu:
GB Sales company (Name and Signature) DK Forhandler (stempel og underskrift)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) N  Forhandler (Stempel og underskrift)
F  Revendeur (Chachet et Signature) SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)
E Vendedor (Nombre y sello) CZ Prodejce (Razitko a podpis)
D Handler (Stempel und Unterschrift) SK Predajca (Peciatka a podpis)
RU WTAMM n NOAMUCL  (TOPIrOBOIO MPEAMPUATUA) Sl Prodajno podjetie (Zig in podpis)
P Revendedor (Carimbo e Assinatura) HR/SCG Tvrtka prodavatelj (Pe&at i potpis)
GR Kardornpa méknons (24 payida kar vmoypadr) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Paragas)
NL Verkoper (Stempel en naam) EE Edasimiiiigi firma (Tempel ja allkiri)
H Eladas helye (Pecsét és Alairas) LV Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
RO Reprezentant comercial ($tampila si semnatura) BG MPOOABAY (Moanuc v Mevar)
S Aterforsaljare (Stémpel och Underskrift) PL Firma odsprzedajaca (Pieczeé i Podpis)
GB The product is in compliance with: NL O produto & conforme as: SK Vyrobek je ve shodé se:
1 Il prodotto e conforme a: H  Atermék megfelel a kovetkez6knek: Sl Proizvod je v skladu z:
F  Le produit est conforme aux: RO Produsul este conform cu: HRISCG Proizvod je u skladu sa:
E  Het produkt overeenkomstig de: S Att produkten ar i 6verensstammelse med: LT Produktas atitinka:
D Die maschine entspricht: DK At produktet er i overensstemmelse med: EE Toode on kooskdlas:
RU 3asBnsiercs, 410 U3fenme COOTBETCTBYET: N At produktet er i overensstemmelse med: Lv Izstradajums atbilst:
P  El producto es conforme as: SF  Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: BG MpoayKTbT oTroBaps Ha:
GR To Npoidveival KATAOKEUAOUEVO OUUPWVA e T:  €Z  Vyrobok je v sulade so: PL Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
(GB) DIRECTIVE - (I) DIRETTIVA - (F) DIRECTIVE - (E) RICHTLIJN - (D) (GB) DIRECTIVE - (I) DIRETTIVA - (F) DIRECTIVE - (E) RICHTLIJN - (D)
RICHTLINIE - (RU) AVPEKTUBE - (P) DIRECTIVA - (GR)KATEYOYNTHPIA OAHTIA | RICHTLINIE - (RU) J]VIPEKTVIBE'- (P) DIRECTIVA - (GR)KATEYOYNTHPIA OAHTIA
- (NL) DIRECTIVA - (H) IRANYELYV - (RO) DIRECTIVA - (S) DIREKTIV - (DK) - (NL) DIRECTIVA - (H) IRANYELYV - (RO) DIRECTIVA - (S) DIREKTIV - (DK)

DIREKTIV - (N) DIREKTIV - (SF) DIREKTIIVI - (CZ) SMERNICOU - (SK) NAPUTAK | DIREKTIV - (N) DIREKTIV - (SF) DIREKTIIVI - (CZ) SMERNICOU - (SK) NAPUTAK
- (S1) DIRETKIVA - (HR/SCG) SMERNICI - (LT) DIREKTYVA - (EE) DIREKTIIVIGA - | - (SI) DIRETKIVA - (HR/SCG) SMERNICI - (LT) DIREKTYVA - (EE) DIREKTIIVIGA -
(LV) DIREKTIVAI - (BG) AUPEKTMBA HA EC - (PL) DYREKTYWA (LV) DIREKTIVAI - (BG) AMPEKTUBA HA EC - (PL) DYREKTYWA

MD 2006/42/EC + Amdt. LVD 2006/95/EC + Amdt. EMC 2004/108/EC + Amdt.

-1562 -



