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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 MAFHUTHbLIX MOJEN - (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
- (SI) NEVARNOST MOCNIH MAGNETNIH POLJ - (HR/SCG) OPASNOST OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - (LT) INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS
- (EE) OHT - TUGEVAD MAGNETVALJAD - (LV) SPECIGA MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT CUJTHU MAHUTHM MOMETA - (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.
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(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) 3AOLIDKUTENHO 1A CE HOCAT NPEAMNA3HU CPEACTBA 3A CNYXA -
(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) BHUMAHUE, YACTU B ABUXKEHWMU - (P) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (GR) MPOZOXH OPFANA XE 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 | BEVAEGELSE
- (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 IBUXELLU 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) 3ANPELJAETCA HOCUTb METANIAIMYECKWE NPEAMETbI, YACbI
WNN MATHUTHBIE MANATBIIO - (P) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (GR) ANTAFTOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
POAOFIA KAI MATNHTIKEE 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 S| A CARTELELOR MAGNETICE -
(S) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DK) FORBUD MOD AT BARE 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 METAINTHW NPEAMETU, YACOBHULUM 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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MHCTPYKLWN 3A YINIOTPEBA U NOAOOPDBXKKA ........ceeiiiinirnciissssene s cTp. 93
BHUMAHWE: NPELA 1A USNONSBATE ENEKTPOKEHA, TIPOUETETE BHUMATENHO PBKOBOLICTBOTO C MHCTPY LvK 3A

A ”]:[ INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE ...t eeeean s pag. 5
] WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A I]D: ISTRUZIONI PER L’USO E LA MANUTENZIONE .......cccooiiiirimcirereereeen e eeeennes pag. 9
] ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A [ﬂ]: INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN .....coceoiieeiiieiireeireenrennnns pag. 13
] ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

/\ m:[ INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO ....cooeeciiimiiiieeiniennrennnns pag. 17

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

A H]:[ BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG ... ren s rem e s. 21
] ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

A H]:[ MHCTPYKUUU MO PABOTE U TEXOBCITYXUBAHUIO .......ccceiimnrieeireeeee, cTp. 25
] BHUMAHME! NEPE[ TEM, KAK UCIMONb30BATb MALLWHY, BHUMATESIbHO MPOYUTATb PYKOBOLCTBO MNMOJIb30BATENS!

A [[D: INSTRUGOES DE USO E MANUTENGAO .......cocmerercierese s sssasssessesssssnns pag. 29
] CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

A H]:[ OAHIIEZ XPHZHZ KAI ZYNTHPHZHEI ... ee s se s e oeA. 33
] MPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO £YFKOAAHTH AIABAZTE NPOZEKTIKA TO EMXEIPIAIO XPHEHE!

A [ﬂ]: INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD .......cccccoovvveuunns pag. 37
] OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

A [ﬂ]: HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK ............... oldal 41
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EQUIPMENT 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 must receive full instructions regarding safe use of the spot welder
and must be informed of the risks related to resistance welding procedures, as
well as the related safety measures and emergency procedures.

The spot welder (only in the versions with pneumatic cylinder operation) is
equipped with a main switch, that can be locked at position “O” (open), with
emergency functions.

The lock key can only be given to operators who are expert or have been trained
on the duties assigned to them and on the possible dangers deriving from this
welding procedure or from the negligent use of the spot welder.

When no operator is present the switch must be moved to position “O”, locked,
and the key must be removed from the lock.

- Electrical installation must comply with health and safety legislations and
standards.

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

- The power supply outlet must be correctly connected to the earth conductor.

- Do not use cables with worn insulation or loose connections.

- Use the spot welder in an ambient air temperature ranging from 5°C to 40°C,
with relative humidity equal to 50% up to a temperature of 40°C, and 90% for
temperatures up to 20°C.

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

- The connection of the welding cables and any routine maintenance
operations on the arms and/or electrodes must be carried out with the spot
welder switched off and disconnected from the electric and pneumatic (if
present) power supply networks.

The same procedure must be respected when connecting to the hydraulic
network or a closed circuit cooling unit (water cooled spot welders) and
whenever repairs (extraordinary maintenance) are carried out.

- When using spot welders operated with pneumatic cylinder, the main switch
must be locked at “O” using the supplied lock.

The same procedure must be respected when connecting to the hydraulic
network or a closed circuit cooling unit (water cooled spot welders) and
whenever repairs (extraordinary maintenance) are carried out.
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- It is forbidden to use the equipment in environments comprising areas
classed as being at risk of explosion because of the presence of gas, dust or
mist.

- Do not weld containers, receptacles or piping that contain or have contained
flammable liquids or gases.

- Do not work on materials cleaned with chlorinated solvents or in the vicinity
of such substances.

- Do not weld containers under pressure.

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

- Allow newly-welded pieces to cool! Do not leave the piece near flammable
substances.

- Make sure there is an adequate air exchange or means suitable for removing
the welding smoke near the electrodes; a systematic approach for evaluating
the welding smoke exposure limits according to composition, concentration
and exposure duration is necessary.

POO®

- Always wear suitable protection glasses.

- Wear protection gloves and clothing that is suitable for working with
resistance welding machines.

- Noise level: If particularly intensive welding operations lead to a daily
personal noise exposure (LEP,d) of 85dB(A) or more, the use of suitable
personal protection equipment is obligatory.
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EMEF
- The passage of the spot welding current generates electromagnetic fields
(EMF) around the spot welding circuit.
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The electromagnetic fields can interfere with some medical equipment (e.g.
Pace-makers, respirators, metal prostheses, etc.).

Suitable measures must be taken to protect those who use this equipment. As
an example, prohibit access to the spot welder use area.

This spot welder complies with the requirements of the technical standard for
products to be used only and exclusively in industrial environments and for
professional purposes. Correspondence with the basic limits regarding human
exposure to electromagnetic fields in a domestic environment is not guaranteed.

The operator must follow the procedures given below in order to reduce

exposure to electromagnetic fields:

- Fix the two spotting cables (if present) as near to each other as possible.

- Operators must keep their heads and trunks as far away as possible from the
spotting circuit.

- Operators must never wind the spotting cables (if present) around their body.

- Operators must not spot weld with their body in the middle of the spotting
circuit. Operators must keep both cables on the same side of their body.

- Connect the spot welding current return cable (if present) to the piece to be
welded, as close as possible to the join being made.

- Never spot weld near, sitting on, or leaning against the spot welder (minimum
distance: 50cm).

- Do not leave ferromagnetic objects near the spot welding circuit.

- Minimum distance:
- d=40cm (Fig. l);

- Class A equipment:

This spot welder complies with the requirements of the technical standard for
products to be used only and exclusively in industrial environments and for
professional purposes.

Correspondence with the electromagnetic compatibility in domestic buildings
and in those directly connected to a low voltage power supply network that
supplies buildings for domestic use is not guaranteed.

INTENDED USE

The system must be used for spot welding one or more steel plates with a low
carbon content, having a shape and size that varies according to the work to
be carried out.

RISK OF CRUSHING THE UPPER LIMBS

DO NOT PLACE HANDS NEAR MOVING PARTS!

The spot welder operation mode and the variability of shape and size of the

piece to be worked do not allow the realization of an integrated protection

against the danger of crushing of the upper limbs (fingers, hands, forearms).

The risk must be reduced using suitable preventive measures:

- The operator must be an expert on or trained in resistance welding
procedures using this type of equipment.

- Arisk evaluation must be performed for each type of work to be carried out;
it is necessary to use equipment and masks that support and guide the piece
to be worked in order to distance hands from the electrode danger area.

- When using a portable spot welder: solidly grasp the clamp with both hands
placed on the relative handles; always keep hands away from the electrodes.

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

- Do not allow two or more people to work simultaneously with the same spot
welder.

- People unconnected with the job must not be allowed in the working area.

- Do not leave the spot welder unattended: in this case it must be disconnected
from the mains; with spot welders with pneumatic cylinder operation move
the main switch to “O” and lock it with the supplied lock; the key must be
removed and kept by the person in charge.

- Only use electrodes that are recommended for the machine (see spare parts
list) without altering their shape.

- RISK OF BURNING
Some of the spot welder parts (electrodes - arms and adjacent areas) can
reach temperatures of above 65°C: suitable protective clothing must be
worn.
Allow newly-welded pieces to cool before touching them!

- RISK OF TOPPLING AND FALLS
- Place the spot welder on a horizontal surface that can suitably support the
mass; constrain the spot welder to the supporting surface (when indicated
in the “INSTALLATION” section of this manual). In contrary cases, where
the flooring is sloped or broken, or with mobile supporting surfaces, the
danger of toppling exists.



- Itis forbidden to lift the spot welder, excluding where expressly indicated in
the “INSTALLATION” section of this manual.

- When using machines on wheels: disconnect the spot welder from the
electric and pneumatic (if present) power supplies before moving the unit
to another work area. Pay attention to obstacles and unevenness on the
ground (for example cables and piping).

- UNINTENDED USE
It is dangerous to use the spot welder for any purpose other than that for
which it is intended (see INTENDED USE).

A SAFEGUARDS AND SHIELDS

The safeguards and mobile parts of the spot welder casing must be in position,
before connecting it to the power supply.

WARNING! Any manual intervention on the accessible mobile parts of the spot
welder, for example:

- Replacement of or maintenance on the electrodes

- Adjustment of the arm or electrode positions

MUST BE CARRIED OUT WITH THE SPOT WELDER SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE ELECTRIC AND PNEUMATIC (if present) POWER
SUPPLY.

MAIN SWITCH LOCKED AT “O” WITH LOCK CLOSED AND KEY REMOVED in the
models with PNEUMATIC CYLINDER movement).

STORAGE

- Place the machine and its accessories (with or without packaging) in closed
areas.

- The relative humidity of the air must not exceed 80%.

- The environmental temperature must be between -15°C and 45°C.

If the machine has a water cooling unit and the environmental temperature is

lower than 0°C: add the indicated antifreeze liquid or completely empty the

hydraulic circuit and the water tank.

Always use suitable measures for protecting the machine from humidity, dirt

and corrosion.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

Column spot welders with downward curvilinear electrode for resistance welding

(single spot).

Electronic power control (thyristors) integrated with timer and start current limiter.

Thermal safeguard with indicators (overload or cooling water failure).

Operation:
”PTE” models: mechanical, equipped with pedal with adjustable lever length;
”PCP” models: pneumatic, equipped with double effect cylinder controlled by
a pedal valve; operation shutdown due to power failure and/or compressed air
failure.

2.2 OPTIONAL ACCESSORIES

- Arm pair, length 500mm, complete with electrode holders and standard electrodes.
- Arm pair, length 700mm, complete with electrode holders and standard electrodes.
- Curved electrodes.

- Closed circuit water cooling system (suitable for PTE or PCP 18 only).

3. TECHNICAL DATA

3.1 RATING PLATE (FIG.A)

The main data relating to use and performance of the spot-welder are summarised on
the rating plate and have the following meanings:

1-  Number of phases and frequency of power supply.

2- Power supply voltage.

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

4- Rated mains power with 50% duty cyde.

5- Maximum loadless voltage over electrodes.

6- Maximum current when electrodes are shorted.

7- Current to secondary when running permanently (100%).

8- Gauge and length of arms (standard).

9-  Minimum and maximum adjustable electrode force.

10- Rated pressure of compressed air supply.

11- Pressure of compressed air supply needed to obtain maximum electrode force.
12- Cooling water flow rate.

13- Rated pressure drop for coolant liquid.

14- Weight of welding device.

15- Safety symbols, the meanings of which are given in chapter 1 “General safety

rules for resistance welding”.

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA (FIG.B)

4. DESCRIPTION OF THE SPOT-WELDER
4.1 SPOT-WELDER ASSEMBLY AND DIMENSIONS (FIG. C)

4.2 CONTROL AND ADJUSTMENT DEVICES

4.2.1 Control panel (FIG. D1)

1- General switch (in PCP models with emergency stop functions and possibility of
padlock in “O” position: padlock and keys supplied).

2- Indicator LED’s:
a) - (green) machine powered, control board “ON”",
b) %ﬁ (green) welding “ON” (control and thyristor model activated),
c) (L.q, (yellow) thermal safeguard triggered: welding disabled (in PCP models
arm operation is also disabled).
3- "POWER” : welding current adjustment potentiometer;
4- "TIMER” : welding time adjustment potentiometer;
5- <D start-up/reset push-button (PCP models);
6-

%/épressure only (machine does not weld) / welding device selector (PCP
models only).
4.2.2 Compression nut (FIG. D2)

This can be reached by opening the gate on the rear of the spot-welder; it is used to
regulate the force exerted by the electrodes by adjusting the pre-load of the spring.

4.3 INTERLOCK AND SAFETY FUNCTIONS

4.3.1 PTE Models

Thermal safeguard.

Triggers if the spot-welder overheats due to insufficient flow or lack of cooling water or
to an excessively heavy duty cycle.

Triggering is indicated by the yellow LED h, lighting up on the control panel.

EFFECT: current shutdown (welding disabled).
RESET: automatic when temperature returns within allowed limits (yellow LED goes
off).

4.3.2 PCP Models
General switch
- Position ” O ” = open, can be padlocked (see chapter 1).

A WARNING! In position "O” =

+L2) are live.
- Position "I" = closed: the spot welder is in STAND BY mode (green LED on £D-_ ).

internal power supply cable terminals (L1

Emergency function: while the spot-welder is running (opening the switch from "I’
=>to "O” position), the spot-welder will shut down, in safety mode.

- current off;

- electrodes opening up (cylinder discharging);

- automatic re-start disabled.

“WARNING! PERIODICALLY MAKE SURE THE SAFETY STOP IS OPERATING
CORRECTLY.”

Start-up push-button <D

You must push this button in order to control the welding operations (from the

pneumatic pedal) in each one of the following conditions:

- whenever the general switch has shut off (position "O” => position "I");

- whenever the safety/protection devices have triggered;

- whenever the (electric and compressed air) power supply returns after being cut off
due to a fault or disconnection.

“WARNING! PERIODICALLY MAKE SURE THAT THE SAFETY START IS

WORKING CORRECTLY.”

Cycle selector =~/ ~C
- Cycle . : it allows the control of the spot-welder (from the pneumatic pedal)

without?:velding. It is used to move the arms and to close the electrodes without
power supply.

FURTHER RISKS! Be aware that even in this machine mode the risk of
crushing the upper limbs exists. (see chapter on safety).
- Cycleé‘(normal welding cycle) enables the spot-welder to make the weld.
~

Thermal safeguard

Triggers if the spot-welder overheats due to insufficient cooling water flow rate or to
an excessively heavy duty cycle.

This intervention is signalled by the yellow LED (L.q, located on the control panel.

EFFECT: current off (welding disabled).
RESET: manual (push the button <D ) after the temperature returns within the allowed

limits (yellow LED switches off).

Compressed air safety switch

Triggers if there is a compressed air pressure drop or failure (p<2.5 + 3 bar). This
intervention is signalled by the gauge (0 + 3 bar) located on the compressed air input
system.

EFFECT: movements blocked: electrodes opening up: cylinder released. Current off:
welding disabled.

RESET: manual (push button <D ) after the pressure reaches the allowed limit. (On

the gauge: >>3 bar).
5. INSTALLATION

A WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL AND PNEUMATIC CONNECTIONS WITH THE SPOT-WELDER
COMPLETELY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY OUTLET. THE ELECTRICAL AND PNEUMATIC CONNECTIONS MUST
BE MADE ONLY AND EXCLUSIVELY BY AUTHORISED, SKILLED PERSONNEL.

5.1 PRELIMINARY OPERATIONS
Unpack the spot-welder, assemble the separate parts as indicated below.

5.2 LIFTING THE SPOT-WELDER (FIG. E)

The spot-welder should be lifted with a double cable and hooks, using the eyebolts
fitted for this purpose.

It is absolutely prohibited to sling the spot-welder in a different way from the one we
prescribed (e.g. on arms or electrodes).

5.3 POSITION

The installation area must be sufficiently large and without obstacles, suitable for
ensuring safe access to the control panel and to the work area (electrodes).

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

Position the spot-welder on a plane surface made of homogeneous and compact
material (floor made of concrete or similar physical characteristics).

Fasten the spot-welder to the floor by means of four M10 bolts, using the special
holes on the base; each individual element anchoring the spot-welder to the floor must
guarantee a tensile strength of at least 60 Kg. (60daN).

Maximum load

The maximum load that can be applied to the lower arm (concentrated on the
electrode axis) is 35 Kg. (35daN).



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:
- Type A () for single-phase machines;

- Type B ( ) for three-phase machines;

- In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the spot welder to interface points of the main power
supply that have an impedance of less than Zmax = 0.066 ohm.

- 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 Connecting the power supply cable to the spot-welder (FIG.F)

Remove the right side panel, assemble the supplied cable clip at the hole drilled on
the back panel.

Pass the power supply cable through the cable clip and connect it to the power supply
block (phases L1(N) L2) and to the screw terminal of the yellow-green earth protection
conductor.

Depending on the terminal block model, fit the cable terminals as shown in the diagram
(FIG. F1, F2).

Block the cable by tightening the screws on the cable guide.

See the “TECHNICAL DATA” paragraph for the minimum allowed section of the
conductors.

5.4.3 Plug and socket

Connect a normalized plug to the power cable (3P+T: only 2 poles are used for the
400V INTERPHASE SYSTEM connection; 2P+T: 230V INTERPHASE connection)
of appropriate capacity and prepare a power supply outlet fitted with fuses or an
automatic circuit-breaker; the corresponding earth terminal should be connected to
the (yellow-green) earth conductor of the power supply.

The capacity and intervention characteristics of the fuses and circuit-breaker switch
are given in the paragraph “OTHER TECHNICAL DATA” and/or in TAB. 1.

Should two or more spot welders be installed, distribute the power supply cyclically
between the three phases in order to create a more balanced load; for example:

spot welder 1: power supply L1-L2;

spot welder 2: power supply L2-L3;

spot welder 3: power supply L3-L1.

A WARNING! Failure to observe the rules given above will invalidate the
(class I) safety system provided by the manufacturer causing serious risks to
people (e.g. electric shock) and objects (e.g. fire).

5.5 PNEUMATIC CONNECTION (FIG. G)

(PCP models only)

Set up a compressed air line with working pressure of at least 6 bar.

- Screw the pressure GAUGE (supplied with the spot-welder) into the special
threaded hole located on the pressure reducing valve.

- Connect a flexible pipe for compressed air (internal diameter 8-9) through the
special opening located on the rear of the machine to the lubricator-reducer-filter
group connector located on the left side; seal off with suitable hose clamps. Pour
ISO FD22 oil into the lubricator cup through the special cap (screw).

5.6 CONNECTING THE COOLING CIRCUIT (FIG.H)

It is necessary to set up a water delivery pipe for maximum temperature 30 °C, with
minimum flow rate not less than that specified in TECHNICAL DATA. It is possible to
set up an open cooling circuit (discarding the return water) or a closed circuit as long
as the temperature and water flow rate parameters are respected.

Remove the left side panel in order to reach the flexible delivery and return water pipes
and then pass them through the special openings located on the rear panel. Connect
the delivery pipe (marked by a label) to the external water supply, ensuring correct
discharge and flow rate in the return pipe.

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

6. SPOT WELDING

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

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

checks and adjustments, which should be carried out with the general switch in the “O”

position (with the padlock closed in PCP versions) and with the compressed air supply

SW|tched off (DISCONNECTED).

Ensure that the electric connection is done according to the previous instructions.

- Put the cooling water into circulation.

- Adjust diameter "d” of the electrode contact surface according to the thlckness ’s”
of the sheet to be spot welded, according to relationshipd =4 + 6 -

- Between the electrodes slide a shim equivalent to the thickness of the sheet to be
spot welded; ensure that the arms, brought together manually, are parallel and that
the electrode holders are centred.

If necessary, make some adjustments by loosening the electrode holder locking
screws until you find the most suitable position for the job to be performed; secure
the locking screws tightly.

In models PTE and PCP28, the gap between the arms can also be regulated by
adjusting the fastening screws of the lower armholder casting (see technical data).

- Open the safety gate located on the rear of the spot-welder by loosening the four
fastening screws to get at the electrode force adjustment nut (wrench No.30).
Compressing the spring (screw the nut clockwise) will cause the electrodes to exert
gradually increasing force with values between the minimum and the maximum
(see technical data).

Such force will increase in proportion to the increase in the thickness of the sheets
to be welded and to the diameter of the electrode tip.

- Close the gate to prevent extraneous matter from entering and to prevent accidental
contact with live or moving parts.

- Check the compressed air connection in PCP models, connect the feed pipe to the
pneumatic system, adjust the pressure by turning the reducer knob until the gauge
reads 6 bar (90 PSI).

6.2 ADJUSTING THE PARAMETERS

The parameters determining the diameter (section) and the mechanical resistance of

spot welding are:

- force exerted by the electrodes (daN); 1 daN = 1.02 Kg.

- diameter of the electrode contact surface (mm);

- welding current (kA);

- welding time (cycles): at 50Hz 1 cycle = 0.02 sec.

In summary, all the above factors must be taken into consideration in adjusting the

spot-welder given that they interact between each other with relatively ample margins.

Furthermore, other factors that could modify the results should not be neglected.

These are:

- excessive voltage drops on the power line;

- spot-welder overheating due to insufficient cooling or non-observance of the duty
cycle;

- shape and size of workpiece between the arms;

- gap between the arms (adjustable in PTE - PCP 28 models);

- length of arms (see technical data).

Failing precise knowledge, you should run some spot welding tests using sheets

having the same quality and thickness as the job to be performed.

Whenever possible, use high currents (adjust using the "POWER” potentiometer from

20% to 100% of spot-welder capacity) and short periods (adjust using the "CYCLES”

potentiometer from 1 to 100).

6 3 PROCEDURE
Close the general switch (position "I”); the green LED lights up; power OK, spot-
welder ready.

- PCP MODEL: press "start-up” <D push-button and turn the cycle selectoréto

welding position.
- Place the sheets to be welded on the lower electrode.
- Press on the pedal at end-of-stroke (PTE models) or on the pedal valve (PCP
models) to achieve:
A) closing of the sheets between the electrodes with the preset force,
B) passage of the welding current for a preset period (time) and at a preset
intensity, indicated by the green LED %ﬁ, switching on and off.

- Shortly (0.5-2 sec.) after the green LED switches off (end of welding operation)
release the pedal. This delay (holding) improves the mechanical characteristics of
the spot weld.

The spot welding operation is deemed correct when, after having run a tensile
strength test, the spot welding core comes out from one of the two sheets.

7. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT ANY MAINTENANCE
OPERATION MAKE SURE THE SPOT-WELDER HAS BEEN SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY.

In the versions driven by pneumatic cylinder (PCP models) it is necessary to
lock the main switch in the “O” position with the supplied padlock.

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

ROUTINE MAINTENANCE CAN BE CARRIED OUT BY THE OPERATOR

- adjustment/reset of electrode tip diameter and profile;

- electrode alignment checks;

- electrode and arm cooling checks (NOT INSIDE THE SPOT-WELDER);

- checking the spring load (electrode force);

- drain the condensate collected inside the filter cup and tap up the oil level (ISO
FD22) in the compressed air entrance lubricator (PCP models).

- cooling check on cables and clamp;

- check integrity of the spot welder and clamp power cable.

- replacement of the electrodes and the arms;

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

- periodic check of the total absence of water leaks.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE SPOT WELDER PANELS AND

WORKING INSIDE THE MACHINE, MAKE SURE THE SPOT WELDER IS OFF AND

DISCONNECTED FROM THE ELECTRIC AND PNEUMATIC (if present) POWER

SUPPLIES.

Carrying out checks while the inside of the spot welder is live can cause serious

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

with moving parts.

Periodically and as frequently as required by the use and environmental conditions,

inspect inside the spot welder and remove the dust and metal particles that have

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

Do not direct the jet of air towards the electronics boards; clean them with a very soft

brush and appropriate solvents, if necessary.

At the same time:

- make sure the wiring does not show signs of insulation damage or loose or oxidized
connections.

- lubricate the joints and the pins.

- make sure the screws that connect the transformer secondary with the arm-holding
joints are tight and that there are no signs of oxidation or overheating; do the same
for the arm locking and electrode-holder screws.

- make sure the screws that connect the transformer secondary with the output bars
/ wires are tight and that there are no signs of oxidation or overheating.

- make sure the transformer secondary screws (if present) are tight and that there
are no signs of oxidation or overheating.

- make sure the cooling water circulation is correct (minimum requested flow rate)
and that the piping is perfectly sealed.

- check for possible air leaks.

- if it is necessary to reduce the electrode advance speed, adjust the pinch-off at
pneumatic cylinder output using the relative screws on the cylinder head.

- After having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring
as they were before, making sure they do not come into contact with moving parts
or parts that can reach high temperatures. Tie all the wires as they were before,
being careful to keep the high voltage connections of the primary transformer
separate from the low voltage ones of the secondary transformer.

Use all the original washers and screws when closing the casing.



IF THE SPOT-WELDER DOES NOT RUN PROPERLY AND BEFORE PERFORMING
A THOROUGH MACHINE CHECK OR GETTING IN TOUCH WITH THE AFTER
SALES SERVICE CENTER, CHECK WHETHER:

- with the spot-welder general switch closed (position "I”), the green LED D is on;

if this is not the case, check for failures in the power supply line (cables, outlets,
plugs, fuses, excessive drop in voltage, etc.)
- the yellow LED is on {L_,h (thermal safeguard); wait until the LED goes off before

re-starting the spot-welder (PCP models, push-button <D ); ensure correct cooling

water flow and, if necessary, reduce duty cycle.

- with the pedal or the cylinder activated, the electric control actuator has indeed
closed the terminals (contacts) giving the OK to the electronic board: green LED
q}, on for the preset time.

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

- welding parameters (electrode force and diameter, time and welding current) are
suitable for the job to be performed.

In PCP models check also whether:

- the compressed air pressure is lower than the triggering limit of the safeguard
device;

- the cycle selector is erroneously in position%(pressure only - spot-welder does

not weld);
- the start-up push-button <D has actually been pressed after the general switch

has been closed whenever the following protection/safety devices have triggered:
a) power failure;

b) lack of/insufficient compressed air pressure;

c) overheating.
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APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO INDUSTRIALE
E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “puntatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A RESISTENZA

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

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

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

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

- Eseguire [linstallazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

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

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

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

- Utilizzare la puntatrice ad una temperatura ambiente dell’aria compresa tra
5°C e 40°C e ad una umidita relativa pari al 50% fino a temperature di 40°C e
del 90% per temperature fino a 20°C.

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

- Laconnessione dei cavi di saldatura e qualunque intervento di manutenzione
ordinaria sui bracci e/o elettrodi devono essere eseguiti a puntatrice spenta e
scollegata dalla rete di alimentazione elettrica e pneumatica (se presente).
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).

- Sulle puntatrici ad azionamento con cilindro pneumatico & necessario
bloccare I'interruttore generale in posizione “O” 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).
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- E’ fatto divieto di utilizzo dell’apparecchiatura in ambienti con zone
classificate a rischio di esplosione per la presenza di gas, polveri o nebbie.

- 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.).

- Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato! Non collocare il pezzo in
prossimita di sostanze infiammabili.

- 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 saldaturain
funzione della loro composizione, concentrazione e durata dell’esposizione
stessa.

PO®O®

- 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.

OGNS

EMF
SIBIEE

- Il passaggio della corrente di puntatura provoca l'insorgere di campi
elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito di puntatura.

le previste norme e leggi
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| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di

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

puntatrice.

Questa puntatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per I'uso esclusivo

in ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza

ai limiti di base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in

ambiente domestico.

L’'operatore deve utilizzare le seguenti in modo da ridurre

I’esposizione ai campi elettromagnetici:

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di puntatura (se presenti).

- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito
di puntatura.

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

- Non puntare con il corpo in mezzo al circuito di puntatura. Tenere entrambi i
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=40cm (Fig. I).

- 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.

procedure

USO PREVISTO

L’'impianto deve essere utilizzato per la puntatura di una o piu lamiere in acciaio
a basso contenuto di carbonio, di forma e dimensioni variabili a seconda della
lavorazione da eseguire.
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RISCHIO DI SCHIACCIAMENTO DEGLI ARTI SUPERIORI

NON PORRE LE MANI IN VICINANZA DI PARTI IN MOVIMENTO!

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 in modo da allontanare le mani
dalla zona pericolosa corrispondente agli elettrodi

- Nel caso di utilizzo di una puntatrice portatile: impugnare saldamente la
pinza con tutte e due le mani poste sugli appositi manici; mantenere sempre
le mani lontane dagli elettrodi.

- 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 di lavoro 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.

- Utilizzare esclusivamente gli elettrodi previsti per la macchina (vedi lista
ricambi) senza alterare la forma degli stessi.

- RISCHIO DI USTIONI
Alcune parti della puntatrice (elettrodi - bracci e aree adiacenti) possono
raggiungere temperature superiori a 65°C: & necessario indossare indumenti
protettivi adeguati.
Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato prima di toccarlo!

- RISCHIO DI RIBALTAMENTO E CADUTA
- Collocare la puntatrice su una superficie 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.

- Nel caso di utilizzo di macchine carrellate: scollegare la puntatrice
dall’alimentazione elettrica e pneumatica (se presente) prima di spostare
I'unita in un’altra zona di lavoro. Fare attenzione agli ostacoli e alle asperita
del terreno (per esempio cavi e tubi).

- USO IMPROPRIO
E’ pericolosa I'utilizzazione della puntatrice per qualsiasi lavorazione diversa
da quella prevista (vedi USO PREVISTO)

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

IMMAGAZZINAMENTO

- Collocare la macchina e i suoi accessori (con o senza imballo) in locali
chiusi.

- L’'umidita relativa dell’aria non deve essere superiore all’80%.

- Latemperatura ambiente deve essere compresa tra -15°C e 45°C.

In caso di macchina provvista di unita di raffreddamento ad acqua e temperatura

ambiente inferiore a 0°C: aggiungere il liquido antigelo previsto oppure svuotare

completamente il circuito idraulico e il serbatoio dell’acqua.

Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina dall’'umidita,

dallo sporco e dalla corrosione.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

Puntatrici a colonna con elettrodo a discesa curvilinea per saldatura a resistenza

(singolo punto).

Controllo elettronico della potenza (tiristori) integrato con timer e limitatore della

corrente di spunto.

Protezione termica con segnalazione

raffreddamento).

Azionamento:

- modelli "PTE”: meccanico a pedale con lunghezza della leva regolabile;

- modelli "PCP”: pneumatico con cilindro a doppio effetto comandato da valvola
a pedale, interblocco del funzionamento per mancanza tensione di rete e/o
alimentazione aria compressa.

(sovraccarico o mancanza acqua di

2.2 ACCESSORI A RICHIESTA

Coppia bracci lunghezza 500mm, completa di portaelettrodi ed elettrodi standard.

Coppia bracci lunghezza 700mm, completa di portaelettrodi ed elettrodi standard.

- Elettrodi ricurvi.

- Gruppo per raffreddamento ad acqua a circuito chiuso ( adatto solo per PTE o PCP
18).

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.

1- Numero delle fasi e frequenza della linea di alimentazione.

2- Tensione di alimentazione.

3- Potenza di rete a regime permanente (100%).

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

5- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

6- Corrente massima con elettrodi in corto-circuito.

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

8- Scartamento e lunghezza dei bracci (standard).

9- Forza minima e massima regolabile degli elettrodi.

10- Pressione nominale della sorgente d’aria compressa.

11- Pressione della sorgente d’aria compressa necessaria per ottenere la massima
forza agli elettrodi.

12- Portata dell’acqua di raffreddamento.

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

14- Massa del dispositivo di saldatura.

15- Simboli riferiti alla sicurezza il cui significato € riportato al capitolo 1 “ Sicurezza
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.

3.2 ALTRI DATI TECNICI (FIG. B)

4. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE
4.1 ASSIEME E INGOMBRO DELLA PUNTATRICE (FIG. C)

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO E REGOLAZIONE

4.2.1 Pannello di controllo (FIG. D1)

1- interruttore generale (nei modelli PCP con funzione d’arresto d’emergenza e
posizione "O” lucchettabile: lucchetto con chiavi in dotazione);

leds di segnalazione:

a) IO (verde) tensione di alimentazione “ON”, scheda di controllo “ON”,
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b) =& (verde) saldatura "ON" ( modulo tiristori di controllo attivato ),
c) (L.q, (giallo) protezione termica "ON” :saldatura inibita (nei mod. PCP anche
azionamento braccio & inibito).
3- "POWER”: potenziometro di regolazione della corrente di saldatura;
4- "TIMER”: potenziometro di regolazione del tempo di saldatura;
5- <D pulsante avviamento/reset (mod. PCP);

6- %/%selettore solo pressione (non salda) / saldatura (solo mod. PCP).

4.2.2 Dado di compressione (FIG. D2)
E accessibile aprendo il portello presente sul retro della puntatrice; permette di
regolare la forza esercitata dagli elettrodi agendo sul precarico della molla.

4.3 FUNZIONI DI SICUREZZA E INTERBLOCCO

4.3.1 Modelli PTE

Protezione termica

Interviene nel caso di sovratemperatura della puntatrice causata dalla mancanza /
portata insufficiente dell’acqua di raffreddamento oppure da un ciclo di lavoro
superiore al limite ammesso.

L'intervento & segnalato dall’accensione del led giallo (L.q, sul pannello comandi.

EFFETTO: blocco della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: automatico al rientro nei limiti di temperatura ammessi (spegnimento
del led giallo).

4.3.2 Modelli PCP
Interruttore generale
- Posizione ” O ” = aperto lucchettabile (vedi capitolo 1).

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

- Posizione ” | ” = chiuso: puntatrice alimentata ma non in funzione (STAND BY) led
verde acceso 1 -

Funzione emergenza

Con puntatrice in funzione I'apertura (pos. ” | "=>pos ” O ” ) ne determina l'arresto in
condizioni di sicurezza:

- corrente inibita;

- apertura degli elettrodi (cilindro allo scarico);

- riavvio automatico inibito.

ATTENZIONE! VERICARE PERIODICAMENTE IL CORRETTO FUNZIONAMENTO
DELL’ARRESTO IN SICUREZZA.

Pulsante avviamento <D

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

pedale pneumatico) 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.

ATTENZIONE! VERICARE PERIODICAMENTE IL CORRETTO FUNZIONAMENTO

DELL’AVVIO IN SICUREZZA.
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Selettore ciclo =~/ ~O
- Ciclo%: permette il comando della puntatrice (dal pedale pneumatico) senza

saldatura. Viene utilizzato per effettuare il movimento dei bracci e la chiusura degli
elettrodi senza erogazione di corrente .

é RISCHIO RESIDUO! Anche in questa modalita di funzionamento &

presente il rischio di schiacciamento degli arti superiori: prendere le precauzioni
del caso (vedi capitolo sicurezza).
- Ciclo%(ciclo normale di saldatura) abilita la puntatrice alla esecuzione della
N

saldatura.

Protezione termica

Interviene in caso di sovratemperatura della puntatrice causata da mancanza o
portata insufficiente del’acqua di raffreddamento o da un ciclo di lavoro (DUTY
CYCLE) superiore al limite termico.

Lintervento & segnalato dall'accensione del led luminoso giallo h’ sul pannello

comandi.
EFFETTO: blocco della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: manuale (azione sul puIsante<D) dopo il rientro nei limiti di

temperatura ammessi [spegnimento del led giallo].

Sicurezza aria compressa

Interviene in caso di mancanza o caduta di pressione (p < 2.5 + 3bar) dell'alimentazione
aria compressa; l'intervento & segnalato dall'indicazione del manometro (0 + 3bar)
posto sul gruppo ingresso aria compressa.

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

RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante <D ) dopo il rientro dei limiti di pressione

ammessi (indicazione manometro >>3bar).

5. INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE
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 gli allacciamenti, come indicato in questo capitolo.

5.2 MODALITA’ DI SOLLEVAMENTO (FIG.E)

Il sollevamento della puntatrice dev'essere eseguito con doppia fune e ganci,
utilizzando gli appositi anelli.

E’ assolutamente vietato imbragare la puntatrice con modalita diverse da quelle
indicate (es. su bracci o elettrodi).

5.3 UBICAZIONE
Riservare alla zona d’installazione una area sufficientemente ampia e priva di ostacoli
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atta a garantire 'accessibilita al pannello comandi e allarea di lavoro (elettrodi) 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
(pavimento in calcestruzzo o di analoghe caratteristiche fisiche).

Fissare la puntatrice al suolo con quattro viti M10 utilizzando gli appositi fori sul
basamento; ogni singolo elemento di tenuta solidale al pavimento deve garantire una
resistenza alla trazione di almeno 60Kg (60daN).

Carico massimo

Il carico massimo applicabile sul braccio inferiore (concentrato sull’asse dell’elettrodo)
e di 35Kg (35daN).

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.

- Lapuntatrice 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 interruttori differenziali
del tipo:
- Tipo A ( ) per macchine monofasi;

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

- Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della puntatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un’impedenza minore di Zmax =0.066 ohm.

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

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

5.4.2 Collegamento del cavo di alimentazione alla puntatrice (FIG.F)

Asportare il pannello laterale destro; montare il bloccacavo in dotazione in
corrispondenza del foro previsto sul pannello posteriore.

Passando attraverso il bloccacavo collegare il cavo di alimentazione ai morsetti della
basetta di alimentazione (fasi L1(N) - L2) e al morsetto a vite della terra di protezione
- conduttore giallo verde).

A seconda del modello di morsettiera equipaggiare i terminali del cavo come indicato
in figura (FIG.F1, F2) .

Bloccare il cavo serrando le viti del passacavo.

Vedere il paragrafo “ DATI TECNICI” per la sezione minima ammessa dei conduttori.

5.4.3 Spina e presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata (3P+T : vengono utilizzati
solo 2 poli per il collegamento 400V INTERFASICO; 2P+T: collegamento 230V
MONOFASE) 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” e/o TAB. 1.

Qualora vengano installate piu puntatrici distribuire I'alimentazione ciclicamente tra le
tre fasi in modo tale da realizzare un carico piu equilibrato; esempio:

puntatrice 1: alimentazione L1-L2;

puntatrice 2: alimentazione L2-L3;

puntatrice 3: alimentazione L3-L1.

AATTENZIONE! L’'inosservanza delle regole sopraesposte rende
inefficace il sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe 1) con
conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es.
incendio).

5.5 COLLEGAMENTO PNEUMATICO (FIG. G)

(solo mod. PCP)

Predisporre una linea aria compressa con pressione esercizio di almeno 6 bar.
Montare il MANOMETRO (in dotazione) avvitandolo nell’apposito foro filettato sul
riduttore di pressione.

- Attraverso I'apposito foro di passaggio posto sul retro della puntatrice collegare
un tubo flessibile per aria compressa (@ interno 8+9) al raccordo del gruppo
filtro riduttore-lubrificatore accessibile sul lato sinistro; garantire la tenuta del
collegamento con fascetta o collarino adeguati. Introdurre olio ISO FD22 nel
bicchiere lubrificatore, attraverso I'apposito tappo (vite).

5.6 COLLEGAMENTO DEL CIRCUITO DI RAFFREDDAMENTO (FIG. H)

E’ necessario predisporre una tubazione mandata acqua ad una temperatura non
superiore a 30°C, con portata minima (Q) non inferiore a quanto specificato nei DATI
TECNICI. Pub essere realizzato un circuito di raffreddamento aperto (acqua di ritorno
a perdere) oppure chiuso purché vengano rispettati i parametri di temperatura e
portata dell’acqua in ingresso.

Asportare il pannello laterale sinistro per accedere ai tubi flessibili mandata e ritorno
acqua: farli passare per le apposite aperture previste nel pannello posteriore. Collegare
il tubo di mandata (contrassegnato con etichetta indicatrice) alla canalizzazione
esterna d’acqua verificando il corretto deflusso e portata del tubo di ritorno.

AATTENZIONE! Operazioni di saldatura eseguite in assenza o

insufficiente circolazione d’acqua possono causare la messa fuori servizio della
puntatrice per danni da surriscaldamento.

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

Prima di eseguire qualsiasi operazione di saldatura (puntatura) sono necessarie una

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

(nelle versioni PCP con lucchetto chiuso) e alimentazione aria compressa sezionata

(NON COLLEGATA):

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

- Mettere in circolazione I'acqua di raffreddamento.

- Adattare iI diametro "d” della superficie di contatto degli elettrodi in funzione dello
spessore "s” della lamiera da puntare secondo la relazione d =4 + 6 - Vs.

- Interporre tra gli elettrodi uno spessore equivalente allo spessore delle lamiere da
puntare; verificare che i bracci, avvicinati manualmente, risultino paralleli.
Effettuare, se necessario, la regolazione allentando le viti di bloccaggio dei

portaelettrodi sino a trovare la posizione piu’ adatta al lavoro da eseguire; ristringere
accuratamente a fondo le viti di bloccaggio.

Nei modelli PTE e PCP28 puo essere regolato anche lo scartamento tra i bracci
agendo sulle viti di fissaggio della fusione portabraccio inferiore (v. dati tecnici).

- Aprire lo sportello di sicurezza posto sul retro della puntatrice allentando le quattro
viti di fissaggio ed accedere al dado di regolazione della forza elettrodi (chiave
N.30).

Comprimendo la molla (avvitamento destrorso del dado) gli elettrodi eserciteranno
una forza via via crescente con valori compresi dal minimo al massimo (vedi dati
tecnici).

Tale forza andra’ aumentata proporzionalmente all’'aumentare dello spessore delle
lamiere da puntare ed al diametro della punta dell’elettrodo.

- Richiudere lo sportello onde evitare I'ingresso di corpi estranei ed eventuali contatti
accidentali con parti in tensione od in movimento.

- Neimodelli PCP verificare I'allacciamento aria compressa, eseguire il collegamento
della tubazione di alimentazione alla rete pneumatica; regolare la pressione tramite
la manopola del riduttore sino a leggere il valore di 6bar (90 PSI) sul manometro.

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI

| parametri che intervengono a determinare il diametro (sezione) e la tenuta meccanica

del punto sono:

- forza esercitata dagli elettrodi (da N); 1 da N = 1.02 kg.

- diametro della superficie contatto elettrodi (mm);

- corrente di saldatura (kA);

- tempo di saldatura (cicli); (a 50Hz 1 ciclo = 0.02secondi).

Vanno quindi tenuti presente tutti questi fattori nella regolazione della puntatrice

poiché essi interagiscono tra di loro con margini relativamente ampi.

Non vanno inoltre trascurati altri fattori che possono modificare i risultati, quali:

- eccessive cadute di tensione sulla linea di alimentazione;

- surriscaldamento della puntatrice determinato da raffreddamento insufficiente o
non rispetto del rapporto di intermittenza di lavoro;

- conformazione e dimensione dei pezzi all'interno dei bracci;

- scartamento tra i bracci (regolabile nei modelli PTE-PCP 28);

- lunghezza dei bracci (vedi dati tecnici);

In mancanza di esperienza specifica & opportuno eseguire alcune prove di puntatura

utilizzando spessori di lamiera della stessa qualita e spessore del lavoro da eseguire.

Preferire, ove possibile, correnti elevate (regolazione tramite il potenziometro

"POWER” dal 20% al 100% della capacita della puntatrice) e tempi brevi (regolazione

tramite il potenziometro "CYCLES” da 1 a 100).

6 3 PROCEDIMENTO
Chiudere l'interruttore generale della puntatrice (pos.” 1 ”); il led verde si accende:
alimentazione corretta, puntatrice pronta.

- Modello PCP: azionare il pulsante@“avviamento” e porre il selettore ciclo in

~C : posizione saldatura.
- Appoggiare sull’elettrodo inferiore le lamiere da puntare.
- Azionare il pedale a fine corsa (Modello PTE), o la valvola a pedale (Modello PCP)
ottenendo:
A) chiusura delle lamiere tra gli elettrodi con la forza preregolata;
B) passaggio della corrente di saldatura con intensita e durata (tempo) prefissati
e segnalati dall’ accensione e dallo spegnimento del led verde =2

- Rilasciare il pedale dopo qualche istante (0.5 + 2s) dallo spegnimento del led verde
(fine saldatura); questo ritardo (mantenimento) conferisce migliori caratteristiche
meccaniche al punto.

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

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA E
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

Nelle versioni ad azionamento con cilindro pneumatico (mod. PCP) & necessario
bloccare I'interruttore in posizione “O” col lucchetto in dotazione .

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE

DALL’'OPERATORE.

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

- controllo allineamento degli elettrodi;

- controllo raffreddamento di elettrodi e bracci (NON ALLINTERNO DELLA
PUNTATRICE);

- controllo del carico molla (forza elettrodi);

- scarico della condensa e ripristino livello olio (ISO Fd22) nel lubrificatore d’ingresso
aria compressa.

- controllo raffreddamento di cavi e pinza;

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

- sostituzione degli elettrodi e dei bracci;

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

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA PUNTATRICE

ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA

SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE ELETTRICA E

PNEUMATICA (se presente).

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della puntatrice possono

causare shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione

elo lesioni dovute al contatto diretto con organi in movimento.

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

ambientali, ispezionare I'interno della puntatrice e rimuovere la polvere e particelle

metalliche depositatesi su trasformatore, modulo tiristori, modulo diodi, morsettiera

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

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 'occasione:

- verificare che i cablaggi non presentino danni all'isolamento o connessioni allentate
- ossidate.
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lubrificare gli snodi ed i perni.

verificare che le viti di collegamento del secondario del trasformatore alle
fusioni porta-bracci siano ben serrate e non vi siano segni di ossidazione o
surriscaldamento; lo stesso dicasi per le viti di bloccaggio bracci e portaelettrodi.
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.

verificare che le viti di collegamento del secondario del trasformatore (se presenti)
siano ben serrate e non vi siano segni di ossidazione o surriscaldamento.
controllare la corretta circolazione dell’acqua di raffreddamento (portata minima
richiesta) e la perfetta tenuta delle tubazioni.

controllare eventuali perdite d’aria.

se & necessario ridurre la velocita di avvicinamento degli elettrodi, regolare la
strozzatura allo scarico del cilindro pneumatico agendo sulle apposite viti poste
sulle testate del cilindro.

Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare le connessioni
ed i cablaggi com’erano in origine avendo cura che questi non vadano a contatto
con parti in movimento o parti che possano raggiungere temperature elevate.
Fascettare tutti i conduttori com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati
tra di loro i collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa
tensione.

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.

NELL'EVENTUALITA’ 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 led verde 3o~ sia

accesso; in caso contrario il difetto risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa
e spina, fusibili, eccessiva caduta di tensione, etc).
non sia acceso il led giallo h' (intervento protezione termica); attendere lo

spegnimento del led per riattivare la puntatrice (mod, PCP pulsante@);

controllare la corretta circolazione dell’acqua di raffreddamento ed eventualmente
ridurre il rapporto d’intermittenza del ciclo di lavoro.

con pedale o cilindro azionato [Iattuatore del comando elettrico chiuda
effettivamente i terminali (contatti) dando il consenso alla scheda elettronica: led
verde q}, acceso per il tempo impostato.

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

i parametri di saldatura (forza e diametro elettrodi, tempo e corrente di saldatura)
siano adeguati al lavoro in esecuzione.

Nel modello PCP:

la pressione dell'aria compressa non sia inferiore al limite di intervento del
dispositivo di protezione;
il selettore ciclo non sia erroneamente posto in posizione % (solo pressione - non

salda);
non sia stato azionato il pulsante avviamento@dopo ogni chiusura

dell'interruttore generale o dopo ogni intervento dei dispositivi di protezione/
sicurezza:

a) mancanza tensione di rete;

b) mancanzalinsufficiente pressione dell’aria compressa;

c) sovratemperatura.
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APPAREILLAGES POUR SOUDAGE PAR POINTS A USAGE INDUSTRIEL ET
PROFESSIONNEL.

Note: Dans le texte suivant, on emploiera le terme « poste de soudage par
points ».

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR POINTS

L’opérateur doit étre suffisamment informé sur Iutilisation en toute sécurité du
poste de soudage par points et sur les risques liés aux procédés du soudage
par points, aux mesures de protection correspondantes et aux procédures
d’urgence.

Le poste de soudage par points (seulement dans les versions a actionnement
avec cylindre pneumatique) est équipé d’un interrupteur général ayant des
fonctions d’arrét d’urgence, d’un verrou pour son blocage en position « O »
(ouvert).

La clé du verrou peut étre remise exclusivement a un opérateur expert ou instruit
sur les taches qui lui sont attribuées et sur les possibles dangers dérivant de
ce procédé de soudage ou d’une utilisation négligente du poste de soudage
par points.

En I'absence de I'opérateur, I’interrupteur doit étre placé en position « O »
bloqué avec le verrou fermé et sans clé.

/N

- Exécuter I'installation électrique selon les normes prévues et d’aprés les lois
contre les accidents.

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

- S’assurer que la prise d’alimentation est correctement branchée a la terre
comme protection.

- Ne pas utiliser de cables ayant une isolation détériorée ou des connexions
desserrées.

- Utiliser le poste de soudage par points a une température ambiante de
I’air comprise entre 5°C et 40°C et a une humidité relative de 50% pour des
températures allant jusqu’a 40°C et de 90% pour des températures allant
jusqu’a 20°C.

- Ne pas utiliser le poste de soudage par points en milieux humides ou
mouillés ou sous la pluie.

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

ordinaire sur les bras et/ou électrodes doivent étre exécutées quand le poste
de soudage par points est éteint et débranché du réseau d’alimentation
électrique et pneumatique (si présent).
Il faut respecter la méme procédure pour le branchement au réseau hydrique
ou a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de soudage par
points avec refroidissement a eau) et dans tous les cas d’interventions de
réparation (entretien extraordinaire).

- Sur les postes de soudage par points a actionnement avec cylindre

pneumatique, il faut bloquer I’'interrupteur général en position « O » avec le
verrou fourni.
Il faut respecter la méme procédure pour le branchement au réseau hydrique
ou a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de soudage
par points avec refroidissement a eau) et dans toutes les opérations de
réparation (entretien extraordinaire).

/3\ [\ /A

- Il est interdit d’utiliser ’'appareillage dans des milieux comportant des zones
classées a risque d’explosion a cause de la présence de gaz, de poussiéres
ou de buées.

- Ne pas souder sur des conteneurs, récipients ou tuyaux qui contiennent ou
qui ont contenu des produits inflammables liquides ou gazeux.

- Eviter d’opérer sur des matériaux propres avec des solvants chlorurés ou
dans les alentours de ces substances.

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

- Eloigner de la zone de travail toutes les substances inflammables (par ex.
bois, papier, chiffons, etc.).

- Laisser refroidir le morceau qui vient d’étre soudé ! Ne pas placer le morceau
a proximité de substances inflammables.

- S’assurer un recyclage de I'air adéquat ou des moyens adaptés pour enlever
les fumées de soudage aux alentours des électrodes ; il faut une approche
systématique pour évaluer les limites a I’exposition des fumées de soudage
en fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de cette
méme exposition.

POO®

Toujours protéger les yeux avec des lunettes de protection prévues a cet
effet.

- Porter des gants et des vétements de protection adaptés aux usinages avec
soudage par points.

- Bruit: Si, a cause d’opérations de soudage particulierement intensives,
on constate un niveau d’exposition quotidienne personnelle (LEP,d) égale
ou supérieure a 85db(A), I'utilisation de moyens de protection individuelle
adaptés est obligatoire.

L OOROO®

EMEF

SAFE

- Le passage du courant de pointage provoque l'apparition de champs
électromagnétiques (EMF) localisés dans les alentours du circuit de pointage.

Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec certains appareillages

médicaux (ex. Pacemakers, respirateurs, prothéses métalliques etc.).

Il faut prendre les mesures de protection adaptées a I'’égard des personnes

portant ces appareillages. Interdire par exemple I’accés a I’aire d’utilisation du

poste de soudage par points.

Ce poste de soudage par points répond aux standards techniques de produit

pour lutilisation exclusive en milieu industriel a but professionnelle. La

conformité aux limites de base concernant I’exposition humaine aux champs

électromagnétiques en milieu domestique n’est pas assurée.

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

aux champs électromagnétiques:

- Fixer ensemble, le plus prés possible, les deux cables de pointage (si
présents).

- Maintenir la téte et le tronc du corps le plus loin possible du circuit de
pointage.

- Ne jamais enrouler les cables de pointage (si présents) autour du corps.

- Ne jamais pointer le corps au milieu du circuit de pointage. Tenir les deux
cables du méme c6té du corps.

- Brancher le cable de retour du courant de pointage (si présent) au morceau
a pointer le plus prés possible du joint en exécution.

- Ne pas pointer prés, assis ou appuyé au poste de soudage par points
(distance minimale : 50cm).

- Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du circuit de pointage.

- Distance minimale :
- d=40cm (Fig.l) ;

/N

- Appareillage de classe A :

Ce poste de soudage par points répond aux qualités essentielles requises par
le standard technique de produit pour I'utilisation exclusive en milieu industriel
et a but professionnelle.

La conformité a la compatibilit¢ électromagnétique dans les batiments
domestiques et dans ceux qui sont directement branchés a un réseau
d’alimentation a basse tension alimentant les batiments pour I'usage
domestique n’est pas assurée.

UTILISATION PREVUE

L’installation doit étre utilisée pour le pointage d’une ou de plusieurs toles en
acier a faible contenu de carbone, de forme et de dimensions variant selon
I'usinage a exécuter.

VAN VN

RISQUE D’ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS

NE PAS POSER LES MAINS A PROXIMITE DES PARTIES EN MOUVEMENT !

La modalité de fonctionnement du poste de soudage par points et la variabilité

de forme et de dimensions du morceau en usinage empéchent la réalisation

d’'une protection intégrée contre le danger d’écrasement des membres
supérieurs : doigt, main, avant-bras.

Le risque doit étre réduit en adoptant les mesures préventives opportunes :

- L’opérateur doit étre expert ou instruit sur le procédé de soudage par points
avec cette typologie d’appareillages.

- Il faut exécuter une évaluation du risque pour chaque typologie de travail
a exécuter ; il faut prédisposer des équipements et des caches pouvant
soutenir et guider le morceau en usinage de facon a éloigner les mains de la
zone dangereuse correspondant aux électrodes.

- En cas d’utilisation d’un poste de soudage par points portable : empoigner
solidement la pince avec les deux mains placées sur les poignées prévues a
cet effet ; toujours maintenir les mains loin des électrodes.

- Dans tous les cas ou la conformation du morceau le permet, régler la distance
des électrodes de fagon a ce qu’elle ne dépasse pas 6 mm de course.

- Empécher que plusieurs personnes ne travaillent en méme temps avec le
méme poste de soudage par points.

- Lazone de travail doit étre interdite aux personnes étrangéres aux opérations.

- Ne pas laisser le poste de soudage par points sans surveillance : dans ce
cas, il est obligatoire de le débrancher du réseau d’alimentation ; dans les
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postes de soudage par points a actionnement avec cylindre pneumatique,
porter I'interrupteur général sur « O » et le bloquer avec le verrou fourni, la
clé doit étre extraite et conservée par le responsable.

- Utiliser exclusivement les électrodes prévues pour la machine (voir liste des
piéces détachées) sans altérer la forme de celles-ci.

- 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 faut
donc porter des vétements de protection adéquats.
Laisser refroidir le morceau qui vient d’étre soudé avant de le toucher !

- RISQUE DE RENVERSEMENT ET DE CHUTE

Placer le poste de soudage par points sur une surface horizontale ayant
une capacité adaptée a sa masse ; attacher le poste de soudage par points
au plan d’appui (quand cela est prévu dans la section « INSTALLATION »
de ce manuel). En cas contraire, sols inclinés ou déformés, plans d’appui
mobiles, il existe un danger de renversement.

Il est interdit de soulever le poste de soudage par points, sauf cas
expressément prévu dans la section « INSTALLATION » de ce manuel.
Dans le cas d’une utilisation de machines sur chariot : débrancher le poste
de soudage par points de I'alimentation électrique et pneumatique (si
présente) avant de déplacer I'unité dans une autre zone de travail. Faire
attention aux obstacles et aux aspérités du terrain (par exemple cables et
tuyaux).

- UTILISATION IMPROPRE
Il est dangereux d’utiliser le poste de soudage par points pour tout usinage
différent de celui prévu (voir UTILISATION PREVUE)

A DISPOSITIFS DE SECURITE ET PROTECTIONS

Les protections et les parties mobiles de I’enveloppe du poste de soudage par
points doivent étre en position, avant de le brancher au réseau d’alimentation.
ATTENTION ! Toute intervention manuelle sur des parties mobiles accessibles
du poste de soudage par points, par exemple :

- Substitution ou entretien des électrodes

- Réglage de la position du bras ou des électrodes

DOIT ETRE EXECUTEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE ET PNEUMATIQUE
(si présent).

INTERRUPTEUR GENERAL BLOQUE SUR « O » AVEC VERROU FERME ET CLE
EXTRAITE sur les modéles avec actionnement a CYLINDRE PNEUMATIQUE).

EMMAGASINAGE

- Placer la machine et ses accessoires (avec ou sans emballage) dans des
locaux fermés.

- L’humidité relative de I’air ne doit pas étre supérieure a 80%.

- La température ambiante doit étre comprise entre -15°C et 45°C.

Pour les machines équipées d’une unité de refroidissement a eau et a une

température ambiante inférieure a 0°C : ajouter le liquide antigel prévu ou vider

complétement le circuit hydraulique et le réservoir a eau.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine contre

I’humidité, la saleté et la corrosion.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

Soudeuses par points a colonne avec électrode a descente curviligne pour soudage

par points.

Controle électronique de la puissance (thyristors) intégré avec temporisateur et

limiteur du courant d’'amorcage. Protection thermique avec signalisation (surcharge

ou manque d’eau de refroidissement).

Actionnement:

- modéles ”"PTE”: mécanique a pédale avec longueur du levier réglable;

- modéles "PCP”: pneumatique avec cylindre a double effet commandé par vanne
a pédale ; verrouillage réciproque du fonctionnement en cas de coupure du courant
et/ou de I'alimentation d’air comprimé.

2.2 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Paire bras longueur 500 mm avec porte-électrodes et électrodes standard.

- Paire bras longueur 700 mm avec porte-électrodes et électrodes standard.

- Electrodes recourbées.

- Groupe pour le refroidissement a I'eau a circuit fermé (uniquement pour PTE ou
PCP 18).

3. INFORMATIONS TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE DONNEES (FIG. A)

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

soudeuse par points sont résumées sur la plaquette caractéristiques avec la

signification suivante.

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

2- Tension d’alimentation.

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

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

5- Tension maximale a vide électrodes.

6- Courant maximal avec électrodes en court-circuit.

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

8- Ecart et longueur des bras (standard).

9- Force minimale et maximale réglable des électrodes.

10- Pression nominale de la source d’air comprimé.

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

12- Débit eau de refroidissement.

13- Chute de pression nominale du liquide de refroidissement.

14- Masse du dispositif de soudage.

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

Remarque : L'exemple de plaquette représentée indique la signification des symboles
et des chiffres: les valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage
par points doivent étre directement relevées sur la plaque de I'appareil.

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES (FIG. B)
4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS

4.1 DIMENSIONS D’ENSEMBLE ET ENCOMBREMENT DU POSTE DE SOUDAGE
PAR POINTS (FIG. C)

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE ET DE REGLAGE

4.2.1 Panneau de contréle (FIG. D1)

1- interrupteur général (sur les modéeles PCP avec fonction d’arrét d’urgence et
position "O” verrouillable : verrou avec clé fourni);

DELSs de signalisation :

a) - (verte) tension d’alimentation “ON” , carte de controle “ON”,

2

b) %ﬁ. (verte) soudage "ON” -( module thyristor de contrdle activé),
c) h, (jaune) protection thermique "ON”: soudage suspendu (sur mod. PCP

actionnement bras suspendu également).
3- "POWER”: potentiométre de réglage du courant de soudage.
4- "TIMER”: potentiométre de réglage du temps de soudage.
5- <D bouton mise en marche/remise a zéro (mod. PCP).

6- %/%sélecteur pression uniquement (ne soude pas)/soudage (mod. PCP).

4.2.2 Ecrou de compression (FIG. D2)
Accessible au moyen du panneau a l'arriere du poste de soudage; permet de régler la
force exercée par les électrodes au moyen du ressort de précharge.

4.3 FONCTIONS DE SECURITE ET VERROUILLAGE

4.3.1 Modéles PTE

Protection thermique

Intervient en cas de surchauffe du poste de soudage due a un manque de débit ou
a un débit insuffisant de I'eau de refroidissement ou bien d’un cycle d’exploitation
supérieur aux limites autorisées.

L'intervention est signalée par la mise en fonction de la DEL jaune (L.q, sur le panneau

de contréle.

EFFET: sectionnement du courant (soudage suspendu).

RETABLISSEMENT: automatique dés retour des limites de température admises
(extinction du DEL jaune).

4.3.2 Modéles PCP
Interrupteur général
- Position ” O ” = ouvert verrouillable (voir chapitre 1).

A ATTENTION! en position "0”, les bornes internes (L1+L2) de connexion
du cable électrique sont sous tension.

- Position "I’ = fermé: la machine est alimentée mais non en fonction (STAND BY)
voyant vert allumé -, .

Fonction urgence

Avec la machine en fonction, I'ouverture (pos. ”I” => pos. ”0”) entraine l'arrét de la
machine en conditions de sécurité:

- courant suspendu;

- ouverture des électrodes (cylindre au déchargement);

- remise en marche automatique suspendue.

« ATTENTION ! VERIFIER PERIODIQUEMENT LE BON FONCTIONNEMENT DE
L’ARRET EN SECURITE »

Bouton de mise en marche @

Son actionnement est nécessaire pour pouvoir commander I'opération de soudage

(au moyen de la pédale pneumatique) dans chacune des conditions suivantes:

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

- aprés chaque intervention des dispositifs de sécurité/protection;

- aprés le retour de [I'alimentation d'énergie (électrique et air comprime)
précédemment interrompue du fait d’'une coupure en amont ou d’une avarie.

« ATTENTION ! VERIFIER PERIODIQUEMENT LE BON FONCTIONNEMENT DU

DEMARRAGE EN TOUTE SECURITE. »

Sélecteur cycle =/ ~C
- CycleéI permet la commande de la machine (au moyen de la pédale

pneumathue) sans soudage. Le sélecteur est utilisé pour effectuer le mouvement
des bras et la fermeture des électrodes sans alimentation en courant .

é RISQUE RESIDUEL! Ce mode de fonctionnement comporte également
le risque d’écrasement des membres supérieurs: prendre les précautions
nécessaires (voir chapitre sécurité).
- Cycle L, (cycle normal de soudage), valide le poste de soudage & I'exécution du
~

soudage.

Protection thermique
L'intervention est signalée par 'allumage du voyant jaune (DEL (L.q, sur le tableau de

commande.

EFFET: blocage du courant - soudage suspendu.

REMISE EN SERVICE: automatique au retour des conditions de température admises
(extinction de la DEL jaune @ ).

Sécurité air comprimé

Elle intervient en cas de manque ou de baisse de pression (p<2.5 + 3 bars) de
I'alimentation air comprimé; l'intervention est signalée par l'indication du manometre
(0 = 3 bars) situé sur le groupe d’arrivée de I'air comprimé.

EFFET: blocage mouvement; ouverture électrodes; cylindre au déchargement.
Blocage du courant; soudage suspendu.

RETABLISSEMENT: manuel (en appuyant sur le bouton <D) aprés le retour des

conditions de pression admises (indication manomeétre >> 3 bars).

5. INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUERTOUTESLES OPERATIONSD’INSTALLATION
ET LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES AVEC LE
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POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU SECTEUR.

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

5.1 MISE EN PLACE
Déballer le poste de soudage et procéder aux raccordements comme indiqué dans
ce chapitre.

5.2 MODE DE SOULEVEMENT (FIG.E)

Pour le soulévement du poste de soudage, utiliser un cable double et des crochets
ainsi que les anneaux prévus.

Il est absolument interdit d’élinguer le poste de soudage de fagon autre que celles
indiquées (par ex. sur les bras ou électrodes).

5.3 EMPLACEMENT

Prévoir une zone d’installation de dimensions suffisantes et dégagée afin de garantir
que I'acces au tableau de contrdle et a la zone d’exploitation (électrodes) s’effectue
en conditions de sécurité. Controler 'absence d’obstacles a hauteur des ouvertures
d’entrée ou de sortie de l'air de refroidissement, ainsi que I'absence de tout risque
d’aspiration de poussiéres conductibles, vapeurs corrosives, humidité, etc. Positionner
la machine sur une surface plane, réalisée dans un matériau homogéne et compact
(sol en ciment ou caractéristiques physiques analogues).

Fixer la machine au sol avec 4 vis M10 en utilisant les orifices prévus sur le bati :
chaque élément de tenue solidaire du sol doit garantir une résistance a la traction d’au
moins 60 Kg (60 daN).

Charge maximum

La charge maximum applicable sur le bras inférieur (concentré sur I'axe de I'électrode)
est de 35 kg (35 daN).

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 systéme
d’alimentation avec conducteur de neutre branché a la terre.

- Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs
différentiels du type:
- Type A () pour machines monophasées;

- Type B ( ) pour machines triphasées.

- Afin de répondre aux qualités essentielles requises par la Norme EN 61000-3-
11 (Flicker), nous conseillons le branchement du poste de soudage aux points
d’interface du réseau d’alimentation qui présentent une impédance inférieure a
Zmax =0.066 ohm.

- 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 Connexion du cable de connexion au poste de soudage par points (FIG.F)
Enlever le panneau latéral droit: monter le bloque-cable fourni a hauteur de l'orifice
prévu sur le panneau postérieur.

En passant a travers le bloque-cable, connecter le cable d’alimentation aux bornes
de la plaquette d’alimentation (phases L1(N) - L2) et a la borne a vis de la terre de
protection - conducteur jaune-vert).

En fonction du modéle de bornier, équiper les extrémités du cable comme indiqué sur
la figure (FIG.F1, F2) .

Bloquer le cable en serrant les vis du passe-cable.

Se reporter au paragraphe “INFORMATIONS TECHNIQUES” pour la section minimale
autorisée des conducteurs.

5.4.3 Fiche et prise

Brancher au cable d’alimentation une fiche normalisée (3P+T: seuls 2 pdles sont
utilisés pour le branchement 400V EN INTERPHASE; 2P+T: branchement 230V
MONOPHASE) d’'une capacité adaptée et prédisposer une prise de réseau protégée
par des fusibles ou par un interrupteur automatique magnétothermique; le terminal
de terre prévu a cet effet doit étre branché 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 dans le paragraphe « AUTRES DONNEES
TECHNIQUES » et/ou dans le TAB. 1.

Si l'on installe plusieurs postes de soudage par points, distribuer I'alimentation
cycliguement entre les trois phases de fagon a réaliser une charge plus équilibrée;
exemple :

poste de soudage par points 1 : alimentation L1-L2;

poste de soudage par points 2 : alimentation L2-L3;

poste de soudage par points 3 : alimentation L3-L1.

A ATTENTION ! La non-observation des regles indiquées ci-dessus
annule I'efficacité du systéeme de sécurité prévu par le constructeur (classe )
et peut entrainer des risques importants pour les personnes (risques de choc
électrique) et les appareils (risques d’incendie).

5.5 CONNEXION PNEUMATIQUE (FIG. G)

(seulement mod. PCP)

- Prévoir une ligne d’air comprimé avec pression de service d’au moins 8 bars.
Monter le MANOMETRE (fourni) en le vissant dans l'orifice fileté prévu sur le
réducteur de pression.

- A travers le trou de passage situé a I'arriere de la machine, raccorder un tuyau
flexible pour air comprimé (& interne 8+9) au raccord du groupe filtre réducteur-
lubrificateur accessible sur le co6té gauche; garantir I'étanchéité du raccordement
avec un collier de serrage. Verser de I'huile ISO FD22 dans le godet lubrificateur, a
travers le bouchon (a vis).

5.6 CONNEXION DU CIRCUIT DE REFROIDISSEMENT (FIG. H)

Prévoir une conduite d’alimentation d’eau a une température non supérieure a 30°C,
avec un débit minimum (Q) non inférieur & la valeur indiquée dans les DONNEES
TECHNIQUES. Le circuit de refroidissement peut étre ouvert (eau de sortie non
recyclée) ou fermé, a condition que les parametres de température et de débit de
I'eau entrant dans le circuit soient respectés. Enlever le panneau latéral gauche pour
accéder aux tuyaux flexibles d’alimentation et de sortie de I'eau: les faire passer par
les ouvertures prévues sur le panneau arriere. Raccorder le tuyau d’alimentation

(portant une étiquette d’identification) a la canalisation externe de I'eau en vérifiant, a
hauteur du tuyau de sortie, que I'écoulement et le débit sont corrects.

A ATTENTION ! Les opérations de soudage effectuées en’labsence d’eau
ou avec une circulation d’eau insuffisante peuvent entrainer une surchauffe de
la machine et endommager irrémédiablement cette derniére.

6. SOUDAGE (PAR POINTS)

6.1 OPERATIONS PREALABLES

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

a une série de contréles et de réglages devant étre effectués avec linterrupteur

général en position " O ” (sur les versions PCP verrovuillées) et I'alimentation en air

comprlme sectionnée (NON CONNECTEE):
Contréler que le branchement électrique a été exécuté conformément aux
instructions fournies plus haut.

- Faire circuler I'eau de refroidissement.

- Adapter le diametre "d” de la surface de contact des électrodes en fonction de
I'épaisseur "s” de la tole a souder, selon la relationd =4 + 6 -

- Placer entre les électrodes une entretoise équivalant a I'épaisseur des toles a
souder; rapprocher manuellement les bras pour controler qu’ils sont paralléles.
Effectuer le réglage, si nécessaire, en desserrant les vis de blocage du porte-
électrodes jusqu’a la position la plus adaptée au travail a exécuter; resserrer a
fond les vis de blocage.

Sur les modeles PTE et PCP 28, I'écartement des bras peut également étre réglé
au moyen des vis de fixation de la piece moulée porte-bras inférieure (voir données
techniques).

- Ouvrir le panneau de sécurité situé a l'arriere de la machine en desserrant les
quatre vis de fixation et accéder a I'écrou de réglage de la force des électrodes
(clé N.30). La compression du ressort (vissage de I'écrou vers la droite), entraine
I'accroissement de la force des électrodes avec des valeurs allant du minimum au
maximum (voir données techniques).

Cette force devra étre augmentée en proportion de I'épaisseur des tdles a souder
et du diametre de la pointe de I'électrode.

- Refermer la porte afin d’éviter toute entrée de corps étrangers et tout contact
accidentel avec les parties sous tension.

- Sur les modéles PCP, vérifier le raccordement d’air comprimé et effectuer le
raccordement du tuyau d’alimentation au circuit pneumatique; régler la pression
avec la manette du réducteur jusqu’a l'indication de la valeur de 6 bars (90 PSI) sur
le manomeétre.

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES

Les paramétres intervenant dans la détermination du diamétre (section) et la tenue

mécanique du point sont les suivants:

- force exercée par les électrodes (daN); 1 daN = 1.02 kg.

- diametre de la surface de contact des électrodes (mm);

- courant de soudage (KA);

- temps de soudage (cycles); a 50 Hz 1 cycle = 0.02 sec.

Il est donc nécessaire de tenir compte de tous ces facteurs pour le réglage de la

machine, car ces derniers interagissent avec des marges relativement importantes.

Ne pas négliger non plus les autres facteurs risquant de modifier les résultats, comme

par exemple:

- chutes de tension excessives sur la ligne d’alimentation;

- surchauffe de la machine due a un refroidissement insuffisant ou au non-respect
du rapport d’intermittence du travail - conformation et dimensions des piéces a
I'intérieur des bras;

- écartement des bras (réglable sur les modéles PTE-PCP 28);

- longueur des bras (voir données techniques).

A défaut d’expérience spécifique, il est conseillé deffectuer quelques essais de

soudage par points en utilisant une téle de méme qualité et de méme épaisseur que

celle du travail a exécuter.

Préférer si possible des courants élevés (réglage a I'aide du potentiometre "POWER”

de 20% a 100% de la capacité de la machine) et des temps réduits (réglage a 'aide

du potentiomeétre "CYCLES” de 1 a 100).

6 3 PROCEDE
Fermer linterrupteur général de la machine (pos. "I"); la DEL verte s’allume:
alimentation correcte, machine préte.

- Mod. PCP: actionner le bouton <D”mise en marche” et placer le sélecteur cycle

sur =%, position soudage.
~

- Poser la tole a souder sur I'électrode inférieure.
- Actionner a fond la pédale (mod. PTE) ou la vanne a pédale (mod. PCP):
A) fermeture des toles entre les électrodes avec la force prédéfinie;
B) passage du courant de soudage avec une intensité et durée prédéfinies et
signalées par I'allumage et I'extinction de la DEL verte %ﬁ. .

- Relacher la pédale quelques instants (0.5+2 s) aprés I'extinction de la DEL verte
(fin du soudage); ce retard (maintien) garantit de meilleures caractéristiques
mécaniques du point. Le point est exécuté correctement si un essai de traction
entraine I'extraction du noyau du point de soudure de I'une des deux toles.

7. ENTRETIEN

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

Sur les versions avec actionnement a cylindre pneumatique (mod. PCP), il est
nécessaire de bloquer I’interrupteur en position “O” au moyen du verrou fourni.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE N i

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES

PAR L’'OPERATEUR

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

- controle alignement des électrodes;

- controle refroidissement électrodes et bras (SAUF INTERIEUR DU POSTE DE
SOUDAGE) ;

- contrble tension ressort (force électrodes);

- purger la condensation qui s’est créée a l'intérieur du godet filtre et rétablir le
niveau d’huile (ISO FD22) dans le lubrificateur d’entrée air comprimé;

- contrdle du refroidissement des cables et de la pince;

- vérification de I'intégrité du cable d’alimentation du poste de soudage par points et
de la pince;

- substitution des électrodes et des bras;

- vérification périodique du niveau dans le réservoir d’eau de refroidissement;
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- vérification périodique d’absence totale de fuites d’eau.

7.2 OPERATION D’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 ET D’ACCEDER A L'INTERIEUR, S’ASSURER QUE LE

POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU

D’ALIMENTATION ELECTRIQUE ET PNEUMATIQUE (si présent).

Les éventuels controles exécutés sous tension a I'intérieur du poste de soudage

par points peuvent causer une secousse électrique grave provoquée par le

contact direct avec des parties sous tension et/ou des lésions dues au contact
direct avec des organes en mouvement.

Périodiqguement et, quoi qu’il en soit, avec une fréquence en fonction de I'utilisation

et des conditions environnementales, inspecter l'intérieur du poste de soudage par

points et enlever la poussiére et les particules métalliques qui se sont déposées
sur transformateur, module des thyristors, module des diodes, boite de connexions
alimentation, etc., a I'aide d’un jet d’air comprimé sec (max 5bars).

Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques; pourvoir a

leur éventuel nettoyage avec une brosse trés souple ou avec des solvants appropriés.

A l'occasion:

- veérifier que les cablages ne présentent pas de dommages a lisolation ou des
connexions desserrées - oxydées.

- lubrifier les joints et les pivots.

- vérifier que les vis de branchement du secondaire du transformateur aux fusions
porte-bras sont bien serrées et qu’il n'y a pas de signes d’oxydation ou de
surchauffe ; idem pour les vis de blocage des bras et des porte-électrodes.

- vérifier que les vis de branchement du secondaire du transformateur aux barres
/ fils de sortie sont bien serrées et qu’il n’y a pas de signes d’oxydation ou de
surchauffe.

- veérifier que les vis de branchement du secondaire du transformateur (si présentes)
sont bien serrées et qu'il n’y a pas de signes d’oxydation ou de surchauffe.

- controler la bonne circulation de I'eau de refroidissement (débit minimum requis) et
la parfaite étanchéité des tuyaux.

- controler les éventuelles fuites d’air.

- s'il faut réduire la vitesse de rapprochement des électrodes, régler I'étranglement a
I'évacuation du cylindre pneumatique en tournant les vis prévues a cet effet sur les
tétes du cylindre.

- Aprées avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les
cablages comme ils étaient a l'origine en faisant attention que ces derniers
n’entrent pas en contact avec des parties en mouvement ou des parties qui
peuvent atteindre des températures élevées. Gainer tous les conducteurs comme
ils I'étaient a l'origine en faisant attention de bien séparer les branchements du
transformateur primaire en haute tension et les branchements des transformateurs
secondaires en basse tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

EN CAS DE DYSFONCTIONNEMENT, ET AVANT DE PROCEDER A DES
CONTROLES PLUS SYSTEMATIQUES OU DE S’ADRESSER AU SERVICE
D’ASSISTANCE, CONTROLER QUE:

- avec l'interrupteur général de la machine fermé (pos. "I”), la DEL verte $O-_ est

allumée; dans le cas contraire, le probleme vient de la ligne d’alimentation (cables,
prise et fiche, fusibles, chute de tension excessive, etc.);
- la DEL jaune h’ (intervention protection thermique) n’est pas allumée; attendre

I'extinction de la DEL pour réactiver la machine (mod. PCP bouton <D ); controler

la circulation de 'eau et réduire si nécessaire le rapport d’intermittence du cycle de
travail;

- avec la pédale ou le cylindre actionné, I'actionneur de la commande électrique
fermeffectivement les bornes (contacts) en transmettant I'accord a la carte
électronique: DEL verte %ﬁ. allumée durant le temps programmé;

- les éléments du circuit secondaire (pieéces moulées porte-bras, bras, porte-
électrodes) ne sont pas hors service du fait de vis desserré es ou de phénomenes
d’oxydation;

- les parametres de soudage (force et diametre électrodes, temps et courant de
soudage) sont adaptés au travail en cours.

Dans le modele PCP:

- la pression de l'air comprimé n’est pas inférieure a la limite d’intervention du
dispositif de protection;

- le sélecteur cycle n’est pas placé par erreur sur%(pression uniquement - pas de

soudage);
- le bouton de mise en marche <D n’a pas été actionné apres chaque fermeture de

l'interrupteur général ou aprés chaque intervention des dispositifs de protection/
sécurité:

a) absence de tension de secteur;

b) pression d’air comprimé absente/insuffisante;

c) surtempérature.
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EQUIPOS PARA SOLDADURA DE RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIAL Y
PROFESIONAL.
Nota: En el texto siguiente se utilizara el término “soldadora por puntos”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADORA DE RESISTENCIA

El operador tiene que conocer suficientemente el uso seguro de la soldadora
por puntos y tiene que informarse sobre los riesgos relacionados con los
procedimientos para soldadura de resistencia, con las medidas de proteccion
correspondientes y con los procedimientos de emergencia.

La soldadora por puntos (solamente en las versiones de accionamiento con
cilindro neumatico) se ha equipado con interruptor general con funciones de
emergencia, equipado con candado para su bloqueo en la posicion “O” (abierto).
La llave del candado puede entregarse exclusivamente a un operador experto o
instruido acerca de las tareas que se le han asignado y acerca de los peligros
posibles que derivan de este procedimiento de soldadura y del uso negligente
de la soldadora por puntos.

En caso de ausencia del operador, el interruptor tiene que ponerse en la
posicién “O”, bloqueandolo con un candado cerrado y sin llave.

N

- Ejecutar la instalacion eléctrica cumpliendo las normas previstas y las leyes
en materia de prevencion de accidentes.

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

- Comprobar que el conector de alimentacion se haya conectado correctamente
a la tierra de proteccion.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o con conexiones aflojadas.

- Utilizar la soldadora por puntos a una temperatura ambiente del aire
incluida entre 5°C y 40°C, y con humedad relativa equivalente al 50% para
temperaturas de 40°C, y del 90% para temperaturas de hasta 20°C.

- No utilizar la soldadora por puntos en ambientes hiumedos 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 tienen que ser
realizadas con la soldadora por puntos apagada y desconectada de la red de
alimentacion eléctrica y neumatica (si presente).
El mismo procedimiento tiene que observarse para la conexion a la red
hidrica o a una unidad de refrigeracién con el circuito cerrado (soldadoras
por puntos refrigeradas con agua) y en cada caso de intervenciones de
reparacion (intervenciones de mantenimiento extraordinario).

- En las soldadoras por puntos de accionamiento con cilindro neumatico

hay que bloquear el interruptor general en la posicion “O” con el candado
entregado.
El mismo procedimiento tiene que observarse para la conexion a la red
hidrica o a una unidad de refrigeracién con el circuito cerrado (soldadoras
por puntos refrigeradas con agua) y en cada caso de intervenciones de
reparacion (intervenciones de mantenimiento extraordinario).

Vi VAV

- Se prohibe utilizar el equipo en ambientes con zonas clasificadas como
zonas de riesgo de explosion, por la presencia de gases, polvos o neblinas.

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

- Evitar operar en materiales limpios con disolventes clorurados o cerca de
estas sustancias.

- No soldar en recipientes presurizados.

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

- iDejar refrigerar la pieza que se acaba de soldar! No colocar la pieza cerca de
sustancias inflamables.

- Asegurarse un cambio de aire adecuado o con medios adecuados a sacar los
humos de soldadura cerca de los electrodos; es necesario un acercamiento
sistematico para la evaluacién de los limites a la exposicion de los humos
de soldadura en funcién de su composicion, concentracion y duracion de la
exposicion misma.

VDOO®

Siempre proteger los ojos con las gafas de proteccion correspondientes.

- Ponerse guantes y ropa de proteccion adecuados a las elaboraciones con
soldadura de resistencia.

- Ruido: Si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas se
presenta un nivel de exposicion diaria personal (LEP,d) igual o mayor a 85
db(A) es obligatorio el uso de medios de proteccion personal adecuados.

()

EMF

eiccrowuenc reus|

- EIl paso de la corriente de soldadura por puntos causa la formacién de
campos electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de
soldadura por puntos.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos equipos médicos

(por ejemplo Marcador de pasos, respiradores, prétesis metalicas, etc.).

Siempre tienen que tomarse medidas de proteccion adecuadas hacia los

portadores de estos equipos. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de uso de

la soldadora por puntos.

Esta soldadora por puntos cumple los estandares técnicos de producto para

el uso exclusivo en ambiente industrial a fines profesionales. No se asegura

el cumplimiento de los limites de base relativos a la exposicion humana a los
campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador tiene que utilizar los procedimientos siguientes, con el fin de

reducir la exposicion de campos electromagnéticos:

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

- Mantener el cabezal y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura por puntos.

- Nunca envolver los cables de soldadura por puntos (si presentes) alrededor
del cuerpo.

- No puntar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura por puntos.
Mantener ambos cables del mismo lado del cuerpo.

- Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura por puntos (si
presente) a la pieza que tiene que soldarse, lo mas cerca posible de la junta
que se esta ejecutando.

- No soldar 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=40cm (Figura I);

- Equipo de clase A:

Esta soldadora por puntos cumple los requisitos del estandar técnico de
producto para el uso exclusivo en ambiente industrial a fines profesionales.
No se asegura el cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los
edificios domésticos y en los edificios directamente conectados a una red de
alimentacion de baja tensién que alimenta los edificios residenciales.

USO PREVISTO

La instalacion tiene que utilizarse para la soldadura por puntos de una o varias
chapas de acero con bajo contenido de carbono, de forma y dimensiones
variables en funcion de la elaboracion que hay que ejecutar.

A RIESGOS RESIDUALES é

RIESGO DE APLASTAMIENTO DE LAS EXTREMIDADES SUPERIORES

iNO PONER LAS MANOS CERCA DE PARTES EN MOVIMIENTO!

La modalidad de funcionamiento de la soldadora por puntos y la variabilidad de

forma y dimensiones de la pieza en elaboracién impiden la realizacion de una

proteccion integrada contra el peligro de aplastamiento de las extremidades
superiores: dedos, mano, antebrazo.

El riesgo tiene que reducirse adoptando las medidas de prevencion oportunas:

- El operador tiene que ser experto o instruido sobre el procedimiento de
soldadura de resistencia con este tipo de equipos.

- Tiene que realizarse una evaluacion del riesgo para cada tipo de trabajo que
hay que ejecutar; hay que preparar equipos y enmascaramientos aptos a
soportar y guiar la pieza en elaboracion, con el fin de alejar las manos de la
zona peligrosa que corresponde a los electrodos.

- En caso de uso de una soldadora por puntos portatil: agarrar firmemente la
pinza con ambas manos en los mangos correspondientes; siempre mantener
las manos lejos de los electrodos.

- En todos los casos en que la conformacion de la pieza lo haga posible,
regular la distancia de los electrodos, con el fin que no se superen los 6 mm
de recorrido.

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

- Lazona de trabajo tiene que resultar inaccesible a las personas extranas.

- No dejar la soldadora por punto sin vigilancia: en este caso es obligatorio
desconectarla de la red de alimentacion; en las soldadoras por puntos de
accionamiento con cilindro neumatico llevar el interruptor general a “O”
y bloquearlo con el candado entregado; la llave tiene que ser sacada y



conservada por el responsable.
- Utilizar exclusivamente los electrodos previstos para la maquina (véase la
lista de los repuestos), sin alterar la forma de los mismos.

- RIESGO DE QUEMADURAS
Algunas partes de la soldadora por puntos (electrodos — brazos y areas
adyacentes) pueden alcanzar temperaturas superiores a 65°C: hay que
ponerse ropa de proteccion adecuada.
iDejar refrigerar la pieza que se acaba de soldar antes de tocarla!

- RIESGO DE VUELVO Y CAIDA

- Colocar la soldadora por puntos en una superficie horizontal con una
capacidad de carga adecuada a la masa; vincular en el plano de apoyo la
soldadora por puntos (cuando se ha previsto en la seccion “INSTALACION”
de este manual). De lo contrario, en presencia de superficies inclinadas o
irregulares y de planos de apoyo moviles, existe el peligro de vuelco.
Se prohibe el levantamiento de la soldadora por puntos, salvo el caso
expresamente previsto en la seccion “INSTALACION” del presente manual.
En caso de uso de maquinas sobre carros: desconectar la soldadora
por puntos de la alimentacion eléctrica y neumatica (si presente) antes
de desplazar la unidad a otra zona de trabajo. Prestar atencién a los
obstaculos y a las irregularidades del suelo (por ejemplo cables y tubos).

- USO IMPROPIO
Resulta peligroso el uso de la soldadora por puntos para cualquier
elaboracion diferente de la que se ha previsto (véase USO PREVISTO).

& PROTECCIONES

Las protecciones y las partes moéviles de la envoltura de la soldadora por puntos
tienen que estar en posicion antes de la conexion a la red de alimentacion
eléctrica.

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

- Sustitucién o mantenimiento de los electrodos

- Regulacién de la posicion de brazos o electrodos

TIENE QUE EJECUTARSE CON LA SOLDADORA POR PUNTOS APAGADA
Y DESCONECTADA DE LAS REDES DE ALIMENTACION ELECTRICA Y
NEUMATICA (si presente).

INTERRUPTOR GENERAL BLOQUEADO EN “O” CON EL CANDADO CERRADO
Y LA LLAVE SACADA en los modelos con accionamiento de CILINDRO
NEUMATICO.

ALMACENAMIENTO

- Colocar la maquina y sus accesorios (con o sin embalaje) en locales
cerrados.

- La humeada relativa del aire nunca tiene que ser superior al 80%.

- Latemperatura ambiente tiene que estar incluida entre los -15°C y los 45°C.

En caso de maquina equipada con unidad de refrigeracion con agua y

temperatura ambiente inferior a los 0°C: afadir el liquido anticongelante

previsto o bien vaciar completamente el circuito hidraulico y el tanque del agua.

Siempre utilizar medidas adecuadas para proteger la maquina de la humedad,

de la suciedad y de la corrosion.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Soldadoras por puntos de columna con electrodo de bajada curvilinea para soldadura

de resistencia (punto solol).

Control electrénico de la potencia (tiristores) equipado con temporizador y limitador

de la corriente de arranque.

Proteccion térmica con sefializacion (sobrecarga o falta de agua de refrigeracion).

Accionamiento:

- modelos "PTE”: mecanico de pedal con longitud de la palanca regulable;

- modelos ”"PCP”: neumatico con cilindro de doble efecto controlado por valvula
de pedal, interbloqueo del funcionamiento por falta de tensién en la red y/o
alimentacion de aire comprimido.

2.2 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

- Par de brazos con una longitud de 500 mm, con porta-electrodos y electrodos
estandar.

- Par de brazos con una longitud de 700mm, con porta-electrodos y electrodos
estandar.

- Electrodos doblados.

- Grupo para enfriamiento de agua con circuito cerrado (adecuado sélo para PTE o
PCP 18).

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

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

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

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

2- Tension de alimentacion.

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

4- Potencia nominai de rea con relacion de intermitencia del50%.

5- Tension méaxima sin carga en los electrodos.

6- Corriente maxima con electrodos en cortocircuito.

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

8- Distancia y longitud de los brazos (estandar).

9- Fuerza minima y maxima regulable de los erectrodos.

10- Presion nominal de la fuente de aire comprimido.

11- Presion de la fuente de aire comprimido necesaria para obtener la maxima fuerza
en los electrodos.

12- Caudal de agua de enfriamiento.

13- Caida de presion nominai del liquido para el enfriamiento.

14- Masa del dispositivo de soldadura.

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

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

3.2 OTROS DATOS TECNICOS (FIG. B)

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS
4.1 CONJUNTO Y DIMENSIONES DE LA SOLDADORA POR PUNTOS (FIG. C)

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL Y REGULACION

4.2.1 Panel de control (FIG. D1)

1- interruptor general ( en los modelos PCP con funcién de paro de emergencia y
posicion “O” a bloquear con candado: candado con llave incluido);

leds de sefializacion:

a) - (verde) tension de alimentacion "ON”, tarjeta de control "ON”,

2

b) =& (verde) soldadura "ON" -(mddulo de tiristores de control activado),
c) h, (amarillo) protecién térmica “ON”: soldadura inhibida (en los mod. PCP

también se inhibe el accionamiento del brazo).
3- "POWER”: potenciémetro de regulacién de la corriente de soldadura.
4- "TIMER”: potenciémetro de regulacion del tiempo de soldadura.
5- <D pulsador encendido/reset (mod. PCP).

6- %/éselector s6lo presion (no suelda) / soldadura (mod. PCP).

4.2.2 Tuerca de compresién (FIG. D2)
Se accede a ella abriendo la puerta en la parte posterior de la soldadora por puntos;
permite regular la fuerza ejercida por los electrodos usando la precarga del muelle.

4.3 FUNCIONES DE SEGURIDAD E INTERBLOQUEO

4.3.1 Modelos PTE

Proteccion térmica

Interviene en caso de sobretemperatura de la soldadora por puntos causada por la
falta / caudal insuficiente de agua de enfriamiento o por un ciclo de trabajo superior
al limite admitido.

La intervencion se sefiala con el encendido del led amarillo h, en el panel de

mandos.

EFECTO: bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).

RESTABLECIMIENTO: automatico cuando se recuperan los limites de temperatura
admitidos (apagado del led amarillo).

4.3.2 Modelos PCP
Interruptor general
- Posicion ” O ” = abierto a bloquear con candado (véase capitulo 1).

A JATENCION! En la posicién "0” los terminales interiores (L1+L2) de

conexion del cable de alimentacion estan en tension.
- Posicion "I” - cerrado: soldadora por puntos alimentada (STAND BY); indicador
verde iluminado (led 1> ).

Funcién de emergencia:

con soldadora por puntos en funcionamiento la apertura (pos. ” | "=>pos ” O ")
determina la parada en condiciones de seguridad:

- corriente inhibida;

- apertura de los electrodos (cilindro a la descarga);

- reactivacion automatica inhibida. .

jATENCION! COMPROBAR PERIODICAMENTE EL
CORRECTO DE LA PARADA DE SEGURIDAD.

FUNCIONAMIENTO

Pulsador de encendido <D

su accionamiento es necesario para poder controlar la operacién de soldadura (desde

el pedal neumatico) en cada una de las siguientes condiciones:

- en cada cierre del interruptor general (pos. O "=>pos "1 ”);

- después de cada intervencién de los dispositivos de seguridad/proteccion;

- después del retorno del suministro de energia (eléctrica y aire comprimido)
interrumpida anteriormente por seccionamiento en un interruptor situado antes o
averia,

JATENCION! COMPROBAR PERIODICAMENTE EL

CORRECTO DEL ARRANQUE DE SEGURIDAD.

o s,

Selector ciclo =~/ ~C
- CicloL, : permite el control de la soldadora por puntos (desde el pedal neumatico)

FUNCIONAMIENTO

sin soldadura. Se utiliza para efectuar el movimiento de los brazos y el cierre de
los electrodos sin suministro de corriente.

é RIESGO ANADIDO: también en esta modalidad de funcionamiento
hay peligro de aplastamiento de los miembros superiores: tomar las precauciones
necesarias (véase el capitulo sobre seguridad).
- Cicloé‘(ciclo normal de soldadura) habilita la soldadora por puntos para la
~

ejecucion de la soldadura.

Proteccion térmica

Interviene en caso de sobretemperatura de la soldadora por puntos causada por una
falta de caudal suficiente de agua de enfriamiento o por un ciclo de trabajo (DUTY
CYCLE) superior al limite térmico.

En caso de intervencion el indicador amarillo (L.q, en el panel de control se iluminara.

EFECTO: bloqueo de la corriente: soldadura inhibida.
RESTABLECIMIENTO :manual (actuando sobre el puIsador@); al volver a los

limites de temperatura admitidos (el indicador amarillo se apagara).

Seguridad del aire comprimido

Interviene en caso de falta o caida de presién (p < 2.5 + 3bar) de la alimentacién de
aire comprimido; la intervencion se sefialara por la indicacion del manémetro (0 +
3bar) colocado en el grupo entrada aire comprimido.

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

RESTABLECIMIENTO: manual (actuando sobre el pulsador <D ); después de volver

a los limites de presién admitidos (indicacién manémetro >>3 bar).
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5. INSTALACION

A JATENCION! EFECTUAR . TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA POR
PUNTOS RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION. ] ’

LAS CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

5.1 PREPARACION
Desembalar la soldadora por puntos, efectuar las conexiones, como se indica en este
capitulo.

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION (FIG. E)

La elevacion de la soldadora por puntos debe ser efectuado con doble cable y
ganchos, utilizando los relativos anillos.

Se prohibe tajantemente sujetar la soldadora por puntos con modalidades diferentes
de las indicadas (por ejemplo, con brazos o electrodos).

5.3 UBICACION

Reservar a la zona de instalaciéon un area suficientemente amplia y sin obstaculos
para garantizar la accesibilidad al panel de control y al area de trabajo (electrodos) en
condiciones de seguridad.

Comprobar que no hay obstaculos en correspondencia de las aperturas de entrada
o salida del aire de refrigeracion, verificando que no se pueden aspirar polvos
conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc.

Colocar la soldadora por puntos encima de una superficie plana de material
homogéneo y compacto (suelo de hormigén u otro con iguales caracteristicas fisicas).
Fijar la maquina en el suelo por medio de 4 tornillos M10 utilizando los agujeros
adecuados en el bastidor; cada elemento integrado al suelo debe garantizar una
resistencia a la traccion de al menos 60 Kg (60 daN).

Carga maxima

La carga maxima aplicable en el brazo inferior (concentrado sobre el eje del electrodo)
es de 35 Kg (35 daN).

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
alimentacién con conductor de neutro conectado a masa.

- Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto, utilizar interruptores
diferenciales del tipo:
- Tipo A () para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se
aconseja la conexion de la soldadora por puntos a los puntos de interfaz de la red
de alimentacion que presentan una impedancia menor de Zmax = 0.066 ohmios.

- 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 Conexion del cable de alimentacién a la soldadora por puntos (FIG. F)
Quitar el panel lateral derecho; montar el bloquea-cables incluido en correspondencia
con el agujero previsto en el panel posterior.

Pasando a través del bloquea-cables conectar el cable de alimentacion a los bornes
de la caja de alimentacion (fases L1(N) - L2) y al borne del tornillo de tierra de
proteccion - conductor amarillo verde).

Dependiendo del modelo de tablero de bornes equipar los terminales del cable como
se indica en la figura (FIG. F1, F2).

Bloquear el cable ajustando los tornillos del sujeta-cable.

Véase parrafo “DATOS TECNICOS” para el tamafio minimo admitido para los
conductores.

5.4.3 Enchufe y toma de corriente

Conectar al cable de alimentacion un enchufe que cumpla las normas (3P+T se
utilizan sélo 2 polos para la conexién 400 V INTERFASICA; 2P + T conexién 230V
MONOFASICA) de la capacidad adecuada y preparar una toma de corriente de red
protegida por fusibles o por interruptor automatico magnetotérmico; el terminal de
tierra correspondiente debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la
linea de alimentacion.

La capacidad y la caracteristica de intervencién de los fusibles y del interruptor
magnetotérmico se han indicado en el parrafo “OTROS DATOS TECNICOS” y/o en
la TABLA. 1.

En caso de que se instalen varias soldadoras por puntos, distribuir la alimentacién
ciclicamente entre las tres fases, con el fin de realizar una carga mas equilibrada;
por ejemplo:

soldadora por puntos 1: alimentacion L1-L2;

soldadora por puntos 2: alimentacion L2-L3;

soldadora por puntos 3: alimentacion L3-L1.

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

5.5 CONEXION NEUMATICA (FIG. G)

(s6lo mod. PCP)

- Preparar una linea de aire comprimido con presion de ejercicio de al menos 6 bar.
Montar el MANOMETRO (incluido), enroscandolo en el agujero roscado sobre el
reductor de presion.

- Através del agujero de pasaje situado en la parte trasera de la maquina, conectar
un tubo flexible para aire comprimido ( interior 89) al racor del grupo filtro reductor-
lubricador accesible en el lado izquierdo; garantizar la estanqueidad de la conexion
utilizando una faja o collar. Introducir aceite ISO FD22 en el vaso lubricador a través
de la correspondiente céapsula de rosca.

5.6 CONEXION DEL CIRCUITO DE ENFRIAMIENTO (FIG.H)

Es necesario preparar una tuberia de impulsién de agua a una temperatura no superior
a Jos 30°C, con capacidad minima (Q) no inferior a lo que se indica en los DATOS
TECNICOS. Puede realizarse un circuito de refrigeracion abierto (agua de retorno a

perder) o cerrado, a condicién de que se respeten los parametros de temperatura y
capacidad del agua en entrada.

Quitar el panel lateral izquierdo para acceder a los tubos flexibles de impulsién y
retorno de agua: hacerlos pasar por las aperturas adecuadas hechas en el panel
trasero. Conectar el tubo de impulsiéon (marcado con etiqueta indicadora) a la
canalizacion exterior del agua, comprobando que la salida y la capacidad del tubo de
retorno son correctas.

A {ATENCION! Las operaciones de soldadura realizadas a falta o insuficiente
circulaciéon de agua pueden causar la puesta fuera de servicio de la maquina por
dafos a causa de sobrecalentamiento.

6. SOLDADURA (SOLDADURA POR PUNTOS)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

Antes de efectuar cualquier operacién de soldadura (soldadura por puntos) es

necesario efectuar una serie de comprobaciones y regulaciones con el interruptor

general en posicion “O” (en las versiones PCP con candado cerrado) y alimentacion
de aire comprimido seccionada (NO CONECTADA):
Comprobar que la conexion eléctrica se ha realizado correctamente siguiendo las
indicaciones descritas anteriormente.

- Poner en circulacién el agua de refrigeracion.

- Adaptar el diametro "d” de la superficie de contacto de los electrodos en funcion
del espesor ’s” de la chapa a soldar segun la relaciond =4 + 6 -

- Poner entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de la chapa a soldar;
comprobar que los brazos acercados manualmente estan paralelos.

Efectuar, si fuera necesario, la regulacion desenroscando los tornillos de sujecion
de los portaelectrodos hasta alcanzar la posiciéon de trabajo mas conveniente;
enroscar a fondo los tornillos de sujecion.

En los modelos PTE y PCP28 puede regularse también la distancia entre los
brazos usando los tornillos de sujecion de la fusion portabrazo inferior (véase
datos técnicos).

- Abrir la puerta de seguridad colocada en la parte trasera de la maquina, aflojando
los 4 tornillos de fijacion y acceder a la tuerca de regulacion de la fuerza electrodos
(llave numero 30).

Comprimiendo el muelle (atornillado a la derecha de la tuerca), los electrodos
ejerceran una fuerza cada vez mayor con valores incluidos desde el minimo hasta
el maximo (véase datos técnicos).

Dicha fuerza aumentara proporcionalmente al aumentar del espesor de la chapa a
soldar y del diametro de la punta del electrodo.

Cerrar la puerta para impedir la entrada a partes extrafias y evitar posibles
contactos accidentales con las partes en tensién o en movimiento.

- En los modelos PCP comprobar la conexiéon del aire comprimido, efectuar la
conexion desde el tubo de alimentacion hasta la red neumatica; regular la presion
por medio del botdn del reductor hasta leer en el manémetro el valor de 6 bar (90
PSI).

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS

Los parametros que intervienen para determinar el didametro (seccién) y la

estanqueidad mecanica del punto son:

- fuerza ejercida por los electrodos (de N); 1 de N = 1.02 Kg;

- diametro de la superficie de contacto de los electrodos (mm);

- corriente de soldadura (KA);

- tiempo de soldadura (ciclos); (a 50 Hz 1 ciclo = 0.02 segundos).

Hay que tener en consideracion todos estos factores durante la regulacién de la

soldadora por puntos, dado que los mismos interactian entre ellos con margenes

relativamente amplios.

Hay también otros factores que pueden modificar los resultados, tales como:

- caidas de tension excesivas en la linea de alimentacion;

- sobrecalentamiento de la maquina determinado por refrigeracion insuficiente o por
la falta de respeto de la relacion de intermitencia del trabajo;

- forma y dimensiéon de las piezas en la parte interior de los brazos;

- distancia entre los brazos (regulable en los modelos PTE-PCP28);

- longitud de los brazos (véase datos técnicos).

En caso de falta de experiencia especifica, es necesario realizar algunas pruebas de

soldadura por puntos, utilizando espesores de chapa de la misma cualidad y espesor

que la de soldar.

Son preferibles, si es posible, corrientes elevadas (regulacién mediante el

potenciémetro "POWER” del 20% a 100% de la capacidad de la maquina) y tiempos

breves (regulacion mediante el potenciometro "CYCLES” de 1 a 100).

6 3 PROCEDIMIENTO
Cerrar el interruptor general de la maquina (pos. “I"), el indicador de color verde se
iluminara: alimentacién correcta, soldadora por puntos preparada.

- Modelo PCP: accionar el pulsador “encendido” y colocar el selector de ciclo

en la posicion de soldadura é
~~

- Apoyar sobre el electrodo inferior la chapa a soldar.

- Accionar el pedal (mod. PTE) a fondo o la valvula de pedal (mod. PCP) obteniendo
asi:
A) el cierre de las chapas entre los electrodos con la fuerza previamente regulada
B) paso de la corriente de soldadura con intensidad y duracion (tiempo) prefijados
y sefialados con el encendido y el apagado del led verde %ﬁ. .

- Soltar el pedal unos instantes (0.5-2 s) después de que se haya apagado el
indicador verde (final de soldadura), este retraso (mantenimiento) confiere
mejores caracteristicas mecanicas al punto.

La ejecucion del punto puede considerarse correcta cuando, sometiendo una
muestra a una prueba de traccion, se provoca la extraccion del nucleo del punto
de soldadura de una de las dos chapas.

7. MANTENIMIENTO

A jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

En las versiones con accionamiento con cilindro neumatico (mod. PCP) es
necesario bloquear el interruptor en posiciéon ”0” con el candado incluido.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

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

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

- control de la alineacién de los electrodos;

- control del enfriamiento de los electrodos y brazos (NO EN EL INTERIOR DE LA
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SOLDADORA POR PUNTOS);

- descargar la condensacion formada en el interior del vaso filtro y restablecer el
nivel del aceite (ISO FD22) en el lubricador de entrada aire comprimido

- descarga de la condensacion del filtro de entrada del aire comprimido.

- control de refrigeracion de cables y pinza;

- control de la integridad del cable de alimentacién de la soldadora por puntos y de
la pinza;

- sustitucion de los electrodos y de los brazos;

- control periédico del nivel en el tanque del agua de refrigeracion;

- control periédico de la ausencia total de pérdidas de agua.

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

POR PUNTOS Y ACCEDER A SU INTERIOR, COMPROBAR QUE LA MISMA

SOLDADORA POR PUNTOS ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LAS

REDES DE ALIMENTACION ELECTRICA Y NEUMATICA (si presente).

Los posibles controles realizados con la alimentacién eléctrica conectada en

el interior de las soldadoras por puntos pueden causar electrocucion 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 remover el polvo y las particulas metdlicas que se han depositado en
el transformador, en el médulo de tiristores, en la bornera de alimentacion, etc.,
utilizando un chorro de aire comprimido seco (maximo 5bar).

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 dafos en el aislamiento o conexiones
aflojadas-oxidadas.

- lubricar las articulaciones y los pernos.

- comprobar que los tornillos de conexion del secundario del transformador a las
fundiciones porta-brazos se encuentren bien apretadas y no haya marcas de
oxidacion y recalentamiento; lo mismo hay que decir para los tornillos de bloqueo
de los brazos y de los portaelectrodos.

- comprobar que los tornillos de conexién del secundario del transformador a
las barras / trenzas de salida se hayan cerrado bien y que no haya marcas de
oxidacion y recalentamiento;

- comprobar que los tornillos de conexion del secundario del transformador
(si presentes) se hayan cerrado bien y que no haya marcas de oxidacion y
recalentamiento;

- controlar la circulacion correcta del agua de refrigeracion (caudal minimo pedido)
y la retencién perfecta de las tuberias;

- controlar las posibles pérdidas de aire;

- si hace falta reducir la velocidad de acercamiento de los electrodos, regular la
estrangulacion en la descarga del cilindro neumatico, interviniendo en los tornillos
especificos situados en los cabezales del cilindro.

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atencion a que
los mismos no entren en contacto con partes en movimiento o componentes que
puedan alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores como
lo estaban originariamente, prestando atencion a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores secundarios
de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la carcasa
de la maquina.

EN CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, ANTES DE LLAMAR AL
SERVICIO TECNICO O EFECTUAR VERIFICACIONES MAS SISTEMATICAS,
COMPROBAR QUE:

- con el interruptor general de la maquina cerrado (pos. "I’), el indicador verde -,

esta iluminado; en caso contrario el defecto se encuentra en la linea de alimentacion
(cables, toma y enchufe, fusibles, caida de tension excesiva, etc).
- no esta iluminado el indicador amarillo h' (intervencion de la proteccién térmica);

esperar a que el indicador se apague para reactivar la maquina (mod. PCP
pulsador <D); verificar la correcta circulacion del agua de refrigeracion y

eventualmente reducir la relacién de intermitencia del ciclo de trabajo.

- con pedal o cilindro accionado, el accionador del mando eléctrico cierra
efectivamente los terminales (contactos) dando el consentimiento a la tarjeta
electrénica: indicador verde %ﬁ, iluminado durante el tiempo programado.

- los elementos del circuito secundario (fusiones portabrazos-brazos-
portaelectrodos) no son ineficientes a causa de tornillos aflojados u éxido.

- los parametros de soldadura (fuerza y diametro electrodos, tiempo y corriente de
soldadura) son adecuados al trabajo en ejecucion.

En el modelo PCP comprobar que:

- la presion del aire comprimido no es inferior al limite de intervencion del dispositivo
de proteccion.

- el selector de ciclo no se encuentra por equivocacion en la posici()n%(sélo

presion - no suelda)
- no se ha accionado el pulsador de encendldo@después de cada cierre del

interruptor general o después de cada intervencién de los dispositivos de
proteccién/seguridad:

a) falta de tension de red;

b) falta / presion del aire comprimido insuficiente;

c) recalentamiento.
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WIDERSTANDSSCHWEISSGERATE FUR GEWERBE UND BERUF.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff ,,PunktschweiBmaschine*
verwendet.

1. ALLGEMEINES ZUR SICHERHEIT BEIM WIDERSTANDSSCHWEISSEN

Der Bediener  muss eingehend in den sicheren Gebrauch
der PunktschweiBmaschine eingewiesen und zu den bei
WiderstandsschweiBverfahren auftretenden Risiken, zu den entsprechenden
SchutzmaBRnahmen und zum Verhalten im Notfall informiert worden sein.

Die PunktschweiBmaschine (nur in den Ausfiihrungen mit
Druckzylinderbetétigung) ist mit einem im Notfall auslésenden Hauptschalter
ausgestattet, der mit einem Vorhidngeschloss in der Stellung ,,0“ (offen)
verriegelt werden kann.

Der Schliissel des Vorhdngeschlosses darf ausschlieBlich einem Bediener
ausgehidndigt werden, der erfahren oder in die ihm libertragenen Aufgaben
eingewiesen und zu den mdoglichen Gefahren unterrichtet worden ist,
die von diesem SchweiBverfahren oder dem fahrlassigen Gebrauch der
PunktschweiBmaschine ausgehen.

In Abwesenheit des Bedieners muss sich der Schalter in der Stellung ,,0¢
befinden und durch SchlieBen des Vorhdngeschlosses verriegelt worden sein.
Der Schliissel ist abzuziehen.

- Die Elektroinstallation ist nach den einschlagigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsgesetzen vorzunehmen.

- Die PunktschweifBmaschine darf ausschlieflich an ein Versorgungssystem
mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Vergewissern Sie sich, dass die Stromsteckdose korrekt an die Schutzerde
angeschlossen ist.

- Verwenden Sie keine Kabel mit schadhafter Isolierung oder gelockerten
Anschliissen.

- VerwendenSiediePunktschweiBmaschinebeieinerUmgebungslufttemperatur
zwischen 5°C und 40°C und bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von 50% bis
zu einer Temperatur von 40°C und von 90% bis zu Temperaturen von 20°C.

- Die PunktschweiBmaschine darf nicht in feuchten oder nassen Umgebungen
oder im Regen verwendet werden.

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel muss ebenso wie jede ordentliche

Wartung an den Armen und / oder Elektroden bei ausgeschalteter und
vom Strom- und Druckluftversorgungsnetz (falls vorhanden) getrennter
PunktschweiBmaschine erfolgen.
Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den Anschluss an das Wassernetz
oder eine Kihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihlte
PunktschweifBmaschinen) und in jedem Fall fiir Reparatureinsatze
(auBerordentliche Wartung).

- Auf den durch Druckluftzylinder betétigten PunktschweiBmaschinen muss

der Hauptschalter mit dem beigestellten Vorhdngeschloss in der Stellung
,»,O“ verriegelt werden.
Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den Anschluss an das Wassernetz
oder an eine Kiihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihlte
PunktschweiBmaschinen) und in jedem Fall fiir Reparatureinsitze
(auBerordentliche Wartung).

o VAN

- Untersagt ist der Gebrauch des Gerdtes in Umgebungen mit Bereichen, die
wegen vorkommender Gase, Staube oder Nebel als explosionsgefihrdet
eingestuft sind.

- Nicht auf Behaltern, GefaRen oder Rohrleitungen schweiBen, die entziindliche
fliissige oder gasformige Produkte enthalten oder enthalten haben.

- Vermeiden Sie es, auf Materialien zu arbeiten, die mit chlorierten
Losungsmitteln gesdubert worden sind. Ebenfalls zu vermeiden ist das
Arbeiten in der Nahe dieser Stoffe.

- Nicht auf GefdaBen schweiBen, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entziindlichen Stoffe aus dem Arbeitsbereich (z. B. Holz,
Papier, Lappen).

- Lassen Sie das frisch geschweite Werkstiick abkiihlen! Das Werkstiick
nicht in der Nahe von entziindlichen Stoffen ablegen.

- Vergewissern Sie sich, dass ein ausreichender Luftaustausch besteht
oder Mittel vorhanden sind, die sich eigenen, die SchweiBdampfe aus
Elektrodennahe abzufiihren. Erforderlich ist ein systematischer Ansatz, nach
dem die Expositionsgrenzen der SchweiBdampfe in Abhédngigkeit von ihrer

Zusammensetzunl, Konzentration und Einwirkungsdauer zu bewerten sind.

- Die Augen sind stets mit einer speziellen Schutzbrille zu schiitzen.
- Legen Sie Schutzhandschuhe und Schutzkleidung an, die fiir

WiderstandsschweiBarbeiten geeignet sind.

Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten
ein taglicher personlicher Expositionspegel (LEP,d) von mindestens
85db(A) zustande kommt, ist der Gebrauch sachgerechter persoénlicher
Schutzausriistungen vorgeschrieben.

L OOROO®

EMEF

SIAIEE

- Beim Ubergang des Punktschweilstroms entstehen in der Umgebung des
PunktschweiBstromkreises elektromagnetische Felder (EMF).

Die elektromagnetischen Felder konnen einige medizinische Hilfsmittel storen

(etwa Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fir die Trager dieser Gerite miissen angemessene Schutzmafnahmen

getroffen werden. Beispielsweise ist ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich der

PunktschweifBmaschine zu untersagen.

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir

den ausschlieBlichen Gebrauch fiir gewerbliche und berufliche Zwecken. Es ist

nicht sichergestellt, dass sie den Basisgrenzwerten beziiglich der auf Menschen

im hduslichen Umfeld einwirkenden elektromagnetischen Felder geniigt.

Der Bediener hat sich folgendermaBen zu verhalten, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu begrenzen:

- Die beiden PunktschweiBkabel (falls vorhanden) sind mdglichst nahe
beieinander zu fixieren.

- Halten Sie den Kopf und den Rumpf des Korpers moglichst weit vom
Punktschweistromkreis entfernt.

- Die PunktschweiBBkabel (falls vorhanden) diirfen niemals um den Korper
gewickelt werden.

- Es darf nicht punktgeschweit werden, wiahrend sich der Kérper inmitten des
Punktschweistromkreises befindet. Halten Sie beide Kabel auf derselben
Seite des Korpers.

- SchlieBen Sie das Riickleitungskabel fiir den Punktschweilstrom (falls
vorhanden) méglichst nahe der ausgefiihrten Naht an das Werkstiick an.

- Es darf nicht in der Ndhe der Maschine, auf der PunktschweiBmaschine
sitzend oder an die PunktschweiBmaschine gestiitzt punktgeschweift
werden (Mindestabstand: 50cm).

- Lassen Sie keine ferromagnetischen Gegenstidnde in der N&he des
PunktschweiBstromkreises liegen.

- Mindestabstand:

- d=40cm (Abb. I);

- Geriéte der Klasse A:

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den Anforderungen der technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und
fiir berufliche Zwecke.

Nicht sichergestellt ist die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebauden
und in solchen Gebduden, in denen die Gerite direkt an ein fiir Wohngebaude
typisches Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen wird.

BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH

Die Anlage muss zum PunktschweiBen einer oder mehrerer Bleche aus
kohlenstoffarmem Stahl verwendet werden, deren Form und Abmessungen von
der auszufiihrenden Bearbeitung abhdngen.

VANV,

QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN

NICHT DIE HANDE IN DIE NAHE VON SICH BEWEGENDEN TEILEN BRINGEN!

Die Funktionsweise der PunktschweiBmaschine und die verschiedenen Formen

und Abmessungen des Werkstiicks verhindern die Errichtung eines integrierten

Schutzes gegen die Quetschgefahr der oberen GliedmaBen, also der Finger,

Hénde und Vorderarme.

Die Gefahr muss durch sachgerechte VorbeugungsmaBnahmen reduziert

werden:

- Der Bediener muss erfahren sein oder in das WiderstandsschweiBverfahren
mit dieser Art von Gerét eingewiesen sein.

- Es muss eine Beurteilung des Risikos fiir jede Art von auszufiihrender Arbeit
vorgenommen werden. Es ist erforderlich, Ausriistungen und Maskierungen
bereitzustellen, die geeignet sind, das Werkstiick wahrend der Bearbeitung
zu halten und zu fiihren, um die Hiande vom Gefahrenbereich, also den
Elektroden, entfernt halten zu kénnen.

- Bei Verwendung einer tragbaren PunktschweiBmaschine ist die Zange mit
beiden Handen an den zugehorigen Griffen zu ergreifen. Halten Sie stets die
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Hande von den Elektroden fern.

- Inallen Féllen, in denen die Beschaffenheit des Werkstiicks dies gestattet, ist
der Elektrodenabstand so einzustellen, dass 6 mm Abstand zum Werkstiick
nicht liberschritten werden.

- Es ist zu vermeiden, dass mehrere Personen gleichzeitig mit derselben
PunktschweiBmaschine arbeiten.

- Der Zutritt zum Arbeitsbereich ist unbeteiligten Personen zu untersagen.

- Die PunktschweiBmaschine darf nicht unbeaufsichtigt gelassen werden: In
diesem Fall besteht die Pflicht, sie vom Versorgungsnetz zu trennen; bei durch
Druckluftzylinder betétigten PunktschweiBmaschinen den Hauptschalter auf
,,O“ filhren und mit dem Vorhdngeschloss aus dem Lieferumfang verriegeln.
Der Schliissel muss abgezogen und vom Verantwortlichen aufbewahrt
werden.

- Verwenden Sie ausschlieBlich die fiir die Maschine vorgesehenen Elektroden
(siehe Ersatzteilliste), deren Form nicht verandert werden darf.

- VERBRENNUNGSGEFAHR
Einige Teile der PunktschweiBmaschine (Elektroden - Arme und angrenzende
Bereiche) kénnen Temperaturen von mehr als 65° C erreichen: Es ist
sachgerechte Schutzkleidung zu tragen.
Lassen Sie das frisch geschweifte Werkstiick abkiihlen, bevor Sie es
beriihren!

- KIPP- UND STURZGEFAHR

- Die PunktschweiBmaschine auf eine waagerechte Fliche stellen, deren
Tragfahigkeit dem Gewicht angepasst ist; die PunktschweiBmaschine
an der Auflageflache verankern (falls laut Abschnitt ,,INSTALLATION* in
diesem Handbuch erforderlich). Andernfalls besteht bei abschiissigen oder
holprigen Béden und beweglichen Auflageflachen Kippgefahr.
Das Anheben der PunktschweiBmaschine ist untersagt, es sei denn, es
ist im Abschnitt ,,INSTALLATION“ in diesem Handbuch ausdriicklich
vorgesehen.
Bei Verwendung verfahrbarer Maschinen: Die PunktschweiBmaschine von
der Strom- und Druckluftversorgung (falls vorhanden) trennen, bevor die
Einheit in einen anderen Arbeitsbereich verfahren wird. Achten Sie auf
Hindernisse und UnregelméaRigkeit des Untergrundes (zum Beispiel Kabel
und Rohre).

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH
Die Verwendung der PunktschweilBmaschine fiir andere als die vorgesehene
Bearbeitungsart ist gefahrlich (sieche BESTIMMUNGSGEMASSER
GEBRAUCH)

A SCHUTZEINRICHTUNGEN UND GEHAUSE

Die Schutzgehduse und beweglichen Teile aus der Ummantelung der
PunktschweiBmaschine miissen richtig positioniert sein, bevor die Maschine
an das Stromversorgungsnetz angeschlossen wird.

ACHTUNG! Alle manuellen Eingriffe an zugénglichen beweglichen Teilen der
PunktschweiBmaschine wie etwa

- die Ersetzung oder Wartung der Elektroden

- die Positionierung der Arme oder Elektroden

MUSSEN BElI AUSGESCHALTETER UND VOM
DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ (falls vorhanden)
PUNKTSCHWEISSMASCHINE AUSGEFUHRT WERDEN.

DER HAUPTSCHALTER MUSS DABEI IN DER STELLUNG ,0“ MIT EINEM
ZUGESCHLOSSENEN VORHANGESCHLOSS GESPERRT SEIN, DESSEN
SCHLUSSEL ABGEZOGEN IST (bei Modellen mit Betitigung durch
DRUCKLUFTZYLINDER).

EINLAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehor ist (mit oder ohne Transportverpackung) in
geschlossenen Raumlichkeiten aufzustellen.

- Die relative Luftfeuchtigkeit darf 80% nicht liberschreiten.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -15°C und 45°C liegen.

Liegt bei Maschinen mit Wasserkiihleinheit die Umgebungstemperatur unter

0°C; fiigen Sie bitte die vorgesehene Frostschutzfliissigkeit hinzu oder entleeren

Sie den Wasserkreislauf und den Wassertank vollstindig.

Treffen Sie stets sachgerechte MaRnahmen zum Schutz der Maschine vor

Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion.

STROM-  UND
GETRENNTER

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 EINFUHRUNG
Saulenpunktschweifmaschinen mit Elektrode von kurvenlinearem Abstieg zum
Widerstandsschweilen  (Einzelpunkt). Elektronische Kontrolle der Leistung
(Thyristoren), ergénzt durch Timer und Anlaufstrombegrenzer.
Thermischer Schutz mit Signalisierung (Uberlastung oder Fehlen von Kiihlwasser).
Betatigung:
”PTE” Modelle : mechanisch mit Pedal von regulierbarer Hebellange;
- ”PCP” Modelle: pneumatisch mit doppelt wirkendem Zylinder, der von einem
Pedalventil gesteuert wird; Betriebsunterbrechung bei Fehlen von Netzspannung
oder Druckluftspeisung.

2.2 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR

Armpaar Lange 500 mm, komplett mit Elektrodenhalter und Standardelektroden.
Armpaar Lange 700 mm, komplett mit Elektrodenhalter und Standardelektroden.

- Gekrimmte Elektroden.

Kuhlaggregat mit geschlossenem Wasserkreislauf (nur fir PTE oder PCP 18
geeignet).

3. TECHNISCHE DATEN .

3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)

Die wichtigsten Daten zur Verwendung und zu den Leistungen der
Punktschweimaschine sind auf dem Typenschild zusammengefalit. Die Angaben
haben folgende Bedeutung

1-  Phasenzahl und Frequenz der Versorgungsleitung.

2-  \ersorgungsspannung.

3- AnschluBleistung im Dauerbetrieb (1 00%).

4-  Nominelle AnschluBleistung bei einer Einschaltdauer von 50%.

5- Maximale Leerlaufspannung an den Elektroden.

6- Hochststrom bei kurzgeschlossenen Elektroden.

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

8- Spannweite und Lange der Arme (Standard).

9- Einstellbare Mindest- und Hochstkraft der Elektroden.

10- Nenndruck der Druckluftquelle.

11- Erforderlicher Druck der Druckluftquelle fiir die maximale Elektrodenkraft.

12- KihlwasserdurchfluBmenge.

13- Nomineller Druckabfall der Kiihlflissigkeit.

14- Gewicht des Schweillgerates.
15- Sicherheitssymbole, deren Bedeutungin Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheitshinweise
zum Widerstandsschweien” genannt sind.

Anmerkung: Das beispielhaft angeflihrte Typenschild dient nur Anschauungszwecken,
was die Bedeutung der Symbole und Ziffern betrifft. Die genauen technischen Daten
lhrer Punktschweilfmaschine missen unmittelbar dem Typenschild entnommen
werden.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN (ABB. B)

4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
4.1 GESAMTANSICHT UND AUSSENMASSE DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
(ABB. C)

4.2 STEUERUNGS- UND REGELVORRICHTUNGEN

4.2.1 Steuertafel (ABB. D1)

1- Hauptschalter (bei den Modellen PCP mit Not-Aus-Funktion und verriegelbarer
"0O”-Stellung: VorhangeschloR mit Schitisseln im Lieferumfang enthalten);
Signal-Leds:

a) - (griin) Versorgungsspannung “ON”, Steuerplatine “ON”,

b) =g (griin) SchweiRbetrieb "ON” -(Modul Kontrolithyristoren aktiviert),
c) h, (gelb) Thermoschutz "ON”: SchweiRbetrieb gesperrt (bei den Modellen

PCP ist auch die Armbetatigung gesperrt).
3- "POWER”: Potentiometer fiir die Regulierung des Schweiltroms,
4- "TIMER”: Potentiometer fur die Regulierung der SchweiRzeit,
5- <D Knopf Start / Reset (Mod. PCP),

6- =%,/ Wahlschalter nur Druck (keine SchweiBung) / Schweifung (Mod. PCP).

4.2.2 Kompressionsmutter (ABB. D2)

Durch Offnen der Klappe auf der Riickseite der PunktschweiRmaschine zugénglich,
ermoglicht sie mittels Veranderung der Federvorspannung die Einstellung der von den
Elektroden ausgehenden Kraft.

4.3 SICHERHEITS- UND VERRIEGELUNGSFUNKTIONEN

4.3.1 Modelle PTE

Thermoschutz .

Er schreitet ein bei Uberhitzung der Punktschweifmaschine aufgrund fehlender
/ unzureichender Kihlwasserzufuhr oder aufgrund eines Uber die zulassigen
Grenzwerte hinausgehenden Arbeitszyklus.

Das Auslésen wird durch das Aufleuchten der gelben Led h, auf der Steuertafel

kenntlich gemacht.

WIRKUNG:Unterbrechung der Stromversorgung (Schweilbetrieb gesperrt).
RUCKSTELLUNG: Automatisch bei Unterschreiten der zuldssigen Temperaturgrenzen
(Erléschen der gelben Led).

4.3.2 Modelle PCP
Hauptschalter
- Position ” O ” = offen verriegelbar (siehe Kapitel 1).

A ACHTUNG! In "O” Stellung stehen die internen Klemmen (L1 + L2) des

Speisekabelanschlusses unter Spannung.
- 7I” Stellung = Kontakt hergestellt: die Punktschweiffmaschine wird gespeist, ist
aber nicht in Betrieb (STAND BY), griine Led -, ) leuchtet auf.

Notfunktion

Bei laufender Punktschweiffmaschine bewirkt die Kontakt6ffnung (Pos. "I’ => Pos.”0”)
den abgesicherten Halt.

- Stromzufuhr gesperrt;

- Offnung der Elektroden (Zylinder beim Entlasten);

- Automatischer Neustart gesperrt.

ACHTUNG! PRUFEN SIE REGELMASSIG, OB DIE SICHERHEITSABSCHALTUNG
KORREKT FUNKTIONIERT.

Startknopf <D

Seine Betatigung ist notwendig, um die Schweillarbeiten (vom pneumatischen Pedal

aus) steuern zu kénnen und zwar unter den folgenden Bedingungen:

- Bei jeder Kontaktherstellung des Hauptschalters (Pos ” O ” => Pos. " | );

- Nach jedem Ausldsen der Sicherheits - / Schutzvorrichtungen;

- Nach der Wiederherstellung der Energieversorgung (elektrisch oder Druckluft), die
vorher wegen Trennung oder Defekt unterbrochen war.

»ACHTUNG! DER EINWANDFREIE BETRIEB DES SICHERHEITSANLAUFS IST

REGELMASSIG ZU PRUFEN.*“

Zykluswahlschalter =~ | ~C
- Zyklusé‘: ermoglicht die Steuerung der Punktschweifmaschine (vom

pneumatiéchen Pedal aus) ohne Schweiflung. Er wird benutzt, um die
Armbewegung und das SchlieRen der Elektroden ohne Stromzufuhr auszufihren.

é RESTRISIKO! Auch bei dieser Betriebsart besteht Quetschgefahr fiir

die oberen GliedmaRen: Treffen Sie die geeigneten MaRnahmen (siehe Kapitel
Sicherheit).

- Zyklus L, : (normaler Schweilbetrieb) gibt den Schweilbetrieb der
~

Punktschweilmaschine frei.

Thermoschutz

Schreitet ein bei Uberhitzung der Punktschweimaschine aufgrund unzureichender
Kihlwasserzufuhr oder aufgrund eines Arbeitszyklus (DUTY CYCLE) oberhalb des
Warmegrenzwertes.

Der Eingriff wird von dem Aufleuchten des gelben Leuchtknopfs (Led. h, ) auf der

Steuerungstafel angezeigt.
WIRKUNG: Stromunterbrechung (Schweil3betrieb gesperrt).
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RUCKSETZUNG: manuell (Betatigung des Knopfes <D ) wenn die Temperatur
wieder unter die erlaubte Grenze sinkt (Ausléschen des gelben Lichtsignals).

Sicherheit Druckluft

Auslosen bei Ausfall oder Abfall des Drucks (p < 2.5 bis 3bar) der Druckluftspeisung,
Anzeige durch den Manometer (0 - 3bar), der sich am Drucklufteingang befindet.
WIRKUNG: Bewegungsunterbrechung: Elektrodenéffnung (Zylinder bei Entlastung);
Stromunterbrechung (Schweilbetrieb gesperrt).

RUCKSETZUNG: manuell (Betatigung des Knopfes<D), nachdem die zulassige

Druckgrenze wieder erreicht ist (Manometeranzeiger >>3bar).

5. INSTALLATION

A VORSICHT! BEI DEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE ELEKTRISCHE UND PNEUMATISCHE VERSORGUNG
MUSS DIE PUNKTSCHWEIRMASCHINE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN. N .

DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON ERFAHRENEN FACHLEUTEN VORGENOMMEN
WERDEN.

5.1 RUSTEN
Die Punktschweiffmaschine von der Verpackung befreien und die Anschlisse
vornehmen, wie es in diesem Kapitel beschrieben ist.

5.2 ANHEBEN DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE (ABB. E)

Die Punktschwei3maschine mu mit doppeltem Seil und Haken unter Verwendung der
richtigen Ringe angehoben werden. Es ist strikt verboten, die PunktschweiRmaschine
anders anzuhaken, als angegeben (z. B. an den Armen oder Elektroden).

5.3 LAGE

Die Installationszone muRy weitrdumig genug und frei von Hindernissen sein, um
einen schnellen Zugang zur Steuertafel und zum Arbeitsbereich (Elektroden) in voller
Sicherheit zu gewahrleisten.

Uberzeugen Sie sich, daB die Kuhlluftzufuhr und -abfuhr nicht behindert wird.
Sicherstellen, daR kein leitfahiger Staub, korrosive Dampfe, Feuchtigkeit, etc.
angesaugt werden. Die PunktschweiBmaschine auf eine ebene Oberflache aus
gleichférmigen und kompakten Material stellen (BetonfuBboden oder Ahnliches).

Die Punktschweilmaschine mit vier Schrauben M10 auf dem Boden verankern, indem
man die dafir geeigneten Locher auf der Basis benutzt, jedes einzelne Element der
Fixierung auf dem FuRboden muB eine Zugfestigkeit von mindestens 60 Kg (60daN)
garantieren.

Hochstlast

Die Hochstlast, die auf den unteren Arm anwendbar ist (auf der Elektrodenachse
konzentriert) betragt 35 Kg (35daN).

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 tUbereinstimmen.

- Die Punktschweifmaschine darf ausschliellich an ein
Versorgungssystem mit Nullleiter angeschlossen werden.

- Um den Schutz gegen indirekten Kontakt zu gewahrleisten, verwenden Sie bitte
Leistungsschaltautomaten des folgenden Typs:

- TypA () fir einphasige Maschinen;

-TypB ( ) fir dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) Genige zu tun,
wird empfohlen, die PunktschweiBmaschine an solche Schnittstellen des
Versorgungsnetzes anzuschlieBen, an denen die Impedanz weniger als Zmax
=0.066 Ohm betragt.

- Die Punktschweilmaschine genugt nicht den Anforderungen der Norm IEC/EN

61000-3-12.
Wenn sie an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der
Installierende oder der Betreiber pflichtgemaR unter seiner Verantwortung
zu prifen, ob die PunktschweiBmaschine angeschlossen werden darf (falls
erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

geerdetes

5.4.2 AnschluR des Versorgungskabels an die PunktschweiBmaschine (ABB.F)
Die rechte Seitenplatte entfernen, den mitgelieferten Kabelhalter an der Offnung in der
hinteren Tafel anbringen.

Das Versorgungskabel durch den Kabelhalter filhren und mit den Klemmen des
Anschlu3stecksockels (Phasen L1(N) - L2) sowie mit der Schraubklemme der
Schutzerde (gelb-griiner Leiter) verbinden.

Je nach Modell des Klemmenblockes die Kabelenden so ausstatten, wie es in der
Abbildung gezeigt wird (ABB.F1, F2).

Das Kabel befestigen, indem man die Schrauben des Kabelhalters anzieht.

Fir den zulassigen Mindestquerschnitt der Leiter siehe Abschnitt “TECHNISCHE
DATEN”.

5.4.3 Stecker und Dose

Das Versorgungskabel ist mit einem sachgerecht belastbaren Normstecker zu
verbinden (3P+T : es werden nur 2 Pole fir den INTERPHASEN-Anschluss 400V
benutzt; 2P+T: Anschluss 230V EINPHASIG). Es ist eine Netzdose einzurichten,
die durch Schmelzsicherungen oder einen magnetothermischen Schutzschalter
geschuitzt ist. Die zugehdrige Erdungsklemme ist an den Erdleiter (gelbgrin) der
Versorgungsleitung anzuschlieRen.

Die Belastbarkeit und Auslésemerkmale der Schmelzsicherungen und des
magnetothermischen Schutzschalters sind im Abschnitt ,SONSTIGE TECHNISCHE
DATEN" und / oder in TAB. 1 genannt.

Werden mehrere PunktschweilRmaschinen installiert, ist die Stromversorgung zyklisch
zwischen den drei Phasen zu verteilen, um eine ausgeglichene Belastung zu erzielen,
z.B.:

Punktschweimaschine 1: Versorgung L1-L2;

Punktschweimaschine 2: Versorgung L2-L3;

Punktschweimaschine 3: Versorgung L3-L1.

A VORSICHT! Bei MiBachtung der obigen Regeln ist das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) unwirksam. Schwere Gefahren fiir
die beteiligten Personen (z.B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind
die Folge.

5.5 DRUCKLUFTANSCHLUSS (ABB. G)

(nur Mod. PCP)

- Eine Druckluftleitung mit einem Betriebsdruck von mindestens 6 bar muR
vorhanden sein.

Das MANOMETER (mitgeliefert) montieren, indem man es in das geeignete
Gewindeloch auf dem Druckreduzierer einschraubt.

- Durch das geeignete Passageloch, auf der Riickseite der Maschine, ein flexibles
Robhr fiir die Druckluft (Int. D. 8-9) an das Anschlusstlick der Filter - Reduzierer -
Schmiergruppe, auf der linken Seite, anschliessen; den Anschluss mit geeigneten
Hilsen dicht halten, in den Schmierbecher Oel ISO FD22 durch den geeigneten
Stopsel (Schraube) einfiillen.

5.6 ANSCHLUSS DES KUHLKREISLAUFES (ABB. H)

Eine Wasservorlaufleitung fiir eine Temperatur nicht Gber 30°C muR vorhanden
sein. Die minimale Durchsatzmenge (Q) darf nicht unter dem Wert liegen, der in
den TECHNISCHEN DATEN genannt ist. Es kann ein offener Kihlkreislauf (mit
verlorenem Rucklaufwasser) ausgefiihrt werden, oder ein geschlossener Kreislauf,
wenn die Temperaturparameter und der Wasserdurchsatz am ZufluR ausreichen.

Die linke Seitenplatte entfernen, um zu den Schlduchen fiir den Zu- und Ricklauf
des Wassers zu gelangen: sie miissen durch die entsprechenden Offnungen auf der
hinteren Platte gefiihrt werden. Den Vorlaufschlauch (durch ein Etikett gekennzeichnet)
an die Kanalisation anschlieRen. Priifen Sie den korrekten Abflull und den Durchsatz
des Riicklaufschlauches.

A ACHTUNG! SchweiRarbeiten, die mit ungeniigendem oder fehlendem
Wasserumlauf ausgefiihrt werden, kénnen die Punktschweimaschine wegen
Uberhitzungsschaden betriebsunfahig machen.

6. SCHWEISSEN (PUNKTSCHWEISSEN)

6.1 VORBEREITENDE TATIGKEITEN

Vor dem Schweillen (Punkten) ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen

vorzunehmen, bei denen sich der Hauptschalter auf ” O ” befinden (bei den Versionen

PCP mit geschlossenem Vorhangeschlo) und die Druckluftversorgung abgetrennt

sein mul (NON ANGESCHLOSSEN):

- Kontrollieren, ob der elektrische AnschluR nach den vorherigen Anleitungen
ausgefihrt wurde.

- Das Kihlwasser in Umlauf versetzen.

- Den Durchmesser "d” der Elektroden-Kontaktflache an die Starke "s” des
punktzuschweil’enden Blechs anpassen, die Beziehung lautet d = 4 bis 6 - \s.

- Zwischen die Elektroden ein PaBstlick legen, das der Starke der zu schweilenden
Bleche entspricht; kontrollieren, ob die Arme, manuell angenahert, parallel sind.
Wenn nétig, die Einstellung ausfiihren, indem man die Feststellschrauben der
Elektrodenhalter lockert, bis sie die beste Stellung fur die bevorstehende Arbeit
haben; die Feststellschrauben wieder fest anschrauben.

Bei den Modellen PTE und PCP28 kann auch die Spannweite zwischen den Armen
reguliert werden, indem man die Fixierschrauben des unteren armtragenden
Gulstiickes verstellt (siehe technische Daten).

- Die Sicherheitsklappe 6ffnen, die sich auf der Riickseite der Punktschweillmaschine
befindet, die vier Fixierschrauben lockern und auf die Mutter fiir die Einstellung der
Elektrodenstarke zugreifen (Schlussel Nr. 30).

Bei Zusammendriicken der Feder (Einschrauben der Mutter nach rechts) tben
die Elektroden eine immer grofRere Kraft aus, mit Werten zwischen Minimum und
Maximum (siehe technische Daten).

Diese Kraft muB} proportional zur Erhéhung der zu schweienden Blechstérke und
zum Durchmesser der Elektrodenspitzen erhéht werden.

- Die Klappe wieder schlieen, um zu vermeiden, daR Fremdkdrper eindringen, oder
daB ein Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen entsteht.

- Bei den Modellen PCP den Druckluftanschlu® kontrollieren, den Speiseschlauch
an das Pneumatiknetz anschlieRen; den Druck mit dem Handgriff des Reduzierers
regulieren, bis auf dem Manometer ein Wert von 6bar (90 PSI) abzulesen ist.

6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER

Die ausschlaggebenden Parameter zur Bestimmung des Durchmessers (Querschnitts)

und der mechanische Dichtigkeit der Schweilstelle:

- Die von den Elektroden ausgetbte Kraft (in N); 1 N = 1.02kg.

- Durchmesser der Elektrodenkontaktflache (mm).

- Schweillstrom (KA).

- Schweilzeit (Zyklen); bei 50Hz 1 Zyklus = 0.02 Sek.

Diese Faktoren mussen bei der Einstellung der Punktschweimaschine beachtet

werden, weil sie untereinander in Wechselwirkung stehen.

Auflerdem gibt es andere Faktoren, die das Resultat beeinflussen kénnen:

- Zu groRer Spannungsabfall auf der Versorgungsleitung.

- Uberhitzung der Punktschweiflmaschine durch ungenlgende Kihlung oder durch
Nichtbeachten der Einschaltdauer.

- Beschaffenheit und Abmessungen der Teile innerhalb der Arme.

- Spannweite zwischen den Armen ( bei den Mod. PTE-PCP 28 einstellbar).

- Lange der Arme (siehe technische Daten).

Bei Fehlen einschlagiger Erfahrung ist es angebracht, einige Punktschweillproben

auszufiihren und dazu Blechstarken der gleichen Qualitat und der gleichen Starke wie

fir die auszufiihrende Arbeit zu benutzen.

Falls mdglich, mit hohen Stromwerten (Einstellung mit Potentiometer "POWER”

von 20% bis 100% der Maschinenkapazitdt) und kurzen Zeiten (Einstellung mit

Potentiometer "CYCLES” von 1 bis 100) arbeiten.

6.3 VERFAHREN

- Den Hauptschalter der Punktschweimaschine (Pos. "I’) in Kontakt schalten; die
grine Led leuchtet auf: korrekte Speisung, Punktschweilmaschine bereit.

- MOD. PCP : den Knopf "Start” <Dbetétigen und den Zykluswéhlschalter%,in

Schweilstellung flihren.
- Die zu schweifenden Bleche auf die untere Elektrode legen.
- Das Endschalter-Pedal (Mod. PTE) oder das Pedalventil (Mod. PCP) betatigen.
Wirkung:
A) EinschlieRen des Blechs zwischen den Elektroden mit der vorgegebenen
Kraft.
B) Durchstromen des Schweillstromes mit der vorgegebenen Starke und Dauer
(Zeit), die vom Ein- und Ausschalten der griinen Led %ﬁ angezeigt werden.

- Einige Augenblicke nach dem Erléschen der griinen Led (Ende Schweifvorgang)
(0.5 + 2 Sek) das Pedal loslassen; diese Verzogerung (Halten des Pedals) verleiht
der Schweilstelle bessere mechanische Eigenschaften.

Die Ausfiihrung der Schweilstelle ist als korrekt anzusehen, wenn bei einer
Zugprobe der Schweillpunktkern aus einem der beiden Bleche herausgezogen
wird.
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7. WARTUNG

A VORSICHT! VOR DER AUSFUHRUNG VON WARTUNGSTATIGKEITEN
IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Bei den Versionen mit Betdtigung durch Druckluftzylinder (Mod. PCP) muR der
Schalter in der Stellung “O” mit dem beiliegenden VorhdngeschloB verriegelt
werden.

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG . N

DIE PLANMASSIGEN WARTUNGEN KONNEN VOM BEDIENER AUSGEFUHRT

WERDEN.

- Anpassung/Wiederherstellung des Durchmessers und Profils der Elektrodenspitze;

- Kontrolle der Elektrodenausrichtung;

- Kontrolle der Elektroden- und Armkihlung (NICHT
PUNKTSCHWEISSMASCHINE);

- Kontrolle der Federspannung (Elektrodenkraft);

- Das Kondenswasser im Innern des Filterbechers entfernen und das Oelniveau
(ISO FD22) des Schmierers beim Eingang der Druckluft ergéanzen.

- Kontrolle Kabel- und Zangenkihlung;

- Prifen, ob das Stromversorgungskabel der Punktschweimaschine und der Zange
intakt sind.

- Ersetzung der Elektroden und Arme;

- regelmaRige Priifung des Klihlwasserstandes im Behalter.

- regelmaBige Uberprifung auf auslaufendes Wasser.

INNERHALB DER

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG "

UNTER DIE AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN SIND
AUSSCHLIESSLICH ELEKTROMECHANISCH BEWANDERTEN FACHLEUTEN
VORBEHALTEN.

A ACHTUNG! BEVOR DIE PLATTEN DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
ENTFERNT WERDEN, UM AUF DEREN INNERES ZUZUGREIFEN,
IST  SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE

AUSGESCHALTET UND VOM STROM- UND DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ

(falls vorhanden) GETRENNT IST.

Kontrollen im Innern der PunktschweiBmaschine bei anstehender Spannung

kénnen durch unmittelbare Beriihrung spannungsfiihrender Teile zu schweren

Stromschlédgen oder durch unmittelbare Beriihrung sich bewegender Organe zu

Verletzungen fiihren.

In  regelmafigen Zeitabstdanden, die von dem Gebrauch und den

Umgebungsbedingungen abhangen, ist das Innere der PunktschweiRmaschine zu

inspizieren. Dabei sind Staub und Metallteilchen, die sich auf dem Transformator, dem

Thyristormodul, dem Diodenmodul, dem Stromklemmenblock und an anderen Stellen

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

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu richten; sie sind

bei Bedarf mit einer sehr weichen Blrste oder sachgerechten Losemitteln zu reinigen.

Bei dieser Gelegenheit sind folgende Tatigkeiten auszufiihren:

- Prifen, ob die Kabelisolierung beschadigt oder Kabelanschliisse gelockert oder
oxidiert sind.

- Schmierung der Gelenke und Stifte.

- Prifen, ob die Schrauben, mit denen die Sekundarwicklung des Trafos an den
gusseisernen Teilen des Armhalters befestigt ist, fest angezogen sind und ob
Oxidations- oder Uberhitzungsspuren zu erkennen sind. Dasselbe gilt fur die
Befestigungsschrauben der Arme und Elektrodenhalter.

- Prifen, ob die Schrauben, mit denen die Sekundarwicklung des Trafos an den
Ausgangsschienen / Geflechten befestigt ist, fest angezogen sind und ob
Oxidations- oder Uberhitzungsspuren zu erkennen sind.

- Prifen, ob die Befestigungsschrauben (falls vorhanden) der sekundaren
Transformatorwicklung einwandfrei angezogen sind und ob Oxidations- oder
Uberhitzungsspuren zu erkennen sind.

- Kontrolle, ob das Kihlwasser korrekt umlauft (erforderlicher Mindestdurchsatz)
und ob die Rohrleitungen véllig dicht sind.

- Uberpriifung auf austretende Druckluft.

- Falls es erforderlich ist, die Annaherungsgeschwindigkeit der Elektroden zu
reduzieren, ist die Drosselstelle am Ausgang des Druckluftzylinders mit den
entsprechenden Schrauben auf den Zylinderkdpfen einzustellen.

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse und
Verkabelungen wieder in den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie
darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Bertihrung
kommen, die hohe Temperaturen erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor
blindeln, wobei darauf zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des
Primartrafos von den Niederspannungsanschlissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehause
wieder zu schlieRen.

BEI NICHT ZUFRIEDENSTELLENDEM BETRIEB, VOR DEM AUSFUEHREN VON
SYSTEMATISCHEN KONTROLLEN ODER DER INANSPRUCHNAHME DES
ASSISTENZZENTRUMS KONTROLLIEREN, OB:

- Bei geschlossenem Hauptschalter der Punktschweifmaschine (Pos. "I”), die griine
Led aufleuchtet 5, ; wenn das nicht der Fall ist, liegt der Defekt in der
Versorgungsleitung: (Kabel, Dose und Stecker, zu starker
Spannungsabfall etc.).

- Die gelbe Led h‘ nicht aufleuchtet (Auslésen des Thermoschutzes); auf das

Sicherungen,

Erléschen der Led warten, um die PunktschweiBmaschine zu reaktivieren (Mod.
PCP Knopf<D ). Die korrekte Wasserzirkulation kontrollieren und eventuell die

Einschaltdauer verringern.

- Beibetatigtem Pedal oder Zylinder schlie3t der Aktuator der elektrischen Steuerung
tatsachlich die Endstiicke (Kontakte) und erteilt damit der elektronischen Karte die
Freigabe: griine Led %ﬁ. leuchtet fur die eingestellte Zeit auf.

- Die Elemente des Sekundarkreislaufs (armtragende Gufteile - Arme -
Elektrodenhalter) diirfen keine lockeren Schrauben haben oder Oxydationen
aufweisen.

- Die Schweillparameter (Kraft und Durchmesser der Elektroden, Zeit und
Schweilstrom) missen der auszuflihrenden Arbeit entsprechen.

Beim Modell PCP:
- der Luftdruck darf nicht unterhalb der Auslésegrenze der Schutzvorrichtung liegen.
- Der Zykluswahlschalter darf sich nicht falschlicherweise in der Stellungé‘(nur

Druck kein Schweil3en) befinden.
- Der Startknopf@darf nicht nach jeder SchlieBung des Hauptschalters, oder

nach jedem Eingriff der Schutz - / Sicherheitsvorrichtungen betatigt werden:
a) Ausfall der Netzspannung;

b) Ausfall / unzureichender Druck der Druckluftversorgung;

c) Uberhitzung.
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OBOPYOOBAHMUE [N KOHTAKTHOW CBAPKWU (COMPOTUBIIEHMEM) ONA
NPOMBILUINEHHOIO U MPO®ECCUOHANBHOIO NCMOJIb30BAHUSA.
Mpumeyanue: flanee B TekcTe GyAeT MCnonb3oBaTbCA TEPMUH «annapart Ans
TOYEYHOW CBapKu».

1. OBLWASA TEXHUKA BE3OMACHOCTM NMPU KOHTAKTHOW CBAPKE
OnepaTtop pAomkeH ObiTb O3HakoMmneH ¢ 6Ge3onacHbIM WCMNoONb30BaHUEM
annapara Ansi TOYe4YHON CBapKU U NPOUH(OPMUPOBaAH O PUCKaX, CBA3AHHbLIX
C BbINMOSIHEHWEM KOHTaKTHOW CBapKu, C COOTBETCTBYHOLWMUMU MEpaMu 3almThbl U
NopsAAKOM AeNCTBUIA B aBapUNHbIX CUTYaLMAX.

Annapat Ana ToYeYHON cBapku (TONMbKO BapuaHTbl C MNPUBOAOM OT
NHEeBMaTU4eCKOro LMNMHAPa) OCHaLLEeH rMaBHbIM BbiKrntoyaTenem, obnaaatowmum
aBapUHbLIMKU  (OYHKLMSAMMU, C 3aMKOM Ans GNOKMPOBKW B MOMOXeHUM «O»
(pa3soMKHYT).

Knioy oT 3amka paspeluaetcsi nepefaBaTb TONMbLKO OMbLITHOMY onepaTopy unu
COTPYAHUKY, OGYYE€HHOMY B COOTBETCTBME C MOPYYEHHLIMM €My 3ajadvamu
N O3HAaKOMIIEHHOMY C BO3MOXHbIMW OMACHOCTSIMU, CBA3AHHLIMU C AaHHbLIM
METOAOM CBapKuU UK C HeGPEXHbIM UCMONb30BaHWEM annaparta Ansi ToYe4HoW
CcBapKu.

B oTcyTcTBMM onepaTopa nepekntoyaTenb AOMKEH HAXOAUTLCS B MOMOXEHUU
«O», NPV 3TOM OH AOIMKEH GbITb 3a6NIOKMPOBAH 3aMKOM, a KIkoY AOMKeH GbITh
N3BrieYeH.

N

- BbInonHuTe anekTpuyeckoe coeAMHeHUe B COOTBETCTBUE C AEWCTBYHOLUMU
HOpPMamu 1 NpaBuaMm TEXHUKN Ge3onacHocTy.

- Annapar Ans Toue4YHOM CBapKu pa3peluaeTcsi NOAKMoYaTh TONbLKO K cUcTeMe
MUTaHUA C 3a3eMIIeHHbIM HEWTParnbHbIM NPOBOAOM.

- Y6eauTech, YTO po3eTka CeTU NUTAHMA NPaBUIILHO COeAUHEHA C 3alUTHLIM
3a3eMneHveM.

- Hewucnonb3oBaTk kaGenu c NOBpeXAeHHOWN U3onsALuMe UNu ¢ ocrnabneHHbIMU
COeANHEHUAMU.

- Wcnonb3yiTe annapaTt Ans To4e4yHON CBapku npu Temnepartype ot 5°C go
40°C 1 npu OTHOCUTENbHON BNaxHocTn Bo3ayxa 50% Ao Temnepatypbl 40°C
1 90% po Temnepatypbi 20°C.

- He ucnonb3yiiTe annapaT AN TOYEYHON CBapKu BO BMAXHLIX UMK CbIPbIX
nomeLLeHUsiX, a TaKkKe Nnop AOXKAEM.

- TMMpu noacoeAuHeHWM CBapouHbIX kaGened u  nGOM NNaHOBOM

Texo6enyXMBaHUM KPOHLITEWHOB /UMK 3MEKTPOAOB, annapar AfA TOYeYHOW
CBapku OOMKeH ObITb BbIKIIOYEH U OTCOEAMHEH OT CeTU MUTaHUs U oT
NHeBMaTU4eCKoW ceTu (ecnu oHa umeeTcs).
ToT e nopsifok [ormkeH cob6niopaTbcs NpU NOACOEAUHEHUMM K
BOAONPOBOAHONM CETU UMK K OXMnaxaalolemy 6MoKy ¢ 3aKpbITbIM KOHTYPOM
(annaparbl Ansi TO4eYHON CBAapKM C BOASIHbIM OXJlaXAeHueMm) 1 Bcerga npu
npoBeAeHNN PeMOHTHbIX paboT (BHennaHoBoe Texo6cnyXuBaHue).

- Ha annapaTtax Ans KOHTaKTHOW CBapku C NPUBOAOM OT MHEBMaTU4YECKOro

uMnuHapa HeobxoauMMo 6nokupoBaTb [MaBHbLIM  Nepeknovatens B
nonoxeHune «O» Npy NOMoLLM NPUNaraeMoro B KOMNeKTe 3aMmKOM.
ToT e nopsifok [ormkeH cob6niopaTbcss NpU NOACOEAUHEHUM K
BOAONPOBOAHOM CETU UMK K OXMaxaalollemy 6MoKy ¢ 3aKpbITbIM KOHTYPOM
(annapatbl ANs TOYe4YHOW CBapKu C BOASIHbIM OXMaXAeHMeM) U Bceraa npu
npoBeAeHUN PeMOHTHbIX paboT (BHennaHoBoe Texo6ecnyXuBaHue).

VAV

- 3anpewaeTcs ucnonb3oBaTh oGopynoBaHue B MecTax,
KnaccumumnpoBaHHbIX Kak B3pbIBOOMNACHbIe 30HbI U3-3a NPUCYTCTBUA rasa,
NbIN U MUKPOCKOMMYECKUX YacTUL.

- He npoBoauTbL cBapoYHble paboThbl Ha KOHTEWHepax, EMKOCTAX UMK Tpy6ax,
KOTOpble cofepXaT UMW cofepXanu Xuakue unu rasoobpasHble roprouve
BellecTBa.

- He npoBoauTb cBapo4Hble pa6GoTbl Ha MaTepuanax, 4YMCTKa KOTOPbIX
npoBoaunacb  XfopocoAepXalMMu — pacTBOpPUTENsiMM  unu  BGNu3m
yKa3aHHbIX BeLecTB.

- He ocyuwiecTBnsiiTe cBapKy pe3epByapoB, HaXOAsILLMXCS NoA AABMNEHUEM.

- Ouuctute paboyee MeECTO OT BOCMIIAMEHSIIOWMXCA MaTepuanos (Hanpumep,
Aepesa, bymaru, TpANOK U T.4.).

- MMocne cBapku no3BonkTe Aetanu ocTbiTh! He pasmelyaiTe aetans B6nm3u
BOCM/IaMEHSIIOLMXCA MaTepuarnos.

- OGecneusbTe  [OOCTaTOYHYI  BeHTUnAUMIO  pabGoyero mMecta  unu
BOCMONb3YWTECH CMeuuanbHbIMU  BbITSDKKAMU  ANst  yaaneHus  AbIMa,
o6pasylolerocs B npolecce CBapku psiAoM C 3nekTpogamu; Heo6xoaumo
perynsipHo oLeHUBaTb CTeneHb BO3QEWCTBUS AbIMOB B 3aBMCMMOCTM OT UX
cocTaBa, KOHLLEHTPaLMK 1 NPOAOCIKMTENIbHOCTU BO3AENCTBUSA.

POO®

Bcerpaa 3awmuwanTe rnasa cneymanbHbIMU 3aWUTHBIMU OYKaMU.

- 06sa3aTenbHO UCNonNb3ylTe crneunanbHble 3aWUTHbIe NepyYaTku U oaexay,
nopxoasiime ANsi BbINOMHEHUA KOHTaKTHOW CBapKu.

- YpoBeHb wyma: Ecnu BcneactBue BbINOMHEHUSI OCOGEHHO WHTEHCUBHOW
CBapKku exeAHeBHbI ypoBeHb BO3AeWCTBUS Ha nepcoHan (LEP,d) paBeH
unu npeBblwaet 85db(A), Heo6xoauMO Mcnonb3oBaTb MHAMBUAYANbHbIX
CpeAcTB 3alWUThl.

L OOROO®

EMEF

SAFE

- TpoxoxAeHWe ToKa KOHTaKTHOW CBapku NMPUBOAUT K 06pa3oBaHMIO BOKPYr
CBapOYHOro KOHTYpa 3feKTPOoMarHMTHbIX noneu (AMIM).

OneKkTpomarHuMTHbIe MOMsi MOTYT B3aMMOAENCTBOBaTbL MMM Mewartb pa6ote

HEeKOTOPbIX MEAULIMHCKMX YCTPOWCTB (HanpuMep, 3N1eKTPOKapANOCTUMYNATOPOB,

AblXaTenbHbIX annapaToB, MeTanIMYyeckux NpoTe3os U T.4.).

Heo6xoamMmo npeAnpuHATL Hagnexawume Mepbl 3alUTbl MO OTHOLWIEHUK K

nonb3oBaTensiM 3TUX YCTPOMCTB. Hanpumep, 3anpeTute UM HaXOAUTHLCS B 30He

Mcnonb30BaHWUA annapara Ans TO4Ye4YHOW CBapKu.

9TOT annapar AnsA To4e4HOW CBapku COOTBETCTBYET TPEGOBaHUAM TEXHUYECKUX

CTaHAaApTOB ANs  U3Oenuid, npeAHa3HauyeHHbIX MUCKMYUTENbHO  Ans

MCMONb30BaHUA B MPOMLILWMEHHON cpeAe M B MPOecCUOHaNbHbIX LensiX.

He rapaHTupyetcsi cooTBeTCTBME TPeGOBaHMSIM O NpefenbHOM BO3AelCTBUM

3MEeKTPOMAarHUTHbIX Morieit Ha NoAen B XUMbIX 3AaHUSIX.

[Onsa cHWXeHMA BO3AEWCTBMUSA INEKTPOMArHUTHbLIX MOnen onepaTop AOSKEH

Mcnonb3oBaTh yKa3aHHbIe HUXe Mepbl:

- TMopcoeanHute OBa KabGensi TOYeYHOW CBapKM (€CNM OHU MMETCH) Kak
MOXHO Grnivke Apyr K Apyry.

- CnepauTe 3a Tem, 4TOGbl Balla rofioBa U TYNOBULLE HAXOAMUNOCH KaK MOXHO
Aanblue oT KOHTYpa TOYe4HOW CBapKMU.

- Kateropuyecku 3anpeljaerca ob6opaumBatb kabenu To4e4HOW CBapKu (ecnu
OHM UMEITCA) BOKPYT Tena.

- He ocywecTBnsanTe TOYeYHyI0 CBapKy, HaxoAsicb BHYTPUM CBapO4HOro
KOHTypa. CnepguTe 3a TeM, 4ToObI 06a kabens HaxoAUNUCb C OAHON CTOPOHbI
Baluero Tena.

- TMMoacoegMHuTe BO3BpaTHbLIM Kabenb ToOKa TOYEYHOW CBapku (ecnu OH
MMeeTcs) KaK MOXHO G6rinxke K BbIMOMHAEMOMY COeAUHEHMIO.

- He ocyuwecTBnsitTe cBapky cuas Wnu OGNMOKOTMBILMCbL Ha annapart Ans
TOYEYHOWN CBapKu (MMHUManbHoe pacctosiiue: 50 cm).

- Cnepute 3a Tem, 4TOObl BGNMU3N KOHTYpa TOYEYHOW CBapku He Obino
heppoMarHMTHbIX NpeAMeToB.

- MwuHumanbHoe paccTosiHue:

- d=40cm (puc. );

0N

- O6opynoBaHue knacca A:

JToT annapar Ans To4e4HON CBapKu COOTBETCTBYET TPe60BaHUSAM TeXHUYECKUX
CTaHAapPTOB U3AeNuiA, NpeAHa3HaYeHHbIX UCKMIOYUTENBHO AN UCMONb30BaHUSA
B NPOMbILNEHHON cpeAe U B NpodecCMoHanbHbIX Liensx.

He rapaHTupyeTcA 3neKTpOMarHWTHas COBMECTMMOCTb B XUINbIX 3AaHUAX, a
TaKke B CTPOEHMSX, HaNpPsiMylo NMOACOEAMHEHHbIX K JIMHUU MUTAHUS HU3KOTrO
HanpsHkeHWs, NpeAHa3HaYeHHOW AN XUNbIX 3AaHUNA.

MPEAOMNONATAEMbIY BUO UCMONb30BAHUSA

O6GopynoBaHMe MOXHO WCMONb30BaTb AN TOYEYHOW CBapPKM OQHOro MU
6Gonee NIMCTOB M3 CTanu ¢ HU3KUM COAEepPXKaHMEM YrriepoAa pasnuyHbIX popm u
pa3MepoB B 3aBUCUMMOCTM OT BbIMNONHAEMO paboThbl.

A OCTATOYHBIE PUCKN

PUCK PA3ABIIUBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEMN

OEPXWUTE PYKU HA BE3OMACHOM PACCTOSIHUM OT NMNOABWMXHbIX YACTEN!
Pexxum pa6oTbl annapaTa Ansi TOYe4YHOW CBapku M pasHooGpasve chopm u
pa3mepoB obGpabaTbiBaeMbiX AeTaneil He MO3BOMSAIOT CO3[aTb BCTPOEHHYHO

3aWmMTy OT pasfaBnvMBaHWA BEPXHMX KOHEYHOCTeW (manbueB, KUCTEW,
npeanne4nn).
AnAa CcHWXeHUs pucka HeobGXOAMMO npeanpuHATL COOTBETCTBYHOLME

npepynpeguTernibHble Mepbl:
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- Onepatop pAomkeH O6biTb BbICOKO KBanuMUUUPOBaH WNU  [OJKEH
6bITb O3HaKOMIieH C npaBunaMu Ge3onacHOW KOHTAaKTHOW CBapku C
MCnonb30BaHMEM AaHHOro TMna oGopyAoBaHUs.

- Heo6xoAMMO OLEHUTb PUCKM ANA KaXAOro TUNa BbINOSNHAEMOW pa6oThbli;
Heo6Xo0AUMO MOAroTOBUTL NPUCMNOCOGNEeHNs U 3KpaHbl, NpeAHa3HaYeHHbIe
ANs NoaAepXKU U HanpaBrieHusa o6pabaTbiBaeMbIX AeTanen, YTo No3BoNUT
AepXaTb Pyku Ha 6e30nacHOM PacCTOSIHUM OT 3MEeKTPOAOB.

- [Npu ucnonb3oBaHUN NePEeHOCHOro annapaTa ANns TOYeYHON CBapPKU: Kpenko
BO3bMUTECb 0GEMMM pyKaMu 3a crieuyumanbHble PYKOSATKU 3aXuma; Aepxute
PYyku Ha 6e30MacHOM pacCTOSIHUM OT INEeKTPOAOB.

- Bo Bcex cnyuasix, korga 3To no3BonseT copma AeTanu, oTperynupyire
paccTosiHue 3NeKTPOAOB TakMMm o6pa3om, YToGbI ANMHA X0A4a He npeBblwana
6 Mm.

- 3anpewaeTci OAQHOBPEMEHHOEe WCMoNib30BaHWe OAHOro annapata Ans
TOYEYHOW CBapKyU HECKONbLKUMU NIOALMM.

- 3anpelyaetcs HaxoXAeHNe NOCTOPOHHMUX Noaen B paboyei 30He.

- He ocraBnsiiTe annapaT Ans ToOYe4YHOW cBapku Ge3 Hajsopa: B 3TOM
cny4yae ero Heo6xoAMMO OTCOeAUHUTL OT CETU NMUTaHUS; Ha annaparax ans
TOYEYHOW CBAPKM KOHTAKTHbIX C MPUBOAOM OT MHEBMATUYECKOro LMnuHapa
Heo6xoAMMO 3aGrokMpoBaThb [NaBHbIA MepekrioyaTens B MNOMOXEHUU
«O» nNpu nomolyM 3amKa, BXOASLIEro B KOMMMeKTaumio, kn4y Heo6xoaumo
M3BneYb U NepeaaTb Ha XpaHeHWe OTBETCTBEHHOMY fnuLly.

- Wcnonb3yiiTe TonbKo npeAHa3HayeHHble ANsi 3TOro anmnaparta 3NeKTpoAabl
(cM. nepeyeHb 3anacHbIX YacTei), He U3MeHsIA X PopMbl.

- ONACHOCTb NONMYYEHUA OXXOIroB
HekoTopble YacTi annapara Asns TOYeYHOW CBapKM (3NeKTPOAbI, KPOHLITENHbI
M npureralolme y4acTku) MOryT AOCTUraTb TemnepaTtypbl Bbiwe 65°C:
HEeo6X0AMMO HOCUTL CreuunanbHYHo 3alWUTHYIO OAexXAY.
Mocrne cBapkn No3BonLTe AeTanm oCTbIThb, NPeXAe YeM ee KacaTbes!

- PUCK OMPOKUAObIBAHUA U NAOEHUA

- YctaHoBUTe annapaT Ans  TOYEYHOW CBapkM Ha rOpU3OHTanbHOMW
NOBEPXHOCTU C COOTBETCTBYHOLEN TPy30NOABLEMHOCTLIO; NpUKpenuTe
annapat Ans TOYe4YHOW CBapKM K OMOPHOW MOBEPXHOCTU (COrmacHo
yKa3aHuWsM, U3noXxeHHbIM B pasgene «YCTAHOBKA» HacTtosiwero
pykoBoAcTBa). B npoTuBHOM crnyyae, ecnu Non HaKNOHHbIW UM HEPOBHbIN
WNM B Cry4Yae WCMONb30BaHUSI MEPEHOCHbLIX OMOPHbIX MOBEPXHOCTAX,
cyliecTByeT PUCK ONPOKUAbIBaAHUSA.
3anpewjaeTcs noAHMMATL annapar Ansi ToYe4HoW CBapKu, 3a UCKNIOYeHnemM
criyyaeB, Korga 3To B SIBHOM BuAe ykasaHo B pasgene «YCTAHOBKA»
HacTosILLEero pykoBoACTBa.
Mpu ncnonb3oBaHWM annaparta Ans TOYe4YHON CBapKu, yCTAaHOBIIEHHOIO Ha
Tenexke: nepea nepemelleHnem annapara Ansi TO4e4HOM CBapKu Ha HoBoe
pabouee MecTo, OTCOeAUHUTE €ro OT CETU NMUTAHUA U OT NHEeBMaTUYECKON
ceTu (ecnu oHa umeetcs). O6paTuTe oco6oe BHUMaHME Ha NPenATCTBUSA U
HEPOBHOCTW NOBEPXHOCTU (HanpuMmep, NnpoBoAa U Tpy6bil).

- UCMNONb30BAHUE HE NO HA3HAYEHUIO
OnacHo ucnonb3oBaTh annapaT Ans TOYeYHO CBapku Ana nobbix BUAOB
paGoT, OTNMYaOWMXCA OT NpedycMoTpeHHbIx (cM. «MPEOMONATAEMbIA
BUA NCMOJIb3OBAHUA»)

3ALUUTHBIE YCTPOUCTBA U OrPAXXOEHUSA
3awuTHble npucnocobneHnss M NOABWXHbLIE YacTM Kopnyca annaparta
ANA TOYEYHOM CBapPKW AOMKHbI HaxoAUTLCA B HYXHOM MONOXEHWW A0 ero
NoOACOeANHEHUSA K CETU NUTaHUA.
BHUMAHMUE! Mpwm ocywecTBneHnn nobbix paboT ¢ OTKPLITLIMU NOABWKHLIMU
YacTsiMM annaparta AnA ToYe4HOM CBapKW, Hanpumep:
- 3ameHa unu Texo6cnyxuBaHUe 3MeKTPOAOB
- PerynuposaHue nonoxeHns KPOHWTENHOB MU 3NEKTPOAoB
AMMNAPAT ONA TOYEYHOW CBAPKM [OOMKEH BbITb BbIKIIOYEH WU
OTCOEQWHEH OT CETU MUTAHUSA U OT MHEBMATUYECKOW CETU (ecnu oHa
nmeercs).
MMABHbIU BbIKINIOYATEIb AOTKEH BblTb 3ABJTOKUPOBAH B NMOJTIOXXEHUU
«O» MPU NOMOLLN 3AMKA, KNOY N3 KOTOPOIO HEOBXOAUMO U3BNEYb
(Mopenu c NpMBOAOM OT NHEBMaTUYECKOro LMNMHAPaA).

CKNAOWPOBAHME

- Pacnonoxute cBapo4HbIil annapat U NpUHaANEeXHOCTU K HeMy (B ynakoBke
unu 6e3 Hee) B 3aKPbITOM NMOMELLEHUN.

- OTHOcCUTenbHas BNaXHOCTb BO3[yXa He AOMKHa npeBbiwaTtb 80%.

- TemnepaTtypa Bo3ayxa AomkHa ObITb B AnanasoHe ot -15°C po 45°C.

Ecnu annapaT ocHalleH CUCTEMOW BOASIHOTO OXMaXAEHUA UM Temnepartypa

Bo3Ayxa onyckaeTcs Huxe 0°C: no6aBbTe NoAXOAALWMIA KUAKUWA aHTUDPU3 UK

NONMHOCTLIO OMOPOXHUTE MMAPABMNUYECKUIA KOHTYP U BOASIHOM 6ak.

Bcerga ucnonb3yiiTe Hagnexaiwme cpeAcTsa AN 3alWuThl annapara oT Bnarm,

rpsi3an U KOPPO3UMU.

2. BBEOEHWUE U OBLLUEE ONMNCAHUE

2.1 BBEOEHUE

ToueyHble KOHTaKTHblE CBAPOYHbIE MaLUWHbI B BUE CTOMKU C 3NIEKTPOAOM C U3OTHYThIM

CNyCKOM ANsi ManKn 3NeKTPOCONpoTMBIIEHNEM (OTAENBbHON TOUKOW).

BCTPOEHHbIN  3MNEKTPOHHBIA  KOHTPOMb MOLLHOCTM  (TUPUCTOPLI) C TaiMepoMm W

orpaHu4MTenem NKOBOro TOKa.

Tennosas 3almMTa c cUrHanusaumen (neperpyska Unm HexsaTka BOAbl OXNaXAEHNS).

MpuBoa;

- mopenu "PTE”: mexaHudeckue c nefanbto, C perynupyemoin AnnHow pblyara;

- Mopgenu ”PCP”: nHeBMaTMyeckve C UWMAUHAPOM [BOWHOMO  OeNCTBUS,
ynpaBnsiemMbIM neaanbHbIM KanaHoM, BHYTPeHHel GnokvpoBkoi paboTbl us-3a
OTCYTCTBUS HANPSXKEHUs1 CETU U/UMN NUTaHUSI CXXaToro Bo3ayxa.

2.2 NIPUHAANEXHOCTU MO 3AKA3Y

- Mapa kpoHwTenHoB AnuHon 500 MM,
3NEKTPOAOB U CTaHAAPTHBIMU 3MEKTPOAAMMU.

- Mapa kpoHwTenHoB AnuHon 700 MM,
3NEKTPOAOB U CTaHAAPTHBLIMU 3MEKTPOAAMMU.

- OnekTpoabl U30THYTbIE.

- Bnok ons oxnaxaeHusi BOAOW C 3aKpbITbIM LMKNOM ( noaxoauT Tonbko ans PTE
vnn PCP 18).

3. TEXHUWYECKUE JAHHbIE

3.1 TABJIUYKA OAHHBIX (PUC. A)

OCHOBHble [aHHble, OTHOCSILLMECH K UCMOMb30BAHWMIO W 3KCMMyaTaLMOHHbIM
XapakTepUCTNKaM TOYEYHON KOHTAKTHON CBapOYHOM MaLLUMHbI 0606LLeHbl Ha Tabnnuke
[AaHHbIX, CO creAyloLUMI 3HaYEHUSMU.

1-  KomnuuecTtBo has 1 yactota NUHUN NUTaHNS.

YKOMMSIEKTOBAHHAA AepxXartenamu

YKOMMJIEKTOBaHHaAA AepxXarenamu

2- HanpsieHvie nutaxus.

3- MoLHocTb ceTu nNpu NocTosiHHOM pexkume (100 %).

4-  HomuHanbHas MOLLHOCTb CETU C COOTHOLLEHWEM NPepbIBUCTOCTH 50 %.

5- MakcumarnbHOe X0NnocToe HanpshkeHNe Ha aneKkTpoaax.

6- MakcumarnbHbI TOK NPY 3NEKTPOAAX B COCTOSAHUM KOPOTKOTrO 3aMblKaHUS.

7- BTOpPMYHBIN TOK Npy NocTosiHHOM pexume (100 %).

8- LWwupuHa konen n AnuHa KPOHLWTENHOB (CTaHAAPT).

9-  Perynupyemasi MakcyumarsbHasi U MMHUManbHas cina anekTpoaos.

10- HomwuHanbHOe AaBneHne UCTOYHMKA CXKaToro Bo3adyxa.

11- Heobxogumoe p[aBneHWe WUCTOMHMKA CXaToro Bo3gyxa Ans
MaKCUMaribHOW CUITbl ANEKTPOAOB.

12- ToTok BoAbl OXNaXaeHus.

13- MageHne HOMUHANBLHOTO AaBMNEHNS XUAKOCTU AJ1A OXTaXOeHUs.

14- Macca cBapo4Horo annapara.

15- CumBorbl, OTHOCSLLMECS K 6e30MacHOCTH, Ybe 3HavyeHue npusBegeHo B rmaee 1
“ObLwasn 6e30nacHOCTb A5t CBApKW 3N1eKTPOCONPOTUBIEHEM”.

nonyvyeHus

Mpumevanne: Ha npuBegeHHon ans npymepa Tabnuuke ykasaHbl NpubnuanTenbHbie
3Ha4YeHUsi CUMBOMOB U LNGP; TOUHbIE BEMWYMHBI TEXHUYECKUX NapameTpoB Baluen
TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBApPOYHOM MalUMHbl JOMKHbI ObiTh B3ATbI C TAGNMYKM camoin
TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MaLUVHBbI.

3.2 NPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE (PUC. B)

4. ONIUCAHUE TOYEYHOM KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALLVHbI
41 OBLUUMA BUO U TABAPUTHBLIE PASMEPbl TOYEYHOW KOHTAKTHOW
CBAPOYHOM MALLUUHbI (PUC. C)

4.2 YCTPOWCTBA KOHTPOJA U PEMYNIMPOBAHUSA

4.2.1 Nanenb ynpaenexnus (PUC. D1)

1- maBHbI BbIKMoYaTens (y mogenn PCP c dyHKumei aBapuiiHOro octaHoBa u
3anvpaemMbiM Ha 3aMoK nornoxeHeM "O”: 3aMOK C KntovaMu B KOMMIIEKTe);
CBETOANOAbI CUTHaNMU3aLum:

a) - (seneHbiit) HanpskeHne nutanns “ON” (BKI1.), nnata ynpasnexus “ON”

(BKI.),
b) =& (seneHnii) ceapka "ON" (BKIl.) (Moaynk TWpWCTOPOB ynpaBneHus

2

BKITHOYEH),
h, (kenTbin) Tennosas 3awmta "ON” (BKIl.): cBapka oTknioyeHa (y moa.

PCP Takke oTkMio4eHO nNpuBefeHne B AENCTBUE KPOHLLTERHA).
3- "POWER”: noTeHU1OMeTp perynnpoBaHns Toka CBapKu;
4- "TIMER”: noTeHU1OMeTp perynupoBaHns BpEMEHW CBapKW;
5- <D KHorka nycka/cbpoca (moa. PCP);

6- %/%ceﬂekmp TONbKO AaBMneHns (He NPOU3BOAWT CBapKy) / CBapKM (TOMbKO
moa. PCP)

4.2.2 Tanka cxatua (PUC. D2)

HocTtyn k He obecneunBaeTcs Npu OTKPLITUM ABepLbl Ha 3a4HEN YacTu TOYEeYHOMN
KOHTaKTHOW CBapOYHON MaLLWHbI; MO3BOMNSIET PEerynMpoBaTb CUMy, OKa3biBaeMyio
anekTpoAamu, BO3AeNCTBYS Ha HarpysKy Mpy>XuHbI.

4.3 PYHKLIUN BE3OMACHOCTU U BHYTPEHHAA BIIOKUPOBKA

4.3.1 Mogenu PTE

TennoBas 3awmTa

CpabaTtbiBaeT B Cnyyae CMULLKOM BbICOKOW TemnepaTypbl TOYEYHON KOHTaKTHOM
CBapOYHON MalUWHbl, BbI3BAHHOW OTCYTCTBMEM / He[OCTaTOYHbIM MOTOKOM BOAbI
OXNaXAEeHNS UMK LMKNOM paboThbl, NPEeBbILLAIOLLMM AONYCTUMBbIV Npeaen.
CpabaTtblBaH1e cUrHanmanpyeTcsl BKIOYEHVEM XeENToro CBeToaMoAa ?q, Ha naHenu

ynpaBrieHus.

OEVCTBWE:6rnokupoBka Toka (CBapka OTKIIoueHa).
BOCCTAHOBIEHWE:aBTOMaTuyeckoe, mnocne BO3BPaLLEHWS B
TemnepaTypHble npefenb! (BbIKMIOYEHNE XENTOro cBeToamoaa).

Aonyctumble

4.3.2 Mopgenu PCP
FnaBHbIN BbIKNOYaTenb
- TMonoxeHne ” O " = OTKPLITO, MOXET ObIThb 3aKPbLITO Ha 3amMok (cMOTpu rnasy 1).

BHUMAHUE! B nonoxeHun * O ” BHyTpeHHWe knemmbl (L1+L2)
coeuHeHus kabens nUTaHWs Noa HanpsXKeHnem.
- TMonoxeHue ” | ” = 3aKpbITO: TO4EYHAst KOHTAKTHAsA CBapOYHas MaluvHa nonyvaet
nutaHue, Ho He pabotaet (STAND BY), 3eneHbiii cBETOAMOL, FOPUT - -

ABapuiHasn yHKUMA

Mpn pabotatoLlent TO4eYHON KOHTAKTHOW CBApPOYHOW MalUMHbI OTKpbITWE (no3. ” |
"=>n03” O ” ) NPMBOANT K OCTAHOBKE B yCMOBKSAX Ge3onacHocTu:

- TOK OTKIIOYEH;

- OTKpbITME AMEKTPOAOB (LNMMHAP Ha Pasrpy3Ke);

- aBTOMaTWU4ECKWIN NOBTOPHBIN MYCK OTKITIOYEH.

“BHUMAHME! NEPWOAWYECKW TNPOBEPAWTE PABOTOCMOCOBHOCTb
®YHKLNW, BbIKIIOYAIOLLEN AMMAPAT B YCIIOBUAX BE3OMACHOCTW.”

KHonka nycka <D

HeobxoanmMo ee BkntouveHve Ans Toro, 4ToObl ynpaBnsTe onepauven cBapku (OT

NHeBMaTWUYeCKoN Neaanu) B KaXaom U3 criefyioLLyx YCroBuii:

- MPU KaXaoM 3aKpbITUM rMaBHOro Bbiknoyartens (no3 ” O "=>no3 " | ”);

- nocre kaxgoro cpabatbiBaHUA YCTponcTB Ge3onacHOCTW/ 3aLLmnThbl;

- rnocne BO3BPALUEHWSI MOAAYN (SMEKTPUYECKON SHEPTUM W CXkaToro BO3AyXa),
npepBaHHON paHee, 13-3a OTKITIOYEHWS! BbiLLE NO MMHWK UMW BCIIEACTBIN aBapum.

“BHUMAHMUE! TMEPUOAUYECKU TMPOBEPAWUTE PABOTOCMNOCOEHOCTb

®YHKLIUU BE3OMACHOIO BKNIOYEHUA.”

CenekTop uukna ~.. | ~C
- L|,|/u<néI nossonser OCYLLECTBMNATL  yrpaBneHue TOYEYHON

csapquom MaluHbl (OT MHeBMaTuyeckow nepanu) 6e3 ceapku. Vcnonb3yercs
ONsi BbIMOMHEHNS OBUXKEHUS KPOHLUTENHOB M 3aKpbITUSt 3nekTpoaoB 6e3 nogayuu
TOKa.

KOHTaKTHOM

-26-



OCTATOYHbIN PUCK! [laxe B 3TOM pexume paboTbl CyliecTByeT
pUCK pasfaBnvBaHUS BEPXHWUX KOHEYHOCTEN: MpUHATb HeobxoauMble Mepbl
npeaoCTOPOXHOCTK (CMOTPU rnasy No 6esonacHocTy).

- Lukn L, (HopmanbHbIA LMK CBapKM) aKTMBMPYET TOYEUHYIO KOHTaKTHYtO
~

CBapPO4HY0 MalluHy AnA BbINOMHEHUSA CBapPKW.

Tennosas 3awmTbl

CpabatbiBaeT B crlyyae CIIMLIKOM BbICOKOW TemnepaTypbl TOYEYHOW KOHTaKTHOM
CBapOYHON MalLUVHbI, BbI3BAHHOW OTCYTCTBMEM WMV HEAOCTATOYHLIM MOTOKOM BOAbI
oxnaxaeHns unu umknom pabotel (DUTY CYCLE), npeBbilatowym TemnepaTypHbIin
npegen.

CpabaTbiBaHne CUrHanM3npyeTcs BKIIOYEHNEM XeNToro CBEToAnoAa {".q, Ha naHenwu

ynpaBneHus.
OEWNCTBMUE: 6nokmpoBka Toka (CBapka OTKIio4eHa).
BOCCTAHOBJIEHWME: pyyHoe (HaxaTve Ha KHOMKY ) nocne BO3BpalLeHNs B

AonyctuMmble TeMnepaTypHble npeaenbl (BI:-IKJ'II'OLIeHI/Ie Xenrtoro CBeTO,ClMO,qa].

Be3onacHocTb cxaToro Bosayxa

CpabatbiBaeT B Criy4ae OTCYTCTBUS UMW NafeHns Aasnenns (p < 2.5 + 3 6ap) nogaun
cxaToro Bosgyxa; cpabaTtbiBaHVsA CUrHanNU3npyeTcs nokasaHusMu maHometpa (0 + 3
6ap), pacrnonoxeHHOro Ha 6roke NOCTYNEHNS CXaToro Bo3ayxa.

HNENCTBUE: 6rniokmpoBka ABWXEHWS: OTKPbITUE AMEKTPOAOB (LIMIIMHAP Ha pasrpyske);
BrnokMpoBKka ToKa (CBapka OTKIoYeHa).

BOCCTAHOBJIEHWME: pyyHoe (HaxaTve Ha KHOMKY ) nocne BO3BpalLEHNs B

[onycTuMble npeaensl AaBneHns (nokasaHue maHomeTpa >>3 6ap).

5. YCTAHOBKA

BHUMAHUE! BbINOJIHUTL BCE OMNEPALUMU MO YCTAHOBKE
W JNEKTPUYECKOMY WU NHEBMATUYECKOMY MNOACOEOUWHEHUIO C
OTKIMIOYEHHOA U OTCOEAMHEHHOW OT CETU MWUTAHUS TOYEYHOM
KOHTAKTHOM CBAPOYHOW MALLUHbI.
ONEKTPUYECKME WU NHEBMATUYECKWE COEOMHEHWUA  OOJKHbI
BbIMONMHATLCA TOJNIbKO OMbITHbIM UKW KBANTU®ULIMPOBAHHbLIM
NEPCOHANOM.

5.1 OCHALLEHUME
PacnakoBaTb TOYEUHYIO CBApPOYHYIO MaLLUHY, BbIMOMHATL COEAVHEHNS], KaK yKkasaHo
B HacTosALLeN rnase.

5.2 NOPAOOK NOOBLEMA (PUC. E)

Mogbem TOYEYHOWM KOHTaKTHOW CBapOYHOW MalluHbl [OMMKEH BbINOMHATLCSA Mpu
MOMOLLM ABOVIHOIO TPOCa U KPIOKOB, MCMOMNb3ys creuuanbHble Konbua.
KaTeropuyeckn 3sanpelyaercsi CTPONUTb TOYEYHYK CBapOuHYl MaluvHy [ApYyrim
CNOCOBOM, OTIMHAIOLLIMMCS OT YKa3aHHOrO (Hanp., 3a KPOHLITENHbI UM ANeKTPOAbI).

5.3 PACMONOXEHUE

Mop 30Hy ycTaHOBKW criedyeT OTBECTW [OCTATOYHO MPOCTOPHYK Mnowanb, He
MMEIOLLYI0 NPensATCTBWiA, obecneuvBarollylo AOCTYN K MaHenu ynpasrneHns u K
pabouen 30He (ANeKTPoAbl) B yCNOBUSIX NOMHOM H6e3onacHocTH.

MpoBepuTb, YTO OTCYTCTBYIOT NPENATCTBUSA PSAOM C OTBEPCTUSMU BXOAA MU BbIXoda
BO3/lyXa OXMNaxaeHus, 1 NPOBEPUTb, YTO HE MOTYT 3acachlBaTbCsl NPOBOAALLASA MNbifb,
KOPPO3VBHbIA Nap, Bnara u T. A.

YCTaHOBUTL TOYEYHYIO KOHTaKTHYIO CBApOYHYI MALLUVHY Ha MIOCKYH MOBEPXHOCTb
13 OAQHOPOAHOrO W NMOTHOTO MaTepuana (non v3 6eToHa MMM C aHanormyHbIMU
hursnyeckuMmn xapakrepmuctkamm).

3aKpenuTb TOYEYHYH0 KOHTaKTHYH0 CBApPOYHYIO MaLLWHY Ha MOsy Npy MOMOLLIM YeTblpex
BuHTOB M10, ncnonb3ys cneuunanbHble OTBEPCTUA HA OCHOBAHUW; KaXAbIN OTAENbHbIN
3rIeMeHT MPOYHOro KpenneHust K Mnomny /AOMMKEeH rapaHTMpoBaTb MPOYHOCTb Mpu
pacTskeHnm MuHnmMym 60 kr (60 aaH).

MakcvumManbHas Harpyska

MakcmmanbHas NpUnoXumas Ha HKHUIA KPOHLUTEH Harpyska (CKOHLeHTPUpOBaHHas
no ocw anekTpoaa) pasHsietcs 35 kr (35 aaH).

5.4 COEAUHEHME C CETbIO

5 4.1 MpeaynpexaeHus
Mepen BbiNONHeHVEM 1OBOro 3MEKTPUYECKOrO COEAMHEHMWS, NPOBEPUTb, YTO
HanpspkeHWe M YacToTa CeTu, UMELMecs B MecTe YCTaHOBKW, COOTBETCTBYHOT
Tabnuuke AaHHbIX annaparta TOMEUHOI CBapkMu.

- Annapart To4e4Ho cBapku AOIMKEH GbiTb COEAMHEH TOMNBKO C CUCTEMOW NMUTAHWS C
HyNEeBbIM NPOBOAHWUKOM, COEANHEHHBIM C 3a3EMIIEHNEM.

- [Ans  3awmMTbl  OT  HEMNpsIMOrO  KOHTakTa  HeobxoauMmo
anddepeHumanbHble BbIKIoYaTeny creayowlero Tmna:
- Tun A (] ) Ans ofHoa3HbIX MaLUWH;

ncnosb3oBaTb

) Ansa TpexdpasHblx MaLUvH.

- Y106bI 06ECNEUMTL COOTBETCTBME TPeboBaHuAM cTaHaapTa EN 61000-3-11 (Flicker
(Nynbcauus HanpskeHus1)), CBapOYHbI annapaTt pekoMeHAyeTCs MOACOeAUHSTb
TONMbKO K TAKUM TOYKaM CETU NUTaHWs, MNeaaHc KOTopbix Hke Zmax = 0.066 Om.

- CBapoyHbIi annapar TO4eYHON CBapKu He COOTBETCTBYET TpeboBaHMsIM cTaHAapTa

IEC/EN 61000-3-12.
Ecnu annapat coeguHsieTcs ¢ 06LWeCTBEHHON CETbIO ANEKTPONUTAHUS, MOHTaXHMK
unu nonb3oBaTenb 06s3aH NPOBEPUTb BO3MOXHOCTb COEAMHEHWs annaparta
To4Ye4yHoN cBapku (ecnm TpebyeTcsi, NPOKOHCYNLTMPOBATLCA C  KOMMAHWEeW,
ynpaBnsioLen pacnpeaennTensHon CeTbio).

5.4.2 CoeguMHeHue KaGens nNUTAHUA C TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapOYHOW
mawmHown (PUC. F)

CHaTb GoKOBYlO MpaBylo MaHernb; YCTaHOBWUTb GMOKMPOBKY kabens B kKoMmnnekre B
OTBEpCTUE, NPefyCMOTPEHHOE Ha 3afHel naHenw.

Mpongsa Yepes BnokupoBky kabensi, coeaMHUTb kabenb MUTaHUS C KNeMMamu Ha
KnemMMHuke nutanms (dasbl L1(N) - L2) n ¢ BUHTOBOW Knemmoin 3asemneHvst Ans
3aLUMTbI KEeNTo-3eMeHbIN NPOBOAHWK).

B 3aBMCKMMOCTM OT MOAEenu KNeMMHUKa OCHACTUTb KOHLbl kabensi, kak nokasaHo Ha
pucyHke (PUC. F1, F2) .

BnokupoBathk kabenb, 3aKpyTUB BUHTbI KOXYyxa kabens.

Cwmotpu naparpac “ TEXHUHECKUE OAHHBIE” gns onpegeneHus MMHUMansHOro
[0MYCTUMOTO CEYEHUS1 MPOBOAHUKOB.

5.4.3 Bunka un poseTtka

Bunka n posetka

MopcoenmnHuTe k kabento NUTaHUs cTaHaapTHYo BUNKY (3P+T (nontoca + 3emns): npu
MEXX®A3HOM 400 B coegnHeHun ucnonbaykoTcs Tonbko 2 nontoca; 2P+T (nontoca
+ 3emnsa): OOHO®ASHOE 230 B coeauHeHne) cOOTBETCTBYHOLEN MOLLHOCTU U
NMOAroTOBLTE PO3ETKY CETH, 3aLUMLLEHHYIO NPEAOXPAHUTENSMU UM aBTOMaTUYECKUM
TEPMOMArHUTHLIM BbIKMNoYaTeNneM; cneuuanbHblii TEpMUHAN 3a3eMeHns AOIKEH
6bITb COEAMHEH C NPOBOAHVKOM 3a3eMMEHNS (KENTO-3EMNEHbIM) MNHUN NUTaHUS.
MoluHoCTb 1 XapakTepucTuka cpabaTtbiBaHUA NPpeaoXpaHUTENENn U TEPMOMarHUTHOrO
BbIKNtoyaTensi npueefeHsl B naparpade «NMPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE» wn/
nnm TAB. 1.

Mpw ycTaHOBKe HECKOMbKMX annapaToB Ans TOYEYHOW CBapku, CneayeT pacrnpenenutb
nuTaHne LMKIIMYHO Mexay TpeMmsl pasaMu, CO3AaB PaBHOMEPHYIO Harpy3ky; npumMep:
annapar Ans To4evHon ceapku 1: nutanue L1-L2;

annapar Ans ToO4eYHON cBapku 2: nutaHue L2-L3;

annapar Ans To4evHon ceapku 3: nutanue L3-L1.

BHUMAHUE! HecoGniogeHne npuBeAeHHbIX Bbllle NMpaBun genaet
cuctemy 6e3onacHocTy, NpeAoCTaBEHHYO NpousBoauTenem, HefelMcTBEHHOM
(knacc I) c BbITeKaloWMUM 13 3TOro cepbe3HbIM PUCKOM Ans noaen (Hanpumep,
3NEKTPOLIOK) U NpeAMeTOB (Hanpumep, noxap).

5.5 NTHEBMATUYECKOE COEAUHEHUE (PUC. G)

(Tonbko moa. PCP)

- TMoaroToBUTb NMHUIO CXKaToro Bo3ayxa ¢ pabounm AaeneHuem MuHUMyM 6 Gap.

- YcraHoBute MAHOMETP (B kOMNMeKTe), 3aBUHTUB €ro B cneuynansHoe pe3sbosoe
OTBEpCTME Ha peayKTope AaBneHus.

- Yepes cneunanbHoe oTBEPCTME ANSA NPOXOAa, PAcnoNOXeHHOe Ha 3afHel YacTu
TOYEYHON KOHTaKTHOW CBapOYHOM MalUMHbI COEAMHUTL LUMAaHr Ans CXKaToro
Bo3adyxa (BHyTpeHHWIn @ 8+9) Ha naTpybke Grnoka cduneTpa peayktopa, AOCTYnN K
KOTOPOMY MMEETCS1 C NEeBON CTOPOHbI; 06ecneunTb repMeTUYHOCTb CoeanNHEHNs!
npy NOMOLLIM COOTBETCTBYIOLLEN 0BBA3KM NN XOMyTa.

5.6 COEAUMHEHME KOHTYPA OXNAXAOEHUA (PUC. H)

Heobxoanmo noprotoBuTb TpyBy nogaun Boabl Npu Temnepatype He Bobiwe 30°C,
C MVWHUManbHbIM NoTokoM (Q) He meHee Toro, KoTopbiit ykaszaH B TEXHUYECKNX
OAHHbBIX. MoxeT 6bITb BbINOMHEH OTKPbITLIA KOHTYP OXNaxaeHus (Bo3BpaLlatoLLascs
BOZa HE MOANEXNT BTOPUYHOMY UCMOSb30BaHWUIO) Ui 3aKPbITbIA KOHTYP, MPY YCIOBUK,
yTo ByAyT cobniogaTbCs NapaMeTpbl TeMNepaTypbl U NOTOKa BOAbI HA BXOAE.

CHATb OOKOBYHO NEBY0 NaHenb ANs NOMyYeHWs JOCTyna K LnaHram nogayv u
BO3BpaTa BOAbI: MPOMYCTUTb KX Yepes creumanbHblie 0TBEPCTUS, NPeayCMOTPEHHbIE
Ha 3apgHei naHenun. CoeauHuTb Tpyby nogjaym (0603HaYeHHylo Ono3HaBaTenbHOW
3TVKETKOW) C Hapy>XHbIM KaHanoM BOAb!, MPOBEPUB NPaBUIbHbLIA OTTOK U MPOMYCKHYHO
cnoco6HocTb Tpy6bl Bo3BpaTta.

BHUMAHUE! Onepauun cBapku, BbINOMHEHHblIE B OTCYTCTBUM WNK MNpu
HeJoCTaTOYHOM LMPKYNAUMKM BoAbl, MOTYT MpUBECTU K notepe pabotocnocobHocTH
TOYEYHON KOHTaKTHOW CBApOYHOW MalluWHbl UW3-3a MNOBPEXAEHWN BCreacTeue
neperpesa.

6. CBAPKA 3JIEKTPOCOMNPOTUBIEHUEM

6.1 NPEABAPUTEJIbHBLIE OMEPALIUA

Mepen BbiNonHeHveM no6OM onepauun CBapku (KOHTaKTHOM TOYEYHOW CBapKu)

HeoBXoAMMO BbIMONHUTL PsiA NPOBEPOK U PerynupoBaHmit, NPOBOAUMBIX C ITaBHbIM

Bblknioyatenem B nonoxeHun " O 7 (y mopeneir PCP c_3akpbITbiM 3aMKOM) U

OTKItoYeHHOM nogade cxatoro Bosayxa (HE COEAMHEHHOW):

- [lpoBepuTb, 4TO 3MEKTPUYECKOE COEAMHEHWE BbIMOMHEHO NPaBWMbHO, B
COOTBETCTBWE C NPEALLECTBYOLMUMN UHCTPYKLMSIMU.

- TycTuTb UMpKyNUpoBaTb BoAy OXNaxaeHuWs.

- ApanTupoBaTb AnameTp "d” KOHTaKTHOW NMOBEPXHOCTMN 3NEKTPOAOB B 3aBUCMMOCTU
oT TOJ'ILI.I,VI\/HI:I ”s” nucTa, KoTopbl He06XOAMMO CBapUTb, COTMACHO COOTHOLLEHUIo d
=4+6-\s

- [MomecTutb Mexay anekTpodamu YTOMLAKOLWY0 MNPOKNaAKy, PaBHYH TOSMLMHE
CBapMBaeMoro nucTa; NPOBEPWUTb, YTO KPOHLUTENHbI, MPUONKEHHbIE BPYYHY!O,
ocTalTcs napannenbHbIMu.

BbinonHutb, ecnu HeobxoguMmo, perynupoBaHue, ocrnabuB 6rokMpoBoYHbIE
BWHTbI AepKaTenen anekTpoaoBs, noka He ByaeT HanaeHo Hambonee noaxoasiee
norioxeHne pAns BbINOMHsAeMON paboTbl; TWATeNbHO A0 KOHUA 3aTsHYTb
BrIOKMPOBOYHbBIE BUHTBI.

Y mogeneit PTE n PCP28 moxeT 6biTb OTperynMpoBaHa Takke LUMpyUHa Mexay
KPOHLITENHAMKN, BO3OEWCTBYS Ha OGNOKMPOBOYHbIE BWHTbI MMABKW HUXHEro
aepxarens KpoHwTenHa (cM. TexHuyeckue AaHHble).

- OTKpbITb OKOLKO Ge3onacHOCTW, pacrnofioeHHoe Ha 3aJHen 4acTh TOYEYHON
KOHTaKTHOW CBapO4YHOW MalUWHbI, OcnabuB YeTbipe GNOKUPOBOYHBIX BUHTA U
nosyyvB JOCTYN K ravike perynmpoBaHusi cunbl anektponos (kntoy N.30).

CxaB MNpyXuHy (3aKkpyyuBaHue raviku Hamnpaso), anektpoabl GyayT okasblBaTb
Bce Bonee HapacTaloLLy CUny CO 3HaYEHUSIMU, HAaXOASLWMMUCA B Anana3oHe oT
MWHUMYMa [0 Makcumyma (CMoTpu TexHUYecKkne AaHHbIe).
Ota cuna 6yger nponopuMoHarnbHO HapacTaTb C  YBENUYEHUMEM  TOMLLMHbI
CBapMBaeMoro nNcTa 1 AMaMeTpa HakoHeYHWKa anekTpoaa.

- BHOBb 3aKkpblTb OKHO, 4TOBbl M3bexaTb nonagaHusi BHYTPb MOCTOPOHHMX
NpeAMETOB U CIyYaiHOro KOHTaKTa C YaCTsIMU NOJ, HanpsKeHUeM Unu B AABUXKEHUM.

- Y wmogeneit PCP npoBepuTb COeOMHEHME CXaToro BO3A4yXa, BbINOMHUTL
coeavHeHve Tpy6 nopgayn k NHEBMATUYECKOW CETW; OTPerynupoBaThb AaBreHue
npy NOMOLLM PYKOSITKU pefyKTopa, noka He ByaeT nokasaHa BenuunHa 6 6ap (90
PSI) Ha maHomeTpe.

6.2 PEFYIIMPOBAHUE NMAPAMETPOB

[MapameTpbl, BnusloWwmMe Ha onpegeneHne auvameTpa (CevYeHust) U MexaHW4ecKon

MPOYHOCTU TOYKM, CrieaytoLme:

- ycunue, okasbiBaemoe anektpodamu (aaH); 1 paH = 1.02 kr.

- AvameTp KOHTaKTHOW NOBEPXHOCTY 3NEKTPOAOB (MM);

- TOK cBapku (KA);

- Bpems cBapku (Lumknbl); (npy 50 My 1 umkn = 0.02 cekyHabl).

CnepyeT yyuTbiBaTb BCE 3TU (haKTOPbl NPU PErynupoBaHUM TOYEYHOW KOHTaKTHOW

CBapOYHOMN MaLUWHbI, YTOGbI OHM B3avMogencTBOBanM Mexay coboi B OTHOCUMTENBHO

LUMPOKWX Npeaenax.

He cnepyet 3abbiBaTb 0 nNpoymx aktopax, KoTopble MOryT U3MeHUTb pe3ynbTaThl,

TO eCTb!

- 136bITOYHOE NafeHVe HanpsHXKEHNst Ha NMUHAN MUTaHUS;

- MeperpeB TOYEYHOM KOHTAKTHOW CBApOYHON MaLLUHbI, BCIIEACTBUE HEJOCTATOYHOIO
OXMaXKAEHWS NN HeCOBIOAEHNSI COOTHOLLIEHUS NPepbIBaHWs Npu paboTe;

- opma 1 pa3mepbl geTanen BHYTPU KPOHLITENHOB;

- WMpMHa Mexay KpoHLWTenHamu (perynupyemas y mogenu PTE-PCP 28);

- ANVHAa KPOHLUTENHOB (CMOTPU TeXHUYeckne AaHHbIe);
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Mpn OTCYTCTBMM KOHKPETHOrO OMbiTa CcredyeT BbIMOMHUTL HECKOMbKO MPOGHBIX
TOYEYHbIX CBapOK, UCMOIb3ys NUCTbI C OAWMHAKOBLIM Ka4ECTBOM W TOSLUMHOWM, YTO 1
JINCT, C KOTOPbIM NPEACToMT paboTtaTb.

MpepnoyTuTensHo, rAe BO3MOXHO, MCMONb30BaTh GOMbLUIOW TOK (perynvpoBaHue
npu nomoLymn noteHumometpa "POWER” ot 20 % ao 100 % cnocoGHOCTY ToYe4HOM
KOHTaKTHOW CBApOYHOI MaLUMHbI) ¥ KOPOTKUE OTPE3KW BPEMEHU (perynmpoBaHue npu
nomoLum noteHumometpa "CYCLES” ot 1 go 100).

G 3 NOPAOOK CBAPKU

3aKprTb rMaBHbIA BbIKIOYATENb TOYEYHON KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MaLUVHBbI
(no3.” | ”); 3aropuTcs 3eneHblii CBETOAWOA: NPaBUMbHOE MUTaHWE, ToudeyHas
KOHTaKTHasi CBapo4yHasi MalllHa rotoea.

Mogenb PCP: HaxaTb Ha KHOMKY <D nycka” 1 yCTaHOBUTb CENeKTop Lykna Ha

L. : nonoxeHue ceapkm.
N

[MomMecTUTb Ha HWXKHUIA 3NEKTPO CBapvBaeMble NIUCTbI.

HaxaTb Ha nepanb Ao koHua xoda (Mogenb PTE), unu Ha nepganbHbIn knanaH

(Mogenb PCP), nonyy1s npu 3Tom:

A) 3aKpblTVe NUCTOB Mexay 3MeKTPoAaMm C 3apaHee OTPerynpoBaHHOW CUMON;

B) npoxoxgeHve Toka CBapku 3apaHee YCTaHOBMEHHOW WHTEHCMBHOCTU W
NPOAOIIKUTENBHOCT (MO BPEMEHW), CUTHANMU3Wpyemoe BKIIOYEHWEM 1
BbIKIIOYEHMEM 3eMleHoro cBeToamoaa % .

OTnycTTb Neganb CrnycTs HeCKonbko MrHoBeHuii (0.5 + 2 ¢) nocne BbIKMOYeHNe
3eneHoro ceetoanoaa (KOHeL, CBapku); 3To ornosaaHue (noaaepxkaHue) npuaaet
TOYKE NyYLLe MeXaHNYecKne XapakTepUCTUKN.

Toyka BbINONHEHa MNpaBUNMbHO B TOM CrydYae, ecnu, noaseprHys obpasel|
MCMbITAHUAM Ha pacTsXKeHWe, MPOVCXOANT BbIXOA SApPa TOYUKM CBApPKM U3 OOHOIO 13
[BYX CBapEHHbIX NINCTOB.

. TEXOBCNY>XUBAHUE

BHUMAHMUE! NEPEQ BbINONHEHUEM OMEPALIMMA no

TEXOBCNYXWUBAHUIO, TMPOBEPUTb, 4YTO TOYEYHAA KOHTAKTHAA
CBAPOYHASA MALLMHA BbIKIIOYEHA U OTCOEAMHEHA OT CETU NMUTAHUA.
Y mopeneii ¢ NpUBOAOM NpU NOMOLLM NMHEBMaTUyeckoro uunuHapa (moa. PCP)
Heo6xoAMMo 6roKMpoBaTh BbiKMoYaTenb B nonoxeHuu “O” npn NnoMoLuM 3aMKa
B KOMNnekTe.

7.1 NNAHOBOE TEXOBCINY>XUBAHUE
ONMEPALIUM MO NNTAHOBOMY TEXOBCIY>XUBAHUIO MOIYT BbIMOJNHATLCA
OMNEPATOPOM.

ajanTaums/BocCTaHOBNEHWe AnameTpa v Npoduns HakoHeYHMKa anekTpoaa;
KOHTPONb BblpaBHWBAHWS 3N1EKTPOAOB;

KOHTPOSb OXNaXAEHNS ANEKTPOAOB M KpoHLwTeHoB (HE BHYTPU TOYEYHOM
KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALLUHBI);

KOHTPOMb Harpysku Npy>xuHbl (CUna anekTpoaos);

CNWB KOHAEHcaTa M3 BXOAHOrO punbTpa CxaToro Bo3gyxa.

npoBepKa oxnaxaeHus kabenen n 3axvma;

npoBepka LENoCTHOCTM kabens nuTaHus annapaTta Afs TOYEYHOW CBapku M
3axumMa.

3amMeHa 3N1eKTPOAOB U KPOHLUTENHOB;

nepuoanyeckas NpoBepka ypoBHS oxnaxaatoLen Boabl B 6ake.

nepuoanyecku Heo6xXxoANMO YAOCTOBEPUTLCS B MOMTHOM OTCYTCTBUW yTEYEK BOAbI.

7.2 BHEMNJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCIY>KUBAHUE JOMMKHO OCYLLUECTBNATLCA TONBKO
OMbITHbIM WU KBANU®ULUPOBAHHBbIM B 3NEKTPOMEXAHUYECKOW
OBJIACTU NEPCOHAIIOM.

BHUMAHME! MEPEL CHATMEM NAHENEW AMMNAPATA Ond

TOYEYHOW CBAPKU U OTKPbLITUA EFO BHYTPEHHEW YACTU, YEEOAUTECD,
YTO ANMMAPAT BbIKIKOYEH U OTCOEAMHEH OT CETU MUTAHUS 1 oT
MHEBMATUYECKOM CETU (ecnu oHa umeeTcs).

MpoBepkn BHYTPEHHEN YacTu annaparta AN TO4eYHOW CBapKW, Haxopasierocst nog
HanpskeHUeMm, MOryT MPUBECTU K CEPbE3HOMY MOPAXKEHWIO 3NEKTPUYECKUM TOKOM
BCNeAcTBME MPSMOro KOHTaKTa C YacTAMU, HaXOAAWMMUCS NOZ HanpshxeHneMm, u/nnm
paHeHUsIM BCreacTBMe MPUKOCHOBEHUS K NOABWKHBIM YacTsAM.

[Meproanyeckun, ¢ 4aCTOTON, 3aBUCALLEN OT YCNOBUI IKCMNyaTaumm n okpyxatowemn
cpenbl, NPoBepsiNTE BHYTPEHHIOW YacTb annaparta Afsi TO4eYHON CBapku U yaansnTe
NbiNb N METanM4yeckme YacTuLbl, CKONMBLUMECS Ha TpaHcdopmaTope, TUPUCTOPHOM
mMoayne, ANOOHOM Mogyne, KneMMHWKE NUTaHus U Ap., UCMOMb3ysi CTPYI CyXOro
cxaToro Bosgyxa (Makc. 5 6ap).

He HanpaBnsnTte CTpylo cxxaToro BO3gyxa Ha 3MeKTPOHHbIE NnaThl; ANSt UX OYUCTKU
HeobX0AMMO MCMOoNb30BaTb O4EHb MSITKYIO LLETKY UMK NOAXOASILLME pacTBOPUTENN.
3aogHo:

y6eanTech, 4To N3onsaLmus kabenemn He NOBpeXAeHa, COeAUHEHNs He ocnabnm v He
3apKaBenu.

CMaxbTe LAPHUPHBIE COEANHEHUS U LITUATHI.

y6eanTech, YTO BUHTbI, KOTOPbIMW BTOpUYHasi 0OBMOTKa TpaHcdopmaTopa
coefuHeHa C AepxaTensMn KPOHLITENHOB, XOPOLIO 3aTsHYTbl W YTO Ha HUX
OTCYTCTBYIOT Clefbl PKaBYMHbI UIN NEPerpeBa; 3T0 e OTHOCUTCS K GIIOKVPYHOLLMM
BMHTaM KPOHLUTENHOB 1 AepxaTenein aneKTpoaos.

y6eauTech, YTO BUHTbI, KOTOPbIMW BTOpUYHasi oOBMOTKa TpaHcdopmaTopa
coefMHeHa C BbIXOAHLIMU LUTAHTaMW/ONMETKOM, XOPOLLO 3aTSHYThI U YTO Ha HUX
OTCYTCTBYHOT Criefibl P>KaB4uMHbl UNK Neperpesa.

y6eanTech, 4TO COEAMHUTENbHbIE BUHTBI BTOPUYHOW 0BMOTKM TpaHcdhopmaTopa
(ecnn OHM UMeIOTCH) XOPOLUO 3aTsHYTbl M YTO Ha HWX OTCYTCTBYKOT Crefbl
PXXaBYMHbBI UMK Neperpesa.

NpoBepbTe MPaBUMbHOCTb LMPKYNSLMM  OXNaxaatowen Boabl (MUHUManbHas
Tpebyemas LMpKyNaums) U NonHy repMeTUYHOCTb Tpy6.

y6eanTech B OTCYTCTBUW YTEUKM BO3AYyXa.

npu  HeOOXOAWMOCTU  YMEHbLUUTE  CKOPOCTb  CONMWXKEHWS  3neKTPOoAoB,
OTperynupyiiTe [ApOCCENMPOBaHUE MHEBMATMYECKOTO LMMUHAPA NpU MOMOLLM
creumnarnbHbIX BUHTOB Ha ronoBkax LMNuHApa.

Mocne BbINOMHEHUS1 TEXOBCMYXVBaHUA WM PEMOHTa MNOACOEANHWUTE 0BpaTHO
coefuHeHnst N kabenu Tak, Kak OHM BbiNW MOACOEAMHEHbI U3HaYanbHo, creas
3a TeM, YTOObl OHU He conpuKacanucb C NOABWXHBIMK YacTSMU WU YacTaMmK,
TemnepaTypa KOTOPbIX MOXET 3Ha4YUTENbHO MOBLICUTLCS. 3akpenuTe Bce NpoBoaa
CTSPKKaMU, BEPHYB WX B NepBOHaYanbHbIi BUA, Creas 3a TeM, YTobbl COeAMHEHNS
nepBUYHON OBMOTKM BBLICOKOTO HampsikeHnsi Gbinu Gbl JOMKHBIM  06pasom
OTAENEHbI OT COEANHEHWNII BTOPUYHOW OBMOTKM HU3KOTO HANPsSKEHUS.

[ins 3aKpbITUS METaNIOKOHCTPYKLWW YCTAHOBUTE 0BPaTHO BCE raikui U BUHTBI.

B CINYYAE MIIOXOW PABOTbl, NMEPEA TEM, KAK BbIMONHATL BOJEE
OETANbHBLIE TMPOBEPKM WIINW OBPALWLATBCA K BALUEMY LEEHTPY
TEXI'IOMOUJ,VI NPOBEPUTb, 4YTO:
Mpu 3aKPLITOM [MABHOM BbiKrkO4aTene TOYEYHON KOHTaKTHOW CBapOYHON MaLLMHbI
(no3. ” | ”) 3eneHbli cBETOAWNOA T~ FOPUT; B TOM Crlyyae, €Crnm OH He ropwuT,

nedext
OTHOCUTCS K MUHUM NUTaHus (kabenu, BUNKa v poseTka, NpefoxpaHnuTen,
M30bITOYHOE NajleHne HanpsKeHns, U T. 4.);

- He ropuT XenTblii CBETOANOS h‘ (cpabaTtbiBaHWe TENMNOBOW 3aLLUThI); NOAOXKAATE

BbIK/TIOYEHNS] CBETOAMOAA AN MOBTOPHOTO BKIIOYEHUS] TOYEYHOW KOHTaKTHOM
CBapo4yHOW MawwuHbl (Mo, PCP KHOI'IKa<D); NpoBEPUTL  NPaBUIIbHYIO

LIMPKYNALMIO BOABI OXNaXKAEHUS W, NPy HEOBXOAMMOCTU, YMEHBLLUTH COOTHOLLEHWE
npepbiBaHus paboyero uukna.

- Mpu HaxaTow nejanu Unv UnNuHAPE NpUBOZ 3NEKTPUYECKOro ynpaBneHus
[efiCTBUTENbHO  3akpbiBaeT TepMmuHanbl (KOHTakTbl), [aBasi paspelleHue
3rNeKTPOHHOW NaTe: 3eneHblil CBeToANOos —§—. OPUT B Te4eHVe 3a3aHHOrO

BPEMEHMW.

- 3MEeMeHTbl, COCTaBAoLLME BTOPUYHbI KOHTYP (NNaBku AepkaTenei KPOHLTeHOB
- KPOHLUTENHOB - ilepXaTtenein aneKkTpofoB) He NoTepsnn paboTocnocobHOCTb, 13-
3a 0crnabneHHbIX BUHTOB UMW PXXaBYMHbI.

- nmapameTpbl CBapku (cuna 1 AuameTp aneKkTpoAoB, BPEMS M TOK CBapku) NOAXoaAT
NS BbINOMHAEMOW paboThl.

V moaenu PCP:
[aBreHWe C©xaToro Bo3fdyXa He Hke YpPOBHSI cpabaTbiBaHWsi 3alyUTHOTO
YCTPOWACTBA;

- CenekTop LyKna He yCTaHOBIEH Mo owunbke B nonomenme_é,(mnbxo naBneHve

He npoun3sognT CBapKy);
- He Oblna Haxarta KHomnka nyCKa<Dnocne KaXKgoro 3akpbiTuA  MMaBHOIMo

BbIKMOYATENS WM nocne Kawaoro cpabaTbiBaHWsi yCTpoOWCTBa  3alymThbl/
6esonacHocTu:

a) OTCYTCTBWE HampshKeHUs CeTu;

b) oTcyTcTBME/HEOOCTATOMHOE AABIEHNE CXKaTOro BO3AYXa;

C) CRWLUKOM BbiCOKasi Temneparypa.
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APARELHOS PARA SOLDADURA POR RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIAL
E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a palavra “aparelho de soldar por pontos”.

1. SEGURANGA GERAL PARA A SOLDADURA POR RESISTENCIA

O operador deve ter conhecimento suficiente sobre o uso seguro do aparelho
de soldar por pontos e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos
para soldadura por resisténcia, sobre as relativas medidas de protegdo e os
procedimentos de emergéncia.

O aparelho de soldar por pontos (somente nas versbes com acionamento
com cilindro pneumatico) é equipado com interruptor geral com fungdes de
emergéncia, com trava para o seu bloqueio na posi¢ao “O” (aberto) .

A chave da trava pode ser entregue exclusivamente ao operador especializado
ou instruido sobre as tarefas que lhe sdo confiadas e sobre os possiveis
perigos decorrentes deste procedimento de soldadura ou pelo uso negligente
do aparelho de soldar por pontos.

Na auséncia do operador o interruptor deve ser colocado na posigcao “O”
bloqueado com a trava fechada e sem chave.

/N

- Executar a instalagdo elétrica segundo as normas e leis previstas de
protegao contra acidentes.

- O aparelho de soldar por pontos deve ser ligado exclusivamente a um
sistema de alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

- Verificar que a tomada de alimentagao esteja ligada corretamente ao terra de
protegao.

- Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Utilizar o aparelho de soldar por pontos com uma temperatura ambiente
do ar incluida entre 5°C e 40°C e uma humidade relativa igual a 50% até
temperaturas de 40°C e de 90% e para temperaturas até 20°C.

- Nao utilizar o aparelho de soldar em ambientes humidos ou molhados ou sob
chuva.

- A conexdo dos cabos de soldadura e qualquer operagdo de manutencao

ordinaria nos bragos e/ou elétrodos devem ser realizados com o aparelho de
soldar por pontos desligado e desconectado da rede de alimentacao elétrica
e pneumatica (se presente).
O mesmo procedimento deve ser respeitado para a ligagao a rede hidrica
ou em uma unidade de resfriamento de circuito fechado (aparelhos de
soldar por pontos resfriados a agua) e no caso de operagdes de reparagao
(manutencgao extraordinaria).

- Nos aparelhos de soldar por pontos de acionamento com cilindro

pneumatico é necessario bloquear o interruptor geral na posicao “O” com a
trava fornecida.
O mesmo procedimento deve ser respeitado para a ligagao a rede hidrica
ou em uma unidade de resfriamento de circuito fechado (aparelhos de
soldar por pontos resfriados a agua) e no caso de operacdes de reparagao
(manutengao extraordinaria).

Ve VAN

- E proibida a utilizagdo do aparelho em ambientes com areas classificadas a
risco de explosao pela presenca de gases, poeiras ou névoas.

- Nao soldar em recipientes, vasilhas ou tubagens que contenham ou que
tenham contido produtos inflamaveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de operar em materiais limpos com solventes clorados ou préximo a
tais substancias.

- Nao soldar em recipientes sob pressao.

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

- Deixar esfriar a peca acabada de soldar! Nao colocar a pega préoximo de
substancias inflamaveis.

- Garantir uma circulagdo de ar adequada ou de meios apropriados para
remover os fumos de soldadura préximo dos elétrodos; é necessaria uma
verificagdo sistematica para avaliar os limites a exposicdo dos fumos de
soldadura em fungao da sua composicao, concentracao e duragao da propria
exposicao.

YO®O®

- Proteger sempre os olhos com os 6culos de protegao apropriados.
- Usar luvas e roupas de protecao apropriados para os processamentos com
soldadura por resisténcia.

- Ruido: Se por causa de operagdoes de soldadura muito intensivas for
verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEP,d) igual ou maior
de 85db(A), é obrigatério o uso de equipamentos de protegado individual
adequados.

LR

EMEF

SAFE

cnoucncras:

- 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 protegao 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 exposicéao

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 cabega 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 ser enrolados
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 proximo possivel a jungao em execugao.

- Nao soldar por pontos perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar
por pontos (distancia minima: 50cm).

- Nao deixar objetos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura por

pontos.
- Distancia minima:
- d=40cm (Fig. 1 );

- 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 eletromagnética nos
edificios residenciais e naqueles ligados diretamente a uma rede de alimentagao
de baixa tensao que alimenta os edificios para o uso residencial.

USO PREVISTO

O equipamento deve ser utilizado para a soldadura por pontos de uma ou mais
chapas de ago com baixo contetudo de carbono, de forma e dimensdes variaveis
conforme o processamento a executar.

RISCO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES!
NAO COLOCAR AS MAOS PROXIMO DE PARTES EM MOVIMENTO!

A modalidade de funcionamento do aparelho de soldar por pontos e a
variabilidade de forma e dimensdes da pega em processamento impedem a

realizacdo de uma protecao incorporada contra o perigo de esmagamento dos

membros superiores : dedos, mao, antebraco

O risco deve ser reduzido adotando as oportunas medidas preventivas:

- O operador deve ser especializado ou instruido sobre o procedimento de
soldadura por resisténcia com esta tipologia de aparelho.

- Deve ser executada uma avaliagao do risco para cada tipologia de trabalho
a executar; é necessario preparar equipamentos e trocas em tempo zero
capazes de suportar e guiar a pega em processamento de forma a afastar as
maos da area perigosa correspondente aos elétrodos.

- No caso de utilizagdo de um aparelho de soldar por pontos portatil: segurar
firmemente a pinga com as duas maos colocadas nas pegas especificas;
manter sempre as maos longe dos elétrodos.

-29-



- Nos casos onde a conformacédo da peca o possibilitar, regular a distancia
dos elétrodos de forma que nao sejam ultrapassados 6 mm de curso.

- Impedir que mais pessoas trabalhem simultaneamente no mesmo aparelho
de soldar por pontos.

- Aarea de trabalho deve ser interditada a pessoas estranhas.

- Nao deixar o aparelho de soldar por pontos sem vigilancia: neste caso é
obrigatério desliga-la da rede de alimentagao; nos aparelhos de soldar por
pontos por acionamento com cilindro pneumatico colocar o interruptor geral
em “O” e bloquea-lo com a trava fornecida, a chave deve ser removida e
guardada pelo responsavel.

- Utilizar exclusivamente os elétrodos previstos para a maquina (ver lista de
pecas sobressalentes) sem alterar a forma dos mesmos.

- RISCO DE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho de soldar por pontos (elétrodos — bragos e areas
adjacentes) podem atingir temperaturas superiores a 65°C: é necessario
usar roupas de protecdo apropriadas.
Deixar esfriar a peca acabada de soldar antes de toca-la!

- RISCO DE RECLINAGAO E CAIDA

- Colocar o aparelho de soldar por pontos sobre uma superficie horizontal
com capacidade adequada a massa: prender o aparelho de soldar por
pontos na superficie de apoio (quando previsto no capitulo “INSTALAGAO”
deste manual). Caso contrario, sobre pavimentagdes inclinadas ou
desniveladas, superficies de apoio méveis, existe o perigo de reclinagao.

- E proibida a elevagido do aparelho de soldar por pontos, salvo o caso
expressamente previsto no capitulo “INSTALAGAO” deste manual.

- No caso de utilizagdo de maquinas com rodas: desligar o aparelho de
soldar por pontos da alimentagao elétrica e pneumatica (se presente) antes
de deslocar a unidade em uma outra area de trabalho. Prestar atengao nos
obstaculos e nas asperezas do terreno (por exemplo cabos e tubos).

- USO IMPROPRIO
E perigosa a utilizagdo do aparelho de soldar por pontos para qualquer
processamento diferente daquele previsto (ver USO PREVISTO).

& PROTEGOES E ANTEPARAS

As protegdes e as partes moveis do invélucro do aparelho de soldar por pontos
devem estar na posicao, antes de liga-lo na rede de allmentagao

ATENGAO! Qualquer agdo manual em partes méveis acessiveis do aparelho de
soldar por pontos, por exemplo:

- Troca ou manutengao dos elétrodos

- Regulagdo da posicdo de bracos ou elétrodos

DEVE SER EXECUTADA COM O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS
DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO ELETRICA E
PNEUMATICA (se presente).

INTERRUPTOR GERAL BLOQUEADO EM “O” COM TRAVA FECHADA E CHAVE
REMOVIDA nos modelos com acionamento por CILINDRO PNEUMATICO).

ARMAZENAMENTO

- Colocar a maquina e seus acessorios (com ou sem embalagem) em locais
fechados.

- A humidade relativa do ar ndo deve ser superior a 80%.

- Atemperatura ambiente deve estar incluida entre -15°C e 45°C.

No caso de maquina equipada com unidade de resfriamento a agua e

temperatura ambiente inferior a 0°C: adicionar o liquido antigelo previsto ou

esvaziar totalmente o circuito hidraulico e o reservatorio da agua.

Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina contra a humidade,

a sujeira e a corrosao.

2. INTRODUCAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUGCAO

Aparelhos para soldar por pontos em coluna com eléctrodo de descida curvilinea para

soldadura de resisténcia (ponto individual).

Controlo electrénico da poténcia (tiristores) integrado com timer e limitador da

corrente de arranque.

Protecgao térmica com sinalizagéo (sobrecarga ou falta de agua de refrigeragéo).

Accionamento:

- modelos "PTE”: mecanico de pedal com comprimento da alavanca regulavel;

- modelos "PCP”: pneumatico com cilindro de duplo efeito comandado pela
valvula de pedal, interbloqueio do funcionamento por falta de tenséo de rede e/ou
alimentagéao de ar comprimido.

2.2 ACESSORIOS A PEDIDO

- Dupla de bragos comprimento 500mm, completa de porta-eléctrodos e eléctrodos
padréo.

- Dupla de bragos comprimento 700mm, completa de porta-eléctrodos e eléctrodos
padréo.

- Eléctrodos dobrados.

- Refrigerador a agua de circuito fechado ( adapto somente para PTE ou PCP 18).

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

Os principais dados relativos a utilizagdo e as performances do aparelho para soldar

por pontos séo recapitulados na placa das caracteristicas com o seguinte significado.

1-  Numero das fases e frequéncia da linha de alimentagéo.

2- Tensao de alimentagéo.

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

4-  Poténcia nominal de rede com relagéo de intermiténcia de 50%.

5- Tens&do maxima vazia nos eléctrodos.

6- Corrente maxima com eléctrodos em curto-circuito.

7- Corrente no secundario em regime permanente (100%).

8- Descarte e comprimento dos bragos (standard).

9- Forga minima e maxima regulavel dos eléctrodos.

10- Pressao nominal da fonte de ar comprimido.

11- Presséo da fonte de ar comprimido necessario para obter a forga maxima nos
eléctrodos.

12- Caudal da agua de arrefecimento.

13- Queda de pressao nominal do liquido para o arrefecimento.

14- Massa do dispositivo de soldadura.

15- Simbolos referidos a seguranga cujo significado é indicado no capitulo 1 *
Seguranca geral para a soldadura de resisténcia”.

Nota: O exemplo de placa presente indica o significado dos simbolos e dos
algarismos; os valores correctos dos dados técnicos do aparelho para soldar por
pontos que vocés possuem devem ser detectados directamente na placa do préprio
aparelho para soldar por pontos.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS (FIG. B)

4. DESCRICAO DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS
4.1 CONJUNTO E DIMENSOES DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS
(FIG. C)

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULAGAO

4.2.1 Painel de controlo (FIG. D1)

1- interruptor geral (nos modelos PCP com fungdo de paragem de emergéncia e
posi¢éo "O” que pode ser fechado com cadeado: cadeado com chaves entregues);
indicadores luminosos de sinalizagao:

a) - (verde) tensdo de alimentagéo “ON”, ficha de controlo “ON”,

2

b) %ﬁ. (verde) soldadura "ON” ( médulo tiristores de controlo activado ),
c) h, (amarelo) protecgdo térmica "ON” : soldadura proibida (nos mod. PCP

também o accionamento do brago é proibido).
3- "POWER”: potenciémetro de regulagéo da corrente de soldadura;
4- "TIMER”: potenciémetro de regulagio do tempo de soldadura;
5- <D botéo arranque/reset (mod. PCP);

6- %/éselector de pressdo somente (ndo solda) / soldadura (somente mod.
PCP)

4.2.2 Porca de compressao (FIG. D2)
E acessivel abrindo a porta presente por trds do aparelho para soldar por pontos;
permite de regular a forga exercida pelos eléctrodos agindo na pré-carga da mola.

4.3 FUNCOES DE SEGURANGA E INTERBLOQUEIO

4.3.1 Modelos PTE

Proteccgéo térmica

Intervém no caso de sobretemperatura do aparelho para soldar por pontos provocada
pela falta/capacidade insuficiente da agua de refrigeragéo ou por um ciclo de trabalho
superior ao limite aceite.

Aintervencdo é assinalada pela ligagdo do indicador luminoso amarelo
de comandos.

EFEITO : bloqueio da corrente (soldadura proibida).

RESTAURACAO: automética quando entrar dentro dos limites de temperatura aceites
(desligamento do indicador luminoso amarelo).

no painel

4.3.2 Modelos PCP
Interruptor geral
- Posigcdo " O ” = aberto que pode ser fechado com cadeado (veja-se capitulo 1).

A CUIDADO! Em posigéo "O” os bornes internos (L1+L2) de conexao do
cabo de alimentacédo sdo em tensao.

- Posigao " | ” = fechado: aparelho para soldar por pontos alimentado mas ndo em
fungéo (STAND BY) indicador luminoso verde ligado 1, .

Funcao emergéncia

Quando o aparelho para soldar por pontos estiver em funcéo, a abertura (pos. ” |
"=>pos " O ") determina a paragem do mesmo em condi¢des de seguranca:

- corrente proibida;

- abertura dos eléctrodos (cilindro & descarga);

- novo arranque automatico proibido.

“ATENGAO! VERIFICAR PERIODICAMENTE O FUNCIONAMENTO CORRETO DA
PARAGEM EM SEGURANCA.”

Botédo arranque @

E necessario o accionamento do mesmo para poder comandar a operagdo de

soldadura (com o pedal pneumatico) em cada uma das segumtes condigdes:

- todas as vezes que se fecha o interruptor geral (pos ” O "=>pos " | ”);

- depois de cada intervencéo dos dispositivos de segurang:a/ protecgao;

- depois do retorno da alimentagdo de energia (eléctrica e ar comprimido)
anteriormente interrompida por seccionamento a montante ou avaria.

ATENGAO! VERIFICAR PERIODICAMENTE O FUNCIONAMENTO CORRETO DO

ARRANQUE EM SEGURANCA.”

=

Selector ciclo =~/ ~C
- Ciclo é. permlte o comando do aparelho para soldar por pontos (com o pedal

pneumatlco) sem soldadura. E utilizado para efectuar o movimento dos bragos e
o fechamento dos eléctrodos sem distribuigdo de corrente.

é OUTRO RISCO! Também nesta modalidade de funcionamento é

presente o risco de esmagamento dos membros superiores: tomar as devidas
precaucdes (veja-se capitulo seguranga).
- Cicloé‘(ciclo normal de soldadura) habilita o aparelho para soldar por pontos a

~
execugao da soldadura.

Protecgao térmica

Intervém em caso de sobretemperatura do aparelho para soldar por pontos provocada
por falta ou capacidade insuficiente da agua de refrigeragdo ou por um ciclo de
trabalho (DUTY CYCLE) superior ao limite térmico.

Aintervencdo é assinalada pela ligagdo do indicador luminoso amarelo (L.q, no painel

de comandos.
EFEITO: blogueio da corrente (soldadura proibida).
RESTAURAGAO: manual (agir no botdo <D ) depois que entrou dentro dos limites de

temperatura aceites [desligamento do indicador luminoso amarelo].

Segurancga ar comprimido

Intervém em caso de falta ou queda de pressdo (p < 2.5 + 3bar) da alimentagao do
ar comprimido; a intervengdo € assinalada pela indicagdo do manémetro (0 + 3bar)
posto no conjunto de entrada do ar comprimido.

EFEITO: bloqueio da deslocagdo: abertura dos eléctrodos (cilindro a descarga);
bloqueio da corrente (soldadura proibida).

-30-



RESTAURAGAO: manual (agir no botdo <D ) depois que entrou dentro dos limites de
presséo aceites (indicagdo do manémetro >>3bar).

5. MONTAGEM

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

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

5.1 APRONTAMENTO
Desembalar o aparelho para soldar por pontos, efectuar as conexdes, conforme
indicado neste capitulo.

5.2 MODALIDADES DE LEVANTAMENTO (FIG.E)

O levantamento do aparelho para soldar por pontos deve ser efectuado com corda
dupla e ganchos, utilizando os apropriados olhais.

E absolutamente proibido amarrar o aparelho para soldar por pontos segundo
modalidades diferentes daquelas indicadas (ex. sobre bragos ou eléctrodos).

5.3 LOCALIZACAO

Reservar na zona de montagem uma area suficientemente ampla e sem obstaculos
adequada para garantir a acessibilidade ao painel de comandos e a area de trabalho
(eléctrodos) com absoluta seguranca.

Assegurar-se que nao hajam obstaculos em correspondéncia das aberturas de
entrada ou saida do ar de refrigeragdo, verificando que ndo possam ser aspirados
pds condutivos, vapores corrosivos, humidade etc.

Posicionar o aparelho para soldar por pontos sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto (pavimento de concreto ou de caracteristicas fisicas
analogas).

Fixar o aparelho para soldar por pontos ao chdo com quatro parafusos M10 utilizando
os furos apropriados situados na base; cada um dos elementos de fixagdo ao
pavimento deve garantir uma resisténcia a tracgdo pelo menos de 60Kg (60daN).
Carga maxima

A carga maxima aplicavel no brago inferior (concentrado no eixo do eléctrodo) é de
35Kg (35daN).

5.4 LIGAGAO A REDE

5 4.1 Avisos
Antes de efectuar qualquer ligagao 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 instalacéo.

- O aparelho de soldar por ponto deve ser ligado exclusivamente a um sistema de
alimentacdo com condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a proteccéo contra o contacto indirecto usar interruptores diferenciais
do tipo:
- Tipo A () para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Afim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se
a ligagao do aparelho de soldar por pontos de interligagdo da rede de alimentagédo
que apresentam uma impedancia menor de Zmax = 0.066 ohm.

- 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 sdo responsaveis para controlar que o aparelho de soldar por pontos
possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuic&o).

5.4.2 Conexdo do cabo de alimentagdo ao aparelho para soldar por pontos
(FIG.F)

Tirar o painel lateral direito; montar o dispositivo para bloquear o cabo entregue em
correspondéncia do furo previsto no painel traseiro.

Passando através do dispositivo para bloquear o cabo, ligar o cabo de alimentagéo
aos bornes da pequena base de alimentagao (fases L1(N) - L2) e ao borne em forma
de parafuso da terra de protecgdo - condutor amarelo verde).

Segundo o modelo de painel de bornes equipar os terminais do cabo conforme
indicado na figura (FIG.F1, F2) .

Bloquear o cabo apertando os parafusos do passa-cabo.

Ver o paragrafo “ DADOS TECNICOS” para a sec¢ao minima aceite dos condutores.

5.4.3 Ficha e tomada

Ligar no cabo de alimentagdo uma ficha normalizada (3P+T : sdo utilizados somente
2 polos para a ligagdo 400V INTERFASICO; 2P+T: ligagao 230V MONOFASICA) com
capacidade adequada e predispor uma tomada de rede protegida por fusiveis ou
por interruptor automatico magneto-térmico; o terminal de terra apropriado deve ser
ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentacéo.

A capacidade e a caracteristica de intervengéo dos fusiveis e do interruptor magneto-
térmico estdo contidas no paragrafo “OUTROS DADOS TECNICOS” e/ou TAB. 1.
Se forem instalados varios aparelhos de soldar por pontos distribuir a alimentacédo
ciclicamente entre as trés fases de forma a realizar uma carga mais equilibrada;
exemplo:

aparelho de soldar por pontos 1: alimentacdo L1-L2;

aparelho de soldar por pontos 2: alimentacdo L2-L3;

aparelho de soldar por pontos 3: alimentagdo L3-L1.

A CUIDADO! O nao cumprimento das regras acima citadas torna ineficaz
o sistema de segurancga previsto pelo construtor (classe I) com consequentes
graves riscos para as pessoas (ex. choque eléctrico) e para as coisas (ex.
incéndio).

5.5 CONEXAO PNEUMATICA (FIG. G)

(somente mod. PCP)

- Predispor uma linha de ar comprimido com presséo de exercicio pelo menos de 6
bar.

- Montar o MANOMETRO (entregue) apertando-o no apropriado furo rosqueado no
redutor de pressao.

- Através do furo de passagem apropriado colocado na parte posterior da maquina
conectar um tubo flexivel para ar comprimido (& interno 8+9) na ligagéo do grupo
filtro-redutor-lubrificador acessivel pelo lado esquerdo: assegurar-se da vedagao
da conexao com feixe ou colar adequado. Introduzir o 6leo ISO FD22 no recipiente
lubrificador, através da tampa apropriada (parafuso).

5.6 CONEXAO DO CIRCUITO DE REFRIGERAGAO (FIG. H)

E necessario predispor uma tubagem de alimentagdo da agua a uma temperatura
nao superior a 30°C, com capacidade minima (Q) nao inferior a quanto especificado
nos DADOS TECNICOS. Pode ser realizado um circuito de refrigeracéo aberto (dgua
de retorno desperdigada) ou fechado desde que sejam respeitados os parametros de
temperatura e capacidade da 4gua em entrada.

Tirar o painel lateral esquerdo para aceder aos tubos flexiveis de alimentacéo e de
retorno da agua: fazé-los passar como as apropriadas aberturas previstas no painel
traseiro. Ligar o tubo de alimentagéo (marcado com etiqueta indicadora) a canalizagdo
externa da agua verificando o defluxo correcto e a capacidade do tubo de retorno.

A CUIDADO! Operagdes de soldadura efectuadas em falta ou insuficiente
circulagdo de agua podem provocar a desactivagdo do aparelho para soldar por
pontos por danos devidos a superaguecimento.

6. SOLDADURA DE RESISTENCIA

6.1 OPERACOES PRELIMINARES

Antes de efectuar qualquer operagao de soldadura (soldadura por pontos) &

necessaria uma serle de verificagbes e regulagbes a serem efectuadas com interruptor

geral em posi¢édo ” O ” (nas_versées PCP com cadeado fechado) e alimentag&o do ar
comprimido seccionada (NAO CONEXA):

- Controlar que a conexdo eléctrica seja efectuada correctamente segundo as
instrugdes anteriores.

- Por em circulagdo a agua de refrigeragéo.

- Adaptar o diametro "d” da superficie de contacto dos eléctrodos em funcédo da
espessura ”s” da chapa a soldar por pontos segundo a relagdod =4 + 6 -

- Interpor entre os eléctrodos uma espessura equivalente a espessura das chapas a
soldar por pontos; verificar que os bragos, aproximados manualmente, se tornem
paralelos.

Efectuar, se for necessario, a regulagédo desapertando os parafusos de bloqueio
dos porta-eléctrodos até encontrar a posicdo mais adequada ao trabalho a
efectuar; apertar de novo cuidadosamente no fundo os parafusos de bloqueio.
Nos modelos PTE e PCP28 pode ser regulada também a bitola entre os bragos
agindo nos parafusos de bloqueio da fusdo porta-brago inferior (veja-se dados
técnicos).

- Abrir a porta de seguranga posta atras do aparelho para soldar por pontos
desapertando os quatro parafusos de bloqueio e aceder a porca de regulagdo da
forca dos eléctrodos (chave N.30).

Comprimindo a mola (atarraxamento dextrorso da porca) os eléctrodos irdo
exercer uma forca cada vez maior com valores compreendidos do minimo ao
maximo (veja-se dados técnicos).

Esta forca devera ser aumentada proporcionalmente ao aumento da espessura
das chapas a soldar por pontos e ao didmetro da ponta do eléctrodo.

- Fechar de novo a porta para evitar a entrada de corpos alheios e eventuais
contactos acidentais com partes em tensédo ou em movimento.

- Nos modelos PCP verificar a conexdo do ar comprimido, efectuar a conexao da
tubagem de alimentacado a rede pneumatica; regular a pressédo mediante o punho
do redutor até ler o valor de 6bar (90 PSI) no manémetro.

6.2 REGULAGAO DOS PARAMETROS

Os parametros que intervém a determinar o diametro (secgdo) e a vedagdo mecanica

do ponto sao:

- forga exercida pelos eléctrodos (da N); 1 da N = 1.02 kg.

- diadmetro da superficie de contacto dos eléctrodos (mm);

- corrente de soldadura (kA);

- tempo de soldadura (ciclos); (a 50Hz 1 ciclo = 0.02 segundos).

Portanto devem ser considerados todos estes factores na regulagéo do aparelho

para soldar por pontos dado que os mesmos interagem entre eles com margens

relativamente amplas.

Nao devem ser esquecidos além disso outros factores que podem modificar os

resultados, como:

- excessivas quedas de tenséo na linha de alimentagéo;

- superaquecimento do aparelho para soldar por pontos determinado por refrigeragao
insuficiente ou ndo cumprimento da relagéo de intermiténcia de trabalho;

- conformagéo e dimenséo das pecas no interior dos bragos;

- bitola entre os bragos (regulavel nos modelos PTE-PCP 28);

- comprimento dos bragos (veja-se dados técnicos);

Em falta de experiéncia especifica é oportuno efectuar alguns ensaios de soldadura

por pontos utilizando espessura de chapa da mesma qualidade e espessura do

trabalho a efectuar.

Preferir, onde for possivel, correntes elevadas (regulacdo mediante o potenciémetro

"POWER” do 20% ao 100% da capacidade do aparelho para soldar por pontos) e

tempos breves (regulagdo mediante o potenciémetro "CYCLES” de 1 a 100).

6.3 PROCESSO

- Fechar o interruptor geral do aparelho para soldar por pontos (pos.” | ”); o indicador
luminoso verde liga-se: alimentagdo correcta, aparelho para soldar por pontos
pronto.

- Modelo PCP: accionar o botéo@“arranque" e por o selector ciclo emé:
~~

posicdo soldadura.
- Apoiar no eléctrodo inferior as chapas a soldar por pontos.
- Accionar o pedal no final de curso (Modelo PTE), ou a valvula de pedal (Modelo
PCP) obtendo:
A) fechamento das chapas entre os eléctrodos com a forga pré-configurada ;
B) passagem da corrente de soldadura com intensidade e duragdo (tempo)
prefixados e assinalados pela ligagdo e pelo desligamento do indicador
luminoso verde %ﬁ, .

- Libertar o pedal depois de alguns instantes (0.5 + 2s) do desligamento do
indicador luminoso verde (final da soldadura); este atraso (manuteng&o) confere
caracteristicas mecanicas melhores ao ponto.

Considera-se correcta a execugdo do ponto quando, ao se submeter uma amostra
a prova de tracgéo, provoca-se a extracgdo da alma do ponto de soldadura de uma
das duas chapas.

7. MANUTENGAO

A CUIDADO! ANTES DE EFECTUARAS OPERACOES DE MANUTENGAO,
ASSEGURAR-SE QUE O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA
DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTACAO.

Nas versdes de accionamento com cilindro pneumatico (mod. PCP) é necessario
bloquear o interruptor em posicdo “O” com o cadeado entregue .
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7.1 MANUTENGAO ORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EFECTUADAS

PELO OPERADOR.

- adequagao/restauracéo do didmetro e do perfil da ponta do eléctrodo;

- controlo do alinhamento dos eléctrodos; B

- controlo da refrigeracdo de eléctrodos e bragos (NAO NO INTERIOR DO
APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS);

- controlo da carga da mola (forca dos eléctrodos);

- descarga da condensagao do filtro de entrada do ar comprimido.

- controlo do resfriamento de cabos e pinga;

- verificagdo da integridade do cabo de alimentagdo do aparelho de soldar por
pontos e da pinca.

- substituicdo dos elétrodos e dos bracos;

- verificagdo periddica do nivel no reservatorio da agua de resfriamento.

- verificagdo periédica da auséncia total de vazamentos de agua.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELETRICO E MECANICO.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO DE

SOLDAR POR PONTOS E ACEDER A SUA PARTE INTERNA, VERIFICAR QUE O

APARELHO DE SOLDARPORPONTOS ESTEJADESLIGADO EDESCONECTADO

DA REDE DE ALIMENTACAO ELETRICA E PNEUMATICA (se presente).

Eventuais controlos executados sob tensdo dentro do aparelho de soldar

por pontos podem causar choque eléctrico grave originado de contato direto

com partes sob tensdo e/o lesdes devidas ao contato direto com 6rgdaos em
movimento.

Periodicamente e, de qualquer maneira, com frequéncia em funcéo da utilizacéo e das

condigbes ambientais, inspecionar a parte interna do aparelho de soldar por pontos

e remover a poeira e as particulas metédlicas que se depositaram no transformador,

modulo tiristores, médulo diodos, régua de bornes de alimentacéo etc, com um jacto

de ar comprimido seco (max 5bar).

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 ndo apresentem danos ao isolamento ou conexdes frouxas
- oxidadas.

- lubrificar as articulagdes e os pinos.

- verificar que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador as
fusdes porta-bragos estejam bem apertados e ndo haja sinais de oxidagdo ou
sobreaquecimento; o mesmo vale para os parafusos de bloqueio dos bragos e
porta-elétrodos.

- verificar que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador as barras
/ trancas de saida estejam bem apertados e ndo haja sinais de oxidagdo ou
sobreaquecimento.

- verificar que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador (se presentes)
estejam bem apertados e n&o haja sinais de oxidagéo ou sobreaquecimento.

- controlar a circulagao correta da agua de resfriamento (caudal minimo exigido) e a
perfeita vedagao das tubagens.

- controlar eventuais vazamentos de ar.

- se for necessario reduzir a velocidade de aproximacgdo dos elétrodos, regular
o estreitamento na descarga do cilindro pneumatico atuando nos parafusos
apropriados situados nos cabegotes do cilindro.

- Depois de ter efetuado a manutencéo ou a reparagao restaurar as conexdes e as
fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem
em contato com partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por
temperaturas elevadas. Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligacdes do
primario em alta tenséo daqueles secundarios em baixa tensao.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

NO CASO EM QUE O FUNCIONAMENTO NAO SATISFIZER, E, ANTES DE

EFECTUAR VERIFICACOES MAIS SISTEMATICAS OU DIRIGIR-SE AO VOSSO

CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- com interruptor geral do aparelho para soldar por pontos fechado (pos. ” | ") o
indicador luminoso verde 1, seja ligado; em caso contrario, o defeito esta na

linha de alimentagéo (cabos, tomada e ficha, fusiveis, excessiva queda de tensao,
etc);
- ndo seja ligado o indicador luminoso amarelo {L.q, (intervencdo de protecgao

térmica); aguardar o desligamento do indicador luminoso para activar de novo o
aparelho para soldar por pontos (mod. PCP botéo@ ); controlar a circulagéo

correcta da agua de refrigeragdo e eventualmente reduzir a relagéo de intermiténcia
do ciclo de trabalho.

- quando o pedal ou o cilindro estiverem accionados, o actuador do comando
eléctrico fecha de facto os terminais (contactos) dando o assentimento a ficha
electronica: indicador luminoso verde %ﬁ, ligado pelo tempo configurado.

- os elementos que fazem parte do circuito do secundario (fusdes do porta-bragos -
bragos - porta-eléctrodos ) ndo sejam ineficazes devido a parafusos desapertados
ou oxidagdes.

- 0s parametros de soldadura (forga e diametro dos eléctrodos, tempo e corrente de
soldadura) sejam adequados ao trabalho em execugéo.

No modelo PCP:

- apressdo do ar comprimido ndo seja inferior ao limite de intervengao do dispositivo
de protecgao;

- o selector ciclo ndo seja erradamente posto em poswaoé.(somente pressao -

né&o solda);
- nao tenha sido accionado o botdo de arranque <D depois de cada desligamento

do interruptor geral ou depois de cada intervengao dos dispositivos de protecgao /
seguranga:

a) falta de tenséo de rede;

b) falta/insuficiente pressédo do ar comprimido;

c) sobretemperatura.
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JYIKEYEZ TlA ZYFKOAAHZIH ME ANTIZTAZH TIA BIOMHXANIKH KAl
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Inpeiwon: 1o KeiMEVO Tou akoAouBei Ba xpnaoipotrolgiTal o 6pog “mévra”.

1. FENIKH AZ®AAEIA INA TH ZYTKOAAHZH ME ANTIZTAZH

O X€IPICTAG TIPETTE VO £ival ETAPKWG KATAPTICPEVOS WG TTPOS TNV AoQAAn Xpron
NG TGVTAG Kal EVPEPWHEVOG 600V APOPd TOUG KIVBUVOUS Trou OXETIfovTal pe
TG 81081KACiEG TUYKOAANONG HE AVTIOTACT), TO OXETIKA LETPA TTPOCTACIAG KAl TIG
Slad1kacieg dueong eméupaong.

H mwévra (Mévo oTig TrapaAAayég TTou evepyotToloUvTal JE auTopaTo KUAIVEPO)
TPORAETTEl v YEVIKO BIOKOTITN ME AEITOUPYiEg ApeoNG eTTEURAONG, EQOBIATUEVO
HE AOUKETO yia TOV aTTOKAEIOHO TG AEIToupyiag Tou o€ Béon “O” (avoIkTo).

To kAe1di Tou AOUKETOU MTTOPEi VO Trapad00ei OTTOKAEIOTIKA OTO XEIPIOTH
KOTOPTIOHEVO 1| EVNUEPWHEVO YIA TIG APHOBIOTNTEG TTOU TOU £XOUV avaTedEi Kal
Yia Toug ev8eXOUEVOUG KIVEUVOUG TTOU TTPoépXovTal atrd auTiv Tn Siadikagia
OUYKOAANONG | a6 TNV apeAR Xpon TG TTOVTaG.

ATtroucia Tou XeIpIOTH O S1OKOTITNG TTPETTEl va ToTroBeTeiTal o€ Béon “O” Kal va
AKIVNTOTTOIEITAI HE KAEIOTO AOUKETO Kal XWpPig KAEIBI.

- EkTeAéoTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTOON OUNPWVA LE TOUG TTPOPRAETTONEVOUG
KOVOVIOHoUG Kal T VOHoBegia TTpOANYNG aTuxnuaTwy.

- H mwoévra mpémel va ocuvdieTal ATTOKAEIOTIKA Of 0UOTNHA TPOPOdooiag pe
YEIWPEVO aywyo oudéTepou.

- BeBaiwBeite 6T1 n TPi{a TPOPOdOUTIiAg Eival CWOTA oUVEESEPEVN OTN YEiwoN
TMPOCTACIAG.

- Mnv xpnoipotroieite KaAwdia pe oAAoiwpévn pOVwon 1 XoaAdpwuéveg
ouvdéoeig.

- Xpnoipotroleite TNV TOvVTa o€ Bepuokpaacia TepIBAAAovTog aépa peTagu
5°C ka1 40°C Kol OXETIKA uvpucriu 50% péxp1 Beppokpacieg 40°C kal OXETIKA
uypacia 90% yia esppOKpualeg Méxpi 20°C.

- Mnv xpnoiportroigite TNV T6VTa o€ UYpA TepIBGAAOvTa 1 Bpeypéva N KATW
amé Bpoxn.

- H oUvdeon Twv KaAwSiwv ouykOAANONG Kal OTTOIAdNTIOTE EVEPYEIN TAKTIKAG
ouvTipnong oe Bpayioveg kal/l NAEKTPOSIA TTPETTEI va EKTEAOUVTAI PE TRV
TTOVTA OBNOTH KAl ATTOOUVSESEPEV ATTO TO SikTUO TPOPOSOTiaGg NAEKTPICHOU
Kol aépa (av UTTApXE!).

H id1a S1081kaoia TTpETrel va TNPEITAI KAl yla T oUv3eon oTo UdPIKO diKTUO
1 o€ pia povdada Pugng KAEIOTOU KUKAWHATOG (TTOVTEG PE YUEN vEPOU) Kal OE
KAOE TTEPITITWON EVEPYEIAG ETTICKEVNG (EKTAKTN oUVTAPNON).

- ITg TOVTEG TTOU gvepyoTroloUvTal e KUAIVEpO agépa eival avaykaio va
akivnTotroin@ei o yevikog S1akOTTTNG ot Béon “O” pe TO TTPOMNBeUOPEVO
AoukéTo.

H id1a diadikacia TPETTel va TnpeiTal Kal yia Tn ouvdeon aTo udpikoé dikTuo N
O€ pIo povada Yyugng KAE1oToU KUKAWPATOG (TrovTeg Yigng vepou) Kal o€ KABe
TEPITITWON EVEPYEIAG ETTIOKEVNG (EKTAKTN oUVTAPNON).
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- AmrayopeUeTal N XPAON TNG OUOKEUNG Ot TEPIBAAAOVTO TTOU OVAKOUV O
KOTNYOPIEG TTEPIOXNG TTOU XAPAKTNPiJoVTal ETTIKIVEOUVEG aTTO dTToYn KIvdUvou
£€kpnéng AOyw Trapouaciag agpiwv, oKOvNng 1 opixAng.

- Mnv ouykoAAeite ot Soxeia | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1 TrEPIEiXaV
€UQPAEKTA UYPA N aépia UAIKA.

- Amo@eUyete va epydleoTte o€ UAIKG TTou KaBapioTnkav pe XAwploUxoug
B1aAUTEG ) KOVTA O€ QUTEG TIG OUCIES.

- Mnv ouykoAAeite o€ doxeia uTTd 1'r|£0n

- ATTopaKpUVETE aTr6 TNV TrEPIOXN epyaciag 6Aeg Tig eUPAEKTEG ouaieg (TrX.
§UAo, XapTi, TTavId KATT).

- A@noTte va kpuwaoel To pETaAAo TTou poAIg kKaTepydoTnke! Mnv ToTToBeTEiTE TO
KOMUATI KOVTA O€ EUPAEKTEG OUTIEG.

- Egao@aliore évav katdAAnAo agpiopd i KAaTdAAnAa péoa yia TNV agaipeon
TWV KOTIVWV OUYKOAANONg kovtd ota nAektpodia. Eivalr avaykaio pia
OUOCTNMATIKI TTPOCEYYION YId TOV TIPOOSIOPIoHS TWV opiwv €KBEaNG OTOUG
KOTTvoUg OUYKOAANGNG avAaAoya pe Tn oUVOEDN, TNV TTEPIEKTIKOTNTA KAl TN
Siapkela Tng €kBeong.

DOOE®

NpooTarevere TaVTA Ta PATIO PE Ta E151KG YuaMid TTpooTaGiag.

- @®opdre yavTia Kal evOUHOTA TTPOOTACIAG KATAAANAA yia TIG KATEPYOOiEg
guyKkOAANoNG pE avTioTaon.

- OopuBornra: Av efaiTiog evepyelwv OUYKOAANONng 181aiTepa  €vioveg
emoAnBeveTal éva emimedo nuepnolag aTtopikng ékBeong (LEP,) ico n
avwrepo Twv 85db(A), gival UTTOXPEWTIKA N XPROoN KATAAANAwvV péowv
OATOMIKAG TTPOOCTATING.

(%)

EMEF
SAFE

eiccromauec |

To mépaoua Tou psupa'rog Trovalouu'rog Snuioupyei nAsKrpouuvvnﬂxa
media (EMF) otnv mepioxn yopw amréd 1o KUKAwua wovmpwpa‘ro

Ta nAekTpopayvnTIKG TEdia PTTOpoUV va TTAPEPBOUV UE OPICHEVESG IOTPIKES
OUOKEUEG (TTX. BNpATOdOTNG, OVATIVEUOTAPEG, METOAAIKEG TTPOBETEIG KATT.).
Mpérrel va uio8eToUVTAI KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA HETPA OE OXEON JE ATOUA TTOU
(PEPOUV CUOKEUEG AUTOU Tou €idoug. MNa Tapdadelypa va atrayopeUeTal N €icodog
oTNV TTEPIOXH OTTOU XPNOCIMOTIOIEITAI I TTOVTA.

AuTH N TTOVTA IKOVOTTOIEI TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG YIA OTTOKAEIOTIKN
Xpnon o€ Biopunxaviko TepIBAAAOV yIa £TTAYYEAPATIKO OKOTTO. Agv €yyudTal n
AVTATTOKPION OTA BAOCIKA 6pIa TTOU a@OpoUV TNV £KOEON TOU AvOPWTTOU OTA
NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia 0€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O XeIpIOTAG TTPETTEI VA TNPEI TIG dKOAOUBEG S1aSIKACiEg WOTE va TrEPIOPIdEl TV
€kBeon oTa NAEKTPOUAYVNTIKA Tredia:

ZTEPEWOTE Padi 600 TOo SuvVaATOV IO KOVTA Ta SUo KOAWSIA TTOVTAPITHATOG
(av utrdpyouv).

AlaTnPROTE TO KEPAAI KOl TOV KOPHO TOU CWHOTOG 600 TO duvaTév Trio
HOKPUG a1Té TOo KUKAWHA TTOVTOPIOHATOG.

an TUAiyeTe TOTE To KAAWSIA TTOVTAPiIoHATOG (aV UTTAPYOUV) YUpw OTTd TO
oWHa.

Mnv TrovTdpeTe e TO OWHA AvAuEsa 0T0 KUKAWUA TrovTapioparos. KparfioTe
AUPOTEPA TA KAAWDIA OTNYV iB1a 1'r)\£upu TOU CWHATOG.

ZuvS£0TE TO KAAWSIO ETTICTPOPNG TOU PEGHATOG TTOVTAPICHATOS (AV UTTAPXE!)
oTO PETAAAO TTPOG TTOVTAPIOHA 6GO TO SUVATOV IO KOVTA OTn 0UVEEDN UTTO
EKTEAEDT).

Mnv TTOVTdpeTe KOVTA, KaBIOTOi 1} OKOUMTTIOMEVOI OTNV TrOVTA (EAGXIOTN
amréoTaon: 50cm).

Mnv a@rvere oIGNPOPaAYVNTIKA QVTIKEIJEVO KOVTA OTO  KUKAWMO
TOVTUPICHATOG.

EAdxioTn amwéoraon:

- d=40cm (Eik. l);

TuoKeun Katnyopiag A:

AuTHA N TTOVTA AVTOTTOKPIVETAI OTIG ATTAITOEIG TOU TEXVIKOU OTAVTAPVT TTPOIOVTOG
YIO OTTOKAEIOTIKR XPON O€ Blounxaviké TepIBAAAoV yia eTTayyEAUOTIKA XpAoN.
Agv eyyudTal n avTaToKpPIoN OTNV NAEKTPOHAYVNTIKI) CUPBATOTNTA O€ OIKIOKOUG
XWPOUG Kal o€ KTipla TTou ouvdéovTal dueca oe SikTuo Tpopodoaiag XaunAng
TAONG TTOU TPOPODOTEI KTipIa TTOU TTPOOPI{OVTaIl OE KATOIKIES.

NPOBAENOMENH XPHZH

H eykardoraon TpEmel va XPNOIUOTIOIEITAI yiO TO TrOvTdpiopa &vog 1
TMEPIOCCOTEPWVY EAAOHATWY aTTO XAAUBA XOMNANG TTEPIEKTIKOTNTAG AvOpaKa,
S10¢p6pwV S10CTACEWV KOl OXAHOTOG avVAAOYa PE TNV KATEPYOT IO TTPOG EKTEAEDT).

A YMOAOIMOI KINAYNOI é

KINAYNOZ ZYNOAIWHZ ANQ AKPQN

MHN TOMOOETEITE TA XEPIA KONTA ZE MEPH MOY KINOYNTAI!

O TpOTTOG AEITOUPYIOG TNG TTOVTAG KaI N HETOBANTOTNTA OXANATOG KAl S100TACEWV
TOU KOMMATIOU O€ KOTEPYOOia ERTTodifouv TNV UAOTTOINGN HIaG OAOKANPpwWHEVNG
TPOCTACIAg KATA TOu KIVEUvou oUVBAIynGg Twv dvw dkpwv: SAKTUAQ, XEpI,
Bpayiovag.

O KivOuvOog TIPETTEI VO PEIWVETAI UIOBETWVTAG TO KATAAANAC TTPOANTITIKA PETPA:
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O XeIpIOTAG TTPETTEl VA Eival EUTTEIPOG KOl EKTTAISEUNEVOG OE OXEON UE TN
S1adIKacia OUYKOAANONG PE AVTIOTAON ME QUTHV TNV TUTTOAOYiO CUOKEUWV.
Mpérrel va ekTeAgiTal n agioAdynon Tou KivdUvou o€ oX£on ME KABe TuTTOAOYial
egpyaoiag mwpog ekTéAeon. Eival avaykaio va mpoBAéyere Tig KATAAANAeg
EYKOTAOTACEIG KAl TIPOOTATEUTIKEG EMIKAAUWEIG WOTE VO OTNPIJETE KAl va
OdNYEITE TO KOPPATI OE KATEPYATIO YIO VO OTTOMAKPUVETE TA XEPIO OTTO TNV
EMIKiVOUVN TTEPIOYXTH TWV NAEKTPOBiwv.

Zg EPITITWON XPAONG HIO QOPNTAG TTOVTAG: TIACTE OTaBepd Tn Adfida
KPOTWVTAG Ta Suo Xépia oTig £181kéEG AaBEG, BIaTnPEITE TTAVTA TA XEPIO HAKPUG
a1ré Ta nAekTPOSIa.

Zg OAEG TIG TTEPITITWOEIG OTTOU N JIAUOPPWON TOU TEPAXIOU TO ETITPETTEN,
PUBUIOTE TNV OTTOCTACT TWV NAEKTPOSiWV WOTE va PNV {emEpvwvTal 6 mm
diadpoung.

EptrodifeTe o€ mepIoooTEPA dTOUA VA £PYAJOVTaAl TAUTOXPOVA UE TNV idia
movTa.

H mrepioxn epyaciag TPETel va atrayopeUeTal o€ {éva dTopa.

Mnv a@nAvere a@UAAKTN TNV TOVIO: Of AUTAV TNV TEPITTTWON Eival
UTTOXPEWTIKG VA TNV OTTOCUVOEETE ATT6 TO SiKTUO TPOPOBOTiag. ZTIG TTOVTEG
TTOU EVEPYOTTOIOUVTAI ME KUAIVEPO aépa @QEPTE TO YEVIKO SilokomTTn ot “O”



KOl OKIVITOTTOINOTE TOV HE TO TTPOouNBeudevo AoukéTo To KA&I1Si TTpétTel va
agaipeiTal Kal va QUAAGyEeTal atré Tov utrelbuvo.

- XpNOIYOTIOIEiTE OTTOKAEIOTIKA Ta NAeKTPOSIa TTOU TrPORAEéTTOVTON YIa TN
pnxavn (BAéeTe KATAAOYO OVTAAAOKTIKWY) XWPiG va aAAOIWOETE TO OXAMA
TOUG.

- KINAYNOZ EFKAYMATQN
Opiopéva pépn TG TOVTOG (NAEKTPOSIa — BPaXiOVEG KOl TTOPOKEIMEVS
TEPIOXEG) MTTOPOUV va QTACOUV Ot Beppokpacieg Tavw omd 65°C: eival
avayKaio va gopdrte KATAAANAC TTPOCTATEUTIKA EVOUMOTO.
A@noTe To pETaAAO TToUu POAIG OUYKOAARBNKE VO KPUWOEN TIPIV TO ayyi§eTe!

- KINAYNOZ ANATPOIMHZ KAI MTQZHZ
- ToroBeTOTE TNV WOVTA Ot OPIJOVTIA EMIPAVEIN KATAAANANG IKAVOTNTAG
mpog TN Hada. AegopeloTe OoTnV €mMQAvela OTAPIENG TNV TOVTA (O6TAV
mpofBAémeTal oto kepdAaio “EFKATALTAZH” autou Tou gyxeipidiou). e
avTiBeTn EPITTTWON, KEKAIPEVA 1 avpoAa BATTEdA, KIVINTEG ETTIPAVEIEG
oTAPIENG, UTTAPXE! O KiVOUVOG aVaTPOTIAG.

- ATrayopeUeTal n aviywon Tng TOVIaGg, €KTOG TNG TEPITTWONG TToU
mwpoBAEeTal pNTd 0TO KEQAAaio “EFKATAZTAZH” autoU Tou gyxeipidiou.
g TEPITITWON XPONG CUPOUEVWYV UNXAVWV: OTTOCUVOECTE TNV TTOVTA ATTO
TNV TPOoPodoaCia NAEKTPIOCHOU Kal aépa (av UTTAPXE!) TTPIV PETAKIVIOETE TN
povdada oe AAAN eploxN epyaaiag. NpooégTe Ta eTTOSIa Kal TIG avwpaAieg
ToU £8dPOouG (YIo TTapadelypa KaOAWSIA Kol CWANVEG).

- AKATAAAHAH XPHZH
Eivar emkivduvn n XpRon Tng TOVTOG YIO OTOIOSATIOTE KATEPYOOid
SlagpopeTiki atré Tnv mpoPAemopevn (BAérere MTPOBAEMOMENH XPHZH).

A MPOXTAZIEZ KAl KAAYMMATA

O1 TTPOOCTATIEG KAl T KIVNTA MEPN TOU TrEPIBAAMATOG TNG TTOVTAG TIPETTEI VA Eival
oTn 8€on Toug TTPIV cuvdEoETE TNV idla oTO SikTUO TPOPOBOTIiag.

MPOZOXH! OTrol08ATToTE XEIPWVAKTIKA TTapéUBacn o€ KIVNTA TTPOCITA HEPN TG
TOVTAG, YIO TTaPAdelypa:

- AVTIKOTAOTOON KOI CUVTRAPNON NAEKTPOBiwV

- PUBpion Tng Béong Bpaxiovwyv | NAekTpodiwv

MNPEMEI NA EKTEAEZTEI ME THN MNMONTA IBHZITH KAl ANMOXZYNAEAEMENH
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ HAEKTPIZMOY KAI AEPA (av utrdpxei).
FENIKOZ AIAKOMNTHXZ AKINHTOMOIHMENOZ ZE “O” ME AOYKETO KAEIZTO
KAI KAEIAI NOY EXElI AQAIPEOEI oTta povTéha pe evepyotrroinon KYAINAPOY
AEPA).

AMOOHKEYZH

- TomoBeTAOTE TN PNXavA Kol Ta e§apTAMATA TNG (UE | XWPIG OUOKEUOTIA) OE
KAEI0TOUG XWPOUG.

- H oxeTikn uypaocia Tou aépa Sev pémel va eepvdel To 80%.

- H 8eppokpacia mepiBdAAovrog TpéTrel va KupaiveTal petagld -15°C kai 45°C.

€ MEPITITWON UNXOVAG HE HOVASa Yugng vepou Kail Beppokpacia TepIBdAAovTog

KaTwTepn atro 0°C: mpooBéoTe TO TTPOBAETTOUEVO AVTIYUKTIKO UYPO 1) aSEIAOTE

EVTEAWG TO USPAUAIKS KUKAWMA Kal T de§apevh vepoU.

XpNOIMOTIOIEITE TTAVTA KAOTAAANAQ PETPO YIA VO TTPOCTATATEWETE TN MNXAVI ATTO

TNV vypagcia, amwé akabapaoieg kai pBopd.

2. EIZArQrH KAI reNiKH NerPIrPA®H

2.1 EIZArQrH

Mnxavég oTigng TUTTOU KOAGVAG HE NAEKTPADIO KAPTTUAWTAG KaBAdoU yia uykOAAnon

avTioTaong (Hovo aTiypa).

HAekTpOVIKOG €AeYXOG 10XUOG (BUPIOTOP) CUUTIANPWHEVOG PE TAIUEP KOl TTEPIOPIOTH

apXIkoU PEUPATOG EKKIVNONG.

OepuIkA TTpoaTaadia ye orjpavon (UTrepedpTIan f EAAEIPN vepou WuEng).

Evepyotroinon:

- povTéAd «PTE»: unxavikn pe mevidA kai pubuidpevo urikog poxhou;

- povTéAa «PCPx»: pe guptrieopévo aépa pe KUAIVOPO dITTARG dpdang TTou eAEyxeTal
pe BaABida TrevidA, IvTepuTTAGKO Aeimoupyiag yia €AAelwn Tdong dIkTUOU Kal/f
TPOPOdOTiag TTETTIECUEVOU agpal.

2.2 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA

- Zegwyog Bpoayioveg prnkog 500mm, e@odiaouévo pe BAoelg nAekTpodiwv Kal
NAEKTPOdIO OTAVTAP.

- ZegOyog Bpoayioveg prnkog 700mm, e@odiaouévo pe BAoelg nAekTpodiwv Kal
NAEKTPOdIO OTAVTAP.

- KoaptruAwtd nAekTpddia.

- Movéda wugng pe vepd kKAeloToU KUKAWPATOG (KaTdAAnAo pévo yia PTE rj PCP 18).

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 MINAKIAA ZTOIXEIQN (EIK. A)

Ta kUOpia OTOIXEIO OXETIKA WE TN XPAON Kal TIG ammodOCEIS TNG MNXAVAG OTigng

ouvowidovTal oTnV TIVaKI®a TEXVIKWY OTOIXEIWV PE TNV akOAouBn €vvoia.

1-  ApIBuog @aoewv Kal ouxvoTnTa YPOUHAG TPOPOdOaiag.

2- Tdaon 1pogodoaiag.

3-  loxug BIKTUOU O€ pOVIHO KaBeoTwg (100%).

4-  OvopaoTiKA 10X0G BIKTUOU e oxéon diaAeiTroucag Asiroupyiag 50%.

5-  Méyiotn 1don o€ Kevo (avolkté oUaTnua) oTa NAEKTPOdIA.

6- MéyioTo pelpa pe NAekTPOdIa o€ BpayukUKAwA.

7- Aeutepelov pedpa o€ PoviPo kaBeoTwg (100%).

8- AmdéoTaon kal AKog Bpaxidvwy (aTavTap).

9-  Méyiotn kai eAGX10TN puBuIZduEVN SUVaUN TwWV NAEKTPOBIWV.

10- OvopOOTIKA TTiEGN TINYAG CUUTTIEGUEVOU AéPa.

11- Tigon TNyNAG CUPTTIECPEVOU aépa avaykaia yia va emTeuxOei n péyiotn duvaun
oTa NAEKTPODIA.

12- Amédoaon Tou vepou wugng.

13- TMT1waon ovopaoTIKAG TTiEGNG Tou uypoU yia TNV Wugn.

14- ‘OyKOG TOU CUGTANATOG GUYKOAANONG.

15- ZUpBoAa ava@epopeva oTnv ao@AAEIO N OnUACia TwV OTToIWY avaypdgeTal OTO
KeP. 1 «levikr ao@AaAeia yia TN ouykOAANGn avtioTaong.

Znueiwon: To avapepdPevo TTAPAdEIYPa TTIVOKIDAG €ival EVOEIKTIKO TNG £vvolag Twv
OUPBOAWV Kal Twv Wneiwv. O1 akpIBEiG TIUEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWV TNG MNXAVAG

0'Ti§[]§ TToU Bpl’cKqul OTNV KOTOXN OOG €ival QUTA TTOU avaypdgovTal TNV TTIVaKida
NG idiag TNG UNXavg.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA (EIK. B)

4. NEPIFPA®H THZ MHXANHZ ITIZHZ
4.1 ZYNOAO KAI OrKOZ THZ MHXANHZ (EIK. C)

4.2 YZTHMATA EAErXOY KAI PYOMIZHZ

4.2.1. Nivakag gAéyyou (EIK. D1)

1- yevikdg d1akoTITNG (oTa povTéAa PCP e Aeitoupyia €kTakTng otdong kai 8€on «0»
TTOU KAEIVETOI JE AOUKETO KOl OXETIKA KAEIDIA)

Auxvieg ofpavong:

a) - (Tpaaoivn) Taon Tpopodoaiag «ONx»: TTAaKETa eAEyxou «ON»,

2

b) %ﬁ.(ﬂpdolvn) OuykOAAnan «ON» (uOvToul BupioTOp €vepyoTTOINUEVOU

eAéyyou)
c) h' (kiTpIvn) Beppikr TTpooTacia «ON»: aTTOKAEIOUOG GuykOAANong (oTa

povtéha PCP atmrokAeieTal kai n evepyotroinon Bpaxiova).
3- didragn «POWERNX: TTOTaVOIOPETPO pUBUIONG PEUPATOG OUYKOAANONG;
4- digragn « TIMER»: TToTavoIOpETpO pUBUIONG XPOVOU CUYKOAANGNG;
5- é Kouiov eveyotroinong/ (reset) (wovt. PCP).

6- =,/ é.cu)\)\ékmg pévov Trieong (8ev OUYKOAAGEI/OUYKOAANGT, WOVO HOVT.
PCP).

4.2.2. Nagipadi cuptrieong (EIK. D2)

Eival rpooité avoiyovtag 1o TTopTaKI GTO THoOW PEPOG TNG UNXAVAG OTiENg. EmTpéTel
va puBpiceTe TN dUvaPN TTOU AOKEITAI aTTd TA NAEKTPODIO EVEPYWVTAG OTO TTPOPOPTIO
TOu gAarnpiou.

4.3 AEITOYPTIEZ AZ®AAEIAZ KAI INTEPMIMAOKO

4.3.1. MovTtéAa PTE

OepUIKN TTPOCTACIO

EmepBaivel oe TepimTwon umepBEppavong Tng PNXAvAG OTiENG TTou o@eileTal o€
EMelyn/aveTtapkn TTapoxn vepoU WUENG r o€ KUKAO €pyacdig Trou utrepPaivel To
ETTITPETTOPEVO OPIO.

H emépBaon ouvodeveTal atré dvappa KiTpivng Auxviag h, OTOV TTIVAKA XEIPIOUWV.

ZYNETEIA: pTTAoKGpIopa pEUPATOG (ATTOKAEITHOG OUYKOAANGNG).
AMOKATAZTAZH: autépatn KOT@ TNV €TMOTPOPN OTA ETTITPETTOPEVA Opla (OBrOINO
KiTpIvng Auxviag).

4.3.2. MovtéAa PCP
Fevikog B10KOTITNG
- Ofon «O» = avolkTég pe duvatdTnTa AoukéTou (BA. Keg. 1).

A MPOZOXH! >¢ 6¢on «O» ol ecwTepikoi ouvoxeig (L1+L2) yia Tn

auvdean Tpopodoaiag BpickovTal o€ Taon.
- ©féon «I» kAeloTd: n pnxav Tpogodoteital aAAd dev BpiokeTal og AeiIToupyia
(STAND BY) mrpdaivn €voeign avoikté (Auxvia -, ).

AsiToupyia EKTOKTNG AVAYKNG

Me pnxavn o€ Aeitoupyia 1o dvorypa (Béan«I»=>8¢an«Ox») kaBopilel To OTAPATNHA OF
KardoTaon acQaAsiag:

- OTTOKA€IoP6G PEUPATOG;

- @volypa nAekTpodiwv (KUAIVEPO §EpOpTWOnNG);

- OTTOKAIOPOG QUTOPATNG ETTAVEPYOTTOINONG.

NPOZOXH! ENAAHOEYETE NEPIOAIKA TH ZQXTH AEITOYPIIA THEZ £TAZHZ ZE
ZYNOHKEZ AZOAAEIAL.

Koppiov evepyotmroinong <D

aTTaITEITaI N AEITOUPYIiQ TOU Yia TOV EAEYXO TNG EVEPYEIAG OUYKOAANONG (OTTO TO TTEVTAA

oI’ aépog) oTnv Kabepia atroé TIg akOAoUBeG CUVORKEG:

- 0¢€ KGBe KAeioIpo Tou yevikoU SIOKATITN (BEan«O»=>B¢an«|»),

- pETG OTTO KGBE eTTéEPPaON Twy SIOTASEWY aoPaAEiag/TTpoaTaciag;

- PETG TNV eTTava@opd Tng TPoPodoaiag evEPYEIAg (NAEKTPIKAG Kal CUPTTIECUEVOU
aépa) TToU TTPONYOUMEVWG €iXe DIAKOTTE yia TOUNGN GTO YnAGTEPO onueio ) BAGRN.

“NMPOZOXH! EAEMXETE MNEPIOAIKA TH £QXTH AEITOYPrIA THZ EKKINHZIHZ

JE ZYNOHKEZ AZDAAEIAL.”

ey o,

TUAAEKTNG KUKAOU ~ ] ~C
- KL’JK)\OQ%‘Z EMTPETTEI TOV EAEYXO TNG MNXAVAG (aTTO TO TTEVTAA 8" a€POg) Xwpig

OuykOAANnon. XpnoiyoTroiEiTal yia TNV TIPAYPOTOTIOINGN TG Kivnong Twv
Bpaxiovwy Kai To KAEIOIYO Twv NAEKTPOdiWV Xwpig TTapoxr PEUPATOG.

é YMNOAEIMMA KINAYNOY: kai aTov TpOTIO A€IToupyiag autd UTTapxeEl

KivOuvog ouVvTPIBAG TwV Avw AKPpwV: AGBETE KABE OXETIKA TTPOPUAAEN (BA. Ke®.
ao@aAeiag).

- KuokAog (kavovIKOG KUKAOG GUYKOAANGNG) ETTITPETTEN TN AEITOUpYia TNG PNXAVAG
~

oTigNG yia TNV eKTEAETN TNG GUYKOAANONG.

OepUIKN TTPOCTACIO

EmepBaivel o€ TepimTwon umepBépuavong Tng WNXavig OTiENg O@EINOPEVNG O€
£€MeIYn i aveTtapkr TTapoxn vepou wigng i o€ kukAo epyaaiag (DUTY CYCLE) trou
uTtepPaivel To BPPIKG KUKAO.

H emépBaon ouvodeveTal aTréd To vappa Kitpivng (L.q, Auxviag aTov Trivaka eAéyxou.

ZYNETEIA: pTTAoKGpIopa pEUPATOG (ATTOKAEITNOG OUYKOAANGNG).
AMNOKATAZTAZH: xeipokivntn (dpdon oTo TrAr’]KTpo<D) UETA TNV ETTIOTPOQN OTA

aTT0deKTA Opla BepPdTNATS (GPACINO KiTPIVNG AUXVIaG).

Aoc@dAeia ouPTTIETUEVOU aépa

EmepBaivel oe mepimtwon €éAeiyng R TTwong tng Téiong (p < 2.5 + 3bar) Tng
TPOPOJOCIaG TOU CUUTTIEOPEVOU OEpa, N eméuBacn onuaivetal ommd Tnv E€vOeign
Tou pavoperpou (0 + 3bar) Tou eival TOTTOBETNUEVO OTO OUYKPOTNHO €106O0U TOU
OUUTTIEGPEVOU aépa.

ZYNEMEIA: eumAokr) Tng Kivnong, dvolypa nAKTpodiwv, KUAIVOPOG &epoOpTWwOnNG,
€UTTAOKN) PEUPATOG, ATTOKAEITPOG OUYKOAANGNG.

AMOKATAXTAZH: xeipokivnTn (evépyea TTi TOU KopBiou <D) UE TNV ETIOTPOPH OTA

ETMTPETTOEVA Opla TTiEONG (EvOEIgn pavopéTpou >> 3bar).
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5. EFTKATAZTAZH

A MPOXOXH! EKTEAEITE OAEX TIZ ENEPIEIEZ EFKATAZTAZHZ KAI TIZ
HAEKTPIKEZ KAIZYNAEZEIZ AEPAME TH MHXANH ZTIZHZ AMOAYTQX ZBHEITH
KAI ANOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ KAOQZ KAI Ol XYNAEZEIZ AEPA MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO NEMNEIPAMENO H EIAIKEYMENO NMPOZQMIKO.

5.1 MIPOETOIMAZIA
ATTIOOUOKEUAOTE TN UNXAVAG OTiENG, EKTEAEDTE TIG OUVOELDEIG OTTWG TTEPIYPAPETAIl OE
auTo TO KEPAAaIO.

5.2 TPOMOZ ANYWQZHZ (EIK. E)

H aviywon Tng pnxavig oTiEng TIPETTel va eKTEAETal pe SITTAG OKolvi Kail yavtioug,
XPNOIPOTIOIWVTAG TOUG €I0IKOUG OOKTUAIOUG.

ATrayopeUeTal KaT@ aTTOAUTO TPATTO N POPTOEKPOPTWAN HE DECINO TNG PNXAVAG OTIENG
HE TPOTIO JIAPOPETIKO ATIO QUTOV TTOU TTEPIYPAPETAI (TT.X. OTOUG Ppayioveg f oTa
NAEKTPODIA).

5.3 TONOGETHzZH

MpoopioTe OTO XWPO E€YKATAOTAONG MIC TTEPIOXN ME ETTOPKEIG OINOTATEIG KAl XWPIG
EUTTOBIO TTOU va £yYUATal TNV TTARPN Kal ag@aAn TTpOcBaacn oTov TTivaka eAEyXOU Kal
OTO XWPO £pyaoiag (TT.x. NAEKTPODIA).

BeBaiwbeite 011 dev uTTdpXouv €UTTOSIO OE QVTIOTOIXiO WE Ta avoiypaTta €106dou i
€€O00U Tou aépa WUENG, eCakpiBwvovTag Tn pn duvatédTnTa aTToPPOPNONG OKOVNG
AYWYIPOTNTAG, DIABPWTIKWY ATHWY, UYPACiag KATT.

ToOTTOBETATETE TN UNXAVA TIAVW O€ ETTITTEDN ETMIPAVEIN OJOYEVOUG UAIKOU Kal GUMTTayR
(0dGTed0 0 OKUPODEUA 1 AVOAOYWYV PUOIKWY XAPAKTNPIGTIKWY).

ZTEPEWATE TN PNXAVH OTiENG 0To £da@og pe TEaaePIG Bideg M10 kavovTag Xxpron Twv
€IDIKWV OTTWV TTou Bpiokovtal oTn BepeAiwaon. KaBe aToixeio ouptrayoUg KpaTipaTog
HE To OATTEdO TTPETTEI VA £yYUATAI PIG avTioTaon aTnv €AEn TouhdxioTov 60 Kg (60daN).
MéyioTn @opTwon

To e@appoaIpo oTov KATWw Bpayiova PEYIOTO POPTio (CUYKEVTPWHEVO GTOV GEova Tou
nAekTpodiou) eival 35Kg (35daN).

5.4 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

5 4.1. MpogidomroInoeig
Mpiv ekTeAéOETE o1'rom§n1'rors NAEKTPIKA ouvéson BsBalwealTa o1l TO TE)(VIKC(
aToIXgia TTou avaypdgovTal oTnV TIVOKIda TG TTOVTAG avTIoToIXOUV aTnV Taon Kai
ouxvoTnTa SIKTUOU TTou SIaBETOVTal OTOV TOTTO EYKATAOTACNG.

- H movta pétrel va ouvdeBei aTTOKAEIOTIKG 0 GUOTNUA TPOYODOTIag UE YEIWHUEVO
OUBETEPO aywYO.

- Ta va gyyunBei n TTpooTacia KAaTd TNG EUPEDNG ETTAPAG XPNOIUOTIOIEITE DIAPOPIKOUG
BIOKOTITEG TUTTOU:
- Tomou A () Y10 HOVOQOOIKEG PNXAVEG,

- ToTou B ( ) YIa TPIPACIKEG PNXAVEG.

- Ta va kavotrolodvTal ol amaiTAoelg Tou kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvioTdrtal n olvdeon Tng TOvTag oTa onueia aAAnAemidpaong Tou OikTUOU
TpoYodoaiag TTou Trapoucialouv oUVOETN avTioTaon KatwTepn ammd Zmax =0.066
ohm.

- Hmévra dev mepidapBaveTal aTig amraiTioelg Tou kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei o€ dnpdaio SikTuo Tpopodoaiag, ival euBUvn Tou €IBIKOU EYKATAOTAONG
f Tou XpAoTn va eTTaAnBevoel 6T n TévTa pTropei va ouvdeBei (av avaykaio,
OUMBOUAEUTEITE TOV POpEa TOU BIKTUOU BIAVOUNG).

5.4.2. 20vdeon Tou KaAwdiou Tpoypodoaiag otn pnxavi oTtigng (EIK. F)
A@aipéaTe TNV TTAEUPIKH OEEIG TTAGKA, TOTTOBETAOTE TOV TTPOPNBEUOEVO GTABEPOTTOINTA
KaAwdiou o€ avTiaToIKia TNG OTTAG TTOU TTPOBAETTETAI GTNV TTIOW TTAGKA.

MepvwvTag dia péoou Tou aTaBepoTToINTA KaAwdiou ouvdEoTe To KaAwdio Tpopodoaoiag
OTOUG OKPOJEKTEG TNG BAong Tpopodoaiag (pdoelig L1(N)-L2) kai oTov akpodEkTn Bida
TNG YEIWONG TTPOCTACIAG - KITPIVOG TTPACIVOG aywydg).

Avdloya pe TO HOVTENO TOU TTIVOKA OKPOJEKTWV EQODIAOTE TA TEPHATIKA TOU KaAwdiou
omrwg aivetal otnv eik. (EIK. F1, F2).

MrrAokdpeTe 10 KaAwdio apalifovTag TnG BidEG TOU TTEPACHATOG KOAWDIOU.

BAémete TNV Trapdaypago «TEXNIKA ZTOIXEIA» yia Tnv €AAXIOTN ETITPETTOUEVN
OIGUETPO TWV AYWYWV.

5.4.3. Buopa kai pida

JuvdéoTe 01O KaAwdIO €va kavovikoTroinuévo Buoupa (3P+T : xpnoiyotrolodvTal
pévo 2 Aol yia glvdean 400V AIAGAXIKH, 2P+T: oUvdeon 230V MONO®AZIKH)
KATAAANANG IKavOTNTOG Kal TTPodIaBéaTe £va BUoua SIKTUOU TTOU Va TTPOOTATEVUETAI UE
QUTOPOTO HayvNTOBEPPIKO SIOKATTTN. To €IOIKO TEPUATIKO YEIWANG TIPETTEI VO OUVOEDET
aToVv aywyo yeiwong (KiTpIvo-Trpdoivo) TNG YPauung Tpogodoaiag.

H a1mdd00n Kol Ta XapaKTNPIGTIKA TTAPEUBACNG TWV AOPAAEIWV KAl TOU HayvNTOBEPUIKOU
S10k4TTITN cuvowidovtal oTnv Trapaypa®o “AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA” kai/ry otov MMIN.
1

Te TTEPITITWON TTOU £YKATAGTOBOUV TTEPICOOTEPEG TIOVTEG, SIAVEUETE TNV TPOPodoaia
KUKAIKG PETAEU TWV TPIWV QACEWY WOTE VA TTPAYPOTOTTOINGE £va TTI0 IG0PPOTTNUEVO
@opTio, yia TTapadelyua:

mévTa 1: Tpogodooia L1-L2,

mévTa 2: Tpogodooia L2-L3,

mévTa 3: Tpogodoaoia L3-L1.

A MPOZOXH! H pn TApnon Twv TAPATTAVW KAVOVWY KaBioTd

AVOTTOTEAEOHATIKO TO OUOTNMA OO@aAgiog TTOU TPORAETETAI ATTO  TOV
KaTaokeuaoTh (karnyopia l) ye emak6Aouboug cofapols KivdUvoug yia dropa
(1r.X. nAekTpoAngia) Kal avTikeipeva (T.X. TTUpKAyId).

5.5 ZYNAEZH AEPA (EIK. G)

(uovo yia povt.PCP)
MPOETOINAOTE YIO YPAUKN CUUTTIECUEVOU aépa PE TTiEaN GOKNONG TOUAdXIoToV 6
bar.
TomroBetiote To MANOMETPO (mrpoun®eletal) Bidwvovidg To oTnv  €dIKA
OTTEIPWTA OTTA OTO PEIWTAPA TTiEDNG.

- Ao péoou Tng €1BIKAG dlaBATIKAG OTIAG TOTTOBETNUEVNG OTO TTOW WEPOG TNG
MNXavAG, oUVOEOETE €vav €UKAPTITO OWANVO CUMTTIEGHEVOU aépa (D EOWTEPIKO
8 + 9) oTn d1aoUVOEDN TOU GUYKPOTAHATOG QIATPOU pEIWTAPA TTPOCIToU aTré Thv
apIOTEPR TTAEUPQ, OIYOUPEUBEITE yia TO KPATNUA TNG oUVOEONG HE TOV KATAAANAO
OQIYKTAPA i} CUVOETAPA.

5.6 ZYNAEZH TOY KYKAQMATOZ WY=HZ (EIK. H)
ATraiteital n TpoETOIYacia P0G CWANVWOEWS TTAPOXAG vepoU o€ Beppokpaaia Oxi
avwtepn Twv 30 BaBuwv Kehoiou pe eAGXIOTN SuvapikotnTa (Q) OX1 KATWTEPN TWV

6owv avaypdgpovtar ota TEXNIKA ZTOIXEIA. Eivai duvati n dnuioupyia evog
QAVOIKTOU KUKAWHATOG WUENG (vepd eTTavapopds aveTmioTpoPrg) 1 KAEIOToU, apKei va
oeBaoTolv ol TTapdpuETPOI BEPUOKPATiag KAl QUVANIKOTNTAG TOU VEPOU TTOU EITKWPEI.
A@aipéoeTe To TTAAYIO OPIOTEPOS TAUTTAG VIO VO EICKWPHOETE ATOUG EUENIKTOUG CWAARVES
TIAPOXAG Kal €TTOvVA@POPAS VEPOU. AIEUKOAUVETE TO TTEPOOHA TOUG OTTO T EIBIKA
avoiypata TTou TTPOBAETTOVTAI OTO TTHOW TOPTIAG. ZUVOECETE TO OWARVA TIOPOXAG
(onpoadeveTal pe EVOEIKTIKA ETIKETA) OTOUG EEWTEPIKOUG aywyoUg vepoU eEakpIBWvovTag
N CWOTH PON Kal SUVANIKOTNTA TOU CWARva ETTAVAPOPAG.

MNPOZOXH! O evépyeieg ouykOAANONG o1 oTToieg €KkTEAOUVTAl pE TNV
aTTouaia i} XWPIG ETTAPKI KUKAOPOPIaG vEPOU UTTOPOUV Va TTPOEEVITOUV Tn B£0N €KTOG
AeIToupyiag TNG pnxavng €&’ aitiag nUIWV a1 UTTEPBEPUAvON.

6. ZYTKOAAHZH ANTIZTAZHZ

6.1 MPOKATAPKTIKEZ ENEPIEIEZ

Mpiv ekTeAéoeTe OTTOIABATIOTE €VEPyEIO OUYKOAANONG (OTign) eival amapaitnTeg pia

oeIpd atrd eTaANOeUTEIG Kal PUBUICEIG TTOU TTPETTEI VA YiVOUV JE TO YEVIKO SIOKOTITN O€

”Q” (chc_; ekdoxéG PCP pe KAEIOTO AOUKETO) KOl TPOPOBOCiO CUUTTIECUEVOU aéPa

povasvr] (AMOZYNAEAEMENH):

EAéyETe OTI N nAekTpIK OUVOEON €Xel EKTEAEOTEI OWOTA OUUPWVA PE TIG
TTPONYOUPEVEG TTPOBIAYPAPEG.

- O¢foTe o€ KuKAogopiag To vepd Yugng.

- E@appdoTe Tn 1GuETPO "d” TNG EMIQAVEING ETTAPAG TWV NAEKTPODiWV O€ oUVAPTNON
TOU TTAX0UG ”s” TNG Aapapivag TTpog oTi¢n oupewva pe Tn oxéond =4 =6 - \s .

- MeTtagU Twv NAEKTPODiWV TOTTOBETAOTE £va TTEXOG AVTIOTOIXO TTPOG TO TIAX0G TWV
eAaoPATWY TTPOG OTiEN. ETTaAnBevoTe TTwG ol Bpayioveg, XelpokivnTa TTACICIWEVOL,
TIPOKUTITOUV TTAPAAANAOL.

- Kavrte, av eivalr amapaitnto, T pUBIoN AacokdpovTag TIG BidEG EUTTAOKAG TwV
PopEWV NAEKTPOBIWV PEXPI va BpeiTe TN B€on o KATAAANAN GTNV €pyaaia TTpog
ekTEAEON. ZPigTE €K VEOU BaBId pe TTpoooxn TIG BideG EUTTAOKAG.

- Z1a povréha PTE kai PCP28 ptropei va puBpioTei kal n dilagopd atréoTaong PeTagy
TwV Bpaxidvwy evepywvtag oTIG Bideg aTepéwong TNG TAENG Tou KATW PopEa
Bpaxiova (BA. TEXVIKG GTOIXEIDY).

- AvoitTe TO TTOPTAKI OOPAAEIOG OTO TTIOW PEPOG TNG PNXAVAG OTIENG AACKAPOVTAG
TIG 4 Bideg oTEPEWONG Kal EIOXWPACETE OTO TAgINAdI puUBUIoNg TNG duvapng
nAekTpodiwv (kAe1di ap. 30). Zupmédovrag To eAathplo (degi6aTPOPO Bidwua Tou
Tagipadiol) Ta nAekTpodia Ba egaokrioouv Babuiaia autavouevn dUvaun 6Ao Kai
uwnASGTEPN pE TIEG PETAEU EAGXIOTOU Kal péyiaTou (BA. TEXVIKG oToIXEID).

H dUvaun auth Ba augnbei avaloya pe TNV avgnan Tou TTEXOUG TwV EAGCHATWY
TIPOG OTigN Kal Tn JIAPETPO TNG AIXUAG TOU NAEKTPODIOU.

- KAgioTe TTGAI TO TTOPTAKI YIO VA PNV EI0XWPACOUV E£Va GWHATA KOl VO aTToPeUxBouv
EVOEXOUEVEG TUXQIEG ETTOPEG PE TUAMATA UTTO TAON A O€ Kivnon.

- Zta yoviéha PCP emoAnBeloTe Tn oUVOEON OUUTTIECUEVOU QA€PQ, EKTEAEOTE Tn
auvdean TNG owArvwong Tpoodooiag oto dikTuo aépa. PuBpiote tnv Trieon
péow Tou KopBiou Tou pelwTApa péxpl va diaBaoete TNV TiuR 6bar (90 PSI) oto
HOVOUETPO.

6.2 PYOMIZH MAPAMETPQN

O1 TTapdueTpol TTou eTTeRaivouv TTpog Tov kaBopiopd Tng SIaPETPOU (TOWR) Kal Tou

HUNXavikoU KPAaTAUATOG TNG TOUAG Eival:

- g§aokoUpevn 1I0XU atrd Ta nAekTpodia (atd N), amd N = 1.02Kg.

- OIGUETPOG TNG ETTIPAVEIAG ETTAPNG NAEKTPOBIWV (Mm);

- pedpa ouyk6AAnong (kA);

- Xpbévog auykOoAAnong (kukAor), oe 50Hz 1 kUkAo = 0.02 deurt.

ZUVETTWG Ba TTPETTEl va uTToAOYiCovTal OAOI QUTOI OI GUVTEAEOTEG KATA T pUBUIoN TNG

uNxavig 16T autoi aAANAETTIOPOUV PETAEU TOUG JE OXETIKG EUPEIQ TTEPIBLIPIAL.

Aev mpémrel €Tmiong va TrapapeAnBolv GANOI CUVTEAEOTEG TTOU EVOEXOMEVWG Va

TPOTTOTTOINCOUV TA ATTOTEAETHATA OTTWG:

- UTTEPBOAIKEG TITWOEIG TNG TACNG ETTi TNG YPAUUAG TPOYOd0aiag;

- uTTEPBEpUavaon TNG PNXAVAG TTOU OQEiAeTal O€ aveTtapkl wugn R oe €AAeiyn
NPNONG TG OXE0NG SIGAEIYNG TNG EpYATIag ;

- MOP®N KAl HEYEBOG KOPMATILWY OTO ECWTEPIKO Bpayiovwy.;

- dlagopd améoTaong HeTagu Twv PBpaxiovwv (pubuifdpevn ota poviéAa PTE-
PCP28);

- MAKog Bpaxiovwy (BA. oxeTIKG oTOIXEIQ).

e ePITTTwOon €AAeIYNG €IDIKAG TTEIPAG aTTAITEITAI N EKTEAEDT MEPIKWV OOKIMWYV OTIENG

XPNOIPOTIOIWVTAG TTAXN AUapivwy TTapOpoIag TToIdTNTAG Kal TTAXOUG UE TNV epyaaia

TTPOG EKTEAEDT).

MpoTipiceTe, 610U €ival €QIKTO, UPNAG pedpata (pUBUION PECW TOU TTOTEVOIOPETPOU

“POWER” amé 20% wg 100% Tng duvardtntag Tng WNXavrg) Kai TEPIOPICUEVOUG

Xpoévoug (puBuion péow Tou TToTevoIdueTpou “CYCLES” amd 1 wg 100).

6 3 AIAAIKAZIA
KAgioTe 10 yeviKO 6|cxKo1'rTr] NG uNXavAg oTi¢ng (8éan “I”), n Tpdoivn Auyvia avaBel,
TPOPODOTia CWOTA Kal £TOINN.

- Movr. PCP, evepyoTroijoeTe 10 KouRiov <D “gvepyoTroinan” Kal B€0Te TO CUAAEKTN

TOu KUKAOU O€ B€0n ouykOAAnon é.
~

- AKOUUTTAOTE OTO KATW NAEKTPOBIO TIG AAPAPIVEG TTPOG OTigN.
- EvepyotmoifoTte 10 TeVTAA (povt. PTE) oTo Téppa diadpopng, ) TN BaABida TeviaA
(dovt. PCP), emmituyxdavovrag:
A) KAgiopo Twv Aapapivwy avaueoa oTa NAEKTPOdIA Je TNV TTPopuBuIdpEVN 10XU,
B) &i1aBaon Tou pelpaTog GUYKOAANCNG PE TIPOKABOPICUEVEG £vTaon Kal SIAPKEID
(xpo6vog) TTou anuaivovTal aTré To Avappa Kal oRRACINO TNG TTPACIvVNG Auxviag

- A¢note To TTEVTEA PeTd atmd Aiyo xpovo (0.5 + 2 Seut.) amd 10 OBACIPO TG
mpdoivng Auxviag (TéAog ouykOAAnong), auth n kabuotépnon (diatripnon)
TTPo0didel KAAUTEPA UNXAVIKE XOPAKTNPIOTIKA OTN pa®r.

OtwpeiTal CWOTH N KTEAEON TNG paPng dTav, UTTORAAAOVTAG €va deiyua ae SOKIUN
€A§NG, TTPOKAAEITAI N £EayWYT TOU TTUPAVA TOU GUYKOAANUEVOU ONUEIOU aTTO PIa €K
TwV OUOo Aapapivwy.

7. ZYNTHPHZH

A MNPOXOXH! MNPIN EKTEAEIETE TIZ ENEPFEIEZ ZYNTHPHZIHEZ,
BEBAIQOEITE OTI H MHXANHZ ZTIZHZ EINAI ZBHZTH KAI AOZYNAEAEMENH
AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

210 povTéAa TTOU evepyoTroloUvTal ue KUAIVEpo aépa (mod. PCP), eival avaykaio
Vo HTTAOKAPETE TO BIAKOTITN o€ Béon “O” pe TO TPOUNOEUOUEVO AOUKETO.
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7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEXZ TAKTIKHZ £YNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAOYNTAI ANO TO

XEIPIZTH.

- TIPocapUOyr/aTToKATAcTACN TNG SIAUETPOU KAI TOU TTPO@IA TNG alXNG NAEKTpodiou,

- €Aeyx0G euBUYPAPMIONG NAEKTPODIWY,

- €Aeyxog YuEng nAekTpodiwv kai Bpayidvwy (OXI ZTO EXQTEPIKO THZ MHXANHZ
STIZHZ),

- €Aeyxog poprtiou ehatnpiou (dUvapn NAeKTPOdiwV),

- eKQOPTWON CUPTTUKVWONG a6 TO QIATPO E1I00J0U TTETTIECUEVOU QéPQ.
- €Aeyxog WuEng kaAwdiwv kal AaBidag,

- £Aeyxog akepaIdTNTAG KaAwdiou Tpopodoaiag TTévTag kal Aafidag,

- avTIKataoTaon NAEKTPOdiwv Kal Bpayiovwy,

- TIePIOdIKOG €AEyX0G OTABUNG OTn Oegapevr) vepou Wugng,

- TIePIOBIKOG €AEYX0G OAIKAG aTTOUTIG ATTWAEIWY VEPOU.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZXYNTHPHZIHZ TNPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMNO MPOZQMIKO EIAIKEYMENO H MEMEIPAMENO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOXZOXH! MNPIN A®AIPEZETE TA KAAYMMATA AMO THN MONTA

KAI MPOZEITIZETE TO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI H MONTA EINAI

IBHITH KAI AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ KAl AEPA

(av utrdpxei).

EvBexopevol €Aeyxol UTO TAON OTO EOWTEPIKO TNG TTOVTAG MTTOPOUV Vd

mpokaAéoouv oofapr NAekTpoTAndia e§aiTiog AUEONG ETTOPNAG YE TUAMATA UTTO

TAoN KA/ TPAUPATA ATTé GUEDT ETTOPN PE Opyava o€ Kivnon.

Mepiodik& kal OTTWODATIOTE pe ouxvaTNTA AVAAOYa WPE Tn XPron Kal TIG OUVORKEG

TEPIBAANOVTOG, ETTIBEWPNOTE TO ECWTEPIKO TNG TTOVTAG KAl OQPAIPECTE TN OKOVN Kal

TO JETAAAIKG owpaTiOIa TTOU £vaTTOBETOVTAl OE PETAOXNUATIOT, HOVTOUA TpavdioTop,

HOVTOUA diodwv, TTAGKETO OKPOJEKTWY TPOPOSOTiag KATT. Pe ENpod TTETIETUEVO aépa

(max 5bar).

ATToQeUyeTe va €KTOEEUETE TOV ENPO TIETTIEOUEVO aépa TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG

TAOKETEG. PPOVTIOTE Yo TOV EVOEXOUEVO KABAPIOUO TOUG PE TIOAU paAakid BoupTtoa

1 KAaTGAANAa dIaAUTIKA.

Me Tnv eukaipia:

- BePaiwveoTe 6T Ta KAPTTAapiopata dev Trapouciddouv BAGBeEg otn pévwon n
XOAAPWHEVEG — OEEIBWHEVEG OUVOEDEIG.

- NITTaiveTe TIG apOPWOEIG KAl TIG GUVOETEIG.

- emoAnBeleTe OTI 01 Bideg oUvOEONG TOU JeUTEPEUOVTOG TOU PETAOXNUATIOTH OTIG
TASEIG Twv OTNPIYMATWY Bpayiovwy eival KAAG oQANOUEVESG Kal OTI OEV UTTEPXOUV
onueia ogeidwaong f utrepBéppavang. To idlo 1oxUel Kal yia TIG Bideg opaliopaTog
Bpayiovwy Kal oTNPIYHATWY NAEKTPODIWV.

- eToAnBeleTe OTI 01 Bideg oUvdEONG TOU DeUTEPEUOVTOG TOU PETAOXNUATIOTH OTIG
ptapeg / TAegideg €§000uU eival Kahd o@aNGpéveG Kal Oev UTTAPXOUV onpeia
o&eidwong f utrepBépuavong.

- €ToAnBeleTe OTI o1 Bideg oUVOEONG TOUu OEUTEPEUOVTOG TOU HETAOXNUATIOTH
(av uttdpyouv) eival Kahd o@ANIOPEVEG Kal eV UTTAPXOUV onueia ogeidwang n
uTTEPBEPUAVONG.

- eAEyXETE TN OWOTH KUKAOQopia Tou aépa Wwigng (EAGXIOTN aTTaItoUpeVn TTApoxH) Kal
TO TEAEIO KPATNHA TWV CWANVWOEWV.

- ENEYXETE EVOEXOMEVEG ATTWAEIEG AEPQ.

- OV avoykaio, EAATTWOTE TNV TaXUTNTA TTPOCEYYIONG TwV NAEKTPOSiWY, pubuioTe TO
OTpayyGAIoUa OTNV EKPOPTWAON TOU KUAIVOPOU a€Pa EVEPYWVTAG OTIG EIBIKEG Bideg
TToU BpiokovTal OTIG KEPAAEG TOU KUAIVOPOU.

- AQoU eKTEAéOATE TN CUVTAPNON 1 TNV ETTIOKEUN, OTTOKOTOOTHOTE TIG OUVOEDEIG
KOl T KapTTAapiopata OTTwg ATav OTNV apxf TTPOCEXOVTOG WOTE QUTA va Pnv
€pBouv o€ eTTAPR PE PEPN TTOU KIVOUVTAI 1) TTOU PTTOPOUV VO OTACOUV O UWNAEG
Bepuokpacies. AEoTe PE TIG Awpideg GAOUG TOUG aywyouUg OTTWG OTNV apxIKr dIaTagn
TTPooéxovTag va d1atnenBoUV atmoAUTWG HOVWHEVEG Ol CUVOETEIG TTPWTEUOVTOG O
uwnAn Tdon atd Tig deuTEPEUOVTEG OE XOUNAR TaON.

XpnoiygotroinoTte OAeg TIG auBevTIKEG POBEAEG Kal BIdEG yia va §avakAeioeTe Tnv
KOTAOKEUR.

ZE ENAEXOMENH TMEPINTQZIH MH IKANOMOIHTIKHZ AEITOYPIIAZ KAI
NPQTOY MPOBEITE XTHN EKTEAEZH MIO ZYZTHMATIKQN EZEAKPIBQZEQN H
AMEYOYNGEITE ZTO KENTPO TEXNIKHZ BOHOEIAZ, EAEI=TE OTI:

- ME KAEIOTO YeVIKO SIaKOTITN Unxavig (Béon “I”) n pdoivn Auxvia o, TTPETTEI va

gival avappévn, o€ avTiBeTn TTEPITTITWON TO €AATTWUO BPIOKETAI OTN Yypapun
TPOPodooiag (KOAWDIA, PIG KOl PEUMATOBOTNG, AOPAAEIEG, UTTEPBOAIKA TITWON
TAONG KATT).

- Oev €xel avayel n KiTpivn Auyvia {L.q, (eTTéuBaon BepUIKAG TTPOCTACIAG), AVAUEVETE

To OBACINO TNG AuXViag yia TNV €TTavEPYOTTOINGN TNG MNXavng oTi¢ng (Jovt. PCP
KouBiov <D ). EAEyETE TN OWOTH KUKAOPOPIa TOU WUKTIKOU VEPOU KOl EVOEXOUEVWG

MEIWOETE TN OXECTN OIGAAEITTTIKOTNTAG TOU KUKAOU £pyaciag.

- pe TEVTAA 1 KUAIVOPO €EVEPYOTTOINUEVO O EQPAPHOYEAG TNG NAEKTPIKAG dlatayng
KAEIVEl TTPAYMATIKE Ta TEPPOTIKA (eTTOPEG) divoviag Tn ouykardBeon oTtnv
NAEKTPOVIKA KapTa: TTpdaivn Auxvia ng avappévn yia To TTPOodIoPIoPEVO XPOVO.

- Ta oToixeia Trou gival péPog Tou deuTePEUOVTA KUKAOU (EVWOEIG POpEwY Bpaxiovwy,
Bpaxioveg, opeig NAekTPOdiwv) dev aTTodidoUV ETTAPKWG EEAITIOG XOAAPWY BIdWV
1 o&eIdWoEWV.

- O1 mapduerpol cuykOAANGNG (1oxUG Kal SIGUETPOG NAEKTPODIWYV, XPOVOG Kal pea
OUYKOAANONG) gival KATAAANAEG TTPOG TNV Epyaaia TTou EKTEAEITAI.

21a povtéha PCP:

- 1 Triean oupTTIEOPEVOU aépa Oev TTPETTEN va Eival KATWTEPN OTTO TO OpIo eTTEUBAONg
TOU OUCTAPATOG TTPOCTACIOG

- o emhoyéag kKUkAou Sev €xel TOTTOBETNOEI kaTd AdBog o€ BEan é. (u6vo TTiEaN-dev

GUYKOAAGET)
- Oev €xel evepyotToinBei To kopBiov evepyoTroinang <D META aTTO KAOE KAEiOIUO TOU
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APPARATUUR VOOR HET WEERSTANDSLASSEN VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de tekst wordt de term “puntlasmachine” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET WEERSTANDSLASSEN

De operator moet voldoende opgeleid zijn voor een veilig gebruik van
de puntlasmachine en hij moet ingelicht zijn over de risico’s verbonden
met de werkwijzen van weerstandslassen, over de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en noodprocedures.

De puntlasmachine (alleen in de versies metin werkingstelling met pneumatische
cilinder) is voorzien van een hoofdschakelaar met functies van noodgeval,
uitgerust met een hangslot voor de blokkering ervan in de stand “O” (open) .
De sleutel van het hangslot moet uitsluitend aan de operator gegeven worden
die ervaringheeft en een opleiding heeft ontvangen m.b.t. de taken die hem zijn
toevertrouwd en m.b.t. de mogelijke gevaren verbonden met deze werkwijze van
lassen en met het slordig gebruik van de puntlasmachine.

In afwezigheid van de operator moet de schakelaar in de stand “O” geplaatst
worden, geblokkeerd met het gesloten hangslot en zonder sleutel.

AN

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

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

- Controleren of het stopcontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

- Geen kabels gebruiken met versleten isolatie of loszittende verbindingen.

- De puntlasmachine is vooringesteld aan een milieutemperatuur van de lucht
begrepen tussen 5°C en 40°C en aan een relatieve vochtigheid gelijk aan 50%
tot aan temperaturen van 40°C en van 90% voor temperaturen tot 20°C.

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

- De verbinding van de laskabels en gelijk welke ingreep van gewoon

onderhoud op de armen en/of elektroden moeten uitgevoerd worden met
een uitgeschakelde puntlasmachine die losgekoppeld is van het net van de
elektrische en pneumatische (indien aanwezig) voeding.
Dezelfde procedure moet gerespecteerd worden voor de aansluiting op
de waterleiding of op een koelunit met gesloten circuit (watergekoelde
puntlasmachines) en in ieder geval bij ingrepen van reparaties (buitengewoon
onderhoud).

- Op de puntlasmachines met in werkingstelling met pneumatische cilinder

moet de hoofdschakelaar geblokkeerd worden in de stand “O” met het
meegeleverde hangslot.
Dezelfde procedure moet gerespecteerd worden voor de aansluiting op
de waterleiding of op een koelunit met gesloten circuit (watergekoelde
puntlasmachines) en in ieder geval bij ingrepen van reparaties (buitengewoon
onderhoud).

Ve VAN

- Het gebruik van de apparatuur is verboden op plaatsen met zones geklasseerd
met risico van ontploffing wegens de aanwezigheid van gas, stof of mist.

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

- Vermijden te werken op materialen schoongemaakt met gechloreerde
oplosmiddelen of in de nabijheid van deze stoffen.

- Niet lassen op bakken onder druk.

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

- Het juist gelaste stuk laten afkoelen! Het stuk niet plaatsen in de nabijheid
van ontvlambare stoffen.

- Een adequate luchtverversing voorzien ofwel middelen gebruiken die
geschikt zijn voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de elektroden;
men moet systematisch tewerk gaan bij de beoordeling van de limieten voor
de blootstelling aan de lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie
en in functie van de tijdsduur van de blootstelling.

YOP®

- De ogen altijd beschermen met een speciale beschermende bril.

- Beschermende handschoenen en kledij dragen die geschikt zijn voor de
operaties met weerstandslassen.

- Lawaai: Indien wegens bijzonder intensieve lasoperaties een niveau van
dagelijkse persoonlijke blootstelling (LEP,d) dat gelijk is aan of groter is dan
85db(A) wordt bereikt, is het gebruik verplicht van adequate persoonlijke
beschermingsmiddelen.

«)
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- De doorgang van de stroom van het puntlassen veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) die zich bevinden in de nabijheid van het
circuit van puntlassen.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische

apparatuur (vb. Pace-maker, respirators, metalen prothesen, enz.).

Er moeten adequate bschermende maatregelen getroffen worden voor de

dragers van deze apparatuur. Zoals bijvoorbeeld de toegang verbieden naar de

gebruikszone van de puntlasmachine.

Deze puntlasmachine voldoet aan de technische standaard van het product voor

het uitsluitend gebruik op industri€le plaatsen voor professionele doeleinden.

Het voldoen aan de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling aan de

elektromagnetische velden in een huiselijke situatie is niet gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures volgen teneinde de blootstelling aan

de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee kabels van puntlassen (indien aanwezig) zo dicht mogelijk
bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het circuit van
puntlassen houden.

- De kabels van puntlassen (indien aanwezig) nooit rond het lichaam wikkelen.

- Niet puntlassen met het lichaam temidden van het circuit van puntlassen.
Beide kabels langs dezelfde kant van het lichaam houden.

- De retourkabel van de stroom van puntlassen (indien aanwezig) verbinden
met het stuk dat moet gepuntlast worden, zo dicht mogelijk bij de lasnaad in
uitvoering.

- Niet puntlassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de puntlasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagneticsche voorwerpen in de nabijheid van het circuit van
puntlassen laten.

- Minimum afstand:

- d=40cm (Fig. 1 );

£\

- Apparatuur van klasse A:

Deze puntlasmachine voldoet aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor
professionele doeleinden.

Het voldoen aan de elektromagnetische compatibiliteit in huiselijke gebouwen
en in diegene die rechtstreeks zijn aangesloten op een voedingsnet met lage
spanning dat de stroom levert voor de gebouwen voor huiselijk gebruik is niet
gegarandeerd.

VOORZIEN GEBRUIK

De installatie moet gebruikt worden voor het puntlassen van een of meerdere
platen in staal of met een laag koolstofgehalte, met variabele vorm en afmetingen
in functie van de uit te voeren bewerking.

VN /N

RISICO VAN VERPLETTEN VAN DE BOVENSTE LEDEMATEN

DE HANDEN NIET IN DE NABIJHEID VAN ONDERDELEN IN BEWEGING

PLAATSEN!

De werkwijzen van de de puntlasmachine en de variabiliteit van vorm en

afmetingen van het stuk in bewerking belemmeren het maken van een

geintegreerde bescherming tegen het gevaar van verpletten van de bovenste
ledematen: vingers, handen, voorarmen.

Het risico moet beperkt worden door de volgende voorzorgsmaatregelen te

treffen:

- De operator moet ervaring hebben of opgeleid zijn over de werkwijzen van
weerstandslassen met deze typologie van apparatuur.

- Er moet een risicobeoordeling worden uitgevoerd voor iedere typologie van
uit te voeren werk; men moet uitrustingen en maskers voorzien die geschikt
zijn om het stuk in bewerking te steunen en te begeleiden zodanig dat de
handen verwijderd zijn van de gevaarlijke zone ter hoogte van de elektroden.

- Ingeval men een draagbare puntlasmachine gebruikt: de tang stevig
vastgrijpen met beide handen geplaatst op de speciaal daartoe bestemde
handvaten; de handen altijd uit de buurt van de elektroden houden.

- In alle gevallen waar de vorm van het stuk het mogelijk maakt, moet men
de afstand van de elektroden zodanig regelen dat 6 mm aanslag niet
overschreden worden.

- Voorkomen dat meerdere personen tegelijkertijd met dezelfde puntlasmachine
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werken.

- De werkplaats moet verboden zijn aan vreemde personen.

- De puntlasmachine niet onbewaakt laten: in dit geval is het verplicht ze los te
koppelen van het voedingsnet; in de puntlasmachines met in werkingstelling
met pneumatische cilinder, moet men de hoofdschakelaar naar de stand
“0” brengen en blokkeren met het meegeleverde hangslot. De sleutel moet
uitgetrokken worden en door de verantwoordelijke bewaard worden.

- Uitsluitend de elektroden voorzien voor de machine gebruiken (zie lijst
reserveonderdelen) zonder de vorm ervan te wijzigen.

- RISICO VAN BRANDWONDEN
Sommige gedeelten van de puntlasmachine (elektroden — armen en
aangrenzende plaatsen) kunnen temperaturen bereiken boven de 65°C: men
moet een geschikte beschermende kledij dragen.
Het juist gelaste stuk laten afkoelen voordat men het aanraakt!

- RISICO VAN KANTELEN EN VALLEN

- De puntlasmachine op een horizontaal oppervlak plaatsen met een geschikt
vermogen voor de massa; de puntlasmachine aan het steunvlak bevestigen
(indien voorzien in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding). Zoniet,
bij hellende of loszittende vioeren, beweeglijke steunvlakken, bestaat het
gevaar voor kantelen.

- Het is verboden de puntlasmachine op te tillen, tenzij dit uitdrukkelijk
voorzien is in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding.

- Ingeval men verrijdbare machines gebruikt: de puntlasmachine loskoppelen
van het elektrisch en pneumatisch (indien aanwezig) net, voordat men de
unit verplaatst naar een andere werkplaats. Letten op de hindernissen en
de onregelmatigheden van het terrein (vb. Kabels en buizen).

- ONJUIST GEBRUIK
Het gebruik van de puntlasmachine is gevaarlijk voor alle bewerkingen die
verschillen van diegene die voorzien zijn (zie VOORZIEN GEBRUIK).

& BESCHERMINGEN EN AFSCHERMINGEN

De beschermingen en de beweeglijke gedeelten van het omhulsel van de
puntlasmachine moeten op hun plaats zijn, voordat de puntlasmachine wordt
aangesloten op het voedingsnet.

LET OP! Gelijk welke handmatige ingreep op toegankelijke beweeglijke
gedeelten van de puntlasmachine, bijvoorbeeld:

- Vervanging of onderhoud van de elektroden

- Regeling van de stand van de armen of de elektroden

MOET UITGEVOERD WORDEN MET DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD
EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE (indien
aanwezig) VOEDINGSNET.

HOOFDSCHAKELAAR GEBLOKKEERD “O” MET HET HANGSLOT GESLOTEN
EN DE SLEUTEL UITGETROKKEN (in de modellen met in werkingstelling met
PNEUMATISCHE CILINDER).

OPSLAG

- De machine en haar toebehoren (met of zonder verpakking) in gesloten
lokalen plaatsen.

- De relatieve vochtigheid van de lucht mag niet hoger zijn dan 80%.

- De milieutemperatuur moet liggen tussen -15°C en 45°C.

Indien de machine is uitgerust met een koelunit met water en een

milieutemperatuur lager dan 0°C: de voorziene antivries vloeistof toevoegen

ofwel het hydraulisch circuit en het waterreservoir volledig leegmaken.

Altijd geschikte maatregelen treffen om de machine te beschermen tegen

vochtigheid, vuil en corrosie.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Kolompuntlasmachines met elektrode met kromlijnige daling voor weerstandslassen

(enkel punt).

Elektrische controle van het vermogen (thyristoren) geintegreerd met timer en

aanloopstroombegrenzer.

Thermische beveiliging met signalering (overbelasting of koelwatertekort).

Activering:

- PTE-modellen: mechanisch met pedaal met instelbare lengte van de hendel;

- PCP-modellen: pneumatisch met dubbelwerkende cilinder, bediening klep met
pedaal; tussenblokkering van de werking wegens gebrek aan netspanning en/of
voering perslucht.

2.2 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Koppel armen lengte 500mm, volledig met elektrodehouder en standaard
elektroden.

- Koppel armen lengte 700mm, volledig met elektrodehouder en standaard
elektroden.

- Gebogen elektroden.

- Groep voor koeling met water met gesloten circuit ( alleen geschikt voor PTE of
PCP 18).

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine

zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis.

1- Aantal van de fasen en frequentie van de voedingslijn.

2- Voedingsspanning.

3- Vermogen van net aan permanent regime (100%).

4- Nominaal vermogen van net met verhouding van intermittentie van 50%.

5- Maximum spanning leeg naar de elektroden.

6- Maximum stroom met elektroden in kortsluiting

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

8- Draadafstand en lengte van de armen (standaard).

9-  Minimum en maximum regelbare kracht van de elektroden.

10- Nominale druk van de bron van perslucht.

11- Druk van de bron van perslucht noodzakelijk om de maximum kracht naar de
elektroden te bekomen.

12- Vermogen van het water van koeling .

13- Val van nominale druk van de vloeistof voor de koeling.

14- Massa van de inrichting van het lassen.

15- Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis in hoofdstuk 1 “ Algemene
veiligheid voor het weerstandslassen ” staat.

Nota: Het gegeven voorbeeld van kentekenplaat is louter ter 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 genomen worden
van de kentekenplaat van de puntlasmchine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS (FIG. B)

4. BESCHRIJVING VAN DE PUNTLASMACHINE
4.1 GEHEEL EN PLAATSINNAME VAN DE PUNTLASMACHINE (FIG. C)

4.2 INRICHTINGEN VAN CONTROLE EN REGELING

4.2.1 Controlepaneel (FIG. D1)

1- hoofdschakelaar (in de modellen PCP met functie van noodstop en vergrendelbare
stand "O”: hangslot met sleutels in dotatie);

leds van signalering:

a) - (groen) voedingsspanning “ON”, controlekaart “ON”,

2

b) %ﬁ. (groen) lassen "ON” -( module thyristoren van controle geactiveerd),
c) h, (geel) thermische bescherming "ON” :lassen belemmerd (in de mod. PCP

ook activering arm is belemmerd).
3- "POWER”: potentiometer voor het regelen van de lasstroom;
4- "TIMER”: potentiometer voor het regelen van de lastijd;
5- <D Drukknop start/reset (mod. PCP);

6- %/éSelectietoets alleen druk (last niet)/lassen (alleen mod. PCP).

4.2.2 Compressiemoer (FIG. D2)

Is toegankelijk wanneer men het luik opent dat aanwezig is op de achterkant van
de puntlasmachine; staat toe de kracht te regelen die door de elektroden wordt
uitgeoefend wanneer men ingrijpt op het voorladen van de veer.

4.3 FUNCTIES VAN VEILIGHEID EN TUSSENBLOKKERING

4.3.1 Modellen PTE

Thermische bescherming

Grijpt in bij een boventemperatuur van de puntlasmachine te wijten aan het gebrek/
onvoldoende debiet van het koelwater ofwel aan een werkcyclus hoger dan de
toegestane limiet.

De ingreep wordt gesignaleerd door het aangaan van de gele led (L.q, op het

bedieningspaneel.

EFFECT: blokkering van de stroom (lassen belemmerd).

HERSTEL: automatisch bij de terugkeer binnen de toegestane temperatuurlimieten
(uitgaan van de gele led).

4.3.2 Modellen PCP
Hoofdschakelaar
- Stand " O ” = open vergrendelbaar (zie hoofdstuk 1).

A OPGELET! In de stand "O” staan de interne aansluitklemmen (L1+L2)

voor de voedingslijn onder spanning.
- Stand "I’ = gesloten: puntlasmachne gevoed maar niet in werking (STAND BY);
groene led brandt _ .

Noodstopfunctie

Met de puntlasmachine in werking bepaalt de opening ervan (stand "I’ -> stand "O”)
de stilstand in veilige condities:

- stroom belemmerd;

- opening van de elektroden (cilinder loopt leeg);

- automatisch terug starten belemmerd.

LET OP! REGELMATIG DE CORRECTE WERKING VAN DE VEILIGE STILSTAND
VERIFIEREN

Startknop <D

Deze drukknop moet geactiveerd worden om de lasoperatie te kunnen bedienen (met

het pneumatische pedaal) in alle volgende gevallen:

- bij elke sluiting van de hoofdschakelaar (stand "O” -> stand "I");

- na elke ingreep van de inrichtingen van veiligheid/bescherming;

- nade terugkeer van de energietoevoer (elektriciteit en perslucht) eerder onderbroken
voor sectieverdeling stroomopwaarts of beschadiging.

“LET OP! REGELMATIG DE CORRECTE WERKING VAN DE VEILIGE START

VERIFIEREN.”

Selectietoets cyclus ~/ ~C
- CyclusL, :" staat de bediening van de puntlasmachine toe (vanaf het

pneumatiéche pedaal): zonder te lassen. Wordt gebruikt om de beweging van de
armen en de sluiting van de elektroden uit te voeren zonder toevoer van stroom .

é EXTRARISICO: Ook bij deze werkwijze is het risico van verplettering van
de bovenste ledematen aanwezig; de nodige desbetreffende voorzorgsmaatregelen
treffen (zie hoofdstuk veiligheid).
- Cyclus L, (normale cyclus van lassen) activeert de puntlasmachine voor de
~

uitvoering van het lassen.

Thermische beveiliging

Grijpt in bij een boventemperatuur van de puntlasmachine te wijten aan een gebrek/
onvoldoende debiet van koelwater of aan een werkcyclus (DUTY CYCLE) die hoger
ligt dan de thermische limiet.

De ingreep wordt gesignaleerd door de verlichte gele led (L.q, op het bedieningspaneel.

EFFECT: blokkering van de stroom (lassen belemmerd).
HERSTEL: handmatig (door te drukken op drukknop , na de terugkeer binnen de

toegestane temperatuurlimieten (uitgaan van de gele led).

Persluchtbeveiliging

Grijpt in bij gebrek aan of val van druk (p<2.5 + 3 bar) van de voeding perslucht;
de ingreep wordt gesignaleerd door de aanduiding van de manometer (0 + 3 bar)
geplaatst op de groep ingang perslucht.

EFFECT: blokkering bewegingssysteem opening elektroden (cilinder loopt leeg);
blokkering van de stroom (lassen belemmerd).

HERSTEL: handmatig (door te drukken op drukknop , na de terugkeer binnen de
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toegestane limieten van druk (aanwijzing manometer >> 3 bar).

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE EN
PNEUMATISCHE AANSLUITING UITVOEREN WANNEER DE PUNTLASMACHINE
ZORGVULDIG IS 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 aansluitingen uitvoeren, zoals in dit hoofdstuk wordt
aangegeven.

5.2 WIJZE VAN OPHIJSEN (FIG.E)

Het ophijsen van de puntlasmachine moet uitgevoerd worden met een dubbele kabel
en haken, gebruik makend van de desbetreffende ringen.

Het is strikt verboden de puntlasmachine te omgorden op manieren die verschillen van
diegene die aangeduid worden (vb. op armen of elektroden).

5.3 PLAATSING

Op de plaats van installatie een voldoende ruime zone voorzien, vrij van hindernissen
die geschikt is om een veilige toegang naar de bedieningspanelen en de werkzone
(elektroden) te garanderen.

Verifiéren of er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de openingen van
de toevoer en afvoer van de koellucht, en hierbij controleren of er geen geleidende
stoffen, corrosieve dampen , vocht, enz. kunnen aangezogen worden.

De puntlasmachine op een vilakoppervlak van homogeen en compact materiaal
plaatsen (vloer van beton of met analoge fysische kenmerken).

De puntlasmachine aan de grond vasthechten met vier schroeven M10 gebruik
makend van de speciaal daartoe bestemde gaten op het onderstel; elk afzonderlijk
element van vasthechting op de vioer moet een treksterkte van minstens 60 Kg
(60daN) garanderen.

Maximale belasting

De maximale belasting die op de onderarm kan toegepast worden (geconcentreerd op
de as van de elektrode) bedraagt 35 kg (35 daN).

5.4 VERBINDING 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 te garanderen,
differentiaalschakelaars van het volgende type gebruiken:
- Type A () voor eenfase machines;

- Type B ( ) voor driefasen machines.

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 (Flicker) raadt
men aan de puntlasmachine te verbinden met de punten van interface van het
voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan Zmax =0.066 ohm.

- De puntlasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort het tot de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te verifiéren of de
puntlasmachine kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het
distributienet raadplegen).

5.4.2 Verbinding van de voedingskabel met de puntlasmachine (FIG.F)

Het rechter zijpaneel wegnemen, de kabelblokkering in dotatie monteren ter hoogte
van het voorziene gat op het achterste paneel.

De voedingskabel door de kabelblokkering doen gaan en deze verbinden met de
klemmen van de voedingsbasis (fasen L1(N) - L2) en met de schroefklem van de
beschermende aardeaansluiting - geel groene geleider).

Naargelang het model van klemmenbord de uiteinden van de kabel uitrusten zoals op
de figuur wordt aangeduid (FIG.F1, F2) .

De kabel blokkeren en hierbij de schroeven van de kabeldoorgang vastdraaien.

Zie paragraaf “ TECHNISCHE GEGEVENS” voor de toegestane minimum doorsnede
van de geleiders.

5.4.3 Stekker en stopcontact

Met de voedingskabel een standaardstekker verbinden (3P+T: er worden slechts
2 polen gebruikt voor de verbinding 400V INTERFASEN; 2P+T: verbinding 230V
EENFASE) met een adequaat vermogen en een stopcontact voorbereiden beschermd
door zekeringen of door een thermomagnetische automatische schakelaar; de
speciale aardklem moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van
de voedingslijn.

Het vermogen en de kenmerken van de ingreep van de zekeringen en van de
thermomagnetische schakelaar staan aangeduid in de paragraaf “ANDERE
TECHNISCHE GEGEVENS” en/of TAB. 1.

Indien meerdere puntlasmachines geinstalleerd worden, moet men de voeding
cyclisch verdelen tussen de drie fasen zodanig dat een meer evenwichtige lading
wordt gerealiseerd; voorbeeld:

puntlasmachine 1: voeding L1-L2;

puntlasmachine 2: voeding L2-L3;

puntlasmachine 3: voeding L3-L1.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt
het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse I) met
daaruit volgende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de
dingen (vb. brand).

5.5 PNEUMATISCHE AANSLUITING (FIG. G)

(alleen mod. PCP)

- Een persluchtleiding voorzien met een bedrijfsdruk van minstens 6 bar.

De MANOMETER (in dotatie) monteren en deze hierbij vastdraaien in het
desbetreffend schroefdraden gat op het reduceerventiel.

- Steek een persluchtslang (inwendige diameter 8+9) door het speciale gat aan de
achterzijde van de machine en sluit deze aan op de filter-reductor-smeergroep, die
aan de linkerzijde is geplaatst. Zorg voor een goede afdichting van de verbinding
door een geschikte slangklem of klemring aan te brengen. Vul de beker van de
smeerinrichting met olie (type 1ISO FD22) via de daarvoor bestemde schroefstop.

5.6 AANSLUITING VAN HET KOELCIRCUIT (FIG. H)

Men moet een watertoevoerleiding aanleggen met een temperatuur niet boven de
30°, met een minimum debiet (Q) niet lager dan hetgeen gespecificeerd wordt in de
TECHNISCHE GEGEVENS. Men kan een open koelcircuit (retourwater voor eenmalig
gebruik) of een gesloten koelcircuit aanleggen, mits de parameters van temperatuur
en debiet van het water in toevoer gerespecteerd worden.

Het linker zijpaneel wegnemen om bij alle slangen van toevoer en afvoer van het water
te komen; deze door de desbetreffende openingen voorzien op het achterste paneel
doen gaan. De toevoerslang (gemarkeerd met een etiket) aansluiten op de externe
waterleiding en hierbij de correcte waterverplaatsing en debiet van de afvoerslang
verifiéren.

A OPGELET! Lasoperaties uitgevoerd in afwezigheid of onvoldoende
circulatie van water kunnen de buiten bedrijfstelling van de puntlasmachine
veroorzaken wegens oververhitting.

6. WEERSTANDSLASSEN

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

Voordat men gelijk welke lasoperatie (puntlassen) uitvoert, moeten er een reeks

nazichten en regelingen worden uitgevoerd met de hoofdschakelaar in de stand " O ”

(bij de versies PCP met gesloten hangslot) en de voeding van de perslucht in secties

verdeeld (NIET AANGESLOTEN):

Controleren of de elektrische aansluiting correct is uitgevoerd volgens de vorige
instructies.

- Het koelwater in circulatie brengen.

- De diameter (“d") van het contactvlak van de elektroden aanpassen in functie van de dikte
(“s”) van de te puntlassen plaat, aan de hand van de volgende formule: d =4 + 6 - \s

- Tussen de elektroden een spie plaatsen die overeenstemt met de dikte van de te
puntlassen platen; verifiéren of de armen, manueel benaderd, parallel staan.
Indien nodig, de regeling uitvoeren en hierbij de blokkeerschroeven van de
elektrodehouder losdraaien tot men de meest geschikte stand vindt voor het uit te
voeren werk; de blokkeerschroeven goed terug vastdraaien.

Bij de modellen PTE en PCP28 kan ook de afstand tussen de armen worden
geregeld door in te grijpen op de schroeven van vasthechting van het onderste
bevestigingspunt van de armdrager (zie technische gegevens).

- Het veiligheidsluik geplaatst op de achterkant van de puntlasmachine openen en
hierbij de vier schroeven van vasthechting losdraaien en bij de stelmoer van de
kracht elektroden komen (sleutel nr. 30).

Door de veer samen te drukken (de moer naar rechts draaien) zullen de elektroden
een groeiende kracht uitoefenen met waarden bevat tussen het minimum en het
maximum (zie technische gegevens).

Deze aandrukkracht moet worden vergroot naarmate de dikte van de te puntlassen
plaat toeneemt en in functie van de diameter van de punt van de elektrode.

- Het luik terug sluiten teneinde het binnendringen van vreemde lichamen en
eventuele toevallige contacten met gedeelten onder spanning of in beweging te
voorkomen.

- Bij de PCP-modellen moet men de aansluiting van de perslucht verifiéren, de
verbinding van de voedingsbuizen met het pneumatisch net uitvoeren; de druk
regelen middels het reduceerventiel tot men de waarde van 6 bar (90 PSI) op de
manometer leest.

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS
De parameters die de diameter (doorsnede) en de mechanische houding van de punt
bepalen zijn:
- de door de elektroden uitgeoefende kracht (daN); 1 daN = 1.02 kg;
- de diameter van het contactvlak van de elektroden (mm);
- de lasstroom (KA);
- de lastijd (cycli): bij 50 Hz is 1 cyclus gelijk aan 0.02 seconden.
Bij het afstellen van de puntlasmachine dient met deze factoren rekening te worden
gehouden omdat ze elkaar beinvloeden binnen relatief ruime marges.
Behalve de genoemde factoren zijn ook de volgende factoren van invioed op het
lasresultaat:
- overmatig spanningsverlies in de voedingslijn;
- oververhitting van de puntmachine te wijten aan onvoldoende koeling of aan het
niet in acht nemen van de intermittentieverhouding van het werk;
- vorm en afmetingen van de stukken aan de binnenkant van de armen;
- afstand tussen de armen (instelbaar bij de modellen PTE en PCP28);
lengte van de armen (zie technische gegevens).
BIJ gebrek aan een specifieke ervaring is het best enkele testen van puntlassen uit te
voeren gebruik makend van plaatijzeren spieén van dezelfde kwaliteit en dikte van het
uit te voeren werk.
Indien mogelijk, hoge stromen verkiezen (regeling middels de potentiometer
"POWER” van 20% tot 100% van het vermogen van de puntlasmachine) en korte
lastijden (instelbaar via de potentiometer "CYCLES” van 1 tot 100).

6 3 PROCEDURE
De hoofdschakelaar van de puntlasmachine sluiten (stand "I”); de groene led gaar
aan: voeding correct, puntlasmachine klaar.

- MODEL PCP: de startknop<Dactiveren en de selectietoets cyclus naar de

lasstand é. brengen.
~

- De te puntlassen platen op de onderste elektrode doen steunen.
- Het pedaal bij de eindaanslag (Model PTE) of de klep met pedaal (Model PCP)
activeren , hierbij verkrijgt men:
A) sluiting van de platen tussen de elektroden met de vooringestelde kracht;
B) doorgang van de lasstroom met vooringestelde intensiteit en tijdsduur (tijd)
gesignaleerd door het aan- en uitgaan van de groene led %ﬁ, .

- Het pedaal loslaten enkele ogenblikken (0.5 + 2 seconden) na het uitgaan van de
groene led (einde lassen); deze vertraging (behoud) geeft betere mechanische
karakteristieken aan de punt.

Men beschouwt als zijnde correct de uitvoering van de punt wanneer men, bij een
test van de trekkracht, de extractie van de kerm van de punt van het lassen uit een
van de twee platen veroorzaakt.

7. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN ONDERHOUD
UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
Bij de versies met aandrijving met pneumatische cilinder (mod. PCP) moet men
de schakelaar blokkeren in de stand “O” met het hangslot in dotatie.
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7.1 GEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN DOOR DE OPERATOR

WORDEN UITGEVOERD.

- aanpassing/herstel van de diameter en het profiel van de punt van de elektrode;

- controle uitlijning van de elektroden;

- controle koeling van elektroden en armen (NIET AAN DE BINNENKANT VAN DE
PUNTLASMACHINE);

- controle van de belasting veer (kracht elektroden);

- verwijder condens die zich in de filterbeker heeft gevormd en vul olie bij (ISO FD22)
in de smeerinrichting voor de persluchttoevoer.

- controle koeling kabels en tang ;

- nazicht integriteit van de voedingskabel van de puntlasmacchine en van de tang.

- vervanging van de elektroden en van de armen;

- periodisch nazicht van het niveau van het reservoir van het koelwater;.

- periodisch nazicht van de totale afwezigheid van waterlekken.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR PERSONEEL MET ERVARING OF GESCHOOLD
PERSONEEL OP HET GEBIED VAN DE ELEKTRO-MECHANICA.

A LET OP! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE PUNTLASMACHINE

VERWIJDERT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN

CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD EN

LOSGEKOPPELD IS VAN HET NET VAN ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE

(indien aanwezig) VOEDING.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de

puntlasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken te wijten aan een

rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of letsel te wijten aan
een rechtstreeks contact met organen in beweging.

Regelmatig en in ieder geval met een frequentie in functie van het gebruik en de

milieuomstandigheden, de binnenkant van de puntlasmachine controleren en stof

en metalen deeltjes verwijderen die zich hebben afgezet op transformator, module
thyristors, module dioden, klemmenbord voeding, enz., middels een straal droge
perslucht (max 5bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische kaarten; zorgen voor

de eventuele schoonmaak ervan met een heel zachte borstel of met geschikte

oplosmiddelen.

Ter gelegenheid:

- verifieren of de bekabelingen geen schade aan de isolering of loszitende-
geoxideerde verbindingen vertonen.

- de scharnieren en stiften smeren.

- verifiéren of de verbindingsschroeven van het secundair van de transformator
naar de zekeringen armhouders goed vastgedraaid zijn en of er geen tekens
van oxydatie of verhitting zijn; dit geldt ook voor de blokkeerschroeven armen en
elektrodenhouders.

- verifiéren of de verbindingsschroeven van het secundair van de transformator
naar de balken/uitgangsstrengen goed vastgedraaid zijn en of er geen tekens van
oxydatie of verhitting zijn;

- verifiéren of de verbindingsschroeven van het secundair van de transformator
(indien aanwezig) goed vastgedraaid zijn en of er geen tekens van oxydatie of
verhitting zijn.

- de correcte circulatie van het koelwater (gevraagde minimum debiet) en de
perfecte dichting van de buizen controleren.

- eventuele luchtverliezen controleren.

- indien nodig, de snelheid van benadering van de elektroden verminderen,het
knelpunt naar de afvoer van de pneumatische cilinder regelen door in te grijpen op
de desbetreffende schroeven geplaatst op de kopstukken van de cilinder.

- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet
in contact komen met componenten in beweging of met componenten die hoge
temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge
spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire transformators in lage
spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug
te sluiten.

BlJ EEN EVENTUELE ONVOLDOENDE WERKING, EN VOORDAT MEN

MEER SYSTEMATISCHE NAZICHTEN UITVOERT OF ZICH WENDT TOT EEN

ASSISTENTIESERVICE, MOET MEN CONTROLEREN OF:

- de hoofdschakelaar van de puntlasmachine gesloten is (stand "I”), de groene led
- brandt, zoniet ligt het defect in de voedingslijn (kabels, contact en stekker,

zekeringen, excessieve val van spanning, enz.);
- degeleled ?:,', brandt (ingreep thermische beveiliging); wachten tot de led uitgaat

om de puntlasmachine terug te activeren (mod. PCP drukknop <D: de correcte

circulatie van het koelwater controleren en eventueel de intermittentieverhouding
van de werkcyclus verminderen.

- met het pedaal of de cilinder geactiveerd de aandrijver van de elektrische bediening
effectief de terminals (contacten) sluit en hierbij de toestemming geeft aan de
elektronische kaart: groene led %ﬁ, brandt gedurende de ingestelde tijd;

- de elementen die deel uitmaken van het secundair circuit (bevestigingspunten
armdragers- armen- elektrodehouders) niet inefficiént zijn omwille van losgedraaide
schroeven of oxydaties.

- de parameters van het lassen (kracht en diameter elektroden, tijd en stroom van
het lassen) geschikt zijn voor het werk in uitvoering.

Bij het model PCP:

- de druk van de perslucht niet lager ligt dan de limiet van ingreep van de
beschermingsinrichting;

- de selectietoets cyclus niet verkeerdelijk in de stand =2 staat (alleen druk - niet

lassen);
- de startknop <D niet is ingedrukt na elke sluiting van de hoofdschakelaar of na

elke ingreep van de inrichtingen van bescherming/veiligheid:
a) gebrek aan netspanning;

b) geen of onvoldoende druk van de perslucht;

c) oververhitting.
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ELLENALLAS-HEGESZTO BERENDEZESEK IPARI ES PROFESSZIONALIS
FELHASZNALASHOZ.

Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a “ponthegesztd” kifejezést alkalmazzuk.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ ELLENALLAS-HEGESZTESHEZ
Akezelbnek kielégité ismeretekkel kell rendelkeznie a ponthegeszt6 biztonsagos
hasznalatara vonatkozoéan és tajékoztatva kell lennie az ellenallas-hegesztési
folyamatokkal kapcsolatos kockazatokrol, a vonatkozé védelmi intézkedésekrol
és a vészhelyzeti eljarasokrol.

A ponthegeszté (csak a pneumatikus hengeres miikodtetési valtozatoknal)
az “O” (nyitott) pozicioban valé lezarasahoz lakattal ellatott, vészhelyzeti
funkciokkal rendelkezé fékapcsoloval van felszerelve.

A lakat kulcsat kizarolag tapasztalt, a jelen hegesztési eljarasokbdl és a
ponthegeszté gondatlan hasznalatab6l eredd, lehetséges veszélyekrdl
tajékozott és a rabizott feladatokra kiképzett kezelonek szabad atadni.

A kezelének eltavolodas esetén a fékapcsolét az “O” pozicioban,
lezarasaval kell blokkolnia és a lakatbél a kulcsot ki kell vennie.

N

- Végezze el az elektromos beszerelést az elSirt szabvanyok és balesetvédelmi
torvények szerint.

- A ponthegesztét kizarélag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

- Gy6z6djon meg arrél, hogy a tapaljzat helyesen van csatlakoztatva a
védéfoldeléshez.

- Ne hasznaljon sériilt szigetelésii vagy meglazult csatlakozokkal rendelkezé
vezetékeket.

- A ponthegesztét 5°C és 40°C kozotti kornyezeti hémérsékleten hasznalja,
valamint a relativ paratartalom 40°C hémérsékletig 50%-os és 20°C
hémérsékletig 90%-os legyen.

- Ne hasznalja a ponthegesztét nedves vagy vizes kornyezetekben vagy
esbében.

- A hegesztokabelek csatlakoztatasat és a hegesztSkarokon és/vagy az
elektrodakon végzendd, barmilyen rendes karbantartasi beavatkozast
kikapcsolt és az elektromos és pneumatikus (ha van) taphalézatbél
kicsatlakoztatott ponthegesztével kell végrehajtani.

Ugyanilyen médon kell eljarni a vizhalézathoz vagy egy zartkori
hiitéegységhez (vizzel hiitétt ponthegesztok) torténé bekotésnél és minden
javité beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

- A pneumatikus hengeres miikodtetésii ponthegeszt6kon blokkolni kell a
fékapcsolot az “O” pozicidban a tartozékként nyujtott lakat segitségével.
Ugyanilyen médon kell eljarni a vizhalézathoz vagy egy zartkori
hiitéegységhez (vizzel hiitétt ponthegesztok) torténé bekotésnél és minden
javité beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

e VAN

- Tilos a berendezés hasznalata gazok, porok vagy go6zok jelenléte miatt
robbanasveszélyesnek nyilvanitott zonak kézé besorolt kdrnyezetekben.

- Ne hegesszen olyan tartalyokat, edényeket vagy csévezetékeket, amelyek
folyékony vagy gaznemi, gyulékony termékeket tartalmaznak vagy
tartalmaztak.

- Keriilje a munkavégzést klértartalmu oldoszerekkel tisztitott anyagokon vagy
az emlitett oldészerek kozelében.

- Ne hegesszen nyomas alatt allé6 edényeket.

- Tavolitson el a munkateriiletr6l minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir,
rongyok, stb.).

- Hagyja lehiilni a frissen hegesztett munkadarabot! Ne tegye a munkadarabot
gyulékony anyagok kozelébe.

- Biztositson megfelelé légaramlast vagy a hegesztési fiistok eltavolitasara
alkalmas eszkozoket az elektrodak kozelében; egy kovetkezetes
felmérés sziikséges a hegesztési fiistoknek val6 kitétel hatarértékeinek
meghatarozasahoz azok osszetétele, koncentracidja és az azoknak valo
kitétel idétartama fiiggvényében.

POO®

Mindig 6vja a szemeit megfelel6 védészemiiveggel.

- Viseljen az ellenallas-hegesztési munkakhoz alkalmas védokesztyiit és
védoruhazatot.

- Zajszint: Ha a kiilonésen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében
85db(A) értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicio
szint (LEP,d) tapasztalhaté, akkor kotelez6 a megfelelé, egyéni
védofelszerelések hasznalata.

lakat

)

EMEF

eiccromauenc |

- A ponthegeszté aram athaladasa a ponthegeszté6 aramkor kornyékén
lokalizalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.
Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl.
lélegeztetdk, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.
Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelelé ovintézkedéseket kell
hozni. Példaul meg kell tiltani a ponthegeszté gép hasznalati térségének
megkozelitését.
Ez a ponthegeszté gép megfelel azon miszaki termékszabvanyok
kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben,
professzionalis célbol valo, kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott azon
hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember
elektromagneses tereknek valo kitételére vonatkoznak.

Pace-maker,

A kezeldnek a kovetkezd eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses

tereknek val6 kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkdzelebb a két ponthegeszté kabelt
(ha vannak).

- Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a ponthegeszté aramkortél.

- Soha ne csavarja a ponthegeszt6 kabeleket (ha vannak) a teste koré.

- Ne ponthegesszen ugy, hogy a teste a ponthegeszté6 aramkor kozott van.
Tartsa mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

- Csatlakoztassa a ponthegeszté aram visszavezeté kabelét (ha van) a
ponthegeszté munkadarabhoz, a lehetd legk6zelebb a készitend6 varrathoz.

- Ne ponthegesszen a ponthegeszté gép mellett, azon iilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a ponthegeszté aramkor kozelében.

- Minimum tavolsag:
- d=40cm (Abra l);

- A osztalyu berendezés:

Ez a ponthegeszt6 gép megfelel azon miszaki
kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az
professzionalis célbol vald, kizarélagos felhasznalast.
Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valé megfelelése
a lakéépiiletekben és a haztartasi céla hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségii taphalézathoz kdzvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

termékszabvanyok
ipari  kornyezetben,

ELGOIRT HASZNALAT

A berendezést egy vagy tobb, az elvégezendé megmunkalas filiggvényében
valtozé formaju és méretl, alacsony széntartalmu acéllemez ponthegesztéséhez
kell hasznalni.

A FENNMARADO KOCKAZATOK é

FELSO VEGTAGOK OSSZENYOMODASANAK KOCKAZATA

NE HELYEZZE A KEZEIT MOZGASBAN LEVO RESZEK KOZELEBE!

A ponthegeszté miikodési médozata és a megmunkalas alatt Iévé munkadarab

formajanak és méreteinek valtozatossaga akadalyozzak a felsé végtagok —

ujjak, kéz, alkar - 6sszenyomoédasanak veszélyével szembeni, integralt védelem
megvalositasat.

A kockazatot le kell csokkenteni a megfelelé6 balesetmegel6z6 intézkedések

megtétele utjan:

- A kezel6nek tapasztaltnak vagy tajékozottnak kell lennie az ilyen tipusu
berendezésekkel végzendo, ellenallas-hegesztési eljarasokra vonatkozoan.

- Minden elvégezend6 munkatipusra vonatkozéan a kockazat felmérését végre
kell hajtani; el6 kell késziteni a megfelel6 felszereléseket és védbéburkolatokat
a megmunkalas alatt 1évé darab megtartasahoz és vezetéséhez oly médon,
hogy ezaltal eltavolitsuk a keziinket az elektrédak veszélyes zonajatol.

- Hordozhat6é ponthegeszté hasznalata esetén: erésen fogja meg a fogot az
adott fogantyukra helyezett, mindkét kézzel: mindig tartsa tavol a kezeit az
elektrodaktol.

- Minden olyan esetben, ahol a munkadarab formaja lehetévé teszi, allitsa be
az elektrodak tavolsagat oly médon, hogy ne haladja meg a 6 mm-es palyat.

- Akadalyozza meg, hogy egyidejiileg tobb személy dolgozzon ugyanazzal a
ponthegesztével.

- A munkazéna megkozelitését meg kell tiltani kiviilallo személyek szamara.

- Ne hagyja orizetlenil a ponthegesztét: ellenkezé esetben kotelezé a
kicsatlakoztatasa a taphalozatbol; a pneumatikus hengeres miikodtetési
ponthegesztéknél allitsa a fokapcsolét a “O”-ra és zarja le a tartozékként
nyujtott lakattal, majd huzza ki a kulcsot és adja at a felelés személynek
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megdrzés céljabol.
- Kizarolag a géphez eléirt elektrédakat hasznalja (lasd cserealkatrész-
jegyzék), azok formajanak megvaltoztatasa nélkiil.

- EGESI SERULESEK KOCKAZATA
A ponthegeszté egyes részei (elektrédak - hegesztékarok és a mellettiik
1évo teriiletek) 65°C-nal magasabb hémérsékleteket érhetnek el: megfelelé
védoruhazatok viselete sziikséges.
Hagyja lehiilni a frissen hegesztett munkadarabot, miel6tt hozzaérne!

- FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA

- Helyezze a ponthegesztét egy a tomegének megfelelé teherbirasu,
vizsszintes feliiletre; rogzitse a tamaszfeliiletre a ponthegesztét (amikor az
el6irt a jelen kézikonyv “OSSZESZERELES” szakaszaban). Maskiilonben
lejtés vagy Osszefiiggéstelen padlézat, mozgé tamaszfeliiletek esetén a
felborulas veszélye fennall.
Tilos a ponthegeszté felemelése, kivéve a jelen
“OSSZESZERELES” szakaszaban kifejezetten el6irt esetben.
Gurulé allvannyal ellatott gépek hasznalata esetén: csatlakoztassa ki a
ponthegesztét az elektromos és pneumatikus (ha van) tapellatasbol az
egységnek egy masik munkazénaba torténé athelyezése elétt. Figyeljen az
akadalyokra és a talaj egyenetlenségeire (példaul kabelek és csovek).

kézikonyv

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT
Veszélyes a ponthegeszté felhasznélasa az elSirtaktol kiilonbz6, barmilyen
megmunkalashoz (lasd ELOIRT HASZNALAT).

A VEDELMEK ES BURKOLATOK

A ponthegeszté védelmeinek és a burkolat levehetd részeinek a helyiikon kell
lenniilik a ponthegeszt6 taphalézatba torténd bekotése elétt.

FIGYELEM! Barmilyen kézi beavatkozast a ponthegeszté6 megkozelithetd,
levehet6 részein, példaul:

- Az elektrodak cseréje vagy karbantartasa

- A hegesztékarok vagy elektrédak poziciéjanak beallitasa

KIKAPCSOLT VALAMINT AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS (ha van)
TAPHALOZATBOL  KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL  KELL
ELVEGEZNI,

“O” POZICIOBAN BLOKKOLT FOKAPCSOLO LEZART LAKATTAL ES KIHUZOTT
KULCCSAL a PNEUMATIKUS HENGERES miikodtetésii modelleknél).

TAROLAS

- Helyezze a gépet és a tartozékait (a csomagoléanyaggal vagy anélkiil) zart
helyiségbe.

- Aleveg6 relativ paratartalma nem lehet 80%-nal magasabb.

- A kornyezeti hémérsékletnek -15°C és 45°C kozott kell lennie.

Vizhiitéses egységgel felszerelt gép és 0°C -nal alacsonyabb, kérnyezeti

hémérséklet esetén: toltse be az eldirt, fagyallo folyadékot vagy teljesen Uritse

ki a hidraulikus rendszert és a viztartalyt.

Mindig megfeleléen gondoskodjon a gép nedvességgel, szennyezédéssel és

korréziéval szembeni védelmérol.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Allvanyos ponthegeszték gorbevonalu fogydelektrédaval ellenallas-hegesztéshez

(egyetlen pont).

Ateljesitmény elektronikus ellenérzése (tirisztorok) timer-rel és csticsaram korlatozoval

kiegészitve.

Termikus védelem kijelz6vel (hiit6viz tultdltés vagy hiany).

Mikodtetés:

- ”PTE” modellek: pedalos mechanika a kar szabalyozhaté hosszusagaval,

- ”PCP” modellek: pneumatikus pedal, szelep altal iranyitott, kettds mikodési
hengerrel, miikddés megszakitdsa a halézati fesziiltség hiany és/vagy sdritett
leveg6 adagolas hianya miatt.

2.2 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Két, 500mm hosszusagu hegesztdkar, elektrodafogdkkal és standard elektrodakkal
egyutt.

- Két, 700mm hosszusagu hegesztdkar, elektrodafogdkkal és standard elektrodakkal
egyutt.

- Hajlitott elektrodak.

- Zart rendszeri vizh(itéses egység (csak a PTE vagy a PCP 18 szamara alkalmas).

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA (A ABRA)

A ponthegeszt6 hasznalatara és teljesitményére vonatkozo, alapveté adatok a

karakterisztikék tablazataban vannak feltlintetve a kdvetkezd jelentéssel:

1- Atapvonal fazisszama és frekvencigja.

2- Tapfesziiltség.

3-  Allando¢ Gzemi haldzati teljesitmény (100%).

4- Halozati névleges teljesitmény 50%-o0s viszonylagos bekapcsolasi idével.

5- Maximalis Uresjarasi fesziltség az elektrodaknal.

6- Maximalis aram az elektrodaknal révidzarlatnal.

7- Allandé Gizemi szekunder aram (100%).

8- Hegeszt6karok kozotti tavolsag és azok hosszusaga (standard).

9- Elektrédak szabalyozhaté minimalis €s maximalis nyomoereje.

10- Siiritett leveg6 forras névleges nyomasa.

11- Sdiritett leveg6 forras szilkséges nyomasa a maximalis nyomoeré biztositasahoz
az elektrodaknal.

12- Htéviz mennyiség.

13- Hutéfolyadék névleges nyomasanak esése.

14- Hegesztéberendezés tomege. .

15- Biztonsagra vonatkozé jelek, amelyek jelentése az “Altaldnos biztonsagi
szabalyok az ellenallas-hegesztéshez” 1. bekezdésben van feltiintetve.

Megjegyzés: A tablan feltiintetett példa tajékoztatd jellegli a jelek és a szamok
jelentését illetéen; a tulajdonaban 1évé ponthegeszté miszaki adatainak pontos
értékeit kozvetlenil a ponthegesztd tablajan kell leolvasni.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK (B ABRA)

4. APONTHEGESZTO LEIRASA ) )
4.1 APONTHEGESZTO EGYSEGE ES HELYIGENYE (C ABRA)

4.2 ELLENORZ0 ES SZABALYOZO BERENDEZESEK

4.2.1 Ellen6rz6 panel (D1 ABRA)

1- f6kapcsoldé (a PCP modelleknél, amelyek vészleallitd funkcidval és lelakatolhatd
“O” poziciéval rendelkeznek: tartozékként adott lakat kulccsal);

N
'

kijelz6 led-ek:
a) -~ (z0ld) tapfesziiltség “BE”, ellenérz6 kartya “BE”,

b) %ﬁ. (z6ld) hegesztés “BE” ( aktivalt tirisztoros ellenérzé modul)
c) h, (sarga) termikus védelem “BE” :tiltott hegesztés (a PCP modelleknél a

hegeszt6kar miikodtetés is tiltott).
3- "POWER”: hegesztéaram szabalyozé potenciométer;
4- "TIMER”: hegesztési id6 szabalyoz6 potenciométer;
5- @( beinditas/ujrainditas gomb (PCP mod.);

6- %/écsak nyomas (nem hegeszt) / hegesztés kivalaszté6 gomb (csak PCP
mod.).

4.2.2 Kompressziés anyacsavar (D2 ABRA)

Megkdzelitheté a ponthegesztd hatsd oldalan 1évé ajté kinyitasaval; lehetévé teszi
az elektrédak altal kifejtett nyoméerd szabalyozasat a rugé eléfeszitésén vald allitas
segitségével.

4.3 BIZTONSAGI ES BELSO BLOKKOLASI FUNKCIOK

4.3.1 PTE modellek

Termikus védelem

A ponthegeszté tulmelegedése esetén lép kozbe, amelyet a hitéviz hianya/nem
kielégité mennyisége vagy az elfogadott hatarértéket meghaladé munkaciklus valtott
ki.

A kdzbelépést a sarga led (L.q, kigyulladasa jelzi a vezérl6panelen.

HATAS: aram ledllasa (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: automatikus az elfogadott hémérsékleti hatarértékek kézé vald
visszatérésnél (sarga led kialvasa).

4.3.2 PCP modellek
Fékapcsolo
- “0O “pozicié = nyitott lakatolhaté (lasd 1. bekezdés).

A FIGYELEM! Az “O” poziciéban a tapkabel csatlakoztaté belsé szoritok
(L1+L2) feszliltség alatt vannak.

- “ 1" pozici6 = zart: aramellatas alatt 1évé, de nem miik6dé ponthegeszté (STAND
BY) vilagit6 zold led 1> .

Vészhelyzet funkcio

A miikédésben 1évd ponthegeszténél a nyitas (" | "poz.=>" O "poz. ) a leallast valtja ki
biztonsagi feltételek mellett:

- tiltott aram;

- elektrodak nyitasa (henger leeresztésnél);

- ftiltott automatikus Gjrainditas. o ) .
FIGYELEM! IDOSZAKONKENT ELLENORIZZE A BIZTONSAGI FELTETELEK
MELLETTI LEALLITAS HELYES MUKODESET.

Inditogomb @

A mikodtetése sziikségszerli a hegesztési mivelet iranyitdsahoz (a pneumatikus
pedallal) valamennyi kovetkezé feltétel esetén:

- afékapcsolé minden elzarasanal (" O "poz.=>" | "poz.);

- a biztonsagi/védelmi felszerelések minden beavatkozasa utan;

- akikapcsolas vagy karosodas kdvetkeztében korabban megszakadt energiaellatas
(elektromos és siritett levegd) visszaallasa utan. ) L
“FIGYELEM! IDOSZAKONKENT VIZSGALJA MEG A BIZTONSAGOS INDITAS

HELYES MUKODESET.”

=, o,

Ciklus kivalasztogomb "/ ~C
- CiklusLy : lehetévé teszi a ponthegeszté (pneumatikus pedalrdl torténd)

vezériéset hegesztés nélkiil. A hegesztékarok mozgatasanak és az elektrédak
zarasanak aram adagolasa nélkiili végrehajtasahoz kell alkalmazni.

é MARADEK KOCKAZAT! Ebben a miikddési lizemmoédban is

fennall a felsé végtagok Osszenyomasanak kockazata: az esetre vonatkoz6
dvintézkedéseket tartsa be (lasd a biztonsagrél szél6 bekezdést).
- Ciklus L, (normal hegesztési ciklus) engedélyezi a hegesztés végrehaijtasat a
~

ponthegesztén.

Termikus védelem

A ponthegeszt6 tulmelegedése esetén Iép kdzbe, amelyet a hiitéviz hianya vagy nem
kielégitd6 mennyisége vagy a termikus hatarértékét meghaladé munkaciklus (DUTY
CYCLE) valtott ki.

A kdzbelépést a sarga led (L.q, kigyulladasa jelzi a vezérlépanelen.

HATAS: aram ledllasa (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: kézi (gomb benyomésa@) az elfogadott hémérsékleti

hatarértékek kézé valo visszatérés utan (sarga led kialvasa).

Siiritett levegd biztonsagi szerkezet

A slritett leveg6 ellatas (p < 2.5 + 3bar) nyomashianya vagy nyomasesése esetén
lép kdzbe; a beavatkozast a siritett levegé bemeneti egységére szerelt nyomasmérd
kijelzéje mutatja.

HATAS: mozgatas leallas: elektrédak nyitasa (henger kieresztésnél); aram leallasa
(tiltott hegesztés).

VISSZAALLITAS: kézi ( gomb benyomasa @) az elfogadott nyomas hatarértékek

kézé vald visszatérés utan (nyomasmérd kijelzése >>3bar).

5. 0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES (SSZESZERELESI VALAMINT
ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN
KIKAPCSOLT  ALLAPOTBAN LEVO ES A  TAPHALOZATBOL
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KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL VEGEZZEN EL,
AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETI EL.

5.1 ELRENDEZES
Csomagolja ki a ponthegesztét, végezze el a bekdtéseket, ahogy az ebben a
bekezdésben le van irva.

5.2 FELEMELES MODOZATA (E ABRA)

A ponthegeszté felemelését dupla emeldkdtéllel és horgokkal valamint a megfeleld
gylriik hasznalataval kell végrehajtani.

Szigortian tilos a ponthegesztd atkétése az elSirtaktdl eltér6 modon (pl. a
hegeszt6karoknal vagy elektrodaknal).

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zonaban egy kell6képpen tagas és akadalyoktél mentes
terliletet, amely lehet6vé teszi a vezéri6panelhez és a munkaterilethez (elektrédak)
valé hozzajutast teljesen biztonsagos korlilmények kozott.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy nincsenek akadalyok a hiitélevegé bemeneti vagy kimeneti
nyilasai el6tt, ellendrizve azt, hogy ne tudjon beszivni vezetéképes porokat, korréziot
kivalté gézoket, nedvességet stb.

Helyezze a ponthegeszt6ét egy homogén és szilard anyagbdl allé, sik fellletre (beton
vagy hasonl¢ fizikai tulajdonsagokkal rendelkezé anyagu padlézat).

Rogzitse a ponthegeszt6t a talajhoz négy M10-es csavarral, felhasznalva a talpazaton
lévé, arra alkalmas furatokat; minden egyes, a padlézatra erdsitett tartéelemnek
legalabb 60Kg-os (60daN) szakitdszilardsagot kell biztositania.

Legnagyobb terhelés

Az als6 hegesztékarra (az elektroda tengelyére kdzpontositva) rakhaté legnagyobb
terhelés 35Kg (35daN).

5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

5 4.1 Figyelmeztetés
Barmilyen villamos 6sszekottetés létesitése elétt ellendrizze, hogy a ponthegesztd
tablajan feltiintetett adatok az 0sszeszerelés helyén rendelkezésre allé halézati
fesziltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

- Aponthegesztét kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

- A kozvetett érintkezés elleni
differencialkapcsolokat hasznalja:
- Atipusu () az egyfazisu gépekhez;

- B tipusu ( ) a haromfazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kovetelményeinek kielégitése céljabol
javasolt a ponthegeszt6 csatlakoztatasa a taphalézat interfész pontjaihoz, amelyek
impedencidja kisebb, mint Zmax =0.066 ohm.

- Aponthegeszté gép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek nem felel

meg.
Ha azt egy kozszolgdltatd taphalézathoz kétik be, a beszerel6 vagy a
felhasznalé felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a ponthegeszt6
gép csatlakoztathaté-e (sziikség esetén konzultdlion a disztribuciés halézat
kezel6jével).

védelem biztositasahoz az alabbi tipusu

5.4.2 A tapkabel csatlakoztatasa a ponthegesztéhoz (F ABRA)

Tavolitsa el a jobb oldalsé boritélapot; szerelje fel a tartozékként nyuijtott kabelrogzit6t
a hatso boritolapon kialakitott furatba illesztve.

A kabelrdgzitén keresztll vezetve csatlakoztassa a tapkabelt az aramellaté alapzat
szoritéihoz (L1 (N) —L2 fazisok) és a véddfoldelés csavaros szoritdéjahoz —sarga
z0ld vezeték).

A kapocsléc modell fliggvényében lassa el a kabelvégzédéseket az abran (F1, F2
ABRA) megjeléltek szerint.

A kabelvezetd csavarjait megszorltva régzitse a kabelt.

Lasd a “MUSZAKI ADATOK” bekezdést a vezetékek elfogadott minimalis
keresztmetszetére vonatkozoan.

5.4.3 Csatlakozodugé és aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy megfelel6 teljesitményli, szabvanyositott
csatlakozddugét (3P+T : csak 2 pélust kell hasznalni a KET FAZIS KOZOTT mérheté
400V csatlakozashoz; 2P+T: EGYFAZISOS 230V csatlakozas) és készitsen el
egy biztositékokkal vagy termomagneses, automata megszakitéval védett, halozati
csatlakozoaljzatot; az adott foldelé kapcsot a tapvonal foldvezetékéhez (sarga-zold)
kell csatlakoztatni.

A biztositékok és a termomagneses megszakité teljesitménye és beavatkozasi
jellemzéi az “EGYEB MUSZAKI ADATOK” bekezdésben és/vagy az 1. TABL. -ban
vannak feltlintetve.

Amennyiben tébb ponthegesztét szerel be, akkor ciklikusan ossza el az aramellatast
a harom fazis kozott oly mdédon, hogy egy kiegyensulyozottabb terhelés valdsuljon
meg, példaul:

1.ponthegesztd: L1-L2 aramellatas;

2.ponthegesztd: L2-L3 aramellatas;

3.ponthegesztd: L3-L1 aramellatas.

A FIGYELEM! A fentemlitett szabalyok figyelmen kiviil hagyasa
hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly),
amely sulyos veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos
aramutés) és dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozoéan.

5.5 PNEUMATIKUS CSATLAKOZTATAS (G ABRA)

(csak a PCP mod.)
Készitsen el6 egy siritett levegd vezetékrendszert legalabb 6 bar (izemi
nyomassal.
Szerelie fel a NYOMASMEROT (tartozékban)
nyomascsokkentdn 1évé, megfelelé6 menetes furatba.

- A ponthegeszté hatsé boritélapjan l1évé, megfeleld atvezeté nyilason keresztil
csatlakoztasson egy sdritett leveg6hoz alkalmas, hajlékony csovet (belsé & 8+9) a
reduktor-kend szliréegység csatlakozoéjahoz, amely a bal oldalon kozelitheté meg;
biztositsa be a csatlakoztatas zarasat megfeleld bilinccsel vagy csépanttal. Toltson
be ISO FD22 olajat a kenéanyag edénybe a megfeleld csonkon keresztiil (csavar).

5.6 HUTORENDSZER CSATLAKOZTATAS (H ABRA)

El6 kell késziteni 30°C-nal nem magasabb hémérsékletli viz szamara a bevezetd
csévet, amelynek minimalis szallitoképessége (Q) nem alacsonyabb a MUSZAKI
ADATOKBAN meghatarozottnal. Megvalosithaté egy nyitott hiitérendszer (visszatérd
viz elfolyik) vagy zart hitérendszer, feltéve ha a bemeneti viz hémérsékleti és
mennyiségi paramétereit betartjak.

Tavolitsa el a bal oldalsé boritdlapot a vizbevezetd és visszavezeté hajlékony
csovekhez valo hozzajutas céljabdl: vezesse at azokat a hatsd panelen kialakitott,

ugy, hogy csavarja be a

megfelelé nyildsokon. Csatlakoztassa a bevezeté csévet (cimkével meg van jeldlve)
a kilsd vizhaldézathoz, megvizsgalva a visszavezet§ csb helyes elvezetését és
szallitoképességét.

A FIGYELEM! Hianyzé vagy nem kielégité vizkeringés esetén végzett
hegesztési miiveletek a ponthegeszt6 lizemen kiviil helyezését eredményezhetik
a tulmelegedésbdl bekdvetkezo karosodasok miatt.

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

Barmilyen hegesztési (ponthegesztési) mivelet végrehajtasa el6tt egy sorozat

vizsgalat és szabalyozas elvégzése szlikséges a fékapcsolo “O” pozicidba dllitasa (a

PCP valtozatoknal zart lakattal) és leszakaszolt (NEM CSATLAKOZTATOTT) s(ritett

leveg6 ellatas mellett:

- Ellendrizze, hogy az elektromos bekotést helyesen, a korabbi utasitasok szerint
elvégezte.

- Inditsa be a hiitéviz keringését.

- Allitsa be az elektrédak érintkezési feluletének “d” atmérdjét a ponthegesztésre
szant lemez “s” vastagsaganak fliggvényében ad = 4 + 6 - Vs képlet szerint.

- Helyezzen az elektrédak kézé a ponthegesztésre szant lemezek vastagsagaval
megegyezd lapot; vizsgdlia meg, hogy a kézzel egymashoz kozelitett
hegesztékarok parhuzamosak-e.

Szikség esetén végezze el az elektrodafogdk bedllitasat a rogzité csavarok
meglazitasaval ugy, hogy a végrehajtandé munkahoz legalkalmasabb poziciot
megtaldlja; gondosan és szorosan hlzza meg a roégzitécsavarokat.

APTE és a PCP28 modelleknél a hegesztékarok kozotti tavolsag is szabalyozhatd
az als6 hegesztdkartartd Ontvény rogzitd csavarjain torténé allitassal (lasd miszaki
adatok).

- Nyissa ki a ponthegesztd hatsd boritdlapjan 1évé biztonsagi ajtét a négy
rogzité csavar meglazitdsaval és fogja meg az elektréda nyomoerd-szabalyozo
anyacsavart (30-as kulcs).

A rugdé Osszenyomasaval (anyacsavar jobbirdnyu elcsavarasa) az elektrédak
lassanként ndvekvé nyomderét fognak kifejteni a minimumtol a maximumig terjedé
értékekkel (lasd miszaki adatok).

Ezt a nyomoer6t a ponthegesztésre szant lemezek vastagsaganak névekedésével
és az elektréda hegy atméréjének ndvekedésével aranyosan névelni kell.

- Csukja vissza az ajtét az idegen anyagok bejutasanak és a feszlltség alatt vagy
mozgasban lévé részekkel valo, esetleges véletlen érintkezések elkerllése végett.

- A PCP modelleknél vizsgalia meg a sUritett levegé bekotést, végezze el a
tapvezeték csatlakoztatasat a pneumatikus halézatba; szabalyozza a nyomast a
reduktor szabalyozégombja segitségével addig, amig a 6bar (90 PSI) értéket le
nem olvassa a nyomasmerén.

6.2 A PARAMETEREK BEALLITASA

A pont atméréjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozé

paraméterek a kovetkezdk:

- az elektrédak altal kifejtett nyomoeré (daN); 1 daN = 1.02 kg.

- az elektrédak érintkezési fellletének atmérdje (mm);

- hegesztéaram (kA);

- hegesztési id6 (ciklusok); (50Hz-en 1 ciklus = 0.02masodperc).

Tehat mindezen tényezét figyelembe kell venni a ponthegeszté bedllitasanal, mivel

azok kélcséndsen egymasra hatnak viszonylagosan széles hatarértékek mellett.

Ezenkivil nem szabad elhanyagolni olyan mas tényezéket, amelyek modosithatjak az

eredményeket, mint pl.:

- tllzott fesziltségesések a tapvezetéken;

- aponthegeszté tulmelegedése, amelyet a nem kielégité hiités vagy a munkavégzés
megszakitasi idejének be nem tartasa valt ki;

- amunkadarabok alakja és mérete a hegeszt6karokon belll;

- tavolsag a hegesztdkarok kozott (szabalyozhaté a PTE-PCP 28 modelleknél);

- hegeszt6karok hosszusaga (lasd miszaki adatok);

Sajatos tapasztalat hianyaban végezzen el néhany ponthegesztési probat ugyanolyan

minéségl lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

Részesitse elényben, ahol lehetséges, a magasabb aramerésségeket (szabalyozas

a “POWER” potenciométer segitségével a ponthegeszt6 teljesitményének 20%-

tél 100%-ig) és a rovid id6tartamokat (szabalyozas a “CYCLES” potenciométer

segitségével 1-t6l 100-ig).

6.3 ELJARAS

- Zarja el a ponthegeszt6 fékapcsoldjat (“ | ”
aramellatas, kész ponthegesztd.

- PCP modell: kapcsolja be a “beinditas” <D gombot és allitsa a ciklus kivalasztot a

poz.); a zold led kigyullad: helyes

=, hegesztés pozicidba.
~

- Tamassza az als6 elektrodara a ponthegesztésre szant lemezeket.
- Muikodtesse a pedalt palyavégig (PTE modell) vagy a pedalos szelepet (PCP
modell), elérve ezzel:
A) alemezek elektrddak kozé zarasat az elére beallitott nyomoerével;
B) a hegesztéaram athaladasat elére meghatarozott er6sséggel és idétartammal
(id6), amelyet a zold led kigyulladasa és kialvasa jelez % .

- Engedje ki a pedalt a zold led kialvasa (hegesztés vége) utan néhany pillanattal
(0.5 + 2s); ez a késés (megtartas) jobb mechanikai tulajdonsagokat biztosit a
hegesztési pont szamara.

Ahegesztési pont kialakitasa helyesnek tekintheté akkor, amikor egy prébaanyagot
egy huzéprébanak kitéve a hegesztési pont magjat kihlizza a két lemez egyikébdl.

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA
ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO Kl VAN
KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

A pneumatikus hengerrel miikddtetett valtozatoknal (PCP mod.) a kapcsolét az
“O” poziciéban kell régziteni a tartozékként nyujtott lakattal.

7.1 RENDES KARBANTARTAS . i

A RENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT A KEZELO ELVEGEZHETI.

- az elektrédda hegy atméréjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;

- az elektrédak sorbarendezésének ellendrzése; o

- azelektrodak és hegesztbkarok hiitésének ellenérzése (NEM APONTHEGESZTO
BELSEJEBEN);

- arugo feszitésének ellendrzése (elektrodak nyomoereje);

- kondenzviz leeresztés és olajszint visszaallitdas (ISO Fd22) a slritett levegd
bemeneti kenéberendezésben.

- kabelek és fogo hiitésének ellenérzése;
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- aponthegeszt6 és a fogo tapkabel épségének vizsgalata.
- azelektrodak és a hegesztbkarok cseréje;

- ahitéviz szintjének idészakos ellenérzese a tartalyban.

- avizszivargasok teljes hianyanak idészakos vizsgalata.

7.2 RENDKiVULI KARBANTARTAS
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
SZEMELY VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A PONTHEGESZTO PANELJEINEK ELMOZDITASA ES

A BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A

PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS

(ha van) TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

A fesziilltség alatt l1évé ponthegeszton beliili, esetleges ellenérzések sulyos

aramitést okozhatnak, melyet afesziiltség alatt all6 alkatrészekkel val6 kozvetlen

érintkezés eredményez és/vagy olyan sériiléseket valthatnak ki, amelyek a

mozgasban lévd szervekkel val6 kézvetlen érintkezés kovetkezményei.

Idészakonként, és mindenesetre a hasznalattl és a kornyezeti feltételektdl fliggdé

gyakorisaggal ellendrizni kell a ponthegeszté belsejét és eltavolitani a transzformatorra,

tirisztoros modulra, diédas modulra, aramellatas kapocslécére, stb. rakddott port és
fémrészecskéket szaraz, siritett levegésugar (max. 5 bar) segitségével.

Kerlilje a sUritett levegésugarnak az elektronikus kartyakra valé iranyitasat; végezze

el azok esetleges tisztitasat egy nagyon puha kefével vagy megfelel6 oldoszerekkel.

Alkalomszer{ien:

- vizsgdlja meg, hogy nem latszanak-e sériilések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult — eloxidalédott csatlakozasok.

- kenje be a csukldkat és a csapokat.

- vizsgdlja meg, hogy a transzformator szekunder tekercs Osszekotd csavarok
a hegeszt6kar-tartd ontvényeknél joI meg legyenek huzva és azokon ne
mutatkozzanak oxidaci6 vagy tulmelegedés jelei; ugyanez érvényes a
hegeszt6karok és az elektrodatarté régzité csavarjaira is.

- vizsgdlja meg, hogy a transzformator szekunder tekercs 6sszekotd csavarok a
kimeneti rudaknal / huzaloknal j6l meg legyenek huzva és azokon ne mutatkozzanak
oxidacio vagy tulmelegedés jelei.

- vizsgdlja meg, hogy a transzformator szekunder tekercs 6sszek6tdé csavarok (ha
vannak) jol meg legyenek huzva és azokon ne mutatkozzanak oxidacié vagy
tulmelegedés jelei.

- ellendrizze a hiitéviz helyes aramlasat (sziikséges minimum szallitoképesség) és
a csovek tokéletes vizzarasat.

- ellendrizze az esetleges légveszteségeket.

- szlkség esetén csokkentse az elektrodak kozelitési sebességét, allitsa be a fojtast
a pneumatikus henger kieresztésnél, elcsavarva a hengerfejeken elhelyezett
csavarokat.

- A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan dllitsa vissza a bekotéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkildnitse a nagyfesziltségl primer csatlakozasokat az
alacsony feszlltségl szekunder csatlakozasoktdl.

Haszndlja fel az 6sszes eredeti alatétgyrit és csavart a burkolat visszazarasahoz.

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB
VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI
SZERViZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZT, HOGY:

- a ponthegesztd zart fékapcsoldja esetén (“ | "poz.) a z6ld led s>, vilagitson;

ellenkezd esetben a meghibasodas a tapvonalban van (kabelek, csatlakozéaljzat
és 0, biztositékok, tulzott feszliltségesés, stb.).
- ne vilagitson a sarga led h{ (termikus védelem beavatkozasa); varja meg a led

kikapcsolasat a ponthegesztd ujrainditasahoz (PCP mod, gomb <D ); ellenérizze

a hltéviz helyes keringését és esetleg csokkentse le a munkaciklus viszonylagos
bekapcsolasi id6t.

- a pedal vagy a henger mikdodtetése kovetkeztében az elektromos vezérlés
aktuatora ténylegesen zarja a csatlakozoésarkakat (érintkez6k), engedélyt adva az
elektronikus kartya felé: a beallitott ideig vilagité zold led %ﬁ .

- a szekunder halézat részét képez6 elemek (hegesztSkartartd Ontvények
-hegesztékarok -elektrodafogdk) ne legyenek hatastalanok meglazult csavarok
vagy oxidaciok miatt.

- a hegesztési paraméterek (elektrédak nyomoereje és atmérdje, hegesztési idd és
hegesztéaram) megfeleljenek a folyamatban l1évé megmunkalasnak.

A PCP modellnél:

- a slritett levegd nyomasa ne legyen alacsonyabb a védelmi berendezés
beavatkozasi hatarértékénél;

- aciklus kivalaszté ne legyen tévesen aé. csak nyomas -nem hegeszt) pozicidoba

allitva;
- nem volt bekapcsolva az inditasi gomb <D a fékapcsold minden zarasa vagy a

védelmi/biztonsagi berendezések minden beavatkozasa utan:
a) halozati feszlltséghiany;

b) sdritett levegé nyomas hianya/elégtelensége;

c) tulmelegedés.
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1.

SIGURANTA GENERALA PRIVIND SUDURA PRIN REZISTENTA

Operatorul trebuie sa fie suficient de instruit pentru folosirea in S|guranta a
aparatului de sudura in puncte si informat asupra riscurilor care pot proveni din

p
p

rocedeele de sudura prin rezistenta, asupra masurilor de protectie si asupra
rocedurilor de urgenta.

Aparatul de sudura in puncte (numai in versiunile actionate cu cilindru

p

neumatic) este prevazut cu un intrerupator general cu functii de urgenta, dotat

cu lacat pentru blocarea sa in pozitia “O” (deschis).

Cheia lacatului poate fi inmanata numai operatorului experimentat sau instruit
cu privire la sarcinile ce i 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 operatorulw intrerupatorul trebuie pus in pozitia “O” blocat cu lacatul
inchis si fara cheie.

N

Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca.

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 impamaéntare corecta.

Nu folositi cabluri cu izolatia deteriorata sau cu conexiunile slabite.

Folositi aparatul de sudura in puncte la o temperatura a aerului ambiant
cuprinsa intre 5°C si 40°C si o umiditate relativa de 50% pana la temperaturi
de 40°C si de 90% pentru temperaturi de pana la 20°C.

Nu folositi aparatul de sudura in puncte in spatii umede, ude sau in ploaie.
Conectarea cablurilor de sudura si orice interventie de intretinere obignuita
la brate si/sau la electrozi trebuie efectuate cu aparatul de sudura in puncte
oprit gi deconectat de la reteaua de alimentare electrica si pneumatica (daca
este prezenta).

Aceeasi proceduré trebuie respectata la bransarea la reteaua hidrica saulao
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa)
si la toate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

La aparatele de suduri in puncte actionate cu cilindru pneumatic trebuie
blocat intrerupatorul general in pozma “0” cu lacatul din dotare.

Aceeasi procedura trebuie respectata la brangarea la reteaua hidrica sau la o
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa)
si la toate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

e VAN

Este interzisa utilizarea aparatului in zonele clasificate cu risc de explozie din
cauza prezentei gazelor, prafurilor sau a cetii.

Nu sudati containere, recipiente sau conducte care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Ewtatl sa lucrati cu materiale curatate cu solventi clorurati sau in apropierea
acestor substante

Nu sudati remplente aflate sub presiune.

Indepartatl din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex. lemn,
hartie, carpe etc.).

Lasati sa se raceasca piesa de-abia sudata! Nu agezati piesa in imediata
apropiere a substantelor inflamabile.

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.

POO®

Protejati intotdeauna ochii cu ochelari speciali de protectie.

Purtati manusi si haine de protectie corespunzatoare pentru lucrarile de
sudura prin rezistenta.

Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive,
se constata un nivel de expunere personala zilnica (LEP,d) egala sau mai
mare de 85db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de
protectie individuala.

()

EMF

esccromanenc |

OEOPE@®

Trecerea curentului de sudura in puncte provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale
(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
aparatului de 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 infasoare niciodata cablurile de punctare (daca sunt prezente) in jurul
corpului.

Sa nu puncteze avand corpul in mijlocul circuitului de punctare. Sa tina
ambele cabluri pe aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de punctare (daca este
prezent) 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=40cm (Fig. 1);

Aparat de clasa A:

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.

UTILIZAREA PREVAZUTA

Instalatia trebuie sa fie utilizata pentru sudura in puncte a uneia sau a mai multor
table de otel cu continut scazut de carbon, cu forma si dimensiuni variabile in
functie lucrarea ce urmeazi a fi efectuata.

A RISCURI REZIDUALE é

RISC DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE

NU PUNETI MAINILE IN APROPIEREA PIESELOR IN MISCARE!

Modalitatea de functionare a aparatului de sudurad 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:
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Operatorul trebuie sa fie experimentat 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 prelucrate astfel incat sa se indeparteze mainile
de zona periculoasa.

Cand utilizati un aparat de sudura in puncte portabil: apucati bine clestele
cu ambele maini, tindndu-le pe méanerele corespunzatoare; tineti tot timpul
mainile departe de electrozi.

Ori de cate ori conformatla piesei o permite, reglati distanta dintre electrozi
astfel incat sa nu se depa§easca 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 suduréd 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 “O” si blocati-l cu lacatul din dotare; cheia trebuie scoasa si
pastrata de catre responsabil.

- Folositi numai electrozi prevazuti pentru masina (a se vedea lista de piese de
schimb), fara a modifica forma acestora.

- RISCUL DE ARSURI
Anumite parti ale aparatului de sudura in puncte (electrozi - brate si zone
adiacente) pot atinge temperaturi mai mari de 65°C: este necesar sa purtati
imbracaminte de protectie corespunzéatoare.
Lasati sa se raceasca piesa de-abia sudata inainte de a o atinge!

- RISCUL DE RASTURNARE $I CADERE

- Asezati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata orizontala cu capacitate
corespunzatoare masei; legati aparatul de suduré 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.

- In cazul folosirii aparatelor pe ro}i: deconectagi aparatul de sudura in
puncte de la alimentarea electrica si pneumatlca (daca este prezenta)
inainte de a muta unitatea intr-o alta zona de lucru. Fiti atenti la obstacole
si la asperitatile terenului (de exemplu, cabluri i conducte)

- UTILIZAREA NECORESPUNZATOARE
Folosirea aparatului de sudura in puncte pentru orice lucrare diferita de cea
prevazuta este periculoas (a se vedea UTILIZAREA PREVAZUTA).

A PROTECTII SI APARATORI

Protectiile si partlle mobile ale inveligului aparatului de sudura prin puncte
trebuie s fie pe pozma lor, inainte de conectarea la reteaua de alimentare.
ATENTIE! Orice mterventle manuala asupra unor partl 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 OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE ELECTRICA S| PNEUMATICA
(daca este prezenta).

INTRERUPATOR GENERAL BLOCAT PE “O” CU LACATUL INCHIS Sl CHEIA
SCOASA la modelele actionate cu CILINDRU PNEUMATIC).

DEPOZITAREA

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii inchise.
- Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depa§easca 80%.

- Temperatura mediului inconjurator trebuie sa fie cuprinsa intre -15°C si 45°C.
in cazul aparatului echipat cu unitate de ricire cu apa si la o temperatura a
mediului inconjurdtor sub 0°C: adaugati lichidul antigel prevazut sau goliti
complet circuitul hidraulic gi rezervorul de apa.

Utilizati intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Aparate de sudura in puncte cu coloana cu electrod cu coborare curbilinie pentru

sudura prin rezistenta (singur punct).

Control electronic al puterii (tiristoare) integrat cu timer si limitator al curentului de

pornire.

Protectie termicad cu semnalizare (suprasarcina sau lipsa apei de racire).

Actionare:

- modele “PTE”: mecanica cu pedala cu lungimea parghiei reglabila;

- modele “PCP”: pneumatica cu cilindru cu dublu efect comandat de supapa cu
pedala, interblocarea functionarii din lipsa tensiunii retelei si/sau alimentarii cu aer
comprimat.

2.2 ACCESORII LA CERERE

- Pereche de brate lungime 500 mm, prevazutd cu port-electrozi si electrozi
standard.

- Pereche de brate lungime 700 mm, prevazutd cu port-electrozi si electrozi
standard.

- Electrozi curbati.

- Grup de racire cu apa cu circuit inchis (adecvat numai pentru PTE sau PCP 18).

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE (FIG. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura in puncte

sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele semnificatii:

1- Numairul fazelor si frecventa liniei de alimentare.

2- Tensiune de alimentare.

3- Puterea retelei de alimentare in regim permanent (100%).

4- Puterea nominala a retelei cu raport de intermitenta de 50%.

5- Tensiune maxima in gol la electrozi.

6- Curent maxim cu electrozi in scurt-circuit.

7- Curent secundar in regim permanent (100%).

8- Distanta dintre brate si lungimea bratelor (standard).

9- Forta minima si maxima reglabila a electrozilor.

10- Presiune nominala a sursei de aer comprimat.

11- Presiunea sursei de aer comprimat necesara pentru a obtine forta maxima la
electrozi.

12- Debitul apei de racire.

13- Cadere de presiune nominala a lichidului de racire.

14- Masa dispozitivului de sudura.

15- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 "Masuri de siguranta generale pentru sudura prin rezistenta”.

Nota: Exemplul de pe placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului
de sudura in puncte achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a
aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE (FIG. B)

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE _ _
4.1 ANSAMBLUL $I GABARITUL APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE (FIG. C)

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL $I REGLARE

4.2.1 Panou de control (FIG. D1)

1- intrerupator general (la modelele PCP cu functie de oprire de urgenta si pozitie "O”
ce poate fi blocata cu lacat: lacat cu chei in dotare);

2- leduri de semnalizare:
a) - (verde) tensiune de alimentare “ON”, fisa de control “ON”,

b) =& (verde) sudura “ON"( modul tiristoare de control activat),
h, (galben) protectie termica “ON”: sudura oprita (la mod. PCP si actionarea

bratului este oprita).
3- “POWER”: potentiometru de reglare a curentului de sudura;
4- “TIMER”: potentiometru de reglare a timpului de sudura;
5- <D( buton pornire/reset (mod. PCP);

6- %/éselector numai presiune (nu sudeaza) / sudura (numai mod. PCP).

4.2.2 Piulitd de comprimare (FIG. D2)
Este accesibila deschizand panoul aflat in spatele aparatului de sudura in puncte;
permite reglarea fortei exercitate de electrozi actionand asupra preincarcarii arcului.

4.3 FUNCTII DE SIGURANTA SI INTERBLOCARE

4.3.1 Modele PTE

Protectie termica

Intervine in cazul supra-incalzirii aparatului de sudura in puncte provocate de lipsa/
debitul insuficient al apei de racire sau de un ciclu de lucru superior limitei admise.
Interventia este semnalata de aprinderea ledului galben h' pe panoul de comanda.

EFECT: blocarea curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE: automata la revenirea la limitele de temperatura admise (stingerea
ledului galben).

4.3.2 Modele PCP
Intrerupétor general
- Pozitia “O” = deschis poate fi blocat cu lacatul (vezi capitolul 1).

A ATENTIE! In pozitia “O” bornele interne (L1+L2) de conectare cablu de
alimentare sunt sub tensione.

- Pozitia “I’ = inchis: aparatul de sudura in puncte alimentat, dar nu in functiune
(STAND BY) led verde aprins D -

Functie urgenta

Cu aparatul de sudura in puncte in functiune deschiderea (poz. “I” => poz "O”)
determina oprirea acestuia in conditii de siguranta:

- curent oprit;

- deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare);

- repornire automata oprita.

ATENTIE! VERIFICATI PERIODIC FUNCTIONAREA CORECTA A OPRIRII DE
SIGURANTA

Buton pornire <D

Este necesara actionarea acestuia pentru a putea comanda operatia de sudura (de la

pedala pneumatlca) in fiecare din urmatoarele conditii:

- lafiecare inchidere a intrerupatorului general (poz “O” => poz “|’);

- dupa fiecare interventie a dispozitivelor de siguranta / protectie;

- dupa revenirea alimentarii cu energie (electrica si cu aer comprimat) intrerupta
anterior datorita separarii in amonte sau unei avarii.

,ATENTIE! VERIFICATI PERIODIC FUNCTIONAREA CORECTA A PORNIRII iN

CONDITII DE SIGURANTA”.

o e,

Selector ciclu ~=/ ~C
- Ciclué . permite comandarea aparatului de sudura in puncte (de la pedala

pneuméiicé) fara sudura. Este folosit pentru a efectua migcarea bratelor si
inchiderea electrozilor fara debitare de curent.

é RISC REZIDUAL! Si in aceastd modalitate de functionare este prezent
riscul de strivire a membrelor superioare: luati masurile de precautie necesare (vezi
capitolul siguranta).

- Clclué(uclu normal de sudurd) abiliteaza aparatul de sudura in puncte pentru

efectuarea sudurii.

Protectie termica

Intervine Tn cazul supra-incalzirii aparatului de sudura in puncte provocate de lipsa
sau debitul insuficient al apei de racire sau de un ciclu de lucru (DUTY CYCLE)
superior limitei termice.

Interventia este semnalata de aprinderea ledului luminos galben (L.q, pe panoul de

comanda.
EFECT: blocarea curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE: manuald (actionarea butonului@) la revenirea la limitele de

temperatura admise [stingerea ledului galben].

Siguranta aer comprimat

Intervine in cazul lipsei sau caderii de presiune (p < 2.5 + 3bar) a alimentarii cu aer
comprimat; interventia este semnalata de indicatia manometrului (0 + 3bar) situat pe
grupul de intrare aer comprimat.

EFECT: blocare miscare: deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).

RESTABILIRE: manuala (actiune pe buton <D dupa revenirea la limitele de presiune

admise (indicatie manometru >>3bar).
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5. INSTALARE

AATENTIE| EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE SI
CONECTARE ELECTRICA S| PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL DE
SUDURA IN PUNCTE ESTE OPRIT §I DECONECTAT DE LA RETEAUA
ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE S| PNEUMATICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Scoateti din ambalaj aparatul de sudura in puncte, efectuati conexiunile dupa cum se
arata in acest capitol.

5.2 MODALITATI DE RIDICARE (FIG. E)

Ridicarea aparatuIU| de sudura in puncte trebuie efectuata cu funie dubla si carlige,
folosind inelele prevazute in acest sens.

Este strict interzisa legarea aparatului de sudura in puncte cu modalitati diferite de
cele indicate (ex. pe brate sau pe electrozi).

5.3 AMPLASARE

Rezervati zonei de instalare o suprafata suficient de ampla si fara obstacole pentru
a garanta accesul la panoul de comanda si la zona de lucru (electrozi) in deplina
siguranta.

Asigurati-va ca nu exista obstacole in fata deschizaturilor pentru intrarea si iesirea
aerului de racire; in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira prafuri conductoare, aburi
corozivi, umiditate, etc..

Pozitionati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata plana din material omogen si
compact (paviment din beton sau cu caracteristici fizice asemanatoare).

Fixati aparatul de sudura in puncte de sol cu patru suruburi M10 folosind orificiile
aflate pe baza acestuia; fiecare element al fixarii de ansamblu de paviment trebuie sa
garanteze o rezistenta la tractiune de cel putin 60Kg (60daN).

Sarcina maxima

Sarcina maxima ce poate fi aplicata pe bratul inferior (concentrata pe axa electrodului)
este de 35Kg (35daN).

5.4 CONECTARE 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 n puncte.

- Aparatul de sudurd n puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fatda de contactul indirect folositi intrerupatoare
diferentiale de tipul:
- Tipul A () pentru aparate monofazate;

- Tipul B ( ) pentru aparate trifazate.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se
recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata ale retelei de
alimentare care prezinta o impedanta mai mica de Zmax = 0.066 ohm.

- 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 Conectarea cablului de alimentare la aparatul de sudura in puncte (FIG. F)
Scoateti panoul lateral dreapta; montati presetupa in pozitie corespunzatoare orificiului
prevazut pe panoul posterior.

Se introduce cablul de alimentare prin presetupa de pe panoul din spate si se leaga la
clemele terminale ale masinii (faze L1(N) - L2) si la borna cu surub a impamantarii de
protectie - conductor galben verde).

In functie de modelul cutiei cu borne echipati terminalele cablului dupa cum se arata
in figura (FIG. F1, F2).

Blocati cablul strangand suruburile tubului de trecere a cablului.

A se vedea paragraful "DATE TEHNICE” pentru sectiunea minima admisa a
conductorilor.

5.4.3 Stecherul si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecher standard (3P+T : sunt utilizati numai 2
pini pentru conectarea 400V INTERFAZICA; 2P+T: conectare 230V MONOFAZATA)
cu capacitate corespunzatoare si predispuneti o priza de retea protejata cu sigurante
fuzibile sau cu un intrerupator automat magnetotermic; borna de impamantare trebuie
conectat la conductorul de impamantare (galben-verde) al liniei de alimentare.
Capacitatea si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a intrerupatorului
magnetotermic sunt mentionate in paragraful ,ALTE DATE TEHNICE” si/sau TAB. 1.
In cazul in care se instaleazéd mai multe aparate de sudura in puncte, distribuiti
alimentarea ciclic intre faze astfel incat sa se realizeze o sarcina mai echilibrata;
exemplu:

aparatul de sudura in puncte 1: alimentare L1-L2;

aparatul de sudura in puncte 2: alimentare L2-L3;

aparatul de sudura in puncte 3: alimentare L3-L1.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce
la nefunctlonarea sistemului de sigurantd prevazut de fabricant (clasa I) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

5.5 CONECTARE PNEUMATICA (FIG. G)

(numal mod. PCP)

Predispuneti o linie de aer comprimat cu presiune de exercitiu de cel putin 6 bar.
Montati MANOMETRUL (din dotare) insurubandu-I in orificiul filetat de pe
reductorul de presiune.

- Prin orificiul de trecere de pe spatele aparatului de sudura in puncte conectati un
tub flexibil pentru aer comprimat (& interior 8 + 9) la racordul grupului filtru reductor-
lubrificator accesibil pe latura stanga; garantati etan$area legaturii cu banda sau
colier corespunzator. Introduceti ulei ISO FD22 n paharul lubrificator, prin dopul
prevazut (surub).

5.6 CONECTAREA CIRCUITULUI DE RACIRE (FIG. H)

Este necesara predispunerea unei conducte tur apa la o temperatura care sa nu
depaseasca 30°C, cu un debit minim (Q) nu mai mic de cel specificat in DATELE
TEHNICE. Poate fi realizat un circuit de racire deschis (apa de retur de aruncat) sau
inchis cu conditia respectarii parametrilor de temperatura si de debit ai apei in intrare.
Scoateti panoul lateral din stanga pentru a avea acces la tuburile flexibile de tur si retur

al apei: treceti-le prin deschizaturile prevazute in panoul posterior. Conectati conducta
tur (marcata cu eticheta corespunzatoare) la canalizarea externa de apa verificand
scurgerea corecta si debitul conductei de retur.

A ATENTIE! Operatiile de sudura efectuate in lipsa sau cu o circulatie
insuficientd a apei pot provoca scoaterea din functiune a aparatului de sudura
in puncte din cauza daunelor create de supra-incalzire.

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATII PRELIMINARE

inainte de efectuarea oricarei operatii de sudura (punctare) sunt necesare o serie de

verificari si reglari de efectuat cu intrerupatorul general in pozitia "O” (la versjunile

PCP cu lacat inchis) si alimentare cu aer comprimat sectionata (NECONECTATA):

- Controlati ca bransarea electricd este efectuata corect potrivit instructiunilor
precedente.

- Puneti in circulatie apa de racire.

- Adaptatl diametrul “d” al suprafetei de contact al electr02|lor in functie de grosimea
“s” a tablei de punctat potrivit relatieid =4 + 6 -

- Interpuneti intre electrozi o foaie de tabla cu gr05|mea echivalenta cu grosimea
tablelor de punctat; verificati ca bratele, apropiate manual, sunt paralele.
Efectuati, daca este necesar, reglarea slabind suruburile de blocare a port-
electrozilor pana la gasirea pozitiei cele mai potrivite pentru lucrarea de efectuat;
strangeti pana la capat suruburile de blocare.

La modelele PTE si PCP28 poate fi reglata si distanta dintre brate actionand
asupra suruburilor de fixare a fuziunii port-bratului inferior (v. date tehnice).

- Deschideti panoul de sigurantad aflat pe spatele aparatului de sudura in puncte;
slabind cele patru suruburi de fixare aveti acces la piulita de reglare a fortei
electrozilor (cheia N. 30).

Comprimand arcul (ingurubarea piulitei la dreapta), electrozii vor exercita o forta
crescanda cu valori cuprinse de la minim la maxim (vezi datele tehnice).

Aceasta fortd va trebui marita proportional cu cresterea grosimii tablelor de punctat
si cu diametrul varfului electrodului.

- Inchideti panoul pentru a evita intrarea de corpuri strdine si eventuale contacte
accidentale cu parti sub tensiune sau in migcare.

- La modelele PCP verificati brasarea la aer comprimat, efectuati conectarea la
conducta de alimentare la reteaua pneumatica; reglati presiunea prin maneta
reductorului pana cand se citeste valoarea de 6bar (90 PSI) pe manometru.

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR
Parametrii care determind diametrul (sectiunea) si etansarea mecanica a punctului
sunt:
- forta exercitatd de electrozi (da N); 1 da N = 1.02 kg.
- diametrul suprafetei de contact electrozi (mm);
- curent de sudura (kA);
- timp de sudura (cicluri); (la 50Hz 1 ciclu = 0.02secunde).
Trebuie tinut cont de toti acesti factori la reglarea aparatului de sudura in puncte,
deoarece acestia interactioneaza intre ei cu marje relativample.
De asemenea, nu trebuie neglijati alti factori care pot modifica rezultatele, cum ar fi:
- caderi excesive de tensiune pe linia de alimentare;
- supra-incalzirea aparatului de sudura in puncte determinata de racirea insuficienta
sau nerespectarea raportului de intermitenta a lucrului;
- conformatia si dimensiunea pieselor din interiorul bratelor
- distanta dintre brate (reglabila la modelele PTE-PCP 28)
Iunglmea bratelor (ve2| datele tehnice);
In lipsa unei experlente specifice, este bine sa efectuati anumite probe de punctare
folosind distantiere de tabla de aceeasi calitate si grosime ca si pentru lucrarea de
efectuat.
Unde este posibil, trebuie preferat un curent ridicat (reglare prin potentiometrul
“POWER” de la 20% la 100% din capacitatea aparatului de sudura in puncte) si un
timp scurt (reglare prin potentiometrul “CYCLES” de la 1 la 100).

6 3 PROCEDEU
Inchideti intrerup&torul general al aparatului de suduré in puncte (poz. “I"); ledul
verde se aprinde: alimentare corecta, aparatul de sudura n puncte este gata.

- Model PCP: actionati butonul <D pornire” si puneti selectorul ciclu peéI

pozitia de sudura.
- Sprijiniti pe electrodul inferior tablele de punctat.
- Actionati pedala de sfarsit de cursa (Model PTE), sau supapa cu pedala (Model
PCP) obtlnand
A) inchiderea tablelor intre electrozi cu forta pre-reglata;
B) trecerea curentului de sudurd cu intensitate si duratd (timp) prefixate si
semnalate de aprinderea si de stingerea ledului verde %ﬁ. .

- Eliberati pedala dupa cateva momente (0.5 + 2s) de la stingerea ledului verde
(sfarsit sudura); aceasta intarziere (mentinere) confera caracteristici mecanice mai
bune punctului.

Efectuarea punctului este considerata corecta atunci cand, supunand un esantion
probei de tractiune, se provoaca extragerea miezului punctului de sudura dintr-una
din cele doua table.

7. INTRETINERE

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.

La versiunile actionate cu cilindru pneumatic (mod. PCP) trebuie blocat
intrerupatorul general in pozitia "O” cu lacatul din dotare.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA

OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE

OPERATOR.

- adaptarea/restabilirea diametrului si a profilului varfului electrodului;

- controlul alinierii electrozilor;

- controlul_racirii electrozilor si a bratelor (NU IN INTERIORUL APARATULUI DE
SUDURA IN PUNCTE);

- controlul tensionarii arcului (forta electrozi);

- evacuarea condensului si restabilirea nivelului uleiului (ISO Fd22) in lubrificatorul
de intrare aer comprimat.

- controlul racirii cablurilor si a clestelui;

- verificarea integritatii cablului de alimentare a aparatului de sudura in puncte si a
clestelui.

- Tnlocuirea electrozilor si a bratelor;

- verificarea periodica a nivelului din rezervorul pentru apa de racire.

- verificarea periodica a lipsei totale a scurgerilor de apa.
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7.2 INTRETINEREA SPECIALA . .

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI ‘'DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC S| MECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI

DE SUDURA IN PUNCTE PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA,

ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA

DE ALIMENTARE ELECTRICA SI PNEUMATICA (daci este prezent3).

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura

in puncte pot cauza electrocutéri grave datorate contactului direct cu partile

sub tensiune si/sau leziuni datorate contactului direct cu organele in migcare.

Verificati interiorul aparatului de sudura in puncte periodic sau frecvent, in functie de

utilizare si de conditiile ambientale si inlaturati praful si particulele metalice depozitate

pe transformator, modul tiristoare, modul diode, cutie cu borne alimentare etc. prin
insuflarea cu aer comprimat uscat (max. 5bar).

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.

- lubrifiati articulatiile si pivotii.

- verificati ca suruburile de conectare a circuitului secundar al transformatorului la
suporturile port-brate sa fie bine stranse si sa nu existe semne de oxidare sau
supra-incalzire; acelasi lucru este valabil pentru suruburile de blocare brate si port-
electrozi.

- verificati ca suruburile de conectare a circuitului secundar al transformatorului la
barele / tresele de iesire sa fie bine stranse si s nu existe semne de oxidare sau
de supra-incalzire.

- verificati ca suruburile de conectare a circuitului secundar al transformatorului
(daca sunt prezente) sa fie bine stranse si sa nu existe semne de oxidare sau de
supra-incalzire.

- controlati circulatia corecta a apei de racire (debit minim necesar) si etansarea
perfectd a conductelor.

- controlati eventualele pierderi de aer.

- daca trebuie sa reduceti viteza de apropiere a electrozilor, reglati strangularea la
evacuarea cilindrului pneumatic, actionand asupra guruburilor situate pe capetele
cilindrului.

- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei restabiliti conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau
cu plesele care pot atlnge temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar
de Tnalté tensiune de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.
Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

INCAZULINCAREFUNCTIONAREAAPARATULUINUESTE CORESPUNZATOARE

SI INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE

DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- avand inchis intrerupatorul general al aparatulw de sudura in puncte (poz 1”)
ledulverde -, este aprins; in caz contrar, defectiunea rezida in linia de

alimentare
(cabluri, priza si stecher, sigurante fuzibile, excesiva cadere de tensiune, etc).
- nu este aprins ledul galben h’ (interventie protectie termica); asteptati stingerea

ledului pentru a reactiva aparatul de sudura in puncte (mod, PCP buton <D )

controlati circulatia corecta a apei de racire si eventual reduceti raportul de
intermitenta al ciclului de lucru.

- cu pedala sau cilindrul actionat, actuatorul comenzii electrice inchide efectiv
terminalele (contacte) validand fisa electronica: ledul verde %ﬁ. aprins pentru

timpul setat.

- elementele care fac parte din circuitul secundar (suporturi port-brate - brate - port-
electrozi) nu sunt ineficiente din cauza suruburilor slabite sau a oxidarilor.

- parametrii de sudura (forta si diametrul electrozilor, timpul si curentul de sudura)
sunt corespunzatoare lucrarii efectuate.

—
Q

modelul PCP:

- presiunea aerului comprimat nu este inferioara limitei de interventie a dispozitivului
de protectie;

- selectorul de ciclu nu este pozitionat greslt% (numai presiune - nu sudeaza);

- nu a fost actionat butonul de pornire <D dupa fiecare inchidere a intrerupatorului
general sau dupa fiecare interventie a dispozitivelor de protectie/siguranta:
a) lipsa tensiunii de alimentare;

b) lipsa/presiunea insuficienta a aerului comprimat;
c) supra-incalzire.
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APPARATER FOR MOTSTANDSSVETSNING FOR
PROFESSIONELLT BRUK.
Obs: i texten nedan anvéands termen “punktsvets”.

INDUSTRIELLT OCH

1. ALLMAN SAKERHET FOR MOTSTANDSSVETSNING

Operatéren maste ha tillrdckliga kunskaper for en saker anvandning av
punktsvetsen och kénna till riskerna i samband med motstandssvetsningen,
motsvarande skyddsatgarder och nédstoppsprocedurer.

Punktsvetsen (endast i versionerna med aktivering med pneumatisk cylinder)
har en huvudstrombrytare med nédstoppsfunktion som har ett las for blockering
i lage “O” (6ppen).

Lasets nyckel far endast dverlamnas till en erfaren operatér som har instruerats
i uppgiften han ska utféra och méjliga faror som uppstar under denna typ av
svetsning och vid en oférsiktig anvandning av punktsvetsen.

| operatorens franvaro ska strombrytaren sta pa “O” och lasas med laset.
Nyckeln far inte sitta i.

- Utfor elinstallationen enligt de foreskrivna normerna och lagarna om
olycksfall pa arbetsplatsen.

- Punktsvetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsakra dig om att matningsuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvind inte kablar med en forsamrad isolering eller en anslutning som har
lossnat.

- Anvind punktsvetsen vid en lufttemperatur mellan 5°C och 40°C samt en
relativ luftfuktighet pa 50% upp till en temperatur pa 40°C och pa 90% upp till
en temperatur pa 20°C.

- Anvind inte punktsvetsen i fuktiga eller bléta miljéer. Anvédnd den inte i regn.

- Anslutningen av svetskablarna och eventuella underhallsatgérder pa
armar och/eller elektroder maste utforas med avstingd punktsvets som
har frankopplats fran det elektriska och pneumatiska matningsnatet (om
narvarande).

Samma procedur maste respekteras for anslutningen till vattennatet och till
en kylenhet med sténgd krets (punktsvetsar som avkyls med vatten) och hur
som helst vid reparationsatgarder (extraordinért underhall).

- Pa punktsvetsar med aktivering med pneumatisk cylinder ar det nédvandigt
att lasa huvudstrombrytaren i lage “O” med laset som medféljer.

Samma procedur ska utféras for anslutning till vattennitet eller en
avkylningsenhet med sluten krets (punktsvetsar med vattenavkylning) och
hur som helst vid reparationsatgéarder (extraordinart underhall).

Ve VAN

- Det ar forbjudet att anvdnda apparaten i miljoer med omraden som ar
klassificerade som explosionsrisk pa grund av nérvaro av gas, damm eller
dimma.

- Svetsa inte pa behallare eller ledningar som innehaller eller har innehallit
flytande eller gasformiga brandfarliga produkter.

- Undvik att anvdnda den pa rena material med klorlésningsmedel eller i
nérheten av sadana substanser.

- Svetsa inte pa tryckbehallare.

- Avlagsna alla brandfarliga amnen (t ex. trd, papper, trasor osv.) fran
arbetsomradet.

- Lat nysvetsade delar kylas av! Placera inte delen i ndrheten av brandfarliga
amnen.

- Forsakra dig om att luftombytet dr lampligt eller anvand lampliga medel for att
avlagsna svetsrok i nérheten av elektroderna. Det &r nédvéndigt att anvénda
sig av en systematisk metod for att utvardera granserna for exponering till
svetsrok enligt sammansattning, koncentration och exponeringens tidslangd

DOO®

Skydda alltid dgonen med sérskilda skyddsglaségon.

- Ha pa dig handskar och skyddsklader som lampar sig for bearbetning med
motstandssvetsning.

- Buller: om en daglig bullerniva (LEP,d) motsvarande eller Gverstigande
85dB(A) uppstar vid svetsningsarbeten som &ar sarskilt intensiva, ar det
obligatoriskt att anvdnda sarskild individuell skyddsutrustning.

)

EMEF

eiccromauerc |

- Overgangen av punktsvetsstrommen leder till att elektromagnetiska félt
(EMF) uppstar kring punktsvetsningskretsen.

De elektromagnetiska filten kan stora vissa medicinska apparater (t ex.

pacemaker, andningsapparater, metallproteser osv.).

Man maste vidta lampliga skyddsatgarder néar det géller personer som bar

sadana apparater. Till exempel forbjuda tillgang till omradet dar punktsvetsen

anvands.

Den har punktsvetsen uppfyller de tekniska produktstandarderna for

anvandning endast i industrimiljé for professionellt bruk. Vi garanterar ingen

overensstimmelse med grénsvardena for manniskans exponering och kontakt

med de elektromagnetiska falten i hemmamiljo.

Operatoren maste folja dessa procedurer for att minska exponeringen i

elektromagnetiska falt:

- Féastenheten sanara de tva punktsvetskablarna som méjligt (om installerade).

- Hall huvudet och balen sa langt borta som méjligt fran punktsvetskretsen.

- Linda aldrig punktsvetskablarna (om sadana anvands) runt kroppen.

- Punktsvetsa aldrig om kroppen befinner sigm itt i punktsvetskretsen. Hall
bada kablarna pa samma sida om kroppen.

- Anslut punktstrommens returkabel (om en sadan anvands) vid stycket som
ska punktsvetsas sa nara fogen som utférs som majligt.

- Punktsvetsa aldrig nara, sittande pa eller stédd mot punktsvetsen (minsta
avstand: 50 cm).

- Lamna inga magnetiska jarnforemal i nérheten av punktsvetsen.

- Minsta avstand:
- d=40cm (Fig. 1);

- Apparat av klass A:

Den har punktsvetsen uppfyller kraven for den tekniska produktstandarden for

anvandning endast i en industriell miljo for professionellt syfte.
verensstimmelse med den elektromagnetiska kompatibiliteten i bostadshus

och hus som éar direkt anslutna till ett lagspanningsnat som matar bostadshus

garanteras inte.

FORUTSEDD ANVANDNING
Systemet ska anvanda till punktsvetsning av en eller flera stalplatar med ett
lagt kolinnehall, av olika former och matt enligt bearbetningen som ska utféras.

AN oo A AN

RISK FOR KLAMNING AV ARMARNA

SATT INTE HANDERNA NARA DE RORLIGA DELARNA!

Punktsvetsens funktionsliage och variation nar det géller form och matt pa delen

som ska bearbetas forhindrar ett fullstindigt skydd mot faran for klamning av

armar, fingrar, hander, underarmar.

Risken maste reducera genom att félja nedanstaende forsiktighetsatgarder:

- Operatéren maste ha erfarenhet och vara kvalificerad for arbeten med
motstandssvetsning med den har typen apparater.

- Man maste bedéma risken for varje typ av arbete som ska utféras och se
till att man har tillgang till utrustning och enheter som stédjer delen som
bearbetas for att handerna ska hallas borta fran det farliga omradet vid
elektroderna.

- Om du anvander en barbar punktsvets: hall klimman stadigt med bada
handerna pa handtagen. Hall hdnderna pa avstand fran elektroderna.

- | alla fall dar delens utformning gor det mdjligt att reglera elektroderna
avstand sa att man inte dverskrider en bana pa 6 mm.

- Forhindra att flera personer arbetar samtidigt med samma punktsvets.

- Arbetsomradet maste blockera for obehoériga.

- Lamna inte punktsvetsen utan tillsyn. | detta fall ar det obligatoriskt att
koppla ifran den fran natet. Punktsvetsar med aktivering med en pneumatisk
cylinder har en huvudstrémbrytare som ska stélls pa ”O” och lasas med det
medfdljande laset. Nyckeln ska tas ut och maste forvaras av den ansvarige.

- Anvand endast elektroderna som a&r forutsedda for maskinen (se
reservdelslistan) utan att dndra formen pa dem.
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- RISK FOR BRANNSKADOR
Vissa delar av punktsvetsen (elektroder, armar och nérliggande omraden) kan
na temperaturer éver 65°C: det dr nédvandigt att bara lampliga skyddsklader.
Lat den nysvetsade delen kylas av innan du vidror den!

- RISK FOR VALTNING OCH FALL

- Placera punktsvetsen pa en horisontell yta som lampar sig till dess
vikt. Fast punktsvetsen vid stédplanet (enligt anvisningarna i kapitlet
”"INSTALLATION” i den hér bruksanvisningen). Ett lutande eller ojamnt golv
eller stodplan kan gora att risk for valtning uppstar.
Det &r forbjudet att lyfta punktsvetsen, utom i fal som uttryckligen anges i
kapitlet "INSTALLATION” i den har bruksanvisningen.
Om du anvédnder maskiner med vagn: Koppla ifran punktsvetsen fran den
elektriska och pneumatiska tillférseln (om sadan finns) innan du flyttar
enheten till en annan arbetszon. Var uppmérksam pa hinder och ojamnheter
i underlaget (t. ex. kablar och ledningar).

- FELAKTIG ANVANDNING
Det &r farligt att anvénda punktsvetsen for arbeten som skiljer sig fran den
férutsedda anvandningen (se FORUTSEDD ANVANDNING).

A SKYDD

Skydden och de rorliga delarna pa punktsvetsens hdlje maste vara i rétt lage
innan man ansluter enheten till stromférsorjningsnatet.

OBS! Alla manuella atgarder pa de rorliga delarna som &r tillgangliga for
punktsvetsen, t. ex:

- Byte eller underhall av elektroderna

- Reglering av armarnas eller elektrodernas position

SKA UTFORAS MED AVSTANGD PUNKTSVETS SOM HAR KOPPLATS IFRAN
DET ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA FORSORJNINGSNATET (om installerat).
HUVUDSTROMBRYTAREN AR LAST | LAGET "0” MED STANGT LAS OCH
UTTAGEN NYCKEL i modeller med aktivering med PNEUMATISK CYLINDER).

LAGRING

- Placera maskinen och dess tillbehor (med eller utan emballage) i en stangd
lokal.

- Den relativa luftfuktigheten far inte 6verstiga 80%.

- Miljotemperaturen maste vara mellan -15°C och 45°C.

Om maskinen &r utrustad med en vattenkylenhet och miljotemperaturen ar

under 0°C: tillsatt frostvatska av avsedd typ eller tom helt hydraulkretsen och

vattentanken.

Vidta alltid lampliga atgarder for att skydda maskinen mot fukt, smuts och rost.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING
2.1 INLEDNING
Haftsvets pa pelare med krokt sénkningselektrod for motstandssvetsning (enkel
punkt).
Elektronisk effektstyning (tyristorer) integrerad med timer och strémbegransare.
Termoskydd med indikering (6verbelastning eller avsaknad av kylvatten).
Drift av svetsen:
- Modellerna “PTE*“: Mekanisk drift med hjalp av fotpedal, reglerbar spaklangd.
- Modellerna “PCP*: Tryckluftsdrift med dubbelverkande cylinder som styrs av en
pedaldriven ventil.
Funktionen lases vid avsaknad av néatstrom och / eller tryckluftsforsorjning.

2.2 TILLBEHOR PA BESTALLNING

- Armpar av langd 500mm, komplett utrustat med elektrodhdllare och
standardelektroder.
- Armpar av langd 700mm, komplett utrustat med elektrodhdllare och

standardelektroder.

- Krokta elektroder.

- Enhet for kylning med vatten med sluten krets (passar enbart for PTE eller PCP
18).

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen géallande haftsvetsens anvandning och prestationer

sammanfattas pa informationsskylten, och har féljande betydelse.

1-  Matningslinjens fasantal och frekvens.

2- Matningsspanning.

3- Elnétets effekt vid permanent drift (100%).

4- Elnatets nominella effekt med intermittensférhallande pa 50%.

5- Maximal spanning hos elektroderna pa tomgang.

6- Maximal strom med elektroderna i kortslutning.

7- Sekundar strém vid permanent drift (100%).

8- Armarnas vidd och langd (standard).

9- Minimal och maximal reglerbar kraft hos elektroderna.

10- Nominell spanning for tryckluftskallan.

11- Nodvandigt tryck hos tryckluftskallan for att uppna maximal kraft till elektroderna.

12- Kylvattenskapacitet.

13- Nominellt tryckfall hos kylvatskan.

14- Svetsanordningens massa.

15- Symboler gallande sakerhet vars betydelse beskrivs i kapitel 1 “Allmanna
sakerhetsanvisningar for motstandssvetsning”.

OBS: Det exempel pa informationsskylt som illustreras, hanvisar bara till symbolernas
och siffrornas betydelse. De exakta vardena gallande er haftsvets tekniska data maste
lasas av direkt pa skylten som sitter pa just den haftsvetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA (FIG. B)

4. BESKRIVNING AV HAFTSVETSEN
4.1 HAFTSVETSENS UTFORMNING OCH DIMENSIONER (FIG. C)

4.2 ANORDNINGAR FOR KONTROLL OCH REGLERING

4.2.1 Kontrolltavla (FIG. D1)

1- Huvudstrombrytare (fér modellerna PCP med nddstoppsfunktion och lasbart “O”-
lage, las och nycklar levereras tillsammans med svetsen);

2- Lysdioder for indikation:
a) Z-_ (grén) matningsspanning “ON”, kontrollkort “ON”,

b) %ﬁ (grén) svetsning "ON” (tyristormodul for kontroll i funktion),
c) (L.q, (gul) termoskydd "ON”: svetsning omdjlig (fér mod. PCP ar aven

aktiveringen av armen blockerad).
3- “POWER*-anordning: potentiometer for instélining av svetsstrommen.

4- “TIMER®-anordning: potentiometer for installning av svetstiden;
5- <D startknapp / aterstallningsknapp (modellerna PCP);

6- %/é: valjare “endast tryckluft® (svetsar inte) / svetsar (enbart mod. PCP).

4.2.2 Mutter for sammantryckning (FIG. D2)

Man kommer at denna mutter genom att dppna luckan pa héaftsvetsens baksida.
Muttern gor det méjligt att reglera den kraft som utdvas av elektroderna genom att
paverka fjaderns laddning.

4.3 SAKERHETS- OCH FORREGLINGSFUNKTIONER

4.3.1 Modeller PTE

Termoskydd

Ingriper vid O&verhettning av héaftsvetsen orsakad av avsaknad av/otillracklig
kylvattenkapacitet eller av en arbetscykel som dverskrider den tillatna gréansen.
Ingreppet indikeras av att den gula lysdioden pa kontrolltavlan tands.

EFFEKT: stromtillférseln bryts (svetsning forhindrad).
ATERSTALLNING: automatisk nér temperaturen sjunker till tilldtna vérden (den gula
lysdioden slocknar).

4.3.2 Modeller PCP
Huvudstrombrytare
- Position ” O " = &ppen och lasbar (se kapitel 1).

A OBSERVERA! | laget “O“ ar de interna klammorna (L1 och L2) for

anslutning till anslutningskabeln spanningsférande.
- Laget “I" = “stangd”. Haftsvetsen far strém, men ar inte i funktion (STAND BY), den
grona lysdioden s, lyser.

Nodstoppsfunktion

Nar haftsvetsen ar i funktion, stoppas maskinen under sakra forhallanden om
strombrytaren éppnas (lage “0“ => lage “1).

- strommen bryts;

- elektroderna 6ppnas (cylindrar i utmatningsfas);

- automatisk start &r inte majlig. .

OBS: KONTROLLERA REGELBUNDET ATT SAKERHETSSTOPPET FUNGERAR.

Startknapp <D

For att kunna styra svetsningen (med hjalp av den pneumatiska pedalen) maste
denna knapp tryckas in i féljande situationer:

- varje gang huvudstréombrytaren stangs (lage “O* => lage “1%);

- varje gang en skydds- eller sédkerhetsanordning har utlosts;

- efter varje gang energitillforseln (el- och tryckluftsenergi) kommer tillbaka efter att
ha isolerats uppstrdms om maskinen och efter maskinfel. . .
“OBS! KONTROLLERA REGELBUNDET ATT STARTEN | SAKERHETSLAGE

FUNGERAR RIKTIGT.”

Maskincykelvéljare ==/ ~C
- Maskincykel L. : Gér det mojligt att styra haftsvetsen (med hjalp av den

pneumatiska ped'alen) utan svetsning. Anvands for att flytta pa armarna och sluta
elektroderna utan elektricitet.

é KVARSTAENDE RISK: Aven i detta driftslage féreligger risk att klimma
armar och hander. Vidtag darfor nédvandiga forsiktighetsatgarder. Se avsnittet om
skydds- och sakerhetsanordningar).
- Maskincykel L, (normal svetsningscykel) aktiverar svetsen for utférandet av
~

svetsningen.

Termoskydd

Ingriper vid Overhettning av héaftsvetsen orsakad av avsaknad av/otillracklig
kylvattenkapacitet eller av en arbetscykel (DUTY CYCLE) som &verskrider den tillatna
temperaturgransen.

Nar termoskyddet utldses tands den gula lysdioden h, pa kontrollpanelen.

EFFEKT: Stromtillférseln blockeras (svetsning inte medgiven)
ATERSTALLNING: Manuell aterstalining genom att startknappen<Dtrycks in nar

temperaturen sjunker till tillatna véarden (den gula lysdioden slocknar).

Sékerhetsanordning for tryckluftssystemet

Utléses nar tryck saknas eller nar trycket ar for lagt (p < 2.5 + 3 bar) i
tryckluftsmatningsledningen. Néar sa sker ges en indikering p4 manometern (0 + 3 bar)
som &r placerad pa enheten for inmatning av tryckluft.

EFFEKT: Alla rorelser blockeras. Elektroderna 6ppnas (cylindern i utmatningsfas).
Stromtillforseln blockeras. Svetsning medges inte.

ATERSTALLNING: Manuell aterstalining genom att startknappen@trycks in nar

tillatna varden for tryckluften har aterstallts (manometern visar >> 3 bar).

5. INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR ALLA ARBETSMOMENT FOR INSTALLATION,
ELEKTRISK OCH PNEUMATISK ANSLUTNING MED HAFTSVETSEN AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET. B
DEN ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGEN FAR BARA UTFORAS
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 FORBEREDELSER
Packa upp héaftsvetsen och utfér anslutningarna pa det satt som indikeras i detta
kapitel.

5.2 LYFT (FIG.E)

Haftsvetsen maste lyftas med hjalp av dubbla rep och krokar, anvand er av de for detta
avsedda ringarna.

Det ar absolut forbjudet att spanna fast haftsvetsen pa nagot annat satt an det som
indikeras (t.ex. i armar eller elektroder).
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5.3 PLACERING

Valj en uppstallningsplats med tillrackligt stor yta och utan hinder, sa att det ar latt att
komma &t kontrollpanelen och arbetsomradet (elektroderna) under sakra forhallanden.
Forsakra dig om att det inte finns ndgonting som blockerar 6ppningarna for kylluftsintag
och kylluftsutslapp. Foérsakra dig vidare om att ledande dammpartiklar, fratande angor,
fukt osv. inte sugs in i kylluftsanlaggningen.

Placera héftsvetsen pa en slat yta bestdende av homogent och kompakt material
(cementgolv eller golv med motsvarande egenskaper).

Satt fast maskinen vid golvet genom att skruva i fyra skruvar M10 i de for detta
avsedda halen i maskinsockeln. Varje enskilt element som ar férankrat i golvet maste
ha ett dragmotstand pa minst 60 kg (60 daN).

Maximal belastning

Den maximala belastningen som kan utdvas pa den nedre armen (koncentrerad pa
elektrodaxeln) ar 35 kg (35 daN).

5.4 ANSLUTNING TILL ELNATET

5.4.1 Varningar

- Innan du utfor en elanslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa punktsvetsens
markplat dverensstdmmer 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.

- For att uppfylla kraven i normen EN 61000-3-11 (Flicker) rader vi dig att ansluta
punktsvetsen till matningsnéatets gréanssnittspunkter som har en impedans som ar
under Zmax =0.066 ohm.

- Punktsvetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett elnat for allman elférsorjning ar det installatérens eller
anvandarens ansvarighet att kontrollera att punktsvetsen kan anslutas (om
nddvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperator).

5.4.2 Anslutning av matningskabeln till haftsvetsen (FIG.F)

Tag bort panelen pa svetsens hdgra sida. Montera dit den kabelklamma som levereras
tillsammans med maskinen i héjd med halet i den bakre panelen.

For matningskabeln genom kabelklamman och anslut den till kldmmorna pa
matningsplattan (faserna L1 (N) - L2) och till kkAmman med skruv for skyddsjordning
gul/gron ledare).

Beroende pa typen av klamplatta, ska man utrusta kabelns terminaler pa det satt som
indikeras i figuren (FIG. F1, F2).

Blockera kabeln genom att dra at skruvarna pa kabelklamman.

Se paragrafen “TEKNISKA DATA” vad géller ledarnas minimala
genomskarningsyta.

tillatna

5.4.3 Kontakt och uttag

Anslut natkabeln till en normaliserad kontakt (3P+T (stift+jord): endast 2 poler anvands
for anslutningen 400 V MELLAN FASER; 2P+T (stift+jord): anslutning 230 V ENFAS)
med en lamplig kapacitet. Se till att natuttaget skydda av sakringar eller en automatisk
magnetotermisk sékerhetsstrombrytare. Jordningsterminalen maste anslutas il
jordningsledninegn (gulgrén) i forsérjningslinjen.

Kapaciteten och egenskapen for sakringarnaseller den magnetotermiska
strombrytarens ingrepp anges i stycket "OVRIGA TEKNISKA DATA” och eller TAB. 1.
Om man installerar flera punktsvetsar, ska man distribuera stromforsorjningen cykliskt
mellan de tre faserna for att skapa en mer balanserad belastning, t ex.:

punktsvets 1: stromforsorjning L1-L2;

punktsvets 2: stromforsorjning L2-L3;

punktsvets 3: stromforsorjning L3-L1.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sakerhetssystemet
som konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det
finns risk for skada pa person (t.ex. elektrisk stot) och sak (t.ex. brand).

5.5 PNEUMATISK ANSLUTNING (FIG. G)

(endast for modellerna PCP)

- Forbered en tryckluftsledning med ett driftstryck som inte understiger 6 bar.
Montera den medféljande MANOMETERN genom att skruva fast den i det géngade
halet pa tryckregulatorn.

- For in en flexibel tryckluftsslang (d 8 + 9) genom det dartill avsedda halet
pa baksidan av maskinen och anslut slangen till kopplingen pa regulator-
smorjenhetens filter som finns pa vanster sida. Se till att det hela blir lufttatt med
hjalp av lampliga slangklammor eller liknande. Tillfér olja ISO FD22 i smérjkoppen
- hall oljan genom proppen.

5.6 ANSLUTNING AV KYLKRETSEN (FIG. H)

Man maste forbereda en tilloppsledning for tillférsel av vatten med en temperatur
som inte Overstiger 30°C, med minimal kapacitet (Q) som inte understiger den som
anges i TEKNISKA DATA. Det ar tillatet att anvanda sig av en dppen kylvattenkrets
(aterledningsvattnet fors bort) eller en sluten sadan, under fbrutsattning att
parametrarna for inloppsvattnets temperatur och kapacitet respekteras.

Ta av panelen pa maskinens vanstra sida for att komma at de flexibla tillopps- och
returslangarna. For in slangarna genom de for detta avsedda halen pa den bakre
panelen. Anslut tilloppsslangen (markt med etikett) till den externa vattenledningen
och kontrollera att returslangen har korrekt kapacitet sa att vattenflodet blir korrekt.

A OBSERVERA! Svetsarbeten som utfors utan vattenflode eller med
otillrackligt vattenflode kan fororsaka skador till foljd av dverhettning och gora
héaftsvetsen obrukbar.

6. SVETSNING (HAFTSVETSNING)

6.1 FORBEREDELSER

Innan nagot arbetsmoment for svetsning (héaftsvetsning) pabdrjas maste man

genomféra en serie kontroller och instéllningar med huvudstrémbrytaren i laget "O”

(fér versionerna PCP med laset last) och matningen av tryckluft frankopplad (INTE

ANSLUTEN)
Kontrollera att den elektriska anslutningen ar korrekt gjord och éverensstammer
med ovan givna anvisningar.

- Sétt kylvattnet i omlopp.

- Anpassa diametern “d” pa elektrodernas kontaktyta till tjockleken “s* pa platen som
skall haftsvetsas enligt foljande ekvationd =4 + 6 -

- Placera ett mellanlagg, som har samma tjocklek som platarna som skall haftsvetsas,
mellan elektroderna. Kontrollera att armarna ar parallella nar de narmas platen

manuellt.

Justera eventuelltinstaliningen genom att lossa pa lasskruvarna pa elektrodhallarna
tills du hittar det lage som bast passar det arbete som skall utféras. Dra at
lasskruvarna ordentligt nar ratt instaliningslage hittats.

Vad géller modellerna PTE och PCP28 kan &aven avstandet mellan armarna
regleras med hjalp av fastbultarna pa den undre armhallaren (se tekniska data).

- Oppna sakerhetsluckan pa héftsvetsens baksida genom att lossa pa de fyra
fastbultarna. P& sa satt blir muttern for instalining av elektrodkraften atkomlig
(nyckel n. 30).

Da muttern vrids medsols pressas fjadern samman gradvis och elektrodernas kraft
oOkar, fran minimi- till maximivardet (se tekniska data).

Denna kraft ska 6kas proportionerligt till tjockleken pa platen som skall haftsvetsas
och till diametern pa elektrodspetsen.

- Stang luckan for att undvika att frammande féremal kommer in i maskinen och for
att undvika kontakt med spanningsférande eller rérliga komponenter.

- PCP-modellerna: Kontrollera tryckluftsanslutningen. Anslut matningsslangen till
tryckluftsledningen. Stall in tryckluftstrycket med hjalp av ratten pa regulatorn sa att
du laser 6 bar (90 PSI) pa manometern.

6.2 INSTALLNING AV PARAMETRAR

Foéljande parametrar ar avgérande for punktens diameter (sektion) och mekaniska

hallfasthet:

- kraften som utdvas av elektroderna (daN); 1 daN = 1.02 kg.

- diametern pa elektrodernas kontaktyta (mm);

- svetsstrommen (kA);

- svetstiden (cykel); vid 50 Hz &r 1 cykel lika med 0.02 sekunder.

Samtliga ovan angivna svetsparametrar skall beaktas da instélining av héaftsvetsen

sker, eftersom de samverkar med relativt stor marginal.

Beakta aven andra faktorer som kan paverka svetsresultatet:

- stora spanningsfall i elnatet;

- Overhettning av haftsvetsen som beror pa oftillracklig kylning eller bristande respekt
for intermittensforhallanden;

- arbetsstyckets beskaffenhet och storlek inuti armarna;

- armarnas avstand (kan stéllas in for modellerna PTE-PCP28);

- armarnas langd (se tekniska data).

| brist pa erfarenhet i det specifika fallet ar det lampligt att utféra ett par

haftsvetsningsprov. Anvand plat av samma tjocklek och med samma egenskaper som

platen som sedan skall anvandas i det arbete du avser utfora.

Nar sa ar mojlig ar det att féredra att anvanda stor stromstyrka (instéllningen gors med

hjalp av potentiometern “POWER" fran 20% till 100% av héftsvetsens kapacitet) och

kort svetstid (installningen gors med hjalp av potentiometern “CYCLES" fran 1 till 100).

6 3 TILLVAGAGANGSSATT
Sla pa haftsvetsens huvudstrombrytare (lage “I). Den grona kontrollampan tands.
Elanslutningen till maskinen ar korrekt. Haftsvetsen ar beredd.

- Modell PCP: Tryck in startknappen <Doch stall maskincykelvaljaren i Iageté

lage for svetsning.
- Placera platarna som skall svetsas pa den nedre elektroden.
- Tryck ned pedalen (mod. PTE) eller ventilpedalen (mod. PCP) anda ned. Da sker
féljande:
A) Elektroderna sluter till om platarna med en pa férhand installd kraft.
B) Svetsstrommen passerar med den intensitet och langd (i tid) som forinstallts,
detta indikeras av att den gréna lysdioden %ﬁ. tands och slacks.

- Slapp upp pedalen ett kort 6gonblick (0.5 + 2 sekunder) efter att den gréna
kontrollampan har slocknat (slutfort svetsarbete). Denna férdréjning (kvarhallande)
ger svetspunkten hogre kvalitet.

- Utférandet av punkten anses korrekt om svetspunktens karna dras ut fran den
enda av de tva platarna nar punkten utsatts for ett dragprov.

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! INNAN NI UTFOR INGREPPEN FOR UNDERHALL
MASTE NI FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN HAR STANGTS AV OCH
FRANKOPPLATS FRAN ELNATET.

For versionerna med drift med pneumatisk cylinder (mod. PCP) maste man lasa
fast brytaren i laget “O” med det las som levereras tillsammans med svetsen.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL .
ARBETSMOMENTEN FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

- anpassning/aterstalining av elektrodspetsens diameter och profil,

- kontroll av att elektroderna ar instéllda i linje.

- kontroll av kylning av elektroder och armar (INTE INNE | HAFTSVETSEN);
- kontroll av fjaderns laddning (elektrodernas kraft),

- tomning av kondens i filtret for inmatning av tryckluft.

- Kontroll av avkylningen av kabel och klamma.

- Kontroll av att punktsvetsens och klammans néatkabel ar hel.

- Byte av elektroder och armar.

- Regelbunden kontroll av kylvattenstankens niva.

- Regelbunden kontroll av total avsaknad av vattenléckage.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS
AV PERSONAL MED ERFARENHET OCH KVALIFIKATIONER INOM DET
ELEKTRISKA/MEKANISKA FALTET.

A OBS! INNAN DU TAR BORT PUNKTSVETSENS PANELER FOR ATT

FA TILLGANG TILL DESS INVANDIGA DELAR, SKA DU FORSAKRA DIG OM

ATT DEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN DET ELEKTRISKA OCH

PNEUMATISKA MATNINGSNATET (om ett sadant finns).

Eventuella kontroller som utférs under spanning inuti punktsvetsen kan leda till

allvarlig elektrisk stét pa grund av direktkontakt med strémférande delar och/

eller skador som beror pa direktkontakt med de rérliga delarna.

Regelbundet och i alla fall enligt anvandningsfrekvensen och miljéférhallandena, ska

du inspektera punktsvetsen invandigt och avldagsna damm och metallpartiklar som

lagger sig pa transformatorn, tyristormodulen, diodmodulen, nétkabelns kabelfaste

osv. genom att anvanda torr tryckluft (max 5 bar).

Undvik att rikta in tryckluftstralen mot de elektroniska korten; se till att rengéra dem

med en mycket mjuk borste och lampliga I6sningsmedel.

Vid rengdringen ska du:

- Kontrollera att kablarna inte har skador pa isoleringen eller anslutningar som har
lossnat eller oxiderats.

- Smorja leder och stift.
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- Kontrollera att kopplingsskruvarna till transformatorns sekundara enhet till
armhallarfusionerna ar ordentligt atdragna och inte uppvisar tecken pa oxidering
eller Gverhettning. Samma sak galler fér armarnas och elektrodhallarnas
blockeringsskruvar.

- Kontrollera att kopplingsskruvarna till transformatorns sekundara enhet till
stangerna/utgangsflatorna ar ordentligt atdragna och inte uppvisar tecken pa
oxidering eller éverhettning.

- Kontrollera att kopplingsskruvarna till transformatorns sekundara enhet (om
sadana finns) ar ordentligt atdragna och att det inte finns tecken pa oxidering eller
overhettning.

- Kontrollera att kylvattenscirkulationen ar korrekt (minsta flode som begérs) och att
ledningarna &r ordentligt tata.

- Kontrollera eventuellt luftlackage.

- Vid behov kan du sénka elektrodernas hastighet vid ndrmande, reglera strypningen
vid den pneumatiska cylinderns tdmning genom att vrida pa de sarskilda skruvarna
som sitter pa cylinderhuvudet.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstalla anslutningarna
och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer
i kontakt med rérliga delar eller delar som kan na héga temperaturer. Linda alla
ledningar som de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hdgspanning atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTALLANDE SKALL DU GORA
FOLJANDE INNAN DU GOR MER INGAENDE OCH SYSTEMATISKA INGREPP
OCH INNAN DU VANDER DIG TILL DIN KUNDTJANST:

- Kontrollera att den gréna kontrollampan g~ lyser nar héftsvetsens

huvudstréombrytare ar paslagen (lage “I*). Om den ar slackt star felet att finna i
elnatet (kablar, uttag och/eller stickpropp, sakringar, alltfér héga spanningsfall,
0.8.V.).

- Kontrollera att den gula kontrollampan {L.q, inte lyser (om sa ar fallet indikeras att

termoskyddet utldsts). Vanta tills kontrollampan slocknar och starta sedan
haftsvetsen igen (modell PCP, startknappen <D ). Kontrollera att kylvattenflodet ar

korrekt och minska eventuellt arbetscykelns intermittensforhallande).

- Kontrollera att det elektriska mandverorganet sluter kontakterna pa korrekt satt nar
pedalen eller cylindern aktiveras sa att kretskortets funktion medges: den gréna
kontrollampan q}, lyser under installd tid).

- Kontrollera att komponenterna i sekundarkretsen (armhallare, armar,
elektrodhallare) inte fungerar ofillfredsstéllande pa grund av daligt tilldragna
skruvar eller oxidering.

- Kontrollera att svetsparametrarna (elektrodstyrka, elektroddiameter, svetstid,
svetsstrom) ar lampade for det arbete som du avser utfora.

Pa PCP-modellen:
- Kontrolleraatt tryckluftstrycketinte arlagre an skyddsanordningens utlésningsgrans.
- Kontrollera att maskincykelvéljaren inte av misstag star pa laget—L, (endast tryck

inte svetsning).
- Kontrollera att inte startknappen <D har tryckts in varje gang huvudstrombrytaren

har slagits pa och efter varje utldsning av skydds- och sakerhetsanordningarna.
a) stromavbrott,

b) avsaknad av eller otillrackligt tryckluftstryck,

c) Overtemperatur.
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MODSTANDSSVEJSEAPPARATER TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG
Bemaerk: | den efterfalgende tekst anvendes betegnelsen “punktsvejsemaskine”.

1. ALMEN SIKKERHED | FORBINDELSE MED MODSTANDSSVEJSNING
Operateren skal szettes tilstraekkeligt ind i, hvordan punktsvejsemaskinen
anvendes sikkert, samt oplyses om risiciene  forbundet med
modstandssvejsningsprocedurerne samt om de pakraevede
sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

Punktsvejsemaskinen (kun pa modeller, der aktiveres med pneumatisk cylinder)
er forsynet med en hovedafbryder med nedfunktioner, som har en haengelas til
blokering i position “O” (aben).

Haengelasens negle ma kun udleveres til medarbejdere med stor erfaring
eller som er blevet sat ind i de tildelte opgaver og oplyst om de risici, der kan
vaere forbundet med denne svejseprocedure eller skodeslgs anvendelse af
punktsvejsemaskinen.

Nar medarbejderen ikke er til stede, skal afbryderen stilles i position ”O” med
last haengelas uden nggle.

/N

- Den elektriske installation skal
ulykkesforebyggende normer og love.

- Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet nulledning.

- Sorgfor,atnetstikkontaktenerrigtigtforbundetmedjordbeskyttelsesanlaegget.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse forbindelser.

- Punktsvejsemaskinen skal anvendes ved en omgivende lufttemperatur
mellem 5°C og 40°C og en relativ luftfugtighed pa 50% ved temperaturer pa
op til 40°C og pa 90% ved temperaturer pa op til 20°C.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders
i regnvejr.

- Tilslutningen af svejsekablerne og hvilket som helst almindeligt
vedligeholdelsesarbejde pa arme ogleller elektroder skal udferes, mens
punktsvejsemaskinen er slukket og frakoblet el- og trykluftsforsyningen
(safremt de forefindes).

- Den samme procedure skal overholdes, hvad angar tilslutningen til
vandforsyningen eller en keleenhed med lukket kredslgb (vandafkelede
punktsvejsemaskiner) samt ethvert reparationsarbejde (ekstraordinzer
vedligeholdelse).

- Pa punktsvejsemaskiner, der aktiveres med pneumatisk cylinder, skal
hovedafbryderen blokeres i position ”0O” med den medfelgende haengelas.
Den samme procedure skal overholdes, hvad angar tilslutningen til
vandforsyningen eller en koleenhed med lukket kredslgb (vandafkelede
punktsvejsemaskiner) samt ethvert reparationsarbejde (ekstraordinzer
vedligeholdelse).

i VAN

- Det er forbudt at anvende apparatet i omgivelser, der er klassificeret som
spraengfarlige pa grund af tilstedevarelse af gas, stev eller tage.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller rer, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

- Undlad at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrintholdige
oplesningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige brandbare stoffer (sdsom trze, papir, klude) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Lad arbejdsemnet kole ned efter svejsningen! Undlad at placere arbejdsemnet
i nerheden af braendbare stoffer.

- Sorg for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede midler til
fiernelse af svejsedampene i nerheden af elektroderne; der skal iveerksaettes
en systematisk procedure til vurdering af gransen for udsattelse
for svejsedampene alt efter deres sammensatning, koncentration og
udsaettelsens varighed

WOO®

- Beskyt altid gjnene med de dertil beregnede beskyttelsesbriller.

- Anvend altid beskyttelseshandsker og -—kleeder, der egner sig til
modstandssvejseprocedurerne.

- Stejniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEP,d) i forbindelse med
saerligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85db(A), er der
pligt til at anvende egnede personlige vaernemidler.

udferes efter de galdende

(%)
EMEF

eiscromneric |

- Svejsestremmens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
naerheden af punktsvejsekredslabet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt lzegeapparatur

(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at vaerne om patienter,

der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel geres ved at forbyde

adgang til punktsvejsemaskinens driftsomrade.

Denne punktsvejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,

der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det

garanteres ikke, at det overholder de grundlaaggende granser for personers

udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljger.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense udsattelsen

for elektromagnetiske felter:

- Fastger de to punktsvejsekabler (safremt de forefindes) sa taet som muligt pa
hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen
punktsvejsekredslgbet.

- Vikl under ingen omstandigheder punktsvejsekablerne (safremt de
forefindes) rundt om kroppen.

- Undlad at punktsvejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet.
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 la2ne sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i nerheden af punktsvejsekredslgbet.

- Minimal afstand:
- d=40cm (Fig. 1 );

- Apparatur hgrende til klasse A:

Denne svejsemaskine 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 lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

sa langt vaek som muligt fra

FORVENTET ANVENDELSE

Anlaegget skal anvendes til punktsvejsning af en eller flere stalplader med lavt
kulstofindhold, med forskellige former og dimensioner alt efter den pataenkte
forarbejdning.

A TILBAGEVARENDE RISICI é

RISIKO FOR MASNING AF DE @VRE LEMMER

LAD VARE MED AT ANBRINGE HAENDERNE | NARHEDEN AF DELE |

BEVAGELSE!

Punktsvejsemaskinens funktionsmade og arbejdsemnernes variable former og

dimensioner gor det umuligt at indrette en integreret beskyttelsesanordning,

der hindrer masning af de gvre lemmer: fingrene, handen, underarmen.

Risikoen skal formindskes ved at traeffe de forn@dne forholdsregler.

- Medarbejderen skal have erfaring eller vare sat
modstandssvejsningsproceduren med denne slags apparatur.

- Der skal vare foretaget en vurdering af risiciene forbundet med hver slags
arbejde; der skal anvendes udstyr og afskarmninger, der er egnede til at
stotte og lede emnet under forarbejdningen, sa handerne fjernes fra det
farlige omrade rundt om elektroderne.

- | tilfelde af anvendelse af en baerbar punktsvejsemaskine: Hold godt fast i
tangen med begge hander pa de dertil beregnede greb; hold altid handerne
vk fra elektroderne.

- Hvis emnets udformning muligger dette, skal man altid regulere elektrodernes
afstand saledes, at vandringen ikke overstiger 6 mm.

- Sorg for, at der ikke arbejder mere end én person med samme
punktsvejsemaskine samtidigt.

- Uvedkommende ma ikke have adgang til arbejdsomradet.

- Punktsvejsemaskinen ma ikke efterlades uden opsyn: | dette tilfzelde skal

ind i
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den frakobles forsyningsnettet; pa punktsvejsemaskiner med aktivering
med pneumatisk cylinder skal hovedafbryderen stilles pa ”0” og blokeres
med den medfelgende hangelas, ngglen skal fijernes og opbevares af den
ansvarshavende.

- Anvend udelukkende de elektroder, der er beregnede til maskinen (se
reservedellisten) uden at &@ndre pa disses form.

- FARE FOR FORBRANDINGER
Visse dele af punktsvejsemaskinen (elektroder, arme og nzrliggende
omrader) kan na temperaturer pa over 65°C: Det er ngdvendigt at anvende
egnede beskyttelsesklader.
Lad arbejdsemnet kole ned efter svejsningen, for det bergres!

- FARE FOR VALTNING OG STYRT

- Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade med en passende
bareevne; fastgor punktsvejsemaskinen til stottefladen (safremt dette
angives i afsnittet “INSTALLATION” i denne vejledning). | modsat fald, i
tilfaelde af skra eller ujaevne gulvflader samt bevagelige stotteflader, opstar
der fare for vaeltning.

- Det er forbudt at haeve punktsvejsemaskinen, med mindre dette angives
udtrykkeligt i afsnittet “INSTALLATION” i denne vejledning.

- | tilfelde af anvendelse af mobile maskiner: Frakobl punktsvejsemaskinen
fra el- og trykluftsforsyningen (safremt de forefindes), fer enheden flyttes
til et andet arbejdsomrade. Pas pa eventuelle forhindringer og ujeevnheder
pa grunden (for eksempel kabler og ror).

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE
Det er farligt at anvende punktsvejsemaskinen til hvilken som helst anden
forarbejdning end den forventede (se FORVENTET ANVENDELSE).

A BESKYTTELSESANORDNINGER OG VARN

Beskyttelsesanordningerne og de bevaegelige dele af punktsvejsemaskinens
hus skal vaere placeret, for den forbindes til forsyningsnettet.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa punktsvejsemaskinens
tilgaengelige, bevagelige dele, som for eksempel:

- Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne

- Regulering af armenes eller elektrodernes position

SKAL FORETAGES, MENS PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET EL- OG TRYKLUFTSFORSYNINGEN (safremt de forefindes).
HOVEDAFRBYDER BLOKERET PA ”0” MED LAST HAENGELAS OG FJERNET
NOGLE pa modeller, der aktiveres med PNEUMATISK CYLINDER).

LAGRING

- Anbring maskinen og dens tilbeher (med eller uden emballage) i lukkede
lokaler.

- Den relative luftfugtighed ma ikke overstige 80%.

- Den omgivende lufttemperatur skal befinde sig mellem -15°C og 45°C.

Hvis maskinen er forsynet med vandkeleenhed og den omgivende lufttemperatur

ligger under 0°C: skal der tilsaettes frostvaeske, eller den hydrauliske kreds og

vandbeholderen skal temmes helt.

Treef altid egnede foranstaltninger for at beskytte maskinen mod fugt, snavs

og rust.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Sojlehaeftesvejsemaskiner forsynet

modstandssvejsning (enkelt punkt).

Elektronisk kontrol af styrken (thyristorer) udstyret med timer og strembegraenser.

Varmebeskyttelse med signalapparater (overbelastning eller mangel pa afkalingsvand).

lgangseettelse:

- ”PTE”-modeller: mekanisk v.h.a. pedal med stang, hvis laengde kan reguleres;

- ”PCP”-modeller: pneumatisk med cylinder med dobbelt virkning styret af
pedalventil; midlertidig frakobling i tilfeelde af mangel pa netsspaending og/eller
trykluft.

2.2 EKSTRA TILBEH@R

- Etpar 500 mm lange arme, forsynede med elektrodeholder og standardelektroder.
Et par 700 mm lange arme, forsynede med elektrodeholder og standardelektroder.
Krumlinjede elektroder.

Vandafkglingsenhed med lukket kredslgb (egner sig kun til PTE eller PCP 18).

med elektrode med krumlinjet fald til

3. TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrgrende punktsvejsemaskinens anvendelse og preestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med falgende betydning.

1-  Netforsyningens faseantal og frekvens.

2-  Netspaending.

3- Netforsyning ved permanent tilfgrsel (100%).

4-  Nominel netforsyning med et intermittensforhold pa 50%.

5- Maskimal speending uden belastning ved elektroderne.

6- Maskimal strem med kortsluttede elektroder.

7- Sekundeer strom ved permanent tilfgrsel (100%).

8- Armenes laengde og afstand mellem dem (standard).

9- Minimal og maksimal regulerbar styrke ved elektroderne.

10- Trykluftkildens maerketryk.

11- Trykluftkildens tryk, kreevet for at opna maskimal styrke ved elektroderne.

12- Koglevandets fremigb.

13- Fald i keleveeskens maerketryk.

14- Svejsemaskinens vaegt.

15- Sikkerhedssymboler, hvis betydning er opfert i Kapitel 1 “Almen sikkerhed ved
modstandssvejsning”.

Bemeaerk: Formalet med ovenstaende eksempel pa et specifikationsmzerkat er at
forklare symbolernes betydning; de ngjagtige vaerdier og tekniske data for jeres
punktsvejsemaskine skal afleeses pa den pageeldende maskines specifikationsmzerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA (FIG. B)

4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN
4.1 PUNKTSVEJSEMASKINEN | SAMLET TILSTAND OG UDVENDIGE MAL(FIG.
C)

4.2 STYRE- OG REGULERINGSANORDNINGER

4.2.1 Styrepanel (FIG. D1)

1- Hovedafbryder (pa modellarne PCP med ngdstandsning og mulighed for pasaetning
af haengelas i stilling "O”: haengelas med nagler folger med);

2- Signallamper:

a) =~ (gren) netspaending “ON”, kontrolkort “ON”;
b) =& (gren) svejsning “ON” (thyristor styremodul tilkoblet);
c) h, (gul) termostatsikring “ON”; svejsning hindret (pa mod. PCP er

aktiveringen af armen ligeledes hindret).
3- "POWER’-indretning:potentiometer til regulering af svejsestrammen.
4- "TIMER’-indretning: potentiometer til regulering af svejsetiden.
5- <D knap igangseettelse/reset (mod. PCP).

6- %/é veelgerknap kun tryk (svejser ikke)/svejsning (kun mod. PCP).

4.2.2 Komprimeringsmotrik (FIG. D2)

Man far adgang dertil ved at abne deren pa bagsiden af punktsvejsemaskinen;
giver mulighed for at regulere den kraft, som elektroderne udgver, ved at sendre pa
fiederens forspaending.

4.3 SIKKERHEDS- OG INTERLOCK-FUNKTIONER

4.3.1 PTE-modeller

Termostatsikring

Udlgses i tilfeelde af overophedning i punktsvejsemaskinen pa grund af mangel pa
/ utilstreekkelig kelevandtilfgrsel eller overskridelse af den maksimale arbejdscyklus.
Udlgsning angives derved, at den gule signallampe teendes pa styrepanelet.

VIRKNING: Stremmen spaerres (svejsningen hindres).
GENOPRETNING: Automatisk sa snart temperaturen igen befinder sig indenfor det
tilladte omrade (den gule signallampe slukkes).

4.3.2 PCP-modeller
Hovedafbryder
- Stilling ” O ” = &ben med mulighed for pasaetning af haengelas (jaevnfer Kapitel 1).

A GIV AGT! | stilling “O” udseettes de indvendige klamper (L1+L2) til

forbindelse af fadeledningen for speending.
- Indstilling "I’ = lukket; punktsvejsemaskinen fades, men fungerer ikke (STAND BY),
den grenne signallampe £, er teendt.

Nadfunktion

Abning (st. “I’ st. “0”) mens maskinen fungerer, garanterer en sikker standsning:

- stremafbrydelse;

- abning af elektroderne (cylinder til afladning);

- automatisk genopstart forhindret.

GIV AGT! KONTROLLER MED JAVNE MELLEMRUM, OM DEN SIKRE
STANDSNING FUNGERER KORREKT.

Knap til igangsaettelse <D

| folgende tilfeelde skal den aktiveres for at kunne styre svejsningen (med den
pneumatiske pedal):

- hver gang hovedafbryderen lukkes (st. “O” st. “I”);

- hver gang sikkerheds-/beskyttelsesindretningerne gar i gang;

- nar energiforsyningen genoprettes (el og trykluft) efter afbrydelse eller fejl.

”GIV AGT! KONTROLLER MED JAVNE MELLEMRUM, OM DEN SIKRE START
FUNGERER KORREKT.”

Knap til indstilling af arbejdsgang ~/ ~C

- Arbejdsgang%: Muligger styring af maskinen (med pneumatisk pedal) uden
svejsning. Anvendes til bevaegelse af armene og lukning af elektroderne uden
stromtilfersel.

é SARLIG RISIKO! Denne fremgangsmade medfgrer ogsa fare

for fastklemning af overkroppens lemmer; man skal treeffe alle ngdvendige
forholdsregler (jf. kapitlet om sikkerhed).
- Cyklus L, (almindelig svejsecyklus) indstiller svejsemaskinen til udferelse af
~

svejsningen.

Termostatsikring

Udlgses i tilfeelde af overophedning i punktsvejsemaskinen pa grund af mangel pa
/ utilstreekkelig kelevandtilfarsel eller overskridelse af den maksimale arbejdscyklus
(DUTY CYCLE).

Nar den gar i gang, teendes den gule signallampe pa styretavlen.

VIRKNING: stremafbrydelse (svejsning indstillet).
GENOPSTART: manuel (ved tryk pa knappen @ ), nar temperaturen kommer ned pa

tilladte veerdier (den gule signallampe slukkes).

Sikkerhedsindretning trykluft

Den gar i gang, hvis trykluftftilferslens tryk falder eller mangler (p<2.5-3bar);
igangseettelsen vises pa manometret (0-3bar), der sidder ved trykluftens
indstremningssted.

VIRKNING: standsning af bevaegelse: abning af elektroder (cylinder til afladning);
stremafbrydelse (svejsning forhindret).

GENOPSTART: manuel (v.h.a. knappen <D ), nar trykket befinder sig indenfor det

tilladte veerdiomrade (angivelse pa manometret >>3bar).

5. INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NGDVENDIGT, AT

PUNKTSVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN,
FOR DER FORETAGES HVILKET SOM HELST ARBEJDE, DER VEDRGRER
INSTALLATION SAMT TILSLUTNING TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN.
TILSLUTNINGEN TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DEN FORN@DNE
ERFARING OG FAGLIGE FORUDSATNINGER.
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5.1 INDRETNING
Fjern emballagen fra punktsvejsemaskinen, foretag tilslutningerne ifalge anvisningerne
i naervaerende kapitel.

5.2 LOFTEMETODER (FIG. E)

Leftningen af punktsvejsemaskinen skal foretages med dobbelt reb og kroge samt de
dertil beregnede ringe.

Det er strengt forbudt at fastspsende punktsvejsemaskinen pa andre mader end de
foreskrevne (f.eks. pa arme eller elektroder).

5.3 PLACERING

Veelg et tilstraekkeligt stort og fuldstaendigt ryddet omrade til installationen, s& der
sikres adgang til styretavlen og arbejdsstedet (elektroder) samt sikre arbejdsforhold.
Serg for, at abningerne til keleluftind- og udstremning ikke er tildeekket, og kontrollér
samtidig, at ledende stgvarter, rustfremkaldende dampe, fugt og lignende ikke kan
opsuges.

Punktsvejsemaskinen skal placeres pa en jeevn, ensartet og solid overflade
(cementgulv eller gulv med lignende fysiske egenskaber).

Punktsvejsemaskinen fastgeres til jorden med fire M10 skruer, hvorved man
skal benytte de dertil beregnede huller pa underlaget; ethvert element anvendt til
fastspaending til gulvet skal have en treekbrudstyrke pa mindst 60Kg (60daN).
Maksimalbelastning

Den hgjeste tilladte belastning pa den nederste arm (koncentreret pa elektrodeaksen)
er 35 Kg (35daN).

5.4 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

5.4.1 Advarsler

- Far 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:
- Type A () til enfasede maskiner;

- Type B ( ) til trefasede maskiner;

- For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
punktsvejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen
er mindre end Zmax = 0.066 ohm.

- 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 Forbindelse af fadeledningen til punktsvejsemaskinen (FIG.F)

Tag hgjre sidepanel af; placér den medfalgende ledningsholder ved det rigtige hul pa
bagpanelet.

For fedeledningen gennem ledningsholderen og forbind den klemmerne pa
klembreettet (Faser L1/N) - L2) og til jordforbindelsens skrueklemme den gul-grenne
ledning).

Alt efter klemkassens model skal ledningens klemmer forsynes med det udstyr, der er
vist pa illustrationerne (FIG.F1, F2).

Speer ledningen ved at stramme ledningsholderens skruer.

Jeevnfer afsnittet “TEKNISKE DATA” for oplysninger vedrgrende det minimale
tvaersnit, der er tilladt for ledningerne.

5.4.3 Stik og stikkontakt

Forbind et standardstik (3P+T (F+J) : der anvendes kun 2 poler til INTERFASE-
forbindelse 400V; 2P+T (F+J): 230V ENFASET forbindelse med passende kapacitet
med forsyningskablet , og indret en netstikkontakt med sikringer eller automatisk
afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens jordledning (den gul-
grenne).

Sikringernes og den automatiske afbryders kapacitet og udlgsningsegenskaber er
opfert i afsnittet “ANDRE TEKNISKE DATA” og/eller TAB. 1.

Hvis der installeres flere punktsvejsemaskiner, skal forsyningen fordeles cyklisk
mellem de tre faser, sa der opnas en mere afbalanceret belastning, eksempel:
punktsvejsemaskine 1: forsyning L1-L2;

punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-L3;

punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-L1.

A GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor navnte regler kan medfore, at
det af producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som
det skal, med falgende risiko for personer (f. eks. elektrisk stad) og genstande
(f. eks. brand).

5.5 TILSLUTNING TIL TRYKLUFTFORSYNINGEN (FIG. G)

(kun mod. PCP)

Installér en trykluftledning med et driftstryk pa mindst 6 bar.

- Skru MANOMETRET (medleveret) fast i det szerilige hul med gevindskeering pa
trykregulatoren.

- Forbind en trykluftledning (indre @ 8+9) med filter-reduktor-smgreapparat-
anleeggets forbindelsesstykke, tilgeengeligt pa venstre side, v.h.a. hullet pa
bagsiden af maskinen; forsyn forbindelsen med dertil egnede band eller ringe.
Heeld ISO FD 22 olie i smgreapparatets glas v.h.a. den specielle prop (skrue).

5.6 FORBINDELSE TIL KOLEKREDSL@BET (FIG. H)

Man skal installere et rer til tilfersel af hgjst 30°C varmt vand med en
gennemstremningshastighed (Q), der svarer til angivelserne i TEKNISKE DATA.

Det er muligt at installere et abent kelekredslgb (udlgb af tilbagestrammende vand)
eller et lukket kredslgb, safremt alle kravene til det indlebende vands temperatur og
tilfarsel er opfyldt.

Man far adgang til vandtilfersels- og udlgbsledninger ved at fierne det venstre
sidepanel; for dem gennem abningerne i bagpanelet. Forbind tilfarselsraret (maerket
med etiket) med de udvendige vandrgr og kontrollér gennemstremningen og
kapaciteten i tilbagelabsrgret.

A GIV AGT! Hvis man svejser uden eller med utilstraekkeligt vandomlgb,
risikerer man at svejsemaskinen udsattes for overophedning og gar i sta.

6. SVEJSNING (PUNKTSVEJSNING)

6.1 INDLEDENDE INDGREB

For der foretages hvilet som helst svejsearbejde (punktsvejsning), skal der foretages
en raekke eftersyn og reguleringer, dog forst efter at hovedafbryderen er blevet stillet
pa ” O " (pa PCP modellerne med lukket haengelas) og trykluftforsyningen er blevet

afbrudt (IKKE TILSLUTTET);

Kontrollér, om nettilslutningen er udfert pa rigtig vis, d.v.s ifglge den forudgaende
vejledning.

- Lad kelevandet circulere.

- Afpas diametret "d” elektrodernes kontaktoverflade efter den anvendte metalplades
tykkelse "s” i forholdetd =4 + 6 -

- Dan et mellemrum svarende til de til punktsvejsearbejdet anvendte metalplader
mellem elektroderne; placér armene teet pa hinanden med handkraft og se efter,
om de forbliver parallele.

- Om ngdvendigt skal man udfgre reguleringen ved at Iasne blokeringsskruerne pa
elektrodeklamperne, indtil man finder den mest velegnede stilling i betragtning af
arbejdet, der skal foretages; stram blokeringsskruerne omhyggeligt.

Ved modellerne PTE og PCP28 er der derudover mulighed for at regulere afstanden
mellem armene ved hjeelp af speendeskruerne pa den nederste armholder (jf.
tekniske data).

- Abn sikkerhedsderen p& maskinens bagside ved at lgsne de fire skruer og find
metrikken til regulering af elektrodernes styrke (negle nr. 30).

Hvis man klemmer fjederen sammen (meotrikken drejes med uret) udever
elektroderne en sterre og starre styrke med veerdier fra minimum til maksimum (jf.
tekniske data).

Denne styrke gges gradvist efter metalpladernes tykkelse og elektrodespidsens
diameter.

- Luk deren igen, sa man undgar indfersel af fremmedlegemer og utilsigtet kontakt
med dele udsat for spaending eller i beveegelse.

- Pa PCP-modellerne skal man serge for, at trykluften er tilsluttet og forbinde
federgret med det trykluftforsyningen; regulér trykket med reduktionsanordningens
drejeknap, indtil man ser vaerdien 6bar (90 PSI) pa manometret.

6.2 REGULERING AF PARAMETRENE

Folgende parametre er med til at bestemme punktets diameter (tveersnit) og

styrkeegenskaber:

- elektrodernes styrke (da N); 1 da N = 1.02 Kg.

- elektrodernes kontaktoverflades diameter (mm);

- svejsestrammen (kA);

- svejsetiden (arbejdsgange); ved 50Hz 1 arbejdsgang = 0.02 sek.

Ved regulering af svejsemaskinen méa man derfor tage hensyn til alle disse faktorer, da

de i pavirker hinanden i temmeligt stort omfang.

Man ber desuden ikke undervurdere andre faktorer, som kan eendre pa resultatet,

som f.eks.:

- for stor streamsveaekkelse i netforsyningen;

- overophedning af maskinen som fglge af utilstreekkelig afkeling eller manglende
overholdelse af arbejdsforlgbet;

- armenes indre deles form og omfang;

- afstand mellem armene (regulerbar i modellerne PTE-PCP28);

- armenes leengde (jf. tekniske data).

Hvis man ikke har relevant erfaring, tilrades det at foretage nogle punktsvejsningsprever

med metalplader af samme kvalitet og tykkelse, som dem der skal bruges til arbejdet.

Hvis det er muligt, ber man tilstreebe hgj stremstyrke (regulering v.h.a. potentiometret

"POWER” fra 20% til 100% af maskinens ydeevne) og kort svejsetid (regulering v.h.a.

potentiometret "CYCLES” fra 1 til 100).

6 3 FREMGANGSMADE
Sla maskinens hovedafbryder fra (st.
tilfersel, maskinen klar.

- MOD PCP: tryk pa knappen <D “igangsaettelse”

arbejdsgangsvaelgerknappen pa =, svejsning.
~

”I’); den grenne lysdiode taendes; korrekt

og indstil

- Anbring pladerne, der skal svejses, pa den nederste elektrode.
- Traed pedalen (mod. PTE) helt i bund eller aktivér pedalventilen (mod. PCP), hvad
bevirker:
A) lukning af pladerne mellem elektroderne med den regulerede styrke;
B) svejsestramgennemgang med forindstillet styrke og varighed (tid), der angives
derved, at den grenne lysdiode %ﬁ. er teendt eller slukket.

- Slip pedalen kort tid (0.5-2 sek.) efter slukning af den grenne lysdiode
(afslutning af svejsning); denne forsinkelse (vedvarende tryk) forbedrer punktets
styrkeegenskaber.

Udferelsen af punktet anses for vellykket, nar svejsepunktets kerne kan traekkes
ud af en af de to metalplader under en treekpreve.

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! SORG FOR, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKET SOM HELST
VEDLIGEHOLDELSESARBEJDE

Pa modeller, der aktiveres med trykluftcylinder (mod. PCP) er man nedt til at
spaerre afbryderen i stillingen “O” og satte den medfelgende hangelas pa.

7.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

DENORDINAREVEDLIGEHOLDELSE KAN UDF@RESAF MASKINOPERATQREN.

- tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;

- kontrol om elektroderne er placeret lige;

- kontrol af elektrodernes og armenes (IKKE
PUNKTSVEJSEMASKINEN);

- kontrol af fiederens spaending (elektrodernes styrke);

- temme filterglasset for vanddamp og genetablere oliestanden (ISO FD22)
itryklufttilferselssmaremaskinen.

- kontrol af afkeling af kabler og tang;

- kontrol af punktsvejsemaskinens forsyningskabels og tangens intakthed.

- udskiftning af elektroder og arme;

- periodisk kontrol af niveauet i afkalingsvandbeholderen.

- periodisk kontrol for at sikre, at der ikke er nogen vandlaekager.

afkeling INDE |

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE SKAL UDFQRES AF
PERSONALE MED DEN FORNGDNE ERFARING OG KOMPETENCE PA EL- OG
MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS
PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG
OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET EL- OG
TRYKLUFTFORSYNINGEN (safremt de forefindes).

Hvis der foretages kontroller med spanding i punktsvejsemaskinen, opstar der
fare for alvorligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med spanding og/
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eller lesioner som folge af direkte kontakt med dele i bevagelse.

Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omsteendigheder afhzengigt af

anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne, kontrollere punktsvejsemaskinen

indvendigt og fjerne stgvet og ophobede metalpartikler fra transformeren,

tyristormodulet, diodemodulet, forsyningsklemkassen osv. med ter trykluft (maks. 5

bar).

Trykluftstralen ma ikke rettes mod de elektroniske printkort; rens dem om ngdvendigt

med en meget blgd barste eller egnede oplasningsmidler.

Efter behov:

- Undersgg, at kablernes isolering ikke er beskadiget samt at forbindelserne ikke er
Igse eller oxiderede.

- Smer leddene og tappene.

- Kontrollér, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundeere kreds il
samlingerne til armholder er godt strammede, samt at der ikke er tegn pa oxydering
eller overophedning; det samme geelder for armenes og elektrodeholderens
laseskruer.

- Undersgg, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundaere kreds til
staengerne / udgangsfletningerne er godt strammede, samt at der ikke er tegn pa
oxidering eller overophedning.

- Undersgg, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundzere kreds (safremt
den forefindes) er godt strammede, samt at der ikke er tegn pa oxidering eller
overophedning.

- Kontrollér, om kglevandet cirkulerer korrekt (mindste pakreevede kapacitet), samt
om rerforbindelserne er fuldsteendigt teette.

- Kontrollér for eventuelle luftudslip.

- Reducér om muligt elektrodernes tilneermelseshastighed, regulér indsnaevringen
ved den pneumatiske cylinders udlgb ved hjeelp af de dertil beregnede skruer pa
cylinderhovederne.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal serge
for, at de ikke kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op
pa hoje temperaturer. Spzend alle lederne fast med band, som de var til at begynde
med, og serg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra
de sekundeere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

HVIS APPARATET FUNGERER UTILFREDSSTILLENDE, FORETAG FOLGENDE
KONTROL F@R | UDFORER ET MERE OMFATTENDE EFTERSYN ELLER
HENVENDER JER TIL JERES REPARATIONSVARKSTED:

Kontrollér:

- om den grgnne signallampe 1~ er teendt, nar hovedafbryderen er slaet fra (st.

"I); i modsat fald er der en fejl i netforsyningen (ledninger, stikkontakt og stik,
sikringer, for stort stremfald osv.)
- at den gule signallampe h' ikke er teendt ( varmetermostat ikke udlgst); vent til

signallampen slukkes, og taend for punktsvejsemaskinen (mod. PCP knap <D );

kontrollér om kelevandet circulerer regelmaessigt, og reducér om ngdvendigt
mellemrummet mellem arbejdsgangene.

- om den elektriske styrings aktivator nar pedalen eller cylinderen er igangsat
virkeligt lukker for endeklemmerne (kontakterne) og giver OK til det elektroniske
kort; om den grgnne signallampe = lyser i det indstillede tidsrum;

- at det sekundeere kredslgbs komponenter (armholdernes forbindelser - arme -
elektrodeholdere) ikke fungerer darligt p.g.a. lose skruer eller oxydering.

- at svejseparametrene (elektrodernes styrke og diameter, svejsetid og -strem)
passer til arbejdet, der udfgres.

PCP-modellerne.

- at trykluftens tryk ikke er lavere end graensen for beskyttelsesindretningens
aktivering;

- atarbejdsgangvaelgerknappen ikke ved en fejl star pa % (kun tryk - svejser ikke).

- at knappen til igangsaettelse ikke er trykket ned@efter hver frakobling af
hovedafbryderen eller hver aktivering af beskyttelses-/sikkerhedsindretningerne:
a) for mangel pa netspaending;

b) at trykluftens tryk ikke mangler/er utilstreekkeligt;
c) for overophedning.
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APPARATER FORMOTSTANDSSVEISING TILINDUSTRIELT OG PROFESJONALT
BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor er termen ”punktesveiseapparat” brukt.

1. GENERELL SIKKERHET FOR MOTSTANDSSVEISING

Operateren ma ha tilstrekkelig kjenndom for et sikkert bruk av
punktesveiseapparatet og ha kjienndom om risikoene ved motstandssveising,
tilsvarende verneinngrep og nedstoppsprosedyrer.

Punktesveiseapparatet (bare i versjonene med aktivering ved hjelp av
pneumatisk sylinder) er utstyrt med en hovedbryter med nodstoppsfunksjon
som har et hengelas for blokkering i posisjonen “O” (apen).

Hengelasets ngkkel ma bare gis til en erfaren operater som har fatt danning i
oppgaven han skal utfare og mulige farer som kan opspta under denne typen av
sveising og ved en uforsiktig bruk av punktesveiseapparatet.

| operaterens fraveaer skal bryteren sta pa “O” og lukkes med hengelaset.
Nokkelen far ikke sitte kvar.

/N

- Utfor elinstallasjonen i samsvar med foreskrivne normer og lover om ulykker
pa arbeidsplassen.

- Punktesveiseapparatet ma kun bli koplet til et matesystem med noytral
ledning som er koplet til jord.

- Forsikre deg om at mateuttaket er korrekt koplet til jord.

- Bruk ikke kabler med en svekket isolering eller en kopling som er lgsnet.

- Bruk punktesveiseapparatet ved en lufttemperatur mellom 5°C og 40°C og en
relativ luftfuktighet pa 50% opp til en temperatur pa 40°C og pa 90% opp till
en temperatur pa 20°C.

- Bruk ikke punktesveiseapparatet i fuktige eller vate miljger. Bruk den ikke i
regn.

- Koplingen av sveisekablene og eventuelt vedlikehold pa armer ogleller
elektroder skal utferes med punktesveiseapparatet slatt fra og frakoplet fra
det elektriske og pneumatiske matenettet (hvis brukt).

Samme prosedyren skal falges ved kopling til vannettet og til en kjsleenhet
med lukket krets (punktesveiseapparater med vannavkjoling) og i hvert fall
ved reparasjoner (ekstraordinaert vedlikehold).

- Pa punktesveiseapparater med aktivering med en pneumatisk sylinder er
det nedvendig a lukke hovedbryteren i stilling ”0” med hengelaset som
medfolger.

Samme prosedyren skal utfores for kopling til vannettet og en avkjsleenhet
med lukket krets (punktesveiseapparater med vannkjoling) og i hvert fal ved
reparasjoner (ekstraordinzert vedlikehold).

e VAN

- Det er forbudt a bruke apparataet i miljger med omraden som er klassifisert
som eksposjonsfarlige pa grunn av gss, stov eller take.

- Du skal ikke sveise pa beholder eller ledningen som innholder eller har
innholdt brennbare produkter i veeskeform eller gassform.

- Unnga a bruke den pa rene materialer med kloropplgsningmidler eller naere

slike substanser.

Du skal ikke sveise pa truykkbeholderen.

Fjern alle brennbare formal (f. eks. tre, papir, traser osv.) fra arbeidsomradet.

La sveisedelene bli avkjolet! Plasser dem ikke naere brennbare produkter.

Forsikre deg om at luftventilasjonen er egnet eller bruk egnet midler

for a fjerne sveisergyken ved elektrodene. Det er ngdvendig a bruke en

systematisk metode for a vurdere grensene for eksponering i sveisergyk i

samsvar med sammensetning, konsentrasjon og eksponeringstid.

VOO®

- Beskytt oyene med spesielle vernebriller.

- Bruk hansker og vernekler som er egnet for
motstandssveising.

- Stoy: hvis et dagelig steyniva (LEP,d) tilsvarende elelr overstigende 85dB(A)
oppstar ved sveisearbeid som er spesielt intensive, er det obligatorisk a
bruke spesielle individuelle verneutstyr.

OGNS

EMF

SAFE

- Overgangen av punktesveisestrammen forer til at elektromagnetiske felt
(EMF) dannes ved punktesveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan fore til interferenser i noen medisinske

apparater (f. eks pacemaker, respiratorer, metalproteser osv.).

bearbeidelse med

Det er nedvendig & ta noen forholdsregler for personer med slike apparater,
f.eks. ike tillate adgant til omradet hvor punktesveiseapparatet er brukt.

Dette punktesveiseapparatet oppfyller de tekniske produktstandardene for
bruk bare i industrimilje for profesjonalt bruk. Vi garanterer inget samsvar
med grenseverdiene for eksponering for mennesker og kontakt med de
elektromagnetiske feltene ved hjemmebruk.

Operatgren ska utfere disse prosedyrer for & minke eksponeringen av

elektromagnetiske felt:

- Fest enheten sa nare de to punktesveisekablene som mulig (hvis instalert).

- Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fra punktesveisekretsen.

- Du skal aldri linde punktesveisekablene (hvis brukt) rundt kroppen.

- Du skal aldri punktesveise hvis kroppen er i punktesveisekretsen. Hold
begge kablene pa samme side av kroppen.

- Kople punktestremmens returkabel (hvis brukt) ved stykket som skal
punktesveises sa nzre skjsten som mulig.

- Punktsveise aldri nare, sittende pa eller stott mot punktesveiseapparatet
(mindste avstand: 50 cm).

- Laingen magnetiske jernformal vaere i naerheten av punktesveiseapparatet.

- Mindste avstand:
- d=40cm (Fig. 1);

- Apparat av klasse A:

Dette  punktesveiseapparatet oppfyller kravene for den
produktstandarden for bruk kun i industrimilje for profesjonalt bruk.
Samsvar med den elektromagnetiske kompatibiliteten i boligbygninger som er
direkte koplet til et lavspenningsnett som forsyner bolagsbygninger garanteres
ikke.

tekniske

FORVENTET BRUK

Systemet skal brukes til punktesveising av en eller flere stalplater med ett lavt
kullinnhold, av ulike former og mal i samsvar med bearbeidelsen som skal
utfores.

RISIKO FOR A KLEMME ARMENE

SETT IKKE HENDENE ALTFOR NARE DE BEVEGELIGE DELENE!

Punktesveisebrennerens funksjonsmodus og variasjoner i form og mal pa delen

som skal bearbeides forhindrer et totalt vern mot fare for & klemme armene,

fingrene, hendene og underarmene.

Risikoen ma reduseres ved a folge disse forholdsregler:

- Operateren ma ha erfaringer og kvaifikasjoner for
motstandssveising med denne typen av apparater.

- Man skal vurdere risikoen for hver type av arbeid som skal bli utfert og
forsikre seg om at man har agant til utstyr og enheter stom stotter delen
som er bearbeided slik at hendene er borte fra det farlige omradet ved
elektrodene.

- Hvis du bruker et barbart sveiseapparat: hold klemmen godt med begge
hendene pa handtakene. Hold hendene borte fra elektrodene.

- lalle fall hvor delens struktur gjer det mulig a regulere elektrodenes avstand
slik at man ikke overskrider en bane pa 6 mm.

- Forhindre at flere personer arbeider
punktesveiseapparat.

- Arbeidsomradet ma blokkeres for uvedkommende personer.

- Laaldri punktesveiseapparatet vaere uten tilsyn. | dette fal er det obligatorisk
a kople fra den fra nettet. Punktesveiseapparater med aktivering med en
pneumatisk sylinder har en hovedbryter som skal stilles pa "0” og lukkes
med det medfolgende hengelaset. Nokkelen skal fjernes og ma oppbevares
av den ansvarlige personen.

- Bruk kun elektrodene som er egnet for maskinen (se reservedelslisten) uten
a endre formen for disse.

arbeid med

samtidig med samme

- RISIKO FOR FORBRENNINGER
Noen delar av punktesveiseapparatet (elektroder, armer og nzerliggende
omrader) kan na temperaturer over 65°C: det er ngdvendig & bare egnet
verneklzaer.
La delen som er bearbeidet avkjoles for du rerer ved den!

- RISIKO FOR VELTING OG FALL
- Plasser punktesveiseapparatet pa en horsiontell overflate som er egnet
til vekten. Fest punktesveiseapapratet ved stotteplanet (i samsvar med
instruksene i kapittelet INSTALLASJON” i denne handboka). Et gulv eller
statteplan som er i skraning kan utgere risiko for velting.
- Det er forbudt & lofte punktesveiseapparatet, unntatt fallene som er
beskrevet i kapittelet 2INSTALLASJON” i denne handboka.
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- Hvis du bruker maskiner med vogn: kople ifra punktesveiseapparatet
fra den elektriske og pneumatiske forsyningen (hvis instalert) for du
beveger enehten til en annen arbeidsson. Vaer oppmerksam pa hinder eller
ujevnheter i underlaget (f. eks. kabler og ledninger).

- GALT BRUK
Det er farlig a bruke punktesveiseapparatet for arbeid som skiller seg fra
forventet bruk (se FORVENTET BRUK).

A VERNEUTSTYR

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa punktesveiseapparatets struktur ma
veere i korrekt posisjon for du kopler enheten til stremforsyningsnettet.
BEMERK! Alle manuale operasjoner pa de bevegelige delene som er tilgjengelige
for punktesveiseapparatet som f. eks.:

- Bytte eller vedlikehold pa elektrodene.

- Regulering av armenes eller elektrodenes posisjon.

SKAL UTFORES MED PUNKTESVEISEAPPARATET SL\ATT FRA DET
ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE FORSYNINGSNETTET (hvis brukt).
HOVEDBRYTERN ER LUKKET | STILLING "O” MED LUKKET HENGELAS OG
FJERNET NOKKEL i modeller med aktivering med PNEUMATISK SYLINDER).

OPPBEVARING

- Plasser maskinen og dens tilbehgr (med elelr uten emballasje) i en lukket
lokal.

- Den relative luftfuktigheten ma ikke overskride 80%.

- Miljetemperaturen ma vare mellom -15°C og 45°C.

Hvis maskinen er utstyrt med en vannavkjoleenhet og miljgtemperaturen er

under 0°C: tillsett frostvaeske av egnet type eller temm helt hydraulkretsen og

vanntanken.

Ta altid egnet mal for & beskytte maskinen mot fukt, skitt og rust.

2. INTRODUKSJON OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Puntatrice med nedadgaende krumlinjet elektrode for sveising med motstand (enkelt

punkt).

Elektronisk kontroll av kraften (thyristorer), integrert med en timer som begrenser

stotstrammen.

Termisk beskyttelse med signalisering (overlast eller mangel pa kjolevaeske).

lgangsetting:

- ”PTE”-modeller: mekanisk med pedal, med regulerbar lengde pa spaken.

- ”PCP”-modell: pneumatisk (luftstyrt) med sylinder med dobbel effekt, styrt av
pedalventiler; mellomblokkering under bruk grunnet manglende stremtilfersel fra
nettet og/eller tilfersel av komprimert luft (trykkluft).

2.2 TILBEH@R PA BESTILLING

- To armer med en lengde pa 500mm, utstyrt med elektrodholder og standard
elektroder.

- To armer med en lengde pa 700 mm, utstyrt med elektrodholder og standard
elektroder.

- Boyte elektroder.

- Gruppe for vannavkjeling med lukket krets (bare for PTE eller PCP 18).

3. TEKNISKE DATA

3.1 DATASKILT (FIG. A)

Tekniske data som gjelder punktesveiserens bruk og prestasjoner star pa skiltet og

har fglgende betydning.

1- Antall faser og frekvense for forsyningslinjen.

2- Nettspenning.

3- Nettspenning av permanent type (100%).

4- Nominaleffekt i nettet med intermittet forhold pa 50%.

5- Maksimal tomgangsspenning i elektrodene.

6- Maksimumsstrem med kortslutne elektroder.

7- Sekundeerstrgm av permanent type (100%).

8- Armenes fierning og lengde (standard).

9-  Minimums- og maksimumseffekt som kan reguleres av elektrodene.

10- Nominaltrykk fra trykkluftskilden.

11- Trykk fra trykkluftskilden som trenges for & oppna maksimailt trykk pa elektrodene.

12- Avkjglingsvannets kapasitet.

13- Avkjglingsvannets nominalverdi for trykkfall.

14- Sveiseanleggets masse.

15- Symboler som gjelder sikkerheten og er beskrevet i kapittel 1 “Generell sikkerhet
for sveising med motstand”.

Bemerk: i skilteksempelet nedenfor er betydningen av alle symboler og nummer bare
indikativ; les faktiske verdier for punktesveiseren direkte pa punktesveiserens skilt
med tekniska data.

3.2 ANDRE TEKNISKA DATA (FIG. B)

4. BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN
4.1 PUNKTESVEISERENS KOMPONENTER OG MAL (FIG. C)

4.2 ANORDNINGER FOR KONTROLL OG REGULERING

4.2.1 Kontrollpanel (FIG. D1)

1- hovedbryter (i PCP-modellene med nedstoppsfunksjon og stillino “O” som kan
blokkeres og lases; las med ngkkel medfelger maskinen);

2- varsellamper:
a) - (grenn) nettspenning “TIL”, kontrollkort “TIL”,

b) =8 (grenn) sveising “TIL” (modulen med kontrolltyristorer er aktivert),
c) h, (gul) termisk vern “TIL": blokkert sveising (i PCP-modellene er armens
blokkering ogsa blokkert).
3- "POWER’-innretning: potensiometer for regulering av sveisetemperatur;
4- "TIMER”-innretning: potensiometer for regulering av sveisetid;
5- <D bryter for igangsetting/reset (modell PCP);

6- =%,/L. valgbryter for bare trykk (ikke sveis/sveising (modell PCP).

4.2.2 Kompresjonsmutter (FIG. D2)

Denne mutter er tilgjengelig hvis du apner dgren som befinner seg bak pa
punktesveiseren; bruk den for & regulere kraften som elektrodene har da de trykker
mot fjaerene.

4.3 FUNKSJONER SOM SIKKERHET OG BLOKKERING

4.3.1 PTE-modeller

Termisk vern

Inngriper ved altfor hay temperatur i punktesveiseren pa grunn av mangel/utilstrekkelig
kvantitet kjglevann eller en arbeidssyklus som overstiger tillatt grenseverdi.
Inngrepet er signalert av en gul varsellampe som lyser pa kontrollpanelet.

EFFEKT: stramforsyningen blir blokkert (sveisingen fungerer ikke).
IGANGSETTING: skjer automatisk da temperaturen blir normal igjen (den gule
varsellampen slokker).

4.3.2 PCP-modeller
Hovedbryter
- Stiling ” O ” = apen og lasbar (se kapittel 1).

A VIS OPPMERKSOMHET! | ”O”-stilling er de innvendige klemmene

(L1+L2) som forbinder kabelen til stremtilfarselen under spenning.
”I”-stilling = lukket: maskinen er tilknyttet stremtilfarselen, men er ikke i gang
(grenn varsellampe led). Pa (varsellampe - led ;. ).

Noedstoppfunksjon

Med maskinen i gang, serger apningen (”I”-stilling =>"0"-stilling for at maskinen
stopper i sikkerhetsstilling.

- avbrutt stromtilfersel;

- apning av elektrodene (sylinder ved utgang);

- automatisk ny igangsetting blokkert.

BEMERK: KONTROLLER REGELMESSIG AT
FUNGERER.

Igangsettingsbryter <D

Det er nedvendig & trykke pa denne for & kontrollere sveiseoperasjonen (fra den

pneumatiske pedalen) i hver av de falgende tilfellene:

- ved hver avstenging av hovedbryteren ("O”-stilling =>"I"-stilling).

- hver gang etter at sikkerhets- og beskyttelsesinnretningene er satt i gang.

- etter at stremtilfarselen (elektrisk eller pneumatisk) har kommet tilbake etter et
avbrudd pa grunn av avbrudd eller havari.

SIKKERHETSSTOPPET

“BEMERK! KONTROLLER REGELMESSIG AT OPSPTARTEN |
SIKKERHETSMODUS FUNGERER RIKTIG.”
Syklusvelger%l é

- Syklus%.: Gjer det mulig & kontrollere maskinen (fra den pneumatiske pedalen)

uten & sveise. Den brukes for & kunne bevege armene og a lukke elektrodene uten
at strem tilfgres.

é GJENVARENDE RISIKO! Ogsa ved denne type funksjonsmate er det
fare for & komme i klem med armene: ta ngdvendige forholdsregler (se avsnittet
om sikkerhet).
- Syklus L, (normal sveisesyklus) aktiverer punktesveiseren for fullfgrelse av
~

sveisingsprosedyren.

Termisk beskyttelse

Inngriper ved altfor hgy temperatur i punktesveiseren pa grunn av utilstrekkelige
kvantiteter av kjglevann eller en arbeidssyklus (DUTY CYCLE) som overstiger
varmegrensen.

Inngrepet signaliseres ved at den gule varsellampen (led (L.q, ) pa kontrollpanelet)

tennes.
HVA SKJER: Strgmtilfgrselen brytes: det er umulig & sveise.
NY IGANGSETTING: Ma settes i gang manuelt (ved & trykke pa knappen <D etter at

temperaturen har falt ned innenfor tillatt grense (den gule signallampen slukkes).

Sikkerhet for komprimert luft

Settes i gang hvis det skulle oppsta mangel eller fall i trykket (trykk < 2.5+3 bar) i
tilferselen av komprimert luft (trykkluft). Inngrepet signaliserespmanometeret (0+3 bar)
som befinner seg ved inngangsgruppen for komprimert luft.

HVA SKJER: Blokkering av bevegelser: Apning av elektroder: Utgangssylinder.
Strgmtilferselen brytes ;det er umulig & sveise.

NY IGANGSETTING: Ma settes i gang manuelt (ved & trykke pa knappen <D etter at

trykket er pa nytt innenfor tillatt grense (manometeret viser >> 3 bar).

5. INSTALLASJON

A BEMERK! FULLFGR ALLE INSTALLASJONSPROSEDYRENE OG
ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOPLINGER MED PUNKTESVEISEREN SLATT
FRA OG FRAKOPLET FRA NETTSTRGMMEN.

ALLE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOPLINGER MA BARE UTFQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARING | FELTET.

5.1 KOPLINGER
Pakk punktesveiseren ut, fullfer koplingene, som er vist i dette kapittelet.

5.2 LOFTEMODUS (FIG.E)

Lefting av punktesveiseren ma bare utferes med to lgftetauer og kroker ved & bruke
lafteringene.

Det er absolutt forbudt & Iafte punktesveiseren ved andre komponenter (f.eks. armer
eller elektroder).

5.3 PLASSERING

Serg for at installasjonsomradet er stort nok og fritt for hindre, slik at det er mulig & na
lett fram til kontrollpanelet og til arbeidsomradet (elektrodene) i all sikkerhet.
Kontroller at det ikke finnes hindre i naerheten av inngangs- og utgangsapningene for
nedkjelingsluften og sjekk at det ikke kan suges opp ledende stov, etsende damp,
fuktighet osv.

Det er absolutt forbudt & legge remmer pa forskjellig mate enn det som er anvist (f.
eks. pa armer eller elektroder).

Plasser maskinen pa en jevn overflate, av ensartet og kompakt materiell (betonggulv
eller tilsvarende).
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Fest maskinen til gulvet med fire M10-skruer ved hjelp av de dertil egnede hullene pa
bunnen; hvert enkelt stottende festeelement til gulvet ma ha en motstand mot trekk
pa minst 60 Kg (60daN).

Maksimal last

Den maksimale lasten som kan plasseres pa den nedre armen (konsentrert pa
elektrodens aksel) er pa 35 Kg (35 daN).

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:

- Type A () for enfasmaskiner;
- Type B ( M-) ferr trefasmaskiner.

- For & oppfylle kravene i normen EN 61000-3-11 (Flicker) anbefaler vi deg & kople
punktesveiseapparatet till matenettets grensesnittspunkter som har en impedanse
som er under Zmax =0.066 ohm.

- 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 ngdvendig,
konsulter distribusjonsnettets distributer).

5.4.2 Kople nettkabelen til punktesveiseren (FIG.F)

Fiern hgyre sidepanelet; monter kabelblokkereren som medfglger i hullet pa
bakpanelet.

Kople kabelen som skal passere gjennem kabelblokkereren til kabelfestene pa
nettseksjonen (faser L1(N) - L2) og til kabelfestet med skruer pa jordeledningen gul/
grenn ledning).

| samsvar med kabelfestets modell, skal du utstyre kabelens terminaler som er vist i
bilden (FIG.F1, F2) .

Blokker kabelen ved & stramme kabelholderens skruer.

Se stykke "TEKNISKA DATA” for informasjon om mindste snitt som er ftillatt for
ledningene.

5.4.3 Kontakt og uttak

Kople nettkabelen til en normailsert kontakt (3P+T (pin+jord): bare 2 poler er brukt
til koplingen 400 V MELLOM FASER; 2P+T (pin+jord): kopling 230 V ENFAS) med
en egnet kapasitet. Forsikre deg om at nettuttaket er beskyttet av sikringer eller en
automatisk magnetotermisk sikkerhetsbryter. Jordeledningsterminalen skal koples til
jordeledningen (gulgrenn) i matelinjen.

Kapasiteten og karakteristikkene for sikringenes eller den magnetotermiske bryterens
inngrep er beskrevet i stykket "ANDRE TEKNISKE DATA” og/eller TAB. 1.

Hvis du installerer flere punktesveiseapparat, skal du fordele stremforsyningen pa
syklisk mate mellom de tre fasene for & oppna en mer balansert belsting, f. eks.:
punktesveiseapparat 1: stremforsyning L1-L2;

punktesveiseapparat 2: stremforsyning L2-L.3;

punktesveiseapparat 3: stremforsyning L3-L1.

AADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan

sikkerhetssystemet som fabrikanten installert (klasse I) ikke fungere korrekt,
med alvorlige risikoer for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle formal
(f.eks. brann).

5.5 PNEUMATISK TILKOPLING (FIG. G)

(Gjelder bare for modellen PCP)

Sett opp en linje med komprimert luft (trykkluft) med arbeidstrykk p& minst 8 bar.

- Sett opp MANOMETERET (som falger med) ved a skru det inn pa de dertil egnede
gjengehullet pa trykkreduseringsinnretningen.

- Ved hjelp av det dertil egnede hullet som befinner seg pa baksiden av maskinen,
fest en bgybar slange for komprimert Iuft (trykkluft) (intern diameter 8+9) til
oppsamlingen for gruppen for filterreduseringsinnretning-smearings som finnes pa
den venstre siden. Sgrg for at oppsamlingen er got festet ved hjelp av passende
metallband eller klemmer. For inn olje ISO FD22 i smgringsglasset, gjennom den
dertil egnede proppen (skrue).

5.6 TILKOPLING AV KJGLINGSKRETSEN (FIG. H)

Det er nedvendig & sette opp et rgranlegg for vanntilfersel pa maksimum 30°C,
med minimum vanntilfarsel som ikke ma veere mindre enn det som er spesifisert i
avsnittet TEKNISKE DATA Det er mulig & sette opp en apen avkjglingskrets (med
avfallsvann som temmes ut) eller lukket. Det viktige er & serge for at temperatur- og
vanntilfgrselsforskriftene overholdes.

A VIS OPPMERKSOMHET! Sveiseoperasjoner som utfores ved
hel eller delvis mangel pa vann kan odelegge maskinen pagrunn av
overopphetningsskader.

6. SVEISING (PUNKTESVEISING)

6.1 PRELIMINAERE OPERASJONER

For du utfer noen sveiseoperasjon (punktesvesing), ma du utfgre flere kontroller og

reguleringer med hovedbryteren pa ” O ” (i versjonene PCP med laset pa) og frakoplet

trykkluft (IKKE TILKOPLET):
Kontroller at stremtilkoblingen er korrekt utfert i henhold til instruksjonene nevnt
tidligere.

- Sgrg for at vannet til avkjgling settes i SII’KUlaSJOﬂ

- Tilpass elektrodenes kontaktoverflates "d’ —dlameter i forhold til tykkelsen "s” av
flaket som skal sveises i fglge forholdetd =4 + 6 -

- Plasser en tykkelse mellom elektrodene som tilsvarer tykkelsen pa flaket som
skal sveises: kontroller at armene, som plasseres manuelt, er parallelle og at
elektrodene star i akse.

Hvis det skulle vise seg a veere nedvendig, juster ved & regulere blokkeringsskruene
pa elektroholderen til den riktige posisjonen for arbeidet som skal utfgres oppnas.
Skru sa ordentlig til blokkeringsskruene.

Pa modellene PTE og PCE28 kan det vise seg & vaere nedvendig & regulere
armens svingning. Dette gjeres ved a skru pa de fire festeskruene pa den nedre
armholderens sammenstgpningspunkt (se Tekniske data).

- Apne sikkerhetsluken som befinner seg pa baksiden av maskinen ved a Igsne de
fire festeskruene og kom frem til reguleringsmutteren for elektrodekraften (ngkkel
nr. 30).

Ved a presse sammen fjeeringen (vri mutteren med klokken), vil elektrodene

uteve en stadig gkende kraft med verdier som gar fra minimum til maksimum (se
Tekniske data).

Denne kraften skal gkes proporsjonalt med flakets (det som skal sveises) tykkelse
og med diameteren pa elektrodens spiss.

Lukk sa igjen luken for & unnga at fremmedlegemer kommer inn og eventuelle
uheldige kontakter med deler som star under spenning.

- Pa modellene PCP ma tilkoblingen til komprimert luft (trykkluft) sjekkes, utfer
tilkoblingen fra tilforselsroret til det pneumatiske nettet. reguler trykket ved
hjelp av reduseringsinnretningens hjul til verdien 5bar (90 PSI) kan avleses pa
manometeret.

6.2 REGULERING AV PARAMETRENE

Verdiene som sammen utgjer diameteren og sveisingens mekaniske holdbarhet er:

- Kraften som elektrodene utgver (daN): 1 daN =1.02 Kg.

- Diameter pa elektrodenes kontaktoverflate (mm);

- Sveisestremspenning (KA);

- Sveisetid (sykluser) ved 50 Hz 1 syklus = 0.02 sek.

Alle disse faktorene ma regnes med i reguleringen av maskinen, fordi de griper inn i

hverandre med relativt store marginer.

Dessuten ma man ikke overse andre faktorer som kan forandre resultatene, som:

- altfor stort spenningsfall pa det stramferende nettet;

- overopphetelse av maskinen pa grunn av en manglende avkjgling eller en ikke-
overholdelse av pausene som ma til mellom flere inngrep, samt at delene pa
innsiden av armene er passende og av riktig starrelse;

- bevegelse av armene (regulerbar pa modellene PTE og PCP28);

- lengde pa armene (se Tekniske data).

Ved mangel pa spesifikk erfaring lgnner det seg a utfere noen sveiseprever. Bruk

samme tykkelse pa flakene og pass pa at de er av samme kvalitet og tykkelse som

pa de som skal sveises.

Der det er mulig ber man foretrekke hay stremspenning (regulering ved hjelp av

potensiometeret "POWER”, fra 20% til 100% av maskinens kapasitet) og kort tid

(regulering ved hjelp av potensiometeret "CYCLES” fra 1 til 100).

6.3 PROSEDYRE

- Sla av maskinens hovedbryter (“ I "-stilling), den grgnne varsellampen (led’en)
tennes, riktig tilfarsel, klar maskin.
Modell PCP: Trykk pa knappen@”igangsetting” og sett syklusvelgeren i

sveisestilling %
~

- Trykk pa pedalen (modell PTE) ved slutt, eller pedalventilen (modell PCP) og
oppna derved:
A) Lukking av flakene mellom elektrodene med forhandsregulert kraft.
B) sveisestrammen passerer med programmert intensitet og varighet (tid) og er
signalert av den grgnne indikatorlampen som lyser og slokker %ﬁ .

- Slipp pedalen etter noen gyeblikk (0.5+2 sek) etter avslaing av den grenne
varsellampen (led’en), denne forsinkelsen (vedlikehold) gir bedre mekaniske
karakteristikker til sveisepunktet.

Utfgringen av sveisepunktet ansees for korrekt nar, ved & utsette et provestykke
for en trekkpreve, det er mulig & trekke ut kjernen av sveisepunktet fra en av de to
flakene.

7. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU UTF@R VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT PUNKTESVEISEREN ER AVSLATT OG FRAKOPLET FRA
NETTET.

| versjonene med aktivering ved hjelp av den pneumatiske sylinderen (mod.
PCP), ma du blokkere bryteren i stillino “O” ved hjelp av laset som medfglger.

7.1 ORDINARIE VEDLIKEHOLD

NORMALE VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER KAN FULLF@RES AV OPERAT@REN.
- homologering/tilbakestilling av elektrodspissens diameter og profil;

- kontroll av elektrodenes oppstilling;

- kontrollavavkjelingen av elektrodene ogarmene (IKKE INNIPUNKTESVEISEREN);
- kontroll av fjeeringens kraft (elektrodenes kraft);

- temming av kondensvann fra trykkluftsfilteret.

- Kontroll av avkjgling av kabel og klemme.

- Kontroll av at punktesveiseapparatet og klemmens nettkabel er hel.

- Bytte elektroder og armer.

- Regelmessig kontroll av kjglevannsnivaet i tanken.

- Regelmessig kontroll av at der ikke er noen vannlekkasje.

7.2 SPESIALVEDLIKEHOLD

INNGREP FOR SPESIALVEDLIKEHOLD MA KUN BLI UTF@RT AV PERSONELL
MED ERFARINGER OG KVALIFIKASJONER FOR ELEKTRISKE OG MEKANISKE
INSTALLASJONER.

A BEMERK! FOR DU FJERNER PUNKTESVEISEAPPARATETS PANELER
FOR ADGANG TIL DENS INTERNE DELER SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
DEN ER SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA ELNETTET OG PNEUMATIKNETTET
(hvis brukt).

Eventuelle kontroller som blir utfert med spenningstillforsel i

punktesveiseapparatet kan fore til alvorlig elektrisk stot pa grunn av direkte

kontakt med stremforsynte deler og/eller skader som beror pa direkte kontakt
med de bevegelige delene.

Regelmessig og i hvert fal i samsvar med bruksfrekvensen eller miljgforholdene, skal

du inspektere punktesveiseapparatet innvendig og fierne stev og metallpartikkler

som legger seg pa transformatoren, tyristormodulen, diodmodulen, nettkabelens
kabelfeste osv. ved a bruke ter trykkluft (maks 5 bar).

Unnga a rette trykkluftstralen mot de elektriske kortene; forsikre deg om & rengjere

dem med en meget myk barste og egnet opplgsningsmiddel.

Ved rengjeringen skal du:

- Kontrollere at kablene ikker har skader pa isoleringen eller koplinger som er lgsnet
eller oksidert.

- Smgre ledder og pinner.

- Kontrollere at kopplingsskruene til transformatorens sekundeerenhet il
armholderfusjonene er godt stramemt og ikke har tegn pa oksidering eller
overopphetning. Det samme gjelder for armenes og elektrodholdenes laseskruer.

- Kontrollere at kopplingsskruene til transformatorens sekundeerenhet il
stengene/utgangsfletene er godt stramemt og ikke har tegn pa oksidering eller
overopphetning.

- Kontroller at koplingsskruene til transformatorens sekundaerenhet (hvis tilstede) er
godt strammet og at der ikke er tegn pa oksidering eller overoppheting.
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- Kontroller at kjglevannets sirkulasjon er korrekt (minke fladet som trenges) og at
ledningene er godt tette.

- Kontroller eventuelt luftlekkasje.

- Hvis ngdvendig kan du senke elektrodhastigheten ved nsermende, regulere
strammingen ved den pneumatiske sylinderens temming ved & dreie pa de
spesielle skruene pa sylinderhodet.

- Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og
kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige
deler eller deler som kan na haye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig
og forsikre deg om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt
separert fra koplingene i sekundzerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for & lukke snekringsdelen ordentlig.

HVIS MASKINEN IKKE SKULLE FUNGERE PA EN TILFREDSSTILLENDE

MATE OG F@R SYSTEMATISKE KONTROLLER UTF@RES ELLER F@R DERE

HENVENDER DERE TIL TEKNISK ASSISTANSE, KONTROLLER AT:

- med maskinens hovedbryter slatt av (i "I-stilling), den grenne varsellampen
(led’en) >~ er tent; i motsatt tilfelle finnes feilen i stremtilferselen (kabler,

stikkontakt og stepsel, sikringer, altfor stort fall pa spenningen i nettet, osv.).
- den gule varsellampen (led’en) h' ikke er tent (termisk beskyttelsesinngrep).

Vent til varsellampen slukkes for maskinen settes i gang (modell PCP bryter <D ).

Kontroller at kjslevannet sirkulerer korrekt og reduser eventuelt pausene i
arbeidssyklusen.

- med pedal eller sylinder i bruk den elektriske kontrollinnretningen faktisk lukker
terminalene (kontaktene) og derved gir tillatelse til det elektroniske kortet: grenn
varsellampe (led) ng slatt pa for angitt tid.

- elementene som er en del av bi-kretsen (sammenfayning for armene - armene
elektrodeholderene) ikke er ute av bruk pa grunn av lgsnede eller oksyderte skruer.

- sveiseforholdene (kraft og elektrodenes diameter, sveisetid og strem) er passende
i forhold til arbeidet som skal utferes.

P& modellen PCP:

- den komprimerte luftens trykk ikke er lavere enn grensen for inngrep av
sikkerhetsinnretningen;

- syklusvelgeren ikke er feil satt i stiIIing%) (kun trykk ikke sveising);

- ikke bryteren forigangsetting <D ikke er slatt pa etter hvertinngrep av beskyttelses/
sikkerhetsinnretninger:
a) mangel pa spenning i stramfgrende nett;

b) mangel/darlig trykk av komprimert luft;
c) overoppheting.
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VASTUSHITSAUSLAITTEET TEOLLISEEN JA AMMATTILAISKAYTTOON
Huomio: seuraavassa tekstissa kdytetaan termia “pistehitsauslaite”.

1. VASTUSHITSAUSLAITTEEN YLEINEN TURVALLISUUS

Kaytttdjaa on  opastettava riittdvasti  pistehitsauslaitteen  kaytosta,
vastushitsaukseen liittyvien menetelmien riskeisté seka suojatoimenpiteisiin ja
hatatilanteisiin liittyvista menetelmista.

Pistehitsauslaite (ainoastaan paineilmasylinterikayttoisilla versioilla)
on varustettu yleiskatkaisimella, jossa on hatéatilatoiminnot ja lukko sen
lukitsemiseksi “O”(avoin) -asentoon.

Lukon avain voidaan antaa ainoastaan asiantuntevalle kayttdjalle,
joka on koulutettu hédnelle annettuihin tehtdviin sekd mahdollisia tasta
hitsausmenetelmasta tai pistehitsauslaitteen huolimattomasta kaytosta johtuvia
vaaroja varten.

Kun kayttaja ei ole paikalla, katkaisin on asetettava “O”-asentoon lukko lukittuna
ja ilman avainta.

AN

- Tee sahkokytkentd siihen kuuluvien normien ja tapaturmanehkaisylakien
mukaisesti.

- Pistehitsauslaite voidaan kytkea ainoastaan virransyottojarjestelmaan, jossa
on maadoitettu nollajohdin.

- Varmista, ettd sdhkopistorasia on kytketty oikein maasulkusuojaukseen.

- Ali kiyta kaapeleita, joiden eristys on huonontunut tai liitokset 16ystyneet.

- Kayta pistehitsauslaitetta ilman lampétilan ollessa vililla 5°C - 40°C ja
suhteellisen kosteuden ollessa yhtéa kuin 50 % alle 40°C lampétilassa ja 90 %
alle 20°C lampdtilassa.

- Ald kayta pistehitsauslaitetta kosteassa tai mirdssa ympiristossi tai
sateessa.

- Kytkettdessa hitsauskaapeleita ja mita tahansa tavallista huoltotoimenpidetta
tehtdessa varsille jaltai elektrodeille pistehitsauslaitteen on oltava
sammutettu ja irtikytketty sdhko- ja paineilmaverkosta (jos mukana).
Samoin vesiverkostoon tai jadhdytyslaitteeseen suljetulla piirilla kytkettdessa
(vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet) ja joka tapauksessa korjauksia varten
(erikoishuoltoty6t).

- Paineilmasylinterikayttoisilla pistehitsauslaitteilla on valttamatonta lukita
yleiskatkaisin “O”-asentoon varusteissa olevalla lukolla.

Pace-maker, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On huolehdittava asianmukaisista suojatoimenpiteistd naita laitteita kayttavien
kanssa. Esimerkiksi pistehitsauslaitteen kayttdalueelle tulon estaminen.

Tama pistehitsauslaite vastaa teolliseen ympaéristoon ammattilaiskdyttoon
tarkoitetun tuotteen teknisia standardeja. Ei taata vastaavuutta perusrajojen

kanssa

liittyen henkilon sahkomagneettisille kentille altistumiseen

kotiymparistossa.

Kayttdjan on huolehdittava seuraavista toimenpiteistd sahkomagneettisille
kentille altistumisen vahentamiseksi:

Kiinnitd kokonaisuus mahdollisimman ldhelle kahta pistehitsauskaapelia
(jos mukana)

Pida paa ja vartalon ylaruumis mahdollisimman kaukana pistehitsauspiirista.
Al3 koskaan kierra pistehitsauskaapeleita (jos mukana) vartalon ymparille.
Al3 pistehitsaa vartalon keskelld pistehitsauspiiria. Pidd molemmat kaapelit
samalla puolella vartaloa.

Kytke pistehitsausvirran paluukaapeli (jos mukana) pistehitsattavaan
kappaleeseen mahdollisimman ldhelle tehtavaa liitosta.

Ala pistehitsaa ollessasi ldhelld, istuen tai nojaten pistehitsauslaitteeseen
(minimietéisyys: 50 cm).

Ala jata ferromagneettisia esineité pistehitsauspiirin lahelle.

Minimietdisyys:

- d=40cm (kuval);

Tama

A-luokan laitteistot:

pistehitsauslaite vastaa ainoastaan teollisessa ymparistossa

ammattilaiskdyttoon tarkoitetun tuotteen teknisen standardin vaatimuksia.

Ei
asuinrakennuksissa tai

taata kanssa

suoraan

vastaavuutta sdhkomagneettisen yhteensopivuuden

rakennuksissa, jotka on liitetty

matalajannitteiseen sdhkoverkkoon kotitalouksia varten.

KAYTTOTARKOITUS
Asennusta on kaytettdava yhden tai useamman terdksisen tai vahahiilisen,
erinmuotoisen tai -kokoisen peIIin pistehitsaukseen tehtdavan tyon mukaisesti.

Samoin vesiverkostoon tai jadhdytyslaitteeseen suljetulla piirilla kytketta
(vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet) ja joka tapauksessa korjauksia varten
(erikoishuoltoty6t).

Ve VANN

- Laitteen kaytto on kielletty rajahdysriskialueiksi luokitelluissa ymparistoissa
kaasujen, polyjen tai sumujen vuoksi.

- Ala hitsaa sailididen, astioiden tai putkistojen paalla, jotka sisaltavat tai ovat
sisdltaneet syttyvia nesteita tai kaasuja.

- Valta tyoskentelemista klooratuilla liuottimilla puhdistetuilla materiaaleilla tai
kyseisten aineiden ldheisyydessa.

- Al hitsaa paineenalaisilla siilisilla.

- Vie kaikki syttyvat aineet (esim. puu, paperi, pyyhkeet jne.) pois tydalueelta.

- Annavastahitsatun kappaleen jadhtya! Ala laita kappaletta syttyvien aineiden
lahelle.

- Varmista sopiva ilmanvaihto tai asianmukaiset laitteet hitsaussavujen
poistamiseksi elektrodien ldheisyydestd; on vélttamatonta arvioida
systemaattisesti hitsaussavuille altistumisrajat niiden koostumuksen,
tiiviyden seka itse altistumisen keston mukaan.

VOO®

Suojaa silmat aina siihen tarkoitetuilla suojalaseilla.

- Kayta suojakasineita ja -varusteita, jotka sopivat vastushitsaustoihin.

- Meluisuus: jos erityisen voimakkaiden hitsaustoimenpiteiden takia
paivittdinen henkilon altistumistaso (LEP,d) on yhta kuin tai suurempi kuin
85db(A), on pakollista kdyttda asianmukaisia henkilonsuojavalineita.

OGNS

EMEF
SAFE

- Pistehitsausvirran kulku synnyttdda sdhkomagneettisia kenttia (EMF)
pistehitsauspiirin ymparilla.

Sahkomagneettiset kentdt voivat haitata joitakin ladkinnallisia laitteita (esim.

YLAOSIEN LITISTYMISRISKI

ALA LAITA KASIA LIIKKUVIEN OSIEN LAHELLE!

Pistehitsauslaitteen toimintatapa ja tyostettavdn kappaleen vaihteleva muoto
ja koko estdvit sisdanrakennetun suojan toteuttamisen yldosien litistymista
vastaan: sormet, kasi, kyynarvarsi.

On pienennettéva riskia kayttamalla sopivia ennaltaehkaisykeinoja:
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Kayttdjan on oltava asiantuntija tai koulutettu vastushitsausmenettelya
varten téllaisilla laitteistoilla.

On tehtava riskiarviointi jokaista tyotyyppia varten; on valttaméatonta varata
vélineet ja suojat tukemaan ja ohjaamaan tydstettdvaa kappaletta niin, etta
kadet pysyvit loitolla vaaralliselta alueelta elektrodien luota.

Mikali kdytossd on kannettava pistehitsauslaite: pida pihdista tiukasti
kahdella kadella niille tarkoitetuista kadenpidikkeista; pida kddet aina loitolla
elektrodeista.

Kaikissa tapauksissa, joissa kappaleen muoto mahdollistaa sen, saada
elektrodien etdisyys niin, ettei ylitetd 6 mm:n liikevaraa.

Estd useamman henkilon tyoskentely yhta aikaa pistehitsauslaitteella.
Tydalueelle ei saa paastaa asiattomia henkildita.

Ala jata pistehitsauslaitetta valvomatta: mikali se on valttamatonta, irtikytke
se sahkoverkosta; paineilmasylinterikdyttoisilla pistehitsauslaitteilla laita
yleiskatkaisin “O”-asentoon ja lukitse se varusteissa olevalla lukossa, ota
avain pois, jolloin vastuuhenkil6 sailyttaa sita.

Kayta ainoastaan laitteelle tarkoitettuja elektrodeja (katso varaosaluettelo)
vaihtamatta niiden muotoa,

PALOVAARA

Jotkut pitsehitsauslaitteen osat (elektrodit - varret ja niiden laheiset osat)
voivat saavuttaa yli 65°C lampétilan: on valttamatonta kayttaa asianmukaisia
suojavarusteita.

Anna vastahitsatun kappaleen jadhtya ennen siihen koskettamista!

KALLISTUMIS- JA KAATUMISRISKI

- Sijoita pistehitsauslaite vaakasuuntaiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa
sen painon; kiinnitd pistehitsauslaite tukialustaan (ohjekirjan kohdan
“ASENNUS” mukaisesti). Painvastai tapauksessa: kallellaan olevat
tai irralliset lattiat ja liikkuvat tukialustat, on olemassa kaatumisvaara.

- On kiellettyd nostaa pistehitsauslaitetta paitsi ohjekirjan kohdassa
“ASENNUS” erityisesti ilmoitetussa tarkoituksessa.




- Mikédli kaytetdan liikkuvia laitteita: irrota pistehitsauslaite sahkoé- ja
paineilmaverkosta (jos mukana) ennen laitteen siirtdmista toiselle
tyoalueelle. Kiinnitd huomiota esteisiin ja maan kovuuteen (esim. kaapelit
ja putket).

- VAARANLAINEN KAYTTO
On vaarallista kayttda pistehitsauslaitetta mihin tahansa muuhun
tarkoitukseen kuin mihin se on tarkoitettu (katso KAYTTOTARKOITUS)

A SUOJAUKSET JA SUOJAT

Pistehitsauslaitteen suojat ja liikkuvat osat on laitettava paikoilleen ennen sen
kytkemista sahkoverkkoon.

HUOMIO! Kaikki kadsin tehtdvat toimenpiteet pistehitsauslaitteen liikkuville
késilla oleville osille, esimerkiksi:

- Elektrodien vaihto tai huolto

- Varsien tai elektrodien asennon séato

TEHDAAN PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA
SAHKO- JA PAINEILMAVERKOSTA (jos mukana).
YLEISKATKAISIN LUKITTUNA “O”-ASENTOON LUKOLLA JA AVAIN
POISTETTUNA (PAINEILMASYLINTERI-kédyttoisissa malleissa).

IRTIKYTKETTYNA

VARASTOINTI

- Sijoita laite ja sen vilineet (joko pakkauksen kanssa tai ilman) suljettuihin
tiloihin.

- llman suhteellinen kosteus ei saa ylittaa 80 %.

- llman lampétilan on oltava valilla -15°C - 45°C.

Jos laitt ei ole vesijaahdytysyksikkoa ja ilman lampétila on olle 0°C: lisaa

jaatymisenestoainetta tai tyhjenna hydraulipiiri ja vesisailio kokonaan.

Kayta aina sopivia keinoja laitteen suojaamiseksi kosteudelta,

korroosiolta.

lialta ja

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS
2.1 JOHDANTO
Pistehitsauskone pilarilla ja alaspainkaareituvilla elektrodeilla vastushitsausta varten
(yksittainen piste).
Elektroninen voimakkuuden ohjaus (tyristori) ajastimella ja hitsausvirransaatajalla.
Lampdsuojaus merkinannolla (ylikuormitus tai jadhdytysnesteen puuttuminen).
Kaynnistys:
”PTE”-mallit: poljinlaite, jonka vivun pituutta voi saataa.
”PCP”-mallit: paineilmapuristin sylinterilld, jonka kaksoistoiminto ohjautuu
poljinventtiililla,  toiminnon  keskeytys  johtuen  verkkojannitteen  ja/tai
paineilmansyétén puuttumisesta.

2.2 TILATTAVAT LISAVARUSTEET

Varsipari pituudeltaan 500mm, elektrodienkannattimella ja tavallisilla elektrodeilla.

Varsipari pituudeltaan 700mm, elektrodienkannattimella ja tavallisilla elektrodeilla.

- Kaarevat elektrodit.

- Laitteisto nesteenjadhdytysté varten suljetussa virtapiirissa (sopii vain PTE tai PCP
18-mallien kanssa).

3. TEKNISET TIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

Tarkeimmat tiedot pistehitsauskoneen kayttamisestd ja sen ominaisuuksista on

tiivistetty tyyppikilpeen seuraavilla merkityksilla.

1-  Virransyéttolinjan vaiheiden lukumaara ja taajuus.

2-  Virransy6ton jannite.

3- Verkkoteho pysyvassa tilassa (100%).

4-  Verkon nimellisteho 50 %:n pulssitussuhteella.

5-  Elektrodien maksimi tyhjakayntijannite.

6- Maksimi virta elektrodeilla oikosulussa.

7- \Virta kaksipiiriin pysyvassa tilassa (100%).

8- Varsien etaisyys ja pituus (standardi).

9- Elektrodien saadettavissa oleva minimi ja maksimi voima.

10- Paineilmalahteen nimellispaine.

11- Paineilmalahteen paine, joka tarvitaan maksimi voiman saamiseksi elektrodeihin.

12- Jaahdytysnesteen virtaama.

13- Jaahdytysnesteen nimellispaineen aleneminen.

14- Hitsauslaitteen paino.

15- Turvallisuussymbolit, joiden merkitys selitetddn luvussa 1 “vastushitsauksen
yleinen turvallisuus”.

Huomio: Esitetty esimerkkikilpi ilmoittaa ohjeellisesti symboleiden ja lukujen
merkityksen hallussanne olevan pistehitsauskoneen teknisten tietojen tarkat arvot
on katsottava suoraan kyseisen pistehitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT (KUVA B)

4. PISTEHITSAUSKONEEN KUVAUS
4.1 PISTEHITSAUSKONEEN YLEISET TIEDOT JA HAITAT (KUVA C)

4.2 OHJAUS- JA SAATOLAITTEET

4.2.1 Ohjauspoyta (KUVA D1)

1- paakatkaisin (PCP-malleissa hatapysaytystoiminnolla seka lukittavissa oleva "O”
asento: lukko avaimineen varusteissa);

2- valodiodinayton merkinanto:
a) - (vihred) virransyéton jannite “ON”, ohjauskortti “ON”,

b) %ﬁ (vihred) pistehitsaus "ON” -(ohjauksen tyristori-moduuli aktivoitu),
c) (L.q, (keltainen) lampdsuojaus "ON”:pistehitsaus estynyt (PCP-malleissa myds

varren kayttod estynyt).
3- "POWER” laite: pistehitsausvirransdadon potentiometri;
4- "TIMER” laite: pistehitsausajansaadon potentiometri;
5- <D painike kaynnistys/reset (PCP-malli);

6- %/évalitsin paine ainoastaan (ei pistehitsausta)/ pistehitsaus (PCP).

4.2.2 Saatéruuvi (KUVA D2)
Loytyy helposti avaamalla pistehitsauskoneen takapuolella oleva luukku; mahdollistaa
elektrodien kayttdman voiman saatelyn vaikuttamalla jousen lahtokuormitukseen.

4.3 VAROTOIMINNOT JA KESKEYTYS
4.3.1 PTE-mallit
Lamposuojaus
Laukeaa pistehitsauskoneen ylikuumenemistapauksessa,

joka johtuu

jadhdytysnesteen puuttumisesta/riittamattomasta syotosta tai hyvaksytyn tydjakson
pituuden ylittdmisesta.
Keltaisen valodiodinayton (L.q, syttyminen ohjauspdydalla merkitsee keskeytysta.

VAIKUTUS: virran sulkeutuminen (pistehitsaus estynyt).
ENNALLEEN PALAUTTAMINEN: automaattinen paluu hyvaksyttyjen lampétilojen
rajoihin (keltaisen valodiodindytdn sammuminen).

4.3.2 PCP-mallit
Paakatkaisin
- 70" asento = auki, lukittavissa (ks. luku 1).

A HUOMIO! “O” asennossa sisaisissa syottdjohdon nipistimissa (L1 + L2)
on jannitetta.

“I” asento = suljettu: pistehitsauskoneeseen tulee virtaa, mutta se ei kdy (STAND
BY) vihrea valo palaa (valodiodindytté - ).

Hatatila

Pistehitsauskoneen kaydessa avaaminen (asento “I”’=> asento “O”) pysayttaa sen.
- virta katkaistu;

- elektrodit auki (sylinteri tyhjenee);

- automaattinen uudelleenkaynnistys ei aktivoitu.
“HUOMIO! TARKASTA JAKSOTTAIN
OIKEANLAINEN TOIMIMINEN.”

TURVAPYSAYTYSTOIMINNON

Kéynnistyspainike <D

Painikkeen kayttd on valttmatonta, jotta pistehitsausta

(pneumaattipolkimen avulla) seuraavissa olosuhteissa:

- joka kerta, kun paakatkaisin sammutetaan (asento “O”=> asento “I”);

- joka kerta, kun suoja/turvalaitteet ovat lauenneet;

- kun energiansy6tto (sahkolld ja paineilmalla) kytketdan uudelleen paalle sen
ollessa katkaistuna vian takia. .

“HUOMIO! TARKASTA JAKSOTTAIN TURVALLISEN KAYNNISTYKSEN

KUNNOLLINEN TOIMINTA.”

voitaisiin  ohjata

Tyodjakson valitsin ==/ ~C
-~ TydjaksoL, : mahdollistaa pistehitsauskoneen ohjauksen (pneumaattipolkimen

avulla) iiman pistehitsausta. Kaytetdadn varsien liikuttamiseen ja elektrodien
sulkemiseen ilman virransyo6ttoa.

AVAROITUS! My6s tassd toiminnossa on olemassa ylavartalon

satuttamisen vaara; suorita asianmukaiset varotoimenpiteet (ks. luku
turvallisuudesta).

- Tydjakso L, (normaali
=~

toteuttamisen pistehitsauskoneella.

pistehitsausjakso)  mahdollistaa  pistehitsauksen

Lamposuojaus

Laukeaa pistehitsauskoneen ylikuumenemistapauksessa, joka johtuu
jadhdytysnesteen puuttumisesta/riitdmattomasta syotosta tai lamporajan ylittavasta
ty6jaksosta (DUTY CYCLE).

Keskeytys paalla, kun ohjauspdydén keltainen valo (valodiodinayttd h, ) palaa

ohjauspoydalla.
VAIKUTUS : virta katkeaa (pistehitsaus estynyt).
ENNALLEEN PALAUTTAMINEN: késin (painamalla painiketta <D ) sen jalkeen, kun

ldmpétila on palautunut sallittuihin rajoihin (keltainen valodiodindytté sammuu).

Turvallisuusjarjestelma paineilman paineelle

Laukeaa, jos paineilman paine on liian alhainen tai puuttuu kokonaan (p<2.5+3 bar).
Tall6in paineilman sisdantuloryhman painemittari nayttaa 0+3 bar.

VAIKUTUS: liike pysahtyy ja elektrodit avautuvat (sylinteri tyhjenee) virta katkeaa
(pistehitsaus estynyt)

ENNALLEEN PALAUTTAMINEN: kasin (painamalla painiketta <D) sen jalkeen, kun

paine on palautunut sallittuihin rajoihin (painemittarissa lukema >>3 bar).

5. ASENNUS

A HUOMIO! SUORITAKAIKKISAHKOPIIRIN JAILMANPAINEPURISTIMEN
ASENNUS- JA KYTKENTATOIMINNOT, KUN PISTEHITSAUSKONE ON
HUOLELLISESTI SAMMUTETTU JA IRROITETTU SAHKOVERKOSTA.
AINOASTAAN SIIHEN ERIKOISTUNUT TAI KOKENUT HENKILO SAA SUORITTAA
SAHKOPIIRIN JA ILMANPAINEPURISTIMEN KYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU
Poista pistehitsauskone pakkauksesta, suorita kytkennat, kuten tassa luvussa
neuvotaan.

5.2 PISTEHITSAUSKONEEN NOSTOTAPA (KUVA E)

Pistehitsauskone on nostettava kaksoiskdyden ja koukkujen avulla seka kayttamalla
erityisia renkaita.

On ehdottomasti kiellettyd sitoa pistehitsauskone nostoa varten eri tavalla kuin
ohjeiden mukaisesti (esim. varsista tai elektrodeista).

5.3 PISTEHITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Varaa asennuspaikaksi tarpeeksi avara ja tyhja tila, jotta ohjauspdytaan ja
tydalueeseen (elektrodit) on turvallista paasta kasiksi.

Varmista, ettad jaahdytysilman sy6tto- ja poistoaukkojen edessa ei ole esteita ja etta
iimassa ei ole sahkoa johtavia polyja, syovyttavia hoyryja, kosteutta, jne.

Sijoita pistehitsauskonekone tasaiselle ja materiaaliltaan yhtenaiselle tasolle
(betonilattialle tai vastaavalle).

Kiinnité pistehitsauskone maaperaan neljalla M10 -ruuvilla kayttden rungossa olevia
reikia; jokaisen kiinnityskappaleen on oltava vetovoimaltaan vahintdan 60kg (60daN).
Max. kuormitus

Alavarren max. kuormitus (keskitetty elektrodin akselille) on 35 kg (35 daN).
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5.4 VERKKOON KYTKENTA

5.4.1 Varoitukset

- Tarkasta ennen sahkokytkentdjen tekemista, ettd pistehitsauslaitteen tietokyltin
tiedot vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevaa verkon jannitetta ja taajuutta.

- Pistehitsauslaite saadaan kytked ainoastaan virransyéttojarjestelmaan jossa on
maadoitettu nollajohdin.

- Suojan varmistamiseksi epasuoran kosketuksen varalta kayta
differentiaalikatkaisimia:
- Tyyppi A () yksivaiheisille koneille;
- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille koneille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimuksiin vastaamiseksi suositellaan

pistehitsauslaitteen kytkemista sahkoverkon liitdntakohtiin, joiden impedanssi on
alle Zmax =0.066 ohmia.

- Pistehitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikali laite kytketaan julkiseen sahkdverkkoon, on asentajan tai kayttajan vastuulla
varmistaa, voidaanko pistehitsauslaite liittdd siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

5.4.2 Sahkokaapelin yhdistdminen pistehitsauskoneeseen (KUVA F)

Poista oikea sivupaneeli; kokoa varusteissa oleva kaapelinlukitsija yhdistettyna
jalkimmaiselle paneelille suunniteltuun reikaan.

Lavistden kaapelinlukitsija yhdista sahkokaapeli séhkoperustan kiinnittimiin (vaiheet
L1(N) L2) seka maadoitussuojaruuvin kiinnittimeen (-keltavihrea johdin).

Varusta ruuvipenkiston mallin mukaisesti kaapelin loppupaat, kuten kuvassa
neuvotaan (KUVA F1, F2).

Kiinnita kaapeli kiristamalla kaapelinjohtimen ruuvit.

Lue kappale “TEKNISET TIEDOT” pienintd mahdollista johtimen leikkauspinta-alaa
varten.

5.4.3 Pistoke ja pistorasia

Liitd séhkojohtoon normalisoitu pistoke (3P (napaa)+T (maadoitus): vain 2 napaa
kéytetdan kytkentaan 400V LIITANTA; 2P (napaa)+T (maadoitus): kytkentd 230V
YKSIVAIHEINEN), jonka tehokkuus on sopiva, ja varaa sulakkeilla tai automaattisella
lampdmagneettisella katkaisimella suojattu pistorasia; on liitettdva sopiva
maadoituspaate virransyoéttolinjan maadoitusjohtimeen (keltavihred).

Sulakkeiden ja lampdmagneettisen katkaisimen tehokkuus ja keskeytysominaisuudet
ovat kappaleessa “MUUT TEKNISET TIEDOT” ja/tai TAUL. 1.

Jos asennetaan useampia pistehitsauslaitteita, jaa virransyo6ttd jaksottain kolmelle
vaiheelle tasapainoisen kuormituksen aikaansaamiseksi, esimerkiksi:
pistehitsauslaite 1: virransy6tté L1-L2;

pistehitsauslaite 2: virransy6tté L2-L3;

pistehitsauslaite 3: virransy6tté L3-L1.

A HUOMIO! YIl&d olevien ohjeiden laiminlyéminen tekee valmistajan

suunnitteleman turvajérjestelman (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilévahinkojen (esim. sahkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim.
tulipalo) vaaran.

5.5 PNEUMAATTIKYTKENTA (KUVA G)

(ainoastaan PCP-malli)

- Huolehdi siitd, etta paineilmalinjan kayttdpaine on vahintaén 6 bar.

- Asenna PAINEMITTARI (varusteissa oleva) ruuvaamalla se paineenalentimen
kierrereikaan.

- Liitd paineilmaletku (sisdhalkaisija 8+9) koneen takaosassa olevan reién
kautta vasemmalla puolella olevaan suodatin-paineenalennin-voiteluryhman
litoskappaleeseen; eristéliitoskohta sopivalla materiaalilla. Kaada ISO FD22 dljya
voitelulasiin korkin kautta.

5.6 JAAHDYTYSPIIRIN KYTKENTA (KUVA H)

Jaahdytyspiirissa on oltava vedensyottoputkisto, jonka lampétila on korkeintaan 30
C ja vahimmaiskapasiteetti (Q), ei alempi kuin mita TEKNISET TIEDOT kappaleessa
on maaritelty. On mahdollista kayttaa avointa (poistovesi) tai suljettua jaahdytyspiiria
kunhan lampdtila- seka syottdvesikapasiteettiparametreja noudatetaan.

Poista vasen sivupaneeli, jotta paaset kasiksi veden syottd- ja poistoletkuihin: vie ne
takapaneelin aukkojen lapi. Liita syottoletku ulkoiseen vesikanavointiin tarkistaen, etta
poistoletkun virtaus ja kapasiteetti ovat oikeat.

A HUOMIO! Pistehitsaustoimenpiteet ilman kunnollista vedenkiertoa voivat
aiheuttaa pistehitsauskoneen kaytosta poiston ylikuumennusvaurioiden takia.

6. HITSAUS (PISTEHITSAUS)

6.1 ALKUVALMISTELUT

Ennen minkaanlaisia (piste—)hitsaustoimenpiteité on valttdmatonta tehda tarkastuksia

ja saadoksia paakatkaisimen ollessa “ O ” asennossa (PCP-versioissa lukon ollessa

k||nn|) ja paineilmansy6ton ollessa katkaistuna (EI KYTKETTY):
Tarkista, ettd sahkaliitdnnat on suoritettu oikein ylldolevien ohjeiden mukaan.

- Laita jadhdytysvesi kiertoon.

- Sovita elektrodlen halkaisija "d” hitsattavan levyn paksuuden "s” mukaan jolloin d=
4+6-

- Jata elektrodien valiin hitsattavien levyjen paksuinen vali;
asetetut varret ovat yhdensuuntaiset.
Saada tarvittaessa 10ysaamalla elektrodinkannattimien Ilukitusruuveja kunnes
I6ydat parhaimman asennon suoritettavaa ty6td varten; ruuvaa lukitusruuvit
kunnolla pohjaan asti.
Malleissa PTE ja PCP28 on mahdollista saataa myos varsien vali alavarrenpitimen
kiinnitysruuvien avulla (ks. tekniset tiedot).

- Avaa koneen takaosassa oleva elektrodien voimansaatomuttereihin johtava
turvaluukku I16ysaamalla neljaa kiinnitysruuvia (avain n. 30).
Jousta puristamalla (mutterin ruuvaaminen oikealle) elektrodien kayttdma voima
kasvaa vahitellen minimiarvosta maksimiin (ks. tekniset tiedot).
Téama voima suurenee tyostettdvien peltien paksuuden seké elektrodin teran
mukaan. Sulje luukku, jotta sisdpuolelle ei padse mitddn sekd estddksesi
kosketuksen jannitetta sisaltavien ja liikkuvien osien kanssa.

- PCP-malleissa tarkista paineilman liitdntd, suorita sy6ttoputkien liitanta
paineilmaverkkoon: saada painetta paineenalentimen saaténappulan avulla
kunnes painemittarissa on lukema 6 bar (90 PSI).

tarkista, ettd kéasin

6.2 PARAMETRIEN SAATAMINEN

Parametrit, jotka vaikuttavat halkaisijan maarittdmiseen (leikkaus) ja pistehitsauksen
mekaaniseen pitavyyteen ovat:

- elektrodien voima (daN); 1 daN 1.02 kg.

- elektrodien kosketuspinnan halkaisija (mm);

- pistehitsausvirta (KA);

- pistehitsausaika (tyojaksot); 50Hz 1 jakso - 0.02 sek.

Kaikki ndma arvot on otettava huomioon pistehitsauskoneen saadossa, silld ne

vaikuttavat toisiinsa suhteellisen suurin varauksin.

On otettava huomioon myds eraat seikat, jotka voivat vaikuttaa tyotuloksiin:

- syottdéverkon jannitteen liiallinen aleneminen;

- koneen ylikuumeneminen, kun jaahdytysvettd on liian vahan tai ei ole otettu
huomioon tydjaksojen suhdetta;

- varsien sisaisten osien muodot ja mittasuhteet;

- varsien vali (saadettédva malleissa PTE-PCP28);

- varsien pituus (ks. tekniset tiedot).

Jos eiole kokemusta, on hyva kokeilla ensin pistehitsausta kayttamalla mittasuhteiltaan

ja materaaliltaan samanlaisia pelteja kuin aiotaan kayttaa tyostossa.

Kéayta, jos mahdollista, korkeata jannitetté (saaté tapahtuu POWER potentiometrin

avulla 20% - 100% pistehitsauskoneen kapasiteetista) seka lyhyitd aikoja (s&atdé

tapahtuu CYCLES potentiometrin avulla 1-100).

6 3 MENETTELY
Sulje pistehitsauskoneen paakatkaisija (asento "I”); vihrea valodiodinayttd syttyy:
oikea virransy6ttd, pistehitsauskone valmis.

- PCP-malli: paina painiketta<D"kéynnistys” ja aseta tyojakson valitsin

pistehitsausasentoon ~_ .
- Aseta pistehitsattava levy alaelektrodille.
- Paina poljinta (PTE) tai poljinventtiilia (PCP), jolloin:
A) levyt kiinnittyvat elektrodien valiin esisaadetylla voimalla;
B) pistehitsausvirrankulku etukdteen maaritetylld teholla ja kestolla (aika)
merkittyind vihrean valodiodinayton %ﬁ. syttymisella ja sammumisella.

- Paasta poljin vahan ajan kuluttua (0.5 + 2s.) vihrean valodiodindytdn sammumisen
jélkeen (pistehitsaus paattynyt); talla tavalla pistehitsauksen mekaaninen laatu on
parempi.

Pistehitsaus on suoritettu oikein, kun koekappaletta vetdmalla hitsauspisteen
keskus irtoaa yhdesta levysta.

7. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEITA ON VARMISTETTAVA, ETTA
PISTEHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROITETTU SAHKOVERKOSTA.
Versioissa, joissa on pneumaattisylinteritoiminto (PCP-malli) on valttdmatonta
sulkea katkaisija “O” asentoon. Lukko on varusteissa.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

- elektrodin teran halkaisijan ja poikkileikkauksen sovittaminen/ennalleenpalautus;

- elektrodien rivityksen tarkistus;

- elektrodien ja varsien jaahdytyksen tarkistaminen (El PISTEHITSAUSKONEEN
SISAPUOLELTA)

- jousen kuormituksen tarkistaminen (elektrodien voimakkuus);

- tyhjenna suodatinlasin sisépuolelle syntyva lauhde ja palauta ennalleen paineilman
sisaantulon voitelulaitteen oljyn taso (ISO Fd22).

- kaapelien ja pihdin jadhdytyksen tarkastus.

- pistehitsauslaitteen ja pihdin sdhkéjohdon eheyden tarkastus.

- elektrodien ja varsien vaihto.

- jadhdytysnesteen sailion tason jaksottainen tarkastus.

- vesivuotojen tdyden puuttumisen tarkastus.

7.2 ERIKOISHUOLTO .
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN
SAANUT HENKILO SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTEHTAVAT.

A HUOMIO! ENNEN PISTEHITSAUSLAITTEEN PANEELIEN POISTAMISTA

JA SEN SISALLE KOSKEMISTA VARMISTA, ETTA PISTEHITSAUSLAITE ON

SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKO- JA PAINEILMAVERKOSTA (jos

mukana).

Mahdolliset tarkastukset jannitteisen pistehitsauslaitteen sisélla voivat

aiheuttaa vakavan sdhkoiskun johtuen kosketuksesta jannitteisten osien

kanssa ja/tai vahinkoja johtuen suorasta kosketuksesta liikkuvien osien kanssa.

Jaksottain ja joka tapauksessa kayttétiheyden ja ympariston olosuhteiden mukaan

tarkasta pistehitsauslaitteen sisapuoli ja poista pdly sekd metallihiukkaset, jotka

kerdantyvat muuntajan, tyristorimoduulin, diodimoduulin, sahkéliitdntakotelon jne.
paalle, kuivalla paineilmasuihkulla (maks. 5 baaria).

Vilta paineilmasuihkun kohdistamista elektronisille korteille;

mahdollisesti erittdin pehmealla harjalla tai sopivilla liuottimilla.

Samalla:

- tarkasta, ettd kaapelointien eristyksissa ei ole vaurioita eivatka niiden liitokset ole
I18ystyneet tai hapettuneet.

- voitele kiinnityskohdat ja tapit.

- tarkasta, ettd muuntajan toision liitosruuvit varrenkannattimien liitoksissa on hyvin
kiristetty eiké niissd ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta; toimi
samoin varsien ja elektrodinkannattimien lukitusruuvien kohdalla.

- tarkasta, ettd muuntajan toision liitosruuvit tangoilla/ulostulolangoilla on hyvin
kiristetty eika niissé ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

- tarkasta, ettd muuntajan toision liitosruuvit (jos mukana) on hyvin kiristetty eika
niissa ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

- tarkasta jadhdytysnesteen oikeanlainen kierto (vaadittu minimivirtaama) ja putkien
taydellinen tiiviys.

- tarkasta mahdolliset ilmavuodot.

- jos valttamatonta, vahenna elektrodien 18hestymisnopeutta, sdada kapeneminen
paineilmasylinterin tyhjennyksessa kayttamalla siihen varattuja ruuveja sylinterin
paissa.

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen huolehtien,
etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin kuumiksi lampenevien
osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella tavalla pitden kunnolla erillaan
toisistaan korkeajannitteiset ensiomuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien
litokset.

Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

puhdista ne

JOS KONE EI TOIMI KUNNOLLA, ENNEN KORJAUSTOIMENPITEITA TAI
HUOLTOPISTEESEEN YHTEYTTA OTTAMISTA TARKISTA, ETTA:
- vihred valodiodinaytté 1~ , syttyy pistehitsauskoneen paakatkalsimen ollessa

suljettu; jos valodiodinayttd ei syty, vika on syéttolinjassa (kaapelit, pistoke,
sahkopistorasia, sulakkeet, liian matala jannite, jne.)
- keltainen valodiodinayttd ei ole paalla h' (lamposuojaus); odota, ettad
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valodiodinayttdé sammuu ennenkuin kaynnistat pistehitsauskoneen (PCP-mallissa
painike<D); tarkista jaahdytysveden kierto ja véhenna tarvittaessa tydjakson

keskeytyssuhdetta.
- sahkoohjauksen toimilaite sulkee sahkokytkennat poljinta tai sylinteria kaytettdessa
antaen luvan elektroniselle kortille: ngvihreé valodiodinayttd palaa saadetyn

ajan

- sivupiiriin kuuluvissa osissa (varsienpitimet - varret - elektrodinkannattimet) ei ole
I6ystyneité ruuveja tai hapettumia.

- pistehitsausparametrit (elektrodien voima ja halkaisija, pistehitsauksen aika ja
virta) ovat sopivat suoritettavaan ty6stoon.

PCP-malli:
- paineilman paine ei alita sallittuja rajoja;

- ty6jakson valitsin ei ole asennossa (ainoastaan paine, ei pistehitsausta).

- kéynnistyspainiketta@ei ole paiﬁéttu paakytkimen sulkemisen tai suoja-/

turvalaitteiden laukeamisen jalkeen:

a) verkkojannite puuttuu;

b) paineilman paine on liian matala tai puuttuu;
c) ylikuumeneminen.
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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 bezpeénému pouziti bodovacky a
musi byt informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatfenich a o postupech v nouzovém stavu.

Bodovacka (pouze u verzi s aktivaci prostrednictvim pneumotoru) je vybavena
hlavnim vypinaéem s funkcemi nouzového stavu, vybavenym visacim zamkem
pro jeho zajisténi v poloze ,,0“ (vypnut).

Kli¢ od visaciho zamku musi byt odevzdan vyhradné pracovnikovi obsluhy,
ktery je zkuSeny nebo byl vySkolen ohledné pfidélenych ukoli a ohledné
nebezpeéi souvisejicich s timto svafovacim postupem nebo s nedbalym
pouzitim bodovacky.

V pripadé nepfitomnosti obsluhy musi byt hlavni vypina¢ zajistén v poloze ,,0¢
zavienym visacim zamkem bez klice.

/N

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni Urazam.

- Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Bodovacku pouzivejte v prostiedi s teplotou vzduchu od 5°C do 40°C pfi
relativni vihkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pro teploty az do 20°C.

- Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Zapojeni svafovacich kabell a jakykoli Ukon fadné udrzby na ramenech a/
nebo elektrodach musi byt proveden pfi vypnuté bodovacce, odpojené od
rozvodu elektrického a pneumatického (je-li soucasti) napajeni.

Stejny postup je tieba dodrzet také pri pfipojovani k rozvodu vody nebo
k chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a
v kazdém pripadé pro ukony oprav (mimofadna udrzba).

- U bodovacek aktivovanych prostfednictvim pneumotoru je tfeba zajistit
hlavni vypina¢ v poloze ,,0“ visacim zamkem z pfislusenstvi.

Stejny postup je tieba dodrzet také pfi pfipojovani k rozvodu vody nebo
k chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a
v kazdém pripadé pro ukony oprav (mimofadna udrzba).

Ve VAV

- Je zakazano pouzivat zafizeni v prostredich s prostory klasifikovanymi
jako prostory s rizikem vybuchu z divodu pfitomnosti plynt, prachti nebo
aerosolu.

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo svarovani v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dfevo, papir,
hadry, atd.)

- Pravé svareny dil nechte ochladit! Neumistujte jej do blizkosti zapalnych
latek.

- Zabezpeéte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstrafovani
koure vznikajici pfi svafovani z blizkosti elektrod; vyhodnocovani meznich
hodnot expozice vigéi koufi vznikajicimu pfi svafovani v zavislosti na jeho
slozeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduje systematicky
pristup.

VWOP®

- Pokazdé si chraiite o¢i pfisluSnymi ochrannymi brylemi.

- Pouzivejte ochranné rukavice a dal$i osobni ochranné prostifedky, vhodné
pro pracovni ¢innosti s odporovym svarovanim.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci svarovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEP,d) rovna 85db(A) nebo
tuto hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné
prostiedky.

)

EMEF

wHOPRE®H®

- Prichod svafovaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli svarovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich

zafizeni (napf. pacemakerq, respiratoru, kovovych protéz apod.).

Proto je tfeba pfijmout nalezita ochranna opatreni vuci nositelim téchto

zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pFistup do prostoru pouziti bodovacky.

Tato bodovac¢ka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku

uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim

ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuéi

elektromagnetickym polim neni v domacim prostfedi zaruéeno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici vuéi

elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba bodovaci kabely (jsou-li soucasti) spole¢né co nejblize.

- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od bodovaciho obvodu.

- Nikdy si neovijet bodovaci kabely (jsou-li soucasti) kolem téla.

- Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostied bodovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.

- Pripojit zemnici kabel bodovaciho proudu (je-li souéasti) k dilu uréenému k
bodovani, co nejblize k realizovanému spoji.

- Neprovadét bodovani v blizkosti bodovacky ani na ni nesedét a neopirat se o
ni (minimalni vzdalenost: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti bodovaciho obvodu.

- Minimalni vzdalenost:
- d=40cm, (obr.1);

- Zafrizeni tridy A:

Tato bodovac¢ka 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.

URCENE POUZITI
Zafizeni musi byt pouzivano pro bodovani jednoho nebo vice ocelovych plechi
s nizkym obsahem uhliku, riznych tvarii a rozméra, v zavislosti na potiebné
pracovni ¢innosti.

AN s AN N

RIZIKO PRITLACENi HORNICH KONCETIN o

NEPRIBLIZUJTE RUCE K POHYBUJICIM SE SOUCASTEM!

Rezim ¢éinnosti bodovacky a rtiznorodost tvart a rozméra obrabéného dilu brani

realizaci integralni ochrany proti nebezpeci pritlaceni hornich koncetin: prstu,

ruky a predlokti.

Riziko musi byt snizeno pfijetim vhodnych preventivnich opatreni:

- Obsluha musi byt tvorfena zkuSenym personalem nebo personalem
vyskolenym ohledné procesu odporového svarovani s timto druhem zarizeni.

- Musi byt provedeno vyhodnoceni rizika pro kazdy druh provadéné
pracovni €innosti; je tfeba pfipravit zafizeni a masky slouzici k drzeni a
vedeni obrabéného dilu kvili oddaleni rukou od nebezpec¢ného prostoru
odpovidajiciho elektrodam.

-V pripadé pouziti prenosné bodovacky: Pevné uchopte klesté, tak, Zze umistite
obé ruce na prislusné rukojeti; udrzujte vzdy ruce v dostateéné vzdalenosti
od elektrod.

- 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 pfipadé 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; klic musi byt uschovan u odpovédného vedouciho.

- Pouzivejte vyhradné elektrody uréené pro dany stroj (viz seznam nahradnich
dilii) bez zmény jejich tvaru.

postupy, aby snizila expozici
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- RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody - ramena a pfilehlé plochy) mohou
dosahovat teploty vyssi nez 65°C: je tfeba pouzivat vhodny ochranny odév.
Drive, nez se dotknete pravé svareného dilu, nechte jej ochladit!

- RIZIKO PREVRACENI A PADU

- Umistéte bodovacku na vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici
jeji hmotnosti; pripevnéte ji 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 pfipadu, kdy je to vyhradné
uvedeno v ¢asti ,,INSTALACE* tohoto navodu.

- V pfipadé pouziti zafizeni s vozikem: Pfed pfemisténim zafizeni do jiného
pracovniho prostoru odpojte bodovacku od elektrického a pneumatického
(je-li soucasti) napajeni. Vénujte pozornost prekazkam a nerovnostem
terénu (napfriklad kabely a trubky).

- NEVHODNE POUZITI
Pouziti bodovagky pro jakykoli jiny druh pracovni ¢innosti, nez pro ktery je
uréena (viz URCENE POUZITI), je nebezpeéné.

A OCHRANY A OCHRANNE KRYTY

Pred pfipojenim bodovacky k napajeci siti se ochranné kryty a pohyblivé
soucasti obalu bodovaéky musi nachazet v pfedepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah do pfistupnych pohyblivych souéasti
bodovacky, napfiklad:

- Vyména nebo udrzba elektrod

- Nastaveni polohy ramen nebo elektrod . i
MUSI BYT PROVEDENO PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD
ELEKTRICKEHO A PNEUMATICKEHO (je-li souc¢asti) NAPAJENI. i
HLAVNI VYPINAC ZAJISTENY V POLOZE ,,0“ ZAVRENYM VISACIM ZAMKEM
A VYTAZENYM KLICEM u modelu s aktivaci prostfednictvim PNEUMOTORU).

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho pfisluSenstvi (s obalem nebo bez obalu) do
uzavienych mistnosti.

- Relativni vihkost vzduchu nesmi pfesahnout 80%.

- Teplota prostiedi se musi nachazet v rozsahu od -15°C do 45°C.

V pripadé, ze je stroj vybaven jednotkou vodniho chlazeni a pracuje v prostredi

s teplotou nizsi nez 0°C: Pridejte nemrznouci kapalinu nebo UpIné vyprazdnéte

rozvod vody a zasobnik na vodu.

Pokazdé pouzivejte vhodna opatieni pro ochranu zarizeni pred vihkosti, $pinou

a korozi.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

2.1 UvoD

Sloupové bodovacky s elektrodou klesajici po zakfivené draze pro odporové svarovani

(v jednom bodé).

Integrovana elektronickad kontrola vykonu (tyristory) s ¢asovatem a omezovacem

Spickového proudu.

Tepelna ochrana se signalizaci (pfetizeni nebo nedostatek chladici vody).

Aktivace:

- modely ,,PTE“: mechanicka, prostfednictvim pedalu se sefizovatelnou délkou;

- modely ,,PCP*: pneumatickd, prostfednictvim pneumotoru s dvojitym ucinkem,
fizenym pedalovym ventilem, se vzajemnym blokovanim v pfipadé chybéjiciho
napéti a/nebo pfivodu stlaceného vzduchu.

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI

- Dvojice ramen s délkou 500mm, vybavena drzaky elektrod a standardnimi
elektrodami.

- Dvojice ramen s délkou 700mm, vybavena drzaky elektrod a standardnimi
elektrodami.

- Zakfivené elektrody.

- Jednotka vodniho chlazeni s uzavienym okruhem ( vhodna pouze pro PTE nebo
PCP 18).

3. TECHNICKE UDAJE,

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (OBR. A)

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti bodovaciho svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifikaénim $titku a jejich vyznam je nasleduijici:

1- Pocet fazi a frekvence napajeciho vedeni.

2- Napajeci napéti.

3-  Vykon sité s permanentnim rezimem (100%).

4-  Jmenovity vykon sité se zatéZovatelem 50%.

5- Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

6- Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

7- Proud na sekundarnim vinuti s permanentnim rezimem (100%).

8- Rozchod a délka ramen (standardnich).

9- Minimalni a maximalni sefizovatelna sila elektrod.

10- Jmenovity tlak zdroje stla¢eného vzduchu.

11- Tlak zdroje stlaéeného vzduchu, potfebny pro dosazeni maximalni sily elektrod.

12- Pritok chladici vody.

13- Pokles jmenovitého tlaku chladici kapaliny.

14- Hmotnost svafovaciho zafizeni.

15- Symboly vztahujici se k bezpeénostnim normam, jejichz vyznam je uveden v
kapitole 1 ,Zakladni bezpe€nostni pokyny pro odporové svarovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientacéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaju vasi bodovacky
musi byt odecitany pfimo z identifikaéniho Stitku samotné bodovacky.

3.2 DALSi TECHNICKE UDAJE (OBR. B)

4. POPIS BODOVACKY . .
4.1 SESTAVA A VNEJSi ROZMERY BODOVACKY (OBR. C)

4.2 KONTROLNIi A REGULACNI ZARIZENI

4.2.1 Ovladaci panel (OBR. D1)

1- hlavni vypina¢ (u modell PCP s funkci nouzového zastaveni a polohou ,0“, kterou
Ize zajistit prostrednictvim visaciho zamku: visaci zamek s klici v pFisluSenstvi);

2- signalizaéni LED: i i
a) - (zelend) ,ZAPNUTE" napajeci napéti, ,ZAPNUTA" fidici karta,

b) %ﬁ (zelena) ,ZAPNUTE" svafovani (aktivovany modul fizeni tyristor(),

c) ?"I' (2luta) ,ZAPNUTA" tepelna ochrana: znemoznéné svafovani (u mod.

PCP je znemoznéna také aktivace ramena).
3- "POWER”: potenciometr umoznujici nastaveni svafovaciho proudu;
4- "TIMER”: potenciometr umoZfujici nastaveni doby svafovani;
5- <D ( tlaGitko uvedeni do &innosti/vynulovani (mod. PCP);

6- é./é.volié samotného tlaku (bez svafovani) / svafovani (pouze mod. PCP).

4.2.2 Kompresni matice (OBR. D2)
Je pfistupna po otevieni dvifek na zadni strané bodovacky; umozriuje sefizeni sily
aplikované elektrodami na pfedpéti pruziny.

4.3 BEZPECNOSTNi FUNKCE A FUNKCE VZAJEMNEHO BLOKOVANI

4.3.1 Modely PTE

Tepelna ochrana

nedostate¢nym pratokem chladici vody nebo pracovnim cyklem prekracujicim
povolenou mezni Groven.

Zasah je signalizovan rozsvicenim Zluté kontrolky ?.q, na ovladacim panelu.

UCINEK: zablokovani proudu (znemoznéné svafovani).
OBNOVENI CINNOSTI: automatické, po poklesu do povoleného teplotniho rozmezi
(zhasnuti ZIuté LED).

4.3.2 Modely PCP
Hlavni vypinaé
- Zaijistitelna poloha “O” = vypnut (viz kapitola 1).

A UPOZORNEN:I! V poloze “O” jsou vnitini svorky (L1+L2) pfipojeni
napajeciho kabelu pod napétim. .

- Poloha “I” = zapnut: bodovacka je napajena, ale nefunguje (v POHOTOVOSTNIM
rezimu) s rozsvicenou zelenou LED 1, .

Funkce nouzového zastaveni

P¥i fungujici bodovacce vypnuti (poz.
- vypnuti proudu;

- rozpojeni elektrod (pohyb pneumotoru do klidové polohy);

- znemoznéni automatického opétovného uvedeni do chodu. |
UPOZORNENI! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNOU
BEZPECNEHO ZASTAVENI.

=> poz. “O”) zpUsobi jeji bezpecné zastaveni:
CINNOST

Tlaéitko uvedeni do €innosti <D

Jeho aktivace je potfebna pro ovladani ukonu svafovani (pneumatickym pedalem) v

kazdé z nasledujicich podminek:

- pfi kazdém zapnuti hlavniho vypinace (poz. “O”=> poz. “I");

- po kazdém zasahu bezpecnostnich / ochrannych zatizeni;

- po obnoveni dodavky energie (elektrické a stlaceného vzduchu), jejiz dodavka byla
predtim prerusena nasledkem usekového vypnuti nebo poruchy. .

,UPOZORNENI! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNOU CINNOST

BEZPECNEHO SPOUSTENI.“

Voli¢ cyklu ~ [ ~O
- Cyklusé‘: Umoziuje ovladani bodovacky (pneumatickym pedalem) bez

svaFova’rﬁ. Pouziva se k ovladani pohybu ramen a k zavreni elektrod bez dodavky
proudu.

ZBYTKOVE RIZIKO! Také v tomto rezimu ginnosti existuje riziko

pritlaeni hornich kongetin: pfijméte pfislusna preventivni opatfeni (viz kapitolu
bezpecnost).
- Cyklus%(béiny cyklus svarovani) aktivuje bodovacku k realizaci svaru.
~

Tepelna ochrana o

nedostate¢nym pratokem chladici vody nebo pracovnim cyklem (DUTY CYCLE)
prekracdujicim teplotni horni mezni hodnotu.

Zasah je signalizovan rozsvicenim Zluté kontrolky ?.q, na ovladacim panelu.

UCINEK: zablokovani proudu (znemoznéné svafovani).
OBNOVENI CINNOSTI: manualni (prostfednictvim tIaél’tka<D) po poklesu do

povoleného teplotniho rozmezi [zhasnuti Zluté kontrolky].

Bezpecnostni zasah kontroly stlaéeného vzduchu

Zasahuje v pfipadé chybéjiciho nebo vyrazné nizkého tlaku (p < 2.5 + 3bar) pfivodu
stlaceného vzduchu; zasah je signalizovan hodnotou na tlakoméru (0 + 3bar),
umisténém na vstupni jednotce stlaceného vzduchu.

UCINEK: zablokovani pohybu: rozpojeni elektrod (pohyb pneumotoru do klidové
polohy); zablokovani proudu (znemoznéné svarovani).

OBNOVENI CINNOSTI: manuélni (prostfednictvim tIaél’tka<Dpo navratu do

pfipustného rozmezi tlaku (hodnota na tlakoméru >>3bar).

5. INSTALACE

AUP,OZORNENH VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM_ A PNEUMATICKYM ZAPOJENIM BODOVACKY SE MUSI
PROVADET PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE A PNEUMATICKE ZAPOJENi MUS| BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM NEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovacku a provedte zapojeni v souladu s pokyny, uvedenymi v této
kapitole.
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5.2 ZPUSOB ZVEDANI (OBR. E)

Zvedani bodovacky musi byt provedeno s pouzitim dvojitého lana a hakd a s pouzitim
pfislusnych krouzku.

Je jednoznacéné zakazano obepinat bodovacku jinymi zptsoby nez uvedenymi (napr.
na ramenech nebo elektrodach).

5.3 UMISTENI

Vyhradte pro instalaci dostate¢né Siroky prostor, zbaveny prekazek, ktery dokaze
zajistit plné bezpe€ny pfistup k ovladacimu panelu a k pracovnimu prostoru (k
elektrodam).

Ujistéte se, Ze se v blizkosti otvorl pro vstup nebo vystup vzduchu nenachazeji
prekazky, a zkontrolujte, aby nedochazelo k nasavani vodivého prachu, korozivnich
vypar(, vihkosti apod.

Umistéte bodovacku na rovny povrch z homogenniho a kompaktniho materialu
(podlaha ze Zelezobetonu nebo s podobnymi fyzikalnimi viastnostmi).

Upevnéte bodovacku k podlaze ¢tyfmi Srouby M10, s pouZitim pfislusnych otvort v
lozi; kazdy jeden prvek pevného spojeni s podlahou musi zaru¢ovat odolnost v tahu
nejméné 60kg (60daN).

Maximalni zatéz

Maximalni zatéz aplikovatelna na spodni rameno (koncentrovana v ose elektrody) je
35kg (35daN).

5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité Gdaje
bodovacky odpovidaji napéti a frekvenci napdjeci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

- Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Za ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé

typu:
- TypA () pro jednofazova zafizeni;

- TypB ( ) pro trojfazova zafizeni.

- Abyste dodrZeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporuéujeme vam pfipojit bodovacku k boddm rozhrani napajeciho rozvodu
s impedanci nepfesahujici Zmax = 0.066 Ohm.

- Bodovaci pfistroj nesplfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pfi pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uZivatel odpovida za ovéreni
toho, zda Ize bodovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné site).

5.4.2 Pripojeni napajeciho kabelu k bodovacce (OBR. F)

QOdlozte pravy bo¢ni panel; namontujte kabelovou pfichytku z pfisluSenstvi v blizkosti
pfislusneho otvoru na zadnim panelu.

Po provle€eni kabelu pfes kabelovou pfichytku pfipojte kabel ke svorkam napajeci
svorkovnice (faze L1(N) -L2) a ke Sroubovaci svorce ochranného uzemnéni
-Zlutozeleny vodic).

Podle modelu svorkovnice vybavte koncové ¢asti kabelu zplsobem znazornénym na
obrazku (OBR. F1, F2).

Zajistéte kabel dotazenim Sroubti kabelové pruchodky

Ohledné minimalniho pfipustného priifezu vodiét viz odstavec ,TECHNICKE UDAJE*.

5.4.3 Zastréka a zasuvka

Pfipojte napéjeci kabel k normalizované zastréce (3P+T : Pro pfipojeni 400V
(MEZIFAZOVE PRIPOJENI) se pouZivaji pouze 2 pdly; 2P+T: JEDNOFAZOVE
pfipojeni 230V) s vhodnou kapacitou a pfipravte zasuvku elektrického rozvodu
chranénou pojistkami nebo automatickym jisti¢em; pfislusna zemnici svorka musi byt
pfipojena k zemnicimu vodici (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

Kapacita a charakteristika zasahu pojistek a jistiCe jsou uvedeny v odstavci
,TECHNICKE UDAJE" a/nebo v TAB. 1.

PFi instalaci vétSiho poctu bodovacek je tfeba zajistit cyklickou distribuci napajeni
mezifaze tak, aby dos$lo k realizaci vyvazenéjsi zatéze; napfiklad:

bodovacka 1: napajeni L1-L2;

bodovacka 2: napajeni L2-L3;

bodovacka 3: napajeni L3-L1.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit
za nasledek neucinnost bezpeénostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy
1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napf. pozar).

5.5 PRIPOJENiI K PNEUMATICKEMU ROZVODU (OBR. G)

(pouze u mod. PCP)

Pfipravte potrubi se stlacenym vzduchem s provoznim tlakem nejméné 6bar.
Provedte montdz TLAKOMERU (z pfisluSenstvi) jeho zasroubovanim do
pfislusného otvoru se zavitem v reduktoru tlaku.

- Prostfednictvim pfisluSného otvoru umisténého na zadni ¢asti bodovacky pfipojte
hadici pro stlaceny vzduch (vnitini @ 8+9) ke spojce jednotky filtru-reduktoru-
lubrifikatoru, pfistupné na levé strané; zajistéte tésnost spojeni stahovaci
paskou nebo vhodnou objimkou. Naplite poharek lubrifikatoru olejem ISO FD22
prostfednictvim pfislusného uzavéru (Sroub).

5.6 PRIPOJENI K CHLADICIMU OBVODU (OBR. H)

Je tfeba pfipravit potrubi pro prltok vody s teplotou nepfevysujici 30°C, minimalnim
pritokem (Q), ktery se rovna nejméné hodnotam uvedenym v TECHNICKYCH
UDAUJICH. Mize byt zrealizovan otevieny chladici obvod (odtékajici voda ze zpétného
okruhu) nebo uzavfeny chladici obvod, za pfedpokladu dodrzeni parametr( teploty a
pratoku vody na vstupu.

Odlozte levy bo¢ni panel kvuli pfistupu k pfitokové hadici a k hadici zpétného
okruhu: Provlecte je pfisluSnymi otvory v zadnim panelu. Pfipojte pfitokovou hadici
(oznacenou $titkem) k vnéjsi kanalizaci vody a zkontrolujte spravné odtékani a pratok
v hadici zpétného okruhu.

A UPOZORNENI! Ukony svafovani provadéné pfi nedostate¢ném obé&hu
vody mohou zapficinit vyfazeni bodovacky z provozu nasledkem $kod z prehfati.

6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pred provedenim libovolného tkonu svafovani (bodovani) je potfebné provést serii
kontrol a sefizeni, ktera musi byt provedena s hlavnim vypinatem v poloze ,0” (u
verzi PCP se zamknutym visacim zamkem) a Usekové odpojeném (NEPRIPOJENEM)
stlateném vzduchu:

- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno spravné, podle vySe

uvedenych pokyna.

- Aktivujte obéh chladici vody.

- Prizpusobte primér ,d“ kontaktni plose elektrod v zavislosti na tloustce ,s“ plechu
ur¢eného k bodovani, podle vztahud =4 + 6 -

- Vlozte mezi elektrody desticku/dil, jehoz tloustka odpovida tloustce plechu
uréeného k bodovani; zkontrolujte, zda jsou manualné pfiblizena ramena paralelni.
Po uvolnéni pojistnych Sroubl zablokovani drzakd elektrod provedte sefizeni
podle potfeby, dokud nenajdete nejvhodnéjSi polohu pro dany druh pracovni
¢innosti; opétovné disledné dotahnéte pojistné Srouby.

U modelt PTE a PCP28 muze byt sefizen také rozchod ramen prostfednictvim
upeviiovacich $roubl odlitku spodniho drzaku ramena (viz technické Gdaje).

- Otevrete bezpecénostni dvitka nachazejici se na zadni strané bodovacky a po
uvolnéni &tyf Sroubll se dostanete k matici sefizovani sily elektrod (kli¢ €. 30).

Po stlaceni pruziny (zasroubovani matice doprava) budou elektrody plsobit silou
rostouci s hodnotami v rozmezi od minima po maximum (viz technické udaje).
Tato sila bude zvy$ena imérné zvétSenim tloustky plechl uréenych k bodovani a
praméru hrotu elektrody.

- Znovu zavrete dvifka, aby se zabranilo vstupu cizich téles a pfipadnym nahodnym
kontaktu se sou¢astmi pod napétim nebo s pohybujicimi se sou¢astmi.

- U modell PCP zkontrolujte pfipojeni stlateného vzduchu, provedte pfipojeni
privodniho potrubi pneumatického napajeni; prostfednictvim oto€ného ovladace
reduktoru nastavte tlak tak, abyste na tlakoméru odecitali hodnotu 6bar (90 PSI).

6.2 NASTAVENi PARAMETRU

Parametry, které se podileji na uréeni priméru (prufezu) a mechanické odolnosti

bodového svaru, jsou:

- Sila pusobeni elektrod (da N); 1 da N = 1.02 kg.

- pramér kontaktni plochy elektrod (mm);

- svarovaci proud (kA);

- doba svarovani (cykly); (pfi 50Hz 1 cyklus = 0.02 sekundy).

Proto je pfi nastavovani bodovacky tfeba vzit v ivahu v§echny tyto faktory, protoze se

vzajemné ovliviiuji s pomérné velkou toleranci.

Dale je tfeba nezapomenout na dalsi faktory, které mohou ovlivnit vysledky, jako napf.:

- Nadmeérné poklesy napéti na napajecim vedeni;

- prehfati bodovacky zpusobené nedostatenym chlazenim nebo nedodrZzenim
zatéZovatele;

- konformace a rozméry dilt uvnitf ramen;

- rozchod a délka ramen (nastavitelnych u modelt PTE-PCP 28);

- délka ramen (viz technické udaje);

V pripadé chybéjici specifické zkuSenosti je vhodné provést nékteré zkousky bodovani

s pouzitim kousku plechd stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznaduji plechy, na

kterych ma byt vykonana pracovni ¢innost.

V ramci moznosti je lépe pouzivat vysoké proudy (nastaveni prostfednictvim

potenciometru ,POWER" od 20% do 100% kapacity bodovacky) béhem kratkych dob

(nastaveni prostfednictvim potenziometru ,CYCLES" od 1 do 100).

6 3 PRACOVNI POSTUP
Zapnete hlavni vypina¢ bodovacky (poz. , | ”); rozsviti se zelena LED: spravné
napajeni, bodovacka je pfipravena.

- Model ,PCP*: aktivuijte tlacitko <D L2uvedeni do &innosti“ a prepnéte voli¢ do%:

polohy svarovani.
- UlozZte na spodni elektrodu plechy uréené k bodovani.
- Aktivujte pedal az na doraz (Model PTE) nebo pedalovy ventil (Model PCP), ¢imz
dosahnete:
A) Zavieni plechl mezi elektrody pfednastavenou silou ;
B) prichodu svafovaciho proudu s pfednastavenou intenzitou a dobou trvani
(¢asem), signalizovaného rozsvicenim a zhasnutim zelené LED %ﬁ. .

- Uvolnéte pedal po nékolika okamzicich (0.5 + 2s) od zhasnuti zelené LED (ukonceni
svarovani); toto opozdéni (udrzovani) udéluje lepsi mechanické vlastnosti bodu.
Bodovy svar se povazuje za spravné provedeny, kdyz poté, co je vzorek podroben
zkousce v tahu, dojde k vytaZeni jadra bodu svaru z jednoho ze dvou plechd.

7. UDRZBA

A UPOZORNENIi! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECIHO ROZVODU.

U verzi s aktivaci prostfednictvim pneumotoru (mod. PCP) je tfeba zajistit hlavni
vypinac v poloze ,,0“ visacim zamkem z pfislusenstvi.

7.1 RADNA UDRZBA . L

OPERACE RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.

- piizpusobeni/obnoveni praméru a profilu hrotu elektrody;

- kontrola vyrovnani elektrod;

- kontrola ochlazovani elektrod a ramen (NE UVNITR BODOVACKY);

- kontrola natazeni pruziny (sily elektrod);

- vypusténi kondenzatu a obnoveni hladiny oleje (ISO Fd22) v mazacim zatizeni na
vstupu stlaceného vzduchu.

- kontrola chlazeni kabelll a klesti;

- kontrola neporuSenosti napdjeciho kabelu bodovacky a klesti.

- vyména elektrod a ramen;

- pravidelna kontrola hladiny v nadrzi s chladici vodou.

- pravidelna kontrola celkové absence unikd vody.

7.2 MIMORADNA UDRZBA | . . y
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI NEBO S KVALIFIKACi Z ELEKTRICKO-
STROJNI OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED SEJMUTiIM PANELU BODOVACKY A PRISTUPEM

K JEJIMU VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA

OD ELEKTRICKEHO | PNEUMATICKEHO (je-li souéasti) NAPAJENI.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti bodovacky pod napétim mohou zpusobit

zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpisobenymi pfimym stykem

se souc¢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 tyristorti, modulu diod, svorkovnici napajeni apod.

prostfednictvim proudu suchého stlateného 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;
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- namazte klouby a Cepy;

- zkontrolujte, zda jsou fadné dotazené spojovaci Srouby spojeni sekundarniho
vinuti transformatoru s odlitky drzakd ramen a zda nevykazuji stopy oxidace nebo
prehrati; plati to i pro pojistné Srouby ramen a drzakd elektrod;

- zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby pfipojeni sekundarniho vinuti transformatoru
k ty¢im / vystupnim pletencdm dobfe utazené a zda nevykazuji stopy po oxidaci
nebo prehrati;

- zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby sekundarniho vinuti transformatoru (jsou-li
soucasti) dobfe utazené a zda nevykazuiji stopy po oxidaci nebo prehfati;

- zkontrolujte spravny obéh chladici vody (minimalni pozadovany pratok) a
dokonalou tésnost potrubi;

- zkontrolujte pfipadné Uniky vzduchu;

- v pfipadé potfeby snizte rychlost pfiblizovani elektrod, sefidte pfiSkrceni na
vystupu pneumotoru prostfednictvim pfislu§nych Sroubd na hlavach pneumotoru.

- Po provedeni Udrzby nebo opravy obnovte vdechna zapojeni a kabelaze a vratte je
do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
soucastmi nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
v8echny vodi¢e stahovacimi paskami jako v puvodnim stavu a fadné vzajemné
oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicu
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podloZky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE
SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNi
STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Pfi zapnutém hlavnim vypinaci bodovacky (poz. , | “) bude zelena LED 1>,

rozsvicena; v opa¢ném pfipadé porucha spociva v napajecim vedeni (kabely,
zastréka a zasuvka, pojistky, nadmérny pokles napéti atd.).
- Neni rozsvicena Zluta LED h{ (zdsah tepelné ochrany); v pfipadé jejiho

rozsviceni vyckejte pfed opétovnou aktivaci bodovacky (mod. PCP tlacitko <D );

zkontrolujte
spravnost obéhu chladici vody a pfipadné snizte zatéZovatel pracovniho cyklu.

- Pri aktivovaném pedalu nebo pneumotoru akéni ¢len elektrického ovladani
skute€né uzavre spoje (kontakty) a poskytne tak souhlasny signal pro elektronickou
fidici kartu: zelena LED q}, sviti po nastavenou dobu.

- Prvky tvofici sou¢ast sekundarniho obvodu (odlitky drzaku ramen - ramena -
drzaky elektrod) nejsou neucinné nasledkem uvolnénych nebo zoxidovanych
Sroubu.

- Jsou parametry svafovani (sila a primér elektrod, doba a proud svafovani) vhodné
pro provadény druh pracovni ¢innosti.

U modelu PCP:
- Tlak stlaceného vzduchu neni nizsi, nez je mezni hodnota zasahu ochrany;
- se voli¢ cyklu nenachazi omylem v poloze =L (samotny tlak —bez svaiovani);

- nebylo aktivovano tlacitko uvedeni do ginnosti <Dpo kazdém zapnuti hlavniho
vypina¢e nebo po kazdém zasahu ochrannych/bezpecnostnich zafizeni:
a) Chybgjiciho sitového napéti;
b) chybéjiciho/nedostate¢ného tlaku stlaceného vzduchu;
c) prilis vysoké teploty.
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ZARIADENIA 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 bezpeéné pouzivanie bodovacky a
musi byt informovana o rizikach spojenych s postupmi pri odporovom zvarani,
o prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
Bodovacka (len pri verziach s aktivaciou prostrednictvom pneumotora)
je vybavena hlavhym vypinacom s funkciami nadzového stavu, ktory je
zabezpeceny visacim zamkom na jeho zaistenie v polohe ,,0“ (vypnuty).

Kra¢ 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.

- Bodovacku pouzivajte v prostredi s teplotou vzduchu od 5°C do 40°C pri
relativnej vihkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pre teploty az do 20°C.

- Nepouzivajte bodovacku vo vihkom alebo mokrom prostredi alebo za dazd'a.

- Zapojenie zvaracich kablov a akykolvek druh riadnej udrzby na ramenach a/
alebo elektrédach musi byt vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej od
rozvodov elektrického a pneumatického (ak je stiicast’'ou) napajania.
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).

- Pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom pneumotora je potrebné
zaistit’ hlavny vypinac v polohe ,,0“ visacim zamkom z prislusenstva.
Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo
k chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou)
a v kazdom pripade pri opravach (mimoriadna udrzba).

Ve VNN

- Je zakazané pouzivat’ zariadenia v priestoroch, ktoré su klasifikované ako
priestory s rizikom vybuchu, pretoze obsahuju plyny, prach alebo aerosoly.

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju
alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné latky.

- Vyhnite sa ¢innosti na materidloch vycéistenych chlorovymi rozpustadlami
alebo v blizkosti menovanych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.).

- Prave zvareny diel nechajte vychladnut! Neumiestriujte ho do blizkosti
zapalnych latok.

- Zabezpecte vhodni vymenu vzduchu alebo zariadenie na odstranovanie
dymu zo zvarania z blizkosti elektréd; vyhodnocovanie medznych hodnét
vystaveniu sa dymom zo zvarania, v zavislosti na ich zloZeni, koncentracii
a dizke samotnej expozicie, vyzaduje systematicky pristup.

PO®®

Zakazdym si chrante o€i prisluSnymi ochrannymi okuliarmi.

- Pouzivajte ochranné rukavice a d'alSie osobné ochranné prostriedky, vhodné
pre pracovné ¢innosti spojené s odporovym zvaranim.

- Hlucénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivhych operaciach zvarania
kazdodenne vystaveni hluku s uroviou (LEP,d) rovnajicou sa alebo
prevysujucou 85db(A), je povinné pouzivat vhodné osobné ochranné
prostriedky.

)

EMF

eiscromauenc |

- Prechod zvaracieho pradu spésobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okoli bodovacieho obvodu.

Elektromagnetické polia m6zu ovplyviiovat' ¢innost’ niektorych zdravotnych
zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd'.).

Preto je potrebné prijat' nalezité ochranné opatrenia voci nositeflom tychto
zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia zvaracieho
pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaruéené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa
expozicie os6b elektromagnetickym poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat’

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit’' obidva bodovacie kable (ak s su¢ast'ou) spolu, podla moznosti ¢o
najblizsie.

- Udrziavat’ hlavu a trup, €¢o mozno najd'alej od bodovacieho obvodu.

- Nikdy si neovijat' bodovacie kable (ak su stucast'ou) okolo tela.

- Nezvarat’ tak, Zze sa budete nachadzat’ telom uprostred bodovacieho obvodu.
Udrziavat’ obidva kable na tej istej strane tela.

- Pripojit zemniaci kabel bodovacieho prudu (ak je sucastou) ku dielu
uréenému na bodovanie, ¢o najblizSie k realizovanému spoju.

- Nebodovat’ v blizkosti bodovacky, ani na nej nesediet’ a neopierat’ sa o fu
(minimalna vzdialenost’: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti bodovacieho obvodu.

- Minimalna vzdialenost’
- d=40cm (obr. 1);

- Zariadenie triedy A:

Tato bodovacka vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely.

Nie je zaistend elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a
v budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

URCENE POUZITIE

Zariadenie musi byt pouzivané pre bodovanie jedného alebo viacerych
ocelovych plechov s nizkym obsahom uhlika, réznych tvarov a rozmerov,
v zavislosti na ich spracovani.

AN s AN /N

RIZIKO PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN

NEPRIBLIZUJTE RUKY K POHYBUJUCIM SA CASTIAM!

Rezim ¢innosti bodovacky a réznorodost’ tvarov a rozmerov obrabaného dielu

brania realizacii integralnej ochrany proti nebezpecenstvu pritlacenia hornych

kongcatin: prstov, ruky a predlaktia.

Riziko musi byt’ znizené prijatim vhodnych preventivnych opatreni:

- Obsluha musi mat’ nalezité skusenosti, alebo musi byt’ vyskolena ohfadne
procesu odporového zvarania s tymto druhom zariadeni.

- Musi byt’ vykonané vyhodnotenie rizika pre kazdy druh pracovnej ¢innosti;
je potrebné pripravit’ zariadenie a pripravky sliziace na drzanie a vedenie
obrabaného dielu, aby sa ruky nenachadzali v nebezpeénom priestore v
blizkosti elektrod.

- V pripade pouzitia prenosnej bodovacky: Pevne uchopte klieste tak,
Zze umiestnite obidve ruky na prislusné rukovate; udrzujte vzdy ruky v
dostatocnej vzdialenosti od elektrod.

- Zakazdym, ked’ to tvar dielu umoziiuje, je potrebné nastavit' vzdialenost’
elektrod tak, aby nedoslo k prekroceniu drahy 6 mm.

- Zabraiite tomu, aby s bodovackou pracovalo viacero os6b suc¢asne.

- 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

nasledujuce postupy, aby znizila expoziciu
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zamkom z prisluSenstva; kFié musi byt uschovany u zodpovedného
veduceho.

- Pouzivajte vyhradne elektrédy uréené pre dany stroj (vid’zoznam nahradnych
dielov) bez zmeny ich tvaru.

- RIZIKO POPALENIN
Niektoré sucasti bodovacky (elektrédy — ramena a prifahlé plochy) mézu
dosahovat’ teploty vyssie ako 65°C: je potrebné pouzivat’ vhodny ochranny
odev.
Skér, ako sa dotknete prave zvareného dielu, nechajte ho vychladnut’

- RIZIKO PREVRATENIA A PADU
- Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnostou odpovedajticou
jej hmotnosti; pripevnite ju k GloZznej ploche (ak sa to vyzaduje v casti

»INSTALACIA“ tohto navodu). Ak bude umiestnena na naklonenej

alebo nesuvislej ploche, alebo na pohyblivej ploche, vznika riziko, Zze sa

zariadenie prevrati.

Je zakazané dvihanie bodovacky, s vynimkou pripadu, ked’ je to vyhradne

uvedené v casti ,INSTALACIA“ tohto navodu.

- V pripade pouzitia strojov s vozikom: Pred premiestnenim bodovacky do
iného pracovného priestoru odpojte jej elektrické a pneumatické (ak je
sucast’ou) napajanie. Venujte pozornost’ prekazkam a nerovnostiam terénu
(napriklad kable a rarky).

- NEVHODNE POUZITIE
Pouzitie bodovacky na akykolvek iny druh pracovnej ¢innosti, ako je uréené
(vid URCENE POUZITIE), je nebezpecné.

& OCHRANNE PRVKY A OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajacej sieti sa ochranné kryty a pohyblivé ¢asti
obalu bodovacky musia nachadzat’ v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pristupnych pohyblivych ¢asti
bodovacky, napriklad:

- Vymena alebo Udrzba elektréd

- Nastavenie polohy ramien alebo elektréd .

MUSI BYT VYKONANE PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD
ELEKTRICKEHO A PNEUMATICKEHO (ak je sucastou) NAPAJANIA,

HLAVNY VYPINAC ZAISTENY V POLOHE ,0“ ZABEZPECENY VISIACIM
ZAMKOM A VYTIAHNUTYM KLUCOM pri modeloch s aktivaciou prostrednictvom
PNEUMOTORA).

SKLADOVANIE

- Umiestnite zariadenie a jeho prisluSenstvo (s obalom alebo bez obalu) do
uzatvorenych miestnosti.

- Relativna vihkost’ vzduchu nesmie presiahnut’ 80%.

- Teplota prostredia sa musi nachadzat’ v rozsahu od -15°C do 45°C.

V pripade, ked’ ma stroj jednotku vodného chladenia a nachadza sa v prostredi s

teplotou nizSou ako 0°C: Pridajte nemrznucu kvapalinu alebo tplne vyprazdnite

rozvod vody a zasobnik na vodu.

Vzdy zabezpecte, aby bolo zariadenie ochranené pred vihkost'ou, znecistenim

a koroziou.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

2.1 UvoD

Stlpové bodovacky s elektrodou klesajucou po zakrivenej drahe pre odporové

zvaranie (v jednom bode).

Integrovana elektronicka kontrola vykonu (tyristory) s ¢asovatom a obmedzovacom

Spi¢kového prudu.

Tepelna ochrana so signalizaciou (pretaZenie alebo nedostatok chladiacej vody).

Aktivacia: i

- modely ,,PTE“: mechanicka, prostrednictvom pedalu s nastavitelnou dizkou paky;

- modely ,,PCP“: pneumaticka, prostrednictvom pneumotora s dvojitym ucinkom,
ovladanym pedalovym ventilom, so vzajomnym blokovanim v pripade chybajuceho
napétia a/alebo privodu stlaceného vzduchu.

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE

- Dvojice ramien s dizkou 500mm, vybavena drziakmi elektrod a Standardnymi
elektrodami. .

- Dvojica ramien s dizkou 700mm, vybavena drziakmi elektrod a Standardnymi
elektrodami.

- Zakrivené elektrody.

- Jednotka vodného chladenia s uzatvorenym okruhom (vhodna len pre PTE alebo
PCP 18).

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK (OBR. A)

Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti bodovacky, su uvedené na

identifikanom §titku a ich vyznam je nasledovny:

1- Pocet faz a frekvencia napajacieho vedenia.

2- Napajacie napatie.

3- Vykon siete s permanentnym rezimom (100%).

4-  Menovity vykon siete so zatazovatefom 50%.

5- Maximalne napatie naprazdno na elektrédach.

6- Maximalny prud so skratovanymi elektrédami.

7-  Prud na sekundarnom vinuti s permanentnym reZzimom (100%).

8- Rozchod a dizka ramien (Standardnych).

9- Minimalna a maximalna nastavitelna sila elektréd.

10- Menovity tlak zdroja stlaceného vzduchu.

11- Tlak zdroja stlaceného vzduchu potrebny na dosiahnutie maximailne;j sily elektréd.

12- Prietok chladiacej vody.

13- Pokles menovitého tlaku chladiacej kvapaliny.

14- Hmotnost zvaracieho zariadenia.

15- Symboly vztahujuce sa k bezpe¢nostnym normam, vyznam ktorych je uvedeny v
kapitole 1 ,Zakladné bezpecnostné pokyny pri odporovom zvarani*.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma len informativny charakter, upozorfiujuci na
symboly a orienta¢né hodnoty; presné hodnoty technickych Gdajov vasej bodovacky
musia byt od¢itané priamo z identifikacného $titku samotnej bodovacky.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE (OBR. B)

4. POPIS BODOVACKY _ .
4.1 ZOSTAVA A VONKAJSIE ROZMERY BODOVACKY (OBR. C)

4.2 KONTROLNE A REGULACNE ZARIADENIA

4.2.1 Ovladaci panel (OBR. D1)

1- hlavny vypina¢ (pri modeloch PCP s funkciou nudzového zastavenia a polohou
4,0 v ktorej ho je mozné zaistit visacim zamkom: visaci zamok s kluémi v
prisluSenstve);

signaliza¢né LED:

a) IO~ (zelend) ,ZAPNUTIE" napajacieho napatia, ,ZAPNUTIE" riadiacej karty,

N
'

b) =2 (zelena) LZAPNUTE" zvaranie (aktivovany modul riadenia tyristorov),
c) h, (2Ita) ,ZAPNUTA* tepelna ochrana: znemoznené zvaranie (pri modeloch

PCP je znemoznena aj aktivacia ramena).
3- "POWER”: potenciometer umozniujuci nastavenie zvaracieho prudu;
4- "TIMER”: potenciometer umoznujuci nastavenie doby zvarania;
5- <D (tlacidlo uvedenia do ¢innosti/vynulovania (mod. PCP);

6- =%,/ s, volid samotného tlaku (bez zvarania) / zvaranie (len mod. PCP).

4.2.2 Kompresna matica (OBR. D2)
Je pristupna po otvoreni dvierok na zadnej strane bodovacky; umozniuje nastavenie
sily aplikovanej elektrédami na predpétie pruziny.

4.3 BEZPECNOSTNE FUNKCIE A FUNKCIE VZAJOMNEHO BLOKOVANIA

4.3.1 Modely PTE

Tepelna ochrana:

Zasahuje v pripade prili§ vysokej teploty bodovacky, zapri¢inenej nedostatkom/
nedostatoénym prietokom chladiacej vody alebo pracovnym cyklom prekracujucim
povolent medznu droven.

Zasah je signalizovany rozsvietenim Zltej kontrolky (L.q, na ovladacom paneli.

UCINOK: zablokovanie pradu (znemoznené zvaranie).
OBNOVENIE CINNOSTI: automatické, po poklese do povoleného teplotného
rozmedzia (zhasnutie Zltej LED).

4.3.2 Modely PCP
Hlavny vypinaé
- Zaistitelna poloha “O” = vypnuty (vid kapitola 1).

A UPOZORNENIE! V polohe “O” su vnutorné svorky (L1+L2)

pripojenia napajacieho kabla pod napatim.
- Poloha “I” = zapnuty: bodovacka napajana ale nefunkéna (v POHOTOVOSTNOM
rezime) s rozsvietenou zelenou LED £, .

Funkcia nidzového zastavenia

Pri fungujucej bodovacke vypnutie (poz.
zastavenie:

- vypnutie pradu;

- rozpojenie elektréd (pohyb pneumotora do kfudovej polohy);

- znemoznenie automatického opatovného uvedenia do chodu.
UPOZORNENIE! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNU
BEZPECNEHO ZASTAVENIA.

=> poz. “O”) spbsobi jej bezpetné

CINNOST

Tlacidlo uvedenia do €innosti <D

Jeho aktivacia je potrebna pre ovladanie zvarania (pneumatickym pedalom) v kazdej

z nasledujucich podmienok:

- pri kazdom zapnuti hlavného vypinaca (poz. “O” => poz. “I”);

- po kazdej aktivacii bezpe¢nostnych / ochrannych zariadenti;

- po obnoveni dodavky energie (elektrickej a stlaéeného vzduchu), dodavka ktorej
bola predtym preruSena nasledkom Gsekového vypnutia alebo poruchy.

,UPOZORNENIE! A PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNU

BEZPECNEHO SPUSTANIA.“

CINNOST

Voli¢ cyklu =~/ ~Z
- CyklusL, : umoziuje ovladanie bodovacky (pneumatickym pedalom) bez

zvarania. Pouziva sa na ovladanie pohybu ramien a na zatvorenie elektréd bez
dodavky prudu.

é ZVYSKOVE RIZIKA! Aj v tomto reZime vznika riziko pritladenia hornych
konéatin: prijmite prislusné preventivne opatrenia (vid kapitola bezpe¢nost).
- Cyklus L, (bezny cyklus zvérania) aktivuje bodovacku na realizaciu zvaru.
~

Tepelna ochrana

Zasahuje v pripade prili§ vysokej teploty bodovacky, zapri¢inenej nedostatkom alebo
nedostatoénym prietokom chladiacej vody alebo pracovnym cyklom (DUTY CYCLE)
prekracujucim teplotnd horni medznu hodnotu.

Zasah je signalizovany rozsvietenim Zltej kontrolky h, na ovladacom paneli.

UCINOK: zablokovanie pradu (znemoznené zvaranie).
OBNOVENIE CINNOSTI: manulne (prostrednictvom tIaéidIa<D) po poklese do

povoleného teplotného rozmedzia [zhasnutie Zltej kontrolky].

Bezpecnostny zasah kontroly stlaéeného vzduchu

Zasahuje v pripade chybajiceho alebo vyrazne nizkeho tlaku (p < 2.5 + 3bar) privodu
stlateného vzduchu; zasah je signalizovany hodnotou na tlakomery (0 + 3bar),
umiestnenom na vstupnej jednotke stlaéeného vzduchu.

UCINOK: zablokovanie pohybu: rozpojenie elektréd (pohyb pneumotora do kfudovej
polohy); zablokovanie prudu (znemoznené zvaranie).

OBNOVENIE CINNOSTI: manualne (prostrednictvom tlacidla <D po navrate do

pripustného rozmedzia tlaku (hodnota na tlakomere >>3bar).

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
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PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD NAPAJACIEHO ROZVODU.
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSH BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovacku a vykonajte zapojenie v sulade s pokynmi, uvedenymi v tejto
kapitole.

5.2 SPOSOB DVIHANIA (OBR. E)

Dvihanie bodovacky musi byt vykonané s pouzitim dvojitého lana a hakov, a s
pouzitim prisluSnych krizkov.

Je bezpodmienecne zakazané obopinat bodovacku inym spésobom ako uvedenym
(napr. na ramenach alebo elektrédach).

5.3 UMIESTNENIE

Vyhradte pre inStalaciu dostatoéne velky priestor, bez prekazok, aby bol zaisteny
bezpecny pristup k ovladaciemu panelu a k pracovnému priestoru (k elektrédam).
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
(podlaha zo Zelezobeténu alebo s podobnymi fyzikalnymi viastnostami).

Pripevnite bodovacku k podlahe $tyrmi skrutkami M10, cez prislu§né otvory v rame;
kazdy jeden prvok pevného spojenia s podlahou musi zniest zatazenie v tahu
najmenej 60kg (60daN).

Maximalna zataz

Maximalna zataz aplikovatelna na spodné rameno (koncentrovana v osi elektrody)
je 35kg (35daN).

5.4 PRIPOJENIE DO SIETE

5.4.1 Upozornenia

- Pred akymkolvek elektrickym zapojenim skontrolujte, ¢i menovité udaje bodovacky
odpovedaju napatiu a frekvencii elektrickej siete, ktora 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.

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
odporu¢ame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu
s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.066 Ohm.

- Bodovaci pristroj nesplfia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti inStalatér, alebo uZzivatel, zodpoveda
za overenie toho, ¢i je mozné bodovaci pristroj pripojit (podfa potreby musi
konzultovat spravcu rozvodne;j siete).

5.4.2 Pripojenie napajacieho kabla k bodovacke (OBR. F)

QOdlozte pravy bo¢ny panel; namontujte kablovu prichytku z prisluSenstva v blizkosti
prislusného otvoru na zadnom paneli.

Po prevle€eni kabla cez kablovu prichytku pripojte kabel k svorkam napajacej
svorkovnice (fazy L1(N) -L2) a skrutkovacej svorke ochranného uzemnenia -Zltozeleny
vodi€).

Podlla modelu svorkovnice vybavte koncové €asti kabla spésobom znazornenym na
obrazku (OBR. F1, F2).

Zaistite kabel dotiahnutim skrutiek kablovej priechodky.

Informacie ohladne minimalneho pripustného prierezu vodi¢ov najdete v odstavci
L,TECHNICKE UDAJE".

5.4.3 Zastrcka a zasuvka

Pripojte napajaci kabel k normallzovanej zastréke (3P+T : Pre pripojenie 400V
(MEDZIFAZOVE PRIPOJENIE) sa pouzivaju len 2 poly; 2P+T: JEDNOFAZOVE
pripojenie 230V) s vhodnou kapacitou a pripravte zasuvku elektrického rozvodu
chranenu poistkami alebo automatickym isticom; prislusna zemniaca svorka musi byt
pripojena k zemniacemu vodi¢u (Zltozelenému) napajameho vedenia.

Kapacita a charakteristika aktivacie poistiek a isti¢a su uvedené v odseku, - TECHNICKE
UDAJE* a/alebo v TAB. 1.

Pri inStalacii vacsieho poc¢tu bodovaciek je potrebné zaistit cyklickd distribuciu
napdjania medzi fazy tak, aby doslo k vyvazenejSej zatazi; napriklad:

bodovacka 1: napajanie L1-L2;

bodovacka 2: napajanie L2-L3;

bodovacka 3: napajanie L3-L1.

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych upozorneni bude
mat’ za nasledok vyradenie bezpec¢nostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1) z cinnosti, s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah
elektrickym pradom) a majetku (napr. poziar).

5.5 PRIPOJENi K PNEUMATICKEMU ROZVODU (OBR. G)

(Ien mod. PCP)

Pripravte potrubie so stlatenym vzduchom s prevadzkovym tlakom najmenej 6 bar.
Namontujte TLAKOMER (z prisluSenstva) jeho zaskrutkovanim do prislusného
otvoru so zavitom v reduktore tlaku.

- Prostrednictvom prislusného otvoru umiesteného na zadnej casti bodovacky
pripojte hadicu pre stlateny vzduch (vnutorny @ 8+9) k spojke jednotky filtra-
reduktora-lubrifikatora, pristupnom na lavej strane; zaistite tesnost spojenia
stahovacou paskou alebo vhodnou objimkou. Naplfite poharik lubrifikatora olejom
ISO FD22, prostrednictvom prislusného uzaveru (skrutka).

5.6 PRIPOJENIE K CHLADIACEMU OBVODU (OBR. H)

Je potrebné pripravit potrubie pre prletok vody s teplotou neprevysujucou 30°C,
minimalnym_ prietokom (Q) rovnajucim sa najmenej hodnotdm uvedenym v
TECHNICKYCH UDAJOCH. Mbdze byt zrealizovany otvoreny chladiaci obvod
(odtekajuca voda zo spatného okruhu) alebo uzatvoreny chladiaci obvod, za
predpokladu dodrzania parametrov teploty a prietoku vody na vstupe.

Odlozte lavy bo¢ny panel kvoli pristupu k pritokovej hadici a k hadici spatného
okruhu: prevlecte ich prislusnymi otvormi v zadnom paneli. Pripojte pritokovu hadicu
(oznacgenu Stitkom) k vonkajSej kanalizacii vody a skontrolujte spravne odtekanie a
prietok v hadici spatného okruhu.

A UPOZORNENIE! Zvaranie vykonavané pri nedostatoénom obehu vody
moze zapricinit vyradenie bodovacky z prevadzky s nasledny poskodenim z prehriatia.

6. ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE OPERACIE

Pred zvaranim (bodovanim) akéhokolvek druhu je potrebné zabezpecit sériu kontrol a

nastaveni, ktoré musia byt vykonané s hlavnym vypinatom v polohe ,O* (pri verziach

PCP so zamknutym visacim zamkom) a pri odpojenom (NEPRIPOJENOM) stlatenom

vzduchu:

- Skontrolujte, ¢&i bolo elektrické zapojenie vykonané spravne, podla vysSie
uvedenych pokynov.

- Aktivujte obeh chladiacej vody.

- Prisposobte priemer ,d“ kontaktnej plochy elektréd hrubke ,s* plechu uréeného na
bodovanie, podla vztahud =4 + 6 - Vs.

- Vlozte medzi elektrody dosticku/diel s hribkou odpovedajucou hrubke plechu
uréeného na bodovanie; skontrolujte, &i si ramena, priblizené manualine, paralelné.
Podla potreby vykonajte nastavenie, po uvolneni poistnych skrutiek zablokovania
drziakov elektréd, az kym nendjdete najvhodnejsiu polohu pre dany druh pracovnej
¢innosti; opatovne doésledne dotiahnite poistné skrutky.

Primodeloch PTE a PCP28 moze byt nastaveny aj rozchod ramien prostrednictvom
upeviiovacich skrutiek odliatku spodného drziaka ramena (vid technické udaje).

- Otvorte bezpe¢nostné dvierka, nachadzajlce sa na zadnej strane bodovacky a po
uvolneni Styroch skrutiek sa dostanete k matici nastavovania sily elektrod (klu¢ ¢.
30).

Po stlageni pruziny (zaskrutkovanim matice doprava) budu elektrody pésobit
vacsou silou v rozmedzi od minima po maximum (vid' technické udaje).

Tato sila bude zvySena umerne k zvySeniu hrubky plechov uréenych na bodovanie
a priemeru hrotu elektrody.

- Znovu zatvorte dvierka, aby sa zabranilo vniknutiu cudzich telies a pripadnému
nahodnému kontaktu s ¢astami pod napatim alebo s pohybujicimi sa ¢astami.

- Pri modeloch PCP skontrolujte pripojenie stlaceného vzduchu, pripojte privodné
potrubie pneumatického privodu; prostrednictvom otoéného ovladaca reduktora
nastavte tlak tak, aby bola na tlakomery odg¢itatelna hodnota 6 bar (90PSlI).

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV

Parametre, ktoré ovplyviiuju priemer (prierez) a mechanicku odolnost bodového zvaru

su:

- sila pdsobenia elektrdd (da N); 1 da N = 1.02 kg.

- priemer kontaktnej plochy elektréd (mm);

- zvaraci prud (kA);

- doba zvarania (cykly); (pri 50Hz 1 cyklus = 0.02 sekundy).

Preto je pri nastavovani bodovacky potrebné zobrat do Uvahy vSetky tieto faktory,

pretoZe sa vzajomne ovplyviuju s pomerne velkou toleranciou.

Dalej je potrebné nezabudnut na dalSie faktory, ktoré mézu ovplyvnit vysledky, ako

napr.:

- nadmerné poklesy napatia na napajacom vedeni;

- prehriatie bodovacky spdsobené nedostatoénym chladenim alebo nedodrzanim
zatazovatela;

- usporiadanie a rozmery dielov vo vnutri ramien;

- rozchod a dizka ramien (nastavitelnych pri modeloch PTE-PCP 28);

- dizka ramien (vid technické udaje);

V pripade chybajucich skusenosti je vhodné vykonat niektoré skusky bodovania na

kuskoch plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hrubku ako plechy, ktoré maju byt

bodované.

V ramci moznosti je lepSie pouzivat vysoké prudy (nastavenie prostrednictvom

potenciometra ,POWER" od 20% do 100% kapacity bodovacky) poc¢as kratkych déb

(nastavenie prostrednictvom potenciometra ,CYCLES" od 1 do 100).

6 3 PRACOVNY POSTUP
Zapmte hlavny vypinac bodovacky (poz. ,, | ”); rozsvieti sa zelena LED: spravne
napajanie, bodovacka je pripravena.

- Model ,PCP*: aktivujte tlagidlo <D Luvedenie do &innosti“ a prepnite voli¢ do%, :

polohy zvérania.
- UlozZte na spodnu elektrédu plechy uréené na bodovanie.
- Aktivujte pedal az na doraz (Model PTE), alebo pedalovy ventil (Model PCP), ¢im
dosiahnete:
A) zatvorenie plechov medzi elektrédy prednastavenou silou;
B) prechod zvaracieho pridu s prednastavenou intenzitou a dobou trvania
(¢asom), signalizovanym rozsvietenim a zhasnutim zelenej LED %ﬁ. .

- Uvolnite pedal po niekolkych okamihoch (0.5 + 2s) od zhasnutia zelenej LED
(ukonéenie zvarania); toto oneskorenie (udrzovanie) dava lepSie mechanické
vlastnosti zvaru.

Bodovy zvar sa povazuje za dobry, ked na vzorke pri skiuSke v tahu dojde k
vytiahnutiu jadra bodu zvaru z jedného z dvoch plechov.

7. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

Pri modeloch s aktivaciou prostrednictvom pneumotora (mod. PCP) je potrebné
zaistit’ hlavny vypina¢ v polohe ,,0“ visacim zamkom z prislu$enstva.

7.1 RIADNA UDRZBA _ . L

UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

- prisposobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrody;

- kontrola vyrovnania elektrod;

- kontrola ochladzovania elektréd a ramien (NIE VO VNUTRI BODOVACKY);

- kontrola predpruzenia pruziny (sily elektréd);

- vypustenie kondenzatu a obnovenie hladiny oleja (ISO Fd22) v lubrifikatore na
vstupe stlaceného vzduchu.

- kontrola chladenia kablov a kliesti;

- kontrola neporuSenosti napdjacieho kabla bodovacky a kliesti.

- vymena elektréd a ramien;

- pravidelna kontrola hladiny v nadrzi s chladiacou vodou.

- pravidelna kontrola, ¢i niekde neunika voda.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA o o
MIMORIADNA UDRZBA MUSi BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM
PERSONALOM ALEBO PERSONALOM KVALIFIKOVANYM V ELEKTRICKO-
STROJNOM ODBORE.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV BODOVACKY A
PRISTUPOM DO JEJ VNUTRA SA UISTITE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA
A ODPOJENA OD ROZVODU ELEKTRICKEHO A PNEUMATICKEHO (aj je
stiéastou) NAPAJANIA.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri bodovacky pod napatim moézu sposobit’
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zasah elektrickym priudom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym

stykom so sucastami pod napétim a/alebo priamym stykom s pohybujiucimi sa

¢ast'ami.

Pravidelne a v kazdom pripade v intervaloch odpovedajucich pouzitiu a podmienkam

prostredia skontrolujte vnutro bodovacky a odstrarite prach a kovové Castice, ktoré sa

usadili na transformatore, module tyristorov, module diéd, svorkovnici napajania, atd.
prostrednictvom pridu suchého stlaéeného vzduchu (max. 5bar).

Nesmerujte prud stlaéeného vzduchu na elektronické karty; odistite ich velmi

jemnou kefou alebo vhodnymi rozptGstadlami.

Pri tejto prileZitosti:

- skontrolujte, ¢i kable nemaju poskodenu izolaciu alebo ¢&i nie sU uvolnené -
zoxidované spoje;

- namazte kiby a ¢apy;

- skontrolujte, ¢i su riadne dotiahnuté spojovacie skrutky spojenia sekundarneho
vinutia transformatora s odliatkami drziakov ramien a ¢i nevykazuju stopy oxidacie
alebo prehriatia; plati to aj pre poistné skrutky ramien a drziakov elektrod;

- skontrolujte, ¢ suU spojovacie skrutky pripojenia sekundarneho vinutia
transformatora k ty¢iam / vystupnym pletencom dostato¢ne utiahnuté a ¢i nie su
zoxidované alebo prehriate;

- skontrolujte, ¢i su spojovacie skrutky sekundarneho vinutia transformatora (ak su
sucastou) dobre utiahnuté, a ¢i nevykazuju stopy po oxidacii alebo prehriati;

- skontrolujte spravny obeh chladiacej vody (minimalny pozadovany prietok) a
dokonalu tesnost’ potrubi;

- skontrolujte pripadné uniky vzduchu;

- v pripade potreby zniZte rychlost priblizovania elektréd, nastavte priskrtenie na
vystupe pneumotora prostrednictvom prislusnych skrutiek na hlavach pneumotora.

- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov a vratte ich do
pévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujucimi sa su€¢astami
alebo so sucastami, ktoré mézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky vodice
stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostatone vzajomne
oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od nizkonapéatovych vodicov
sekundéarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED _VYKONANIM
SYSTEMATICKEJ KONTROLY, SKOR AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE
STREDISKO, SKONTROLUJTE, CI:

- Pri zapnutom hlavnom vypinaci bodovacky (poz. , | “) bude zelena LED 1>,

rozsvietend; v opa¢nom pripade porucha spociva v napajacom vedeni (kable,
zastréka a zasuvka, poistky, nadmerny pokles napétia, atd.).
- Nie je rozsvietena zltd LED h{ (aktivacia tepelnej ochrany); ak sa rozsvieti,

vyckajte pred opatovnym pouzitim bodovacky kym nezhasne (tIaéidIo<D mod.

PCP); a pripadne zniZte hodnotu zataZovatela pracovného cyklu.

- Pri aktivovanom pedali alebo pneumotore akény ¢len elektrického ovladania
skuto€ne uzavrie spoje (kontakty) a poskytne tak sthlasny signal pre elektronicku
riadiacu kartu: zelena LED %ﬁ rozsvietena po nastavenu dobu.

- Prvky tvoriace sucast sekundarneho obvodu (odliatky drziakov ramien - ramena
- drziaky elektrod) nie st neucinné nasledkom uvolnenych alebo zoxidovanych
skrutiek.

- Parametre zvarania (sila a priemer elektréd, doba a zvaraci prud) su vhodné pre
vykonavany druh pracovnej ¢innosti.

Pri modeli PCP:
- tlak stlateného vzduchu nie je nizsi ako je medzna hodnota zasahu ochrany;
- sa voli¢ cyklu nenachadza omylom v poloheé (samotny tlak —bez zvarania);

- nebolo aktivované tla¢idlo uvedenia do ¢innosti <D po kazdom zapnuti hlavného

vypinata alebo po kazdom zasahu ochrannych/bezpecnostnych zariadeni
nasledkom:

a) chybajuceho sietového napétia;

b) chybajuceho/nedostatoéného tlaku stlateného vzduchu;

c) prili§ vysokej teploty.
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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.

- Elektricne 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.

- Tockalnik uporabljajte pri temperaturi okolja od 5° C in 40° C ter 50% relativni
vlaznosti za temperature do 40° C in 90% za temperature do 20° C.

- Tockalnika ne uporabljajte v vlaznih in mokrih okoljih 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
elektri€nega in pnevmatskega omrezja (Ce je zadnje prisotno).

Enak postopek je treba upostevati za prikljucitev na vodovodno omrezje ali
na gladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih tockalnikih), v
vsakem primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

- Na tockalnikih s prozenjem s pnevmatskim cilindrom je treba blokirati glavho
stikalo v polozaju »O« s prilozeno kljuéavnico.

Enak postopek je treba upostevati za prikljuc¢itev na vodovodno omrezje ali
na hladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih toc¢kalnikih), v
vsakem primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

/3N /N

- Naprave ne smete uporabljati v prostorih, ki so klasificirani kot taki, v katerih
obstaja tveganje eksplozije zaradi plinov, prahu ali megle.

- 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).

- Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi! Obdelovanca ne
postavljajte ob vnetljive snovi.

- 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 tra'fanje izpostavljanja.

- Oc¢i si vedno zasc¢itite z ustreznimi zas¢itnimi o¢ali.

- Vedno nosite rokavice in zaséitna oblaéila, primerna za obdelave med
uporovnim varjenjem.

- Hrup: Ce zaradi posebno intenzivhega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEP,d), ki je enaka ali vecja od 85
db(A), je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

OO IS

EMF

SAFE

- Prehod varilnega toka za tockovno varjenje povzroéi pojav elektromagnetnih
polj (EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga za to¢kovno varjenje.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih

zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih

protez itd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne 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 poljem:
- Oba varilna kabla za tockovno varjenje naj namesti kar najblize skupaj (e sta

namescena).

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga za to¢kovno
varjenje.

- Varilnih kablov za tockovno varjenje (e sta names¢éena) 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 nameséen) naj prikljuéi na
obdelovanec za tockovno varjenje kar najblize spoju, ki ga mora izvesti.

- Nikoli naj ne vari preblizu to¢kalnika, sede ali naslonjen na njem (minimalna
razdalja: 50 cm).

- Nikoli naj ne puséa zelezomagnetnih predmetov v blizini tockalnega
tokokroga.

- Minimalna razdalja:
-d=40 cm (slikal);

- Naprava A razreda:

Tockalnik je skladen z zahtevami tehniénega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetna zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

PREDVIDENA UPORABA

Napravo je treba uporabljati za tockanje ene ali ve¢ jeklenih ploc¢evin z majhno
vsebnostjo ogljika, ki se po obliki in merah spreminjajo glede na potrebno
obdelavo.

VNN

TVEGANJE ZMECKANJA ZGORNJIH UDOV

Z ROKAMI NE SEGAJTE V BLIZINO GIBLJIVIH DELOV!

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 zmanj$ati z uporabo ustreznih preventivnih ukrepov:

- Operater mora biti izvedenec ali zelo dobro pouéen o postopku uporovnega
varjenja s tovrstnimi napravami.

- lzvestije treba oceno tveganja za vsako vrsto dela, ki ga je treba opraviti; treba
je pripraviti opremo in maske, ki zmorejo podpreti in voditi obdelovanec, tako
da z rokami ni treba segati v nevarno obmocje, ki ustreza elektrodam.

- V primeru uporabe prenosnega tockalnika: z obema rokama trdno drzite
rocaje elektrodnega drzala; pazite, da se z rokami ne boste priblizevali
elektrodam.

- V vseh primerih, kjer oblika obdelovanca to omogo¢a, nastavite razdaljo
elektrod tako, da ne boste presegli 6 mm hoda.

- Preprecite, da bi na istem toc¢kalniku so¢asno delalo ve¢ oseb.

- Delovno obmocje mora biti za tuje osebe prepovedano obmocje.

- Tockalnika ne puscajte brez nadzora: v tem primeru ga morate obvezno
odklopiti iz napajalnega omrezja; pri tockalnikih s prozenjem s pnevmatskim
cilindrom postavite glavno stikalo na »O« in ga blokirajte s prilozeno
klju€avnico, iz katere mora odgovorna oseba klju¢ izvle¢i in ga vedno nositi
s seboj.

- Uporabljajte izkljuéno elektrode, predvidene za ta aparat (glejte seznam
rezervnih delov), ne da bi spreminjali njihovo obliko.

- TVEGANJE OPEKLIN
Nekateri deli tockalnika (elektrode — roke in sosedna obmog¢ja) lahko dosezejo
temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zasc¢itno obleko.
Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi, preden se ga dotikate!

- TVEGANJE PREKUCA IN PADCA
- Tockalnik postavite na vodoravno povrsino z nosilnostjo, ki ustreza masi
stroja; tockalnik pritrdite na nosilno ploskev (ko je to predvideno v poglavju
»NAMESTITEV« tega priro€nika). V nasprotnem primeru, na nagnjenih ali
nepovezanih tleh, na premi¢nih naslonskih povrsinah, obstaja nevarnost
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prekucevanja.

- Tockalnika ne smete dvigati, razen v izrecnem primeru, predvidenem v
poglavju »NAMESTITEV« tega priro¢nika.

- Ce uporabljate aparat na vozi¢ku: odklopite tockalnik z elektri€nega in
pnevmatskega (e je nameséeno) napajanja, preden enoto premaknete v
novo delovno obmocje. Pazite na zapreke in neravna tla (npr. na cevi in
kable).

- NEPRIMERNA RABA
Uporaba tockalnika za namene, ki so druga¢ni od predvidenih (glejte
PREDVIDENA UPORABA), 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.

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 IZKLOPLJEN IN ODKLOPLJEN IZ
NAPAJALNEGA IN PNEVMATSKEGA (ce je to prisotno) OMREZJA.

Pri modelih s proZzenjem s PNEVMATSKIM CILINDROM, MORA BITI GLAVNO
STIKALO BLOKIRANO V ZANKI »O« Z ZAKLENJENO ZABICO, KLJUC PA MORA
BITI IZVLECEN IZ NJE).

SKLADISCENJE

- Aparat in njegovo opremo (v embalazi ali brez nje) skladiScite v zaprtem
prostoru.

- Relativna vlaznost zraka ne sme presegati 80 %.

- Sobna temperatura mora biti med -15° C in 45° C.

Ce je aparat opremljen z enoto na vodno hlajenje in je sobna temperatura nizja

od 0° C: dodajte tekocino proti zmrzovanju, kot je predvideno, ali popolnoma

izpraznite hidravli¢no napeljavo in rezervoar vode.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zaséito aparata pred vlaznostjo,

umazanijo in rjo.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS
2.1 UVoD
Stebrni tockalniki z elektrodo, ki se spus¢a v zakrivljeni ¢rti za uporovno varjenje
(enojna tocka).
Elektronsko krmilienje moci (tiristorjev) integrirano s ¢asovnikom in omejevalnikom
tokovnih konic.
Termi¢na zasc¢ita s signalizacijo (preobremenitev ali pomanjkanje vode za hlajenje).
ProZenje:
- modeli "PTE”: mehanski s pedalom z nastavljivo dolZino vzvoda;
- modeli "PCP”: pnevmatski s cilindrom z dvojnim ucinkom, ki ga krmili ventil na
pedal,
vmesna blokada delovanja zaradi odsotnosti napajanja iz omrezja oziroma
napajanje
s stisnjenim zrakom.

2.2 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO

- Par rok, dolzina 500 mm, opremljenih z elektrodnim drzalom in standardnimi
elektrodami.

- Par rok, dolzina 700 mm, opremljenih z elektrodnim drzalom in standardnimi
elektrodami.

- Ukrivljene elektrode.

- Sklop za vodno hlajenje z zaprtim tokokrogom (primeren le za PTE ali PCP 18).

3. TEHNICNI PODATKI

3.1 PLOSCICA S PODATKI (SLIKA A)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo tokalnika so povzeti na plos¢ici

z lastnostmi in pomenijo naslednje.

1-  Stevilo faz in frekvenca napajalne linije.

2- Napajalna napetost.

3- Omrezna jakost pri trajnem rezimu (100%).

4- Nazivna omrezna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%.

5- Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.

6- Maksimalen tok na elektrodah v kratkem stiku.

7-  Sekundarni tok pri trajnem rezimu (100%).

8- Sirina in dolzina rok (standardna).

9- Minimalna in maksimalna nastavljiva mo¢ elektrod.

10- Nazivni tlak izvora stisnjenega zraka.

11- Tlak izvora stisnjenega zraka, potreben za doseganje maksimalne moci na
elektrodah.

12- Domet vode za hlajenje.

13- Padec nazivnega tlaka tekoc€ine za hlajenje.

14- Masa varilne naprave.

15- Simboli, ki se nana$ajo na varnost in katerih pomen je naveden v 1. poglavju
"Splos$na varnost za uporovno varjenje”

Opomba: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in Stevilk; dejanske
vrednosti tehniénih podatkov za tockalnik, ki je v vaSi lasti, je mogoce odcitati
neposredno na ploscici s tehni¢nimi podatki, ki je na tockalniku.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI (SLIKA B)

4. OPIS TOCKALNIKA .
4.1 SESTAV IN VOLUMEN TOCKALNIKA (SLIKA C)

4.2 NAPRAVE ZA KRMILJENJE IN URAVNAVANJE

4.2.1 Krmilna plosc¢a (SLIKA D1)

1- Glavno stikalo (pri modelih PCP s funkcijo zasilne zaustavitve in polozajem "O”, ki
ga je mogoce zakleniti: klju¢avnica s klju¢em je priloZzena);

signalizacijske svetleCe diode:

a) =IO~ (zelena) napajalna napetost "ON”, krmilna kartica "ON”,

2

b) =& (zelena) varjenje "ON" (tiristorski krmilni modul aktiviran),
c) (L.q, (rumena) termi¢na zas¢ita "ON”: varjenje preprec¢eno (pri modelih PCP je
prepreceno tudi proZenje roke).
3- "POWER”: potenciometer za uravnavanje varilnega toka;
4- "Timer” (€asovnik): potenciometer za uravnavanje varilnega ¢asa;
5- <D (zagonski gumb/reset (ponastavitev) (model PCP);

6- %/é izbirnik samo za tlak (brez varjenja)/varjenje (samo model PCP).

4.2.2 Kompresijska matica (SLIKA D2)
Dostopna je tako, da odprete vratca na zadniji strani tockalnika; omogoc¢a nastavljanje
modi elektrod, tako da vrtite prednapetost vzmeti.

4.3 VARNOSTNA FUNKCIJA IN VMESNA BLOKADA

4.3.1 Modeli PTE

Termiéna zascita

Sprozi se v primeru previsoke temperature tockalnika, ki jo povzro¢i premajhen/
nezadosten domet vode za hlajenje ali zaradi delovnega cikla, ki preseze dovoljeno
omejitev.

Poseg signalizira rumena svetle¢a dioda (L.q, na krmilni plo$¢i.

UCINEK: blokada toka (varjenje prepre¢eno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: samodejno znotraj dovoljenih temperaturnih
omejitev (rumena svetle¢a dioda ugasne).

4.3.2 Modeli PCP
Glavno stikalo
- Polozaj "O” = odprto z moznostjo zaklepanja s klju¢avnico (glejte 1. poglavje).

A POZOR! V polozaju "O” so notranji priklju¢ki (L1+L2) za povezovanje
napajalnih kablov pod napetostjo.

- Polozaj ”I” = zaprto: to¢kalnik je pod napajanjem, a ne deluje (STAND BY - v
pripravljenosti) zelena svetleca dioda sveti 1o, .

Funkcija delovanja v sili

Ko je to€kalnik v odprtem polozaju (poz. "I’ => poz. "O”), ta dolo¢a zaustavitev v
potencialno nevarnih pogojih:

- tok je prekinjen;

- elektrode se odprejo (cilinder v izpustu);

- vnovic¢en zagon preprecen.

POZOR! PERIODICNO PREGLEDUJTE PRAVILNO DELOVANJE VARNOSTNEGA
ZAUSTAVLJALNIKA.

Gumb za zagon <D

Da bi lahko krmilili postopek varjenja (s pnevmatskim pedalom), ga je treba sproziti v

vsakem od naslednjih primerov:

- pri vsaki zapori glavnega stikala (poz. "0O” => poz. "I");

- 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.

“POZOR! PERIODICNO PREGLEDUJTE PRAVILNO DELOVANJE VARNOSTNEGA

ZAGONA.”

Izbirnik cikla =~/ ~°
- Cikel é : omogoca krmiljenje toc¢kalnika (s pnevmatskim pedalom) brez varjenja.

Uporabljé se za premikanje rok in zapiranje elektrod brez oddajanja toka.

PREOSTALA TVEGANJA! Tudi v tem delovnem naéinu obstaja
tveganje zmeckanja zgornjih udov: upostevajte varnostne ukrepe za te
primere (glejte poglavje Varnost).

- Cikel £, (obicajen varilni cikel) tockalniku omogoca varjenje.
~

Termi€na zasc¢ita

Sprozi se v primeru pregrevanja tockalnika, ki ga povzro¢i pomanjkanje ali nezadosten
domet vode za hlajenje ali delovni cikel (DUTY CYCLE), ki preseze termi¢no omejitev.
Poseg signalizira rumena svetle¢a dioda h’ na krmilni plo$¢i.

UCINEK: blokada toka (varjenje prepre¢eno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb <D ), ko je temperatura

spet znotraj dovoljenih omejitev [rumena svetle€a dioda ugasne].

Varnostni ukrepi pri delu s stisnjenim zrakom

Sprozi se v primeru odsotnosti ali premajhnega tlaka (p < 2.5 + 3 bare) napajanja
s stisnjenim zrakom; poseg signalizira kazalec na manometru (0 + 3 bare), ki je
postavljen na vhodnem sklopu za stisnjeni zrak.

UCINEK: blokada premikanja: elektrode se odprejo (cilinder v izpustu); blokada toka
(varjenje prepreceno).

POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: roéna (pritisk na gumb <D ko je tlak spet znotraj

dovoljenih omejitev (indikacija na manometru >> 3 bare).

5. NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO NAPELJAVO MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
Tockalnik izvlecite iz embalaZe in izvedite povezave, kot je navedeno v tem poglavju.

5.2 NACINI DVIGANJA (SLIKA E)

Tockalnik smete dvigati z dvojno vrvjo in kavlji, ki jih je treba zatakniti za ustrezne
prstane.

Na vsak nacin je prepovedano prevezati tockalnik na druga¢en nacin od navedenega
(npr. za roke ali elektrode).

5.3 UMESTITEV

Rezervirajte obmocje za namestitev na dovolj prostornem mestu, kjer ni ovir, tako da
bo krmilna plo$¢a dostopna in da bo delovno obmocje (elektrode) 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 povr§ino iz enotnega, homogenega materiala
(betonska tla ali tla s podobnimi fizi€nimi lastnostmi).
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Tockalnik pritrdite na tla s Stirimi vijaki M10, tako da uporabite ustrezne luknje na
podstavku; vsak posami¢en zadrzevalni element skupaj s tlemi mora zagotoviti
upornost za vlecenje s silo vsaj 60 kg (60daN).

Maksimalna obtezitev

Maksimalna obteZitev na spodniji roki (skoncentrirano na osi elektrode) je 35 kg
(35daN).

5.4 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

5 4.1 Opozorila
Preden napravo pl’lkljUCIte se preprlcajte da se vrednosti na plo$¢ici z lastnostmi
tockalnika ujemajo z napetostjo in frekvenco omreZja, ki je na razpolago v prostoru,
v katerem je name$€ena naprava.

- Tockalnik se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno ni¢lo.

- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala
tipa:
- Tipa A () za enofazne stroje;

- TipaB ( ) za trifazne stroje.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna zdruzljivost)),
vam svetujemo, da tockalnik na vmesniSke to¢ke napajalnega omrezja z manjsSo
impendanco Zmax =0.066 ohma.

- Tockalnik ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga poveZemo v javno napajalno omreZzje, je tisti, ki ga namesc¢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 Prikljucitev napajalnega kabla na to¢kalnik (SLIKA F)

Odstranite desno boc¢no plos¢o; namestite priloZzeni blokirni element za kabel, ki
ustreza luknji, predvideni na zadniji plo$¢&i.

Kabel povlecite skozi blokirni element in ga povezite z napajanjem na priklju¢nih
sti¢nikih napajalne osnove (faza L1 (N) - L2) in na vija¢ni priklju¢ek ozemljitve - zeleno-
rumen vodnik).

Glede na model plo$¢e za sti¢nike opremite prikljucke na kablu, kot je prikazano na
sliki (SLIKAF1, F2).

Blokirajte kabel in zatisnite vijake vodila za kabel.

Glejte poglavje "TEHNICNI PODATKI” za najmanijsi dovoljeni presek vodnikov.

5.4.3 Vtikac in vti¢nica

Povezite napajalni kabel s predpisano vti¢nico (3P+T (faze + ozemljitev): za
INTERFAZNO povezavo sta uporabljena samo 2 pola 400 V; 2P+T (faze + ozemljitev):
za MONOFAZNO povezavo 230 V) ustreznega dometa in pripravite omrezno vticnico,
zasCiteno z varovalkami ali samodejnim magnetotermi¢nim stikalom; ustrezni
ozemljitveni stiénik 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« in v TABELI 1.

Ce je namescenih ved tockalnikov, razporedite napajanje ciklicno med tri faze, tako da
boste ustvarili ¢im bolj enakomerno obremenitev; na primer:

tockalnik 1: napajanje L1-L2;

tockalnik 2: napajanje L2-L3;

tockalnik 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni
sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih
poskodb pri ¢loveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.5 PNEVMATSKE POVEZAVE (SLIKA G)

(samo model PCP)

Pripravite napajalno linijo za stisnjeni zrak z delovnim tlakom vsaj 6 barov.
Namestite (prilozeni) MANOMETER, tako da ga privijete v ustrezno navojno luknjo
na reduktorju za tlak.

- Skozi ustrezno prehodno luknjo na zadnji strani tockalnika povezite gibko
cev za stisnjeni zrak (notranji & 8+9) na spojko filtrirnega sklopa za reduktor-
podmazovalnik, ki je dostopen na levi strani; tesnost povezave zagotovite z
ustrezno objemko ali spojnikom. V podmazovalno ¢aso skozi ustrezni pokrovéek (z
vijakom) nalijte olje ISO FD22.

5.6 POVEZOVANJE TOKOKROGA ZA HLAJENJE (SLIKA H)

Treba je pripraviti cevi za vodo pri temperaturl ki ne sme biti vi§ja od 30°C in katere
minimalni domet (Q) ne sme biti man;jsi od tistega, ki je naveden v poglavju TEHNICNI
PODATKI. Izvesti je mogoce odprt tokokrog za hlajenje (povratna voda, ki se izgublja)
ali zaprt tokokrog, Ce se le upostevajo temperaturni parametri in domet vode na vhodu.
QOdstranite levo bo¢no plosco, da bi dostopali do gibkih cevi za poSiljanje in vracanje
vode: povlecite jih skozi ustrezne odprtine, predvidene na zadniji plos¢i. Povezite cev
za poSiljanje vode (oznaceno z identifikacijsko nalepko) na zunanjo kanalizacijo vode
in preverite pravilno odtekanje ter domet povratne cevi.

A POZOR! Postopki varjenja, ki jih izvedete v odsotnosti ali pri nezadostnem
kroZenju vode, lahko povzrogijo okvaro to€kalnika zaradi pregrevanja.

6. VARJENJE (to€kovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE

Preden izvedete kakrsnokoli varjenje (to¢kovno) je treba izvesti serijo preverjanj in

nastavitev, medtem ko je glavno stikalo v polozaju "O” (v izvedbah PCP z zaklenjeno

kIjucavnlco) in napajanje s stisnjenim zrakom (NE PRIKLJUCENIM):
Preverite, da je elektrina povezava izvedena pravilno v skladu z vsemi predhodnimi
navodili.

- Pozenite tokokrog vode za hlajenje.

- Prilagodite premer "d” sti¢ni povrsini elektrod glede na debelino ”s” plocevine, ki jo
morate toékovno zvariti, v skladu z razmeriem d = 4 + 6 - \s.

- Med elektrode vstavite distan¢nik, enakovreden debelini ploéevine, ki jo je treba
zvariti; preverite, da so roke, ko jih ro€no priblizate, popolnoma vzporedne.
Ce je treba, izvedite nastavitev s popuscanjem blokirnih vijakov na elektrodnem
drzalu, dokler ne najdete najbolj primernega poloZaja za delo, ki ga je treba izvesti;
do konca spet privijte blokirne vijake.
Pri modelih PTE in PCP28 je mogoce nastaviti tudi Sirino tira rok, tako da vrtite
pritrditvene vijake spodnjega nosilca roke (glejte tehni¢ne podatke).

- Odprite varnostna vratca na zadniji strani tockalnika in popustite $tiri pritrditvene
vijake, da bi dosegli nastavitveno matico za mo¢ elektrod (klju¢ §t. 30).
Ko stisnete vzmet (in privijete matico v desno), se mo¢ elektrod povecuje v skladu
z vrednostmi med minimalno in maksimalno (glejte tehni¢ne podatke).
Ta sila se bo proporcionalno vec¢ala z ve€anjem debeline plo€evine, ki jo je treba
toCkovno zvariti, in premera konice elektrode.

- Vratca spet zaprite, da bi se izognili vstopanju tujkov in morebitnemu nakljuénemu

stiku z deli pod napetostjo ali s premi¢nimi deli.

- Pri modelih PCP preverite priklju¢ek na stisnjen zrak, izvedite povezavo napajalnih
cevi v pnevmatsko omrezje; uravnajte tlak z ro€ico reduktorja, dokler na manometru
ne odcitate tlaka 6 barov (90 PSI).

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV

Parametri, ki vplivajo na premer (presek) in mehansko mo¢ tocke, so:

- sila, ki jo ustvarjajo elektrode (daN); 1 daN = 1.02 kg.

- premer sti¢ne povrsine elektrod (mm);

- varilni tok (kA);

- ¢as varjenja (cikli); (50Hz na 1 cikel = 0.02 sekunde).

Zato je treba pri nastavljanju tockalnika upostevati vse te faktorje, saj so medsebojno

povezani s precej Sirokimi odmiki.

Prezreti ne smemo niti drugih faktorjev, ki lahko vplivajo na rezultate, na primer:

- prekomeren padec tlaka na napajalni liniji;

- pregrevanje tockalnika, na katero vpliva preSibko hlajenje ali neupostevanje
razmerja med premorom in delovnim ¢asom;

- oblika in mere obdelovancev v notranjosti rok;

- Sirina tira med rokama (mogoce nastaviti pri modelih PTE-PCP 28);

- dolzina rok (glejte tehni¢ne podatke);

Ce nimate posebnih izkugen;, je treba izvesti nekaj preizkusov tockovnega varjenja z

razliénimi debelinami plocevine in enako kakovostjo.

Kjer je mozno, uporabljajte zvisane tokove (nastavljanje s potenciometrom "POWER”

od 20% do 100% zmogljivosti to¢kalnika) in kratke €ase (nastavljanje s potenciometrom

"CYCLES” od 1 do 100).

6 3 POSTOPEK
Zaprite glavno stikalo tockalnika (pol.”
napajanje, toc¢kalnik pripravljen.

- Model PCP: pritisnite gumb <D zagon” in prestavite izbirnik cikla na é, polozaj

| ”); zelena svetleca dioda zasveti: pravilno

za varjenje.
- Naslonite plo€evino, ki jo morate to¢kovno zvariti, na spodnjo elektrodo.
- Pritisnite pedal za konec delovanja (Model PTE) ali ventil na pedal (Model PCP). S
tem boste dosegli:
A) zapiranje ploCevin med elektrodi z vnaprej nastavljeno silo;
B) prehod varilnega toka z moc¢jo in za &as, ki ste ju vnaprej nastavili in jih signalizira
zelena svetleCa dioda, ki ugasne =g .

- Nekaj trenutkov (0.5 + 2s) zatem, ko zelena svetle€a dioda ugasne, spustite pedal
(konec varjenja); ta zamik (vzdrzevanje) omogoca boljSe mehanske lastnosti tocke.
Kot pravilno izvedeno se Steje tocka, ki pri preizkusi z vie¢enjem povzrogi izvlaenje
jedra varilne tocke iz ene od obeh plocevin.

7. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN |ZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE,
DA JE TOGKALNIK IZKLJUGEN IN IZKLOPLJEN 1Z NAPAJALNEGA OMREZJA.

Pri razli€¢icah s prozenjem s pnevmatskim cilindrom (model PCP) je treba
blokirati stikalo v polozaj ”O” s prilozeno klju€¢avnico.

7.1 OBICAJNO VZDRZEVANJE

OBICAJNA VZDRZEVALNA DELA LAHKO IZVAJA OPERATER.

- prilagajanje/povrnitev v prvotno stanje premera in profila konice elektrode;

- preverjanje poravnave elektrod;

- preverjanje ohlajanja elektrod in rok (NE V NOTRANJOSTI TOCKALNIKA);

- preverjanje napetosti vzmeti (mo¢ elektrod);

- izpust kondenzata in vzdrZevanje stanja koli¢ine olja (ISO Fd22) v vhodnem
podmazovalniku stisnjenega zraka.

- preverjanje ohlajanja kablov in kles¢;

- preverite integriteto napajalnega kabla tockalnika in kle$¢.

- zamenjava elektrod in rok;

- periodi¢no preverjanje nivoja vode za hlajenje v rezervoarju.

- periodi¢no preverjanje popolne odsotnosti pu§¢anja vode.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE . .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S TOCKALNIKA IN
POSEGATE V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN
IN IZKLOPLJEN 1Z ELEKTRICNEGA IN PNEVMATSKEGA (¢e je prisotno)
NAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti tockalnika, ko je ta pod

napetostjo, lahko povzrocijo hud elektri¢ni udar, ki je posledica neposrednega

stika z deli pod napetostjo, ali pa posSkodbe zaradi neposrednega stika z

gibljivimi deli.

Periodi¢no in na vsak nacin dovolj pogosto glede na uporabo in okoljske pogoje

pregledujte notranjost to¢kalnika; odstranjujte prah in kovinske delce, ki se naberejo

na transformatorju, tiristorskem modulu, modulu z diodami, 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 odistite 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.

- Podmazite zgibe in zatice.

- preverite, da povezovalni vijaki sekundarnega navitja transformatorja pri nosilcih
rok dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja; enako
velja tudi za blokirne vijake rok in elektrodna drzala.

- preverite, da so povezovalni vijaki sekundarja transformatorja pri izhodnih preckah/
pletenicah dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja.

- preverite, da so povezovalni vijaki sekundarnega navitja transformatorja (¢e so
names$ceni) dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja.

- preverite pravilno kroZenje vode za hlajenje (minimalen zahtevani domet) in
popolno tesnjenje cevi.

- preverite, ali kje pus¢a zrak.

- Ce je to potrebno, zmanjSajte hitrost priblizevanja elektrod, uravnajte zozenje
na izhodu pnevmatskega cilindra, tako da obrnete ustrezne vijake na Celni steni
cilindra.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na njihova
mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo.
Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni
priklju¢ki ne bodo stikali s sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.
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Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA
SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:
- ali zelena svetleca dioda -, sveti, ko je glavno stikalo tockalnika zaprto (poz.

”"); sicer je okvara na napajanju (kabli, vti¢ in vti¢nica, varovalke, prevelik padec
napetosti itd.)
- darumena svetle¢a dioda in {L.q, (poseg termi¢ne zasc¢ite) ne svetita; pocakajte, da

svetleCa dioda ugasne, da bi spet zagnali tockalnik (model PCP, gumb<D);

pravilno kroZenje vode za hlajenje in, ¢e je to potrebno, zmanjSajte razmerje
premora glede na delovni cikel.

- da pedal ali sprozen aktuator elektricnega krmiljenja dejansko zapreta priklju¢ke in
omogocita delovanje elektronske kartice: zelena svetleca dioda%b sveti

nastavljeni ¢as.

- da elementi, ki sestavljajo sekundarni tokokrog (nosilci rok - roke - nosilci elektrod),
niso neucinkoviti zaradi popuscenih ali oksidiranih vijakov.

- da so varilni parametri (mo¢ in premer elektrod, ¢as in varilni tok) primerni delu, ki
se izvaja.

Pri modelu PCP:
- da tlak stisnjenega zraka ni nizji od omejitve za poseg varnostne zascite;
- daizbirnik cikla ni pomotoma v poloiaju%(samo tlak - ne vari);

- da ni bil sprozen gumb za zagon <Dpo vsakem zaprtju glavnega stikala in po
vsakem posegu varnostnih naprav:
a) po odsotnosti omreznega napajanja;

b) po odsotnosti/nezadostnem tlaku stisnjenega zraka;
C) po pregrevanju.
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STROJEVI ZA VARENJE SA OTPORNIKOM ZA
PROFESIONALNU UPOTREBU.
Napomena: u tekstu koji slijedi upotrebljava se izraz “stroj za tockasto varenje”.

INDUSTRIJSKU |

1. OPCA SIGURNOST ZA VARENJE SA OTPORNIKOM

Operater mora biti primjereno upuéen o sigurnosnoj upotrebi stroja za tockasto
varenje i o opasnostima vezanima za varenje sa otpornikom, o zastitnim
mjerama i procedurama u slu€aju hitnoce.

Stroj za tockasto varenje (samo u verzijama sa paljenjem pomoc¢u pneumatskog
cilindra) ima opcu sklopku sa funkcijom zaustavljanja u slucaju hitnoce, sklopka
ima lokot za blokiranje iste na polozaju “O” (otvoreno) .

Klju¢ lokota mora se predati iskljucivo iskusnom operateru ili operateru koji
ima potrebnu obuku za obavljanje dodjeljenih zadataka i znanje o moguéim
opasnostima vezanima za ovakvu proceduru varenja ili za neprimjerenu
upotrebu stroja za tockasto varenje.

U odsudstvu operatera sklopka mora biti postavljena na polozaj “O” blokirana,
lokot mora biti zatvoren i bez kljuca.

N

- lzvrsiti spajanje na elektricnu mrezu u skladu sa predvidenim pravilima i
zakonima za zastitu od ozljeda na radu.

- Stroj za tockasto varenje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti da je uti¢nica za napajanje ispravno spojena na zastitno uzemljenje.

- Ne smije se upotrebljavati sa kablovima sa osteéenom izolacijom ili sa
oslabljenim spojevima.

- Upotrebljavati stroj za tockasto varenje na sobnoj temperaturi od 5°C do 40°C
i na relatinoj vlazi od 50% do temperature od 40°C i od 90% za temperature do
20°C.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorijama ili na kisi.

- Spajanje kablova za varenje i bilo koja intervencija za redovno servisiranje
rucki ifili elektroda mora se vrsiti dok je stroj za to¢kasto varenje ugasen i
iskljuéen iz elektri€éne i pneumatske mreze (ako je prisutna).

Isti se postupak mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezu ili na rashladnu
jedinicu sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni vodom)
i prilikom svakog vrSenja popravaka (izvanredno servisiranje).

- Na strojevima za tockasto varenje sa paljenjem pomoc¢u pneumatskog
cilindra potrebno je blokirati opéu sklopku na polozaj “O” sa dostavljenim
lokotom.

Isti se postupak mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezuiili narashladnu
jedinicu sa zatvorenim krugom (strojevi za toc¢kasto varenje hladeni vodom)
i prilikom svakog vrSenja popravaka (izvanredno servisiranje).

Ve VANVN

- Zabranjuje se upotreba stroja u prostorijama za koja postoji opasnost od
eksplozije zbog prisutnosti plina, praha ili magle.

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koje sadrze ili koje su
sadrzavale zapaljive tekucine ili plinove.

- lzbjegavati rad na materijalu o¢iS¢éenom kloriranim rastvornim sredstvima ili
u blizini takvih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti sa radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Ostaviti komad koji je tek zavaren da se hladi! Komad se ne smije postaviti
pored zapaljivih tvari.

- Osigurati prikladno prozraéenje prostorije ili prisutnost uredaja za usisavanje
dima prilikom varenja u blizini elektroda; potreban je sistematski pristup
za procjenu granica izlaganja dimu varenja ovisno o njegovom sastavu i

koncentracijii o tra'ianju izlaganja.

- Uvijek je potrebno zastiti o€i prikladnim zastitnim naoc¢alama.

- Nositi prikladne zastitne rukavice i odje¢u za varenje sa otpornikom.

- Buka: ako se uslijed posebno intenzivhog varenja registrira razina osobnog
svakodnevnog izlaganja (LEP,d) istaili ve¢a od 85db(A), obavezna je upotreba
prikladnih individualnih zastitnih sredstava.

(%)

HOOROX®

- Prolaz struje za tockasto varenje prouzrokuje stvaranje elektromagnetskih
polja (EMF) u okolici kruga to¢kastog varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na pojedine medicinske uredaje (npr.

Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd).

Moraju se poduzeti prikladne zastitne mjere u korist osoba koje koriste navedene

aparate. Na primjer potrebno je zabraniti pristup podrucju gdje se upotrebljava

stroj za tockasto varenje.

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava tehni¢ke standarde proizvoda

iskljuéivo za industrijsku i profeionalnu upotrebu. Nije zajaméena

sukladnost stroja sa osnovnim granicama koje se odnose na izlaganje ljudi

elektromagnetskim poljima kod kuéne upotrebe.

Operater mora slijediti nize navedene procedure kako bi smanjio izlaganje

elektromagnetskim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za to¢kasto varenje, Sto je blize moguce (ako su
prisutni).

- Drzati glavu i tijelo $to dalje moguce od kruga tockastog varenja.

- Nikada se ne smije navijati kablove za varenje (ako su prisutni) oko tijela.

- Ne smije se tockasto variti dok je tijelo usred kruga tockastog varenja. Drzati
oba kabla sa iste strane tijela.

- Spojiti povratni kabel struje za to¢kasto varenje (ako je prisutan) na komad
koji se tockasto vari Sto je blize moguce spoju koji se vrsi.

- Ne smije se tockasto variti pored stroja za tockasto varenje, sjedec¢i na njemu
ili naslanjajuci se na isti (minimalna udaljenost: 50cm).

- Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti blizu kruga to¢kastog varenja.

- Minimalna udaljenost:
- d=40cm (Fig. 1 );

- Stroj klasa A:

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda
iskljucivo za industrijsku i profesionalnu upotrebu.

Nije zajam¢ena elektromagnetska sukladnost stroja u domovima ili prostorijama
spojenima izravno na mrezu napajanja pod niskim naponom koja napaja zgrade
za kuénu upotrebu.

PREDVIDENA UPOTREBA

Uredaj se mora upotrebljavati za tockasto varenje jednog ili viSe limova od
celika sa niskim sadrzajem ugljika, sa promjenivim oblikom i dimenzijama,
ovisno o vr$enoj obradi.

A OSTALE OPASNOSTI é

OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA

NE SMIJU SE STAVLJATI RUKE BLIZU DIJELOVA U POKRETU!

Nacin rada stroja za tockasto varenje i promjenjivost oblika i dimenzija komada

koji se obraduje, sprijecavaju ostvarenje integrirane zastite protiv opasnosti od

gnjecenja gornjih udova: prsti, ruke, podlaktica.

Opasnost se mora smanjiti primjenom prikladnih preventivnih mjera:

- Operater mora imati prikladno iskustvo ili obuku o proceduri varenja sa
otpornikom sa ovom vrstom strojeva.

- Za svaku pojedinu vrstu obrade koja se vr$i mora se izvrsiti procjena rizika;
potrebno je osposobiti opremu i maske kojima se moze drzati i voditi komad
koji se obraduje kako bi se udaljile ruke od opasnog podrucja u blizini
elektrode.

- U sluéaju upotrebe prenosnog stroja za tockasto varenje: ¢vrsto uhvatiti
hvataljku sa obje ruke na prikladnim drSkama; uvijek drzati ruke dalje od
elektroda.

- U svim slucajevima gdje oblik komada to dopusta, regulirati udaljenost
izmedu elektroda tako da se ne prede hod od 6 mm.

- lzbjegavati da viSe osoba radi istovremeno sa istim strojem za tockasto
varenje.

- Neovlastenim osobama ne smije biti dopusten pristup radnom mjestu.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije ostaviti bez nadzora:u tom slucaju
obavezno iskljuciti stroj iz mreze napajanja; kod strojeva za tockasto varenje
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sa paljenjem pomocu pneumatskog cilindra, postaviti opéu sklopku na
polozaj “O” i blokirati se dostavljenim lokotom, odgovorna osoba mora
izvuci klju€ i pohraniti isti.

- Upotrebljavati isklju¢ivo elektrode predvidene za taj stroj (vidi popis
rezervnih dijelova) bez mijenjanja oblika istih.

- OPASNOST OD OPEKLINA
Pojedini dijelovi stroja za tockasto varenje (elektrode — rucke i obliznja
podruéja) mogu dostic¢i temperaturu veéu od 65°C: potrebno je upotrebljavati
prikladnu zastitnu odjecu.
Putiti da se komad koji se tek zavario ohladi, prije diranja!

- OPASNOST OD PREVRTANJA | PADA

- Postaviti stroj za tockasto varenje na vodoravnu povrsinu prikladne
nosivosti; pricvrstiti na plohu stroj za tockasto varenje (kada je to
predvideno u poglavlju “POSTAVLJANJE STROJA” ovog priruénika). U
protivnom, kod nagnutog ili nespojenog poda, pokretnih ploha, postoji
opasnost od prevrtanja.

- Zabranjeno je podizanje stroja za tockasto varenje, osim u slucaju izricito
predvidenom u poglavlju “POSTAVLJANJE STROJA” ovog priru¢nika.

- U slué€aju upotrebe strojeva na kolicima: iskljuciti stroj za to¢kasto varenje
iz elektricnog i pneumatskog sustava (ako je prisutan) prije premjestanja
jedinice na drugo radno mjesto. Paziti na prepreke i ostrinu terena (na
primjer kablovi i cijevi).

- NEPRIKLADNA UPOTREBA
Upotreba stroja za tockasto varenje za za bilo koju radnju razli¢itu od
predvidene, opasna je (vidi PREDVIDENA UPOTREBA)

A ZASTITE | POPRAVCI

Zastite i pokretni dijelovi oklopa stroja za to¢kasto varenje moraju biti na svom
mjestu prije spajanja stroja na mrezu napajanja.

POZOR! Bilo koja ru€na intervencija na pokretnim dijelovima stroja za tockasto
varenje koji se mogu dostici, na primjer:

- Zamijena ili servisiranje elektroda

- Regulacija polozaja rucki ili elektroda . .
MORA SE VRSITI DOK JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN I
ISKLJUCEN IZ MREZE ELEKTRICNOG | PNEUMATSKOG NAPAJANJA (ako je
prisutan). .

OPCA SKLOPKA BLOKIRANA NA POLOZAJU “0O”, A LOKOT JE ZATVOREN SA
1ZVUCENIM KLJUCEM kod modela sa pokretanjem pomo¢u PNEUMATSKOG
CILINDRA).

SKLADISTENJE

- Postaviti stroj i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez ambalaze) u zatvorene
prostorije.

- Relativna vlaga zraka ne smije prelaziti 80%.

- Sobna temperatura mora biti izmedu -15°C i 45°C.

Kod strojeva koji imaju rashladnu jedinicu na vodu i sobnu temperaturu ispod

0°C: dodati predvidenu antifriz tekucinu ili potpuno isprazniti hidrauli¢ki krug i

spremnik vode.

Uvijek je potrebno upotrijebiti prikladne mjere za zastitu stroja od vlage,

prljavstine i korozije.

2.UVOD | OPCI OPIS

2.1 UVOoD

Vertikalni Strojevi za toCkasto varenje sa zakrivlienom za varenje pod otporom (jedna

tocka).

Elektroni¢ko upravljanje snagom (tiristor) integrirani sa satom i limitatorom struje

izlazne struje.

Termicki zastitni uredaj sa signalizacijom (prekomjerni napon ili pomanjkanje vode za

hladenje).

Pokretanje stroja:

- modeli "PTE” : mehanicko na pedale sa regulirajuéom duzinom poluge;

- modeli "PCP”: pneumatsko sa cilindrom sa duplim efektom kojime se upravlja
ventilom na pedale, blokirnog sustava rada uslijed nedostatka mreZe i/ili napajanja
komprimiranog zraka.

N

.2 DODATNA OPREMA
Par rucki duzine 500mm, sa drzac¢ima elektroda i standardnih elektroda.
- Par rucki duzine 700mm, sa drzacima elektroda i standardnih elektroda.
Zakrivljene elektrode.
- Agregat za hladenje vodom sa zatvorenim krugom ( prikladno samo za PTE ili PCP
18).

3. TEHNICKI PODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA (FIG. A)

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za tockasto varenje

navedeni su na plocici sa osobinama sa sljede¢im znacenjem:

1- Broj faza i frekvenca linije napajanja.

2- Napon napajanja.

3- Snaga mreze pod stalnim rezimom (100%).

4-  Nominalna snaga mreze sa omjerom prekida od 50%.

5- Maksimalni napon elektroda u prazno.

6- Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

7- Sekundarna struja sa stalnim reZimom (100%).

8- Sirina i duzina rucki (standardno).

9- Minimalna i maksimalna snaga elektroda koja se moze regulirati.

10- Nominalni pritisak izvora komprimiranog zraka.

11- Pritisak izvora komprimiranog zraka potreban za dobivanje maksimalne snage
elektroda.

12- Protok rashladne vode.

13- Pad nominalnog pritiska rashladne tekucine.

14- Tezina uredaja za varenje.

15- Simboli koji se odnose na sigurnost Cije je znacenje navedeno u poglaviju 1 “
Op¢a sigurnost za varenje pod otporom”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plo€ice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za toc¢kasto varenje kojime raspolazete moraju biti navedeni
izravno na plo¢ici stroja za to¢kasto varenje.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI (FIG. B)

4. OPIS STROJA ZA TOCKASTO VARENJE
4.1 VELICINA STROJA ZA TOCKASTO VARENJE (FIG. C)

4.2 UREDAJI ZA KONTROLU | REGULACIJU

4.2.1 Komandna ploca (FIG. D1)

1- opca sklopka (kod modela PCP sa funkcijom zaustavljanja na polozaj “O” u slu¢aju
hitno¢e” koji se moze blokirati lokotom: lokot sa klju¢em);

signalizacijski ledovi:

a) - (zeleni) napon napajanja “ON”, kontrolni ¢ip “ON”,

2

b) =g (zeleni) varenje "ON" ( kontrolni modul tiristora ukljucen ),
c) ?:q, (2uti) termicki zastitni uredaj "ON” :varenje onesposobljeno (kod modela

PCP onesposobljen je i rad rucki).
3- "POWER”: potenciometar za regulaciju struje varenja;
4- "TIMER”: potenciometar za regulaciju vremena varenja;
5- <D ( tipka za pokretanje/resetiranje (mod. PCP);

6- %/éselektor samo pritisak (ne vari) / varenje (samo kod mod. PCP).

4.2.2 Matica za pritisak (FIG. D2)
Dosegljiv je tako da se otvore vrataSca na straznjem dijelu stroja za tockasto varenje;
omogucava regulaciju snage koju elektrode vr$e na prethodno tere¢enje opruge.

4.3 FUNKCIJA SIGURNOSTI | BLOKIRNOG SUSTAVA

4.3.1 Modeli PTE

Termicki zastitni uredaj

UkljuCuje se u slucaju prekomjerne temperature stroja za toc¢kasto varenje uslijed
pomanjkanja/nedovoljnog protok rashladne vode ili kod radnog ciklusa duzeg od
dozvoljene razine.

Ukljugivanje uredaja signalizirano je paljenjem Zutog leda (L.q, na komandnoj ploci.

EFEKT: blokiranje struje (onesposobljeno varenje).
PONOVNO USPOSTAVLJANJE: automatski, kod vra¢anja unutar dozvoljenih razina
temperature (gasenje Zutog leda).

4.3.2 Modeli PCP
Opc¢a sklopka
- Polozaj” O ” = otvoren, moze se zatvoriti lokotom (vidi poglavlje 1).

A POZOR! U polozaju "O” unutarniji pritezaci (L1+L2) za spajanje kabla za
napajanje su pod naponom.

- Polozaj” | ” = zatvoren: stroj za tockasto varenje se napajanja ali ne radi (STAND
BY) zeleni led upalien 1, .

Funkcija hitnoc¢e

Kad stroja za toCkasto varenje radi otvorenje (pol.
zaustavljanje u sigurnosnim uvjetima:

- onesposobljena struja;

- otvorenje elektroda (cilindar ispustanja);

- onesposobljeno automatsko ponovno paljenje.
POZOR! POVREMENO PROVJERITI ISPRAVAN RAD SIGURNOSNOG
ZAUSTAVLJANJA.

mopn

=>pol. ” O ” ) odreduje

Tipka za pokretanje <D

Potrebno je pritisnuti tipku za upravljanje varenjem (sa pneumatske pedale) u svakom

od slijedecih uvjeta:

- prilikom svakog zatvaranja opce sklopke (pol. ” O "=>pol. " | ”);

- nakon svakog uklju¢ivanja sigurnosnih/zastitnih uredaja;

- nakon povratka napajanja energijom (elektricnom i komprimiranim zrakom) koje je
prekinuto uslijed presjeka na vrhu ili kvara.

“POZOR! POVREMENO PROVJERITI ISPRAVAN RAD SIGURNOSNOG

PALJENJA.”

Selektor ciklusa =/ ~°
- Ciklus <L, : omogucava upravijanje stroja za totkasto varenje (sa pneumatske

pedale) bez varenja. Upotrebljava se za vrSenje pokreta rucki i za zatvaranje
elektroda bez ispostavljanja struje.

é OSTALA OPASNOSTI! | u ovome nacinu rada prisutna je opasnost

od gnje€enja gornjih udova: potrebno je primijeniti potrebne mjere (vidi poglavlje
sigurnost).

- Ciklus L, (normalni ciklus varenja) osposobljava stroj za tockasto varenje za
~

vrSenje varenja.

Termicki zastitni uredaj

UkljuCuje se u slucaju prekomjerne temperature stroja za toc¢kasto varenje uslijed
pomanjkanja ili nedovoljnog protoka rashladne vode ili radnog ciklusa (DUTY CYCLE)
duzem od termicke granice.

Uklju€enje je signalizirano paljenjem Zutog svjetle¢eg leda (L.q, na komandnoj ploci.

EFEKT: blokiranje struje (onesposobljeno varenje).
PONOVNO USPOSTAVLJANJE: ru¢no (pritisak na tipku<D) automatski, kod

vrac¢anja unutar dozvoljenih razina temperature (gasenje Zutog leda).

Sigurnosni uredaj komprimiranog zraka

UkljuCuje se u slucaju pomanjkanja ili pada pritiska (p < 2.5 + 3bara) linije napajanja
komprimiranim zrakom; ukljucenje se signalizirano ma manometru (0 + 3bara) koji se
nalazi na ulaznom sustavu komprimiranog zraka.

EFEKT: blokiranje pokreta: otvaranje elektroda (cilindar ispustanja); blokiranje struje
(varenje je onesposobljeno).

PONOVNO USPOSTAVLJANJE: ruéno (pritisak na tipku <D nakon vra¢anja unutar

dozvoljenih granica pritiska (signalizacija na manometru >>3bara).

5. POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! I1ZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA_ | ELEKTRICNE |
PNEUMATSKE PRIKLJUCKE DOK JE PUNTATRICE UGASEN | ISKLJUCEN IZ
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ELEKTRIGNE MREZE. . } i
ELEKTRICNE | PNEUMATSKE PRIKLJUCKE MORA IZBRSITI ISKLJUGIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA
Izvaditi stroj za tockasto varenje iz ambalaZze, izvrSiti spajanje kao $to je navedeno u
ovom poglavlju.

5.2 NACIN PODIZANJA STROJA (FIG.E)

Stroj za tockasto varenje se mora podizati pomoc¢u duplog konopa i kukama, koristeéi
prikladne prstene.

Strogo je zabranjeno podizati stroj na druge nacine (npr. na ru¢kama ili elektrodama).

5.3 POLOZAJ STROJA

Stroj je potrebno poloziti na dovoljno Siroko podrucje, bez prepreka, sa neometanim i
sasvim sigurnim pristupom komandnoj plo¢i i podrucju rada (elektrode).

Provjeriti da ne postoje zapreke na ulaznom ili izlaznom otvoru rashladnog zraka,
provjeravajuci da ne bude usisan sprovodni prah, korozivne pare, vlaga, itd.

Postaviti stroj za toc¢kasto varenje na ravnu plohu napravljenu od homogenog i
kompaktnog materijala (pod od betona ili sli¢nih fizickih osobina).

Fiksirati stroj za toCkasto varenje na pod pomocu Cetiri vijaka M10 koriste¢i za to
namijenjene rupe na podnozju; svaki element zajednickog fiksiranja mora jamciti otpor
na povlacenje od barem 60Kg (60daN).

Maksimalni teret

Maksimalni primjenijiv teret na donjoj ruéci (koncentriran na osovini elektrode) je 35Kg
(35daN).

5.4 SPAJANJE NA MREZU

5.4.1 Upozorenja

- Prije spajanja stroja na elektricnu mrezu, provjeriti da se podaci na ploc€ici stroja
podudaraju sa naponom i frekvencom mreze prisutne na mjestu gdje se postavlja
stroj.

- Stroj za tockasto varenje mora biti spojen iskljuivo na sustav napajanja sa
uzemljenim neutralnim sprovodnikom.

- Za sigurnost protiv indirektnog dodira, upotrebljavati diferencijalne sklopke
slijedece vrste:

- vrste A () za jednofazne strojeve;

- vrste B ( ) za trofazne strojeve.

- Kako bi se zadovoljili uvjeti Zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje
stroja za toCkasto varenje na tocke mreze napajanja koje imaju impendaciju manju
od od Zmax =0.066 ohm.

- Stroj za punktiranje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

Ako se stroj za punktiranje spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili
operater koji upotrebljava stroj mora provijeriti da li se stroj za punktiranje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

5.4.2 Spajanje kabla napajanja na stroj za tockasto varenje (FIG.F)

Ukloniti desnu bo¢nu plogu; postaviti uredaj za blokiranje kabla koji se dostavlja kod
predvidenog otvora na straznjoj ploci.

Prolaze¢i kroz uredaj za blokiranje kabla spojiti kabel napajanja na pritezae na
podnozje za napajanje (faze L1(N) - L2) i na priteza¢ na vijak zastitnog uzemljenja
-zuto zeleni provodnik).

Ovisno o modelu plo¢e pritezaca opremiti krajeve kabla kao Sto je navedeno u figuri
(FIG.F1, F2).

Blokirati kabel navijajuéi vijke drzaca kabla.

Vidi poglavlje “TEHNICKI PODACI” za minimalnu dozvoljenu sekciju provodnika.

5.4.3 Utikac i uti€nica

Spojiti kabel za napajanje na normalizirani utika¢ (3P+T : upotrebljavaju se samo 2
pola za spajanje 400V MEDUFAZNI; 2P+T: spajanje 230V JEDNOFAZNO) prikladnog
kapaciteta i osposobiti utiCnicu zasticenu osiguracima ili magnetotermickom
automatskom sklopkom; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na sprovodnik
uzemljenja (Zuto-zeleni) sustava napajanja.

Kapacitet i osobina intervencije osiguraca i magnetotermicke sklopke navedeni su u
poglavlju “OSTALI TEHNICKI PODACY” i/ili TAB. 1.

Ako se postavi viSe od jednog stroja za tockasto varenje, ciklicno rasporediti napajanje
izmedu faza kako bi se ostvarilo ravnomjernije opterecenje; primjer:

stroj za tockasto varenje 1: napajanje L1-L2;

stroj za tockasto varenje 2: napajanje L2-L3;

stroj za toc¢kasto varenje 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sustav kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa | ) sa posljediénim teskim
opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i stvarima (npr. pozar).

5.5 PNEUMATSKO SPAJANJE (FIG. G)

(samo mod. PCP)

- Osposobiti liniju komprimiranog zraka sa radnim pritiskom od barem 6 bara.
Postaviti MANOMETAR (koji se dostavlja) navijaju¢i ga u predvideni otvor sa
navojima na reduktoru pritiska.

- Kroz prikladni otvor koji se nalazi na straznjem dijelu stroja za to¢kasto varenje
spojiti fleksibilnu cijev za komprimirani zrak (& unutarnji 8+9) na priklju¢ak sustava
filtra reduktora-podmnazivaca na lijevoj strani; osigurati ¢vrsto drZzanje spoja
pomocu prikladne trake ili ogrlice. Unijeti ulje ISO FD22 u ¢aSu podmazivac¢a, kroz
prikladni ¢ep (vijak).

5.6 SPAJANJE RASHLADNOG KRUGA (FIG. H)

Potrebno je osposobiti cijev za dovod vode na temperaturi manjoj od 30°C, minimalnog
protoka (Q) veceg od onog koji je naveden u poglavlju TEHNICKI PODACI. Moze
se napraviti otvoreni rashladni sustav (odvodna voda) ili zatvoreni, samo da budu
postivani parametri temperature i protoka vode na ulazu.

Ukloniti lijevu boénu plocu kako bi se doprijelo do dovodnih i odvodnih fleksibilnih cijevi:
provuéi ih kroz previdene otvore na straznjoj ploci. Spojiti dovodnu cijev (oznacenu sa
naljepnicom) na vanjsku kanalizaciju provjeravajuéi ispravni odliv i protok odvodne
cijevi.

A POZOR! Varenije koje se vrsi bez strujanja vode ili sa nedovoljnim strujanjem
vode moze ostetiti stroj za to¢kasto varenje zbog oStecenja uslijed pregrijavanja.

6. VARENJE (Tockasto varenje)

6.1 PRETHODNE RADNJE

Prije poc¢imanja varenja (tockastog varenja) potrebno je izvrsiti odredene provjere
i regulacije, sa op¢om sklopkom na polozaju” O” (kod verzija PCP sa zatvorenim

lokotom) i sekcioniranim napajanjem komprimiranim zrakom (ISKLJUCENIM):

- Provjeriti da je elektricno spajanje ispravno izvrSeno, u skladu sa navedenim
napucima.

- Pokrenuti kruZenje rashladne vode.

- Prilagoditi promjer "d” kontaktne povrsine elektroda ovisno o debljini ”s” lima koji se
mora toc¢kasto variti, po omjerud =4 + 6 - \s.

- Staviti izmedu elektroda sloj koji odgovara sloju lima koji se mora to¢kasto variti;
provijeriti da su ru¢ke paralelne kada se ru¢no priblize jedna drugoj.

Ako je potrebno regulirati vijke za blokiranje drzaca elektroda popustajuci ih dok se
ne nade najidealniji poloZaj za posao koji se obavlja; ponovno naviti blokirne vijke
do kraja.

za fiksiranje na spoju donjeg drzaca rucke (vidi tehnicke podatke).

- Otvoriti sigurnosna vratasca koja se nalaze na straznjem dijelu stroja za tockasto
varenje, popustajuci Cetiri fiksirna vijka kako bi se dospjelo do matice za regulaciju
snage elektroda (klju¢ N.30).

PritiS¢u¢i oprugu (navijaju¢i maticu od lijeva na desno) elektrode ¢e postepeno
pojacati snagu, sa vrijednostima izmedu minimalne i maksimalne (vidi tehni¢ke
podatke).

Ta ¢e se snaga pojacati proporcionalno sa debljinom lima koji se mora tockasto
variti i sa promjerom vrha elektrode.

- Ponovno zatvoriti vrataSca kako bi se sprije€io ulazak stranih tijela i eventualni
dodir sa dijelovima pod naponom ili u pokretu.

- Kod modela PCP provjeriti spajanje komprimirang zraka, izvrsiti priklju¢ak cijevi za
napajanje pneumatske mreze; regulirati pritisak pomocu rucice reduktora dok se
ne ocita vrijednost od 6bara (90 PSI) na manometru.

6.2 REGULACIJA PARAMETARA

Parametri koji odlu€uju promjer (presjek) i mehanicko drzanje tocke su slijedeci:

- snaga elektroda (od N); 1 od N = 1.02 kg.

- promjer povrsine dodira elektroda (mm);

- struja varenja (kA);

- vrijeme varenja (ciklusi); (na 50Hz 1 ciklus = 0.02sekundi).

Moraju se stoga uzeti u obzir svi navedeni faktori prilikom regulacije stroja za tockasto

varenje jer isti djeluju medusobno sa Sirokim spektrom djelovanja

Ne smiju se ujedno zanemariti faktori koji mogu izmijeniti rezultate varenja, kao na

primjer:

- prekomijerni pad napona mreze;

- pregrijavanje stroja za tockasto varenje uslijed nedovoljnog hladenja ili nepostivanja
omjera prekida rada;

- prilagodavanje i dimenzije komada unutar rucki;

- Sirina izmedu rucki (moze se regulirati kod modela PTE-PCP 28);

- duzina rucki (vidi tehni¢ke podatke);

U nedostatku specificnog iskustva savjetuje se vrSenje nekoliko pokusaja tockastog

varenja, upotrebljavajucéi slojeve lima iste kvalitete i iste debljine koja se mora obraditi.

Bolje je upotrebljavati, ako je mogucée, jaku struju (regulacija pomoéu potenciometra

"POWER” od 20% do 100% kapaciteta stroj aza tockasto varenje) i kratka razdoblja

(regulacija pomoc¢u potenciometra”CYCLES” od 1 do 100).

6.3 PROCEDURA

- Iskljuciti opéu sklopku stroja za toCkasto varenje (pol. “ | ”); pali se zeleni led:
ispravno napajanje, stroj za tockasto varenje spreman za rad.

- Kod modela PCP: pritisnuti tipku <D “paljenje” i postaviti selektor ciklusa na %,:

polozaj varenja.
- Prisloniti na donju elektrodu lim koji se mora to¢kasto variti.
- Pokrenuti pedalu na kraju hoda (Model PTE), ili ventil na pedalu (Model PCP) kako
bi se postiglo:
A) zatvaranje limova izmedu elektroda sa prethodno postavljenom snagom;
B) prolaz struje varenja sa prethodno postavljenom ja¢inom i trajanjem (vrijeme)
koji su signalizirani paljenjem i gasenjem zelenog leda .

- Otpustiti pedalu nakon nekoliko sekundi (0.5 + 2s) od gaSenja zelenog leda (kraj
varenja); ovaj zastoj (odrzavanje) daje bolje mehanicke osobine tocci.
Tocka se smatra ispravno izvrSéenom kada tijekom pokuSavanja povlacenja
prouzrodi izvlagenje srzi tocke varenja iz jednog ili dva lima .

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE LA PUNTATRICE UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE
NAPAJANJA.

U verziji sa paljenjem pomoc¢u pneumatskog cilindra (mod. PCP) potrebno je
blokirati sklopku na polozaj “O” sa dostavljenim lokotom.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .

RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER.

- prilagodavanje/ponovno uspostavljanje promjera i profila vrha elektrode;

- provjera uskladivanja elektroda; N

- provjera hladenja elektroda i rucki (NE UNUTAR STROJA ZA TOCKASTO
VARENJE);

- provjera nategnutosti opruge (snaga elektroda);

- ispustanje kondenzacije i ponovno uspostavljanje razine ulja (ISO Fd22) u uredaju
za podmazivanje na ulazu komprimiranog zraka.

- provjera rashladivanja kablova i hvataljke controllo raffreddamento di cavi e pinza;

- provjeriti da je kabel za napajanje stroja za to¢kasto varenje i hvataljke Citav.

- zamijeniti elektrode i rucke;

- povremeno provijeriti razinu u spremniku vode za rashladivanje.

- povremeno provjeriti da ne postoji nikakvo curenje vode.

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE . .
RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO
ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTROMEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE NEGO STO UKLONITE PLOCE SA STROJA ZA
TOCKASTO VARENJE | PRISTUPITE UNUSTRASNJOSTI STROJA, POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1Z ELEKTRICNE | PNEUMATSKE MREZE NAPAJANJA (ako je prisutna).
Eventualne provjere vrSene pod naponom unutar stroja za tockasto varenje
mogu prouzrokovati teski strujni udar uslijed izravhog dodira dijelova pod
naponom i/ili ozljede uslijed izravnog dodira dijelova u pokretu.

Povremeno i u svakom slu€aju cesto, ovisno o upotrebi i prostornim uvjetima,
pregledati unutrasnjost stroja za toCkasto varenje i ukloniti prasinu i metalne Cestice
talozene na transformatoru, tiristori su€elju, suSelju dioda, ploci priteza¢a napajanja,
itd., putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 5 bara).
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Mlaz komprimiranog zraka se ne smije uperiti na elektronicka sucelja; iste eventualno

ocistiti mekom ¢etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom:

- provjeriti da kablovi nemaju oStecenu izolaciju ili da spojevi nisu oslabljeni-
oksidirani.

- podmazati pregibe i osovine.

- provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog kruga transformatora na spojevima
drzac¢a rucki dobro stisnuti i da nemaju tragova oksidacije ili pregrijavanja; isto
vrijedi i za vijke za blokiranje ruc¢ki i drzaca elektroda.

- provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog kruga transformatora na izlazne
poluge / pletenice dobro stisnuti i da nemaju tragova oksidacije ili pregrijavanja.

- provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog kruga transformatora (ako su prisutni)
dobro stisnuti i da nemaju tragova oksidacije ili pregrijavanja.

- provjeriti ispravni protok rashladne vode (zahtjevani minimalni protok) i savr§enu
nepropusnost cijevi.

- provjeriti eventualno ispustanje zraka.

- ako je potrebno smanjiti brzinu priblizavanja elektroda, regulirati stisak na odvod
pneumatskog cilindra pomocu prikladnih vijaka postavljenima na glavama cilindra.

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i kablove kao $to su
bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima
koji mogu posti¢i visoku temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili
prije, pazeéi da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

U SLUCAJU NEZADOVOLJAVAJUCEG RADA | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIH
PROVJERA, ILI PRIJE OBRACANJA VASEM SERVISU, PROVJERITE SLIJEDECE:
- sa zatvorenom opéom sklopkom stroja za to¢kasto varenje (pol. “ | ”) zeleni led

- je upaljen; u protivnom, nepravilnost je u sustavu napajanja (kablovi, uti¢nica

i utika¢, osiguraci, prekomjerni pad napona, itd.).
- ako nije upaljen zuti led h' (uklju€enje termickog zastitnog sustava); pricekati

gasenje leda za ponovno paljenje stroja za tockasto varenje (mod, PCP tipka <D

); provjeriti ispravno strujanje rashladne vode i eventualno smanjiti omjer prekida
ciklusa rada.

- sa pokrenutom pedalom ili cilindrom pokreta¢ elektrickog upravljanja mora stvarno
zatvoriti krajnje dijelove (kontakte) dajuci suglasnost elektronickom cipu: zeleni led
q}, upaljen tijekom postavljenog razdoblja.

- da elementi koji ¢ine sekundarni sustav (spoj drzaca rucki - ru¢ke zaci elektroda )
nisu neefikasni zbog popustenih vijaka ili oksidacije.

- da su parametri varenja (snaga i promjer elektroda, trajanje i struja varenja)
prilagodeni radu koji se vrsi.

Kod modela PCP:
- da pritisak komprimiranog zraka nije maniji od granice paljenja zastitnog uredaja;
- da selektor ciklusa nije pogre$no postavljen na polozaj (samo pritisak - ne

vari);
- da nije pritisnuta tipka panenja<Dnakon svakog zatvaranja opcée sklopke ili

nakon svakog paljenja zastitnih/sigurnosnih uredaja:
a) nedostatak napona mreze;

b) nedostatak/manjak pritiska komprimiranog zraka;
c) pregrijavanje.
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KONTAKTINIO SUVIRINIMO |RANGA PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM
NAUDOJIMUL.
Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas “taskinio suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI KONTAKTINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi biti pakankamai gerai susipazines su saugiu taskinio
suvirinimo aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su kontaktinio
suvirinimo procesu, taip pat iSmanyti apie atitinkamas apsaugos priemones bei
veiksmus avariniy situacijy atveju.

Siame taskinio suvirinimo aparate (tik versijose, kuriose paleidimas vyksta
pneumatinio cilindro pagalba) yra numatytas pagrindinis jungiklis su avarinés
biklés funkcijomis, jis yra aprapintas uzraktu uzblokavimui padétyje “O”
(atviras).

Uzrakto raktas turéty bati iSduodamas tik patyrusiam operatoriui ar asmeniui,
specialiai apmokytam atlikti jam pavestus uzdavinius bei informuotam apie
galimus pavojus, kurie gali kilti suvirinimo proceso metu ar netinkamai
naudojant taskinio suvirinimo aparata.

Jei operatoriaus néra, jungiklis turi bati nustatytas “O” padétyje bei uzblokuotas
uzdaru uzraktu, jame neturi bti paliktas raktas.

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis numatyty standarty ir darbo
saugos reikalavimy.

- Taskinio suvirinimo aparatas turi biti sujungiamas su maitinimo sistema tik
neutraliu jzemintu laidininku.

- |sitikinti, ar maitinimo lizdas yra taisyklingai sujungtas su apsauginiu

Zeminimu.

- Nenaudoti susidévéjusiy kabeliy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

- Taskinio suvirinimo aparata eksploatuoti prie 5°C - 40°C suspausto oro
aplinkos temperatiros bei prie dregmeés, kuri turi bati lygi 50% temperatarai
iki 40°C ir 90% temperatirai iki 20°C.

- Taskinio suvirinimo aparato nenaudoti drégnose ar Slapiose vietose arba
lyjant lietui.

- Suvirinimo laidy sujungimas ir bet kokios eilinés prieziliros operacijos su
svirtimis ir/arba elektrodais turi biti atliekamos iSjungus taskinio suvirinimo
aparata ir jj atjungus i$ elektros tinklo ir pneumatinés sistemos (jei yra).
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).

- Taskinio suvirinimo aparatuose, paleidziamuose pneumatinio cilindro
pagalba, pagrindinj jungiklj baitina uZzblokuoti tiekiamu uzraktu “O” padétyje.
Tokios pat proceduros turi biti laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo
arba prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatai ausinami
vandeniu), bei kiekvieng karta atliekant remonto darbus (neeilinés priezitros
operacijas).

Ve VAV

- |ranga draudziama eksploatuoti aplinkoje, kuri yra klasifikuota kaip sprogimo
rizikos dél dujy, dulkiy arba riiko zona.

- 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.).

- Palikti ka tik suvirinta gaminj atausti! Niekada nedéti gaminio netoli degiy
medziagy

- Uztikrinti tinkama védinima arba priemones, reikalingas suvirinimo damy
iStraukimui elektrody prieigose; yra bitinas sisteminis suvirinimo damy
limito jvertinimas priklausomai nuo jy sudéties, koncentracijos bei asmeny
buvimo tokioje aplinkoje trukmés.

POOE®

Visada dévéti akis apsaugancms spemallus apsauglnlus akinius.

- Deévéti apsaugine aprangaq ir pirStines, Sios apsauginés priemonés turéty bati
tinkamos kontaktinio suvirinimo darbams.

- TriukSmas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireiskia
lygus arba didesnis nei 85db(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEP,d), biitina
naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

)

EMEF

HOPRE®H®

- Taskinio suvirinimo srovés praejlmas salygoja elektromagnetiniy lauky
susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kal 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 i$skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.

Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio

asmenims nustatytos galiojanc€ios 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 suvirinimo kontiro.

- Niekada nevynioti taskinio suvirinimo laidy (jei jie yra) aplink savo kina.

- Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kiinas yra suvirinimo kontare. 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 suvirinimo konturo metaliniy magnetiniy daikty.

- Minimalus atstumas:
-d=40cm (| pav.);

- Aklasés franga:

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 jtampos maitinimo tinklu,
skirtu buitinéms reikméms.

NUMATYTAS NAUDOJIMAS

Iranga turi bati naudojama taskiniam vienos ar keliy plieno ploks¢iy su nedideliu
kiekiu anglies suvirinimui, Sios plokstés gali bati jvairios formos ir matmeny,
priklausomai nuo norimo atlikti darbo.
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VIRSUTINIY GALUNIY PRISPAUDIMO RIZIKA

NELAIKYTI RANKUY NETOLI JUDANCIY DETALIY!

Skirtingi taskinio suvirinimo aparato veikimo budai, apdirbamy gaminiy formy

ir apimciy jvairové neleidzia sukurti universalaus integruoto mechanizmo,

apsaugancio nuo virsutiniy galaniy - pirsty, plastaky, dilbiy prispaudimo rizikos.

Rizika turéty bati sumazinta panaudojant tinkamas prevencines apsaugos

priemones:

- Operatorius turi bati patyres arba supazindintas su kontaktinio suvirinimo
procesu bei apmokytas darbui su Sios rasies jranga.

- Turéty bati jvertintas kiekvienos norimos atlikti operacijos rizikos laipsnis;
labai svarbu pasirapinti atitinkamais jrankiais ir apsauginémis maskuotémis,
pritaikytomis apdirbamo gaminio laikymui ir nukreipimui taip, kad rankos
iSlikty nutolusios nuo pavojingos prie elektrody esanéios zonos

- Portatyvinio taskinio suvirinimo aparato naudojimo atveju: tvirtai laikyti
laikiklj abiejom rankom suémus uz atitinkamy rankeny; rankas visada
iSlaikyti nutolusias nuo elektroduy.

- Visais atvejais, jeigu tai leidzia apdirbamo gaminio pavidalas, sureguliuoti
elektrody nuotolj, kuris eigos bégyje neturéty virsyti 6 mm.

- Neleisti, kad tuo pac¢iu metu su vienu taskinio suvirinimo aparatu dirbty
daugiau nei vienas asmuo.

- | darbo zong neturi bati jleidziami pasaliniai asmenys.

- Nepalikti taskinio suvirinimo aparato nesaugomo: tokiu atveju jij bitina
atjungti nuo maitinimo tinklo; taskinio suvirinimo aparatuose, kurie
paleidziami pneumatinio cilindro pagalba, nustatyti pagrindinj jungiklj “O”
padeétyje ir uzblokuoti aparatg tiekiamu uzraktu, jo raktas turi biti iStrauktas

-81-



ir saugomas atsakingo asmens Zinioje.
- Naudoti tik Siam aparatui numatytus elektrodus (zilréti atsarginiy daliy
sarasa) nekeiciant jy formos.

- NUDEGIMUY RIZIKA
Kai kurios taskinio suvirinimo aparato detalés (elektrodai - svirtys ir netoli
ju esancios vietos) gali pasiekti net aukstesne nei 65°C temperatiira: batina
devéti tinkama apsaugine apranga.
Pries$ palieciant ka tik suvirinta gaminj, leisti jam atvésti!

- NUVIRTIMO IR NUKRITIMO PAVOJUS

- Taskinio suvirinimo aparata pastatyti ant horizontalaus pavirsiaus,
galin¢io atlaikyti atitinkama svorj. Aparata pritvirtinti prie darbastalio
(jei tai yra numatyta Sio instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”).
PrieSingu atveju, prie nelygios ar sutrikinéjusios grindy dangos, judanciy
darbastaliy, iSkyla prietaiso nuvirtimo pavojus.
Draudziama pakelti taskinio suvirinimo aparata, iSskyrus atvejus, jei tai
numatyta instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”.
Jei naudojami aparatai su veziméliais: prieS perkeliant jranga | kita
darbo zona, atjungti taskinio suvirinimo aparata nuo elektros tinklo
ir pneumatinés sistemos (jei ji yra). Atkreipti démesj j kliatis ir grindy
nelygumus (pavyzdziui, laidus ir vamzdzius).

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]|
Taskinio suvirinimo aparato naudojimas bet kokioms operacijoms,
skirtingoms, nei numatyta (ziaréeti NUMATYTAS NAUDOJIMAS) yra labai
pavojingas.

& APSAUGINIAI [TAISAI IR PRIEMONES

Pries$ prijungiant taskinio suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, ar
apsauginiai jtaisai ir judancios gaubto dalys yra tinkamoje padétyje.

DEMESIO! Bet kokios rankinés operacijos su taskinio suvirinimo aparato
judanciomis dalimis, tokios kaip:

- Elektrody pakeitimo ir techninés prieziiiros darbai

- Svirciy arba elektrody padéties reguliavimas

TURI BUTI ATLIEKAMOS TIK ISJUNGUS TASKINIO SUVIRINIMO APARATA IR
ATJUNGUS J| NUO MAITINIMO TINKLO IR PNEUMATINES SISTEMOS (jei ji yra).
Modeliuose, paleidziamuose PNEUMATINIO CILINDRO pagalba, PAGRINDINIS
JUNGIKLIS TURI BUTI UZBLOKUOTAS UZRAKTU “O” PADETYJE, O JO
RAKTAS ISTRAUKTAS).

LAIKYMAS

- Aparata ir jo priedus (supakuotus arba ne) pastatyti uzdaroje patalpoje.

- Atitinkama drégmé ore neturi virSyti 80%.

- Aplinkos temperatira turi bati nuo -15°C iki 45°C.

Jei aparatas yra apripintas ausinimo vandeniu sistema, o aplinkos temperatira
yra zemesné uz 0°C: jpilti numatyto antifrizo arba visiSkai iStustinti hidrauline
sistema ir vandens talpa.

Visada naudoti tinkamas priemones, apsaugancéias aparata nuo drégmeés,
nesvarumy ir korozijos.

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1 [VADAS

Koloniniai taskinio suvirinimo aparatai varziniam suvirinimui (vienas antgalis) su

kreivalinijine trajektorija nusileidZianciu elektrodu.

Integruotas elektroninis galingumo valdymas (tiristoriai) su laiko Zymekliu ir pradinés

Srovés ribotuvu.

Siluminis saugiklis su signalizavimo jtaisu (perkrova arba ausinimo vandens trikumas).

Paleidimas:

- ”PTE” modeliuose: mechaninis, pedalas su reguliuojamu svirtelés ilgiu;

- ”PCP” modeliuose: pneumatinis, dvigubo poveikio cilindras, valdomas nuo
pedalo pavidalo voztuvo. Darbo eigos uzblokavimas dél pernelyg Zemos tinklo
tampos ir/arba nepakankamo suspausto oro tiekimo.

2.2 UZSAKOMI PRIEDAI

- Svirciy pora, ilgis 500mm, su elektrody gnybtais ir standartiniais elektrodais.
- Svirciy pora, ilgis 700mm, su elektrody gnybtais ir standartiniais elektrodais.
- ISlenkti elektrodai.

- Uzdaro kontdro ausinimo vandeniu sistema ( tinka tik PTE arba PCP 18).

3. TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENU LENTELE (PAV. A)

Pagrindiniai duomenys, susije su taskinio suvirinimo aparato naudojimu ir darbo

galimybémis, yra apibendrinti duomeny lenteléje su tokiomis reikSmémis:

1-  Faziy skaicius ir maitinimo linijos daznis.

2-  Maitinimo jtampa.

3- Tinklo galingumas nuolatiniame rezime (100%).

4-  Nominali tinklo galia, kai apkrovimo ciklas yra 50%.

5- Maksimali tus¢ios eigos jtampa elektrodams.

6- Maksimali srové prie elektrody trumpo sujungimo.

7- Srové antriniame nuolatiniame rezime (100%).

8- Svirciy plotis ir ilgis (standartas).

9-  Minimalus ir maksimalus reguliuojamas elektrody pajégumas.

10- Nominalus suspausto oro Saltinio slégis.

11- Suspausto oro $altinio slégis, reikalingas maksimaliai elektrody jégai iSgauti.

12- AuSinimo vandens srové.

13- Nominalaus ausinimo skysc¢io slégio kritimas.

14- Suvirinimo prietaiso masé.

15- Su darbo sauga susije simboliai, kuriy reikSmés yra pateikiamos 1 skyriuje “
Bendri saugumo reikalavimai varziniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksc¢iau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir
skaiciy reik8miy paaiskinimui; tikslds jasy turimo taskinio suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny, lenteléje ant paties prietaiso.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS (PAV. B)

4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 TASKINIO SUVIRINIMO APARATO STRUKTURA IR GABARITAI (PAV. C)

4.2 VALDYMO |TAISAI IR REGULIAVIMAS

4.2.1 Valdymo skydas (PAV. D1)

1- pagrindinis jungiklis (PCP modeliuose su uzrakinama "O” padétimi- avarinio
sustabdymo funkcija: gamintojo tiekiamas uZraktas su raktais);

2- signaliniai Sviesos diodai:
a) - (Zalias) maitinimo jtampa “ON” , valdymo skydas “ON”,

b) %ﬁ. (zalias) suvirinimas "ON” ( aktyvus valdymo tiristoriais elementas),
?:q, (geltonas) Siluminis saugiklis "ON”: suvirinimas sustabdytas (PCP

modeliuose sustabdomas ir svirties veikimas).
3- "POWER”: suvirinimo srovés reguliavimo potenciometras;
4- "TIMER”: suvirinimo trukmés reguliavimo potenciometras;
5- <D (paleidimo/duomeny atnaujinimo mygtukas (PCP modeliuose);

6- %/étlk slégio (suvirinimas nevyksta) / suvirinimo selektorius (tik PCP
modelluose)

4.2.2 Kompresijos verzlé (PAV. D2)
Yra pasiekiama atidarius taskinio suvirinimo aparato uzpakalingje dalyje esantj langelj;
leidZia reguliuoti elektrody jégq veikiant spyruoklés tampruma.

4.3 APSAUGINES FUNKCIJOS IR PRIETAISO UZBLOKAVIMAS

4.3.1 PTE modeliai

Siluminis saugiklis

Isijungia taskinio suvirinimo aparato perkaitimo atveju, kuris gali jvykti dél ausinimo
vandens trikumo/nepakankamo tiekimo arba kai darbo ciklas virsija leistinas ribas.
Siluminio saugiklio jsijungima parodo geltono Sviesos diodo uzsidegimas ?’I: ant

valdymo skydo.

POVEIKIS: uzblokuojamas srovés tiekimas (suvirinimas sustabdomas).
DARBO ATSINAUJINIMAS: automatiSkas, kai vel sugriztama |
temperatdros ribas (geltonas Sviesos diodas nebedega).

leidZziamas

4.3.2 PCP modeliai
Pagrindinis jungiklis
- " 07 padétis = uZraktas atviras (zidréti 1 skyriy).

A ISPEJIMAS! "O” padétyje vidiniai maitinimo kabelio sujungimo gnybtai
(L1+L2) yra jtampoje.

“1” padétis = uzdaras: | taskinio suvirinimo aparata yra tiekiamas maitinimas, bet
jis neveikia (STAND BY), dega Zalias Sviesos diodas -, .

Avarinés padéties funkcija

Taskinio suvirinimo aparatas priklausomai nuo to, kurioje padétyje yra sustabdomas
(“I" padeétis => “ O ” padétis), susiduria su tokiomis saugos salygomis:

- sustabdoma srové;

- elektrody atsidarymas (iskrovimo cilindras);

- sustabdomas automatinis paleidimas i$ naujo.

“DEMESIO! PERIODISKAI TIKRINTI, AR TAISYKLINGAI IR SAUGIAI DIRBA
SUSTABDYMO SISTEMA.”

Paleidimo mygtukas <D

S| mygtuka reikia paspausti, norint valdyti suvirinimo operacijas (pneumatinio pedalo

pagalba) prie tokiy salygu:

- kiekveng kartg uzrakinus pagrindinj jungikl (“ O ” padétis =>“ | ”

- kiekvieng karta po saugos/ apsauginiy jtaisy isijungimo;

- vél atsinaujinus energijos (elektros ir suspausto oro) tiekimui, jei prie$ tai jis buvo
nutrauktas pasirinkus arba dél gedimo.

“DEMESIO! PERIODISKAI TIKRINTI,

PALEIDIMO SISTEMA.”

ey o,

Ciklo selektorius —~/ ~_
- CiklasLy : leidzia valdyti taskinio suvirinimo aparatg (pneumatinio pedalo

pagalba)”neatliekant suvirinimo darby. Jis naudojamas atliekant svir¢iy judesius
ir uzblokuojant elektrodus be srovés tiekimo .

é KITI PAVOJAI! Ir Siame darbo reZime egzistuoja virSutiniy galdniy

suspaudimo pavojus: batina imtis atitikamy atsargumo priemoniy (zidréti skyriy
apie darbo sauga).
- Ciklas L, (normalus suvirinimo ciklas) nustato taskinio suvirinimo aparatg

padétis);

AR TAISYKLINGAI DIRBA SAUGAUS

~
suvirinimo darby atlikimui.

Siluminis saugiklis

Isijungia taskinio suvirinimo aparato perkaitimo atveju, kuris gali jvykti dél ausinimo
vandens trikumo arba nepakankamo tiekimo arba kai darbo ciklas (DUTY CYCLE)
vir§ija leistinas temperatdros ribas.

Siluminio saugiklio jsijungima parodo geltono Sviesos diodo uZsidegimas h, ant

valdymo skydo.
POVEIKIS: uzblokuojamas srovés tiekimas (suvirinimas sustabdomas).
DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (reikia paspausti mygtukq@), kai veél

sugriztama | leidziamas temperatdros ribas [geltonas Sviesos diodas nebedegal.

Suspausto oro saugiklis

Isijungia suspausto oro tiekimo trikumo arba slégio kritimo atveju (p < 2.5 + 3bar);
isijungimg parodo manometro, esancio ant suspausto oro sistemos j€jimo, parodymai
(0 + 3bar).

POVEIKIS: judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas (iSkrovimo cilindras);
sustabdoma sroveé (suvirinimas sustabdomas).

DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (reikia paspausti mygtuka@ kai veél

sugriztama | leidziamas slégio ribas (manometro parodymas >>3bar).

5. INSTALIAVIMAS

A |SPEJIMAS! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY BEI
PNEUMATINIY SUJUNGIMYU OPERACIJAS TIK KAI TASKINIO SUVIRINIMO
APARATAS YRA VISISKAI ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
ELEKTRINIUS IR PNEUMATINIUS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES AR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.
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5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti taskinio suvirinimo aparata, atlikti sujungimus, kaip nurodyta Siame skyriuje.

5.2 PRIETAISO PAKELIMO BUDAI (PAV.E)

Taskinio suvirinimo aparato pakélimas turi bati atliekamas dvigubos virvés ir kabliy,
pagalba, naudojant specialius Ziedus.

Grieztai draudziama taskinio suvirinimo aparatg priristi kitokiais bldais, nei nurodyta
Siame instrukcijy vadove (pavyzdziui, risti uz svirciy arba elektrody).

5.3 PRIETAISO PASTATYMAS

Prietaiso instaliavimui parinkti pakankamai erdvig vieta, kurioje neturéty bati klia¢iy
saugiam priéjimui prie valdymo skydo ir darbo zonos (elektrody).

|sitikinti, ar néra blokuojamas ausinimo sistemos oro i$éjimas ir j¢jimas, patikrinti, ar
néra jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, drégmeé, ir t.t.

Taskinio suvirinimo aparatg pastatyti ant lygaus pavirSiaus, pastarojo sudétis turi
badti homogeniné arba suderinama (betoninés arba panaSiomis fizinémis savybémis
pasizymincios grindys).

Taskinio suvirinimo aparatq pritvirtinti prie Zemés keturiais varztais M10, naudojantis
atitinkamomis skylémis, esan¢iomis ant pagrindo; kiekvienas atskiras pritvirtinimo prie
grindy elementas turi garantuoti bent 60Kg (60daN) islaikyma.

Maksimalus apkrovimas

Maksimalus apatinés srovés apkrovimas (koncentruotas ant elektrodo plokstés) yra
35Kg (35daN).

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 jZemintu laidininku.

- Siekiant uztikrinti apsauga nuo netiesioginio kontakto, naudoti tik tokios risies
diferencialinius perjungiklius:

- Atipo () vienfaziams aparatams;
- B tipo ( ) trifaziams aparatams.

- Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas
taskinio suvirinimo aparato sujungimas su maitinimo linijos sasajos taskais,
kuriuose pilnutiné varza yra Zzemesné nei Zmax =0.066 ohm.

- Ta$kinio suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamy,

reikalavimuy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé
uz patikrinimg, ar taskinio suvirinimo aparatas gali bdti prijungiamas, tenka
instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis | energijos tinkly paskirstymo
valdytojaq).

5.4.2 Maitinimo kabelio prijungimas prie taskinio suvirinimo aparato (PAV. F)
Nuimti deSinj Soninj skyda; netoli ant uzpakalinio skydo numatytos skylés, sumontuoti
tiekiama kabelio laikikl].

Leidziant maitinimo kabeliui praeiti pro kabelio laikiklj, ji prijungti prie maitinimo
elemento gnybty (fazés L1(N) - L2) ir prie apsauginio {Zeminimo gnybtinio varzto —
geltonas Zalias laidininkas).

Priklausomai nuo gnybty dézés modelio, paruosti laido terminalus kaip parodyta
paveikslélyje (PAV.F1, F2) .

UzZblokuoti kabelj uzverziant kabelio laikiklio varztus.

Dél leidziamo minimalaus laidininky skersmens, Zzidréti paragrafg “TECHNINIAI
DUOMENYS”.

5.4.3 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg atitinkamos galios kiStuka (3P+T (poliai
+ zemé) : 400V INTERFAZINIAM sujungimui yra naudojami tik 2 poliai ; 2 P+T (poliai
+ zemeé): 230V VIENFAZES sujungimui) paruosti tinklo lizda, apruplnta Iyd2|a|S|a|s
saugikliais arba automatiniu magnetoSiluminiu perjungikliu; atitinkamas |Zeminimo
terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos [Zeminimo laidu (geltonas-zalias).
LydZiyjy saugikliy ir magnetoSiluminio perjungiklio jsijungimo salygos ir galingumas
yra pateikiami paragrafe “KITI TECHNINIAI DUOMENYS” ir/arba 1 LENT.

Jeigu yra instaliuojama i$ karto keletas taskinio suvirinimo aparatuy, cikliSkai paskirstyti
maitinima tarp trijy faziy taip, kad baty pasiekta subalansuota apkrova; pavyzdziui:

1 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L1-L2;

2 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L2-L3;

3 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L3-L1;

A DEMESIO! Aukséiau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé), tai salygoja rimta pavojy
asmenims (pav., elektros smiigio) ir materialinéms gérybéms (pav., gaisro).

5.5 PNEUMATINIS SUJUNGIMAS (PAV. G)

(t|k PCP modeliams)
Paruosti suspausto oro linijg bent 6 bary darbo slégio tiekimui.
Sumontuoti MANOMETRA (tiekiamas su prietaisu), ji prisukti atitinkamoje
srieginéje ertméje ant slégio reduktoriaus.

- Pro atitinkama praéjimo anga, esancig taskinio suvirinimo aparato uZpakalinéje
dalyje, sujungti lanksty vamzdj suspaustam orui (vidinis @&- 8+9) su filtro
reduktoriaus-teptuvo sistemos antvamzdziu, pasiekiamu nuo kairiojo Sono;
sujungimo tvirtuma sustiprinti atitinkamu dirZeliu arba ribotuvu. Pro specialy kamstj
(varzta) | teptuvo stikline jvesti alyva ISO FD22.

5.6 AUSINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI (PAV. H)

Reikia paruosti vandens tiekimo vamzdyna, kurio temperatdra neturéty virSyti
30°C, o minimali apkrova (Q) turi bati ne Zemesné, nei nurodyta TECHNINIUOSE
DUOMENYSE. Gali bati sukurta atvira (sugriztantis vanduo iSpilamas) arba uzdara
ausinimo grandiné, svarbiausia yra atsizvelgti | vandens temperaturos ir {éjimo
apkrovos parametrus.

Norint pasiekti vandens tiekimo ir sugrizimo lanks¢ius vamzdzius, nuimti kairjjj Soninj
skyda: vamzdzius reikia pravesti pro atitinkamas angas, numatytas ant uZpakalinio
skydo. Sujungti tiekimo vamzdj (pazyméta nurodomaja etikete) su iSorine vandens
kanalizacija, [sitikinant, ar vyksta taisyklingas atgalinis iSleidimas ir ar normali
sugrizimo vamzdzio vandens srove.

A ISPEJIMAS! Suvirinimo operacijos, atliktos be vandens arba prie

nepakankamo jo srauto, gali salygoti taskinio suvirinimo aparato sugadinima dél jo
perkaitimo.

6. SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas)

6.1 PRELIMINARIOS OPERACIJOS

Pre$ atliekant bet kokias suvirinimo (taskinio suvirinimo) operacijas, batina atlikti visg

eile patikrinimy ir sureguliavimy. Jy metu pagrindinis jungiklis turi bati ” O” padétyje (o

PCP versijose su uzblokuotu uzraktu) ir pasirinktas suspausto oro maitinimo tiekimas

(NESUJUNGTAS)

Patikrinti, ar elektros sujungimai yra atlikti taisyklingai ir pagal auk$¢iau pateiktas
instrukcijas.

- Paleisti | cirkuliacijg ausinimo vandenj.

- Pritaikyti elektrody kontaktinio pavirSiaus skersmenj "d” pagal norimy suvirinti
laksty storj "s”, santykis turéty batid =4 + 6 - Vs

- Tarp elektrody reikia jvesti analogiska storj kaip ir norimy, suvirinti laksty; jsitikinti,
kad svirtys, priartintos rankiniu badu, baty lygiagrecios.

Jei reikia, atlikti sureguliavima atsukant elektrody gnybty blokuojancius varztus
pakol bus atrasta labiausiai darbui tinkanti padétis; vel kruop$¢&iai ir iki pat galo
uzsukti blokuojancius varztus.

PTE ir PCP28 modeliuose gali bati reguliuojamas ir plotis tarp svirciy, reikia
paderinti apatinio svirties laikiklio sujungimo blokavimo varztus (zidréti techninius
duomenis).

- Atidaryti taskinio suvirinimo aparato uZpakalinéje dalyje esancias apsaugines
dureles atsukant keturis blokuojancius varztus bei pasiekiant elektrody jégos
reguliavimo verZle (raktas nr.30).

Suspaudiiant spyruokle (deSiniapusis verzlés priverzimas) elektrodai veikia
augancia jéga, kurios minimalds ir maksimallds dydziai yra pateikti (Zidréti
techninius duomenls)

Si jéga proporcingai i$augs didéjant norimo suvirinti laksto storiui ir elektrodo galo
skersmeniui.

- Vel uzdaryti dureles, tokiu badu bus iSvengta pasaliniy kiny patekimo | prietaiso
vidy bei galimy atsitiktiniy jy kontakty su judanc¢iomis dalimis su jtampa.

- PCP modeliuose patikrinti suspausto oro sujungimus, atlikti maitinimo vamzdziy
prijungima prie pneumatinio tinklo; sureguliuoti slégj reduktoriaus rankenélés
pagalba pakol manometre bus nuskaitoma 6bary (90 PSI) verté.

6.2 PARAMETRUY REGULIAVIMAS

Parametrai, kurie apibréZia tasko skersmenj (sekcijg) ir mechaninj iSlaikyma, yra $ie:

- elektrody jéga (da N); 1 da N = 1.02 kg.

- elektrody kontaktinio pavir§iaus skersmuo (mm);

- suvirinimo srové (kA);

- suvirinimo laikas (ciklas); (prie 50Hz 1 ciklas = 0.02 sekundés).

Reguliuojant taskinio suvirinimo aparata, turi bati atsizvelgiama | visus Siuos auksciau

iSvardintus faktorius, nes jie be to yra ir veikiami vienas kito santykinai placiose ribose.

Be to, negalima pamirsti ir kity faktoriy, galinCiy turéti jtakos darbo rezultatams, tokiy

kaip:

- pernelyg didelis jtampos kritimas maitinimo linijoje;

- ta8kinio suvirinimo aparato perkaitimas, kurj salygoja nepakankamas au$inimas
arba apkrovimo ciklo nesilaikymas;

- svir€iy viduje esanc¢iy gaminiy struktdra ir gabaritai;

- plotis tarp svir€iy (reguliuojamas PTE-PCP 28 modeliuose);

- svir€iy ilgis (Zidreti techninius duomenis);

Trikstant atitinkamy suvirinimo darby patirties, patariama atlikti kelis taskinio

suvirinimo bandymus naudojant tokios pat riasies bei storio lakStus bei norimo suvirinti

dirbinio storio pavyzdzius.

Jei jmanoma, naudoti auks$tesne srove (reguliavimas potenciometru "POWER”

nuo 20% iki 100% taskinio suvirinimo aparato galios) ir trumpas darbo trukmes

(reguliavimas potenciometru "CYCLES” nuo 1 iki 100).

6 3 PROCESAS
Uzdaryh taskinio suvirinimo aparato pagrindinj jungikli (" | 7 padétis); uzsidega
Zalias Sviesos diodas: maitinimas taisyklingas, taskinio suvirinimo aparatas yra
pasiruo$es darbui.

- PCP modelis: paspausti mygtuka@ ‘paleidimas” ir nustatyti ciklo selektorlq%

suvirinimo padétyje.
- Padéti ant apatinio elektrodo norimus suvirinti lakstus.
- Iki pat galo nuspausti pedalg (PTE modelis), arba pedalo pavidalo voztuvg (PCP
modelis), tai sglygos:
A) laksty uzdaryma tarp elektrody atitinkamai veikiant nustatyta jéga;
B) suvirinimo srovés peréjima pagal nustatytg intensyvuma ir trukme (laika), Sias
vertes signalizuos uzgestantis ir uzsidegantis Zalias Sviesos diodas =2

- Po keliy akimirky (0.5 + 2s) nuo zalio Sviesos diodo uzgesimo (suvirinimo pabaiga)
atleisti pedalg; Sis uzdelsimas (iSlaikymas) suteikia taSkui geresnes mechanines
savybes.

Laikoma, jog tasko atlikimas yra taisyklingas, jei tikrinant pavyzdélj traukimo
bandymu, i$ vieno i$ dviejy laksty iSgaunamas suvirinimo tasko pagrindas.

7. TECHNINE PRIEZIORA

A ISPEJIMAS! PRIES ATLIEKANT TECHNINES OPERACIJAS, |SITIKINTI,
KAD TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

Versijose, kuriose paleidimas yra atliekamas pneumatinio cilindro pagalba (PCP
modeliai), batina uzblokuoti pagrindinj jungiklj “O” padétyje kartu su prietaisu
tiekiamu uzraktu.

7.1 EILINE PRIEZIURA

EILINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

- elektrodo galo skersmens ir profilio pritaikymas /pakeitimas;

- elektrody sulyginimo kontrole;

- elektrody ir svir&iy ausinimo kontrolé (TIK NE TASKINIO SUVIRINIMO APARATO
VIDUJE);

- spyruoklés tamprumo kontrolé (elektrody jéga);

- kondensacijos iSkrova ir alyvos (ISO Fd22) lygio atstatymas suspausto oro jgjimo
teptuve.

- laidy ir laikiklio ausinimo kontrolé;

- taskinio suvirinimo aparato maitinimo kabelio ir laikiklio vientisumo patikrinimas.

- elektrody ir svir€iy pakeitimas;

- periodiSkas ausinimo vandens lygio talpoje patikrinimas.

- periodiSkas visiSko vandens nutekéjimo nebuvimo patikrinimas.

7.2 SPECIALIOJI PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK PATYRES ARBA
ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT NUO TASKINIO SUVIRINIMO APARATO
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GAUBTUS IR PRIES LIECIANT JO VIDINES DETALES, |SITIKINTI, AR TASKINIO
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO IR PNEUMATINES SISTEMOS (jei ji yra).

Bet kokie patikrinimai taskinio suvirinimo aparato viduje kai prijungta jtampa,

dél tiesioginio kontakto su jtampoje esanciomis detalémis gali salygoti stipry

elektros smiigj, ir /arba suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis
detalémis.

Reguliariai (periodiS§kumas 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, tiristoriy

bloko, diody bloko, maitinimo gnybty dézés ir t.t.

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | elektronines schemas; jos turi bati valomos

minkstu Sepetéliu arba naudojant specialius valiklius.

Ta pacia proga:

- patikrinti, ar néra paZeista laidy izoliacija arba ar néra pazeisti ar susioksidave
sujungimai.

- sutepti lankstus ir asis.

- patikrinti, ar visi antrinio transformatoriaus sujungimo varztai ties svirciy laikiklio
jungimu yra gerai suverzti ir ar néra jokiy oksidacijos bei perkaitimo pozymiy; tokj
patj patikrinima atlikti ir su svir€iy uzblokavimo ir elektrody laikiklio varztais.

- patikrinti, ar antrinio transformatoriaus sujungimo varztai ties i$éjimo strypeliais /
tinkleliu yra gerai priverzti ir ar néra pastebimi oksidacijos ar perkaitimo pozymiai.

- patikrinti, ar antrinio transformatoriaus sujungimo varztai (jei jie yra) yra gerai
priverzti ir ar néra pastebimi oksidacijos arba perkaitimo pozymiai.

- patikrinti, ar taisyklinga ausinimo vandens cirkuliacija (minimali reikiama srové), ir
ar nepriekaistingas vamzdziy stovis.

- patikrinti galimas oro nuotekas.

- jei reikia, sumazinti elektrody priartéjimo greitj, suderinti pneumatinio cilindro
iSleidimo droseliavimg reguliuojant atitinkamus varztus, esancius ant cilindro
galvugiy.

- Po techninés priezidros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$ tai buvusias
jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judan¢iomis
detalémis arba dalimis, kurios gali jkaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus
perristi dirzeliais, kaip buvo anksc¢iau, atkreipiant démes;j ir iSlaikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés auks$tos jtampos sujungimus nuo antriniy Zzemos jtampos
sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzZles ir varztus.

NEPATENKINAMO PRIETAISO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT SISTEMATIN|
PATIKRINIMA AR PRIES KREIPIANTIS | JUSU TECHNINIO APTARNAVIMO
CENTRA PATIKRINTI AR:
dega zalias Sviesos diodas, kai taskinio suvirinimo aparato pagrindinis jungiklis yra
iSjungtas (" | ” pozicija) 3o~ ; priesingu atveju gedima salygoja problema maitinimo

linijoje (laidai, lizdas ir kiStukas, lydieji saugikliai, penelyg staigus jtampos kritimas,
irt.t.).
- nedega geltonas Sviesos diodas {L.q, (isijungia Siluminis saugiklis); palaukti Sviesos

diodo iSsijungimo ir vél paleisti taskinio suvirinimo aparata (PCP modelyje mygtukas
); patikrinti taisyklinga ausinimo vandens cirkuliacijg ir, esant reikalui,

sumazinti darbo ciklo apkrovimo santyki.
- veikiant pedalu ar jjungus cilindra, elektros valdymo pavara tikrai uzdaro terminalus
(kontaktus) perduodama impulsus elektroninei plokstei: =2 Zalias Sviesos

diodas dega nustatyta laika.

- elementai, sudarantys antrine granding (svir€iy laikikliy sujungimai - svirtys
- elektrody gnybtai ) neatlieka savo funkcijy dél atsilaisvinusiy varzty arba
oksidacijos.

- suvirinimo parametrai (elektrody jéga ir skersmuo, suvirinimo laikas ir srové) yra
pritaikyti atliekamo darbo pobudziui.

PCP modeliuose:
- suspausto oro slégis néra Zemesnis nei numato apsaugos jtaiso jsijungimo ribos;
- ciklo selektorius néra per klaidg nustatytasépadetyje (tik slégis - suvirinimas

nevyksta);
- nebuvo paspaustas paleidimo mygtukas@klekwena karta po pagrindinio

jungiklio iSjungimo arba po kiekvieno saugikliy/saugos jtaisy jsijungimo:
a) tinklo jtampos trakumas;

b) suspausto oro trikumas/nepakankamas slégis;

c) per auksta temperatdra.
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Markus: Jargnevas tekstis on kasutusel méiste ,,punktkeevitusseade”

KONTAKTKEEVITUSEKS JA AMETIALASES

1. KONTAKTKEEVITUSE ULDINE OHUTUS

Seadmega tootaja peab omama piisavat véaljadpet punktkeevitusseadmega
tootamiseks ja olema informeeritud sellega seonduvatest ohtudest, tundma
vastavaid kaitsemeetmeid ning ettevaatusabindusid.

Punktkeevitusseade (ainult surudhuballooniga tootavate versioonide
puhul) on varustatud hadaseisundi reziimidega varustatud pealiilitiga, mille
blokeerimislukk on asendis ,,0“ (avatud).

Luku vétit tohib anda iliksnes asjatundlikule tootajale, kes on saanud oma
iilesannetele vastava valjadppe ja on teadlik keevitusprotsessiga ja hooletust
punktkeevitusseadme kastutamisest tulenevatest ohtudest.

Tootaja araolekul peab liiliti olema viidud ,,0“ asendisse, lukustatud ja ilma
votmeta.

/N

- Elektriline paigaldus tuleb ldbi viia vastavalt t666nnetusi ennetavates
nduetes ja seadustes ette nahtule.

- Punktkeevitusseade peab olema iihendatud liksnes sellise toitesiisteemiga,
mille neutraalne juht on maaga iihendatud.

- Veenduge, et pistikupesa oleks korralikult maandusega lihendatud.

- Arge kasutage vananenud isolatsooniga vo6i I6tvunud iihendustega juhtmeid.

- Kasutage punktkeevitusseadet keskkonnas, mille 6hutemperatuur jaab 5°C
ja 40°C vahele ja mille niiskusaste on vordne 50%-ga temperatuuride puhul
kuni 40°C ja 90% temperatuuridel kuni 20°C.

- Arge kasutage punktkeevitusseadet rosketes voi margades ruumides voi
vihma kées.

- Keevitusjuhtmete ihendamine jaigasugune tavaparane 6lgu ja/voi elektroode
puudutav hooldustegevus peab labi viidama valja liilitatud ja elektrilisest-
ning surudhu toitevorgust (kui on olemas) valjas punktkeevitusseadmega.
Sama protseduuri tuleb jargida veeskeemi vo6i suletud vooluringiga
jahutusseadmega (veega jahutatavad punktkeevitusseadmed) iihendamisel
ja iga parandusprotseduuri puhul (erakorraline hooldus).

- Surudhuballooniga tdotavate punktkeevitusseadmete puhul
varustusse kuuluva luku abil blokeerida pealiiliti asendisse ,,0“.
Sama toimingut tuleb jirgida veeskeemi voOi suletud vooluringiga
jahutusseadmega lihendamisel (veega jahutatavad punktkeevitusseadmed)
ja iga parandusprotseduuri puhul (erakorraline hooldus)

VNN

- Keelatud on seadmete kasutamine gaasi,
plahvatusohtlikeks loetavates keskkondades.

- Arge keevitage mahutite, anumate voi torustike peal, mis sisaldavad v6i on
eelnevalt sisaldanud vedelas voi gaasilises olekus siittivaid aineid.

- Viltige tootamist kloorilahustega puhastatud materialidega v6i nimetatud
ainete laheduses.

- Arge keevitage surve all mahutitel.

- Eemaldage toopiirkonnast koik siittivad ained (nait. Puit, paber, rébalad jne.).

- Laske dsja keevitatud esemel maha jahtuda! Arge paigutage eset kergesti
siittivate ainete ldhedusse.

- Tagage sobiv Ohuringlus voi keevitussuitsu eemaldavad vahendid
elektroodide ldheduses;on vajalik keevitussuitsu piirmaara siistemaatiline
hindamine tulenevalt nende koostisest , kontsentratsioonist ja suitsu sees
viibimise kestvusest.

VOO®

Kaitske alati silmi vastavate kaitseprillidega.

- Kandke alati kontaktkeevitusega seotud toimingute puhul kaitsekindaid ja
réivaid.

- Mira: Kui eriti intensiivsete keevitusprotseduuride puhul tehakse kindlaks,
et miiratase, milles to6tajad viibivad (LEP,d) on vordne voi liletab 85db(A), on
kohustuslik individuaalsete kaitsevahendite kasutuselevaott.

OO IS

EMF
SAFE

- Punktkeevituse ldbivool péhjustab elektrimagnetviljade (EMF) teket
punktkeevituse piirkonnas.

on vajalik

tolmu voi udu tottu

Elektrimagnetilised véljad voivad hdirida monede meditsiiniseadmete t66d
(nait. Sidamestimulaator, hingamisaparaadid, metallist proteesid jne).

Nende seadmete kasutajate kaitsmiseks on vaja kasutusele vétta vastavad
kaitsemeetmed. Naiteks keelata juurdepaas punktkeevitusseadmega téo6tamise
piirkonnale.

See punktkeevitusseade vastab tootele kehtestatud tehnilistele standarditele
professionaalseks kasutamiseks to0stuses. Pole tagatud baaspiirmaaradele
vastavus seoses inimese viibimisega elektrimagnetviljas koduses keskkonnas.

Tootaja peab sooritama jargnevad vahendamaks

elektrimangetvaljades viibimise aega:

- Kinnitama kaks punktkeevituse kaablit voimalikult lahedale (kui on olemas).

- Hoidma pead ja rindkeret punktkeevituse vooluringist voimalikult eemal.

- Mitte kunagi keerama punktkeevituse kaableid (kui on olemas) keha timber.

- Mitte suunama keha punktkeevituse vooluvorgu keskele. Hoidma molemat
kaablit samal kehapoolel.

- Uhendama punktkeevituse voolu tagasisidekaabeli (kui on olemas)
keevitatava esemega nii lahedale sooritatavale iihendusele kui voimalik.

- Keevitust mitte labi viima punktkeevituseadme ldhedal, selle peal istudes voi
toetudes (miinimumkaugus: 50cm).

- Arge jatke ferromagnetilisi esemeid punktkeevituse piirkonna lihedusse.

- Miinimumkaugus:
- d=40cm (Fig. 1 );

- Aklassi seade:

See punktkeevitusseade vastab toote
professionaalseks kasutamiseks to6stuses.
Pole tagatud elektrimagnetiline iihilduvus elamutes ja kodusel eesmargil
kasutatavates madalpinge toitevérguga iihendatud hoonetes.

toimingud

tehnilise standardi nouetele

KASUTUSALA
Seadet tuleb kasutada iihe v6i enama madala siisiniku sisaldusega terastooriku
punktkeevituseks, mille kuju ja méddud varieeruvad tulenevalt t66 iseloomust.

VNI N <

ULEMISTE KEHAOSADE VIGASTAMISE OHT

HOIDA KAED EEMAL TOOTAVATEST OSADEST

Punktkeevitusseadme t66 iseloom ja toodeldava eseme kuju ja moodtude

muutlikus takistavad téiusliku kaitse loomist iilemiste kehaosade I6mastamise

ohu viltimiseks: s6rm, kasi, kasivars.

Riski saab vdhendada vottes kasutusele moned ennetavad abinéud:

- Toobtaja peab olema asjatundja voi omama kontaktkeevituse alast valjadpet
sama tiitipi seadmetel.

- Tuleb hinnata iga sooritatava t66 tiipoloogiast tulenevat riski; on tarvis
kasutada seadmeid ja maske, mille abil toetada ja juhtida to6deldavat objekti
nii, et kded ei satuks ohtlikku tsooni - elektroodide ldhedusse.

- Juhul, kui kasutatakse kaasaskantavat punktkeevitusseadet: haarake kapp
kindlalt molema kdega vastavatest kadpidemetest; hoidge kded endiselt
elektroodidest eemal.

- Seal kus objekti struktuur seda véimaldab, reguleerige elektroodide kaugust
nii, et see ei lletataks 6 mm kaiku.

- Viltige mitme inimese samaaegset to6tamist sama punktkeevitusseadmega.

- Asjasse mitte puutuvatele isikutele peab toopiirkonnas viibimine olema
keelatud.

- Arge jatke punktkeevitusseadet ilma jarelvalveta: sel juhul on kohustuslik
see toitevorgust lahti iihendada; surudhuballooniga tootavate
punktkeevitusseadmete puhul viige pealiiliti asendisse ,,0“ ja blokeerige
see varustusse kuuluva lukuga, véti tuleb vélja tommata ja anda hoiule
vastutavale isikule.

- Kasutage iliksnes seadamele ette nahtud elektroode (vaata varuosade
loetelu) ilma nende eneste kuju muutmata.

- POLETUSTE OHT
Moned punktkeevitusseadme osad (elektroodid — 6lad ja ldhilimbrus)
voivad saavutada temperatuuri, mis lletab 65°C: on vajalik kanda sobivat
kaitseriietust.
Laske dsja keevitatud objektil enne selle puudutamist maha jahtuda!

- UMBERMINEMISE JA KUKKUMISE OHT
- Paigutada punktkeevitusseade sobiva kandejouga horisontaalpinnale;
tihendada punktkeevitusseade tugipinnaga (vastavalt selle kasutusjuhendi
osas ,PAIGALDUS“ ette néahtule).Vastasel juhul, kui on tegemist
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kaldpindade véi liikuvate alustega, esineb iimbermineku oht.

Keelatud on punktkeevitusseadet tosta, vélja arvatud selle kasutusjuhendi
osas ,,PAIGALDUS* selleks spetsiaalselt ette nahtud juhul.

Liigendatud seadmete puhul: enne seadme paigutamist teise to6piirkonda
iihendada punktkeevitusseade elektri- ja surudhutoitest (kui on olemas)
lahti. Poorata tdhelepanu maapinnal paiknevatele takistustele ja
ebatasasustele (naiteks kaablid ja torud).

- EBAOTSTARBEKOHANE KASUTAMINE
Punktkeevitusseadme kasutamine igasuguseks teistsuguseks t66ks, milleks
see on ette nihtud (vaata ETTE NAHTUD KASUTAMINE)

& KAITSED JA KATTED

Kaitsed ja punktkeevitusseadme iimbrise lilkuvad osad peavad olema paigas,
enne selle tihendamist toitevorguga.

TAHELEPANU! Enne igasugust kielist sekkumist,
punktkeevitusseadme juurdepﬁésetavaid liilkuvaid osi, nait:
- elektroodide vélja vahetamine vo6i hooldus.

- Olgade voi elektroodide asendi regulatsioon.

mis  puudutab

PEAB_ TOIMUMA VALJA LULITATUD JA  ELEKTRILISEST- JA
SURUOHUTOITEVORGUST  (kui on olemas) LAHTI UHENDATUD
PUNKTKEEVITUSSEADMEGA.

PEALULILTI BLOKEERITUD ASENDIS ,,0%, LUKK SULETUD JA VOTI VALJA
TOMMATUD SURUOHUBALLOONIGA tostavatel mudelitel).

HOIUSTAMINE

- Paigutage seade ja tema lisaseadmed (pakendiga v6i ilma) kinnistesse
ruumidesse.

- Suhteline dhuniiskus ei tohi liletada 80%.

- Uimbruse temperatuur peab jdgdma -15°C ja 45°C vahele.

Juhul, kui seade on varustatud veejahutusseadmega ja keskkonna temperatuur

on alla 0°C: lisage kiilmumisvastast vedelikku vo6i tiihjendage veeskeem ja

veepaak.

Kasutada alati vastavaid meetmeid kaitsmaks seadet niiskuse, mustuse ja

korrosiooni eest.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Statsionaarsed radiaalse kaiguga

kontaktkeevituseks (liks keevispunkt).

Voimsust reguleeritakse elektrooniliselt (turistoridega),

taimer ja lahtevoolu piiraja.

Termokaitse, millega on Uhendatud helisignaal (vallandub, kui tekib liigkoormus véi kui

jahutussiisteemis on liiga vahe vett).

Juhitakse:

- mudelid "PTE”: mehhaaniliselt pedaaliga, mille kaugust saab reguleerida;

- mudelid "PCP”: pneumaatiliselt jalgklapiga juhitava kahepoolse toimega silindri
abil; seade blokeeritakse, kui puudub voolutoide ja/vdi parsitud on surudhu
sissevool.

elektroodiga punktkeevitusmasinad

mooduli juurde kuuluvad

2.2 LISAVARUSTUS

- Komplekt dlgu pikkusega 500mm, mis on varustatud elektroodihoidjate ja
standardelektroodidega.

- Komplekt dlgu pikkusega 700mm, mis on varustatud elektroodihoidjate ja
standardelektroodidega.

- S-kujulised elektroodid.

- Suletud ringlusega vesijahutusstisteem ( sobib ainult PTE vdi PCP 18 juures
kasutamiseks).

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT (JOON. A)

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on &ra toodud

seadme andmeplaadil; andmete tdhendused on jargnevad:

1-  Toiteliini faaside arv ja toitesagedus.

2- Toitepinge.

3- Sisendvoimsus toéreziimil (100%).

4- Nominaalne sisendvdimsus 50% t66tsiikli korral.

5- Maksimaalne tihijooksupinge.

6- Maksimumvool lihistatud elektroodidega.

7-  Sekundaarvool : pidev (100%).

8- Olgade vahe ja pikkus (standard).

9- Elektroodide seadistatav miinimum-ja maksimumsurvejoud.

10- Surudhusisteemi nimirdhk.

11- Surubhusisteemi réhk, mis on vajalik elektroodide maksimaalse survejou
saavutamiseks.

12- Jahutusveesisteemi voimsus.

13- Jahutusvedeliku nimiréhu langus.

14- Keevitusseadme maandus.

15- Ohutusnorme puudutavad stiimbolid, mille tdhendus on ara toodud peatiikis 1
“Uldine ohutus kontaktkeevitusel”.

NB: Aratoodud andmeplaat illustreerib siimbolite ja vaartuste tahendusi; iga
konkreetse punktkeevitusmasina tapsed tehnilised andmed on ara toodud sellel oleval
andmeplaadil.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED (JOON. B)

4. PUNKTKEEVITUSMASINA KIRJELDUS
4.1 PUNKTKEEVITUSMASINA ULDVAADE JA GABARIIDID (JOON. C)

4.2 KONTROLL- JA SEADISTAMISMEHHANISMID

4.2.1 Juhtimispult (JOON. D1)

1- peallliti (mudelitel PCP on sellel hadaolukorra seiskamise funktsioon ja lukustatav
,O“ asend : lukk koos vétmetega kuulub komplekti);

LED signaallambid

a) - (roheline) toitepinge “ON” , kontrollplaat “ON”,

2

%ﬁ (roheline) keevitamine "ON” ( tlristorkontaktorid aktiivsed),
c) (L.q, (kollane) termokaitse ,ON“: keevitamisfunktsioon lllitub valja (PCP

mudelite korral ei saa lisaks sellele ka lga seadistada).
3- "POWER”: potentsiomeeter keevitusvoolu reguleerimiseks.
4- "TIMER”: potentsiomeeter keevitusaja reguleerimiseks.
5- <D ( kaivitamis- / lahtestamisnupp (mudel PCP) ;

- é./é,ainult surve valimise nupp (keevitamist ei toimu) / keevitamise valikuks
(ainult mudelil PCP).

4.2.2 Survemutter (JOON. D2)
Sellele paaseb ligi punktkeevitusmasina tagakiiljel asuva luugi kaudu; mutter reguleerib
vedru eelpinget ning véimaldab seelébi seadistada elektroodide survejéudu.

4.3 TURVA-JA BLOKEERUMISSUSTEEMID

4.3.1 Mudelid PTE

Termokaitse

Hakkab todle, kui punktkeevitusmasin kas jahutusvee puudumise/vahesuse voi
lubatud piire Uletava t66tstkli tottu Gle kuumeneb.

Kaitse todlehakkamist margib juhtimispuldil sittib kollane LED h,

TOIME: vool katkestatakse (keevitamine pole véimalik).
LAHTESTUMINE: seade lillitub automaatselt sisse, kui temperatuur on langenud
lubatud piiridesse (kollane LED kustub).

4.3.2 Mudelid PCP
Pealiiliti
- Asend” O” = avatud lukustatav (vt. peatiikk 1).

A TAHELEPANU! Asendi "O” korral on toitejuhtme (ihendusklemmid

(L1+L2) seadme sees pinge all.
- Asend "l ” = kinni: punktkeevitusmasinas on vool, ent see ei td6ta (STAND BY)
pdleb roheline LED -, .

Avariifunktsioon

Tooétava punktkeevitusmasina avamisel (asend ” | "=> asend ” O ”
turvaliselt:

- vool on blokeeritud;

- elektroodid on avatud (silinder puhkeasendis);

- automaatne sisselllitumine on valja lulitatud.

“TAHELEPANU! KONTROLLIGE PERIOODILISELT SEISKUMISE OIGET TOOD
OHUTUTES TINGIMUSTES.”

) seiskab selle

Kaivitamisnupp <D

Sellele nupule tuleb vajutada, et véimaldada keevitamise alustamist (pneumaatilisele

pedaalile vajutades) jargnevatel juhtudel:

- iga kord, kui pealliliti on suletud (asend ” O "=> asend ” | ”);

- iga kord peale mistahes turva/kaitsemehhanismi vallandumist;

- iga kord, kui toide (nii elektri-kui surudhutoide) peale kas kohalikku voi uldist
katkestust tagasi tuleb.

“TAHELEPANU! KONTROLLIGE KORRAPARASELT OHUTUT KAIVITAMIST.”

Tsukll valikunupp ~ '/ ~°
TsukkeléI v0|maldab punktkeevitusmasinat juhtida (pneumaatilise pedaaliga)

ilma, et t0|muks keevitamine. Seda kasutatakse 6lgade liigutamiseks ning
elektroodide kokkupanekuks voolu sisse lUlitamata.

Vf)IMALIK OHT! Ka sel todreziimil on olemas Ulajasemete

muljudasaamise oht: rakendage vastavaid ettevaatusabindusid (vt. turvalisuse
kohta kaiv peatiikk).
- Tsiikkel L. : (harilik keevitustsiikkel) sel
~

keevitamiseks valmis.

juhul on punktkeevitusmasin

Termokaitse

Hakkab t66le, kui punktkeevitusmasin kas jahutusvee puudumise vdi selle vahesuse
Vvoi siis lubatud temperatuuri piiri tletava t66tsiikli (DUTY CYCLE) téttu (ile kuumeneb.
Kaitse to6lehakkamisest annab marku juhtimispuldil siittiv kollane LED r’ll lambike.

TOIME: vool katkestatakse (keevitamisfunktsioon on vélja lilitatud).
LAHTESTAMINE: kasitsi (nupule@vajutades) kui temperatuur on langenud

lubatud piiridesse [kollane LED kustub].

Surudhusiisteemi kaitse

Vallandub siseneva surudhu réhu puudumise voi languse korral (p < 2.5 + 3bar);
toolehakkamisest annab marku surudhu sissevotule paigaldatud manomeetri nait (0
+ 3bar).

TOIME: liigutused blokeeritakse: elektroodid on avatud (silinder puhkeasendis); vool
katkestatakse (keevitamisfunktsioon on valja lilitatud).

LAHTESTAMINE: kaésitsi (nupule@vajutades) peale seda, kui réhk on langenud

lubatud piiridesse (manomeetri nait >> 3 bar).

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! MISTAHES PAIGALDUSTOODE JA ELEKTRI-NING
PNEUMAATILISTE UHENDUSTE TEOSTAMISEKS PEAB KEEVITUSSEADE
OLEMA ILMTINGIMATA VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.
ELEKTRI-JA PNEUMAATILISI UHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE ALA
SPETSIALIST VOI VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

5.1 KOKKUPANEK
Votke keevitusseade pakendist lahti ja teostage Uhendused, nagu kaesolevas
peattikis kirjeldatud.

5.2 SEADME TEISALDAMINE (JOON.E)

Punktkeevitusmasina tdstmiseks tohib kasutada ainult konksudega varustatud
topeltkdit, mis tuleb haakida vastavate réngaste kilge.

Rangelt on keelatud kinnitada tdstekdisi mujale kui eelpoolkirjeldatud punktidesse
(naiteks dlgade voi elektroodide kiilge).

5.3 ASUKOHT
Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii
et oleks tagatud turvaline juurdepaas juhtimispuldile ja té6tsoonile (elektroodidele).
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Veenduge, et jahutusdhu sissevétu-voi valjalaskeavade ees pole tokkeid, samuti seda,
et masinasse ei saaks sattuda voolu juhtiv tolm, sédvitava toimega aurud, niiskus jne.
Pange punktkeevitusmasin tasasele, Uhtlasest ja monoliitsest materjalist alusele
(nagu naiteks tsementpdrand véi muu sarnaset omadustega pind).

Kinnitage punktkeevitusmasin nelja M10 kruviga ja selleks ettendhtud aukudest
poranda kilge; mistahes pdrandale paigaldatud kattematerjal peab kannatama
vahemalt 60Kg (60daN) suurust tdmbejoudu.

Maksimumkoormus

Lubatud alumisele &lale rakendatav koormus (mille keskpunktiks on elektroodi telg)
on 35Kg (35daN).

5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU

5.4.1 Téahelepanu

- Enne mistahes elektriihenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina
andmeplaadil olev info langeks kokku paigaldamiskoha elektrivrgu pinge ja
sagedusega.

- Punktkeevitusmasina tohib (ihendada ainult toitesiisteemi, mis on varustatud
maandusega Uhendatud nulljuhiga.

- Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage jargmist tllpi kaitseluliteid:
- Taup A () Uihefaasiliste seadmete korral;

- Tutp B ( ) kolmefaasiliste seadmete korral;

- Vastamaks seaduse EN 61000-3-11 (Flicker) nduetele on soovitav
punktkeevitusseadme (ihendamine toitevérgu kasutajaliigese punktidega, mille
elektritakistus on alla Zmax=0.066 ohm.

- Punktkeevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Juhul kui seade Gihendatakse Uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal véi kasutajal
kohustus kontrollida, kas punktkeevitusseadme tohib antud vérguga (hendada
(vajadusel votke lihendust elektriettevotte esindusega).

5.4.2 Toitejuhtme ihendamine punktkeevitusmasina kiilge (JOON. F)

Vétke ara paremal kiljel olev kattepaneel; pange kiilge ja seadke tagapaneelil oleva
avaga kohakuti komplekti kuuluv kaabliklamber.

Pange toitejuhe 1abi kaabliklambri ning Ghendage juhe toiteploki (faasid L1(N) - L2) ja
kaitsemaanduse kruviklemmi kiilge —kolla-roheline juhe.

Vastavalt klemmiplaadi mudelile seadke juhtmeotsad (ihendamisvalmis nagu joonisel
naidatud (JOON.F1, F2) .

Keerake kaabliklambri kruvid kinni, et juhe fikseerida.

Juhtmete lubatud miinimumristldige on &ra toodud 16igus “ TEHNILISED ANDMED*.

5.4.3 Pistik ja pistikupesa

Uhendage toitejuhe piisava (ihendusvéimsusega standardpistikuga (3P+T (N):
kasutatakse ainult 2 poolust ihendamaks 400V UHTLUSTUSFAASILINE; 2P+T (N):
Uhendatud 230V UHEFAASILINE) ja valmistage kaitsmetest vdi magnettermilisest
automaatlllitist kaitstud vérgu pistikupesa; vastav maandusklemm peab olema
Uhendatud toiteliini maandusjuhiga (kollane-roheline).

Kaitsekorkide ja lahkluliti rakendusvoolud ja info nende rakendamise kohta on ara
toodud peatiikis ,MUUD TEHNILISED ANDMED* ja/véi TAB.1.

Juhul, kui paigaldatakse rohkemal arvul punktkeevitusseadmeid jagage toide
tsUkliliselt kolme faasi vahel nii, et laeng oleks véimalikult tasakaalus; naiteks:
punktkeevitusseade 1: toide L1-L2;

punktkeevitusseade 2: toide L2-L3;

punktkeevitusseade 3: toide L3-L1.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt
ettendhtud turvasiisteemi (klass | ) ning paneb seet6ttu tosisesse ohtu inimesed
(oht saada elektrilook) ja esemed (tulekahjuoht).

5.5 PNEUMAATILISED UHENDUSED (JOON. G)

(ainult mudel PCP)

- Nahke ette surudhuliin, mille t66réhk oleks vahemalt 6 bar.

Monteerige kilge MANOMEETER (kuulub komplekti), mis tuleb kruvida reduktoril
olevasse keermestatud avasse.

- Uhendage labi punktkeevitusmasina tagakiiliel oleva ja selleks ettenéhtud ava
kaudu surudhulddvik (siselabimddt & 8+9) filtrist, reduktorist ja dlitajast koosneva
grupiga, mis paikneb seadme vasakul kiljel; tihendage Ghendused kas isoleerpaela
voi spetsiaalse tihendiga. Valage &litaja mahutisse selle korgist (kruvi) ISO FD22
vastavat 0li.

5.6 JAHUTUSSUSTEEMI UHENDAMINE (JOON. H)

Jahutussisteemi jaoks tuleb ette naha sissetulekutorustik, milles oleva vee
temperatuur ei tleta 30°C ja mille minimaalne judlus (Q) ei jaa alla TEHNILISTES
ANDMETES éaratoodud vaartuste. Jahutussisteem véib olla kas avatud (véljavoolav
vesi juhitakse reoveetorustikku) voi suletud -ainsaks tingimuseks on, et peetaks kinni
vee sissetuleku jdudluse ja vee temperatuuri kohta kéivatest parameetritest.

Vee sisse-ja valjavoolulddvikutele ligipddsemiseks votke maha vasaku kilje
kattepaneel: I6dvikud tuleb Gihendada labi tagapaneelil asuvate ja selleks ettenadhtud
avade. Uhendage sissetulekulddvik (mis on margistatud vastava etiketiga) veevargiga
ja kontrollige, et valjavoolutorustiku aravool ning véljavoolutoru jéudlus vastaksid
ettenéhtule.

A TAHELEPANU! Kui jahutussiisteemis ei ole vett voi seda on liiga vahe,
siis vBib keevitamine tingida punktkeevitusmasina tlekuumenemise ja sellest tuleneva
rikkimineku.

6. KEEVITAMINE (Punktimine)

6.1 ETTEVALMISTAVAD TOOD

Enne mistahes keevitustdd (punktimise) teostamist tuleb Iabi vii terve rida kontrolle ja

seadistusi; nende sooritamise jooksul peab pealiliti olema asendis” O” (mudelitel PCP

peab selle lukk olema suletud) ning surudhutoide peab olema katkestatud (LAHTI

UHENDATUD):

- Kontrollige, et elektriihendused oleksid teostatud digesti ja eelpooltoodud juhiste
kohaselt.

- Kaivitage vesijahutussiisteem.

- Seadistage elektroodide puutepinna Iabimddt “d” vastavalt keevitatava plekilehe
paksusele ’s”, kasutades selleks jargnevat valemitd =4 + 6 - Vs.

- Asetage elektroodide vahele keevitatavate plekilehtede paksune moddt ning
kontrollige, et kasitsi Iahendatud 6lad oleksid omavahel paralleelsed.
Vajaduse korral reguleerige dlgu -selleks keerake elektroodihoidjate kinnituskruvid
poollahti ning kuni saavutatud on soovitatava t60 jaoks optimaalne asend, keerake
kruvid uuesti korralikult kinni.
PTE ja PCP28 korral saab reguleerida ka dlgade vahekaugust -selleks tuleb
keerata seadmes sisemuses 6lgade aluseks olevate valudetailide kinnituskruvisid
(vt. tehnilised andmed).

- Avage seadme tagakuljel asuv turvaluuk, keerates poollahti neli kinnituskruvi, et
paaseda ligi elektroodide survejou reguleerimismutrile (v&ti nr.30).
Vedru kokku surudes (keerates mutrit kellaosuti likumise suunas) kasvab
elektroodide survejoud jarjest skaalal miinimumist maksimumini (vt. tehnilised
andmed).
Survejéud suureneb proportsionaalselt keevitatavate toorikute paksuse ja
elektroodi otsa 1abimdddu suurenemisega.

- Sulgege luuk, et valtida vodrkehade sattumist seadmesse ja juhuslikku pinge all
olevate véi liikuvate detailide vastu puutumist.

- PCP mudelite korral kontrollige Uhendusi suruShuslsteemiga ja (hendage
toitelédvikud pneumaatilise slsteemiga; seadistage reduktori nupu abil réhk
selliseks, et manomeetril oleks nait 6bar (90 PSI).

6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE

Parameetrid, mis maaravad &ra keevispunkti 18bimdddu (ristldike) ja keevisliite

mehhaanilise vastupidavuse:

- elektroodide survejéud (daN); 1 daN = 1.02 kg.

- elektroodide puutepindade 1abim&6t (mm);

- keevitusvool (kA);

- keevitusaeg (tsuklid); (50Hz juures on 1 tsiikkel = 0.02 sekundit).

Seega tuleb punktkeevitusmasina seadistamisel arvestada suhteliselt suure varuga

kdikide nende Uksteist méjutavate teguritega.

Lisaks sellele ei tohi kahe silma vahele jatta muid nahtusi, mis véivad 16pptulemust

mojutada ja millede hulgas on naiteks:

- liiga suur pingelangus;

- ebapiisavast jahutusest voi  to6tsikli
punktkeevitusmasina tlekuumenemine;

- Olgade vahel olevate detailide kuju ja mddtmed;

- Olgade omavaheline kaugus (mudelite PTE-PCP 28 korral on see seadistatav);

- valjaulatus (vt. tehnilised andmed);

Juhul kui kasutaja ei oma seadme kasutamise kogemust, on soovitatav enne

tooleasumist katsetada seadistusi sama tlilipi ja paksusega pleki peal.

Kui vdimalik, tuleks eelistada suuri voolutugevusi (seadistatakse potentsiomeetriga

"POWER” 20% kuni 100% punktkeevitusmasina véimsusest) ja lihikest keevitusaega

(seadistatakse potentsiomeetriga "CYCLES” 1 kuni 100).

kestuse eiramisest johtuvast

6.3 TOO KAIK

- Sulgege punktkeevitusmasina pealliliti (asend , | ”); suttib roheline LED: seadmes
on voolutoide ja see on keevitamiseks valmis.

- Mudel PCP: vajutage nupule <D “kaivitamine” ja seadke tsiikli valikuliiliti %

asendisse keevitamine.
- Toetage alumise elektroodi peale keevitatavad toorikud.
- Vajutage pedaal pdhja (Mudel PTE) véi liigutage jalgklappi (Mudel PCP); sel moel:
A) surutakse toorikud eelnevalt seadistatud jouga elektroodide vahele;
B) tekitatakse vool, mille tugevus ja kestus (aeg) on eelnevalt seadistatud ning
mida margib rohelise LED'i =2 s(ttimine ja kustumine.

- Laske pedaal lahti méni hetk (0.5 -2s) peale rohelise LED’i kustumist (keevitamise
16pp); see ,viivitamine” (allhoidmine) véimaldab saada paremate mehhaaniliste
omadustega keevispunkti.

Keevispunkti loetakse veatuks, kui see rebeneb proovikeevitusest viimase
tdmbejoule allutamisel hest plekktahvlist valja.

7. HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODE TEOSTAMIST KONTROLLIGE,
ET PUNKTKEEVITUSMASIN OLEKS VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
VALJAS.

Pneumosilindriga tédtavate punktkeevitusmasinate korral (mudel OCO) tuleb
pealiiliti selle juurde kuuluva luku abil asendisse ,,0“ blokeerida.

7.1 TAVAHOOLDUS 5 L

KORRALIST HOOLDUST VOIB TEOSTADA KA MASINAGA TOOTAV ISIK.

- elektroodi otsa l1abimdddu ja kuju kohaldamine / taastamine;

- elektroodide joondatuse kontrollimine;

- elektroodide ja 6lgade jahutuse kontroll (ENT MITTE MINGIL JUHUL SEADME
SEES);

- vedru pinge kontroll (elektroodide survejéud);

- surudhu sissetulekul asuva dlitaja kondensaadi eemaldamine ja 6&li (ISO Fd22)
lisamine.

- kaablite ja kdpa jahtumise kontroll;

- Punktkeevitusseadme ja kapa toitekaabli terviklikkuse kontroll.

- Elektroodide vdi 6lgade vélja vahetamine;

- Jahutusvee taseme paagis perioodiline kontroll.

- Veekadude taieliku puudumise perioodiline kontroll.

7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS . }
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAB LABI VIIMA UKSNES ASJATUNDLIK
VOI ELEKTRI-MEHHAANILIST ETTEVALMISTUST OMAV PERSONAL.

A TAHELEPANU! ENNE PANEELIDE EEMALDAMIST

PUNKTKEEVITUSSEADMELT JA LIGIPAASU SEADME SISEMUSSE VEENDUGE,

ET PUNKTKEEVITUSSEADE ON VALJA LULITATUD JA ELEKTRILISEST- JA

SURUOHU (kui on olemas) TOITEVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Véimalikud pinge all l&bi viidud kontrollid punktkeevituseadme sisemuses

voivad pohjustada raskekujulist elektrishokki, mis tuleneb otsesest kontaktist

pinges osadega ja/voi kahjustusi, mis tulenevad otsekontaktist liikumises

olevate kehaosadega.

Vastavalt keskonna ja kasutustingimustele vaadake perioodiliselt Ule

punktkeevitusseadme sisemus ja eemaldage trafole, tiristormoodulile,

dioodimoodulile, toite klemmliistule jne kogunenud tolm ja metallosakesed, kasutades

selleks kuiva surudhujuga (max 5bar).

Valtige 8hujoa suunamist elektroonikaplaatidele - nende puhastamiseks kasutage kas

vaga pehmet harja vdi selleks otstarbeks sobivaid vahendeid.

Sellega seoses:

- Kontrollige, et juhtmestiku isolatsioon oleks terve ja et hendused ei oleks ei lahti
lainud ega oksldeerunud.

- Maérige liigendusi ja tihvte

- Kontrollige, et trafo sekundaarpooli kruvid Uhendamiseks &lgade aluseks
olevate valudetailide kilge oleksid hasti kinnitatud, ja et seal poleks markigi
okslideerumisest voi Ulekuumenemisest; sama kehtibdlgu blokeerivate kruvide ja
elektroodihoidjate kohta.

- Kontrollige, et trafo sekundaarpooli ja maanduslatte hendavad kruvid oleksid
kindlalt kinni keeratud ja et neil poleks okstudeerumise véi llekuumenemise jalgi.
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- Kontrollige,et trafo sekundaarpooli Ghenduskruvid (kui on olemas) oleksid hasti
kinni keeratud ja seal neil poleks okslideerumise vdi Ulekuumenemise jalgi.

- Kontrollige jahutusvee diget tsirkuleerimist (ndutav minimaalne véimsus) ja
torustiku taielikku vettpidavust.

- Kontrollige véimalikke 8hukadusid.

- Vajaduse korral vahendage elektroodide lahenemiskiirust, reguleerige
surudhuballooni tiihjendusava, keerates selleks ballooni peal paiknevaid kruvisid.

- Peale hooldus- v&i parandustddde sooritamist taastage ihendused ja kaabeldused
nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate v6i kérget temperatuuri omavate
osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kdrgepinge
all peatrafo ihendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.
Kasutage koiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere taassulgemiseks.

KUI SEADE El TOOTA KORRALIKULT JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI

TEOSTAMIST VOI TEENINDUSKESKUSE POOLE POORDUMIST KONTROLLIGE,

ET:

- kui punktkeevitusmasina pealiliti on ,kinni“ -asendis (“ | "), pdleb roheline LED
1O~ ; vastasel juhul on tegu rikkega toiteslisteemis (juhe, pistikupesa ja pistik,

kaitsekorgid, Glemaarane pingelangus jne.).
- ei poleks kollane LED (tédle on hakanud termokaitse); oodake enne

punktkeevitusmasina (mudel, PCP nupp<D) uuesti sisselllitamist LED’i

kustumist;
kontrollige, et jahutusvesi ringleks nii, nagu ette nahtud, ja véhendage vajaduse
korral t66tsiikli kestust.

- kui pedaal on alla vajutatud v&i silinder réhu all, suleks elektrislisteemi taiturseade
klemmid (kontaktid), kuna sel moel saadetakse signaal elektroonikaplaadile:
roheline LED ng pdleb eelnevalt seadistatud aja jooksul.

- sekundaarsusteemi osade Uhenduste juures (6lgade aluseks olevad valudetailid
-6lad -elektroodihoidjad) ei oleks lahtilainud kruvisid vdi need ei oleks okstideerunud.

- keevitusparameetrid (elektroodide survejoud ja 1abimddt, keevitusaeg-ja vool)
sobiksid tehtava to6ga.

Mudeli PCP korral:
- surudhu réhk ei oleks allpool kaitseseadise rakendumispiiri;
- tsukli valikuliliti poleks juhuslikult asendis =Z_(ainult surve -keevitamist ei toimu);

- poleks vajutatud kaivitusnupule q> iga kord"peale pealliti sulgemist véi juhul, kui
rakendunud on mdni kaitse/turvaseadistest:
a) puudub toitepinge;

b) surudhususteemis pole/pole piisavalt rohku;
c) Ulekuumenemine.
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APARATS PRETESTIBAS METINASANAI RUPNIECISKAJAI UN PROFESIONALAI
LIETOSANAI
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins ,, punktmetinaSanas aparats”.

1.

VISPARIGI DROSIBAS NOTEIKUMI PRETESTIBAS METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabuat pietiekoSi labi instruétam par punktmetinasanas aparata
drosu izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar pretestibas metinasanu
saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas lidzekliem un par darbibu
kartibu negadijumu 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 ,,0” (atvérts).

Sledzenes atslégu drikst dot tikai kvalificétam operatoram, kas ir instruéts par
vinpam uzticétiem pienakumiem un par iespéjamiem bistamibas avotiem, kas
saistiti ar So metinasanas procediiru vai ar punktmetinasanas aparata nolaidigu
izmantosanu.

Operatora prombutnes laika slédzim jabat pozicija ,,0” un tam jabat noblokétam
ar slédzenes palidzibu, kas ir aizslégta ar atslégu, turklat atslégai jabit iznpemtai
no tas.

N

Veicot elektriskos piesléegumus, ievérojiet attiecigus drosibas noteikumus un
normativo aktu prasibas.

Punktmetinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.

Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam savienosSanas
detalam.

Lietojiet punktmetinasanas aparatu vietas, kuras temperatira ir diapazona
no 5°C lidz 40°C un relativais mitrums ir vienads ar 50% temperatirai lidz
40°C un 90% temperatirai lidz 20°C.

Neizmantojiet punktmetinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka art kad
list.

Metinasanas vadu pieslégSanas laika, ka ari sviru un/vai elektrodu jebkuru
planotas tehniskas apkopes laika punktmetinaSanas aparatam jabat
izslegtam un atvienotam no elektribas tikla un no pneimatiska tikla (ja tas ir
pievienots).

Ta pati procediira ir javeic, pievienojot to idensvada tiklam vai slégta kontiara
dzeséSanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar idens dzesésanu), ka
arl jebkadu remontdarbu laika (arkartas tehniska apkope).
Punktmetinasanas aparatos ar pneimatisko cilindru galvenais slédzis ir
janoblokeé pozicija ,,0” ar komplektacija esosas slédzenes palidzibu.

Ta pati procediira ir javeic, pievienojot to idensvada tiklam vai slégta kontira
dzeséSanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar idens dzesésanu), ka
art jebkadu remontdarbu veikSanas laika (arkartas tehniska apkope).

Ve VAN

Ir aizliegts lietot aparatu vietas, kas klasificétas ka spradziennedrosas
uzliesmojoso gazu, putek]u vai mikroskopisko dalinu klatbatnes dé|.
Nemetiniet tvertnes, traukus un cauru]vadus, kuri satur vai saturéja Skidrus
vai gézvelda uzliesmojosus produktus.

$o vielu tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojosus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

Péc metinasanas |aujiet detalai atdzist! Nenovietojiet detaju uzliesmojosu
vielu tuvuma.

Parliecinieties, ka darba vieta ir piemérota gaisa cirkulacija vai, ka ir paredzéti
lidzekli elektrodu tuvuma esoSo metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir
jaievada sistematiska uzskaites sistétma metinasanas iztvaikojumu robezas
novertesanal saskana ar to sastavu, koncentraciju un iedarbibas ilgumu.

PWOO®

Vienmeér aizsargajiet acis ar atbilstoSam alzsargbrlllem

Velciet aizsargcimdus un aizsargtérpus, kas ir pieméroti
metinasanai.

Troksna limenis: Ja ipasSi intensivas metinasanas dé] individualais dienas
troksSna ekspozicijas limenis (LEP,d) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad
obligati ir jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli.

pretestibas

()
EMEF

eiccrowuenc reus|

DEOPE@H®

Metinasanas stravas plusmas dé] apkart punktmetinasanas kontiiram
veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu darbibai
(pieméram, elektrokardiostimulatori, elpoSanas aparati, metala protézes utt.).
Sadu ieri¢u lietotajiem jaievéro atbilstoSie piesardzibas noteikumi. Pieméram,
viniem jaaizliedz atrasties punktmetinaSanas aparata lietoSanas zona.

Sis punktmetinaSanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas
attiecas uz rapnieciskaja vide profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam.
Nav nodroSinata atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku iedarbibu
dzivojamas telpas.

Operatoram

jalieto zemak noraditas procediras, lai samazinatu

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

Savienojiet divus punktmetinasanas vadus (ja tie ir) péc iespéjas tuvak vienu
otram.

Sekojiet tam, lai jisu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no
punktmetinasanas kontdra.

Nekada gadijuma neaptiniet punktmetinaSanas vadus (ja tie ir) apkart
kermenim.

Nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas punktmetinasanas kontiira
iekSpusé. Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena kermena puseé.
Pievienojiet punktmetinaSanas stravas atgrieSanas vadu (ja tas ir) pie
metinamas detalas péc iespéjas tuvak metinama savienojuma vietai.
Punktmetinasanas laika nestaviet blakus punktmetinasanas aparatam, ka ari
nesédiet un neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50 cm).

Sekojiet tam, lai punktmetinasanas kontira tuvuma nebitu feromagnétisko
priekSmetu.

Minimalais attalums:

- d=40 cm (att. 1);

A klases ierice:

Sis punktmetinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas
uz rupnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam.

Nav nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas,

ka ari

ekas, kuras ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts
dzivojamajam majam.

PAREDZETAIS LIETOSANAS VEIDS
Aparatu to izmanto vienas vai vairaku dazadu formu un izméru térauda lokSpu
ar zemu oglek]a saturu punktmetinasanai.

A WV

AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS RISKS

NEPIETUVINIET ROKAS ROTEJOSAM DALAM!

Punktmetinasanas aparata darbibas veids un apstradajamo detalJu formu
un izméru mainigums nelauj izveidot integralo aizsardzibu pret augséjo
ekstremitasu saspieSanas bistamibu: pirksti, roka, apaksdelms.

Sis risks ir jasamazina ar piemérotu piesardzibas pasakumu palidzibu:
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Operatoram jabut kvalificétam vai instruétam par pretestibas metinasanas
darba procediiru, izmantojot $1 veida aparatiiru.

Janoverteé risks katram veicamam darba tipam; ir jasagatavo aprikojums un
aizsargi, kas paredzéti apstradajamas detalas turéSanai un virziSanai, lai
rokas atrastos drosa attaluma no elektrodiem

Portativa punktmetinasanas aparata lietoSanas gadijuma: ciesi satveriet
spaili ar abam rokam aiz specialiem rokturiem; rokam vienmeér jatur drosa
attaluma no elektrodiem.

Visos gadijumos, kad detalas forma to atlauj, noreguléjiet attalumu starp
elektrodiem ta, lai gajiens nebutu lielaks par 6 mm.

Sekojiet tam, lai vairaki cilveki vienlaicigi neizmantotu vienu un to pasu
punktmetinasanas aparatu.

Nepiederosam personam ir jaaizliedz atrasties darba zona.

Neatstajiet punktmetinaSanas aparatu bez uzraudzibas: $aja gadijuma
tas ir obligati jaatvieno no barosanas tikla; punktmetinaSanas aparatu
ar pneimatisko cilindru gadijuma uzstadiet galveno slédzi stavokli ,0”
un noblokgjiet to ar komplektacija esoSas slédzenes palidzibu, atsléga ir



jaiznem un jaiedod atbildigajam darbiniekam.
- lzmantojiet tikai aparatam paredzétos elektrodus (skatit rezerves daju
sarakstu) un nemainiet to formu.

- APDEGUMU GUSANAS RISKS
Dazas punktmetinasanas aparata detalas (elektrodi, sviras un blakus esosas
zonas) var sasniegt temperatiru, kas lielaka par 65°C: ir obligati jaizmanto
atbilstosSie aizsargtérpi.
Péc metinasanas |aujiet detalai atdzist pirms pieskaraties tai!

- APGASANAS UN NOKRISANAS RISKS

Novietojiet punktmetinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kuras
kravnesiba atbilst aparata svaram; piestipriniet punktmetinaSanas aparatu
pie balstvirsmas (saskana ar Sis rokasgramatas nodala , ,UZSTADISANA”
izklastitajiem noraduumlem) Pretéja gaduuma ja grlda ir slipa vai
nelidzena, balstvirsma ir kustiga, pastav apgasanas risks.

Ir aizliegts celt punktmetinaSanas aparatu, iznemot gadijumus, kad tas ir
tiesa veida noradits Sis rokasgramatas nodala ,,UZSTADISANA”

Uz ratiniem uzstadita aparata lietoSanas gadijuma: pirms punktmetinasanas
aparéta parvietoSanas jauna darba vieta atvienojiet to no elektribas tikla
un no pneimatiska tikla (ja tas ir pievienots). Uzmaniet $kérslus un gridas
nelidzenumus (pieméram, vadus un caurules).

- NEPAREIZA LIETOSANA
Ir bistami izmantot punktmetinaSanas aparatu noliikiem, kuriem tas nav
paredzéts (skatit nodaju ,,PAREDZETAIS LIETOSANAS VEIDS”)

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 ATVIENOTAM NO
ELEKTRIBAS TIKLA UN NO PNEIMATISKA TIKLA (ja tas ir pievienots).
GALVENAJAM SLEDZIM JABUT NOBLOKETAM POZICIJA ,,0”, SLEDZENEI
JABUT AIZSLEGTAI UN ATSLEGA IR JAIZNEM tas attiecas uz modeliem ar
PNEIMATISKO CILINDRU).

NOVIETOSANA NOLIKTAVA

- Glabajiet masinu un tas piederumus (iepakojuma vai bez ta) sleégtas telpas.

- Gaisa relativais mitrums nedrikst parsniegt 80%.

- Gaisa temperatiirai jabat diapazona no -15°C lidz 45°C.

Gadijuma, ja masina ir aprikota ar tGdens dzeséSanas iekartu un gaisa
temperatiira nolaizas zem 0°C: pievienojiet piemérotu antifriza Skidrumu vai
pilnigi iztukSojiet hidraulisko kontiiru un Gdens tvertni.

Vienmér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no mitruma,
netirumiem un korozijas.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1 IEVADS

Kolonu punktmetina$anas aparati ar rimstoSas IiklTnijas elektropretestibas metinasanu

(viens punkts).

Jaudas elektroniska kontrole (ar tiristoru palidzibu), kas apvienota ar taimeri un

palaides stravas ierobezotaju.

Termiska aizsardziba ar signalizacijas ierici (parslodze vai dzesé$anas 0Odens

trakums).

Piedzina:

- modeli "PTE”: mehaniska ar pedaliem un ar reguléjamu sviras garumu;

- modeli "PCP”: pneimatiska ar cilindru ar dubulto darbibu, kuru vada pedalu varsts,
elektribas un/vai saspiesta gaisa baro$anas partrik$anas gadijuma darbiba tiek
blokéta.

2 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA

- Sviru paris ar garumu 500 mm, sviras ir aprikotas ar elektrodu turétajiem un
standarta elektrodiem.

- Sviru paris ar garumu 700 mm, sviras ir aprikotas ar elektrodu turétajiem un
standarta elektrodiem.

- lzliekti elektrodi.

- Udens dzeséS$anas mezgls ar slégto kontdru (der izmanto$anai tikai ar PTE vai

PCP 18).

3. TEHNISKIE DATI _

3.1 PLAKSNITE AR DATIEM (ZIM. A)

Pamatdati par punktmetinaSanas aparata pielietoSanu un par ta raksturojumiem ir

izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak.

1-  Fazu skaits un baroSanas linijas spriegums.

2- Barosanas spriegums.

3- Tikla jauda nepartraukta rezima laika (100%).

4-  Tikla nominala jauda 50% partraukumaina darba rezima laika.

5- Elektrodu maksimalais tuk$gaitas spriegums.

6- Maksimalais spriegums elektrodu Tssavienojuma laika.

7- Sekundara strava nepartraukta rezima laika (100%).

8- (Standarta) sviru platums un garums.

9- Elektrodu reguléjams minimalais un maksimalais spéks.

10- Saspiesta gaisa avota nominalais spiediens.

11- Elektrodu maksimala spéka sasnieg$anai nepiecieSams saspiesta gaisa avota
spiediens.

12- DzeséSanas tdens patérins.

13- Skidruma nominala spiediena kritiens dzesé$anas laika.

14- Metinasanas aparata svars.

15- Ar dro$ibu saistiti simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala "Visparigas
droSibas prasibas elektropretestibas metinasanai”.

N

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai
lai paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jisu punktmetina$anas aparata precizas
tehnisko datu vértibas var atrast uz punktmetinaSanas aparata eso$as plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI (ZIM. B)

4. PUNKTMETINASANAS APARATA APRAKSTS o
4.1 PUNKTMETINASANAS APARATA KOMPLEKTACIJA UN GABARITI (ZIM. C)

4.2 KONTROLES UN REGULESANAS IERICES
4.2.1 Kontroles panelis (ZIM. D1)
1- galvenais slédzis (PCP modelos ar avarijas izslégSanas funkciju un ar blok&jamo

stavokli "O”: slédzene ar atslégam ietilpst komplektacija);
signalizacijas gaismas diodes:
a) I~ (zala) baroSanas spriegums

“IESLEGTA’, _
b) =g (zala) metinasana “IESLEGTA" (ir ieslégts kontroles tiristoru modulis),

N
'

“IESLEGTS” , kontroles plate ir

?:q, (dzeltena) termiska aizsardziba ir "IESLEGTA”: metinasana ir blokéta

(modell PCP ir blokéta arT sviras vadiba).
3- "JAUDA’: metinaSanas stravas reguléSanas potenciometrs;
4- "TAIMERIS”: metinaSanas ilguma reguléSanas potenciometrs;
5- <D( iedarbinasanas/atiestates poga (mod. PCP);

6- %/épérslégs “tikai spiediens” (nemetina) / metinaSana (tikai mod. PCP).

4.2.2 Kompresijas uzgrieznis (ZIM. D2)
Tam var piek|at, atverot durtinas punktmetinaSanas aparata aizmuguré; tas |auj regulét
elektrodu pieliekamo spéku, mainot atsperes spriegojumu.

4.3 DROSIBAS UN BLOKESANAS FUNKCIJAS

4.3.1 PTE modeli

Termiska aizsardziba

Ta iesledzas punktmetindSanas aparata parkarSanas gadijuma, ko izraisija
dzesésSanas tdens trakums vai nepietieko$a plisma vai darba cikls, kas parsniedz
atlautos ierobezojumus.

Uz aizsardzibas ieslégSanos norada dzeltenas gaismas diodes h, iedegSanas uz

vadibas panela.

EFEKTS: stravas blokéSana (metinaSana tiek partraukta).

ATJAUNOSANA: automatiska, péc temperatiras atgrieSanas pielaujamajas robezas
(dzeltena gaismas diode izslédzas).

4.3.2 PCP modeli
Galvenais slédzis
- Pozicija "O” = partraukts, var aizslégt ar slédzeni (skatiet 1. nodalu).

A UZMANIBU! Pozicija "O” baro$anas vada iek$gjas savieno$anas

spailes (L1+L2) ir zem sprieguma.
- Pozicija "I” = saslégts: punktmetinaSanas aparats tiek apgadats ar elektribu, bet
nedarbojas (GAIDISANAS REZIMS), ieslédzas zala gaismas diode 3, .

Avarijas rezims

Ja punktmetina$anas aparats darbibas laika tiek atvienota stravas padeve (poz. "I =>
poz. ”0"), tad tas izslédzas droSibas apstakl|os:

- stravas padeve ir blokéta;

- elektrodi tiek atverti (no cilindra tiek izlaists spiediens);

- ir blokéta darbibas automatiska atjaunosana.

“UZMANIBU! PERIODISKI PARBAUDIET FUNKCIJAS DARBIBU, KAS 1ZSLEDZ
APARATU DROSIBAS APSTAKL0S.”

ledarbinasanas poga <D

Ta ir janospiez, lai varétu vadit metinaSanu (ar pneimatiska pedala palidzibu) jebkura

no sekojosiem gadijumiem:

- katru reizi, kad galvenais slédzis tiek ieslégts (poz. "O” => poz. "I");

- péc katras droSibas/aizsardzibas ieri€u ieslégsanas reizes;

- péc energijas (stravas vai saspiestd gaisa) padeves atjaunosanas, ja ta tika
partraukta ar tikla vai avarijas slédza palidzibu.

“UZMANIBU! PERIODISKI PARBAUDIET IEKARTAS DROSAS IESLEGSANAS

FUNKCIJAS DARBIBU.”

Clklu parsléegs ~ | ~C
ClklséI |an vadlt punktmetinasanas aparatu (ar pneimatiska pedala palidzibu)

bez metlnasanas Tas tiek izmantots, lai parvietotu sviras un saslégtu elektrodus,
neieslédzot stravas padevi.

é ATLIKUSAIS RISKS! Ari Saja darbibas reZima pastav augséjo
ekstremitasu saspieSanas risks: veiciet nepiecieSamus piesardzibas
pasakumus (skatiet nodalu par drosibu).
- CiklscZ, (normals metinasanas cikls) lauj metinaSanas aparatu izmantot
~

metinasanai.

Termiska aizsardziba

Ta iesledzas punktmetindSanas aparata parkarSanas gadijuma, ko izraisija
dzeséSanas udens trikums vai nepietieko$a plisma vai darba cikls (DUTY CYCLE),
kas parsniedz atlautos termiskos ierobeZojumus.

Uz aizsardzibas ieslégSanos norada dzeltenas gaismas diodes h, iedegSanas uz

vadibas panela.
EFEKTS: stravas blokéSana (metinaSana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas@palldzmu) péc temperatiras atgrieSanas

pielaujamajas robezas [dzeltena gaismas diode izslédzas].

Saspiesta gaisa drosibas ierice

leslédzas spiediena trikuma vai kritiena gadijuma (p < 2.5 + 3 bar) saspiesta gaisa
avota; par ieslégSanu norada saspiesta gaisa ieplides mezgla eso$d manometra
radijums (0 + 3bar).

EFEKTS: kustibu blokéSana: elektrodu atvérSana (no cilindra tiek izlaists spiediens);
stravas blokéSana (metinaSana tiek partraukta).

ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas <D palidzibu), péc spiediena atgrieSanas

pielaujamajas robezas (manometra radijums >> 3 bar).

5. UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT PUNKTMETINASANAS APARATU UN VEICOT
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ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS PUNKTMETINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS
TIKLA.

ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS
Izpakojiet punktmetinaSanas aparatu, veiciet savienojumus, ka noradits $aja nodala.

5.2 PACELSANAS NOTEIKUMI (ZIM.E)

Punktmetinasanas aparats ir japace| ar divam trosém un akiem, izmantojot atbilstoSus
gredzenus.

Ir absoluti aizliegts stropét punktmetind$anas aparatu veida, kas atSkiras no noradita
(pieméram, aiz sviram vai elektrodiem).

5.3 IZVIETOJUMS

Uzstadisanas zona atstajiet pietiekoSi plasu laukumu bez $kérsliem, kas nodrosinas
pilntgi droSu piek|uvi vadibas panelim un darba zonai (elektrodiem).

Parliecinieties, ka uz tas nav $kérs|u blakus dzeséSanas gaisa iepludes un izplades
caurumiem; turklat, parliecinieties, ka nevar tikt iestkti elektribu vadosie putekli, kodigi
tvaiki, mitrums utt.

Novietojiet punktmetind$anas aparatu uz plakanas virsmas no viendabiga un bliva
materiala (betona grida vai grida ar analogiskiem fizikaliem raksturojumiem).
Piestipriniet punktmetinaSanas aparatu pie gridas ar ¢etru M10 skravju palidzibu,
izmantojot atbilstoSas atveres pamatné; katram atseviSkam stiprindjuma elementam
janodrosina stiepes izturibu, kas vienada vismaz ar 60Kg (60daN).

Maksimala slodze

Apaks$géjas sviras maksimala slodze (iedarbojas uz elektroda asi) ir vienada ar 35Kg
(35daN).

5.4 PIESLEGSANA PIE TIKLA

5 4.1 Bridinajumi
Pirms jebkadu elektrisko savienojumu veikS8anas parbaudiet, vai dati uz
punktmetinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

- PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Lainodrosinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:
- Tips A () vienfazes aparatiem;

- Tips B ( ) trisfazu aparatiem.

- Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (pulsacija) prasibas punktmetina$anas
aparatu tiek rekomendéts pievienot pie tadam baro$anas tikla piesléguma vietam,
kuru impedance ir mazaka par Zmax =0.066 omi.

- PunktmetinaSanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot punktmetindSanas aparatu pie nerdpnieciska baroSanas ftikla,
montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta pievienot
(nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.4.2 Barosanas vada pievieno$ana pie punktmetinasanas aparata (ZIM.F)
Nonemiet labo sanu paneli; uzstadiet komplektacija eso$o vadu blokétaju atbilstosi
atverei aizmugures panell.

Vispirms ar vadu turétaja palidzibu nostipriniet baroSanas vadu, tad savienojiet to ar
baro$anas bloka spailém (fazes L1(N) - L2) un ar zemé&juma skrdvspaili, kas atbilst
dzeltenam vadam.

AtbilstoSi spailu panela modela Tpatnibam pievienojiet vada galus ka paradits
zZiméjuma (ZIM.F1, F2).

Noblokéjiet vadu, pleskruvéjot vada blokétaja skraves.

Informacijai par vadu minimalo 8§kérsgriezumu skatiet paragrafu "TEHNISKIE DATI".

5.4.3 Kontaktdak$a un rozete

Savienojiet baroSanas vadu ar standarta kontaktdaksu (3P+T (Z): STARPFAZU 400V
savienojuma tiek izmantoti tikai 2 poli; 2P+T (Z): VIENFAZES 230V savienojums) ar
atbilstoSu nominalu un sagatavojiet baroSanas tikla rozeti, kas aprikota ar drosinataju
vai automatisko magnetotermisko slédzi; atbilstoSajam iezeméSanas izvadam jabat
savienotam ar baro$anas Iinijas zemé&juma vadu (dzelteni-za|$).

Drosinataju un magnetotermiska slédza nominals un raksturojumi ir noraditi paragrafa
,TEHNISKIE DATI” un/vai TAB. 1.

Ja tiek uzstadtti vairaki punktmetinaSanas aparati, sadaliet baroSanu cikliski starp trim
fazem, lai slodze batu vienlidzigaka, pieméram:

1. punktmetinaSanas aparats: baro$ana L1-L2;

2. punktmetinaSanas aparats: baroSana L2-L3;

3. punktmetinaSanas aparats: baroSana L3-L1.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana bitiski
samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistéemas (klase 1) efektivitati, lidz ar
ko bitiski pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un
mantai (pieméram, ugunsgréka risks).

5.5 PNEIMATISKAIS SAVIENOJUMS (ZIM. G)

(tlkal mod. PCP)
Sagatavojiet saspiesta gaisa Iiniju ar darba spiedienu vismaz 6 bar.
Uzstadiet MANOMETRU (ieklauts komplektacija), ieskravéjot to atbilstoSaja
Vitnota atveré uz spiediena reduktora.

- Caur atbilsto$u atveri punktmetind$anas aparata aizmuguré pievienojiet saspiesta
gaisa lokano cauruli (iek$&jais @& 8+9) pie reduktora-ellotdja filtra mezgla
savienotajdetalas, kurai var piekldt no kreisa sana; nodroSiniet savienojuma
hermétiskumu ar piemérotas apskavas vai atloka palidzibu. lelejiet ellu ISO FD22
ellotaja tvertnité caur specialo aizgriezni.

5.6 DZESESANAS KONTURA SAVIENOJUMS (ZIM. H)

Ir jasagatavo 0dens padeves caurulvads temperatarai, kas nav lielaka par 30°C, kuras
plismas atrums (Q) nav mazaks par TEHNISKAJOS DATOS noraditas vértibas. Var
uzstadit atveérto dzeseéSanas konturu (atgrieSanas tdens tiek izlaists ara) vai slégto,
ar nosacijumu, ka tiek ieveroti ieplides tdens temperatiras un patérina parametri.
Nonemiet kreiso sanu paneli, lai piek|dtu Gdens padeves un atgrieSanas lokanam
caurulém: uzstadiet tas atbilstoSajas atverés, kas atrodas aizmugures panell.
Pievienojiet padeves cauruli (ta ir atziméta ar atbilstoSu etiketi) pie Gdens aréja
cauru|vada, parbaudot, vai atgrieSanas vadam ir pareiza caurplude.

A UZMANIBU! Ja metinasanas laika ir nepietieko$a Gdens cirkulacija vai tas
vispar nav, punktmetina$anas aparats var iziet no ierindas parkarSanas dél.

6. METINASANA (Punktmetinasana)

6.1 SAGATAVOSANAS DARBI

Pirms jebkadu metinasanas (punktmetinaSanas) darbu veik$anas ir javeic parbauzu

virkne un regul&jumi, kuru laika galvenajam slédzim ir jabat stavoklt "O” (PCP modelos

slédzenei jablt aizslégtai) un saspiesta gaisa avotam jabat ATVIENOTAM.

- Parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir veikti pareizi un saskana ar augstak
izklastitiem noradijumiem.

- leslédziet dzeséSanas tdens cirkulaciju.

- Pielagojiet elektrodu kontakta virsmas diametru "d” atbilstoSi apstradajamas
loksnes biezumam, saskana ar attiecibud =4 + 6 -

- Novietojiet starp elektrodiem starpliku, kuras biezums ir vienads ar apstradajamas
loksnes biezumu; parliecinieties, ka manuali pietuvinatas sviras ir paralélas.
NepiecieSamibas gadijuma noreguléjiet tas, atslabinot elektrodu turétaju
blok&Sanas skrdves, lai novietotu tos vispiemérotdka darba pozicija; uzmanigi
pieskravéjiet blokésanas skraves l1dz galam.

Modelos PTE un PCP28 ar apak$gja sviru turétdja nostiprinatajskravju var
noregulét art biezumu starp sviram (sk. tehniskos datus).

- Atveriet droSibas lodzinu, kas atrodas punktmetinaSanas aparata aizmuguré,
atslabinot Cetras nostiprinatajskrives un pieklaujot elektrodu spéka reguléSanas
uzgrieznim (atsléga Nr. 30).

Nospriegojot atsperi (pagriezot uzgriezni pa labi) elektrodu pieliekamais spéks
palielinas no minimalas I1dz maksimalai vértibai (skatiet tehniskos datus).

Sis spéks tiek palielinats proporcionali metindamas loksnes biezumam un elektroda
uzgala diametram.

- Aizveriet lodzinu, lai novérstu sveSkermenu nok|GSanu aparata iekSpusé un
nejausu nonadkSanu saskaré ar zem sprieguma eso$am detalam un kustigam
detalam.

- PCP modelos parbaudiet saspiesta gaisa savienojumu, pievienojiet padeves cauruli
pneimatiskajam tiklam; ar reduktora roktura palidzibu noregul€jiet spiedienu, lai uz
manometra paraditos vériba 6 bar (90 PSI).

6.2 PARAMETRU REGULESANA

Uzgala diametru (Skérsgriezumu) un mehanisko blivéjumu nosaka $adi parametri:

- elektrodu pieliekamais spéks (da N); 1 da N = 1.02 kg.

- elektrodu kontaktvirsmas diametrs (mm);

- metinaSanas strava (kA);

- metinasanas laiks (cikli); (pie 50Hz 1 cikls = 0.02 sekundes).

Tadéjadi, tiek nemti véra visi Sie punktmetina$anas aparata reguléSanas parametri, jo

tie mijiedarbojas sava starpa pietiekosi liela méra.

Turklat, jaatceras par citiem faktoriem, kas var izmainit darba rezultatus:

- lieli sprieguma kritieni baroSanas Iinija;

- punktmetinaSanas aparata parkarSana, ko izraisija nepietiekoSa dzesésana vai
neatbilstiba darba/partraukumu rezimam;

- detaju izmérs un to izvietojums starp sviram;

- attalums starp elektrodiem (to var regulét modelos PTE-PCP 28);

- sviru garums (skatiet tehniskos datus);

Pieredzes trkuma gadijuma tiek rekomendéts veikt dazus punktmetinaSanas

izméginajumus, izmantojot loksnes ar tadu pasSu kvalitdti un biezumu ka

apstradajamajam loksném.

Lietojiet, ja tas ir iesp&jams, lielas stravas vértibas (reguléSana ar potenciometra

"POWER” ("jauda”) palidzibu no 20% Iidz 100% punktmetinaSanas kapacitates) un

mazus laika intervalus (reguléSana ar potenciometra "CYCLES” ("cikli”) palidzibu no

11idz 100).

6 3 DARBA PROCEDURA
lesledziet punktmetinaSanas aparata galveno sledzi (pozicija "I"; iedegas zala
gaismas diode: baroSana ir pareiza, punktmetinaSanas aparats ir gatavs.

- PCP modelis: nospiediet pogu@”iedarbinééana” un uzstadiet cikla parslégu

pozicija é : ta ir metinaSanas pozicija.
~

- Atbalstiet pret apak$éjo elektrodu metinamo loksni.
- Nospiediet pedali ar gala slédzi (PTE modelis) vai pedala varstu (PCP modelis),
kas rezultata tiks panakta:
A) loksnes saspieSana starp elektrodiem ar ieprieks iestatito speku;
B) metinaSanas stravas padeve ar iepriek$ noteikto intensitati un laika intervalu,
uz ko norada zalas gaismas diodes %ﬁ, ieslégSanas un izslégsanas.

- Péc kada briza (0.5 + 2 s) péc zalas gaismas diodes izslégSanas (metinaSanas
beigas) atlaidiet pedali; ST aizkave (pedala turéSana) nodroSina labakus
metinaSanas punkta mehaniskos raksturojumus.

MetinaSanas punkta izpildijums tiek uzskatits par pareizu, ja izstiepSanas
parbaudes laika tiek iznemts metinaSanas punkta kodols no kadas no divam
loksném.

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES  VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Modelos ar pneimatisko cilindru (mod. PCP) galvenais slédzis ir janobloké
pozicija ”O” ar komplektacija esosas slédzenes palidzibu.

7.1 PLANOTA TEHNISKA APKOPE

PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

- elektroda uzgala diametra un profila pielago$ana/atjauno$ana;

- elektrodu izlidzinaSanas parbaude; _

- elektrodu un  sviru dzeséSanas parbaude (TO NEDRIKST VEIKT
PUNKTMETINASANAS APARATA IEKSPUSE);

- atsperes spriegojuma parbaude (elektrodu spéks);

- kondensata izlaiSana un ellas Iimena atjauno$ana (ISO Fd22) saspiestd gaisa
ieplades ellotaja.

- vadu un spailes dzesé$anas parbaude;

- punktmetinaSanas aparata baro$anas vada un spailes integritates parbaude.

- elektrodu un sviru maina;

- periodiska Tmena parbaude dzeséSanas tdens tvertné.

- periodiski japarliecinas, vai nav nevienas tdens sices.

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE o
ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN
MEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS_ PUNKTMETINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TA IEKSEJAS DALAS ATSEGSANAS PARLIECINIETIES, VAI
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PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATVIENOTS NO BAROSANAS

TIKLA UN NO PNEIMATISKA TIKLA (ja tas ir pievienots).

Veicot parbaudes, kamér punktmetinaSanas aparata iekSéjas dalas ir zem

sprieguma, var gat smagu elektro$oku, pieskaroties pie zem sprieguma eso$am

detalam, ka ari var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

Periodiski, bieZums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas vides apstakliem,

parbaudiet punktmetindSanas aparata iekSéjo dalu un notiriet uz transformatora,

tiristoru modula, diozu modula, baro$anas spailu panela u.c. eso$os puteklus un
metala dalinas ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 5 bar).

Nevirziet saspiesta gaisa stravu elektrisko plasu virzien3; to tiriSanai izmantojiet |oti

Izmantojiet $o iespéju, lai:

- parbaudttu, vai vadu izolacija nav bojata un vai savienojumi nav izlodzijusies un
oksidéjusies.

- ieellojiet Sarnirus un tapas.

- parbaudiet, vai skrives, ar kuram transformatora sekundarais tinums ir savienots
ar sviru turétaju, ir labi pievilktas un uz tiem nav oksidé$anas vai parkarSanas
pazimju; tas pats attiecas uz sviru blokéSanas skrivém un elektrodu turétajiem.

- parbaudiet, vai skrives, ar kuram transformatora sekundarais tinums ir savienots
ar izejas stieniem/appinumu, ir labi pievilktas un uz tdm nav oksidéSanas un
parkarSanas pazimju.

- parbaudiet, vai transformatora sekundara tinuma savienotajskraves (ja tas ir) ir labi
pievilktas un uz tam nav oksidéSanas un parkarSanas pazimju.

- parbaudiet, vai dzeséSanas Udens cirkulacija ir pareiza (minimalais prasitais
patérins) un vai caurules ir hermétiskas.

- parbaudiet, vai nav gaisa stcu.

- jairjasamazina elektrodu pietuvinaSanas atrums, noregul€&jiet pneimatiska cilindra
izejas droseléSanu, noreguléjot attiecigas skriives uz cilindra galvinam.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veik$anas pievienojiet savienojumus un
kabelus, ka tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar
kustigajam dajam vai daJam, kuru temperatira var batiski palielinaties. Piestipriniet
visus vadus ar savilcgjiem, ka tie bija sakotn&ji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi batu pienacigi atdaliti no sekundara kontdra
zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérSanai uzstadiet atpaka| visas paplaksnes un skrives.

GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU

PARBAUZU_ VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES

CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSAS LIETAS:

- kad punktmetinaSanas aparata galvenais slédzis ir ieslégts (poz. "I") jaiedegas
zalai gaismas diodei 1>~ ; ja tas nenotiek, probléma parasti ir barosanas Inija

(vadi, rozete un kontaktdaks$a, droSinataji, parmeérigs sprieguma kritiens utt.).
- neiedegas dzeltena gaismas diode h{ (iesledzas termiska aizsardziba);

uzgaidiet, kad izslégsies gaismas diode, lai ieslégtu punktmetina$anas aparatu no
jauna (mod. PCP, poga<D); parbaudiet, vai dzeséSanas Odens cirkulacija ir

pareiza un nepiecieSamibas gadijuma samaziniet darba cikla partraukumu rezimu.

- kad pedalis vai cilindrs ir ieslégts, elektriskas vadibas pievads noslédz izvadus
(kontaktus), nosutot apstiprindjumu elektroniskajai shémai: zala gaismas diode
%ﬁ ieslédzas uz iepriek$ noteikto laika intervalu.

- sekundara kontiira sastavdalu (sviru turétaji -sviras -elektrodu turétaji) efektivitate
nav pasliktinajusies izlodzijuso skravju vai korozijas dé|.

- metindSanas parametri (elektrodu spéks un diametrs, metinasanas ilgums un
strava) ir piemeéroti veicamajam darbam.

PCP modelt:

- saspiestd gaisa spiediens nav mazaks par aizsargierices ieslégSanas
robezvertibas;

- cikla parslégs nav klodaini uzstadits pozTcijé_é.(tikai spiediens -bez

metinasanas);
- nav ieslégta iedarbina$anas poga <D péc katras galvena slédza ieslégSanas vai

péc katras aizsardzibas/drosibas ierices ieslégSanas:
a) tikla nav sprieguma;

b) saspiesta gaisa trikums/nepietieko$s spiediens;
c) parkarsésana.
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3ABAPSIBAHE

OnepaTtopbT Tpsi6Ba Aa 6bAe AocTaTbYyHO MHOPMUPAH OTHOCHO Ge3onacHarta
ynotpeba Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W pUCKOBeTe, CBbP3aHu C
pasnnyH1TEe MeToAM Ha CbNPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MepKM 3a
6e3onacHoCT 1 AeiicTBUE B KPUTUYHU CUTYyaL .

AnapaThT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (CamO BbB BepcuuTe CbC 3ageicTBaHe
C NMHeBMaTMYeH UMNUHABLP) e cHabaeH ¢ rmaBeH NpekbCcBay € (PYHKUMM 3a
3afeiicTBaHe B KPUTUYHM CUTyauuu, obopyaBaH ¢ KaTUHap 3a 6rnokupaHeTo My
B nonoxeHue “O” (oTBOpeHO) .

KniousbT Ha kaTuHapa TpsiGBa Aa 6bAe BpbYeH camo Ha onepaTtopa, No3HaBaLy
1 06y4YeH OTHOCHO U3BLPLUBAHETO Ha Bb3NOXEHUTE My 3a4a4u U Bb3MOXHUTE
0OnacHOCTU, NPOM3TUYaLLM OT TO3U MeToA Ha 3aBapsiBaHe MNKM OT HeGpexHaTa
ynoTtpeba Ha anapaTa 3a TOMKOBO 3aBapsiBaHe.

Mpn oTckcTBMEe Ha onepaTtopa, MpeKbCcBavybT TPsiGBa Aa Obje nocrtaBeH B
nonoxeHue “0O” GrOKMPaAHO CbC 3aKNOYeH KaTUHap 1 6e3 Koy,

/N

- Enektpuyeckata wuHcTanauua TpsibBa Aa 6Gbae HanpaBeHa CbrMacHo
AelcTBalLMTe 3aKOHM 3a NpeAna3BaHe OT TPYAOBU 3110MONYKH.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa GbAe CBbp3aH €AUHCTBEHO
CbC 3axpaHBalla CUCTEMA C HeyTparieH 3a3eMeH NPOBOAHUK.

- YBepeTe ce, Aanu KOHTAKTBLT 3a eNleKTPUYECKOo 3axpaHBaHe € MpPaBUITHO
3a3eMeH.

- [a He ce usnon3saT kabenu c noBpedeHa M3onauusi UNKU pasxnabeHu
BPBb3KMU.

- W3nonsBante anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe MNpu TemnepaTypa Ha
okonHata cpeaa mexay 5°C n 40°C n oTHocuTenHa BNaXHoOCT paBHa Ha 50%
npu Temnepatypu Ao 40°C n Ha 90% npu Temnepatypu go 20°C.

- He usnonsBaiTe anapaThbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BLB BriaXkHa UNM MoKpa
cpeaa unu Npu AbLXA,.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HUTE Kabenu U Bcsika onepauusi No o6GMKHOBEHa
nopapbXKka BbpXy pamMeHeTe u/unu enekTpoaute Tps6Ba pa 6Gbaar
M3BbPLIEHN MPU MU3raceH M U3KNIOYEeH anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT
3axpaHBallaTa efiekTpuyecka unu NHeBMaTM4YHa Mpexa (ako MMa TakaBa).
Cbwarta npoueaypa TpA6Ba Aa GbAde cnaseHa Npu CBbLP3BAHETO KbM
XuMApaBNUYHaTA Mpexa MNM KbM oxnaxaalia eguMHuLa CbC 3aTBOpeHa
cuctema (amapaTu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXNaXpaHW C BoAa) U npu
nonpaBka (U3BbHpPeAHa NnoaapbKKa).

- MNpu anapaTute 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C MHEBMaTU4YeH LUIUHABLP €

HeoGXxoAuMMO fna ce Onokupa rnaBHUs NpekbcBad B nonoxeHue “0” c
npepocTaBeHUs KaTUHap.
Cbwarta npoueaypa TpA6bBa Aa GbAae cnaseHa Npu CBbLP3BAHETO KbM
XMApaBNUYHaTA Mpexa MNM KbM oxnaxaalia eguMHULA CbC 3aTBOpeHa
cuctema (amapaTu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXNaXpaHW C BoAa) U npu
nonpagBka (M3BbHpeAHa NoaapbKKa).

A\ /N A\

- 3abpaHaBa ce ynoTrpe6ata Ha anapaTypata B cpeAa CbC 30HU
KnacuduumpaHm KaTo PUCKOBM 3a KCNII03UsA, NOPaamn HanuyneTo Ha rasose,
npax unu nanapeHus.

- [la He ce 3aBapsiBa BbpXY KOHTeHepu, CbAOBe U TpPbGONpoBoaAU, KOUTO
ChAbLPXKAT UMK Ca ChAbPXKANM TEYHU UMK ra3006pasHM 3ananuMmu NPoAYKTY.

- [a ce n3bsrea M3BbPLIBAHETO Ha paboTa BLPXY MaTepuanu, NOYUCTBaHU C
pasTBoOpUTENN, CbAbPXaLLMN XIOP UMK B GrIM30CT C TaKUBa BelLecTBa.

- [a He ce 3aBapsiBa BbPXYy CbA0Be Noj Hansraye.

- [a ce nocraBsAT Aaney oT paboOTHOTO MSCTO BCSIKAKBU fIECHO 3ananumu
npeaMeTH (Hanp. AbPBO, XapTus, Napuanu, U T.H.).

- OcraBeTe TOKy-LL0 3aBapeHus AeTain aa ce oxnaau! He nocraesiite aetanna
B 611M30CT A0 3ananvMMu BelyecTsa.

- [a ce noacurypu noaxoasiio NPoOBETPEeHWEe UMW BEeHTUNauusi, KoMTo Aa
NO3BOMAT OTBEXAAHETO Ha nyweuuTe, MOSlyYeHW MPU 3aBapsiBaHETO B
6nM30CT A0 enekTpoauTe; HeO6XoAUM e CUCTEMEH NOAXOoAd 3a OLeHKa Ha
rpaHMUMTe Ha M3naraHe Ha nyweuuTe, NOSlyYeHU NpuU 3aBapsiBaHe, cnopeq
TEXHUSi CbCTaB, KOHLEHTPaLUMs 1M NPecTos B Takasa cpeaa.

PDOO®

- BuHaru npeanasBaiTe ounTe ChC CHLOTBETHUTE NpeAnasHu ouuna.

- HoceTe pbkaBuuM U 06nekno, noAxoaAsLM 3a padoTa NpU CLNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe.

- Llym: Ako nopaau oco6eHO MHTEH3WBHU onepauMu ce YCTaHOBU HUBO Ha
eXxefHeBHa nepcoHanHa ekcno3muusa Ha wym (LEP,d) paBHo unu no-ronsimo
ot 85db(A), e 3agbmxuUTenHa ynorpe6arta Ha noAXoAfALM CPeACcTBa 3a NMYHA
3awmTa.

L OOROO®

EMEF

SAFE

- [MMpemuHaBaHeTO Ha TOKa Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe MoXe Aa Npeav3BUKa
nosiBata Ha enekTpomarHutHu noneta (EMF), nokanusupaHu okono
cucTemarta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

EnekTpomarHMTHUTe noneta mMoraT Aa NOBMUAAT BbPXY (PYHKLMOHUPAHETO Ha

HAAKOW MeAULMHCKM anapatu (Hanp. lMelic-meikbpu, pecnupaTopu, meTanHu

NpoTe3n U T.H.).

Tpsa6Ba Aa ce npeanpuemart afgekBaTHU MpeanasHU Mepku 3a nuuara, KouTo

HOCAT TakuBa anapaTtu. Hanpumep pa ce 3abpaHu gocTbna Ao 30HaTa Ha

M3non3BaHe Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

To3u anapart 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe OTroOBapsi Ha U3UCKBAHUATA HAa TEXHUYECKUTe

cTaHAapTU 3a NPOAYKTU, KOMTO ce ynoTpe6siBaT caMo B MHAyCTpuanHa cpega

n ¢ npodecuoHanHa uen. He ce rapaHTMpa CbLOTBETCTBMETO C OCHOBHUTE

rpaHULUM Ha eKCNno3vLMsi Ha YoBeKa Ha Bb3[eWCTBMETO Ha eNneKTPOMarHWTHU

noneTa B oMalliHa cpefa.

OnepaTopbT TpAGBa Aa cna3Ba credHMTe Npoueaypu, Taka Ye Aa Hamanu

eKCMno3uumMATa Ha Bb3AeNCTBUETO Ha eNIeKTPOMArHMTHU noneTta:

- 3akpeneTe 3aefHO W Bb3MOXHO HaW-6nNu3o pABaTta kabena Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe (aKo MMa TakuBa).

- CrapaiiTe ce Aa AbpXWUTe rnaBaTa M TANOTO MakCMMarHo oTaaneyeHn ot
cucTemarta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- Hukora He yBuBauiTe kaGenuTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ako MMa TakuBa)
OKOJO TAMNOTO.

- He usBbpluBaiTe TO4KOBO 3aBapsiBaHe, ako CTe cpeA cucTemara 3a TOYKOBO
3aBapsBaHe. [lpbXTe ABaTa kabena oT eAHa U Cblla CTpaHa Ha TANOToO.

- CBbpxeTe U3XOAHMA Kaben Ha ToKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ako MMa
TakbB) 3a AeTaiina, no KoiTo TpA6Ba Aa ce U3BbLPLUBA TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
Bb3MOXHO Hal-6nu3o no o6paborBaHusa getann.

- Ja He ce u3BbLpLIBA TOYKOBO 3aBapsiBaHe B GNM30CT [0 anaparta, ceaHanu
Unu obnerHaTy Ha Hero (MMHMMarHo pascrosiHue: 50cm).

- He ocTtaBsiiTe chepomarHMTHM NpeaMeTU B 6rIM30CT A0 cMcTeMaTa 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe.

- MwuHumanHo pascTosiHue:

- d=40cm (®wr. | );

0N

- Anapartypa knac A:

To3u anapart 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe OTroBapsi Ha U3UCKBAHWUATA Ha TEXHUYECKUTe
cTaHAapTU 3a NPoAYKTU, KOUTO ce ynoTpebaBaT camo B MHAYCTpPUanHa cpeaa u
¢ npod)ecuoHanHa uen.

He ce rapaHTupa cbOTBETCTBMETO C eneKTpoOMarHWTHaTa CbBMECTUMOCT Ha
XWUMULLHUTE Crpagu M Ha Te3n KOUTO AUPEKTHO ca CBbp3aHU KbM 3axpaHBalia
Mpexa HUCKO HanpeXeHue, KOATO 3axpaHBa XUINULHUTE crpaau.

YMNOTPEBA MO NMPEAHA3HAYEHUE

CbopbkeHneTo TpAGBa Aa ce M3MON3Ba 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha eqHa unu
noBeye CTOMaHeHM NlamapuHU C HUCKO CbAbpXXaHWe Ha Bbrnepoa, ¢ pasnuyHa
chopma 1 pazmepu B 3aBUCMMOCT OT 06paboTkaTta, KoATo TPA6Ba Aa ce U3BBLPLUMN.

AN pone A /N

PUCK OT NPEMA3BAHE HA FOPHUTE KPAMHWULN
HE NOCTABSAWTE PBLETE B BNIU30CT A0 ABVXELLU CE YACTWU!
Pexumute Ha yHKUMOHMpPAHe Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W

-93-



U3MeHYMBOCTTa BbLB popmata M pa3mepute Ha oOpabGoTBaHMs AeTann
Bb3MpPensaTCTBaT OCLLECTBABAHETO HAa MHTErpMpaHa 3awuTa oT onacHocTTa 3a
npemMasBaHe Ha FOPHUTE KPaMHULM: NPbCTU, PbKa, MpeAHa YacT Ha pbkaTta.
PuckbT Tps6Ba Oa 6bAe HamaneH KaTo ce npeanpuemMar CbOTBETHUTE
npeanasHyu MepKu:

- OnepaTtopbT TpsibBa Aa MMa onNuT unu Aa 6bAe obyvyeH OTHOCHO MeToauTe
Ha CLNPOTUBUTENHO 3aBapsABaHe ¢ TO3W TUN anapaTypa.

- TpabBa Aa 6bae U3BbLPLUEHA OLIEHKA Ha pUCKa 3a BCEKU TUM paboTta, KosiTo
Tpa6Ba Aa ce MU3BLPLUIM; HEOOXOAUMO € Aa ce MOACUIYPU NOAXOAALLOTO
obopyaBaHe W MackMpoBKa 3a nNpuabpXaHe W HanpaBnsiBaHe Ha
obpaboTBaHuA AeTain, Taka Ye pbleTe Aa ce oTAaneyar oT onacHara 3oHa
OT onacHara 30Ha Ha eneKkTpoauTe.

- B cnyyan 4e ce usnonsBa nopraTMBeH anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe:
XBaHeTe 34paBO LlyunkKaTta Cc ABeTe pble, NOCTaBeHW Ha cneuuanHute
PBbKOXBaTKK; APBXKTE pbLeTe BUHAru Aarney ot enekrpoauTe.

- BbB BcuukM cnyyau, KoraTo CTpyKTypaTta Ha AeTauna no3BonsiBa,
perynupainTe pa3cTositHUETO Ha eNnekTpoAuTe, Taka Ye XoA4bT Aa He cTaBa Nno-
AbNbr ot 6 mm.

- He no3BonsiBaiTe Ha NoBeye OT eAMH YOBeK Aa paboTn eAHOBPEMEHHO Ha
€AVH U Cbly anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- Tpab6Ba aa 6bAe 3a6paHeH AOCTHLNBLT HAa BLHLIHU XOpa A0 30HaTa Ha paborTa.

- He octaBsiiTe 6e3 HaA30p anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe: B TO3U criyyaun
€ 3aAbMKUTENHO Aa i U3KMIYMTE OT 3aXpaHBallaTa Mpexa; Npu anapaTute
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CbC 3afelCTBaHe C NHeBMaTW4YeH LUNUHABLP,
nocraBeTe rmaBHUS NpekbcBady B “O” U ro 6rnokupainte ¢ npepocTaBeHUs
KaTUHap, KNYbLT TPAOBa Aa ce U3BaAU U CbXpaHABa OT OTFTOBOPHO nuLie.

- W3nons3BaitTe eAUHCTBEHO eneKkTpoauTe, NpeABMAEHU 3a MawuHaTa (BUX
cnucbKa ¢ pe3epBHU YacTu) 6e3 Aa npoMeHsTe hopmaTta UMm.

- PUCK OT U3rAPAHUSA
Hsikon 4yacTM Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (erleKTpoau - pameHe u
cbCceaHUTe 30HW) MoraT Aa AOCTUrHaT TemnepaTtypa Hag 65°C: Heo6xoaumo
e Aa ce HOCY CbOTBETHOTO NpeanasHo o6nekno.
OcTaBeTe TOKy-LI0 3aBapeHusl AeTairn Aa ce oxrnaau, npeau aa ro nunare!

- PUCK OT NMPEOBPBLUAHE U NAOAHE

- NocTtaBeTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY XOPWU3OHTanHa
NOBBLPXHOCT CbC CHLOTBETHAaTa TOBAapPOMOHOCMMOCT; CBbpXeTe anapara
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha MSICTOTO Ha NocTaBsiHe (KaKTo e npeABUAEHO
B paspen “UHCTANALIMA” Ha HacTosiweTo pbkoBOACTBO). B nporuBeH
crnyyaw, NpyU HaKMnoOHeHW U HepaBHWU NoAoBe, NOABMXKHA MOBLPXHOCT, Ha
KOSITO e NocTaBeH anaparapa, CbhliecTByBa PUCK OT Npeo6pbluaHe.
3abpaHeHO e NoBAMraHeTo Ha MapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OCBEH B
cryvyauTe, Korato e u3puyHo npeasugeHo B pasgen “UHCTANALNA” Ha
TOBa pbKOBOACTBO.
B cnyuyan, 4ye ce M3non3BaT MalUMHU Ha KOMWUYKWU: U3KNIOYeTe anaparta 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT 3axpaHBaljaTa efleKTpuyecka UnM NHeBMaTU4Ha
WHCTanauusa (ako MMa TakaBa) Nnpeav Aa NpemMecTUTe eAuHULaTa B gpyra
30Ha 3a pabora. O6bpHeTe BHMMaHWEe 3a Hanmuuue Ha NPensiTCTBUSA UMK
HepPaBHOCTU Ha TepeHa (HanpuMep kabenu n TpbL6M).

- YMNOTPEBA HE NO NMPEAHA3HAYEHUE
Ynorpe6arta Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a 06paboTKu pa3nuMyHu oT
npeaBuaeHuTe e onacHa (Bvx YNOTPEBA NO NPEOHA3HAYEHUE)

3ALLUMUTU U NPEFPAOU
3awmTuTe M NOABMXKHUTE YAacTU Ha KOXKyXa Ha anapaTta 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe
Tpsi6Ba Aa 6bAAT Ha MACTOTO cu, Npeau Aa 6bAe BKIOYEH KbM 3axpaHBallaTa
Mpexa.
BHUMAHUE! Bcsika pbyHa MHTEPBEHLMSA BbPXY AOCTHMNHUTE MOABWKHMN YacTu
Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo Hanpumep:
- MNopmsaHa n noaapbXKKa Ha enekTpoAn
- PerynupaHe Ha NonoXxeHMeTo Ha paMeHa U enekTpoan
TPABBA [OA BbAE W3BBLPLWEHO MPU CNPAH W WU3KMNKOYEH OT
3AXPAHBALLATA ENEKTPUYECKA MU MHEBMATUYHA UHCTAJALUA (ako
nma TakaBa) AMAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE.
MABEH NPEKbCBAY BIIOKUPAH B MONOXEHUE “O” CbC 3AKIHOYEH
KATUHAP U U3BALOEH KINKOY npu mogenuTe cbe 3aaBmxkeaHe c MTHEBMATUYEH
UMNUHAOBP).

CBbXPAHEHUE

- [MNocTtaBeTe MawmMHaTa U HeWHUTE akcecoapu (c unu Ge3 onakoBKa) B
3aTBOpPEHU NoMeLLeHuUs.

- OTHOcUTenHaTa BraXHOCT Ha Bb3AyXa He TpsibBa Aa HagBuwasa 80%.

- TemnepaTtypa Ha okonHaTta cpefa Tps6Ba aa 6bae mexay -15°C n 45°C.

B cnyuai, 4ye MawuHata e obGopyABaHa W eAMHMULA 3a oOXMaxpaHe W

TemnepaTypaTta Ha okonHata cpega e nog 0°C: po6aBeTe npeaBuaeHuUs

aHTUPU3 UNKM n3npasHeTe M3UANO XMAPABMNMYHATA MHCTaNauus U pesepeoapa

3a Boga.

MpepnpuemaiiTe BUHarU NoAxXoAsilM MepKMU 3a npeanas3BaHe Ha MaluMHaTa ot

Brnara, MpbCOTUU N KOPO3US.

2.YyBOA U OBLLO ONMUCAHUE

2.1YBO[

KonoHHu anapaTu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C eNIeKTPOA C KPMBOMNMHEHO crnyckaHe 3a

CbNPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe (eAMHUYHA TOYKa).

C BKIHOYEH €NeKTPOHEH KOHTPOS Ha MOLLHOCTTa (TMPUCTOPK) C TaiMep 1 orpaHuunTen

Ha MyCKOBMSI TOK.

TepMunyHa 3alimTa CbC CUrHanu3aumsi (CBpbx HaToBapBaHe WnW nunca Ha Boda 3a

oxnaxaaHe).

MyckaHe:

- mopenu "PTE”: mexaHW4HO C negan n perynupyeMa AbimkuHa Ha nocra;

- Mopenu "PCP”: nHeBMaTW4HO C LUMNMHABP C ABOWHO AeWCTBWE, ynpaBnsiBaH oT
KnanaH c negan, B3aumMHo 6rnokvpaHe, nopaam nunca Ha HanpexeHue B Mpexara
n/vnu 3axpaHBaHe CbC CrbCTEH Bb3AyX.

2.2 AKCECOAPM MO 3AAABKA

- [Boika pameHe gbmkuHa 500mm, B KOMNMEKT C pbKOXBaTKa 3a €nekTpoan u
CTaHAapTHU eNeKkTPoAN.

- [Boika pameHe AbmkuHa 700mm, B KOMMNMEKT C pbKOXBaTKa 3a €nekTpoan u
CTaHAApTHU eNneKkTpoau.

- Kpuu enektpogu.

- [pyna 3a oxnaxgaHe ¢ Boaa Cbe 3aTBOpeHa cuctema (npuroaeH 3a PTE nnu PCP
18).

3. TEXHWYECKU OAHHU

3.1 TABJIULA C JAHHU (PUT. A)

OcHoBHUTE [AaHHU, CBbp3aHW c ynotpebata u pabotata Ha amapata 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe, ca 0606WeHn B Tabenata C TEXHUYECKUTE XapaKTEPUCTUMKU CbC

criefHUTE 3HaYeHUs:

1- Bpoi Ha hasuTe 1 YecToTa Ha 3axpaHBaLlaTa NnHUS.

2- 3axpaHBallo HanpexeHuve.

3- MouHocT Ha mpexaTa ¢ noctosiHeH pexum (100%).

4- HomuHanHa MOLLHOCT Ha Mpexara C OTHOLLeHne Ha npekbeBaHe Ha 50%.

5- MakcumarnHo HanpexeHue npu Npas3eH Xo4 Ha enekTpoauTe.

6- MakcumarneH TOK C eneKkTpoan B KbCO CbeAMHEHNE.

7- Tok Ha BTOpU4HaTa HamoTKa Ha TpaHcdopmMaTopa npu noctosiHeH pexum (100%).

8- OTKMNOHEHVe 1 ObIKMHA HAa paMeHeTe (CTaHAapTHM).

9-  Perynupyema MMHUMarHa v MakcuMarnHa cuna Ha enekTpoauTe.

10- HomuHanHo HansiraHe Ha U3TOYHKKA Ha CrbCTEH Bb3AyX.

11- HansraHe Ha M3TOYHMKA Ha CrbCTeH Bb3fdyX, HEOOGXOAWM 3a MonyyaBaHe Ha
MaKcuMmariHa cuna Ha enekTpogute.

12- [1ebuT Ha BodaTa 3a oxnaxaaHe.

13- Cnap Ha HOMUHAMNHOTO HanpeXeHne Ha TeYHOCTTa, Nopaau oxnaxaaHe.

14- Maca Ha ypena 3a 3aBapsiBaHe.

15- CvmBonu, oTHacsiLLm ce Ao 6e3onacHocTTa, YMETO 3HaYeHNe e OTPa3eHo B rnasa
1 O6wwa 6e30nacHOCT NpM CbNPOTUBMTENHOTO 3aBapsiBaHe”.

3abenexka: Taka npencraBeHata Tabena ¢ TexHW4eckn XapakTepuUCTUKMU NnokaseBa
3Ha4YeHNeTo Ha CuUMBONUTE WU LlVICpr/ITe; TOYHWUTE CTOMHOCTM Ha TEeXHUYeckute
napamMeTpu Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpﬂGBa na 6bpar npoesepeHn
AVPEKTHO OT Tabenata Ha MaluMHaTa.

3.2 APYT'U TEXHUYECKWU OAHHU (®UT. B)

4. OMTUCAHME HA ATAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE
4.1 CbBKYMNHOCT U PA3MEPU HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE
(®Ur. C)

4.2 YPEQIU 3A KOHTPOI U PEFYNIUPAHE

4.2.1 KontponeH naHen (®Url. D1)

1- rnaseH npekbcBay (B Mogenv PCP ¢ dyHKUMS 3a cnnpaHe B KPUTUYHW CUTyauum n
nonoxexuve "O”, 3aknOYBaLLO Ce C KaTUHap: KaTuHap ¢ NPefoCTaBEHU KIOYOBE);
CUrHanHN UHAMKATOPHM NamMmu:

a) IO~ (seneHa) 3axpaHBalLo HanpexeHne “ON” , koHTponHa cxema “ON”,
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b) %ﬁ. (3eneHa) 3aBapsieaHe "ON” ( MOZAyn KOHTPOIHN TUPUCTOPK aKTUBMPaH ),
c) h’ (xbnTa) TepMuyHa 3awmta "ON” :3aBapsiBaHETO € Bb3NPensTCTBaHoO (B

mop. PCP pgeiicTBreTo Ha pamoTo ChLLO € Bb3MpPensTcTBaHO).
3- "POWER”: noTeHUMOMeTbP 3a perynmpaHe Ha 3aBapbyHUs TOK;
4- "TIMER”: noTeHU1OMeTbP 3a perynmpaHe Ha BpeMeTo 3a 3aBapsiBaHe;
5- <D (6yToH nyckaHe/pecTtapT (moa. PCP);

6- %/éceﬂekTopeH KMoy camo HansraHe (He 3aBapsiBa) / 3aBapsiBaHe (Camo
M ~_
moa. PCP).

4.2.2 KomnpecopHa ravika (®PUI. D2)

[loctura ce, KaTo ce OTBOPM Kamnaka, KOMTO Ce Hamupa BbpXy 3aaHaTa cTpaHa Ha
anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe; No3BoNsBa [a ce perynupa ynpaxHssaHata cuna
OT eNeKTpoanTe Ypes NpesapexaaHeTo Ha NpyxuHata.

4.3 PYHKLIUU 3A BE3OMNACHOCT U 3AKITKOYBAHE

4.3.1 Mogenu PTE

TepMuyHa 3awmra

HamecBa ce npu npekaneHo BUCOKa TemnepaTypa Ha anapaTa 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe,
npeav3BrkaHa oT nuncata/HegocTaTbyeH AebUT Ha BofaTa 3a oxnaxaaHe unu no-
ABbMbr OT AonycTuMarta rpaHvua, paboteH umkbn. Hamecarta ce

CUrHanu3vpa cbC CBETBAHETO Ha XbhTaTa HAMKaTopHa namna h{ BbPXY KOMaHOHUS

naxen.
PE3YNTAT: bnokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € Bb3NpensATCTBaHO).
Bb30OBHOBABAHE HA PABOTA: aBTOMaTU4HO, LIOM TemnepaTtypaTta ce BbpHe B
[OMyCTUMUTE rpaHnLM (M3racBaHe Ha XXbnTaTa MHAMKaTOpHa Nnamna).

4.3.2 Mopenu PCP
FmaBeH npekbcBay
- [MonoxeHne ” O ” = OTBOPEHO, 3aKMNioYBaLLO Ce C KaTuHap (BWx rmasa 1).

BHUMAHUE! B nonoxenne "O” BbTpewHute knemu (L1+L2) 3a
CBbp3BaHe Ha 3axpaHBaluus kaben ca nog HanpexeHwue.
- [onoxeHne ” | ” = 3aTBOpeHO: anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe ce 3axpaHBa, HO
He dyHkumoHupa (STAND BY) 3eneHa nHamkatopHa namna cBety -, -

DYHKLUMA KPUTUYHA CUTYyaL s

Mpw dyHKUMOHMpPaLL anapaT oTBapsiHETO (ron.
My npu 6e3onacHu ycrnosus:

- Bb3NPENATCTBaH TOK;

- oTBapsiHe Ha enekTpoga (UMNUHABLP U3npasBaHe);

- Bb3NPenaTCTBaHO € aBTOMaTUYHOTO pecTapTupaHe.

“BHUMAHUE! TNMPOBEPABAUTE MEPUOOUYHO WU3MNPABHOCTTA HA
ABAPUMHOTO CMNUPAHE.”

"y

=>non.” O ") onpepens cnmpaHeTo

ByToH 3a nyckaHe @

Heobxoavmo e HeroBoTo 3afencTBaHe, 3a ja MOXe Aa ce KomaHaBa onepauusTa no

3aBapsiBaHe (OT NMHEBMAaTWUYHWS Neaan) npy BCSIKO OT CIIEAHUTE YCIOBUS:

- Mpu BCAKO 3aKIlo4BaHe Ha rmaBHusA npekbesad (non. ” O "=>non. ” | ”);

- Mpu BCsIKa Hameca Ha ycTpoincTBaTa 3a 6e3onacHoCT / 3awuTa;

- cnep NoAHOBSIBAHE Ha 3axpaHBaHETO C eHeprusl (enekTpuyecka WM CrbCTeH
Bb3/yX) NpeABapUTENHO NPEKbCHATO NOPaAM U3KIKYBAHE Ha CEeKLWS UNn asapus.

“BHUMAHMUE! NMPOBEPSBAUTE NEPUOONYHO NPABUNMHOTO

®YHKUUOHUPAHE HA BE3OMACHOTO NYCKAHE.”

=,

CeneKkTopeH KoY LuKkbn . | ~°
- UwnkbnL. : no3sonsiBa ynpaBneHneTo Ha anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe (OT

nHeBMaTWuHuA negan) 6e3 3aBapsBaHe. M3non3ea ce, 3a Aa ce W3BbpLUK
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[BWXEHNe Ha paMeHeTe 1 3aTBapsiHETO Ha erekTpoauTe 6e3 aa ce oThasa ToK .

AOMBIHUTENEH PUCK! B To3n pexum Ha yHKLMOHMPaHe CbLLO
MMa pWCK OT nMpemasBaHe Ha ropHWTe KpanHuuu: Ja ce B3emaT HeobxoaumuTe
npeanasHu Mepku (B rmasa 6e3onacHocT).
- le(bnél (HopmaneH UMKBN Ha 3aBapsiBaHe) NO3BOMsBa Ha anaparta 3a TOYKOBO
~

3aBapsiBaHe Ja n3BbpLUBa 3aBapsABaHETO.

TepMuyHa 3awmTa

HamecBa ce B cniyyanTe Ha NpekaneHo BUCOKa TemnepaTypa Ha anapara 3a TO4KOBO
3aBapsiBaHe, NpeausBuKaHa OT nuncata WM HejocTaTbyeH AebuT Ha BopaTa 3a
oxnaxpaaHe unu ot paboteH unkbn (DUTY CYCLE) no-BMCokK OT TepMmUYHaTa rpaHmua.
Hamecarta ce curHanmampa cbC CBETBAHETO Ha XbnTaTa MHAVKATOpHa Nnamna h'

BbPXY KOMaHAHUA NaHen.
PE3YNTAT: 6bnokupaHe Ha Toka (3aBapsiBAaHETO € Bb3MpensATCTBaHO).
Bb30OBHOBABAHE HA PABOTA: pbuHO (Bb3AeicTBue BbpXy 6yTOHa<D) cneq

BpbliaHe Ha Temnepatypata B AONYCTUMWTE rpaHuuM [u3racBaHe Ha bntata
MHAuKaTopHa namnaj.

3awmra crbcTeH Bb3ayXx

HamecBa ce B cnyyaih Ha nunca wnu cnag B HanaraHeTo (p < 2.5 + 3bar) Ha
3axpaHBaHeTO CbC CrbCTeH Bb3[yX; HamecaTa ce CUrHanmusmpa oT MokasaHUeTo Ha
maHomeTbpa (0 + 3bar) noctaBeH Ha BxoasiLaTa rpyna 3a CrbCTeH Bb3ayX.
PE3YNTAT: 6nokupaHe Ha ABWXEHWETO: OTBapsiHe Ha enekTpoaute (LMNVHOBP
u3npaspaHe); BriokvpaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € Bb3NpensTCTBaHo).
Bb3OBHOBABAHE HA PABOTA:pbuHO (Bb3gencTBUE BbpXy OyToHa ) cnen

BpbllaHe Ha HandraHeto B JonyctumMuTe rpaHuuun (ﬂOKa3aHI/Ie Ha MaHOMeTbpa
>>3bar).

5. NUHCTANTUPAHE

BHMUMAHUE! BCUYKU ONMEPALIMA NO MHCTANUMPAHE U ONEPALIUA
Nno ENEKTPUYECKOTO U NHEBMATUYHO CBBbP3BAHE [A CE U3BBLPLUBAT
CAMO MPU HAMBIHO 3ArFACEH W WU3KIIOYEH OT ENEKTPUYECKATA
MPEXA, ANAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPSABAHE.
ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA OA BbAOAT WU3BBLPLUBAHU
EOWHCTBEHO OT OBYYEH U KBANMU®ULUPAH 3A TA3U [OEWUHOCT,
NEPCOHAN.

5.1 NIOArOTOBKA
PasonakosaiTe anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, U3BbpLUETE CBbP3BaAHNATA, KaKTO
€ NocoYeHo B Tasm rnasa

5.2 HAYMHU 3A NOBOUIrAHE (PUTE)

MosauraHeTo Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsAbBa Aa ce M3BBLPLUN C ABOVHO
BbXE U KYKW, KaTo Ce M3Mom3BaT CbOTBETHUTE NPbCTEHU.

AbBcontoTHo e 3abpaHeHo a ce nosaura anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Mo HauuHu,
pasnuUYHK OT NOCOYEHUTE (Hanp. BbPXY pamMmeHe Unu enekTpoam).

5.3 MECTOMONOXEHUE

OnpepgeneTe B 30HaTa Ha MHCTanupaHe [OCTaTbYyHO OGLUMPHO NpOCTpaHcTBO Ge3
npensTcTBUS, Taka Ye Aa rapaHTvpa AocTbha [0 KOMaHAHWS naHen u paboTHOTO
MSICTO (eneKkTpoam) B NbnHa besonacHocT.

YBepete ce, Aanu HsMa NPensTCTBUS Npef CbOTBETHUS OTBOP 3a BXOA W U3XOA Ha
oxnaxpalms Bb3ayxX; B CbLLOTO BpeMe yBepeTe ce, Ye He ce BCMYKBAaT MpaLlnHKK,
KOPO3VBHW N3MNapeHus, Bnara v T.H.

MoctaBeTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbpXY paBHAa MOBbPXHOCT OT
XOMOFeHEH U KOMMaKTeH martepuan (nofoBe OT GETOH UnW ¢ aHanornyHu PrU3nYHu
XapaKTepuUcCTUKM).

dukcupaiiTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KbM noga ¢ Yetvpu BuHTa M10 kato
13ronaBate CbOTBETHWUTE OTBOPY B OCHOBATa; BCEKW OTAENEH €MEMEHT CbC CTabunHo
nornoxeHue Ha noga, TpsbBa Aa rapaHT1pa CbnpoTUBIIEHWE Ha TerneHe oT noHe 60Kg
(60daN).

MakcvmanHo HaToBapBaHe

MakcymanHoTo HaToBapBaHe, KOETO Ce Npuiara BbpXy AOMHOTO paMo (KOHLEHTPUPaHO
BbpPXY OCTa Ha enektpoga) e ot 35Kg (35daN).

5.4 CBbP3BAHE C MPEXATA

5.4.1 NMpeaynpexpeHnsa

- Tpeawn fa ce M3BbPLUM, KAKBOTO W [ja eNIeKTPUYEecKo CBbp3BaHe, NpoBepeTe BbpXy
TabenaTta C TEXHMYECKN XapaKTepUCTUKW Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
[anu JaHHUTe OTroBapsT Ha HaNPeXeHWeTo 1 YecToTaTta Ha Mpexarta npu MscToTo
Ha MHCcTanaums.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Ja 6bae CBbp3aH €AUHCTBEHO CbC
3axpaHBalla cucTemMa CbC 3aHyrneH U 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- B8a pga ce rapaHTMpa 3alWuTa cpelly WHOMPEKTeH KOHTaKT, Ja ce wuanonaeat
AvdepeHuManHu NpekbeBaym oT Tuna:
- Tun A ([ 7\ ) 3a MOHOha3HWTE MaLLUWHK;

g ) 3a TpUdasHUTe MaLnHK.

- C uen pa ce ygoeneTBopAT wuanckeaHusta Ha Crtangapt EN  61000-3-11
(Flicker) ce npenopb4Ba CBbP3BAHETO Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KbM
MHTEpencHUTE TOUKM Ha 3axpaHBallaTa Mpexa, KOUTo ca C MMMneaaHc No-manbk
oT Zmax =0.066 ohm.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe He OTroBapsi Ha M3UCKBaHMSTA Ha cTaHaapT

IEC/EN 61000-3-12.
AKo anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Ja ce CBbpxe KbM obLiecTBeHa
3axpaHBalla Mpexa , NMLEeTo ,KOeTo ro WHCTanupa unu usnonsea Tpsbea Aa
npoeepu, Janu moxe Aa 6bhe cBbp3aH (ako e HeobxoaMMO, Aa ce Hanpasu
KOHCYNTauus ¢ pasnpeaenmTenHoTo ApYXeCTBo).

5.4.2 CBbp3BaHe Ha 3axpaHBawWuMA kaben Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
(PULF)

CBanere AecHUs CTpaHWYeH NaHen; MoHTUpanTe NpefocTaBeHns Grnokupaly, enemeHT
3a kabena B CbOTBETCTBUE C OTBOPA, NPeABUAEH BbpXY 3aHUS NaHen.

MpekapaiiTe npes GrokMpaLLmMst ENEMEHT U CBbPXXETE 3axpaHBaLLus kaben ¢ knemute
Ha 3axpaHBaLyus 6nok (dpasu L1(N) - L2) n kbM knemarta Ha 3a3emsaBalums npegnaseH
NPOBOAHWK - XbIITO-3EMEH).

Cnopep Mofena Ha Knemopeaa, ekunupanTe kpauviiara Ha kabena, KakTo e NoCoYeHo
Ha durypa (PUF1, F2) .

Brnokupalite kabena kaTo 3aTerHeTe BUHTOBETE Ha kaHana 3a kabena.
Bwkte naparpad “TEXHUYECKW [JAHHW’ 3a MuHMManHoTo Aonyctumo
CEKUMOHVPaHe Ha NPOBOAHULMTE.

5.4.3 LLlencen v KOHTaKT

CebpKeTe KbM 3axpaHBalius kaben HopmanuaupaH wencen (3P+T : uanonaeat
ce camo 2 nontoca 3a MEXKOY®A30BO cebp3BaHe 400V; 2P+T: cebp3BaHe 230V
MOHO®A3HO) c noaxoasiLua U3npbXIUBOCT U Ja ce NpeaBuaM KOHTaKT 3a Mpexara,
obesonaceH C npeanasvTenu Unu C aBTOMATUYEH MarHUTOTEPMUYEH NpekbeBay;
cneuuanHaTta 3asemsBalla knema Tpsibsa Aa 6bae CBbp3aHa CbC 3a3eMsABaLLMA
NPOBOAHMK (KBbNTO-3€MeH) Ha 3axpaHBallarta NUHUS.

KanaunTteTa u XapakTepucTWkUTe Ha 3afeiicTBaHe Ha npeanasuTenuTe U Ha
MarHMTOTEPMUYHKUSA NpekbeBay ca oTpaseHn B naparpad “APYIMN TEXHUYECKU
OAHHW” w/vnn TAB. 1.

KoraTo ca uHcTanmpaHv noBeye oT euH anapat 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, 3aXpaHBaHeTo
fa ce pasnpefenv LMKNUYHO Mexay Tpute dasu, Taka Ye HaToBapBaHeTo Aa 6bae
no paBHOMEPHO;

npumep:

anapart 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe 1: 3axpaHBaHe L1-L2;

anapart 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe 2: 3axpaHBaHe L2-L3;

anapart 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe 3: 3axpaHBaHe L3-L1.

BHUMAHMUE! Hecna3sBaHeTo Ha npaBunara, U3NoXxeHu no-rope npaBu
HeedmkacHa cuctemara 3a 6esonacHocCT, npeABUAEHa oT NponsBoauTens (knac
I) ¢ npousTMyalLMTe OT TOBa CEPUO3HN PUCKOBE 3a Xopa (Hanp. eneKTpuYeckn
yaap) unu npeameTu (Hanp. noxap).

5.5 MTHEBMATUYHO CBBHP3BAHE (®Ur. G)

(camo moga. PCP)

- [pedBuaeTe NUHKA 3a CrCTEH Bb3Ayx € paboTHO HansiraHe noxe 6 bar.
MoHTtupaitte MAHOMETBP (npegocTaBeH) kaTto ro 3aBUHTUTE B CbOTBETHUS
0TBOp C pe3ba BbpXy peaykTopa 3a HansraHe.

- [lpe3 cboTBETHMSI OTBOp, MOCTaBeH BbpXy obpaTHaTta cTpaHa Ha anaparta 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe, CBbpXEeTe Meka Bpb3ka 3a CrbCTEHWUS Bb3dyX (& BbTpe
879) kbM CbeAVHEHWETO Ha rpynaTa hunTbp peayktop-nybpudunkaTtop, 4ocTbneH
OTKbM nsiBaTa CTpaHa; rapaHTUpanTe HenponycknMBOCTTa Ha CBbP3BAaHETO C
noaxoAsiia rpuBHa unu ynnbTHUTen. MNoctaBete macno 1ISO FD22 B vawkata Ha
ny6pudmkaTopa, npe3 cboTBeTHaTa Tana (BMHT).

5.6 CBbP3BAHE HA OXNNTAXXOALLATA CUCTEMA (®PUT. H)

Heobxoanmo e Aa ce npeasuamn TpbO0ONPOBOA 3a A0CTaBsIHe Ha BoAaTa ¢ TeMneparypa,
kosiTo He Hagsuwasa 30°C, ¢ MuHMManeH AebuT (Q) He No-HUCHK OT TOBa, KOETO e
onpeaeneHo B TEXHUYECKW JAHHW. Moxe fa ce ocbLiecTBU C OTBOpeEHa cuctema
3a oxnaxaaHe (C M3XBbpnsHe Ha obpaTHaTa Bofa) Wnu 3aTBOpeHa, cTura Aa ca
cnaseHu NapameTpuTe Ha TeMneparypara v Aebuta Ha BogaTa Ha Bxoaa.

M3BapeTe cTpaHWYHWMA naHen, 3a Aa CTUrHeTe A0 MeKWTe BPb3KM 3a u3npallaHe
1 BpbliaHe Ha BoaaTa: mpekapawvTe rv npes npeaBUAEHWTE CbOTBETHW OTBOPW Ha
3agHust naHen. CebpxkeTe TpbbaTa 3a u3npawaHe (6ensizaHa CbC CbHOTBETHUSA
OTNIMYUTENEH ETUKET) KbM BbHLIHATa KaHanu3auusi 3a Bogata KaTo npoBepute
npaBuIIHOTO OTTUYaHe u aebuTa Ha obpaTHaTta Tpbba.

BHUMAHUE! 3aBapbyHu onepauun M3BBLPLUEHW NpU OTCbCTBUE WK
HeJocTaTbyHa LMPKynaums Ha Boaa MoraTt Aa npeavsBrkaT n3BexaaHe U3BbH CTPost
Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Nopajauv NoBpean OT CBPbXHarpsiBaHe.

6. 3BABAPSABAHE (ToukoBo 3aBapsiBaHe)

6.1 MIPEABAPUTENHM ONEPALIUU

Mpeav Aa n3BbPLUKNTE KaKBATO U a € onepawms No 3aBapsiBaHe (TOYKOBO 3aBapsiBaHe)

€ HeobXxoANMO M3BBPLLIBAHETO Ha Cepusi OT NPOBEPKM 1 HACTPOWKK, KouTo Tpsibea Aa

Ce HanpaBsT C rmaBeH nNpekbcBay B nonoxeHve ” O” (8bB Bepcumte PCP cbe 3aknioveH

KaTMHap) 1 CeKUMOHMPaHO 3axpaHBaHe CbC CrbcTeH Bb3ayx (HE E CBbP3AHO):

- [lpoBepeTe eneKkTpPMYECKOTO CBbP3BaHe, Aanv € W3BbPLUEHO NpaBuUMHO, crnopen
MHCTPYKLUMWTE Mo-rope.

- [TycHeTe Aa uMpkynvpa Bogarta 3a oxnaxgaHe.

- [lpurogete anamerbpa "d” Ha KOHTaKTHaTa NMOBLPXHOCT HAa €NeKTPoAuTe crnopes
nf/ﬁenMHaTa ”’s” Ha NnamapuHaTta 3a 3aBapsiBaHe CbINacHo oTHolweHneTo d =4 + 6
Vs,

- [lloctaBeTe Mexay enekTpoaute MaTepuan C ekBuBaneHtTHa pebenvHa Ha
pebenuHata Ha namapuHWTe 3a 3aBapsiBaHe; npoBepeTe, [danv pameHete,
[0BNKeHN pbYHO, Ca YCNOpEaHMU.

M3BbplueTe, ako e HeobxoaMMo, perynupaHe kaTo pasxnabute 6rnokupaiumte
BMHTOBE Ha PbKOXBATKWUTE 3a eNeKTPOoAWTe, JOKaTO OTKpUeTe Hal-noaxoasioTo
nonoxexue 3a pabotata, kosTo TpsiGBa Aa Ce W3BbLPLUW; CTErHeTe cTapaTenHo
[oKpan GrokupalumTe BUHTOBE.

B mogenu PTE n PCP28 moxe fa 6be perynvpaHo CbLLO OTKIIOHEHWETO Mexay
pameHeTe KaTo ce Bb3AenCTBa BbpXy UKcMpaluuTe BUHTOBE Ha CbeaMHEHUETO
Ha JOMHWS AbpXKay Ha PamoTo (BMX TEXHUYECKU AaHHW).

- OrtBopeTe npednasHuWs kanak, NMoCTaBeH Ha 3agHaTa cTpaHa Ha anapaTa 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe kaTo pasxnabute yeTmpute pUKCUpaLLM BUHTA U CTUTHETE
[0 raiikaTa, perynupatia cunarta Ha enektpoaute (kntod N.30).

KaTo HaTucHeTe npyxuHaTa (3aBMBaHe MO MOCOKa Ha YaCOBHUKOBaTa CTpenka
Ha ravikata) enekTpoguTe Lie ynpaxHsiBaT MOCTENEHHO HapacTsalia cuna CbC
CTOMHOCTY BKMKOYEHU OT MUHUMYM A0 MAKCUMYM (BUX TEXHUYECKU AaHHW).

Tasn cuna Tpsbea NpPOMOPUMOHANHO Aa Ce YyBenuuu C YBENWYaBaHETO Ha
nebenuHata Ha namapuHWTe 3a 3aBapsiBaHE M Ha AMaMeTbpa Ha Bbpxa Ha
ernekTpoaa.

- 3artBopeTe OTHOBO Kanaka, 3a Aa U3berHete NPOHWKBAHETO Ha BbHLUHM Tena u
€BEHTYanHV VHUMAEHTHM KOHTaKTW C YacTuUTe Nof HampexeHue unv ABuxkelluTe
ce yacTu.

- B mopgenute PCP npoBepete CBbp3BaHETO Ha CrbCTEHUSI Bb3AyX, U3BbpLUETE
CBbP3BAHETO Ha 3axpaHBalMs TPbOONPOBOA Ha NHEBMAaTUYHATA MpEXa;
perynupante HansiraHeTo 4Ype3 KpPbrnoTo Konye Ha pedykTopa, 4oKaTo mpoyere
cToviHocTTa oT 6bar (90 PSI) Bbpxy maHomeTbpa.

6.2 PEFYIIMPAHE HA MAPAMETPUTE

[MapameTpute, KOUTO Ca OT 3HaYeHWe 3a onpegensHe Ha AMameTbpa (cekums) u
MexaHW4HaTa YCTOMYMBOCT Ha ToukaTa:

- cunata ynpaxHsasaHa ot enektpoaute (da N); 1 da N = 1.02 kg.

- [AMameTbp Ha KOHTaKTHaTa MOBbPXHOCT Ha enekTpoguTte (mm);

- 3aBapbyeH Tok (kA);

- BpeMe Ha 3aBapsiBaHe (umknu); (Ha 50Hz 1 umkbn = 0.02cekyHan).
CnepoBatenHo TpsibBa fa ce vmat B npeaBui Te3n hakTopy npu perynupaHeTo
Ha amapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Tbi KaTo Te B3auMopencTBaT NMomexay cu B
OTHOCUTENHO LUMPOKW A1anasoHu.

He Tpsbea na ce npeHebpersar apyrv aktopu, KOWTO Mora Aa MNpPOMEHST
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pe3yntatute, KaTo:

NpeKkoMepHU CNajoBe Ha HanpexeHWeTo B 3axpaHBallata NHNS;
NPeKkoMepHO HarpsiBaHe Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, onpepeneH oT
HeJoCTaTbYyHO OXMaxaaHe UM HecrnasBaHe Ha OTHOLLUEHWETO Ha NpekbCBaHe Ha
pabora;

CTPYKTypa 1 pa3Mepu Ha YacTuTe BbB BbTPELLUHOCTTa Ha paMeHeTe;

OTKIIOHEeHWe Mexay pameHete (perynupa ce B mogenute PTE-PCP 28);

OBbIMKMHA Ha paMeHeTe (BUX TEXHUYECKW JaHHW);

Mpu nunca Ha cneunduyeH onuUT e YMecTHO fa Ce U3BbpLUaT HAKOMKO onuTa Ha
TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo ce 13rMon3Ba NnamapuHa CbC CbLUOTO KayecTBo v AebenvHa
KaTo Te3n Ha paboTaTa, KosiTo TpsibBa Aa ce U3BBLPLLN.

MpepnounTaiiTe, KbAETO € Bb3MOXHO, BUCOK TOK (perynmpaHe Ype3 noTeHLoMeTbp
"POWER” ot 20% po 100% ot kanauuTteTa Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe) 1
KpaTko Bpeme (perynvpaHe yYpe3 noteHumomeTbp "CYCLES” ot 1 go 100).

6 3 NPOLEOYPA

3aTBopeTe MaBHWS NpeKkbcBay Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (mon.”
3eneHaTta fnlamna cBeTBa: MNpaBWUMHO 3axpaHBaHe,
3aBapsiBaHe.

Mogen PCP: Bb3geicTBaiiTe BbpXy 6yTOHa<D“FIyCKaHe" U nocrtaeeTe

[

roTOB anapart 3a TO4YKOBO

CenekTopeH KoY UMKbI B%Z nonoXxeHne 3aBapsBaHe.
~~

MocTaBeTe Ha AONHUA eNekTPoa NaMapuHUTe 3a 3aBapsiBaHe.

HatucHete nepana pokpain (Mogen PTE), unu knanata ¢ negan (Mogen PCP)
KaTo nony4ure:

A) 3aTBapsiHe Ha NaMapvHUTe MEXAY enekTpoauTe C NPeABapuTeNnHoO perynupaHa
cuna;

B) npemMnHaBaHe Ha 3aBapbyHUSi TOK C NPeABapUTENHO (UKCUPaHW MHTEH3UTET 1
NPOAbIKUTENHOCT (BPEME), CUTHANM3UpaHu OT CBETBAHETO U W3racBaHEeTo Ha
3eneHara UHAMKaToOpHa namna %ﬁ. .

OTtnycHete negana manko cnep (0.5 + 2s) nsraceaHeTo Ha 3eneHaTa nHavKaTopHa
namna (Kkpai Ha 3aBapsiBaHETO); ToBa 3aKbCHeHWe (MoadbpXkaHe) npepasa Mno-
06PN MexaHWYHU XapaKTeEPUCTMKM Ha TodKaTa.

CuuTa ce 3a NpaBUITHO U3MbIHEHWETO Ha TouKaTa, Korato fMpu ONuT 3a U3TernsHe
ce NpeausBMKa U3BaXAAHETO Ha AAPOTO Ha ToukaTa Ha 3aBapsiBaHe OT edHa oT
[BEeTe namapuHu.

. NOAAPBXKA

BHUMAHWE! NMPEOM [OA WU3BBLPWWUTE ONEPALUUMUTE MO

NOoANPBLXKA, YBEPETE CE, YE AMAPATBLT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E
W3rACEH U U3KIMIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

BbB Bepcuute chbC 3ageiicTBaHe C MHeBMaTU4YeH uunuHABLP (Moa. PCP) e
Heo6xoauMo pa ce Gnokupa npekbcBaya B nonoxeHue “0O” ¢ npegocTaBeHuUst
KaTUHap.

7.1 OBUKHOBEHA NMOAOPBXKA
ONEPALUUTE NO OBWUKHOBEHA MNOAOAPBXKA MOFAT [OA BbOAT
M3B'bPLLIEHVI OT OMEPATOPA.

n3paBHsIBaHe/Bb3CTaHOBABaHE Ha AvameTbpa M Ha npoduna Ha Bbpxa Ha
enekTpoaa;

npoBepka Ha noApexaaHeTo Ha enekTpoauTe;

npoBepka Ha OXNaxJaHeTo Ha enekTpoautTe U pameHeTe
BbTPELWHOCTTA HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE);
npoBepka Ha HaToBapBaHETO Ha NpyXuHaTa (cuna Ha enekTpoauTe);
OTCTpaHsiBaHe Ha KOHAEH3a U Bb3CTaHOBsIBaHe Ha HMBOTO Ha MacrnoTo (ISO Fd22)
B Nny6pudukatopa Ha Bxoaa Ha CrbCTeHUS Bb3ayX.

KOHTPOS Ha oxNax/aaHeTo Ha kabenu n knewuu;

npoBepkKa Ha LienocTTa Ha 3axpaHBallys kaben Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
v KnewuTe.

noaMsiHa Ha enekTpoauTe U pameHara;

nepuoanyHa NpoBepka Ha HBOTO Ha BoAaTa 3a oxnaxaaHe B pesepsoapa.
nepuoanyHa nNposepka, 3a OTKpUBaHe Ha Te4oBe Ha BoaaTa.

(HE BbB

7.2 UBBBHPEJHA NOOAOPBXKA

OMEPALMUTE NO W3BBLHPEOHA NMOOOPBLXKA TPABBA LA BbOAT
W3BBLPLWUIBAHM EOWHCTBEHO OT EKCMNEPTEH W KBAJIU®ULUPAH
NEPCOHAI B OBJIACTTA HA EJIEKTPO-MEXAHUKATA.

BHUMAHUE! NPEON OA MAXHWUTE NAHEINUTE HA AINAPATA

3A TOYKOBO 3ABAPABAHE U OA CTUIHETE OO HEFOBATA BbTPELUHA
YACT, YBEPETE CE YE AMNAPATBHT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E U3IACEH
N U3KMIOYEH OT 3AXPAHBALLATA ENEKTPUYECKA WKW NMHEBMATUYHA
WHCTANALMUA (ako uma Takasa).

EBeHTyanHu npoBepku, M3BLPLIBAHW NMOA HanpeXeHUe BbB BbTPELHOCTTa Ha
anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe , MOraT Aa npeAu3BMKaT Cepuo3eH TOKOB yaap,
NOpOAEH OT ANPEKTHUS KOHTAKT C 4acTW NofA HanpexeHWe U/MNu HapaHABaHWSA,
AbIDKaLM ce Ha AUPEKTHUA KOHTAKT C ABMKELM Ce YacTu.

MepuoanyHo 1 ¢ 4ecToTa, 3aBucella OT ynoTpebata M HamMYMeTo Ha npax B

pabotHata cpepa,

nposepsiBanTe BbTpellHaTa YacT Ha anapara 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe M NoYMCTBanTe npaxa W MeTanHuTe YacTuLM, KOMTO ca ce HaTpynanm
BbpPXYy TpaHcopmaTopa, BbpXy MoAyna TUPUCTOpK, 3axpaHBallys knemopes v T.H.,
NocpeACcTBOM CTPYsi CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 5bar).

W3bsreante Aa Haco4BaTe CTPysATa CbC CrbCTEH Bb3AyX BbpPXY €MEKTPOHHWUTE NnaTku,
3a TAXHOTO NouYncTBaHe TpsAGBa Aa NpeaBuaMTE MHOTO Meka YeTka Unu cneuuarndm 3a
TOBa pa3TBOPUTENMN.

Mo 1031 nosoA;

npoeepete, fdanu usonauusta Ha kabenute He e noBpeaeHa WM danu
€reKTPUYECKNTE CbeAUHEHNs He ca pasxnabeHn-okeuanpaHu.

CMaxeTe LUapHUPHUTE ocK 1 GonToseTe.

npoeepeTte, Aanu CBbp3BalUMTe BWHTOBE Ha BTOpUYHaTa HamoTKa Ha
TpaHcchopMaTopa B OCHOBaTa Ha AbpXaunTe Ha pameHeTe ca fobpe 3aTerHaTu
M fanv Hama Genesu OT OKCUAMpaHe UnK NpeHarpsisaHe; NpoBepeTe CbLLO Taka
GrokvpalLMTe BUHTOBE HA PaMeHE W PbKOXBATKUTE 3a eNeKTpoauTe.

nposepeTte, Aanu CBbp3BalUMTe BWHTOBE Ha BTOpUYHATa HamoTKa Ha
TpaHchopMaTopa Ha NpbTOBETE / U3XOAHUTE CNnUTaHus ca fobpe 3aterHaTtu u
Aanv Hama 6enesn oT oKkcuaMpaHe Unu NpeHarpsiBaHe.

npoeepeTe, Aanu CBbp3BalUMTe BWHTOBE Ha BTOpUYHaTa HamoTKa Ha
TpaHcdopmaTopa (ako uMa Takuea) ca gobpe 3aterHatu U ganv Hama 6enesu ot
oKcuaMpaHe Unu npeHarpsisaHe.

KOHTPONMpaiTe NPaBuUHOTO LMPKYNpaHe Ha BoAaTa 3a oxnaxaaHe (MUHUManHus
n3nckBaH A4ebUT) 1 OTNNYHaTa HENPOMNYCKNMBOCT Ha TpbbUTe.

KOHTPONMpaWTe 3a eBEHTYarnHO M3nyckaHe Ha Bb3ayX.

ako e HeobxoguMO HamaneTe CKOpoCTTa Ha npubrnuxasaHe Ha enekTpoauTe,
perynupaiite CTeCHSIBAHETO NpW U3NPa3BaHeTo Ha NMHEBMAaTUYHUSA LIMIMHABP KaTo
Bb3afeiicTBaTe BbPXY CbOTBETHUTE BMHTOBE, MOCTABEHW BbPXy ropHata 4acT Ha
umnuHaBbpa.

Cnep KaTo CTe U3BBLPLUMAW NOAAPBXKA UMK NonpaBka, Bb3CTaHOBETE BPb3KUTE U
kabenaxuTe, kakTo ca 6unu Npeau ToBa KaTo ce NOrpwkuTe a He BNIM3aT B KOHTaKT
C ABWXKELLM Ce YacTy UIM YacTuW, KOUTO MoraT Aa AOCTUrHaT BUCOKW TemnepaTypu.
CBbpeTe BCUYKM NPOBOAHMLIM, KaKTo ca 6unu npeaw ToBa KaTo ce norpuxuTe Aa
6baaT pasgeneHn Mexay TAX Bpb3KUTe Ha MbPBUYHKUSA TpaHcopmaTop ¢ BUCOKO
HanpexxeHune OT Tean Ha BTOPUYHUSA TPaHCHOPMATOP C HACKO HamnpexeHue.
M3non3BaiiTe BCWUYKM OpPUIMHANHM LWanbu M BUMHTOBE, 3a 3aTBapsiHETO Ha
cTpykTypaTa.

NPU EBEHTYAITHO HE3AOOBOJIUTENNIHO ®YHKUMOHWPAHE W MPEOU OA
W3BBPWUTE NO-CUCTEMHA NPOBEPKA WUNU OA CE OBBLPHETE KbM
BALIJVIFI LUEHTBP 3A CEPBU3HO OBCITY>XBAHE, NMPOBEPETE, OAIN:

npu 3aTBOPEH [MaBeH MpeKkbCcBaYy Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsisaHe, (nos. “ | *)
3efieHaTa UHAMKATOPHa namna -, CBETU; B NPOTUBEH Crnyyai AedekTbT ce

Hamupa B 3axpaHBallarta nuHus (kaGenu, KOHTaKT U Lwencer, npeanasuTten,
NpeKkoMepeH cnaf B HaNpexeHNeTo U T.H.).
He CBETU XbrnTaTta MHAMKATOpHa namna h' (Hameca Ha TepMmuyHaTa 3alyuTa);

n34yakanTe M3racBaHeTo Ha MHAVKaTOpHaTa namna, 3a Aa pecrapTupare anaparta
3a To4koBO 3aBapsiBaHe (mod., PCP 6yToH <D ); MpoBepeTe NpaBUITHOTO

LUMpKynMpaHe Ha BoAaTa 3a oxfaxaaHe v eBeHTYyanHo HamaneTe OTHOLLEHUETO Ha
npekbCcBaHe Ha paboTHUS LMKBI.

CbC 3afeNCTBaH negan unu LMNMHABLP, KOMaHAHUS eNeKTPUYECcKM NpeBKIoYBaTen
3aTBapst ePEeKTUBHO KpaHWUTe eneMeHTU (KOHTaKTN) OTOpPU3Mpaiiki enekTpoHHaTa
cxema: 3ereHa uHaukaTopHa namna % CBETU Npe3 3a4afeHoTo Bpeme.

enemMeHTUTe, KOUTO ca YacT OT BTOpUYHaTa cuctema (npeanasuteny Ha Abpkaunte
Ha paMeHeTe - paMeHe - PbKOXBaTKN 3a eNleKTpoauTe) He ca HeedukacHu, nopaam
pa3xnabeHy BUHTOBE WM OKUCIIEHUS.

3aBapbyHUTE NapaMeTpy (cuna u AuameTbp Ha enekTpoauTe, BpeMe 1 3aBapbyeH
TOK) ca noaxoAsium 3a paborara, KoATo ce U3BbpLUBA.

B monen PCP:
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HandaraHeTo Ha CrbCTeHUs Bb3AyX HEe € MNO-HUCKO OT rpaHuuarta, npu KoATo ce
HamMmecBa 3alNUTHUA MEXaHU3bM;
CEeNieKTOPpHUA KIY LUMKbJ1 He € TrpelHO nocTaBeH B nonomeHme'é.(caMo

HansiraHe - He 3aBapsiBa);
He e 3afelicTBaH OyToHa 3a nyCKaHe<Dcne,q BCSKO 3aTBapsiHe Ha MaBHUSA

npekbLCBay WUNu crnep BCsika HaMeca Ha 3alWTHUTE MexaHU3MWU/MexaHu3MuTe 3a
6e3onacHocT:

a) nunca Ha HanpexeHue B Mpexara;

b) nwunca/HepocTaTbYHO HansiraHe Ha CrbCTEHUSI Bb3AYX;

c) TemnepaTypa Nno-BUcoOKa OT HopMmarHara.
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1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA OPOROWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywania spawarki punktowej, powinien by¢ rowniez poinformowany
o zagrozeniach zwigzanych z procesami spawania oporowego oraz o
odpowiednich srodkach ochronnych i procedurach awaryjnych.

Spawarka punktowa (tylko w wersjach uruchamianych z pomoca sitownika
pneumatycznego) jest wyposazona w wylacznik giéwny, pelnigcy funkcje
awaryjne, wyposazony w kiédke umozliwiajaca zablokowanie w potozeniu ,,0”
(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 punktowe;j.

Podczas nieobecnosci operatora nalezy ustawi¢ wytacznik w pozycji ,,0”,
zamkna¢ na klédke i wyjac klucz.

- Wykonaj instalacje elektryczna zgodnie z odpowiednimi normami i przepisami
dotyczacymi bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtagczonym do uziemienia.

- Upewnij sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywaj kabli z uszkodzong izolacjq lub poluzowanymi potaczeniami.

- Uzywaj spawarke punktowa w temperaturze otoczenia zawartej w zakresie od
5°C do 40°C, przy wilgotnosci wzglednej réwnej 50% w przypadku temperatur
do 40°C i 90% w przypadku temperatur do 20°C.

- Nie uzywaj spawarki punktowej w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas deszczu.

- Podtaczanie przewodoéw spawalniczych oraz wszelkie operacje rutynowej

konserwacji na ramionach i/lub elektrodach musza by¢ wykonywane po
wylaczeniu spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania elektrycznego i
pneumatycznego (jezeli wystepuje).
Ta sama procedura musi by¢ réwniez przestrzegana podczas podiaczania do
sieci wodnej lub do systemu chlodzenia z zamknietym obwodem (spawarki
punktowe chtodzone woda) oraz podczas wykonywania wszelkich operacji
naprawy (nadzwyczajna konserwacja).

- W spawarkach punktowych uruchamianych z pomoca sitlownika

pneumatycznego nalezy zablokowaé¢ wyltacznik gtéwny w potozeniu ,,0”,
zamykajac na kiédke znajdujaca sie w wyposazeniu urzadzenia.
Te samq procedure nalezy rowniez przestrzega¢ podczas podiaczania do
sieci wodnej lub do systemu chtodzenia z zamknigtym obwodem (spawarki
punktowe chlodzone woda) oraz podczas wykonywania wszelkich operacji
naprawy (nadzwyczajna konserwacja).

e VNN

- Zabrania si¢ uzywania oprzyrzadowania w pomieszczeniach o strefach
sklasyfikowanych jako zagrozone wybuchem ze wzgledu na obecnos¢ gazu,
pytow lub mgty.

- Nie spawaj pojemnikéw, zbiornikow Ilub przewodéw rurowych, ktore
zawierajg lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

- Unikaj wykonywania operacji na materiatach czyszczonych chlorowanymi
rozpuszczalnikami lub w poblizu tych substancji.

- Nie spawaj na zbiornikach znajdujacych sie pod ci$nieniem.

- Usun ze strefy roboczej wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier,
szmaty, itp.)

- Pozostaw wilasnie zespawany przedmiot do ostygnigcia! Nie umieszczaj go w
poblizu substancji tatwopalnych.

- Upewnij sig, czy w poblizu elektrod znajduje si¢ odpowiednia wymiana
powietrza Ilub odpowiednie s$rodki stuzace do usuwania dymow
spawalniczych; nalezy je systematycznie sprawdza¢ oceniajac granice
narazenia na dziatanie dyméw spawalniczych w zaleznosci od ich skiadu,
stezenia i czasu trwania samego narazenia.

POO®

Chron zawsze oczy z pomoca specjalnych okularow ochronnych
- Nos 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 (LEP,d)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy obowigzkowo zastosowac¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej.

LR

EMEF
SIAIEE
- Przeplywajacy prad punktowania powoduje  powstawanie  pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu
punktowania.
Pola elektromagnetyczne moga naklada¢ sie¢ na funkcjonowanie aparatury
medycznej (np. stymulatory serca, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).
Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb
stosujacych te urzadzenia. Na przykltad zakaz dostepu do strefy, w ktorej
uzywana jest spawarka punktowa.
Niniejsza spawarka punktowa speinia wymagania standardu technicznego
dotyczacego urzadzen przeznaczonych do uzytku wytacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢
z podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji czlowieka na pola
elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ sie do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych

zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj razem najblizej mozliwie dwa przewody spawalnicze, (jezeli
wystepuja).

- Glowa i tutléw powinny znajdowaé¢ sie jak najdalej mozliwie od obwodu
punktowania.

- Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych, (jezeli wystepuja) wokét siebie.

- Nie wykonuj potaczen punktowych podczas przebywania w zasiegu obwodu
spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej
strony ciata.

- Podtacz przewod powrotny pradu spawania punktowego, (jezeli wystepuje)
do przedmiotu, na ktérym wykonywane jest potaczenie punktowe, najblizej
jak tylko jest to mozliwe do wykonywanego potaczenia.

- Nie wykonuj potaczen punktowych w poblizu spawarki punktowej, nie siadaj
i nie opieraj sie o nig podczas wykonywania operacji, (minimalna odlegtos¢:
50cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéow ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania punktowego.

- Minimalna odlegtos¢:

- d=40cm (Rys. | );

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka punktowa speinia wymagania standardu technicznego
dotyczacego urzadzenia przeznaczonego do uzytku wylacznie w
pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.

Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymaganiami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych budynkach, ktére
sa podiaczone bezposrednio do sieci zasilania niskim napigciem budynkéw
przeznaczonych do uzytku domowego.

ZASTOSOWANIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenie musi by¢ uzywane do spawania punktowego jednej lub kilku blach
stalowych o niskiej zawartosci wegla, o réznym ksztatcie i wymiarach, w

zaleznosci od wykonywanej obrébki.

A RYZYKA SZCZATKOWE é

RYZYKO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH
NIE WKLADAJ RAK W POBLIZU ELEMENTOW ZNAJDUJACYCH SIE W RUCHU!

Tryb funkcjonowania spawarki punktowej oraz zmiennosc¢ ksztattu i wymiaréow
obrabianego
zabezpieczenia przed niebezpieczenstwem zgniecenia konczyn gérnych: paice,

przedmiotu  uniemozliwiaja zrealizowanie = wbudowanego

reka, przedramie.
Nalezy zredukowac¢ ryzyko poprzez zastosowanie odpowiednich srodkow

zapobiegawczych:

- Operator musi by¢ doswiadczony lub przeszkolony o procesach spawania
oporowego z zastosowaniem tego typu aparatury.

- Ocen zagrozenia dla kazdej typologii wykonywanej obroébki;
odpowiednie oprzyrzadowania i tulejki

przygotuj
wiertarskie bedace w stanie
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podtrzymywaé i prowadzi¢ poddawany obrébce przedmiot w sposoéb
umozliwiajacy utrzymywanie rak w odpowiedniej odlegtosci od strefy
niebezpiecznej odpowiadajacej elektrodom.

W przypadku uzywania przenosnej spawarki punktowej: mocno chwyé¢
zacisk obiema rekami chwytajac za specjalne raczki; rece powinny zawsze
znajdowac sie w odpowiedniej odlegtosci od elektrod.

Zawsze, kiedy jest to mozliwe ze wzgledu na budowe przedmiotu wyreguluj
odlegtosci elektrod w taki sposéb, aby nie przekroczy¢ 6 mm skoku.
Uniemozliwiaj wykonywanie operacji kilku osobom jednoczesnie z
zastosowaniem tej samej spawarki punktowe;j.

Uniemozliwiaj dostep do strefy roboczej osobom nieupowaznionym.

Nie pozostawiaj spawarki punktowej bez nadzoru: w przeciwnym przypadku
nalezy obowiazkowo odtaczy¢ ja od sieci zasilania; w spawarkach
punktowych uruchamianych za pomocga sitownika pneumatycznego nalezy
ustawi¢ wytacznik gtéwny na ,,0” i zamkna¢ na kiodke, znajdujaca sie w
wyposazeniu urzadzenia, wyja¢ klucz i odda¢ na przechowanie osobie
odpowiedzialne;j.

Uzywaj wylacznie elektrod przeznaczonych dla urzadzenia (patrz spis czesci
zamiennych) nie zmieniajac ich ksztattu.

RYZYKO OPARZEN

Niektore czesci spawarki punktowej (elektrody - ramiona i strefy przylegajace)
moga osiggac temperature przekraczajaca 65°C: nalezy nosi¢ odpowiednig
odziez ochronna.

Pozostaw wiasnie zespawany przedmiot do ostygniecia przed jego
dotknieciem!

RYZYKO PRZEWROCENIA | UPADKU

- Ustaw spawarke punktowa na powierzchni poziomej, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru; przymocuj ja do plaszczyzny oparcia,
(jezeli przewidziana w rozdziale ,,MONTAZ” niniejszej instrukcji obstugi).
W przeciwnym przypadku - posadzki pochyte lub nieréwne, ruchome
ptaszczyzny oparcia - istnieje niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

- Zabrania si¢ podnoszenia urzadzenia, za wyjatkiem przypadku, kiedy jest to
wyraznie przewidziane w rozdziale ,,MONTAZ” niniejszej instrukcji obstugi.

- W przypadku uzywania urzadzen na podwoziu kotowym: odtacz je od
zasilania elektrycznego i pneumatycznego (jezeli wystepuje) przed
przesunieciem do innej strefy roboczej. Zwr6¢ uwage na przeszkody i
nieréwnos¢ gruntu (na przyktad kable i przewody rurowe).

ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE

Uzywanie spawarki punktowej do wszelkiego rodzaju obrobki odmiennej
od przewidzianej jest niebezpieczne (patrz ZASTOSOWANIE ZGODNE Z
PRZEZNACZENIEM.

A ZABEZPIECZENIA | OSLONY

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zalozy¢ 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

MUSZA BYC WYKONYWANE PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
JEJ OD SIECI ZASILANIA ELEKTRYCZNEGO | PNEUMATYCZNEGO (jezeli
wystepuje). ] i

ZABLOKUJ WYLACZNIK GLOWNY W POZYCJI “O”, ZAMKNIJ NA KLODKE

WYJMIJ KLUCZ w modelach uruchamianych z pomoca SH.OWNIKA

PNEUMATYCZNEGO).
MAGAZYNOWANIE

Umies¢ urzadzenie i jego akcesoria (z opakowaniem
pomieszczeniach zamknietych.

Wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze przekracza¢ 80%.
Temperatura otoczenia musi zawierac si¢ w zakresie od -15°C do 45°C.

lub bez) w

W przypadku urzadzen wyposazonych w system chiodzenia wodnego i
temperatury otoczenia nieprzekraczajacej 0°C: dolej odpowiedniego plynu
niezamarzajacegdo lub catkowicie opréznij obwéd hydrauliczny i zbiornik z woda.
Zastosuj zawsze odpowiednie srodki chroniace urzadzenie przed wilgocia,
brudem i korozja.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS
2.1 WPROWADZENIE

Spawarki

punktowe stojace z elekirodg opadajacg ruchem krzywoliniowym,

przeznaczone do spawania oporowego (jeden punkt).

Wbudowane elektroniczne sterowanie mocy (tyrystory) z regulatorem czasowym i
ogranicznikiem pradu poczatkowego.

Zabezpieczenie termiczne z sygnalizacjq (przecigzenie lub brak wody chtodzacej).
Uruchomienie:

modele "PTE”: mechaniczne za pomocg pedatu z regulowang dtugoscia dzwigni;
odele "PCP”: pneumatyczne za pomoca cylindra z podwdjnym skutkiem,
sterowane zaworem pedatowym, blokada funkcjonowania w wyniku braku napiecia
sieci i/lub zasilania sprezonego powietrza.

2.2 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

3.

Dwa ramiona o dtugosci 500mm, wraz z uchwytami elektrodowymi i elektrodami
standardowymi.

Dwa ramiona o dtugosci 700mm, wraz z uchwytami elektrodowymi i elektrodami
standardowymi.

Elektrody wygiete.

Zespot do chtodzenia wodg z zamknietym obwodem ( przeznaczony wytacznie dla
modeli PTE lub PCP 18).

DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA (RYS. A)
Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki punktowej sg podane na
tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:

1-
2-
3-
4-
5.
6-
7-
8-
9-

10-
11-

llo$¢ faz oraz czestotliwos¢ linii zasilania.

Napiecie zasilania.

Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzadzenia.
Maksymalne napigcie jatowe elektrod.

Maksymalny prad zwarciowy elektrod.

Prad wtérny przy ustalonym stanie pracy (100%).
Przes$wit i dtugos$¢ ramion (standard).

Regulowany minimalny i maksymalny nacisk elektrod.
Cisnienie znamionowe zrédta sprezonego powietrza.
Cisnienie zrodfa sprezonego powietrza niezbedne dla uzyskania maksymalnego

12-
13-
14-
15-

nacisku elektrod.

Przeptyw wody chtodzacej.

Spadek ci$nienia znamionowego ptynu do chtodzenia.

Masa urzadzenia do spawania.

Symbole dotyczgce norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w
rodziale 1 “Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania oporowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i
cyfr; doktadne wartosci danych technicznych spawarki punktowej, znajdujacej sie w
Waszym posiadaniu, nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE (RYS. B)

4. OPIS SPAWARKI PUNKTOWEJ
4.1 ZESPOL SPAWARKI PUNKTOWEJ | WYMIARY GABARYTOWE (RYS. C)

4.2 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | PODLACZENIE
4.2.1 Panel sterujacy (RYS. D1)

1-
2.

3-

wytgacznik gtéwny (w modelach PCP z funkcjg wytaczenia awaryjnego i pozycjg "O”
zamykang na ktodke: kiédka z kluczami znajduje sie w wyposazeniu urzgdzenia);
diody sygnalizujgce:

a) - (zielona) napiecie zasilania “ON”, karta sterujgca “ON”,

b) %ﬁ. (zielona) spawanie "ON” (aktywny modut sterownikéw tyrystorowych),

c) h, (z6tta) zabezpieczenie termiczne "ON”:spawanie zablokowane (w mod.
PCP réwniez uruchomienie ramienia jest zablokowane).

"POWER”: potencjometr do regulacji pradu spawania;

"TIMER”: potencjometr do regulacji czasu spawania;

<D( przycisk uruchamiajacy/reset (mod. PCP);

é/é‘ przetacznik tylko ci$nienie (nie spawa) / spawanie (tylko mod. PCP).

4.2.2 Nakretka sciskajaca (RYS. D2)

Jest dostgpna po otwarciu drzwiczek znajdujacych sig¢ z tytu spawarki; pozwala
na ustawienie nacisku wywieranego przez elektrody poprzez wstepng regulacje
obcigzenia sprezyny.

4.3. FUNKCJE ZABEZPIECZAJACE | BLOKADA BEZPIECZENSTWA

4.3.1 Modele PTE

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 zabezpieczenia jest sygnalizowane przez zaswiecenie sie zéttej diody
h‘ na panelu sterowniczym.

SKUTEK: blokada pradu (spawanie zablokowane).
RESET: automatyczny po powrocie do dopuszczalnych granic temperatury (zgasniecie
26itej diody).

4.3.2 Modele PCP
Wytacznik gtéwny

Pozycja” O ” = otwarty, zamykany na ktédke (patrz rozdziat 1).

A UWAGA! W pozycji "O” zaciski wewnetrzne (L1+L2), umozliwiajace
podtaczenie kabla zasilajacego, znajdujq sie pod napigciem.

Pozycja ” | ” = zamknigty: spawarka punktowa zasilana ale nie wtaczona (STAND
BY), zielona dioda $wieci sig 1>~ .

Funkcja awaryjna
Podczas, kiedy ustawiona jest funkcja otwarcie spawarki (poz. "I’ => poz "O”)
powoduje wytaczenie w warunkach bezpieczenstwa:

“UWAGA!

zablokowany prad;

otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra);

zablokowane automatyczne ponowne uruchomienie urzadzenia.

OKRESOWO SPRAWDZAJ PRAWIDLOWE FUNKCJONOWANIE

WYLACZNIKA BEZPIECZENSTWA.”

Przycisk wiaczajacy <D
Wecisniecie przycisku jest konieczne w celu umozliwienia sterowania operacji spawania
(z pedatu pneumatycznego) w nastepujacych warunkach:

“UWAGA!

po kazdym zamknieciu wytacznika gtéwnego (poz ” O "=>poz " | ”);

po kazdym zadziataniu urzadzen zabezpieczajacych/ oston;

po ponownym podtaczeniu zasilania energia (elektryczna i sprezone powietrze)
uprzednio przerwanego w wyniku podziatu zasilania przed urzadzeniem lub tez w
przypadku awarii.

OKRESOWO SPRAWDZAJ PRAWIDLOWE FUNKCJONOWANIE

BEZPIECZNEGO URUCHAMIANIA.”

Przetacznik cyklu

Cykl L, : pozwala na sterowanie spawarki punktowej (z pedatu pneumatycznego)

bez sp;wania. Jest uzywany do przesuwania ramion oraz zamykania elektrod bez
dostarczania pradu.

é RYZYKO SZCZATKOWE! Réwniez w tym trybie funkcjonowania

wystepuje zagrozenie zgniecenia konczyn gérnych: przedsiewzigé

odpowiednie srodki ostroznosci dla danego przypadku (patrz rozdziat

bezpieczenstwo).

Cyklél(zwykly cykl spawania) uprawnia spawarke punktowg do wykonywania
~

spawania.

Zabezpieczenie termiczne

Zadziata w przypadku wzrostu temperatury spawarki, spowodowanego przez brak
wody chtodzacej, niedostateczny przeptyw lub tez przez cykl roboczy (DUTY CYCLE)
przekraczajacy granice termiczna.

Jego zadziatanie jest sygnalizowane przez zaswiecenie si¢ zottej diody Swietinej (L.q,

-908 -



na panelu sterujgcym.
SKUTEK: blokada pradu (zahamowanie spawania).
RESET: w trybie recznym (wci$nigcie przycisku <D ) po powrocie do dopuszczalnego

zakresu temperatury [zgasniecie zottej diody].

Zabezpieczenie sprezonego powietrza

Zadziata w przypadku braku lub spadku napiecia zasilania sprezonego powietrza (p <
2.5 + 3bar); jego zadziatanie jest sygnalizowane przez wskazanie na manometrze (0 +
3bar), znajdujacym sie w zespole wlotowym sprezonego powietrza.

SKUTEK: blokada ruchéw: otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra); blokada pradu
(zahamowanie spawania).

RESET: w trybie regcznym (wcisnigcie przycisku <D po powrocie do dopuszczalnego

zakresu ci$nienia (wskazanie na manometrze>>3 bar).

5. INSTALOWANIE

A UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA
ORAZ PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE PO UPRZEDNIM
WYLACZENIU SPAWARKI PUNKTOWEJ | ODLACZENIU JEJ OD SIECI
ZASILANIA. |
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE POWINNY BYC WYKONANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 WYPOSAZENIE
Rozpakowa¢ spawarke punktowa i wykona¢ podtaczenia jak opisano w tym rozdziale.

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA (RYS.E)

Podnosi¢ spawarke punktowa za pomocg podwdjnej liny i hakéw, wykorzystujac
specjalne pierscienie.

Surowo zabrania sig obwigzywania spawarki z zastosowaniem sposobéw odmiennych
od zalecanych (np. na ramionach lub na elektrodach).

5.3 USTAWIENIE

Zarezerwowac do instalacji urzadzenia strefe wystarczajgco rozlegta i pozbawiong
przeszkdd, ktéra moze zagwarantowaé catkowicie bezpieczny dostep do panelu
sterujgcego oraz do obszaru roboczego (elektrody).

Upewni¢ sie, ze w poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego
nie znajdujg sie przeszkody, sprawdzi¢ czy nie sg zasysane pyty przewodzace, opary
korozyjne, wilgog, itd..

Ustawi¢ spawarke punktowa na réwnej powierzchni, wykonanej z jednolitego i
zwartego materiatu (posadzka betonowa lub o podobnych parametrach fizycznych).
Przykreci¢ urzadzenie do podtoza czterema srubami M10, wykorzystujac specjalne
otwory w podtozu; kazdy pojedynczy element uszczelniajacy sztywno potaczony z
podtozem musi gwarantowac¢ wytrzymato$¢ na rozcigganie co najmniej 60Kg (60daN).
Obcigzenie szczytowe

Obcigzenie szczytowe, ktére moze by¢ zastosowane na ramieniu dolnym (skupiajace
sie na osi elektrody) wynosi 35Kg (35daN).

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5.4.1 Zalecenia

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢
czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napigcia i
czestotliwosci sieci, bedacymi do dyspozycji w miejscu montazu.

- Spawarke punktowa nalezy podtaczyé wytacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtgczonym do uziemienia.

- Aby zagwarantowac zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac
wytaczniki roznicowopradowe typu:
- TypA () dla urzadzen jednofazowych;

-TypB ( ) dla urzadzen trojfazowych.

- Celem spetnienia wymagan normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sig podiaczenie
spawarki punktowej do punktéw interfejsowych sieci zasilania, ktére wykazujg
impedancje mniejszg od wartosci Zmax = 0.066 ohm.

- 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 dystrybugji).

5.4.2 Podtaczenie kabla zasilajacego do spawarki punktowej (RYS.F)

Zdja¢ boczny prawy panel; zatozy¢ blokade kabla, znajdujaca sie w wyposazeniu, w
poblizu otworu przygotowanego na tylnym panelu.

Wktadajac przez blokade kabla podtaczy¢ kabel zasilajacy do zaciskéw znajdujacych
sie na tabliczce zaciskowej zasilania (fazy L1(N) - L2) oraz do zacisku $rubowego
uziemienia zabezpieczajacego - przewod zétto-zielony).

W zaleznosci od modelu tabliczki zaciskowej nalezy wyposazy¢ terminale kabla jak
pokazano na rysunkach (RYS.F1, F2) .

Zablokowac¢ kabel dokrecajac odpowiednie $ruby.

Przeczyta¢ paragraf * DANE TECHNICZNE”, aby uzyska¢ informacje dotyczace
minimalnego dopuszczalnego przekroju przewodow.

5.4.3 Wtyczka i gniazdko

Podtacz kabel zasilajacy do znormalizowanej wtyczki (3P+T (B+U) : zostang
wykorzystane tylko 2 bieguny do potaczenia 400V MIEDZYFAZOWEGO; 2P+T (B+U):
potaczenie 230V JEDNOFAZOWE) o odpowiednim przeptywie pradu i przygotuj
gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki lub automatyczny wytacznik
magnetotermiczny; podtacz specjalny zacisk uziemiajacy do przewodu uziomowego
(zotto-zielony) linii zasilania.

Przeptyw i parametry zadziatania bezpiecznikdw oraz wytacznika magnetotermicznego
sg podane w paragrafie “INNE DANE TECHNICZNE” i/lub w TAB. 1.

W przypadku zainstalowania kilku spawarek punktowych nalezy cyklicznie rozdzieli¢
zasilanie pomiedzy trzy fazy, w taki sposob, aby uzyska¢ bardziej wyréwnowazone
obcigzenie; na przyktad:

spawarka punktowa 1: zasilanie L1-L2;

spawarka punktowa 2: zasilanie L2-L3;

spawarka punktowa 3: zasilanie L3-L1.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen powoduje
nieskuteczne dzialanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego przez
producenta (klasy I), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla osé6b (np.
szok elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np.. pozar).

5.5 PODLACZENIE PNEUMATYCZNE (RYS. G)

(tylko mod. PCP)

- Przygotowac lini¢ sprgzonego powietrza z ci$nieniem roboczym o warto$ci co
najmniej 6 bar.

Zamontowa¢ MANOMETR (w wyposazeniu urzadzenia) wkrecajac do specjalnego
gwintowanego otworu znajdujacego sie na reduktorze cisnienia.

- Podtaczy¢ gietki przewod rurowy wkiadajac przez specjalny otwor przelotowy,
znajdujacy sie z tylu urzadzenia, przeznaczony dla sprezonego powietrza (&
wewnetrzna 8+9) do ztaczki zespotu filtra redukujacego-smarownicy, znajdujacego
sie z lewej strony; zapewni¢ szczelno$¢ potaczenia za pomocg odpowiedniego
zacisku lub jarzma. Wla¢ olej ISO FD22 do zbiornika smarownicy, przez specjalny
korek ($ruba).

5.6 PODLACZENIE OBWODU CHLODZACEGO (RYS. H)

Przygotowa¢ przewody rurowe doprowadzajace wode o temperaturze nie
przekraczajacej 30°C, o minimalnym przeptywie (Q) nie mniejszym od wartosci podanej
w DANYCH TECHNICZNYCH. Mozna zrealizowa¢ otwarty obwéd chtodzenia (woda
odprowadzana nie nadajaca si¢ do ponownego uzytku) lub tez obwdd zamkniety,
pod warunkiem, ze beda przestrzegane parametry temperatury i przeptywu wody
doprowadzane;j.

Zdjac¢lewy panel boczny, aby uzyskac¢ dostep do gietkich przewodédw doprowadzajacych
i odprowadzajacych wode: przeprowadzi¢ je przez specjalne otwory przewidziane na
panelu tylnym. Podtaczy¢ przewdd doprowadzajacy (oznaczony specjalng etykieta) do
zewnetrznej kanalizacji wody, sprawdzi¢ prawidtowy odptyw i przeptyw rury powrotnej.

A UWAGA! Operacje spawania wykonywane przy braku lub niedostatecznej
cyrkulacji wody moga powodowac uszkodzenie urzadzenia w wyniku przegrzania.

6. SPAWANIE (Punktowanie)

6.1 OPERACJE WSTEPNE

Przed wykonaniem wszelkich operacji spawania (punktowania) nalezy wykona¢

nastepujace weryfikacje i regulacje, po uprzednim ustawieniu wytacznika gtéwnego w

pozycji * O” (w wersjach PCP z zamknietg ktédka) i podzieleniu zasilania sprezonego

powietrza (NIE PODLACZONE):

- Sprawdzi¢, czy podtaczenie elektryczne zostato wykonane prawidtowo, zgodnie z
wyzej podanymi wskazéwkami.

- Wiaczy¢ cyrkulacje wody chtodzace;j.

- Dostosowac¢ $rednice "d” powierzchni stykowej elektrod w zaleznosci od grubosci
”s” blachy przeznaczonej do punktowania, zgodnie ze wzoremd =4 + 6 - \s.

- Wiozy¢ pomiedzy elektrody podkladke o grubosci réwnej grubosci blach
przeznaczonych do punktowania; sprawdzi¢, czy ramiona dosuniete recznie sg
réwnolegte.

Jezeli to konieczne wyregulowaé, poluzowujac wkrety blokujace uchwyty
elektrodowe, az do uzyskania najbardziej odpowiedniej pozycji dla danego rodzaju
obrébki, ktéry nalezy wykonac¢; doktadnie dokreci¢ do kofca wkrety blokujace.

W modelach PTE i PCP28 moze by¢ réwniez regulowany przeswit pomiedzy
ramionami, poprzez dokrgcenie $rub mocujacych odlewany dolny uchwytu
ramienia (patrz dane techniczne).

- Otworzy¢ drzwiczki zabezpieczajace, znajdujace sie z tytu urzadzenia, poluzowujac
cztery Sruby mocujgce, nastepnie dotrze¢ do nakretki regulujacej nacisk elektrod
(klucz Nr 30).

Naciskajac sprezyne (prawoskretne dokrecenie nakretki), elektrody wywierajg
coraz wiekszy nacisk o wartosciach od minimalnej do maksymalnej (patrz dane
techniczne).

Ten nacisk bedzie zwigkszany proporcjonalnie do zwiekszanej grubosci blachy
przeznaczonej do punktowania oraz do srednicy konicéwki elektrody.

- Zamkna¢ drzwiczki, aby zapobiec przedostawaniu sie obcych ciat i ewentualnemu
przypadkowego zetknieciu si¢ elementéw znajdujacych sie pod napieciem lub
elementéw znajdujgcych sie w ruchu.

- W modelach PCP nalezy sprawdzi¢ podtaczenie sprezonego powietrza, podtaczyé
przewody rurowe zasilajace do sieci pneumatycznej; wyregulowac cisnienie
pokrettem reduktora, az do odczytania na manometrze wartosci 6bar (90 PSI).

6.2 REGULACJA PARAMETROW

Parametry, ktore okreslaja Srednice (przekrdj) oraz szczelno$¢ mechaniczng punktu

sg nastepujace:

- nacisk wywierany przez elektrody (daN); 1 daN = 1.02 kg.

- $rednica powierzchni stykowej elektrod (mm);

- prad spawania (kA);

- czas spawania (cykle); (przy 50Hz 1 cyklu = 0.02sekundy).
Podczas regulacji spawarki punktowej nalezy wiec uwzgledni¢ wszystkie te
czynniki, poniewaz wzajemnie oddziatywujg one ze soba, w zakresie stosunkowo
rozlegtym.

Ponadto nie nalezy pomina¢ innych czynnikéw, ktére mogg zmieniaé wyniki operaciji,

takich jak:

- nadmierne spadki napiecia na linii zasilania;

- przegrzanie urzadzenia spowodowane przez niedostateczne schiodzenie lub
przez nieprzestrzeganie trybu pracy urzadzenia;

- budowa i wymiar czesci znajdujacych sie wewnatrz ramion;

- przes$wit pomiedzy ramionami (regulowany w modelach PTE-PCP 28);

- dlugos¢ ramion (patrz dane techniczne);

Z braku specyficznego doswiadczenia wskazane jest wykonanie kilku préb

punktowania, z zastosowaniem wktadek z blachy o tej samej jakosci i grubosci co

materiat przeznaczony do obrébki.

Wybraé, tam gdzie jest to mozliwe, wysokie wartosci pradu (regulacja za pomoca

potencjometru "POWER” od 20% do 100% mocy spawarki punktowej) i krétkie czasy

(regulacja za pomocg potencjometru "CYCLES” od 1 do 100).

6.3 PROCES PUNKTOWANIA

- Zamkna¢ wytgcznik gtowny spawarki punktowej (poz.” | ”); zaswieci sie zielona
dioda: prawidtowe zasilanie, spawarka punktowa gotowa.

- Model PCP: wcisna¢ przycisk <D “wigczenie” i ustawi¢ przetacznik cyklu na %,:

pozycja spawania.

- Dosuna¢ blachy przeznaczone do punktowania do dolnej elektrody.

- Wecisna¢ pedat do konca suwu (Model PTE) lub zawér pedatowy (Model PCP)
uzyskujac:

A) zacisnigcie blach pomiedzy elektrodami z wstepnie ustawiona sita ;

B) przeptyw pradu spawania z natgzeniem i cyklem roboczym (czas) wstepnie
ustawionymi i zasygnalizowanymi przez zaswiecenie si¢ i nastgpnie zgasnigcie
zielonej diody =

- Zwolni¢ pedat po kilku chwilach (0.5 + 2s), ktére uptyng od zgasniecia zielonej
diody (koniec spawania); to opéznienie (podtrzymywanie) nadaje wykonywanemu
punktowi lepsze parametry mechaniczne.

Punkt zostanie uznany za prawidtowo wykonany, jezeli podczas wykonania proby

rozciggania na prébce, nastapi wyjecie rdzenia punktu spawania z jednej z dwéch
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blach.
7. KONSERWACJA

A,UWAG_A! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA JEST WYLACZONA | ODLACZONA
OD SIECI ZASILANIA.

W wersjach uruchamianych za pomoma cylindra pneumatycznego (mod. PCP)
nalezy zablokowa¢ wytacznik gtéwny w potozeniu “O” 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;

- kontrola ustawienia elektrod w linii;

- kontrola schtadzania elektrod i ramion (NAZEWNATRZ SPAWARKI PUNKTOWEJ);

- kontrola obcigzenia sprezyny (nacisk elektrod);

- odprowadzanie skroplin i ponowne ustawienie poziomu oleju (ISO Fd22) w
smarownicy wejsciowej sprezonego powietrza.

- kontrola chfodzenia przewodoéw i kleszczy;

- weryfikacja integralnosci przewodu zasilajacego spawarke punktowa i kleszcze.

- wymiana elektrod i ramion;

- okresowa kontrola poziomu w zbiorniku wody chtodzace;.

- okresowa kontrola catkowitego braku przeciekéw wody.

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI URZADZENIA | DOSTANIEM SIE

DO JEGO WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZOSTALO ONO WYLACZONE

| ODLACZONE OD SIECI ZASILANIA ELEKTRYCZNEGO | PNEUMATYCZNEGO

(jezeli wystepuje).

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki

punktowej moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym

przez bezposredni kontakt z czesciami znajdujacymi sie¢ pod napigciem i/lub z

elementami znajdujacymi si¢ w ruchu.

Okresowo, z czestotliwoscig uwarunkowang uzywaniem urzadzenia i warunkami

Srodowiskowymi, nalezy sprawdzac¢ wnetrze urzadzenia i usuwac kurz oraz czasteczki

metalowe osadzajace sie na transformatorze, module tyrystorowym, module

diodowym, tabliczce zaciskowej zasilania, itp, przy pomocy suchego strumienia
sprezonego powietrza (max 5bar).

Unikaj kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne;

mozna je ewentualnie oczys$ci¢ bardzo migkka szczoteczkg lub odpowiednimi

rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy:

- sprawdzi¢ czy na okablowaniach nie wystepujg slady uszkodzen izolacji lub czy
podtaczenia elektryczne nie sg poluzowane-utlenione.

- nasmaruj przeguby i sworznie.

- sprawdz czy sruby ztaczne wtérnego transformatora w odlewanych uchwytach
ramion sg mocno dokrecone oraz czy nie sg na nich widoczne slady utleniania
lub przegrzania; to samo dotyczy wkretéw blokujgcych ramiona oraz uchwyty
elektrodowe.

- sprawdz czy $ruby zigczne wtdérnego transformatora znajdujace sie w drazkach/
warkoczach wyjsciowych sg mocno dokrecone oraz czy nie sg na nich widoczne
Slady utleniania lub przegrzania.

- sprawdz, czy $ruby ztaczne wtérnego transformatora, (jezeli wystepuja) sa mocno
dokrecone oraz czy nie wykazujg $ladéw utleniania lub przegrzania.

- sprawdz prawidtowa cyrkulacje wody chtodzacej (minimalny przeptyw zadany)
oraz perfekcyjng szczelno$¢ przewodow rurowych.

- sprawdz ewentualne straty powietrza.

- jezeli to konieczne zredukuj predkos¢ zblizania elektrod, wyreguluj dtawienie
przeptywu podczas roztadowywania sitownika pneumatycznego dokrecajac
odpowiednie $ruby, znajdujace sie na gtowicach sitownika.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do pierwotnego stanu
potaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie stykaly sie one z czes$ciami
znajdujacymi sie w ruchu lub czesciami, ktore mogq osiaga¢ wysoka temperature.
Zepnij wszystkie przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby
prawidtowo oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych pojazdu
wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- po zamknieciu wytgcznika gtéwnego spawarki punktowej (poz. “ | ”) zielona dioda
- Swieci sig; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sig na linii zasilania

(kable, wtyczka i gniazdko, bezpieczniki, nadmierny spadek napiecia, itp).
- nie $wieci sig z6tta dioda h’ (zadziatanie zabezpieczenia termicznego); odczekac

na zgasnigcie diody przed ponownym wigczeniem urzadzenia (mod, PCP przycisk
); sprawdzi¢ prawidtowa cyrkulacj¢ wody chtodzacej oraz ewentualnie

zredukowac tryb pracy urzadzenia podczas cyklu roboczego.

- po wcisnieciu pedatu lub wigczeniu cylindra, sitownik sterownika elektycznego
rzeczywiscie zamyka terminale (styki) udzielajgc przyzwolenia dla karty
elektronicznej: zielona dioda %ﬁ, $wieci sie przez ustawiony czas.

- elementy bedace czes$cig obwodu wtérnego (odlewane uchwyty ramion - ramiona
- uchwyty elektrodowe) nie sg skuteczne w wyniku poluzowania $rub lub ich
utlenienia.

- parametry spawania (nacisk i $rednica elektrod, czas i prad spawania) sag
odpowiednie dla wykonywanej obrobki.

W modelu PCP:

- ci$nienie sprezonego powietrza nie jest nizsze od granicy zadziatania urzadzenia
zabezpieczajacego;

- przetacznik cyklu nie jest btednie ustawiony w pozycji_é.(tylko ci$nienie -nie

spawa);
- nie zostat wcisnigty przycisk wiqczajqcy@ po kazdym zamknigciu wytacznika
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gtéwnego lub po kazdym zadziataniu urzadzen ochronnych/zabezpieczajacych:
a) brak napigcia sieci;

b) brak cisnienia/niedostateczne ci$nienie sprezonego powietrza;

c) przegrzanie.
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Dati tecnici - Caracteristiques techniques - Technical data - Technische Daten - Datos técnicos
Caratteristiche generali - Caracteristiques generales - General characteristics - Carateristicas generales

Modello - Modele - Model - Modell PTE18 PCP18 | PTE28 | PCP28
« Azionamentoa pedale - Actionnementa pedale - Starting pedal - Pedalantrieb - Accionamiento a pedal . - . -
« Azionamento con cilindro pneumatico - Actionnement par cylindre pneumatique - Pneumatic cylinder start -
Antrieb durch pneumatischen zylinder - Accionamiento con cilindro neumético - . - .
« Pressione esercizio aria compressa - Pression d’exploitation air comprime - Compressed air pressure -
Druck der druckluft -Presion de trabajo aire comprimido bar - 6 - 6
« Potenzanominale al 50% (Sn) - Puissance nominale - Nominal power - Nominalleistung - Potencia nominal kVA 15 25
« Tensione dialimentazione - Tension d"alimentation - Mains voltage -
Versorgungsspannung - Tension de alimentacion (2ph-50/60Hz) s 400 (380-415V) 400(380-415V)

0r230 (220-240V)

or 230 (220-240V)

» Classe d'isolamento - Classe d'isolation - Insulation class - Isolierklasse - Clase de aislamiento H H
« Tipo diraffreddamento - Type de refroidissement - Cooling type - Kiihlart - Tipo de refrigeracion F (forced air) F (forced air)
« Lunghezza utile bracci (L) - Longueur utile des bras (L) - Armlength (L) - Armlange (L) - Longitud brazos itiles ~ mm 330 330
« Diametro bracci - Diametre des bras - Arm diameter - Armdurchmesser - Didmetros brazos mm 45 45
« Scartamento bracci (E) - Ecartement des bras (E) - Arm gauge (E) - Armabstand (E) - Separacion brazos (E) mm 195 160-245
« Diametro portaelettrodi - Diametre porte-electrodes - Diam. electrode holder - Elekirodenhalterdurchmesser -
Diametro porta-electrodos mm 25 25
Corsaelettrodo - Course electrode - Electrode stroke - Elektrodenhub - Carrera electrodo (2) mm| 16 / 34 16 /7 34
Diametro elettrodi (conicita 1:10) - Diametre electrodes (conicité 1:10) - Diam. Electrode (conicita 1:10) -
Elektrodendurchmesser (Konisch 1:10) - Didmetro electrodos (conicidad:1:10) (1) mm 18 18
* Forzamassimaagli elettrodi - Force maximum aux electrode - Max electrode forcei -
Maximale kraft auf die Elektrode - Potencia méxima de los electrodos daN 190 260
« Forzaminimaagli elettrodi - Force minimum aux electrodes - Min electrode force -
Minimale kraft auf die elektrode - Potencia minima de los electrodos daN 110 140
« Tipo raffreddamento (bracci + elettrodi) - Type de refroidissement (bras + électrodes) -
Cooling type (arms + electrode) - Kiihlungsart (Armen + Elektroden) -
Tipo de refrigeracion (brazos + electrodos) WATER WATER
* Portataminima - Debit minimum - Min capacity - Minimale Leistung - Caudal minimo Q) Vmin 25 3
« Dimensioni d'ingombro - Dimensions d'encombrement - Dimensions -
Abmessungen - Dimensiones volumétricas (WxLxH) mm | 350x830x1280 | 350x830x 1280
 Massa - Masse - Weight - Masse - Peso Kg | 106 / 109 136/ 139
NOTE: (1) Elettrodiricurviarichiesta - Electrodes recourbées sur demande - Curved electrodes onrequest -
Andere Spannungen auf Anfrage - Otras tensiones sobre demanda
(2) Bracci - bras - Arms - Arm - Brazos 480 : 22/ 49
Bracci - bras - Arms - Arm - Brazos 680 : 31 /68
INPUT
« Potenza massima di corto circuito - Puissance maximum de Court circuit - Max short circuit power -
Maximale stromstédrke bei Kurzschlufi - Potenciaméxima de corto circuito (Scc)  kVA 27,5 75
* Potenza massima di saldatura(Smax) - Puissance maximum de soudage -Max welding power -
Maximale Stromstarke - Potencia méxima de soldadura kVA 22 60
« Fusibili dilinearitardati - Fusibles de ligne retardes - Delayed fuses - Sicherungen -
Fusibles de linea retardada (230V/400V) A 3B /2 80 / 50
« Interuttore automatico - Disjoncteur - Circuit-breaker - Leistungsschalter - Interruptore (“C,,-IEC60947-2) A 0 / 25 100 / 63
« Cavo dialimentazione - Cable d"alimentation - Mains cable - Stromkabel -
Cable de alimentacion (3) (L=10m; 230V/400V) mm’| 3x10 / 3x6 16/ 3x10
OUTPUT
« Tensione secondariaa vuoto - Tension secondaire a vide - Secundary no-load voltage -
Sekundarleerspannung - Tension secundariaa vacio (U20 max) v 2,6 4,22
» Corrente massima di corto circuito - Courant maximum de court circuit -
Max short circuit current - Maximaler Strom bei KurzschluB - Corriente maxima de cortocircuito (I2cc)
- Bracci - bras - Arms- Arm - Brazos L= 330mm kA 97 16,4
- Bracci - bras - Arms- Arm - Brazos L= 480 mm (3) kA 8 13,5
- Bracci - bras - Arms- Arm - Brazos L= 680 mm (3) kA 6,6 11,5
« Corrente termica - Courant thermique - Thermal current - Thermischer strom - Corriente térmica 100% KA 38 4
» Modulo elettronico sincrono con timer incorporato - Module electronique synchrone avec minuterie incorporee -
Synchronous electronic module with built-in timer - Elektronisches modul synchron mit eingebautem Timer -
Madulo electronico sincrono con temporizador incorporado
« Sistema controllo e regolazione - Systeme controle et reglage - Regulation and control system -
Kontrollsystem und Steuerung - Sistema control y regulacion TIRISTORI TIRISTORI
« Campo regolazione potenza - Plage reglage puissance - Power regulation range - Steuerfeldleistung -
Campo regulacion de potencia % 20-100 20-100
* Regolazione tempo puntatura - Reglage temps pointage - Spot welding time regulation -
Schweisszeitsteuerung - Regulacion tiempo de punteado (periodi) 2-100 2-100
« Capacita'puntatura (CI. C) acciaio a basso tenore di carbonio - Capacite pointage aciera faible teneur en carbone -
Spotwelding capacity for low carbon steel - Punkschweissleistung fir Stahl mit niedrigem Karbongehalt -
Capacidad punteado acero a bajo contenido de carbono mm 3+3 5+5

NOTE: (3) Arichiesta- Surdemande - On request - Auf Anfrage - Sobre demanda
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Scartamento bracci “E”

PTE 18 - PCP 18:195mm

PTE28 - PCP28: 160-245mm

Lunghezza utile bracci “L”: 330mm standard;
480 e 680mm su richiesta

(*) Braccio superiore rientrabile: max L-240

Ecartement bras “E”

PTE 18 - PCP 18:195mm

PTE28 - PCP28: 160-245mm

Longuer utile bras “L”: 330mm standard;
480 et 680mm sur demande

(*) Bras supérieur escamotable: max L-240

Arms gauge “E”

PTE 18 - PCP 18:195mm

PTE28 - PCP28: 160-245mm

Arms working length “L”: 330mm standard,;
480 and 680mm upon request

(*) Upper arm retractable: max L-240

Spurweite Arme “E”

PTE 18 - PCP 18:195mm

PTE28 - PCP28: 160-245mm
Nutzlédnge Arme “L”: 330mm standard;
480 und 680mm auf Anfrage

(*) Einziehbarer Oberarm: max L-240

Eleccion brazos “E”

PTE 18 - PCP 18:195mm

PTE28 - PCP28: 160-245mm

Largo util brazos “L”: 330mm standard:;
480 y 680mm sobre pedido

(*) Brazo superior retraible: max L-240
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( GB ) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to
poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned
machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of,
as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU.
The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or
negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.
(1) GARANZIA

La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che
si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata
sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO.
Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli
stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati
da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

( F ) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d’'une
mauvaise qualité de matériel ou d’'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par
le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en FRANCO DESTINATION 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 sodlo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si esta acompanado de resguardo fiscal
o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina
cualquier responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Ubernimmt die Gewahrleistung fur den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitéat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis
der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muf} dies - auch im Rahmen der Gewabhrleistung - FRACHTFREI
geschehen. Sie werden anschlieend 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 giltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht
auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuRerdem wird jede Haftung fur direkte und
indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU ) FAPAHTUA
KomnaHusa-nponssoanTenb rapaHTMpyeT xopolyk paboTy MaluvHHOro obopydoBaHusi u 0bsA3yeTca ©OecnnaTHO MpOM3BECTW 3aMeHy 4acTewu,
MMEIOLLMX HEMCMPaBHOCTU, ABUBLUMECS CMEACTBMEM MIOXOro KavecTBa maTtepuana unu AedeKkToB NMpou3BOACTBa, B TedeHun 12 mecsaues ¢ Aatbl
nycka B 9KCniyaTauuio MallMHHOrO obopyaoBaHUsi, MPOCTaBMNEeHHON Ha cepTudukate. BosspalueHHoe obopydoBaHue, gaxe Haxopseecs Mog
OeNCTBMEM rapaHTuK, AOIMKHO BbiTb HanpasneHo Ha ycnosusx NMOPTO ®PAHKO u 6yaet BosspalleHo B YKASAHHOE MECTO. W3 oroBopeHHOro
BbllE WCKMOYaeTcs MallnHHoe obopyaoBaHue, cunTarolleecs ToBapamu noTpebneHus, B COOTBETCTBUM C eBponenickon avpektuson 1999/44/EC,
TONbKO B TOM CIlydae, ecrniv oHu 6biny NpoAaHbl B rocyaapcTBax, Bxoasawmux B EC. MapaHTuiiHbIi cepTudukaTt cumtaeTcs AeNCTBUTENbHbLIM TOMbKO
npuv YCroBUW, YTO K HEMY NpunaraeTcs TOBapHbIN Yek UM TOBapoCconpoBoAuTenbHasa HaknagHas. HemcnpaBHOCTM, BO3HUKLLVE M3-3a HEMPaBUIbHOIO
MCMOMb30BaHWsA, NOPYK NN HeBpeXXHOro obpalLLeHns], He NOKPbIBAIOTCS AeNCTBUEM rapaHTun. [JononHUTeNnLHO Npon3BoanTeNb CHUMAET ¢ cebs nobyto
OTBETCTBEHHOCTb 3a Kakon-nmbo npsimMon nnu HenpsiMow yLuep6.

(P ) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pecas que
porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em
funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e serédo
devolvidas com FRETE A PAGAR. S&o excepcéo, a quanto estabelecido, as maquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo a
directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado
pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo imprépria, adulteracdo ou descuido, sdo excluidos da
garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(GR) EFTYHZH
H KaTaoKeuaoTIKA €TaIpia €yyudTal TNV KA AEITOUPYIO TWV HNXAVWY Kal SEOUEUETAI VA EKTEAETEI DWPEAV TNV AVTIKATACTACN THNPATWY O€ TTEPITITWON
®BopAgG Toug e€aITiag Kakng TToIdTNTAG UAIKOU ) EAATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 pnvwv atrd Tnv nuepopnvia B€ong og AeIToupyiag TOU PHNXavripaTog
empBeBaiwpévn atd 1o TOoTOTTOINTIKG. Ta HNXAVAMATA TTOU €TTICTPEPOVTAI, aKOUA Kal av gival o€ gyyunon, 6a otéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kal
Ba emoTpépovtal pe £€oda NMAHPQTEA XTON MNPOOPIZMO. E&aipolvTal atrd Ta opi{OPEVA TO PNXAVAPATA TTOU aTToTEAOUV KATAVAAWTIKE ayadd
oUppwva Pe TNV eupwTraikr odnyia 1999/44/EC pévo av mwAolvTal o€ KpATn péAN g EE. To mmoTotmoinTikG eyyunong IoXUel HOVO OV OUVOBEUETAI
atd emionun ammédeign TANPpwUNG i amodeign TapaiaBng. Evdexdueva TpoBARuaTa o@eIAOUEVA O€ KAKN XPriON, TTAPATToinan r apéAgia, atrokAgiovTal
aTro TNV £yyunon. ATToppiTrTeTal, €miong, k&GBe euBuvn yia otroiadriTrote BAARN dueon R éupeon.

( 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.
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(H)JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerl Uzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz
mindségébdl valamint gyartasi hibabdl erednek a gép Uzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatdél szamitott 12 honapon beldl.
A cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevshoéz kiszallitva.
Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésuinek,
s az EU tagorszagaiban kerultek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszeri
hasznalatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfelel6 gondossaggal valo kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba
barminem( felelésségvallalas minden kdzvetlen és kdzvetett karért.

(RO ) GARANTIE

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la nlocuirea gratuitéa 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
n 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. Tn plus fabricantul isi declina 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, aven om de tacks av garantin, maste
skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgdrs av de maskiner som réknas
som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig
tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren
franséger 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 lobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftssettelsesdato, der fremgar af beviset.
Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for
de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQ@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun
gyldigt, hvis der vedleegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller
skadeslgshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir gdelagt p& grunn av en darlig kvalitet i
materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som
sendes tilbake, ogsa i lgpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt
maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifglge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de 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.

( SF ) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta
ilmaiseksi 12 kuukauden sisalla koneen kayttéonottopaivasta, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettava
LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa
kuuluvat kulutushyodykkeisiin 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 kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittémista tai valillisista vaurioista.

(CZ) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou cinnost stroji a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilt opotfebovanych z divodu $patné kvality materidlu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésicu od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené stroje a to i v zaruéni dobé 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 pfedpokladu, ze byly prodany v €lenskych statech EU. Zaru¢ni list ma platnost pouze v pfipade, Ze je
predlozZen spolu s u¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouZziti, umysiného poskozeni nebo chybgjici péCe nespadaji do
zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na v8echny pfimé a nepfimé $kody.

( SK) ZARUKA
Vyrobca ru€i 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 budud vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria
stroje spadajlice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v &lenskych $tatoch EU. Zaruény list je
platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s u¢tenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajuce z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu
alebo nedostatocnej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame Skody.

( SI') GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no 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 strodke stranke in bodo na strodke stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potrodnih 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 priloZzena veljaven racun
ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca
odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.
( HR/SCG ) GARANCIJA

Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteceni zbog loSe kvalitete materijala i zbog
tvornickih 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 pla¢anja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vraéaju 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 popracen racunom ili dostavnom listom. OSteéenja nastala uslijed
neispravne upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve
izravne i neizravne Stete.

-107 -



(LT ) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami
jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir bus sugraZinti atgal PIRKEJO |éSomis. 18imtj auk$éiau aprasytai sglygai sudaro prietaisai, kurie
pagal 1999/44/EC Europos direktyvg gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik
tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu,
aplaidumu ar prasta jo priezilra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

( EE ) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja
konstruktsioonidefektide t6ttu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupdevast. 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 mitidud 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 koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV ) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspé&ju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu
dél 12 ménesu laika kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nostGtamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosuta
saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana
ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir
spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir raduSies nepareizas izmantoSanas, noteikumu
neievéro$anas vai nolaidibas dél. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudéjumiem.

(BG ) TFAPAHUMA
dupmaTa nponssoanTen rapaHTupa 3a 4obpoTo yHKLUMOHUPaHe Ha MalLMHUTE U ce 3afbixasa Aa U3BbpLuM 6e3nnaTHo NogMsiHaTa Ha YacTu, KOUTO
ca ce NoBpeaunu, 3apaau HekayecTBEH MaTepuan unv Npou3BoACTBeHN AedbekTn, 4o 12 Meceua OT AaTaTa Ha nyckaHe B AeiCTBME Ha MaluuHaTta,
[oKasaHa c rapaHLMOoHHa kapTa. BbpHaTuTe MalumnHu, Jopy 1 B rapaHums, Tpsabsa aa 6baat nsnpartenn cbe SAMNJIATEH MPEBO3 v we 6baat BbpHaTh
¢ HANOXEH TMJIATEX. C n3sknioyeHne Ha MallvHUTE, KOUTO Ce cuuTaT 3a ABMXKMMO MMYLLECTBO 3a MOCTOSIHHO MOM3BaHe, KakTo € YCTaHOBEHO
OT eBponelickata aupektnsa 1999/44/EC, camo ako MalUMHWTE ca MpodaBaHu B CTPaHW 4YreHkn Ha EBponelickusi cbiod. [apaHUMOHHaTa kapTta e
BanuiHa, camo ako e npuapyxeHa oT duckaneH 60H unu pasnuncka 3a gocraska. HepegHocTuTe, npousTuyallym ot fowa ynotpeba unmn HebpexHocT,
ca WU3KMoYeHn oT rapaHumaTa. OcBeH ToBa Ce OTKIOHSBA BCAKaKBa OTFTOBOPHOCT 3@ AVMPEKTHU UM MHANPEKTHW LEeTW.

(PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktore zepsujq sie w wyniku ztej jakosci
materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, po$wiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do
Producenta, rowniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy.
Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywg europejskg 1999/44/WE,
wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdéd
dostawy. Trudnos$ci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancjg. Producent nie
ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE NL GARANTIEBEWIJS SK ZARUCNY LIST

1 CERTIFICATO DI GARANZIA H GARANCIALEVEL Si CERTIFICAT GARANCIJE

F CERTIFICAT DE GARANTIE RO CERTIFICAT DE GARANTIE HR/SCG GARANTNI LIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA S GARANTISEDEL LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS

D GARANTIEKARTE DK GARANTIBEVIS EE GARANTIISERTIFIKAAT

RU FAPAHTUMAHBLIA CEPTUOUKAT N GARANTIBEVIS Lv GARANTIJAS SERTIFIKATS

P CERTIFICADO DE GARANTIA SF TAKUUTODISTUS BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

GR MY TOMOIHTIKO EITTHYHY cz ZARUCNI LIST PL CERTYFIKAT GWARANCJI

MOD. / MONT / MOf,./ URLAP / MUDEL / MOJEN / St/ Br. GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d’achat - E Fecha de compra - D Kauftdatum - RU

[ata npogaxu - P Data de compra - GR Hyepopnvia ayopds - NL Datum van aankoop - H Vasarlas
kelte - RO Data achizitiei - S Inkdpsdatum - DK Kgbsdato - N Innkjepsdato - SF Ostopadivamaara
- 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 MNOKVYTKATA - 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 WTAMMN n MNOAMUCL  (TOPrOBOIO NPEAMPUATUA) Sl Prodajno podjetie (Zig in podpis)
P Revendedor (Carimbo e Assinatura) HRI/SCG Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)
GR Kardornpa mdinons (24 paytda kau vmoypadr) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
NL Verkoper (Stempel en naam) EE Edasimiigi firma (Tempel ja allkiri)
H Eladas helye ~ (Pecsét és Alairas) LV Izplatitajs (Zimogs un paraksts) c €
RO Reprezentant comercial ($Stampila si semnatura) BG MPOOABAY (Moanuc v Mevar)
S Aterforséljare (Stémpel och Underskrift) PL Firma odsprzedajaca  (Piecze¢ i Podpis)
GB The product is in compliance with: NL O produto & conforme as: SK Vyrobek je ve shodé se:
1 Il prodotto & 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 dverensstammelse med: LT Produktas atitinka:
D  Die maschine entspricht: DK At produktet er i overensstemmelse med: EE Toode on kooskdlas:
RU 3asBnsieTcsi, 4To U3genue CoOOTBETCTBYET: N At produktet er i overensstemmelse med: Lv Izstradajums atbilst:
P  El producto es conforme as: SF  Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: BG MpogyKTbT 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) AUPEKTUBE - (P) DIRECTIVA - (GR)KATEYOYNTHPIA OAHTIA | RICHTLINIE - (RU) AUPEKTUBE - (P) DIRECTIVA - (GR)KATEYOYNTHPIA OAHIIA
- (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
- (SI) DIRETKIVA - (HR/SCG) SMERNICI - (LT) DIREKTYVA - (EE) DIREKTIIVIGA - | - (SI) DIRETKIVA - (HR/SCG) SMERNICI - (LT) DIREKTYVA - (EE) DIREKTIIVIGA -
(LV) DIREKTIVAI - (BG) IUPEKTUBA HA EC - (PL) DYREKTYWA (LV) DIREKTIVAI - (BG) IMPEKTVBA HA EC - (PL) DYREKTYWA

MD 2006/42/EC + Amdt. LVD 2006/95/EC + Amdt. EMC 2004/108/EC + Amdt.
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