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) Spot welders

p Puntatrici

) Postes de soudage par points

) PunktschweiBmaschinen

p Soldadoras por puntos

p Aparelhos para soldar por pontos
p Puntlasmachines
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) Pistehitsauskoneet

b Punktsveisemaskiner

) Haftsvetsar

p Movreg
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b Aparat de sudura in puncte
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) Bodovaéka
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P Toékalnik
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P Taskinio suvirinimo aparatas
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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. OBLIGARE $I DE INTERZICERE \

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

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

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

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

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

LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD PREPOVEDANO.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI PORT DES VETEMENTS DE PRQTECTION OBLIGATOIRE DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IS T-OBLIGACION DE LLEVAR OB IGATO VESTUARIO DE P AO - TBESCHERMENDE KLEDIJ TE
DRAGEN PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - SUOJAVAATETUKSEN YTTO PAKOLLISTA FORPLIKTELSE A BR E VERNETﬁY OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYD AGG - YIOXPEQZH NA ®OPATE I'IPOZTATEYTIKA ENAYM - QbA AHHOCTI: HAOEBATb 3ALUMTHYIO OOEXAY - VED RUHA HASZNALATA KOTELEZ FOLOSIREA
IMBRACAMINTEI DE PROTECA’IE OBLIGATQRIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - POVINNE POUZITIE OCH YCH
PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNAOBLACILA OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVET| APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSERIIETUST PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3SANbIDKUTENHO HOCEHE HA NPEANA3HO OBJEKINO.

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

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

PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS -3A0B/DKUTENHO HOCEHE HA NMPEANA3HU PHKABULIN.

DANGEROF FIRE - PERICOLOINCENDIO RISQUEDINCENDIE BRANDGEFAHR - PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO DE INCENDIO - GEVAAR VOOR BRAND,- BRANDFARE - T, LIPALON
VAARA - BRANNFARE - BRANDRISK - KINAYNOZ [JYPKATIAZ - OTACHOCTh MOXAPA - TUZVESZELY - PERICOL DE INCENDIU - NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - NEBEZPEC| POZARU
-NEBEZPECENSTVOPOZIARU NEVARNOSTPOZARA OPASNOST OD POZARA - GAISRO PAVOJUS - TULEOHT - UGUNSGREKA BISTAMIBA - ONMACHOCT OT NOXAP.

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

DANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES - VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE QUEMADURAS - PERIGO DE QUEIMADURAS - GEVAAR VOOR
BRANDWONDEN - FARE FOR FORBRANDINGER - PALOVAMMOJEN VAARA - FARE FOR FORBRENNINGER - RISK FOR BRANNSKADA - KINAYNOZ EFKAYMATQN - ONACHOCTb
0XXOIOB - EGESI SERULES VESZELYE - PERICOL DE ARSURI - NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - NEBEZPECi POPALENIN - NEBEZPECENSTVO POPALENIN - NEVARNOST OPEKLIN
-OPASNOST OD OPEKLINA - NUSIDEGINIMO PAVOJUS - POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - ONTACHOCT OT U3rAPAHUA.

b% @@@@b

DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD - PERICOLO CAMPI MAGNE]’ICI INTENSI - DANGER CHAMPS MAGNETIQUES INTENSES - GEFAHR STARKER MAGNETFELDER - PELIGRO
CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - PERIGO POS M. ETICOS INTENSOS - GEVAAR INTENSE MAGNETISCHE VELDEN - FARE STARKE MAGNETISKE FELTER -
VOIMAKKAIDEN MAGNEETTIKENTTIEN VAARA RE FOR IN]'ENSIVE MAGNETISKE FELT - RISK F R INTENSIVA MAGNETF LT KINAYNOZ ENTONQN HAEKTPOMAINHTIKQON
MNEAIQN - ONIACHOCTb UHTEHCUBHbBIX MAFHV[THbIX MNOJEMW - INTE AGNESES MEZ LYE - PERICOL CAM AGNETICE TENSE - NIEBEZPIECZENSTW
SILNYCH POL MAGNETYCZNYCH - NEBEZPECI INTENZIVNICH MAGNETICKYCH POLI - NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH MAGNETICKYCH POLI - NEVARNOST MOCNIH
MAGNETNIH POLJ - OPASNOST OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS - OHT - TUGEVAD MAGNETVALJAD - SPECIGA
MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - ONMACHOCT OT CUNNHU MATHUTHU NONETA.

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -
PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES IGO E RADIACOES NAO IONIZANTES - GE VAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IK E-IONISERENDE STRALER -
IONISOI MATTOMAN SATEILYN VAA FARE UJONISERT $TRALNING FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOZ MH IONIZONTQN AK BOAION - ONTACHOCTb HE
WOHU3UPYIOLLEW PA I/lA A - NEM INOGEN SUGARZ ELYE - PERICOL DE RADIA Il NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJ CYM - NEBEZPECI
NEIONIZUJICIH ZA EBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA -N NOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMOPAVOJUS MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSAIZSTAROJUMABISTAMIBA OMACTHOCT OT HE MOHU3UPAHO OBJTbYBAHE.

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

WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION ORGANOS EN
MOVIMIENTQO - CUIDADO QRGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET ORGANEN IN BEWEGI G - PAS PA DELE | BEV. GELS VARO LIl KUVIA OSIA - ADVARSEL: BEVEGELIGE DELEI? -
VARNING FOR ORGAN | R RELSE I'IPOZOXH OPFANA ZE KINHZH - BHUMAHUE, YACTU BJJBVI)KEHMVI VIGYAZAT: LKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - ATENTIE PIESE IN
MISCARE - UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCAS -POZOR OHYBUJUCE SASUCASTI POZOR NAPRAVE DELUJEJO - POZOR DIJELOVI
UPOKRETU - DEMESIO'JUDANCIO DETALES - TAHELEPANU’LIIKUVAD MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - BHI/IMAHI/IE,U,BVI)KELLIVI CE MEXAHU3MW.

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

VEN! KYTTELSESBRILLER - SUO. DE ATORISK A H A SEG VERN, ILLE OBLIGATORISKT ATT DA
SKY SG AS GON - YNOXPEQZH NA d)OPA I'IPOZTETEYTIKA I'YAAIA - A3AHH CTb HOC Tb 3ALL|,MTH E OYKM - VI D SZEM VEG VJSELETE KOTELEZ ESTE
OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - NAKAZNOSZENIAOKULAROWOCHRONNYCH POVINNOST POUZIVANI OCHRANNYCH BRYLI - POVINNOSTPOUZIVANIA
OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - KOHUSTUS
KANDA KAITSEPRILLE - PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - 3SA0BIIXUTENHO A CE HOCAT NPEAMA3HU O4YUNA.
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WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY OBBLIGO PROTEZIONE DELL’UDITO - PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT -
OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - OB IGA RIO PROTEGER O OUVIDO - VERPLICHTE OORBESCHERMING PLIGT TIL AT ANVENDE HQREVAERN - KUU LOSUOJAUS
PAKOLLINEN - FORPLIKTELSE A BRUKE H@R - OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - YT EQXH NPOZITAZIAZ AKOHZ - OB: HOCTb 3Al VI ATb CIyX -
HALLASVEDELEM KOTELEZO - PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE NAKAZ OCHRONY SLUCHU - POVINNOST OCHRANY SLUCHU - POVINN, OCHRAN SLU - OBVEZNA
UPORABA GLUSNIKOV - OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID -
PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS -3AOBITKUTENHO IA CE HOCAT NPEANA3HU CPEICTBA 3A CNTYXA.

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




WEARERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - VIETATO L’'USO DELLA PUNTATRICE Al PORTATORI DI
APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION INTERDITE DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS AUX PORTEURS D'APPAREILS MEDICAUX
ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES - TRAGERN VON ELEKTRISCHEN ODER ELEKTRONISCHEN LEBENSERHALTENDEN GERATEN IST DER UMGANG MIT DER
PUNKTSCHWEIRMASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES -
PROIBIDO O USO DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE EQUIPAMENTOS ELECTRICOS E ELECTRONICOS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE
PUNTLASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER
LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN - PISTEHITSAUSLAITTEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILTA, JOTKA
KAYTTAVAT ELINTOIMINTOJEN KANNALTA TARKEITA SAHKO- JA ELEKTRONILAITTEITA - BRUK AV PUNKTESVEISEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED LIVSVIKTIGE
ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA
HAFTSVETSEN - AMAFOPEYZH XPHEHE THE MONTAZ SE ATOMA NMOY ®EPOYN HAEKTPIKEE KAl HAEKTPONIKES SYSKEYEZ ZQTIKHE ZHMAZIAS - UCTOJIb30BAHVE TOYEYHOM
KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MAILLUHbI 3AMNPELLAETCA NIOAAM, UMEIOLIMM HEOBXOAUMBIE ANA XWU3HW SNEKTPOHHLIE UMW ANEKTPUYECKUE MPUBOPHI - TILOS A
PONTHEGESZTO HASZNALATA AZON SZEMELYEK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBE ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEULTETVE - SE
INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE S| ELECTRONICE VITALE - ZAKAZ UZYWANIA
SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCHA
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - ZAKAZ POUZIVANIA BODOVACKY OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI -
PREPOVEDANA UPORABA TOCKALNIKA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA ZA
TOCKASTO VARENJE OSOBAMA KOJE NOSE ZIVOTNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - SU TAS KINIO SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTROS IR ELEKTRONINIAIS JTAISAIS - PUNKTKEEVITUSMASINT El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - ELEKTRISKO VAl ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINASANAS APARATU -
3ABPAHEHA E YOTPEBATA HA ATIAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE HA HOCUTENW HA ENEKTPUYECKWU U ENEKTPOHHU MEQULIMHCKN YCTPONCTBA.

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

DONOTWEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTIMETALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE
PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO
LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - HET IS VERBODEN
METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - METALLISTEN
ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT
BARA METALLFOREMAL KLOCKOR OCH MAGNETKORT - AMArOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MAINHTIKEZ NAAKETEZ - 3ANPELLAETCA
HOCWUTb METANNUYECKUE NPEAMETbI, YAChI UNN MATHUTHbIE NATBIIO - TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE
INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH -ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK AMAGNETICKYCH KARIET
- PREPOVEDANO.NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - DRAUDZIAMA
PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JAMAGENTKAARTE - IR AIZLIEGTS VILKT
METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - 3AGPAHEHO E HOCEHETO HA METATNTHWU NPEAMETUW, YACOBHULIU U MATHUTHU CXEMM.

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L’'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - DER GEBRAUCH
DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - HET GEBRUIK IS
VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA
HENKILOILTA - BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - ANTATOPEYZH XPHZHZ
ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - UCMOJIb30BAHUE 3ANPELLAETCS NIOAAM, HE UMEIOLLIUM PA3PELLEHWUSA - TILOS AHASZNALATAAFEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA
- FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - ZAKAZ
POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS
DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU- 3ABPAHEHO E
MNON3BAHETO OT HEYN'bJIHOMOLLEHU NULA.
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Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as
solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - Simbolo che indica la raccolta separata delle
apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di
rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut
éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte
Erfassung elektrischer und elektronischer Geréate. Der Benutzer hat pflichtgeman dafiir zu sorgen, daB dieses Gerét nicht mit dem gemischt erfaiten
festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por
separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino
de dirigirse alos centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a
obrigacao de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - Symbool dat
wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde
vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for saerlig indsamling af elektriske og elektroniske
apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret
indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerayksen. Kayttidjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eikd vilittaa laitetta kunnallisena sekajitteend. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen & ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til
autoriserte oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera
denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZouBoAo 1rou deixvel Tn
SlapopoTroinHéV GUAAOYH TWV NAEKTPIKWYV KIA NAEKTPOVIKWY CUOKEUWYV. O XpROoTNG UTTOXPEOUTAI VO NV SI0XETEVEI OUTH TN CUCKEUN GAV HIKTO
OTEPES AOTIKO ATTOBANTO, AAAG VO aTTEUBUVETAI O€ EYKEKPIPEVA KEVTPA OUAAOYNG. - CUMBON, yKa3biBaKLWMIiA Ha pa3aenbHbIN CO0p 3neKTpU4eckoro u
3NeKTPOHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenb He MUMeeT NpaBa BbiOpacbiBaTh JaHHOe 060pyAOBaHMe B Ka4eCTBE CMeLLaHHOro TBepAoro 6LITOBOro
oTxoAa, a 06s13aH o6palwaTbCcsA B cneuvann3MpoBaHHble LIeHTPblI c6opa oTxoAoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések
szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre
engedéllyel rendelkez6 hulladékgyiijté kozponthoz fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul
este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. -
Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadow
miejskich stalych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici
separovany sbér elektrickych a elektronickych zarizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zarizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale
obratit se s nim na autorizované sbérny. - Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat’
toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje
elektricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavrecéi kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na
pooblascéene centre za zbiranje. - Simbol koji oznac¢ava posebno sakupljanje elektriénih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat
kao obic¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir
elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on pédrduda volitatud
kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no
citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvée, bet nogadat to
pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - CumBon, KOWTO Oo3HayaBa pa3fenHo cbOMpaHe Ha enekTpuyeckata M eneKTPoHHa amnapartypa.
MNMon3BaTenAaT ce 3aagbikaBa Aa He U3XBbPNSA Ta3u anapaTypa KaTo CMeceH TBbpA OTNaAbK B KOHTEMHepUTe 3a CMeT, NoCTaBeHU OT obLMHaTa, a
TpsabBa aa ce 06bpHe KbM cneunanusnpaHuTe 3a TOBa LleHTpoBe.
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APPLIANCES FOR RESISTANCE WELDING FOR INDUSTRIAL AND
PROFESSIONAL USE

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

1. GENERAL SAFETY RULES FOR RESISTANCE
WELDING

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

Ve WA/

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

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

Do not weld on pressurised containers.

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

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

VWOO®

Always protect the eyes with suitable eye protectors.

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

00060

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

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

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

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

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

which spot welding machines are in operation.

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

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

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

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

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

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

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

Minimum distance:

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

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

- d=30cm (Fig. H);

- d= 20cm (Fig. I) Studder.

Class A equipment:

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

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

Therisk should be reduced by appropriate preventive measures:

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

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

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

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

Unauthorised persons should not be allowed in the working area.

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

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

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




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

& PROTECTIONS

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

- Electrode replacement or maintenance

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

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

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

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

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

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

' : Pneumatic air puller gun.
bodywork.

- Line overcurrent limitation atinput (cose input check).

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

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

Used to draw dents on vehicle

Model 2.5kA:

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

- Multilevel adjustment of the spot welding energy;

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

2.2 STANDARD ACCESSORIES
-Model 3kA:

- Studdergun

- Cable with earth clamp.

- Extractor

-Various electrodes.

- Consumables box.

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

For more detailed information please refer to the updated catalogue.

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

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

For otheraccessories please refer to the updated catalogue.

3.TECHNICAL DATA

3.1 RATING PLATE (FIG.A)

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

the rating plate and have the following meanings:

1-Number of phases and frequency of power supply.

2- Power supply voltage.

3- Rated mains power with 50% duty cycle.

4- Mains power with permanent running (100%)

5- Maximum loadless voltage over electrodes.

6- Maximum current when electrodes are shorted.

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

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

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

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

on the rating plate of the spot-welder itself.

3.20THERTECHNICAL DATA

General specifications

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

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

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

Output

- Secondary no-load voltage (U, max): 5.4V
- Max. spotting current (I, max): 3 kA

2.5kA model

Input

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

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

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

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

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

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

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

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

4

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

25:6 ;5
Spot-welding @ 5-6mm screws and @ 5mm rivets using a suitable
electrode.

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

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

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

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

4-LED's for selection of tool being used

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

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

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

motor vehicle bodywork.
5- % :

Indicator LED “spot-welder at work™.

Thermal safeguard warning LED.

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

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

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

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

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



itbeing damaged.

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

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

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

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

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

: For sheetdrawing with carbon electrode.

}c h msS e

: For sheets upsetting with the correct electrode.

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

4-Display:

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

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

ot

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

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

n

i)

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

(3

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

2/ 1 High power line voltage (spot welder being oversupplied). The display (4)

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

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

5. INSTALLATION

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

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

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

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

5.3 POSITION

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

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

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

5.4 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

5.4.1 Warnings

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

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

neutral conductor connected to earth.
In order to guarantee protection against indirect contact use RCD's of the following
types:

-Type A () for single phase machines;

-TypeB ()for3—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 animpedance of less than Zmax = 0,362 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 Plug and socket

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

The capacity and specifications of the fuses and circuit-breaker are given in the
paragraph on “TECHNICAL DATA”.

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

spot-welder 1: power supply L1-L2;

spot-welder 2: power supply L2-L3;

spot-welder 3: power supply L3-L1.

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

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

- Connectthe DINSE plugs to their corresponding sockets.

Insert the control cable connector into its socket.

6. (SPOT) WELDING
6.1 PRELIMINARY OPERATIONS
Before carrying out any spot-welding operation it is necessary to make a series of
checks and adjustments, which should be carried out with the main switch in the “O”
position.
Ensure that the electrical connections are correct, in accordance with the above
instructions.
nly for model 3kA:
When using the manual clamp (Optional), remember that the force exercised by the
electrodes during the spot welding can be adjusted using the knurled nut (Fig. D);
turn it clockwise to increase the force in proportion to the increase in sheet thickness
but make the adjustment that allows the clamp to close (triggering the corresponding
microswitch) with very little effort.
Between the electrodes, slide a shim equivalent to the thickness of the sheets;
ensure that the arms, brought together manually, are parallel and that the electrode
holders are centred (tips coincide).
If necessary loosen the arm locking screws to adjust the arms by turning them both or
moving them in either direction along their axis; on completion secure the locking
screws tightly.

(o)

6.2 ADJUSTINGTHE (spot-welding) PARAMETERS

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

- Force exerted by the electrodes.

- Spot-welding current.

- Spot-welding time.

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

Model 3kA (Fig.B-1):

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

with a low supply voltage (LED ( ) Iity)jt may be necessary to slightly increase the

spot welding time, and viceversa if the (\9< ) LED is lit. This modification is possible at
alltimes, in order to satisfy specific requirements.

Model 2.5kA (Fig. B-2):

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

6.3 PROCEDURE

® STUDDER GUNr

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




Connecting the earth cable:

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

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

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

Spot-welding the grommet for anchoring the earth terminal Q

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

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

Connecting the earth cable (through spot welding earth):

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

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

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

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

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

sheetand carry out the spot-weld.

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

c)

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

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

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

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

WARNING!

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

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

1- Aperfect earth connection.

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

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

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

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

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

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

Connect the earth to the lower sheet.

4-
5-
6-

7-

8-
9-

Simultaneous spot-welding and pulling on special grommets Q

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

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

Heating and upsetting sheets _.Q—Um

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

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

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

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

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

This function is suitable for spot-welding small rectangles of sheet to cover holes due
to rust or other causes.

Fit the appropriate electrode (POS.5, FIG. E) into the chuck, and tighten the ringnut
to fasten it securely. Bare the area to be worked on and make sure the patch sheet to
be welded is clean and free of grease and paint.

Position the patch and put the electrode on it then press the studder button and keep
it pressed, advancing in rhythm with the work/rest intervals determined by the spot-
welder.

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

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

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

To achieve good results:

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

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

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

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

Locking on and pulling grommets

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

Locking on and pulling pins

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

Spot welding and drawing on sheets

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

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

7. MAINTENANCE

A WARINING! BEFORE CARRYING OUT ANY MAINTENANCE OPERATION

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

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

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

- electrode alignment checks;

- efficiency checks on cables and gun.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE SPOT-WELDER PANELS AND

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

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

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

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

Take the opportunity to:

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

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

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

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

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

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

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

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.
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APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO
PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verraimpiegato il termine “puntatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A
RESISTENZA

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

AN

Eseguire [linstallazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

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

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

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

La connessione dei cavi di saldatura e qualunque intervento di manutenzione
ordinaria sui bracci e/o elettrodi devono essere eseguiti a puntatrice spentae
scollegata dalla rete di alimentazione.

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

Ve WAV

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

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

Non saldare su recipientiin pressione.

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

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

POO®

- Proteggere sempre gliocchicon gli appositi occhiali di protezione.

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

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

QRO

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

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

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

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di

le previste norme e leggi

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- d=30cm (Fig. H);

- d=20cm (Fig. I) Studder.

AN

Apparecchiaturadiclasse A:

Questa puntatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per I'uso
esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non é assicurata la
rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli
direttamente collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che alimenta
gli edifici per I'uso domestico.
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RISCHIO DISCHIACCIAMENTO DEGLIARTI SUPERIORI
La modalita di funzionamento della puntatrice e la variabilita di forma e
dimensioni del pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una
protezione integrata contro il pericolo di schiacciamento degli arti superiori:
dita, mano,avambraccio.
lirischio dev’essere ridotto adottando le opportune misure preventive:
L'operatore dev’essere esperto o istruito sul procedimento di saldatura a
resistenza con questatipologia di apparecchiature.
Dev’essere eseguita una valutazione del rischio per ogni tipologia di lavoro
da eseguire; & necessario predisporre attrezzature e mascheraggi atti a
sostenere e guidare il pezzo in lavorazione (salvo I'utilizzo di una puntatrice
portatile).
In tutti i casi ove la conformazione del pezzo lo renda possibile regolare la
distanza degli elettrodiin modo che non vengano superati 6 mm dicorsa.
Impedire che piu persone lavorino contemporaneamente con la stessa
puntatrice.
Lazonadilavoro dev’essere interdetta alle persone estranee.
Non lasciare incustodita la puntatrice: in _questo caso & obbligatorio
scollegarla dalla rete di alimentazione.

RISCHIO DIUSTIONI

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

procedure

RISCHIO DIRIBALTAMENTO E CADUTA

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

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



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

& PROTEZIONIE RIPARI

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

- Sostituzione o manutenzione degli elettrodi

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

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

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

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

2.1 PRINCIPALICARATTERISTICHE
Modello 3kA:

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

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

selezionabili conil tasto (3).
‘ tﬁ : Pinza ad azionamento manuale. Puntatura contrapposta di
lamiere accessibili da entrambii lati.
! : Pistola Air puller ad azionamento pneumatico. Utilizzata per il
rinvenimento di ammaccature su carrozzerie di autoveicoli.
- Limitazione della sovracorrente dilinea all'inserzione (controllo cosg d'inserzione).
Modello 2.5kA:
- Pistola "Studder" collegata in modo permanente alla macchina;
- Scelta tra cinque lavorazioni diverse di puntatura;

- Regolazione multilivello dell'energia di puntatura;
- Limitazione della sovracorrente dilinea all'inserzione (controllo cosg d'inserzione).

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

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

Perinformazioni dettagliate fare riferimento al catalogo aggiornato.

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

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

Per altri accessori fare riferimento al catalogo aggiornato

3.DATITECNICI

3.1TARGA DATI (FIG.A)

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

targa caratteristiche col seguente significato.

1- Numero delle fasi e frequenza dellalineadialimentazione.

2- Tensione dialimentazione.

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

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

5- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

6- Corrente massima con elettrodiin corto-circuito.

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

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

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

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

direttamente sulla targa della puntatrice stessa.

3.2 ALTRIDATITECNICI
Caratteristiche generali
- (*) Tensione e frequenza di alimentazione: 400V ~ 1ph-50/60 Hz

oppure 230V ~ 1ph-50/60 Hz

- Grado di protezione involucro: IP 22

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

Modello da 3kA

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

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

Output

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

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

Input

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

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

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

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

MASSA DELLA PUNTATRICE: TAB.1.

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

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

2- Tasto “spessore”
puntare.

permette la selezione dello spessore della lamiera da

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

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

adatti.
o4
l : Puntatura di viti@ 4mm con adatto elettrodo.
5:6 o5
II . Puntatura divit @ 5:6mm e ribattini @ 5mm con adatto elettrodo.
AL : Puntatura singolo punto con adatto elettrodo.

_.Q_yh : Rinvenimento lamiere con elettrodo al carbone. Ricalcatura lamiere con
adatto elettrodo.

i : Puntaturaintermittente per rappezzatura su lamiere con adatto elettrodo.
La puntatrice regola automaticamente il tempo di puntatura in funzione dello

spessore lamiera scelto.
4- Leds di selezione dell’'utensile utilizzato:

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

‘ tp: Pinza ad azionamento manuale. Puntatura contrapposta di

lamiere accessibili da entrambiilati.

l : Pistola Air puller ad azionamento pneumatico. Utilizzata per il
rinvenimento di ammaccature su carrozzerie di autoveicoli.
5- % :

. [

Led di segnalazione ”puntatrice in azione”.

Led di segnalazione protezione termica.

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

7- f\/-;: Leds di segnalazione tensione direte:

o)

\/ : Tensione direte bassa (puntatrice sottoalimentata).

X

@)

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

22
53¢

¢ : Tensione direte alta (puntatrice sovralimentata).

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

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

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

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

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

&

: Ricalcaturalamiere con I'apposito elettrodo.

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

4- Display:

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

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

B
ol

Led di segnalazione "puntatrice in azione".

Led di segnalazione protezione termica (A1,A2).

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

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

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

N

:‘u/‘

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

(3.8

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

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

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

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

5. INSTALLAZIONE

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

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

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

5.3 UBICAZIONE

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

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

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

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

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

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

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

-Tipo A () per macchine monofasi;
-TipoB ( ) permacchine 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 =0,362 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 Spinae 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 diterra (giallo-verde) della llinea di alimentazione.

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

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

puntatrice 1:alimentazione L1-L2;

puntatrice 2: alimentazione L2-L3;

puntatrice 3: alimentazione L3-L1.

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

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

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

- Collegare le spine DINSE nelle apposite prese.

- Inserire il connettore del cavo comando nella apposita presa.

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

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

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

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

Solo perilmodello da 3kA:

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

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

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

6.2 REGOLAZIONE DEIPARAMETRI (in puntatura)

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

- Forza esercitata dagli elettrodi.

- Corrente di puntatura.

- Tempodipuntatura.

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

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

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

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

viceversa se & acceso il led ((3¢) ). Questa possibilita & comunque sempre accessibile
all'utilizzatore per soddisfare particolari esigenze.

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

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

6.3 PROCEDIMENTO

® PISTOLA STUDDER '

ATTENZIONE!

- Perfissare o smontare gliaccessori dal mandrino della pistola utilizzare due chiavi
fisse esagonaliin modo da impedire la rotazione del mandrino stesso.

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

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

Collegamento del cavo di massa:
a) Portare a nudo la lamiera il piu vicino possibile al punto in cui s'intende operare,
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peruna superficie corrispondente alla superficie di contatto della barra dimassa.
b1) Fissare la barra di rame alla superficie della lamiera usufruendo di una PINZA
ARTICOLATA (modello per saldature).
In alternativa alla modalita b1 (difficolta di attuazione pratica) adottate la
soluzione:
b2) Puntare una rondella sulla superficie della lamiera precedentemente preparata;
far passare la rondella attraverso la feritoia della barra di rame e bloccarla con
'apposito morsetto in dotazione.

Puntaturarondella per fissaggio terminale dimass a Q

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

ATTENZIONE!

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

questa puntatura su strutture portanti della carrozzeria.

Per ottenere risultati corretti nella puntatura delle lamiere & necessario adottare

alcune precauzioni fondamentali:

1- Unaconnessione dimassaimpeccabile.

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

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

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

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

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

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

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

9- Collegare lamassa sullalamierainferiore.

Puntatura e trazione contemporanea di rondelle speciali Q

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

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

Riscaldamento ericalco lamiere _Q_.LJ_

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

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

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

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

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

Puntatura intermittente (Rappezzatura i solo modello 3kA)

Questa funzione é adatta alla puntatura di piccoli rettangoli di lamiera cosi da coprire
foridovutialla ruggine o ad altre cause.

Mettere I'apposito elettrodo (POS.5, FIG. E) sul mandrino, stringere accuratamente
la ghiera di fissaggio. Portare a nudo la zona interessata ed assicurarsi che il pezzo
dilamiera che sivuol puntare sia pulito ed esente da grasso o vernice.

Posizionare il pezzo ed appoggiarvi I'elettrodo, quindi spingere il pulsante della
pistola tenendo sempre premuto il pulsante, avanzare ritmicamente seguendo gli
intervalli di lavoro/riposo dati dalla puntatrice.

N.B.: Il tempo di lavoro e di pausa sono regolati automaticamente dalla puntatrice in
funzione dello spessore di lamiere scelto. Durante il lavoro esercitare una leggera
pressione (3+4 kg), operare seguendo una linea ideale a 2+3 mm dal bordo del
nuovo pezzo da saldare.

Per avere buonirisultati:

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

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

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

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

Aggancio e trazione rondelle

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

Aggancio e trazione spine

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

Puntatura e trazione su lamiere

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

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

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,

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

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MAUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE
DALLOPERATORE:

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

- controllo allineamento degli elettrodi;

- controllo dell’efficenza di cavi e pistola.

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA PUNTATRICE ED

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

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

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

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

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

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

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

ConTloccasione:

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

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

NELLCEVENTUALITA” DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI

ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO

ASSISTENZA ,CONTROLLARE CHE:

- Coninterruttore generale della puntatrice chiuso (pos.”|”) il led verde 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 (intervento protezione termica); attendere lo spegnimento
del led per riattivare la puntatrice; ed eventualmente ridurre il rapporto d’'intermittenza
del ciclo dilavoro.

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

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

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

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

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR
POINTS

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

correctif).
Vo AN

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

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

- Nepas souder sur des récipients sous pression.

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

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

POO®

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

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

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

700006006

- Le passage du courant de pointage génére des champs électromagnétiques
(EMF) localisés aux alentours du circuit de soudage par points.

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec

certains appareils médicaux (ex. pace-maker, respirateurs, prothéses

métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les porteurs de ces

appareils.L'une d'elles consiste a interdire I'accés a la zone d'utilisation du poste

de soudage par points.

Ce poste de soudage par points répond aux exigences de la norme technique de

produit pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a

usage professionnel. La conformité aux limites de base relatives a I'exposition

humaine aux champs électromagnétiques en environnement domestique n'est

pas garantie.

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

aux champs électromagnétiques :

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

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

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

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

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

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

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

- Distance minimale:
- d=3cm, f=50cm (Fig.F);
- d= 3cm, f= 50cm (Fig. G);
- d= 30cm (Fig. H);
- d= 20cm (Fig. I) Studder.

/o

- AppareilsdeclasseA:

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

A RISQUES RESIDUELS A @ @

RISQUE D'ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS

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

Lerisque doit étre réduit au moyen de mesures préventives opportunes

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

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

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

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

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

- RISQUE DEBRULURES
Certaines parties du poste de soudage par points (€lectrodes - bras et zones
adjacentes) peuvent atteindre des températures supérieures a 65 C : il est
nécessaire de porter des vétements de protection adéquats.

- RISQUE DE RENVERSEMENT OU DE CHUTE
- Installer le poste de soudage par points sur une surface horizontale de
portée adéquate a la masse; fixer le poste de soudage par points a la
surface d'appui (si prévu dans la section “INSTALLATION” de ce manuel).
Risque de renversement dans le cas contraire (sols inclinés ou irréguliers).
- 1l est interdit de soulever le poste de soudage par points, sauf cas
expressément prévu dans la section“INSTALLATION” de ce manuel.

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

& PROTECTIONS

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

- Remplacement ou entretien des électrodes

- Réglage de la position des bras ou électrodes A N
DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS A L'ARRET
ETDEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

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

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

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

Modeéle 3kA ;

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

- Reconnaissance automatique de l'outil inséré:

l . Le pistolet « Studder » est utilisé dans tous les procédés
sélectionnables avec la touche (3).
‘ l:p : Pince a actionnement manuel. Soudage en opposition de
toles accessibles des deux cotés.
l : Pistoler Air puller & actionnement pneumatique. Utilisé pour le
revenu des bossellements sur carrosserie vehicules.
- Limitation de la surintensité de ligne a l'introduction (contréle cosg d'insertion).
Modele 2.5kA:
- Pistolet "Studder" branché en permanence ala machine ;
- Sélection offerte entre cing types de pointage :

- Réglage multiniveaux de I'énergie de pointage ;
- Limitation de la surintensité de ligne a l'introduction (contréle cosg d'insertion).

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

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

Pourdes informations détaillées, se reporter au catalogue.

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

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

Pour les autres accessoires, se reporter au catalogue actualisé.

3.INFORMATIONSTECHNIQUES

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

soudage par points sontrésumeées sur la plaquette caractéristiques avec la signification

suivante.

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

2-Tension d'alimentation.

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

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

5-Tension maximale a vide électrodes.

6 - Courant maximal avec électrodes en court-circuit.

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

8- Courantsecondaire a régime permanente (100%).

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

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

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

3.2 AUTRES INFORMATIONSTECHNIQUES
Caractéristiques générales

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

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

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

Sortie

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

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

Entrée

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

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

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

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

MASSE DU POSTE DE SOUDAGE: TAB.1.

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

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

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

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

N
Ls=oA : Pointage de: fiches, rivets, rondelles, rondelles spéciales avec
o4 électrodes adéquates.
! : Pointage de vis @4mm avec électrode adaptée.
25:6 o5

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

/A

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

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

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

4- DELs de sélection de I'outil utilisé:

T

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

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

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

o [

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

DEL de signalisation protection thermique.

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

7- f\’-z DELs de signalisation tension secteur:
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& : Tension secteur basse (poste de soudage sous-alimenté).
(A
\V/ Tension secteur normale (poste de soudage correctement alimenté).

/S 2\

Q 9 Tension secteur haute (poste de soudage suralimenté).

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

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

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

2- DEL fonctions de pointage :

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

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

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

_LJ_ : Refoulement téles avec électrode adaptée.

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

4-Ecran:

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

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

=

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

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

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

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

7- f\,-g: DELs de signalisation tension secteur (A3,A4):

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

: Tension secteur normale (poste de soudage par points correctement
alimenté).

/'\
9‘

\/

: Tension secteur haute (poste de soudage par points suralimenté). L'écran
(4) affiche "A3".

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

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

5.INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS

D'INSTALLATION ET DE RACCORDEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES
AVECLEPOSTEDESOUDAGEETEINTETDEBRANCHEDURESEAUSECTEUR
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT ET
QUALIFIE.

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

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

5.3 EMPLACEMENT

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

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

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

compacte prévue pour en supporter le poids (voir « données techniques »), afin d'éviter
toutrenversement ou déplacement dangereux.

5.4 CONNEXION AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

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

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

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

-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 8 Zmax =0,362 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, l'installateur
ou l'utilisateur sont tenus de vérifier la possibilité de branchement du poste de soudage
par points (s'adresser sinécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

5.4.2Ficheetprise

Connecter au cable d'alimentation une fiche normalisée (3P+T: seuls 2 pdles sont
utilisé s pour le branchement 400V EN INTERPHASE; 2P+T: branchement 230V
MONOPHASE) de débit adéquat, et prévoir une prise secteur protégée par un fusible
ou par un interrupteur automatique magnétothermique ; la borne de terre prévue doit
étre connectée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation.

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

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

poste de pointage 1 :alimentation L1-L2;

poste de soudage 2 : alimentation L2-L3;

poste de soudage 3 : alimentation L3-L1.

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

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

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

- Connecterlesfiches DINSE dans les prises.

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

6. SOUDAGE (PAR POINTS)

6.1 OPERATIONS PREALABLES

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

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

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

Uniquement modeéle 3kA:

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

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

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

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES (en pointage)

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

- Force exercée par les électrodes.

- Courantde pointage.

- Temps de pointage.

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

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

Modele 3kA (Fig.B-1):

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

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

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

Modeéle de 2.5kA (Fig. B-2):

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

6.3 PROCEDE

@ PISTOLET STUDDER '
ATTENTION!
- Pour fixer ou démonter les accessoires du mandrin du pistolet, utiliser deux clés
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fixes hexagonales pour éviter toute rotation du mandrin.

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

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

Connexion du cable de masse:

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

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

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

Pointage rondelle pour fixage borne de masse Q

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

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

Connexion du cable de masse (viamasse a pointer) :

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

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

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

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

PAVAVAVAW
Pointage vis, rondelles, clous etrivets L=zQA

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

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

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

prédéfini écoulé (extinction de la DEL ).

ATTENTION!

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

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

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

essentielles doivent étre adoptées :

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

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

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

forte entraine des résultats incorrects.

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

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

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

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

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

9- Brancherlamasse surlatble inférieure.

3

Pointage et traction simultanée de rondelles spéciales Q

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

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

Chauffage et refoulement toles ..Q_y_

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

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

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

Pour éviter toute revenue excessive de la tole, traiter des zones réduites et passerun
chiffon humide sur ces dernieres immédiatement apres I'opération pour refroidir la
partie traitée.

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

Pointage intermittent (rapiécage i uniquement modeéle 3kA)
Cette fonction permet de pointer de petits rectangles de téles pour recouvrir des
trous dus a larouille ou autre.

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

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

partie de t6le a pointer est propre et sans trace de graisse ou de peinture.

Positionner la piéce et y poser I'électrode, puis enfoncer le poussoir du pistolet en

maintenant le poussoir enfoncé, et avancer de fagon rythmique en suivant les

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

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

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

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

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

Pour obtenir des résultats corrects :

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

2- Utiliser des toles de couverture d'une épaisseur maximale de 0,8 mm, et de
préférence en acierinoxydable.

3- Effectuer un mouvement rythmé en suivant la cadence imposée par le poste de
soudage. Avancer durant la période de pause, et s'arréter durant le pointage.

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

Enclenchementettraction rondelles

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

Enclenchement et traction fiches

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

Pointage ettraction surtéle

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

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

7. ENTRETIEN

A ATTENTION ! AVANT DE PROCEDER AUX OPERATIONS D'ENTRETIEN,

CONTROLER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D'ALIMENTATION.

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

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

- contrble alignement des électrodes;

- contrdle du fonctionnement cables et pistolet.

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

AATTENTION ! AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE

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

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

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

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

mouvement.

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

son utilisation et des conditions ambiantes. Eliminer poussiéres et particules

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

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

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

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

Procéder parla méme occasion aux contrdles suivants :

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

- Contréler que les vis de connexion du secondaire du transformateur (si prévues)
sontcorrectement serrées et|'absence de signe d'oxydation ou de surchauffe.

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

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

CONTROLERLES POINTS SUIVANTS :

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

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

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

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

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

rapport d'intermittence du cycle de fonctionnement.

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

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

desserrées ou un phénoméne d'oxydation.

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

Apres 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 & 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.
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WIDERSTANDSSCHWEISSGERATE FUR DIE
GEWERBLICHE NUTZUNG.

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

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE FUR DAS
WIDERSTANDSSCHWEISSEN

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

AN

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

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

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

- Keine Kabel mit beschédigter Isolierung oder lockeren AnschluBstellen
verwenden.

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

- Der AnschluB der SchweiBkabel und planméBige Wartungen an den Armen

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

Ve AN/

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

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

- Nichtauf GefaBen schweiBen,die unter Druck stehen.

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

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

PWOO®

Die Augen sind stets mit einer speziellen Schutzbrille zu schiitzen.

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

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

QOAEOE®

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

Die elektromagnetischen Felder kdnnen medizinische Hilfen beeintréachtigen (z.

B.Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

INDUSTRIELLE UND

Fiir die Tréager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaBnahmen getroffen
werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der
PunktschweiBmaschine untersagt.

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir
den ausschlieBlichen Gebrauch im gewerblichen Bereich und fiir berufliche
Zwecke. Die Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung
elektromagnetischer Felder auf den Menschen im hauslichen Umfeld gelten, ist
nicht sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

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

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

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

- Beim PunktschweiBen darf sich der Korper nicht inmitten des
PunktschweiBstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf derselben
Kérperseite.

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel (falls vorhanden) méglichst nahe
der Punktnaht an das Werkstiick an.

- Nicht nahe neben der PunktschweiBmaschine, auf der Maschine sitzend oder
an die Maschine gelehnt punktschweiBen (Mindestabstand: 50 cm).

- Keine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des PunktschweiBstromkreises
lassen.

- Mindestabstand:

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

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

- d=20cm (ABB. I) Studder.

/e

- GerédtderKlasse A:

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

VAN—- N

- QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN

Die Funktionsweise der PunktschweiBmaschine ebenso wie die vielféltigen

Formen und Abmessungen des Werkstiickes machen die Ausfiihrung eines

integrierten Schutzes gegen die Quetschung der oberen GliedmaBen

unmdoglich, also der Finger, Hande und Vorderarme.

Das Risiko muB durch folgende VorkehrungsmaBnahmen verringert werden:

- Der Bediener muB fachkundig sein oder in das WiderstandsschweiBen mit
dieser Artvon Geriét eingefiihrt sein.

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

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

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

- DerZutrittzum Arbeitsbereich ist Unbefugten zu untersagen.

- Die PunktschweiBmaschine darf nicht unbeaufsichtigt gelassen werden: In
diesem Fall muB sie unbedingt vom Versorgungsnetz getrennt werden.

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

- KIPP-UND STURZGEFAHR
- Die PunktschweiBmaschine auf eine waagerechte Flache stellen, die in der
Lage ist, das Gewicht zu tragen; die PunktschweiBmaschine ist an der
Auflagefldche zu verankern (wenn dies im Abschnitt “INSTALLATION” in
diesem Handbuch so vorgesehen ist). Andernfalls besteht bei geneigten
oder holprigen Béden und beweglichen Auflageflichen Kippgefahr.
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- Das Anheben der PunktschweiBmaschine ist untersagt, auBer in Fillen, die
im Abschnitt “INSTALLATION” in diesem Handbuch ausdriicklich
vorgesehen sind.

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

A DIE SCHUTZVORRICHTUNGEN

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile in der Hiille der
PunktschweiBmaschine miissen sich an Ort und Stelle befinden, bevor sie an das
Versorgungsnetz angeschlossen wird.
VORSICHT! Alle manuellen Eingriffe an zugénglichen, beweglichen Teilen der
PunktschweiBmaschine,zum Beispiel:

- die Ersetzung oder Wartung der Elektroden

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

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Mobile Anlage zum WiderstandsschweiBen ("PunktschweiBmaschine") mit digitaler
Mikroprozessorsteuerung.

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

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

2.1 HAUPTEIGENSCHAFTEN

Modell 3kA:

- Automatische Einstellung der SchweiBBparameter;

- Schnellanschlisse fiir SchweiBkabel;

- Automatische Erkennung des eingesetzten Werkzeugs:

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

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

2.2 GRUNDZUBEHOR
-Modell 3kA:

- Studderpistole.

- Kabel mit Masseklemme.

- Zuggerét.

- Diverse Elektroden.

- Kasten mitVerschleiB3teilen.

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

Detaillierte Informationen enthélt der aktuelle Katalog.

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

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

Weiteres Zubehér istim aktuellen Katalog verzeichnet.

3.TECHNISCHE DATEN

3.1 DATENSCHILD (ABB.A)

Die wichtigsten Daten zum Einsatz und zu den Leistungen der PunktschweiBmaschine

sind im Datenschild zusammengefaBt. Die Angaben haben folgende Bedeutung.

1- Anzahl der Phasen und Frequenz der Versorgungsleitung.

2-\ersorgungsspannung.

3- Nennwert der Netzleistung bei Einschaltdauer 50%.

4- Anschlussleistung im Dauerbetrieb (100%).

5- Max. Leerlaufspannung an den Elektroden.

6 Hochststrom bei Elektrodenkurzschluf.

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

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

Anmerkung: Das beispielhaft genannte Schild gibt die Bedeutung der Symbole und
Ziffern nur ndherungsweise wieder; die genauen technischen Datenwerte der in Ihrem

Besitz befindlichen PunktschweiBmaschine missen unmittelbar vom Typenschild der
PunktschweiBmaschine abgelesen werden.

3.2 SONSTIGETECHNISCHE DATEN
Allgemeine Eigenschaften

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

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

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

Output

- Sekundére Leerlaufspannung (U, max): 5.4V

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

Input

- Héchstleistung beim PunktschweiBen (S max): 15.6 kVA

- Nennleistung bei 50% (Sn): 2.5 kVA

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

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

GEWICHT DER PUNKTSCHWEIBMASCHINE: TAB.1.
4.BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
4.1 BEDIENFELD (ABB.B1)

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

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

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

A%A PunktschweiBen von: Stiften, Nieten, Unterlegscheiben,
Spezialscheiben mit entsprechenden Elektroden.

o4

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

25:6 5

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

AL : EinzelpunktschweiBen mit geeigneter Elektrode.
VAR

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

Blechanlassen mit Kohle-Elektrode. Blechrickverformung mit
geeigneter Elektrode.

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

4- Leds fiir die Auswahl des benutzten Werkzeuges:

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

\ tﬁ : Handbetatigte Zange. Zweiseitiges PunktschweiBen von

beidseitig zuganglichen Blechen.

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

Signal-Led ”PunktschweiBmaschine in Aktion”.

Signal-Led Warmeschutz.

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

7-[\’-5 :Signal-Leds Netzspannung:
W : Zuniedrige Netzspannung (PunktschweiBmaschine unterversorgt).
\™"/ . Normale Netzspannung (PunktschweiBmaschine korrekt versorgt).

22/ : Zuhohe Netzspannung (PunktschweiBmaschine iberversorgt).
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A VORSICHT: Bei anomalen Speisebedingungen, wenn die Leds fiir die Uber- oder

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

4.2 BEDIENFELD (ABB.B2)

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

2 - Led PunktschweiBfunktionen:

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

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

4-Display:

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

s TE-
ol

Anzeige-Led "PunktschweiBmaschine in Aktion".

Anzeige-LedThermoschutz (A1,A2).

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

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

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

~

>

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

@)

\™ : Normale Netzspannung (PunktschweiBmaschine korrekt gespeist).

/5 2\

(3¢)

X 2 zu hohe Netzspannung (lbergespeiste PunktschweiBmaschine). Das

Display (4) zeigt "A3".

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

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

INSTALLATION

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

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

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

5.2 ANHEBEN
VORSICHT: Keine der in diesem Handbuch beschriebenen PunktschweiBmaschinen
verfligt Giber Hebevorrichtungen.

5.3 INSTALLATIONSORT

Halten Sie im Installationsbereich eine Flache frei, die groB genug und frei von
Hindernissen ist. Sie muB3 den vollkommen sicheren Zugang zur Steuertafel und zum
Hauptschalter gewahrleisten.

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

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

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

Vor der Vornahme der elektrischen Anschlisse ist zu prifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der PunktschweiBmaschine mit der Spannung und der Frequenz des
Versorgungsnetzes am Aufstellungsort Gbereinstimmen.

Die PunktschweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsanlage mit Nulleiter

und Erdung angeschlossen werden.
Zum Schutz vor indirektem Kontakt miissen folgende Differenzialschaltertypen benutzt
werden:

-TypA (Ll ) fir einphasige Maschinen;

-TypB( M- ) fur dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) Genlige zu tun, wird
empfohlen, die PunktschweiBmaschine an solche Schnittstellen des
Versorgungsnetzes anzuschlieBen, an denen die Impedanz weniger als Zmax = 0,362
Ohm betragt.

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

Wenn sie an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der
Installierende oder der Betreiber pflichtgemaf unter seiner Verantwortung zu prifen, ob
die PunktschweiBmaschine angeschlossen werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie
den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

5.4.2 Stecker und Dose

Das Versorgungskabel mit einem Normstecker geeigneter Hochstlast verbinden (3P+T
: es werden nur 2 Pole fiir den INTERPHASEN-Anschluss 400V benutzt; 2P+T:
Anschluss 230V EINPHASIG) und eine Netzdose vorsehen, die durch
Schmelzsicherungen oder einen Leistungsschalter mit thermischem und
magnetischem Uberstromausldser geschitzt ist; der zugehdrige Erdungsanschluf3
muf mitdem Erdleiter (gelb-griin) der Versorgungsleitung verbunden werden.

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

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

PunktschweiBmaschine 1: Speisung L1-L2;

PunktschweiBmaschine 2: Speisung L2-L3;

PunktschweiBmaschine 3: Speisung L3-L1.

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

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

- Die DINSE-Steckerin die zugehérigen Aufnahmestellen einflihren.

- Den Stecker des Steuerkabels in die zugehérige Aufnahmestelle einfiihren.

6. SCHWEISSEN (PunktschweiBen)

6.1 VORBEREITENDE TATIGKEITEN

Vor dem PunktschweiBBen ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen

vorzunehmen, bei denen sich der Hauptschalter auf“ 0” befinden muf3:

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

Nurfurdas Modell mit 3kA:

Bei der Verwendung der Handzange (Sonderausstattung) ist zu beriicksichtigen,
dass die von den Elektroden beim Punkten ausgelbte Kraft mit der Réndelmutter
(Abb. D) eingestellt werden kann; wird sie im Uhrzeigersinn gedreht (rechts), erhéht
sich die Kraft proportional zur Erhéhung der Blechstarke. Wahlt man jedoch
Einstellungen, welche das SchlieBen der Zange (und die Betétigung des
Mikroschalters) erlauben, wird eine sehr begrenzte Kraft ausgelibt.

- Zwischen die Elektroden ein PafBstiick legen, das der Starke der zu schweif3enden
Bleche entspricht; kontrollieren, ob die Arme, manuell angenéhert, parallel und die
Elektrodenin der Achse liegen (libereinstimmende Spitzen).

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

6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER (PunktschweiBen)

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

- Elektrodenkraft.

- PunktschweiBstrom.

- PunktschweiBdauer.

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

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

Modell 3kA (Abb.B-1):

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

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

Aufleuchtender Led (\2¢ ) das Gegenteil zu tun. Diese Méglichkeit steht dem Benutzer
fir besondere Anforderungen stets offen.

Modell 2.5kA (Abb. B-2):

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

+”und “-”vorgenommen werden.

6.3VERFAHREN

@ STUDDER-PISTOLE '

VORSICHT!

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

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

- Die PunktschweiBdauer wird automatisch vorgegeben und hangt vom gewahlten
PunktschweiBverfahren der Pistole ab.

AnschluB des Massekabels:

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

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

Alternativ zur Vorgehensweise b1 (Schwierigkeiten bei der praktischen
Umsetzung) kann folgende L6sung angewendet werden:

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

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

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

AnschluB des Massekabels (mittels PunktschweiBmasse):

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

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

c) Die Elektrodenhaltestange und die zugehérige Elektrode in die Pistolenspindel
montieren; auf dem blank gemachten Blech den Kontakt der Masseelektrode
und der Pistolenelektrode herstellen und punktschweif3en.

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

A
PunktschweiBen von Schrauben, Unterlegscheiben, Nageln, Nieten L=z0A
Die Pistole mit der geeigneten Elektrode versehen, das zu punktende Element
einlegen und an der gewlinschten Stelle des Bleches aufsetzen; den Pistolenknopf
driicken: den Knopf erst loslassen, wenn die vorgegebene Zeit vergangen ist

(Erléschen der griinen Led ).

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

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

VORSICHT!

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

Dieses PunktschweiBverfahren ist auf tragenden Karosseriestrukturen unzuléssig.

Um einwandfreie Ergebnisse beim PunktschweiBen von Blechen zu erzielen,

mussen einige grundlegende Bedingungen unbedingt gegeben sein:

1- Eintadelloser MasseanschluB3.

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

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

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

5- Die Elektrodenspitze muB3 einen Durchmesser von 2.5 mm haben.

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

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

8- Entfernen Sie sich niemals mehr als 30 cm vom Massebefestigungspunkt.

9- Die Masse mitdem unteren Blech verbinden.

PunktschweiBen und gleichzeitiges Ziehen von Spezialscheiben Q

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

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

Erhitzen und Riickverformung von Blechen _Q_UM

Die Dauer der Vorgange wird manuell bestimmt, da sie von der Dauer abhéngt, fiir
die der Pistolenknopf gedrickt wird.

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

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

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

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

Aussetzendes PunktschweiBen (Ausbessern von Schadstellen ﬁ nur fiir das
Modell 3kA)
Diese Funktion eignet sich zum Aufpunkten kleiner Blechrechtecke, mit denen

Rostlécher oder andere Lécher abgedeckt werden haben.

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

Ringmutter sorgfaltig anziehen. Den gewlinschten Bereich blank machen und

sicherstellen, daB das aufzupunktende Blechteil sauber und frei von Fett und Lack

ist.

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

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

folgend, die von der PunktschweiBmaschine vorgegeben werden.

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

PunktschweiBmaschine auf die gewéhlte Blechstirke eingestellt. Wahrend der

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

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

Um gute Ergebnisse zu erzielen:

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

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

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

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

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

Einhdngen und Ziehen von Stiften

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

PunktschweiBen und Ziehen auf Blechen

Das Zugelement einschlieBlich Schlagmasse und Elektrode in die Pistole montieren,
dann die Pistole am gewlinschten Punkt auf das Blech setzen. Den Pistolenknopf
dricken: Den Knopf nach der eingestellten Zeit loslassen (Erldschen der GRUNEN
LED ) und mit dem Ziehen beginnen.

Nach Abschluss dieses Vorgangs die Stange neigen und drehen, um die
wiederverwendbare PunktschweiBBelektrode abzulbsen.

7. WARTUNG

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

7.1 PLANMASSIGEWARTUNG

PLANMASSIGE WARTUNGEN KONNEN VOM BEDIENER VORGENOMMEN

WERDEN:

- Anpassung / Wiederherstellung des Durchmessers und Profils der
Elektrodenspitze;

- Kontrolle der Elektrodenausrichtung;

- Kontrolle von Kabeln und Pistole auf Funktionsfahigkeit.

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

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

Werden Kontrollen durchgefithrt, wdhrend das Innere der

PunktschweiBmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines

schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen

oder vonVerletzungen beim direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

Das Innere der PunktschweiBmaschine regelmafig mit einer Haufigkeit inspizieren, die

vom Gebrauch und den Umgebungsbedingungen abhangt. Staub und Metallteilchen,

die sich auf dem Transformator, dem Thiristorenmodul, dem Versorgungsklemmbrett

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

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

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

Beidieser Gelegenheit:

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

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

BEI NICHT ZUFRIEDENSTELLENDEM BETRIEB, VOR DEM AUSFUEHREN

SYSTEMATISCHER KONTROLLEN ODER DER INANSPRUCHNAHME IHRES

KUNDENDIENSTCENTERS IST ZU KONTROLLIEREN, OB:

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

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

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

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

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

Bedarf die Einschaltdauer des Arbeitszyklus herabsetzen.

Die Elemente des Sekundérkreislaufs (armtragende GuBteile - Arme

Elektrodenhalter - Kabel) dirfen keine lockeren Schrauben haben oder Oxydationen

aufweisen.

Die SchweiBparameter miissen der auszufihrenden Arbeit entsprechen.

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 Beriihrung

kommen, die hohe Temperaturen erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor

blindeln, wobei darauf zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des

Primértrafos von den Niederspannungsanschlissen der Sekundéartrafos getrennt

gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehause

wieder zu schlieBen.
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APARATOS PARA SOLDADURA POR RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIALY
PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora por puntos”.

1.

SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR

RESISTENCIA

El

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

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

AN

/A

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

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

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

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

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

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

N

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

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

No soldar en recipientes a presion.

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

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

POO®

Proteger siempre los ojos con las relativas gafas de proteccion.

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

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

P06

[SAFE]

- El paso de la corriente de soldadura por puntos hace que se produzcan
campos electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de
soldadura por puntos.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos

(por ejemplo, marcapasos, respiradores, prétesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de proteccién

adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al drea de utilizacién de la soldadora

por puntos.

Esta soldadora por puntos satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos
profesionales. No se asegura el cumplimiento de los limites de base relativos a
la exposicion humana alos campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la
exposicién alos campos electromagnéticos:

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

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

No enrollar nunca los cables de soldadura por puntos (si estan presentes)
alrededor del cuerpo.

No soldar por puntos con el cuerpo en medio del circuito de soldadura por
puntos. Mantener los dos cables en la misma parte del cuerpo.

Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura por puntos (si esta
presente) a la pieza que se debe soldar por puntos lo mas cerca posible a la
juntaen ejecucion.

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

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

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

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

- d= 30cm (Fig. H);

- d=20cm (Fig. I) Studder.

2N

Aparato declase A:

Esta soldadora por puntos satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambiente industrial y con objetivos

profesionales.

No se asegura el cumplimiento de la compatibilidad

electromagnética en los edificios domésticos y en los directamente conectados
a una red de alimentacion de baja tension que alimenta los edificios para el uso
doméstico.

A RIESGOS RESTANTES A @ ®

RIESGO DE APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES

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

de forma y dimensiones de la pieza en elaboracion impiden la realizacién de

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

- Elriesgo debe reducirse adoptando las medidas de prevencién oportunas:

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

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

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

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

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

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

RIESGO DE QUEMADURAS

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

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



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

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

& PROTECCIONES

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

- Sustitucion o mantenimiento de los electrodos

- Ajuste de la posicion de brazos o electrodos
DEBE SER EFECTUADO CON LA SOLDADORA POR PUNTOS APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL

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

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

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

2.1 PRINCIPALES CARACTERISTICAS

Modelo 3kA:

- Eleccién automatica de los parametros de soldadura,

- Tomas rapidas paralos cables de soldadura;

- Reconocimiento automatico de la herramienta introducida:

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

‘ tﬁ : Pinza de accionamiento manual. Soldadura por puntos

contrapuesta de chapas a las que se puede acceder por los

dos lados.
: Pistola Air puller de accionamiento neumatico. Se utiliza para
- Limitacién de la sobrecorriente de linea en lainsercion (control cosg de insercidn).

eltemplado de golpes en carrocerias de vehiculos.

Modelo 2.5kA:

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

- Eleccion entre cinco elaboraciones diferentes de soldadura por puntos;

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

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

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

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

Parainformacion detallada, consultar el catalogo actualizado.

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

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

Para otros accesorios consultar el catalogo actualizado.

3.DATOSTECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG.A)

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

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

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

2- Tension de alimentacion.

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

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

5- Tension maxima sin carga en los electrodos.

6- Corriente maxima con electrodos en cortocircuito.

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

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

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

3.20TROS DATOSTECNICOS
Caracteristicas generales

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

Modelo de 3kA

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

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

Salida

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

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

Entrada

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

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

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

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

MASA DE LA SOLDADORA POR PUNTOS: TAB.1.

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

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

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

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

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

24

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

25+6 5

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

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

/A

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

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

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

4- Leds de seleccion de la herramienta utilizada:

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

k tﬁ : Pinza de accionamiento manual. Soldadura por puntos

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

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

. [0

Led de sefalacion “soldadora por puntos en accion”.

Led de sefalacion de proteccion térmica.

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

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

M\

i)

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

()

\™"/ : Tensién de red normal (soldadora alimentada correctamente).

Tension de red alta (soldadora sobre- alimentada).

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

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

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

: Soldadura por puntos de tornillos @ 5mm con electrodo adecuado.

: Templado de las chapas con electrodo al carbén.

<IN

: Recalcado de chapas con electrodo adecuado.

3-Teclas paralaregulacion de la energia de soldadura por puntos:
En cada funcién de la soldadura por puntos se puede variar el valor de la energia de
soldadura por puntos que puede ser distribuido por la maquina usando estas teclas.

4-Pantalla:

Muestra el nivel de energia fijado en un intervalo limitado de nimeros crecientes o
decrecientes con el siguiente significado: al aumentar o disminuir la cifra corresponde
un nivel de energia mayor o menor.

Muestra las eventuales sefales de alarma (A1, A2, A3, A4).

B
of!

Led de sefalacion "soldadora por puntos en accion".

Led de sefalacion de proteccion térmica (A1,A2).

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

La pantalla (4) visualiza "A1" cuando interviene el termostato durante el
uso normal, y "A2" cuando interviene el termostato en una condicién
anormal de averia (en este caso apagar la maquina y ponerse en
contacto con el centro de asistencia).

7- f\,-g: Led de sefialacion de tension de red (A3, A4):

: Tension de red baja (soldadora infra-alimentada) La pantalla (4) visualiza
v

: Tension de red normal (soldadora alimentada correctamente)

52)
QQ : Tension de red alta (soldadora sobre- alimentada). La pantalla (4) visualiza
AR

A ATENCION: En condiciones de alimentacién andémala, con los led de infra y
sobretensién iluminado y bip intermitente, se aconseja apagar la soldadora por puntos
para evitar dafios a la misma.

5. INSTALACION

/\ ATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION Y
CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA POR PUNTOS
RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION. ) )

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

5.1 PREPARACION
Desembalar la soldadora por puntos, efectuar el montaje de las partes que estéan
separadas, contenidas en el embalaje.

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION
ATENCION: Las soldadoras por puntos descritas en este manual no estan provistas
de sistemas de elevacion.

5.3 UBICACION

Reservar a la zona de instalacion un area suficientemente amplia y sin obstaculos
adecuada para garantizar la accesibilidad al panel de mandos, al interruptor general y
al area de trabajo en condiciones de total seguridad.

Asegurarse de que no hay obstaculos en correspondencia de las aperturas de entrada
o salida del aire de enfriamiento, comprobando que no puedan aspirarse polvos
conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc.

Colocar la soldadora por puntos en una superficie plana de material homogéneo y
compacto adecuada para soportar su peso (véase "datos técnicos") para evitar el
peligro de vuelco o desplazamientos peligrosos.

5.4 CONEXION A LA RED

5.4.1 AdvertenciasAntes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que
los datos de la chapa de la soldadora correspondan a la tensién y frecuencia de red
disponibles en el lugar de instalacion.

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

Para garantizar la protecciéon contra el contacto indirecto usar interruptores
diferenciales de tipo:

-Tipo A ( ) para maquinas monofésicas;

-TipoB ( ) 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 = 0,362 ohmios.

La soldadora por puntos no cumple los requisitos de lanorma IEC/EN 61000-3-12.

Si ésta se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad del instalador
o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora por puntos (si es
necesario, consultar con el gestor de la red de distribucion).

5.4.2 Enchufey toma

Conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado (3P+T: se utilizan s6lo 2
polos para la conexion 400V INTERFASICA; 2P + T conexién 230V MONOFASICA)
con una capacidad adecuada y preparar una toma de red protegida por fusibles o por
interruptor automatico magnetotérmico; el relativo terminal de tierra debe conectarse al
conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion.

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

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

soldadora 2 :alimentacién L2-L3;

soldadora 3 : alimentacion L3-L1.

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

5.5 CONEXION DE LA PINZA MANUAL Y PISTOLA STUDDER CON CABLE DE
MASA (solo para el modelo de 3kA - FIG. C)

- Conecte las clavijas DINSE en las tomas relativas.

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

6. SOLDADURA (Soldadura por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

Antes de efectuar cualquier operacion de punteado, es necesario efectuar una serie de

comprobaciones y regulaciones, que se deben realizar con el interruptor general en

posicién“0”.

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

Solo parael modelo de 3kA:

- Utilizando la pinza manual (Opcional), tener presente que la regulacién de la fuerza
ejercida por los electrodos en fase de soldadura por puntos se obtiene usando la
tuerca moleteada (Fig. D); enroscar en sentido horario (hacia la derecha) para
aumentar la fuerza proporcional al aumentar el espesor de las chapas, eligiendo en
cualquier caso regulaciones que permitan el cierre de la pinza (y relativo
accionamiento del microswitch) ejerciendo un esfuerzo muy limitado.

- Poner entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de las chapas;
comprobar que los brazos, acercados manualmente, queden paralelos y los
electrodos en eje (puntas que coinciden).

- Efectuar la regulacion, si es necesario, aflojando los tornillos de bloqueo de los
brazos, que pueden ser girados o desplazados en los dos sentidos a lo largo de su
eje; unavez finalizada la regulacién apretar con cuidado los tornillos de bloqueo.

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS (en soldadura por puntos)

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

- Fuerza ejercida porlos electrodos.

- Corriente de soldadura por puntos.

- Tiempo de soldadura por puntos.

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

Se considera correcta la ejecucién del punto cuando, sometiendo una muestra a
prueba de traccion, se provoca la extraccion del nucleo del punto de soldadura de una
de las dos chapas.

Modelo de 3kA (Fig.B-1):

Los parametros de corriente y tiempo de soldadura por puntos son regulados
automaticamente seleccionando el espesor de las chapas a soldar con la tecla (2). La
soldadora por puntos calibrara automaticamente el tiempo de soldadura por puntos
optimo. Eventuales ajustes de tiempo de punto respecto al valor estandar (DEFAULT)
se pueden efectuar, dentro de los limites prefijados, usando la tecla (1). Por ejemplo,

con tensién de alimentacion baja (led ( 2 ) encendido) podria ser necesario aumentar
ligeramente el tiempo de soldadura por puntos, en caso contrario esta encendido el led

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

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

Los parametros de corriente y tiempo de soldadura por puntos se configuran
automaticamente seleccionando la funcién de soldadura por puntos deseada con la
tecla (1). Eventuales ajustes de la energia que se puede distribuir en soldadura por
puntos respecto al valor estandar (DEFAULT) se pueden efectuar, dentro de los limites
prefijados, usando las teclas "+"y "-" (3).

6.3 PROCEDIMIENTO

@ PISTOLA STUDDER '

jATENCION!

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

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

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

Conexion del cable de masa:
a) Elimine cualquier tipo de revestimiento de la chapa lo més cerca posible del
punto en el que se quiere operar, en una superficie que corresponda con la
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superficie de contacto de la barra de masa.

b1) Fijar la barra de cobre a la superficie de la chapa aprovechando una PINZA
ARTICULADA (modelo para soldaduras).
Como alternativa a la modalidad b1 (dificultad de actuacién practica) adoptar la
solucioén:

b2) Soldar por puntos una arandela en la superficie de la chapa que antes se ha
preparado; hacer pasar la arandela a través de la ranura de la barra de cobre y
bloquearla con el relativo borne incluido.

Soldadura por puntos de arandela para fijacion del terminal de masa Q
Montar en el mandril de la pistola el relativo electrodo (POS.9, FIG.E) e introducir la
arandela (POS.13, FIG.E).

Apoyar la arandela en la zona elegida. Poner en contacto en la misma zona, el
terminal de masa; apretar el pulsador del soplete efectuando la soldadura de la
arandela en la cual efectuar la fijacion como se ha descrito antes.

Conexion del cable de masa (con masa para soldar por puntos):

a) Elimine cualquier tipo de revestimiento de la chapa lo mas cerca posible del
punto en el que se quiere operar, en una superficie que corresponda con la
superficie de contacto del hexagono de masa.

b) Conectar el borne de masa (electrodo para masa roscado y relativo hexagono
con rosca) al terminal de ojal del cable de masa bloqueandolo con las tuercas y
arandelas incluidas.

c) Montar en el mandril de la pistola la barra portaelectrodo y relativo electrodo;
poner en contacto en la chapa sin revestimiento tanto el electrodo de masa
como el de la pistolay efectuar la soldadura por puntos.

d) Inclinar y girar la barra para sacar el electrodo de soldadura por puntos;
enroscar manualmente el hexdgono de masa con un ligero forzado para
obtener un contacto correcto con la chapa.

SV
Soldadura por puntos de tornillos, arandelas, clavos, rivetes L2 2 4
Dotar la pistola del electrodo adecuado, introducir el elemento a soldar por puntos y
apoyarlo en la chapa en el punto deseado; apretar el pulsador de la pistola: soltar el
pulsador sélo después de que haya transcurrido el tiempo fijado (apagado del led

verde —=).

Soldadura por puntos de chapas por un solo lado AL (solo para el modelo de
3kA)

Montar en el mandril de la pistola el electrodo previsto (POS.6, FIG.E) apretando en
la superficie a soldar por puntos. Accionar el pulsador de la pistola, soltar el pulsador

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

jATENCION!

Maximo espesor de la chapa a soldar por puntos, por un solo lado 1+1 mm. No se

admite la soldadura por puntos en estructuras portantes de la carroceria.

Para obtener unos resultados correctos en la soldadura por puntos de las chapas es

necesario adoptar algunas precauciones fundamentales:

1- Unaconexién de masaimpecable.

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

3- Las partes a soldar por puntos deberan estar en contacto la una con la otra, sin
entrehierro, si es necesario prensar con un utensilio, no con la pistola. Una
presion demasiado fuerte lleva a malos resultados.

4- Elespesorde lapieza superior no debe superar 1 mm.

5- Lapuntadel electrodo debe tener un didmetro de 2.5 mm.

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

7- Cuando se suelda por puntos, apoyar el electrodo ejerciendo una ligera presion
(3+4 kg). Apretar el pulsador y dejar transcurrir el tiempo de soldadura por
puntos, sélo entonces alejarse con la pistola.

8- No alejarse nuncamas de 30 cm del punto de fijacién de la masa.

9- Conectarlamasa en lachapa inferior.

Soldadura por puntos y traccién contemporénea de arandelas especiales Q
Esta funcion se efectia montando y ajustando a fondo el mandril (POS.4, FIG.E) en
el cuerpo del extractor (POS.1, FIG.E), enganchar y ajustar a fondo el otro terminal
del extractor en la pistola (FIG.E). Introducir la arandela especial (POS.14, FIG.E)
en el mandril (POS.4, FIG.E) bloqueédndola con el tornillo relativo (FIG.E). Soldarla
por puntos en la zona afectada regulando la soldadora por puntos para la soldadura
de las arandelas y comenzar la traccion.

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

Calentamiento y recalco de chapas _Q_LL

La duracién de las operaciones es manual y esta determinada por el tiempo durante
el cual se mantiene apretado el pulsador de la pistola.

La intensidad de la corriente en el modelo 3kA se regula automaticamente en
funcion del espesor de la chapa elegido, mientras que en el modelo 2.5kA se puede
regularconlasteclas "+"y "-" del panel (Fig. B-2).

Montar el electrodo (POS.12, FIG. E) en el mandril de la pistola bloquedndolo con la
abrazadera. Tocar con la punta del carbén la zona que antes se habra limpiado y
apretar el pulsador de la pistola. Trabajar desde el exterior hacia el interior con un
movimiento circular de manera que se caliente la chapa, que endureciéndose,
volvera a su posicion original.

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

Recalco de chapas_Q_LL

En esta posicion usando el relativo electrodo se puede aplanare chapas que ha
sufrido deformaciones localizadas.

Soldadura por puntos intermitente (remiendo i solo para el modelo de 3kA)
Esta funcién es adecuada a la soldadura por puntos de pequefios rectangulos de
chapa que cubran agujeros debidos a la oxidacién o a otras causas.

Poner el relativo electrodo (POS.5, FIG. E) en el mandril, apretar cuidadosamente la
abrazadera de fijacion. Limpiar la zona afectada y asegurarse de que la pieza de
chapa que se quiere soldar esté limpia o sin grasa o pintura.

Colocar la pieza y apoyar el electrodo, después empujar el pulsador de la pistola
manteniendo siempre apretado el pulsador, avanzar ritmicamente siguiendo los
intervalos de trabajo/reposo dado por la soldadora por puntos.

Nota importante: Los intervalos de tiempo de trabajo y de pausa estan regulados
automaticamente por la soldadora por puntos en funcién del espesor de chapas
elegido. Durante el trabajo ejercer una ligera presion (3+4 kg), operar siguiendo una
lineaideal a 3+4 mm del borde de la nueva pieza a soldar.

Paratenerbuenos resultados:

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

2- Usar chapas con una cobertura con un espesor maximo de 0,8 mm, mejor de
acero inoxidable.

3- Para el movimiento de avance seguir el ritmo de la cadencia dictada por la
soldadura por puntos. Avanzar en el momento de pausa, pararse en el momento
de soldadura por puntos.

Utilizacion del extractor incluido (POS.1, Fig.E)

Enganchey traccién de arandelas

Esta funcion se efectua montando y ajustando el mandril (POS.3, Fig. E) en el
cuerpo del electrodo (POS.1, Fig. E). Enganche la arandela (POS.13, Fig.E)
punteada como se ha descrito antes, e inicie la traccion. Al final girar el extractor 90°
parasacarlaarandela.

Enganchey traccién de clavijas

Esta funcion se efectia montando y ajustando el mandril (POS.2, Fig. E) en el
cuerpo del electrodo (POS.1, Fig. E). Hacer entrar la clavija (POS.15-16, FIG.E),
punteada como se ha descrito anteriormente en el mandril (POS.1, FIG.E)
manteniendo tirado el terminal hacia el extractor (POS.2, FIG.E). Una vez acabada
la introduccion, soltar el mandril y comenzar la traccién. Al finalizar tirar el mandril
hacia el martillo para sacar la clavija.

Soldadura por puntos y traccion en chapas

Montar en la pistola el tirante con batiente y electrodo después apoyarlo en la chapa
en el punto deseado. Apretar el pulsador de la pistola: soltar el pulsador después del
tiempo fijado (apagado LED VERDE )y comenzar la traccion.

Una vez concluida la operacion, inclinar y girar la barra para separar el electrodo de
soldadura por puntos, que puede volver a ser utilizado.

7. MANTENIMIENTO

A jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE

MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS ESTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

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

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

- control de la alineacion de los electrodos;

- control de la eficiencia de cables y pistola.

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO
EN EL AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A JATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA POR
PUNTOS Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA
POR PUNTOS ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tensién en el interior de la soldadora
por puntos pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el
contacto directo con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo
con érganos en movimiento.

Revisar el interior de la soldadora por puntos periédicamente y en cualquier caso con
una frecuencia que esté en funcion de la utilizacién y las condiciones ambientales.
Quitar el polvo y las particulas metalicas depositadas en el transformador, en las
paredes internas de la maquina, etc, mediante un chorro de aire comprimido (méx. 5
bar).

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es
necesario limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.
Aprovechando la ocasién:

Comprobar que los cableados no presenten dafos en el aislamiento, o las
conexiones que se haya aflojado u oxidado.

Comprobar que los tornillos de conexién del secundario del transformador (si estan
presentes) estén bien ajustados y no haya signos de oxidacion o recalentamiento.

SI SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO SATISFACTORIO Y ANTES DE
EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DE DIRIGIRSE A SU
CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLE QUE:
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Con el interruptor general de la soldadora por puntos cerrado (pos. “I) el led verde
esté encendido; en caso contrario el defecto reside en la linea de alimentacion
(cables, tomay enchufe, fusibles, caida excesiva de tension, etc).

No esté encendido el led amarillo (Intervencion de la proteccion térmica); esperar el
apagado del led para volver a activar la soldadora por puntos; y eventualmente
reducir la relacién de intermitencia del ciclo de trabajo.

Los elementos que forman partes del circuito secundario (fusiones porta brazos -
brazos - portaelectrodos - cables) no funcionen debido a tornillos aflojados u
oxidados.

Los parametros de soldadura no sean adecuados al trabajo que se esta efectuando.
Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacién, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atencién 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 atencién 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
lamaquina.
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EQUIPAMENTOS PARA SOLDADURA COM RESISTENCIA PARA USO
INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizado o termo “aparelho para soldar por pontos”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDADURA COM
RESISTENCIA

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

AN

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

- O aparelho para soldar por pontos deve ser conexo exclusivamente a um
sistema de alimentac@o com condutor de neutro conexo ao fio terra.

- Assegurar-se que a tomada de alimentacao seja correctamente conexa ao fio
terra de proteccao.

- Nao utilizar cabos com isolamento desgastado ou com conexées
desapertadas.

- Nao utilizar o aparelho para soldar por pontos em ambientes humidos ou
molhados ou sob achuva.

- A conexao dos cabos de soldadura e qualquer intervencdo de manutencéao

ordinaria sobre os bracos e/ou eléctrodos devem ser efectuadas quando o
aparelho para soldar por pontos estiver desligado e desconexo da rede de
alimentacéao.
0O mesmo processo deve ser respeitado para a conexao arede hidricaouaum
refrigerador de circuito fechado (aparelhos para soldar por pontos
refrigerados com dgua) e em cada caso de intervengdes de reparacdo
(manutencao extraordinaria).

Ve AN/

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

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

- Nao soldar sobre recipientes em pressao.

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

- Assegurar-se uma troca de ar adequada ou meios aptos para tirar os fumos de
soldadura nas proximidades dos eléctrodos; é necessaria uma abordagem
sistematica para a avaliacédo dos limites a exposicédo dos fumos de soldadura
em funcdo da composicdo dos mesmos, concentracdo e durabilidade da
propria exposicao.

POO®

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

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

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

- A passagem da corrente de soldadura por pontos causa o aparecimento de
campos electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito
de soldadura por pontos.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

médicas (p.ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protec¢do adequadas para com os portadores
desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagao do aparelho
de soldar por pontos.

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os standards técnicos de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é
garantida a correspondéncia aos limites de base relativos a exposicdo humana
aos campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a

exposicao aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura por pontos (se
presentes).

- Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura por pontos.

- Os cabos de soldadura por pontos (se presentes) nunca devem enrolar ao
redor do corpo.

- Nao soldar por pontos com o corpo no meio do circuito de soldadura por
pontos. Manter ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura por pontos (se presente) a
peca a soldar por pontos o mais préximo possivel a juncdo em execucao.

- Nao soldar por pontos perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar por
pontos (distancia minima: 50cm).

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura por
pontos.

- Distancia minima:
-d=3cm,f=50cm (Fig.F);
-d=3cm,f=50cm (Fig. G);
-d=30cm (Fig.H);
-d=20cm (Fig.l) Studder.

- Aparelhodeclasse A:

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os requisitos do standard técnico de
produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade
profissional. Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade
electromagnética nos edificios domésticos e naqueles ligados directamente a
uma rede de alimentacao de baixa tens@o que alimenta os edificios para o uso
doméstico.

A RISCOS RESIDUOS A @ @

- RISCO DEESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES

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

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

realizacao de uma proteccao integrada contra o perigo de esmagamento dos

membros superiores: dedos, méo, antebraco.

Orisco deve ser reduzido utilizando as oportunas medidas preventivas:

- O operador deve ser experto ou treinado sobre o processo de soldadura
com resisténcia com este tipo de equipamentos.

- Deve ser efectuada uma avaliacdo do risco para cada tipo de trabalho a
efectuar; é necessario predispor aparelhagens e mascaras aptas para
sustentar e guiar a peca em trabalho (salvo a utilizacdo de um aparelho para
soldar por pontos portatil).

- Em todos os casos onde a conformacao da peca o torne possivel, regular a
distancia dos eléctrodos de maneira que ndo sejam ultrapassados 6 mm de
curso.

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

- Azonadetrabalho deve ser proibida as pessoas alheias.

- Nao deixar sem vigilancia o aparelho para soldar por pontos: neste caso é
obrigatdrio desconecta-lo da rede de alimentacao.

- RISCODE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho para soldar por pontos (eléctrodos - bracos e
areas adjacentes) podem alcancar temperaturas superiores a 65°C: é
necessario vestir roupa de proteccao adequada.

- RISCODE INVERSAO E QUEDA
- Colocar o aparelho para soldar por pontos sobre uma superficie horizontal
de capacidade adequada a massa; ligar ao plano de apoio o aparelho para
soldar por pontos (quando for previsto na seccao “MONTAGEM” deste
manual). No caso contrario, chéaos inclinados ou desconexos, planos de
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apoio moveis, existe o perigo de inversao.
- E proibido o levantamento do aparelho para soldar por pontos, salvo o caso
expressamente previsto na seccao “MONTAGEM” deste manual.

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

& PROTECCOES

As proteccoes e as partes méveis do invélucro do aparelho para soldar por
pontos devem ser em posicdo,antes de conecta-lo a rede de alimentacéo.
CUIDADO! Qualquer intervencdo manual sobre partes moéveis acessiveis do
aparelho para soldar por pontos, por exemplo:

- Substituicdo ou manutencao dos eléctrodos

- Regulacéo da posicao de bracos ou eléctrodos
DEVE SER EFECTUADA QUANDO O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS
ESTIVER DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTAGCAO .

2.INTRODUGAO E DESCRIGCAO GERAL

Equipamento mével para soldadura por resisténcia ("aparelho de soldar por pontos")
com controlo digital com microprocessador.

Neste manual estédo descritas duas versées de equipamento em funcdo da corrente
maxima de saida: 3kA ou 2.5kA (veja placa de dados).

A maquina permite a execuc¢ao de inimeros processamentos especificos do sector de
carrogaria de automdveis ou sectores com processamentos semelhantes
(processamentos da chapa de ago a quente, processamento por pontos, etc..)

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

Modelo 3kA:

- Escolha automatica dos parametros de soldadura;

- Tomadas rapidas para os cabos de soldadura;

- Reconhecimento automaético da ferramenta aplicada:

l : Pistola "Studder" é utilizada em todos os procedimentos que
podem ser seleccionados com a tecla (3).
k tﬁ: Pinca com accionamento manual. Soldadura por pontos
contraposta de chapas acessiveis em ambos os lados.
! : Pistola Air puller com accionamento pneumatico. Utilizada para
arrumar os amassados em carrogarias de veiculos.
- Limitagdo da sobrecarga de corrente de linha na introducéo (controlo cos.¢ de
introducéo).

Modelo 2.5kA:

Pistola "Studder" ligada de forma permanente a maquina;

Escolha entre cinco processamentos diferentes de soldadura por pontos;

Regulagao multinivel da energia de soldadura por pontos;

Limitacdo da sobrecarga de corrente de linha na introdugéo (controlo cos¢ de
introducé&o).

.2 ACESSORIOS DE SERIE
Modelo 3KA :

- Pistola studder.

- Cabo com borne de terra.

- Extractor.

- Eléctrodos varios.

- Caixa de consumiveis.

N

Modelo 2.5kA :

- Pistola studder.

- Cabocomborne de terra.

- Extractor.

- Eléctrodo para anilhas estrela.
- Anilhas estrela.

Parainformagdes pormenorizadas consulte o catalogo actualizado.

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Modelo 3kA:
- Pinga com accionamento manual com par de cabos.
- Par de bracos e eléctrodos com comprimento e/ou formato diferente para pinga
manual (ver lista de pecas sobressalentes).
- Pingaem "C" com accionamento manual com cabos.
- Carrinho.

- Modelo 2.5kA :
- Caixa de consumiveis.
- Carrinho.

Para outros acessérios consulte o catalogo actualizado.

3.DADOSTECNICOS

3.1PLACADEDADOS (FIG.A)

Os principais dados relativos a utilizagdo e as performances do aparelho para soldar

por pontos sao recapitulados na placa das caracteristicas com o seguinte significado.

1-Numero das fases e frequéncia da linhade alimentagéo.

2- Tensdo de alimentagao.

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

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

5-Tensao maxima a vacuo aos eléctrodos.

6 - Corrente maxima com eléctrodos em curto-circuito.

7- Simbolos referidos a seguranca cujo significado é indicado no capitulo 1 “Seguranca
geral para a soldadura de resisténcia”.

8- Corrente no secundario em regime permanente (100%).

Nota: O exemplo de placa presente indica o significado dos simbolos e dos algarismos;
os valores correctos dos dados técnicos do aparelho para soldar por pontos que vocés
possuem devem ser detectados directamente na prépria placa do aparelho para soldar
por pontos.

3.20UTROS DADOSTECNICOS
Caracteristicas gerais

- (*) Tenséo e frequéncia de alimentagéao: 400V ~ 1ph-50/60 Hz
ou 230V ~ 1ph-50/60 Hz
- Grau de protecgao do invélucro: IP 22
(*) O aparelho de soldar por pontos pode ser fornecido com tenséo de alimentagao
400V ou 230V; verifique o valor correcto na placa de dados

Modelo de 3kA

Input
- Poténcia max em soldadura por pontos (S max): 16.2 kVA
- Poténcia nominal a 50% (Sn): 4 kVA

- Fusiveis de rede lentos: 16 A (400V) /25 A (230V)

Output

- Tensdo secundaria em vazio (U, max): 5.4V

- Corrente maxima de soldadura por pontos (I,max): 3 kA
Modelo de 2.5kA

Input

- Poténcia max em soldadura por pontos (S max): 15.6 kVA

- Poténcia nominal a 50% (Sn): 2.5 kVA

- Fusiveis de rede lentos: 10 A (400V) /16 A (230V)

Output
- Tenséo secundaria em vazio (U, max): 6V
- Corrente maxima de soldadura por pontos (l,max): 2.5 kA

MASSA DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS: TAB.1.

4. DESCRICAO DO APARELHO PARA SOLDAR POR
PONTOS

4.1 PAINEL DE COMANDOS (FIG.B1)

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

2- Tecla da “espessura” *
por pontos.

1 permite a selecgao da espessura da chapa a soldar

3- Teclade seleccao das funcdes com pistola studder:
Tem significado somente utilizando o conjunto "studder”:

PAVAVAVA

Lzoh : Soldadura por pontos de: fichas, rebites, arruelas, arruelas
especiais com eléctrodos adequados.

o4

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

25:6 o5

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

eléctrodo adequado.

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

_Q_l'J_ : Témpera das chapas com eléctrodo de carvao. Recalque das
chapas com eléctrodo adequado.

i : Soldadura por pontos intermitente para remendo sobre chapas

com eléctrodo adequado.

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

4-Indicadores luminosos de selec¢ao do utensilio utilizado:

l : Pistola "Studder” é utilizada em todos os processos que podem ser
seleccionados com a tecla (3).

* tp : Pinga de accionamento manual. Soldadura por pontos

contraposta de chapas acessiveis porambos os lados.

! : Pistola Air puller de accionamento pneumatico. Utilizada para a témpera
de esmagamentos sobre carrocarias de veiculos automéveis.
5- % :

. [

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

Indicador luminoso de sinalizagédo da proteccao térmica.

Assinala o bloqueio do aparelho para soldar por pontos por
sobretemperatura nas barras de saida, cabos de soldadura, utensilio
utilizado; a restauragcdo é automatica quando a temperatura entrar
dentro dos limites aceites.

7- f\,-g : Indicadores luminosos de sinalizacdo datensao derede :

n

:lll‘ . X

& : Tensao de rede baixa (aparelho para soldar por pontos subalimentado).

()

\™"/ : Tensdo de rede normal (aparelho para soldar por pontos alimentado
correctamente).

f/‘:‘\\

Qy,/ : Tensao de rede alta (aparelho para soldar por pontos sobrealimentado).
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A CUIDADO: Em condigdes de alimentagdo anémala, indicadores luminosos sobre

ou sobtensao iluminados e beep intermitente, € aconselhado desligar o aparelho para
soldar por pontos para evitar prejuizos ao mesmo.

4.2 PAINEL DE COMANDOS (FIG.B2)
1- Teclade seleccao das funcoes de soldadura por pontos
Permite a seleccao das vérias fungdes de soldadura por pontos

2-Led de funcées de soldadura por pontos:

PAVAVAVAW
L=zoM : sodadura por pontos de: pinos, rebites, anilhas, anilhas especiais com
os eléctrodos apropriados.

4

! : Soldadura por pontos de parafusos @ 4mm com o eléctrodo apropriado.
@5

-‘- : Soldadura por pontos de parafusos @ 5mm com o eléctrodo apropriado.
_'Q : Reparagéo de chapas de ago com o eléctrodo de carbono.

_,LJ_ : Forjade chapas com o eléctrodo apropriado.

3-Teclas para aregulacao da energia de soldadura por pontos:
Em cada funcdo de soldadura por pontos é possivel variar o valor da energia de
soldadura por pontos distribuida pela maquina actuando nestas teclas.

4-Ecra:

Mostra o nivel de energia configurado num intervalo limitado de nimeros crescentes ou
decrescentes com o significado a seguir: com o aumento / diminuicdo do valor
corresponde um nivel de energia maior/menor.

Mostra os eventuais sinais de alarme (A1, A2, A3, A4).

-
ol

Led de sinalizacao "aparelho de soldar por pontos em accao".

Led de sinalizacao da proteccao térmica (A1,A2).

Sinaliza o bloqueio do aparelho de soldar por pontos devido a
sobreaquecimento nas barras de saida, a restauragao é automatica
quando a temperatura volta nos limites admitidos.

O ecra (4) visualiza "A1" quando intervém o termdstato no uso normal, e
"A2" quando intervém o termdstato numa condi¢do anormal de avaria
(nesse caso desligue améquina e contacte o centro de assisténcia).

7- f\/-g: Leds de sinalizacdo de tensao de rede (A3, A4):

W : Tensdo baixa de rede (aparelho de soldar por pontos com alimentagao
baixa). O ecra (4) visualiza "A4".

: Tensdo normal de rede (aparelho de soldar por pontos alimentada
correctamente).

/3.2)
(S¢)
)_(/ : Tensdo alta de rede (aparelho de soldar por pontos com alimentagéo alta).

O ecré (4) visualiza "A3".

ATENCAO: Em condi¢des de alimentagdo anormal, led de alta ou baixa tenséo
iluminado e bip intermitente, é recomendavel desligar o aparelho de soldar por
pontos para evitar danos ao mesmo.

5. MONTAGEM

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

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

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

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

5.3 LOCALIZACAO

Reservar na zona de montagem uma &rea suficientemente ampla e sem obstaculos
adequada para garantir a acessibilidade ao painel de comandos, ao interruptor geral e
adrea de trabalho com absoluta seguranca.

Assegurar-se que ndo hajam obstdculos em correspondéncia das aberturas de
entrada ou saida do ar de refrigeracéo, verificando que ndo possam ser aspirados pos
condutivos, vapores corrosivos, humidade etc.

Posicionar o aparelho para soldar por pontos sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto adequada para sustentar o peso do mesmo (veja-se “dados
técnicos”) para evitar o perigo de inversdo ou deslocagdes perigosas.

5.4 CONEXAO A REDE

5.4.1 Adverténcias

Antes de efectuar qualquer conexao eléctrica, verificar que os dados de placa do
aparelho para soldar por pontos correspondam a tensdo e frequéncia de rede
disponiveis no lugar de montagem.

O aparelho para soldar por pontos deve ser conexo exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado ao fio terra.

Para garantir a protecgao contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais do

tipo:
-Tipo A ( ) paramaquinas monofasicas;

-TipoB ( ) paramaquinas trifasicas.

A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se a
ligacdo do aparelho de soldar por pontos de interligacdo da rede de alimentagdo que
apresentam uma impedancia menor de Zmax = 0,362 ohm.

O aparelho de soldar por pontos ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-3-
12.

Se 0 mesmo for ligado a uma rede de alimentagéo 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 distribuicdo).

5.4.2 Fichaetomada

Ligar ao cabo de alimenta¢@o uma ficha normalizada (3P+T : s&o utilizados somente 2
polos para a ligagao 400V INTERFASICO; 2P+T: ligagao 230V MONOFASICA) de
capacidade adequada e predispor uma tomada de rede protegida dos fusiveis ou do
interruptor automatico magnetotérmico ; o apropriado terminal de terra deve ser
conexo ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentagéo.

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

No caso forem montados mais aparelhos para soldar por pontos, distribuir a
alimentacéo ciclicamente entre as trés fases de maneira tal a realizar uma carga mais
equilibrada; por exemplo:

aparelho para soldar por pontos 1:alimentagao L1-L2;

aparelho para soldar por pontos 2: alimentagéo L2-L3;

aparelho para soldar por pontos 3: alimentagéo L3-L1.

A CUIDADO! O nao cumprimento das regras acima citadas torna ineficaz o
sistema de seguranca previsto pelo construtor (classe I) com consequentes
graves riscos para as pessoas (por ex.choque eléctrico) e para as coisas (por ex.
incéndio).

5.5 CONEXAO DA PINGA MANUAL E PISTOLA STUDDER COM CABO DE MASSA
(somente para o modelo de 3kA - FIG.C)

- Ligarasfichas DINSE nas apropriadas tomadas.

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

6. SOLDADURA (Soldadura por pontos)

6.1 OPERAGOES PRELIMINARES

Antes de efectuar qualquer operagao de soldadura por pontos, é necessaria uma série

de verificagbes e regulagdes a serem efectuadas com interruptor geral em posicao “0”.

- Controlar que a conexdo eléctrica seja efectuada correctamente segundo as
instrucdes anteriores.

Somente para o modelo de 3kA:

- Utilizando a pinga manual (Opcional), considere que a regulagcdo da forca exercida

pelos eléctrodos na fase de soldadura por pontos é obtida actuando na porca

ranhurada (Fig. D); apertar no sentido horario (dextrorso) para aumentar a forga

proporcional ao aumento da espessura das chapas, escolhendo em todo o caso

regulagbes que permitem o fechamento da pinga (e relativo accionamento do

microswitch) exercendo um esforgo muito limitado.

Interpor entre os eléctrodos uma espessura equivalente a espessura das chapas;

verificar que os bragos, aproximados manualmente, resultem paralelos e os

eléctrodos no mesmo eixo (pontas coincidentes).

Efectuar a regulacéo, se for necessario, desapertando os parafusos de bloqueio dos

bragos que podem ser rodados ou deslocados em ambos os sentidos ao longo do

eixo dos mesmos; no final da regulagéo apertar cuidadosamente os parafusos de

bloqueio.

6.2 REGULACAO DOS PARAMETROS (na soldadura por pontos)

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

- Forga exercida pelos eléctrodos.

- Corrente de soldadura por pontos.

- Tempo de soldadura por pontos.

Se nao tiver experiéncia especifica € oportuno executar alguns ensaios de soldadura
por pontos utilizando espessuras de chapa com a mesma qualidade e espessura do
trabalho a executar.

Considera-se correcta a execugao do ponto quando submetendo um ensaio a prova de
traccéo, provoca-se a extracgado do nucleo do ponto de soldadura por uma das duas
chapas.

Modelo de 3kA (Fig.B-1):

Os parametros da corrente e do tempo de soldadura por pontos sdo configurados
automaticamente seleccionando a espessura das chapas a soldar com a tecla (2). O
aparelho de soldar por pontos calibrard automaticamente o tempo de soldadura por
pontos excelente. Eventuais ajustes do tempo do ponto em relagéo ao valor standard
(DEFAULT) podem ser executados, nos limites pré-fixados, actuando na tecla (1). Por

exemplo, com tensdo baixa de alimentagao ( led ( ) aceso) poderd ser necessario
aumentar ligeiramente o tempo de soldadura por pontos, vice-versa se estd aceso o led

(C ¢) ). De qualquer forma esta possibilidade ¢ sempre acessivel ao utilizador para
satisfazer exigéncias especificas.

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

Os parametros de corrente e tempo de soldadura por pontos sdo configurados
automaticamente seleccionando a fungao de soldadura por pontos desejada através
datecla (1). Eventuais ajustes da energia que é distribuida na soldadura por pontos em
relagcdo ao valor standard (DEFAULT) podem ser executados, nos limites pré-fixados,

actuando nasteclas "+"e"-" (3).

6.3 PROCESSO

® PISTOLA STUDDER l

CUIDADO!

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

- No caso de operagao sobre portas ou capotas ligar obrigatoriamente a barra de
massa sobre estas partes para impedir a passagem de corrente através das
dobradicas, e em todo o caso perto da zona a soldar por pontos (longos percursos
de corrente reduzem a eficiéncia do ponto).

- O tempo de soldadura por pontos é automatico e depende do processo de
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soldadura por pontos studder escolhido.

Conexao do cabo de massa:

a) Tirara verniz da chapa o mais perto possivel ao ponto em que quiserem operar,
para uma superficie correspondente a superficie de contacto da barra de
massa.

b1) Fixar a barra de cobre a superficie da chapa utilizando uma PINCA

ARTICULADA (modelo para soldaduras).

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

solucéo:

Soldar por pontos uma arruela na superficie da chapa anteriormente aprontada;

fazer passar a arruela através da fenda da barra de cobre e bloquea-la com o

apropriado borne entregue.

b2

-

Soldadura por pontos da arruela para bloqueio do terminal de massa Q
Montar no mandril da pistola o apropriado eléctrodo (POS.9, FIG. E) e inserir no
mesmo a arruela (POS.13, FIG.E).

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

Conexao do cabo de massa (mediante massa para soldar por pontos):

a) Tirara verniz da chapa o mais perto possivel ao ponto em que quiserem operar,
para uma superficie correspondente a superficie de contacto do hexagono de
massa.

b) Ligar o borne de massa (eléctrodo para massa rosqueado e relativo hexagono
rosqueado) ao terminal em forma de argola do cabo de massa bloqueando-o
com as porcas e as arruelas entregues.

c) Montar no mandril da pistola a haste porta-eléctrodo e relativo eléctrodo ; pérem
contacto na chapa em que foi tirada a verniz seja o eléctrodo de massa que
aquele da pistola e efectuar a soldadura por pontos.

d) Inclinar e rodar a haste para tirar o eléctrodo de soldadura por pontos; apertar
manualmente o hexagono de massa com um leve arrombamento para obter um
contacto correcto com a chapa.

PAVAV,VAY
Soldadura por pontos de parafusos, arruelas, pregos, rebites L=z04
Prover a pistola do eléctrodo adequado, inserir na mesma o elemento a soldar por
pontos e apoia-lo a chapa no ponto desejado; premer o botdo da pistola: libertar o
botdo somente depois de ter passado o tempo configurado (desligamento do

indicador luminoso verde ).

Soldadura por pontos de chapas somente por um lado AL (somente para o

modelo de 3kA)

Montar no mandril da pistola o eléctrodo previsto (POS.6, FIG. E) premendo na

superficie a soldar por pontos. Accionar o botao da pistola, libertar o botdo somente

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

CUIDADO!

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

1+1 mm . N&o é aceite esta soldadura por pontos sobre estruturas portantes da

carrogaria.

Para obter resultados correctos na soldadura por pontos das chapas é necessario

tomar algumas precaugdes fundamentais:

1- Uma conexao de massa perfeita.
2- As duas partes a soldar por pontos devem ser limpadas de eventuais vernizes,
graxa, 6leo.

As partes a soldar por pontos devem ser em contacto uma com a outra, sem

entreferro; quando for preciso, prensar com um utensilio, ndo com a pistola. Uma

pressédo demasiada forte produz maus resultados.

4- Aespessuradapeca superiorndo deve superar 1 mm.

5- A ponta do eléctrodo deve possuir um diametro de 2.5 mm.

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

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

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

9- Conectaramassa nachapainferior.

3

Soldadura por pontos e trac¢ao contemporanea de arruelas especiais Q
Esta funcédo efectua-se montando e apertando no fundo o mandril (POS.4, FIG. E)
no corpo do extractor (POS.1, FIG. E), enganchar e apertar no fundo o outro
terminal do extractor na pistola (FIG. E). Inserir a arruela especial (POS.14, FIG. E)
no mandril (POS.4, FIG. E), bloqueando-a com o apropriado parafuso (FIG. E).
Solda-la por pontos na zona interessada regulando o aparelho para soldar por
pontos como para a soldadura por pontos das arruelas e iniciar a tracgao.

No final rodar o extractor de 90° para tirar a arruela, que pode ser de novo soldada
por pontos em uma nova posi¢ao.

Aquecimento e recalque das chapas _Q_BJ_

A duragdo das operagdes € manual sendo determinada pelo tempo onde se
mantém carregado o botéo da pistola.

A intensidade da corrente no modelo 3kA é regulada automaticamente em fungéo
da espessura da chapa escolhida, enquanto no modelo 2.5kA pode-se regular com
asteclas "+" e "-" do painel (Fig.B-2).

Monte o eléctrodo de carbono (POS.12, FIG. E) no mandril da pistola bloqueando-o
com o aro. Toque com a ponta do carbono a area anteriormente descoberta e
empurre o botdo da pistola. Actue da parte externa para a interna com um
movimento circular de modo a esquentar a chapa que, endurecendo, voltara na sua
posigao original.

A fim de evitar que a chapa amolega muito, trate pequenas areas e logo depois da
operacgdo passe um pano humido, de forma a esfriar a parte tratada.

Recalque das chapas _Q_'LL
Nesta posicdo, operando com o apropriado eléctrodo, podem ser
achatadas chapas que sofreram umas deformacdes localizadas.

de novo

Soldadura por pontos intermitente (Remendo .4 somente para o modelo de
3kA)

Esta fungéo é adequada a soldadura por pontos de pequenos rectdngulos de chapa
de maneira a cobrir furos devidos a ferrugem ou a outras causas.

Colocar o apropriado eléctrodo (POS.5, FIG. E) no mandril, apertar
cuidadosamente o aro de bloqueio. Tirar a verniz na zona interessada e assegurar-

se que a pega de chapa que quiserem soldar por pontos seja limpa e sem graxa ou

verniz.

Posicionar a pecga e apoiar na mesma o eléctrodo, depois premer o botdo da pistola

tendo sempre premido o botdo, avangar ritmicamente seguindo os intervalos de

trabalho/folga dados pelo aparelho para soldar por pontos.

N.B.: O tempo de trabalho e de pausa sé@o regulados automaticamente pelo

aparelho para soldar por pontos em fun¢@o da espessura de chapas escolhida.

Durante o trabalho pressionar levemente (3+4 kg), operare seguindo uma linha ideal

a2+3mm do bordo da nova pega a soldar.

Paraterbons resultados:

1- N&o afastar-se mais de 30 cm do ponto de bloqueio da massa.

2- Utilizar chapas de cobertura com espessura maxima 0,8 mm, melhor se forem de
aco inoxidavel.

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

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

Engate e traccdo das arruelas

Esta funcao efectua-se montando e apertando o mandril (POS.3, FIG. E) no corpo
do eléctrodo (POS.1, FIG. E). Enganchar a arruela (POS.13, FIG. E), soldada por
pontos conforme descrito anteriormente e iniciar a tracgao. No final rodar o extractor
de 90° paratiraraarruela.

Engate e trac¢ao das fichas

Esta funcao efectua-se montando e apertando o mandril (POS.2, FIG. E) no corpo
do eléctrodo (POS.1, FIG. E). Fazer entrar a ficha (POS.15-16, FIG. E), soldada por
pontos conforme descrito anteriormente no mandril (POS.1, FIG. E) tendo puxado o
proprio terminal para o extractor (POS.2, FIG. E). Quando a introdugéo for acabada,
libertar o mandril e iniciar a trac¢&o. No final puxar o mandril para o martelo ao fim de
desenfiaraficha.

Soldadura por pontos e traccao em chapas
Monte o tirante na pistola com o batente e o eléctrodo, depois apoie-o na chapa no
ponto desejado. Carregue o botdo da pistola: solte o botdo depois do tempo

configurado (desligamento LED VERDE ) einicie atracgéo.
Terminada a operacdo, incline e rode a haste para desprender o eléctrodo de
soldadura por pontos, que pode ser reutilizado.

7. MANUTENCAO

A CUIDADO! ANTES DE EFECTUAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,

ASSEGURAR-SE QUE O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA
DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTACAO.

7.1 MANUTENCAO ORDINARIA 3

AS OPERACOES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER EFECTUADAS
PELO OPERADOR:

- adequacao/restauragao do diametro e do perfil da ponta do eléctrodo;

- controlo do alinhamento dos eléctrodos;

- controlo da eficiéncia de cabos e pistola.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA i

AS OPERACOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL TREINADO OU QUALIFICADO
EM AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A CUIDADO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO PARA SOLDAR
POR PONTOS E ACEDER AO INTERIOR DO MESMO, ASSEGURAR-SE QUE O
APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA DESLIGADO E DESCONEXO DA
REDE DE ALIMENTACAO.

Eventuais controlos efectuados sob tensao no interior do aparelho para soldar

por pontos podem provocar choque eléctrico grave causado por contacto

directo com partes em tensdo e/ou lesdes devidas ao contacto directo com

oérgaos em movimento.

Inspeccione periodicamente a parte interna do aparelho de soldar por pontos e de

qualquer maneira com a frequéncia em funcdo da utilizagdo e das condigoes

ambientais. Remova a poeira e as particulas metdlicas que se depositaram no

transformador, médulo tiristores, régua de bornes de alimentagéo, etc., mediante jacto

de arcomprimido seco (max 5bar).

Evitar de dirigir o jacto de ar comprimido nas fichas electrénicas; prover a eventual

limpeza das mesmas com uma escova muito macia ou apropriados solventes.

Aproveitar a ocasido para:

- verificar que as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento ou conexdes
desapertadas- oxidadas.

- Verifique que os parafusos de ligagédo do secundario do transformador (se presentes)
estejam bem apertados e ndo haja sinais de oxidagao ou sobreaquecimento.

NO CASO EM QUE O_FUNCIONAMENTO NAO SATISFIZER, E, ANTES DE

EFECTUAR VERIFICACOES MAIS SISTEMATICAS OU DIRIGIR-SE AO VOSSO

CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- Com interruptor geral do aparelho para soldar por pontos fechado (pos. “17) o

indicador luminoso verde seja ligado; em caso contrario, o defeito esta na linha de

alimentacéo (cabos, tomada e ficha, fusiveis, excessiva queda de tenséo, etc.).

Néo seja ligado o indicador luminoso amarelo (intervengdo de protecgdo térmica);

aguardar o desligamento do indicador luminoso para activar de novo o aparelho para

soldar por pontos e eventualmente reduzir a relagdo de intermiténcia do ciclo de

trabalho.

Os elementos que fazem parte do circuito secundario (fusdes do porta-bragos -

bragos porta-eléctrodos - cabos ) ndo sejam ineficazes devido a parafusos

desapertados ou oxidagdes.

Os parametros de soldadura ndo sejam adequados ao trabalho em execugéo.

Depois de ter efetuado a manutencéo ou a reparagao restaurar as conexdes e as

fiagdbes 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 abracadeiras em todos os condutores como eram

inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagbes do

primario em alta tensdo daqueles secundarios em baixa tenséo.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.
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AL

TOESTELLEN VOOR LASSEN MET WEERSTAND VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Nota: In de volgende tekst wordt de term “puntlasmachine” uitgelegd.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET LASSEN MET
WEERSTAND

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

AN

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

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

- Controleren of het voedingscontact correct is aangesloten op de
beschermende aarding.

- Geen kabels gebruiken met versleten
verbindingen.

- De puntlasmachine niet gebruiken op vochtige en natte plaatsen of in de
regen.

- Deverbinding van de laskabels en alle ingrepen van gewoon onderhoud op de
armen en/of de elektroden moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde
puntlasmachine die losgekoppeld is van het voedingsnet.

Dezelfde procedure moet in acht worden genomen voor de aansluiting op de
waterleiding of op een koelingsunit met gesloten circuit (met water gekoelde
puntlasmachines) en alleszins voor ingrepen van herstelling (buitengewoon

onderhoud).
VAN

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die ontvlambare vloeibare of
gasachtige producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen schoongemaakt met chloorhoudende
solventen of in de nabijheid van deze substanties.

- Nietlassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare substanties (vb. hout, papier, vodden, enz.) uit de buurt van
de werkzone houden.

- Een adequate luchtverversing voorzien ofwel geschikte middelen om de
lasrook in de nabijheid van de elektroden af te zuigen; er is een systematische
benadering noodzakelijk voor de evaluatie van de limieten van de blootstelling
aan de lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van
de blootstelling zelf.

POO®

De ogen altijd beschermen met een speciale veiligheidsbril.

- Handschoenen en beschermende kledij dragen die geschikt zijn voor de
lasoperaties met weerstand.

- Lawaai: Indien omwille van bijzonder intensieve lasoperaties een niveau van
persoonlijke dagelijkse blootstelling (LEPd) geverifieerd wordt dat gelijk is
aan of hoger dan 85db(A), is het gebruik van adequate individuele
beschermingsmiddelen verplicht.

=OOQOO®

- De doorgang van de puntlasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het circuit van
puntlassen.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische

toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor de

dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de

gebruikszone van de puntlasmachine verboden worden.

isolering of met loszittende

Deze puntlasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het
product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling

aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee kabels van puntlassen (indien aanwezig) zo dicht mogelijk samen
bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het circuit van
puntlassen houden.

- De kabels van het puntlassen (indien aanwezig) nooit rond het lichaam
draaien.

- Niet puntlassen met het lichaam midden in het circuit van puntlassen. Beide
kabels langs hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

- De retourkabel van de stroom van puntlassen (indien aanwezig) verbinden
met hette puntlassen stuk zo dicht mogelijk bij de naad in uitvoering.

- Niet puntlassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de puntlasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het circuit van
puntlassen laten.

- Minimum afstand:
-d=3cm,f=50cm (Fig.F);
-d=3cm, f=50cm (Fig. G);
-d=30cm (Fig. H);
-d=20cm (Fig.l) Studder.

- Apparatuurvanklasse A:

Deze puntlasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en
voor professionele doeleinden. De overeenstemming met de
elektromagnetische compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor
huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een
voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

IN resmunscos £ /i &)

- RISICOVANVERPLETTING VAN DE BOVENSTE LEDEMATEN

De werkwijze van de puntlasmachine en de variabiliteit van vormen en

afmetingen van het stuk in bewerking beletten de realisatie van een

eintegreerde bescherming tegen het gevaar van verpletting van de bovenste
ledematen: vingers, handen, voorarmen.

Het risico moet beperkt worden door het nemen van de geschikte preventieve

maatregelen:

- De operator moet ervaring hebben of een opleiding hebben ontvangen voor
wat betreft de procedure van het lassen met weerstand met deze typologie
vantoestellen.

- Er moet een evaluatie van het risico gemaakt worden voor elke typologie
van het uit te voeren werk; er moeten uitrustingen en maskers voorbereid
worden om het stuk in bewerking te ondersteunen en te begeleiden
(behalve het gebruik van een draagbare puntlasmachine).

- Alleszins daar waar de vorm van het stuk dit vereist, is het mogelijk de
afstand van de elektroden te regelen zodanig dat de 6 mm van aanslag niet
overschreden worden.

- Voorkomen dat meerdere personen tegelijkertijd met dezelfde
puntlasmachine werken.

- De werkzone moet verboden zijn aan vreemde personen.

- De puntlasmachine niet onbewaakt achterlaten: in dit geval is het verplicht
ze los te koppelen van het voedingsnet.

- RISICOVAN BRANDWONDEN
Enkele gedeelten van de puntlasmachine (elektroden - armen en
aangrenzende zones) kunnen temperaturen boven de 65°C bereiken: het is
noodzakelijk een adequate beschermende kledij te dragen.

- RISICOVAN KANTELING ENVAL
- De puntlasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een
adequaat draagvermogen voor de massa; de puntlasmachine vastmaken
aan het steunvlak (wanneer voorzien in het gedeelte “INSTALLATIE” van
deze handleiding). Zoniet, in geval van geinclineerde of onregelmatige
bevloeringen en mobiele steunvlakken, bestaat het gevaar van kanteling.
- Het ophijsen van de puntlasmachine is verboden, behoudens het geval dat
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uitdrukkelijk voorzien is “INSTALLATIE” van deze

handleiding.

in het gedeelte

- ONJUIST GEBRUIK
Het gebruik van de puntlasmachine is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking
die verschilt van diegene die voorzien is (puntlassen met weerstand).

A DE BESCHERMINGEN

De beschermingen en de beweeglijke gedeelten van het omhulsel van de
puntlasmachine moeten op hun plaats zijn voordat de machine zelf wordt
aangesloten op het voedingsnet.
OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op toegankelijke beweeglijke gedeelten
van de puntlasmachine, bijvoorbeeld:

- Vervanging of onderhoud van de elektroden

- Regeling van de stand van de armen of elektroden
MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE
PUNTLASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET .

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Beweeglijke installatie voor weerstandlassen ("puntlasmachine") met digitale controle
met microprocessor.

In deze handleiding wordt verwezen naar twee versies van installatie in functie van de
maximum uitgangsstroom: 3kA of 2.5kA (zie plaat gegevens).

De machine staat de uitvoering toe van talrijke specifieke bewerkingen van de sector
autocarrosserie of sectoren met analoge bewerkingen ( bewerkingen van de platen
warm, bewerking met punten, enz..)

2.1 HOOFDKENMERKEN

Model 3kA:

- Automatische keuze van de parameters van hetlassen;
- Snapmofverbindingen voor de laskabels;

- Automatische herkenning van het gebruikt werktuig:

I : Pistool "Studder": wordt gebruikt in alle werkwijzen die
geselecteerd kunnen worden met de toets (3).
‘ l:p: Tang met manuele activering. Tegenovergesteld puntlassen
van platen te bereiken langs beide kanten.
l : Pistool Air puller met pneumatische activering. Gebruikt voor
het bijwerken van deuken in de carrosserie van voertuigen.
- Beperking van de te hoge stroom van de lijn bij de inschakeling (controle cos¢ van
inschakeling).

Model 2.5kA:

Pistool "Studder" op permanente wijze verbonden met de machine;

Gekozen tussen vijf verschillende bewerkingen van puntlassen;

Multiniveau regeling van de energie van het puntlassen;

Beperking van de te hoge stroom van de lijn bij de inschakeling (controle cos van
inschakeling).

N

.2 SERIETOEBEHOREN
Model 3kA :

- Pistool studder.

- Kabel metmassaklem.

- Extractor.

- Verschillende elektroden.

- Bak slijtende componenten.

Model 2.5kA :

- Pistool studder.

- Kabel met massaklem.

- Extractor.

- Elektrode voor sterdichtingsringen.
- Sterdichtingsringen.

Voor gedetailleerde inlichtingen de bijgewerkte catalogus raadplegen.

2.3TOEBEHOREN OP AANVRAAG
- Model 3kA:
- Tang metmanuele activering met koppel kabels.
- Koppels armen en elektroden met verschillende lengte en/of vorm voor manuele
tang (zie lijst reserveonderdelen).
- "C"-tang met manuele activering metkabels.
- Wagentje.

- Model 2.5kA :
- Bak slijtende componenten.
-Wagentje.

Voor andere toebehoren de bijgewerkte catalogus raadplegen

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT GEGEVENS (FIG.A)

De hoofdgegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine staan

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis.

1- Aantal fasen en frequentie van de voedingslijn.

2- Voedingsspanning.

3- Nominaal netvermogen metintermittentieverhouding van 50%.

4- Vermogen van netaan permanentregime (100%).

5- Maximum spanning leeg naar de elektroden.

6 - Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.

7- Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis staat aangeduid in het
hoofdstuk 1“Algemene veiligheid voor het weerstandslassen”.

8- Stroom naar secundair aan permanent regime (100%).

Nota: Het voorbeeld van kentekenplaat geeft een aanduiding van de betekenis van de
symbolen en de cijfers; de juiste waarden van de technische gegevens van de
puntlasmachine in uw bezit kunnen rechtstreeks worden genomen op de
kentekenplaat van de puntlasmachine zelf.

3.2 ANDERETECHNISCHE GEGEVENS
Hoofdkenmerken

- (*) Voedingsspanning en -frequentie : 400V ~ 1ph-50/60 Hz
ofwel 230V ~ 1ph-50/60 Hz
- Beschermingsgraad omhulsel: IP 22
(*) De puntlasmachine kan geleverd worden met voedingsspanning 400V of 230V; de
correcte waarde verifiéren op de plaat met de gegevens

Model van 3kA

Input
- Max vermogen in puntlassen (S max): 16.2 kVA
- Nominaal vermogen aan 50% (Sn): 4 kVA

- Trage zekeringen van net: 16 A (400V) /25 A (230V)

Output

- Secundaire spanning leeg (U, max): 5.4V

- Max stroom van puntlassen (I, max): 3 kA
Model van 2.5kA

Input

- Max vermogen in puntlassen (S max): 15.6 kVA

- Nominaal vermogen aan 50% (Sn): 2.5 kVA

- Trage zekeringen van net: 10 A (400V) /16 A (230V)

Output
- Secundaire spanning leeg (U, max): 6V
- Max stroom van puntlassen (I,max): 2.5kA

MASSA VAN DE PUNTLASMACHINE: TAB.1.

4.BESCHRIJVING VAN DE PUNTLASMACHINE
4.1 BEDIENINGSPANEEL (FIG. B1)

1- Toets tijd puntlassen @ . staat de correctie toe, meer of minder binnen
vooringestelde limieten, van de tijd van het puntlassen tegenover de vooringestelde
waarde | (default fabrieksaf).

2-Toets “dikte” "' : staat de selectie toe van de dikte van de te puntlassen
metalen plaat.

3-Selectietoets van de functies met studderpistool:
Heeft alleen betekenis wanneer men de kit "studder” gebruikt:

PAVAVAVAY
L=zoh Puntlassen van: stekkers, klinknagels, sluitringen, speciale sluitringen
- met gepaste elektroden.
! . Puntlassen van schroeven @ 4mm met gepaste elektrode.
25:6 o5

z : Puntlassen van schroeven @ 5:6mm en klinknagels @ 5mm met
gepaste elektrode.

Puntlassen enkel punt met gepaste elektrode.

Bijkomen metalen platen met elektrode met kool. Overtrekken metalen
platen met gepaste elektrode.

NS
-

Intermitterend puntlassen voor verstellen op metalen platen met
gepaste elektrode.

De puntlasmachine regelt automatisch de tijd van het puntlassen in functie van de
gekozen dikte van de metalen plaat.

4- Leds van selectie van gebruikt werktuig:

T

: "Studder”-pistool wordt gebruikt in alle procedures die
geselecteerd kunnen worden met de toets (3).

\ tﬁ : Grijper met manuele activering. Tegengesteld puntlassen van
metalen platen toegankelijk langs beide kanten.

: Air puller-pistool met pneumatische aandrijving. gebruikt voor
het bijkomen van deuken op de carrosserie van voertuigen.

Led van signalering "puntlasmachine in werking”.

Led van signalering thermische beveiliging.

Signaleert de blokkering van de puntlasmachine voor overtemperatuur
op de uitgangsbalken, laskabels, gebruikt werktuig, het herstel is
automatisch bij de terugkeer van de temperatuur binnen de toegestane
limieten.

7_/\,.5 : Leds van signalering netspanning:

.

i3

Y : Lage netspanning (puntlasmachine ondervoed).

(s

\®"/ : Normale netspanning (puntlasmachine correct gevoed).
(22

(X7 )

22/ 1 Hoge netspanning (puntlasmachine overvoed).

A OPGELET: In condities van een abnormale voeding, met verlichte leds van over-

of onderspanning en intermitterende biep, raadt men aan de puntlasmachine uit te
schakelen teneinde schade aan de machine zelf te voorkomen.
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4.2 BEDIENINGSPANEEL (FIG.B2)
1- Toets selectie van de functies van puntlassen
Staat de selectie toe van de verschillende functies van puntlassen.

2- Led functies van puntlassen:

NV
Lzob . Puntlassen van: stekkers, klinkbouten, sluitringen, speciale sluitringen

o4 met geschikte elektroden.

1 : Puntlassen van schroeven @ 4mm met de speciale elektrode.
@5

‘- : Puntlassen van schroeven @ 5mm met de speciale elektrode.
_.Q : Bijwerking platen met de koolelektrode.

_,LJ_ : Opstuiken van platen met de speciale elektrode.

3-Toetsen voor de regeling van de energie van puntlassen:

In iedere functie van puntlassen is het mogelijk de waarde van de energie van het
puntlassen, verdeelbaar door de machine, te veranderen door in te grijpen op deze
toetsen.

4-Display:

Toont het ingesteld niveau van energie binnen een beperkt interval van toenemende of
afnemende nummers met de volgende betekenis: met het vermeerderen/verminderen
van het cijfer stemt een groter/kleiner niveau van energie overeen.

Toontde eventuele alarmsignalen (A1, A2, A3, A4).

B
ol

Led van signalering "puntlasmachine in werking".

Led van signalering thermische bescherming (A1,A2).

Signaleert de blokkering van de puntlasmachine wegens te hoge
temperatuur op de uitgangsbalken, het herstel is automatisch bij de
terugkeer van de temperatuur binnen de toegestane limieten.

De display (4) visualiseert "A1" wanneer de thermostaat ingrijpt in het
normaal gebruik, en "A2" wanneer de thermostaat ingrijpt in een
abnormale omstandigheid van storing (in dit geval de machine
uitschakelen en de assistentiedienst contacteren).

7- f\,-g: Leds van signalering netspanning (A3, A4):

(G

: Lage netspanning (puntlasmachine ondervoed). de display (4) visualiseert
ALY

N

«

: Normale netspanning (puntlasmachine correct gevoed).

N
( s

A
g

: Hoge netspanning (puntlasmachine overvoed). De display (4) visualiseert
AR

OPGELET: In omstandigheden van abnormale voeding, met led van te hoge of te
lage spanning en intermitterende biep, is het aangeraden de puntlasmachine uit te
schakelen om schade aan de machine te voorkomen.

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE EN

PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITGEVOERD WORDEN MET EEN
ZORGVULDIG UITGESCHAKELDE PUNTLASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD IS
VAN HETVOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND
UITGEVOERDWORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING
De puntlasmachine uitpakken, de montage uitvoeren van de losgekoppelde gedeelten
bevatin de verpakking.

5.2 MANIERENVAN OPHIJSEN
OPGELET: Alle puntlasmachines beschreven in deze handleiding hebben geen
elementen voor het ophijsen.

5.3 PLAATSING

Voor de zone van de installatie een voldoende grote ruimte voorzien zonder
hindernissen teneinde de toegankelijkheid naar het bedieningspaneel, de
hoofdschakelaar en de werkzone in alle veiligheid te kunnen garanderen.

Ervoor zorgen dat er zich geen hindenrissen ter hoogte van de ingangs- of
uitgangsopeningen van de koellucht bevinden, en hierbij verifiéren of er geen geleidend
stof, corrosieve dampen, vocht, enz. kunnen aangezogen worden.

De puntlasmachine op een vlak oppervlak van een homogeen en compact materiaal
plaatsen dat geschikt is om het gewicht ervan te dragen (zie “technische gegevens”)
teneinde het gevaar van kantelen of gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

5.4 AANSLUITING OP HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren of de
gegevens op de plaat van de puntlasmachine overeenstemmen met de spanning en de
frequentie van het netbeschikbaar op de plaats van de installatie.

De puntlasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden metde aarde.

Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen,
differentiaalschakelaars gebruiken van hettype:

-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 eenimpedantie hebben kleiner dan Zmax =0,362 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 Stekker en contact

Met de voedingskabel een genormaliseerde stekker (3P+T: er worden slechts 2 polen
gebruikt voor de verbinding 400V INTERFASEN; 2P+T: verbinding 230V EENFASE)
met een adequaat vermogen verbinden en een contact van het net voorbereiden dat
beschermd is door zekeringen of door een automatische thermomagnetische
schakelaar; de desbetreffende terminal van de aardeaansluiting moet verbonden
worden met de aardegeleider (geel-groen ) van de voedingslijn.

Het vermogen en de karakteristieken van ingreep van de zekeringen en van de
thermomagnetische schakelaar staan aangeduid in de paragraaf “TECHNISCHE
GEGEVENS”, TAB.1.

Ingeval er meerdere puntlasmachines geinstalleerd worden, moet men de voeding
cyclisch verdelen tussen de drie fasen zodanig dat men een meer evenwichtige
belasting realiseert, bijvoorbeeld:

puntlasmachine 1:voeding L1-L2;

puntlasmachine 2: voeding L2-L3;

puntlasmachine 3: voeding L3-L1.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door
de fabrikant voorzien veiligheidssysteem (klasse 1) inefficiént met consequente
zwarerisico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

5.5 VERBINDING MANUELE GRIJPER EN STUDDER-PISTOOL MET
MASSAKABEL (alleen voor het model van 3kA - FIG. C)

- De stekkers DINSE in de desbetreffende contacten steken.

- De connector van de bedieningskabel in het desbetreffend contactinvoeren.

6. LASSEN (Puntlassen)

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

Voordat men gelijk welke operatie van puntlassen uitvoert, moet men een reeks

nazichten en regelingen uitvoeren met de hoofdschakelaar in de stand “0”.

- Controleren of de elektrische aansluiting correct werd uitgevoerd volgens de vorige
instructies.

Alleen voor het model van 3kA:

- Gebruikmakend van de manuele tang (Optional), er rekening meehouden dat de
regeling van de kracht uitgeoefend door de elektroden in de fase van puntlassen
bekomen wordtdoor in te grijpen op de kartelmoer (Fig. D); vastdraaien in de richting
van de wijzers van de klok (rechts) om de kracht te vermeerderen proportioneel met
het vergroten van de dikte van de metalen platen, en hierbij regelingen kiezen die
het sluiten van de grijper toestaan (en bijhorende activering van de microswitch) en
hierbij een heel beperkte kracht gebruiken.

- Tussen de elektroden een spie plaatsen die overeenstemt met de dikte van de
metalen platen; verifiéren of de manueel benaderde armen, parallel zijn en de
elektroden in as liggen (samenvallende punten).

- Indien nodig de regeling uitvoeren en hierbij de blokkeerschroeven van de armen
loszetten die in beide richtingen langs hun as kunnen gedraaid of verplaatst worden;
op heteinde van de regeling de blokkeerschroeven zorgvuldig vastdraaien.

6.2 REGELINGVAN DE PARAMETERS (in puntlassen)

De parameters die ingrijpen om de diameter (doorsnede) en de mechanische houding
van de punt te bepalen zijn:

- Krachtuitgeoefend door de elektroden.

- Stroomvan puntlassen.

- Tijdvan puntlassen.

Bij gebrek aan een specifieke ervaring is het best enkele proeven van puntlassen uit te
voeren gebruikmakend van stukken plaat van dezelfde kwaliteit en dikte als het uit te
voeren werk.

De uitvoering van het punt wordt als zijnde correct beschouwd wanneer men met een
test van trekproef het uittrekken veroorzaakt van de kern van hetlaspunt uiteenvande
twee platen.

Model van 3kA (Fig.B-1):

De parameters stroom en tijd van puntlassen worden automatisch geregeld wanneer
men de dikte van de te lassen platen selecteert met de toets (2). De puntlasmachine zal
automatisch de optimale tijd van puntlassen kalibreren. Eventuele bijwerkingen van de
tijd punt in vergelijking met de standaardwaarde (DEFAULT) kunnen uitgevoerd
worden, binnen vooraf bepaalde limieten, door in te grijpen op de toets (1).

Bijvoorbeeld, met een lage voedingsspanning ( led ( v ) aan) kan het nodig zijn de tijd

van puntlassen lichtjes te moeten vermeerderen, omgekeerd, indien de led ( 6(/\ )
brandt. Deze mogelijkheid is in ieder geval altijd toegankelijk voor de gebruiker om te
voldoen aan bijzondere vereisten.

Model van 2.5kA (Fig. B-2):

De parameters stroom en tijd van puntlassen worden automatisch ingesteld wanneer
men de gewenste functie van puntlassen selecteert middels de toets (1). Eventuele
bijwerkingen van de verdeelbare energie in puntlassen in vergelijking met de standaard
waarde (DEFAULT) kunnen uitgevoerd worden, binnen vooraf bepaalde limieten, door
inte grijpen op de toetsen "+"en"-" (3).

6.3 PROCEDURE

@ STUDDER-PISTOOL '

OPGELET!

- Omde accessoires van de boorkop van het pistool te monteren of te demonteren
moet men twee zeshoekige sleutels gebruiken zodanig dat men de rotatie van de
boorkop zelf voorkomt.

- In het geval van een ingreep op deuren of motorkappen is het verplicht de
massabalk te verbinden op deze gedeelten teneinde de doorgang van stroom
door de scharnieren te voorkomen, en alleszins in de nabijheid van de te
puntlassen zone (lange trajecten van stroom beperken de efficiéntie van het
punt).

- De tijd van het puntlassen is automatisch en is afhankelijk van de gekozen
procedure van het puntlassen studder.

Verbinding van de massakabel:
a) De metalen plaat die het dichtst bij het punt ligt waarop men wenst te werken
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schoonmaken , voor een oppervlak dat overeenstemt met het contactoppervlak
van de massabalk.

b1) De koperen balk vasthechten aan het oppervlak van de metalen plaat gebruik
makend vaneen GEARTICULEERDE GRIJPER (model voor lasoperaties).
In alternatief van de modaliteit b1 (moeilijkheid van praktische aandrijving) de
volgende oplossing gebruiken:

b2) Een sluitring puntlassen op het oppervlak van de eerder voorbereide metalen
plaat; de sluitring doen gaan door de gleuf van de koperen balk en blokkeren met
de desbetreffende klem in dotatie.

Puntlassen sluitring voor vasthechting massaterminal Q

In de boorkop van het pistool de desbetreffende elektrode monteren (POS.9, FIG. E)
en de sluitring erin voegen (POS.13, FIG.E).

De sluitring doen steunen in de gekozen zone. Op dezelfde zone de massaterminal
in contact brengen; de drukknop van de toorts indrukken en hierbij hetlassenvan de
sluitring activeren waarop de vasthechting moet uitgevoerd worden zoals eerder
beschreven werd.

Verbinding van de massakabel (middels te puntlassen massa):

a) De schoongemaakte metalen plaat zo dicht mogelijk bij het punt brengen
waarop men wenst te werken voor een oppervlak dat overeenstemt met het
contactoppervlak van de zeshoek van massa.

b) De massaklem ( elekirode per schroefdraadmassa en bijhorende
schroefdraadzeshoek) verbinden met de terminal met gat van de massakabel
en deze blokkeren metde moeren en sluitringen in dotatie.

c) Indeboorkop van het pistool de staaf elektrodehouder en bijhorende elektrode
monteren; zowel de elektrode van massa als die van het pistool in contact
brengen op de schoongemaakte metalen plaat en het puntlassen uitvoeren.

d) De staafinclineren en draaien om de elektrode van het puntlassen los te maken;
de zeshoek van massa manueel vastdraaien met lichte kracht om een correct
contact met de metalen plaat te bekomen.

Puntlassen schroeven, rozetten, spijkers, klinknagels .éLAs/'.ﬁ\A

Het pistool uitrusten met de geschikte elektrode en er het te puntlassen element
invoeren en doen steunen op de metalen plaat op het gewenst punt; de drukknop
van het pistool indrukken: de drukknop alleen loslaten nadat de ingestelde tijd

verstreken is (uitgaan groene led —g-— ).

Puntlassen metalenplaten langs een enkele kant AL (alleen voor het model
van 3kA)

In de boorkop van het pistool de voorziene elektrode monteren (POS.6, FIG. E) en
hierbij drukken op het te puntlassen opperviak. De drukknop van het pistool
activeren, de drukknop alleen loslaten nadat de ingestelde tijd verstreken is (uitgaan

led .

OPGELET!

Maximum dikte van de te puntlassen metalen plaat, langs een enkele kant 1+1 mm .

Dit puntlassen is niet toegestaan op draagstructuren van de carrosserie.

Teneinde correcte resultaten te bekomen bij het puntlassen van de metalen platen

moet men enkele fundamentele voorzorgsmaatregelen treffen:

1- Eenonberispelijke massaverbinding.

2- De twee te puntlassen gedeelten mogen geen sporen van verf, vet of olie
vertonen.

3- De te puntlassen gedeelten moeten met elkaar in contact zijn, zonder
luchtspleet, indien nodig met een werktuig drukken, niet met het pistool. Een te
sterke druk geeft slechte resultaten.

4- De dikte van hetbovenste stuk mag 1 mm niet overschrijden.

5- De puntvande elektrode moet een diameter van 2.5 mm hebben.

6- De moer die de elektrode blokkeert goed vastdraaien, verifiéren of de
connectoren van de laskabels geblokkeerd zijn.

7- Wanneer men puntlast, de elektrode doen steunen en hierbij een lichte druk
uitoefenen (3+4 kg). De drukknop indrukken en de tijd van het puntlassen doen
verstrijken, alleen nadien mag men het pistool verwijderen.

8- Zich nooit verder dan 30 cm verwijderen van het bevestigingspunt van de massa.

9- De massa verbinden op de onderste plaat.

Puntlassen en gelijktijdige trek van speciale sluitringen Q

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en tot op het einde toe
vast te zetten (POS.4, FIG. E) op het lichaam van de extractor (POS.1, FIG. E), het
ander uiteinde van de extractor aanhaken en tot op het einde toe vastdraaien op het
pistool (FIG. E). De speciale sluitring invoeren (POS.14, FIG. E) in de boorkop
(POS.4, FIG. E), en blokkeren met de desbetreffende schroef (FIG. E). Deze
puntlassen in de geinteresseerde zone en hierbij de puntlasmachine regelen zoals
voor hetpuntlassen van de sluitringen en het trekken beginnen.

Op het einde, de extractor met 90° draaien om de sluitring los te maken, die dan in
een nieuwe stand terug kan gepuntlast worden.

Verwarming en overtrekken metalen platen _.Q_LJ_

De tijdsduur van de operaties is manueel, gezien deze bepaald wordt door de tijd dat
men de drukknop van het pistool ingedrukt houdt.

De intensiteit van de stroom in het model 3kA wordt automatisch geregeld in functie
van de gekozen dikte van de plaat, terwijl in het model 2.5kA deze geregeld kan
worden metde toetsen "+"en "-" van het paneel (Fig. B-2).

De koolelektrode (POS.12, FIG. E) monteren in de draaikop van het pistool en deze
hierbij blokkeren met de aansluitring. Met de punt van de steenkool de eerder
blootgelegde zone aanraken en drukken op de drukknop van het pistool. Ingrijpen
van buiten af naar de binnenkant met een cirkelvormige beweging, zodanig dat de
plaat verwarmd wordt die zich zo verstevigt en terugkeert naar haar originele stand.
Om te vermijden dat de plaat teveel onthardt, moet men kleine zones behandelen en
onmiddellijk na de operaties erover gaan met een vochtige vod, om het behandelde
gedeelte af te koelen.

Overtrekken metalen platen _Q_p\_
Wanneer men in deze stand werkt met de desbetreffende elektrode kan men de
metalen platen plat drukken die plaatselijke vervormingen hebben ondergaan.

Intermitterend puntlassen (Verstellen i alleen voor het model van 3kA)

Deze functie is geschikt voor het puntlassen van kleine rechthoeken van metalen
platen zodanig dat de gaten worden gedekt te wijten aan roest of andere oorzaken.
De desbetreffende elektrode (POS.5, FIG. E) op de boorkop plaatsen, de beslagring
van bevestiging zorgvuldig vastdraaien. De geinteresseerde zone reinigen en
controleren of het stuk metalen plaat dat men wenst te puntlassen zuiver is en geen
sporen van vet of lak vertoont.

Het stuk in de stand plaatsen en de elektrode erop doen steunen, vervolgens

drukken op de drukknop van het pistool en hierbij altijd de drukknop ingedrukt

houden, ritmisch vooruitgaan en hierbij de intervallen van werk/ruststand volgen die

door de puntlasmachine gegeven worden.

N.B.: De tijd van werk en pauze worden automatisch geregeld door de

puntlasmachine in functie van de gekozen dikte van de metalen plaat. Tijdens het

werk moet men een lichte druk uitoefenen (3+4 kg), en werken volgens een ideale

lijn 2+3 mm van de boord van het nieuw te lassen stuk.

Om goede resultaten te hebben:

1- Zich niet verder dan 30 cm verwijderen van het bevestigingspunt van de massa.

2- Metalen dekplaten gebruiken met een maximum dikte van 0,8 mm beter indien
van roestvrij staal.

3- De voorwaartse beweging instellen volgens het ritme van de puntlasmachine.
Vooruitgaan op het ogenblik van de pauze, stoppen op het ogenblik van het
puntlassen.

Gebruik van de extractor in dotatie (POS.1, FIG.E)

Aanhaken en trek sluitringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien
(POS.3, FIG. E) op het lichaam van de elektrode (POS.1, FIG. E). De sluitring
aanhaken (POS.13, FIG. E), gepuntlast zoals eerder beschreven werd, en de trek
beginnen. Op het einde de extractor met 90° draaien om de sluitring los te maken.

Aanhaken en trek stekkers

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien
(POS.2, FIG. E) op het lichaam van de elektrode (POS.1, FIG. E). De stekker
(POS.15-16, FIG. E), gepuntlast zoals eerder beschreven werd, invoeren in de
boorkop (POS.1, FIG. E) en hierbij de terminal zelf getrokken houden naar de
extractor (POS.2, FIG. E). Wanneer de invoer voltooid is, de boorkop loslaten en het
trekken beginnen.Op heteinde de boorkop naar de hamer trekken om de stekker uit
te trekken.

Puntlassen en tractie op platen

In het pistool de trekker, volledig met lade en elekirode, monteren, en deze
vervolgens doen steunen op de plaat op het gewenste punt. Drukken op de
drukknop van het pistool: de drukknop loslaten nadat de ingestelde tijd verstreken is
(uitschakeling GROENE LED ) ende tractie starten.

Wanneer de operatie voltooid is, de staaf schuin houden en draaien om de elektrode
van het puntlassen, die terug gebruikt kan worden, los te maken.

7. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN ONDERHOUD UITVOERT,

MOET MEN CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD IS
ENLOSGEKOPPELDVANHETVOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD
WORDEN DOOR DE OPERATOR:

aanpassing/herstel van de diameter en van het profiel van de punt van de elektrode;
controle uitlijning van de elektroden;
controle van de efficiéntie van kabels en pistool.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
OP GEBIED VAN ELEKTRICITEIT EN MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE PUNTLASMACHINE

WEGNEEMT
CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD

EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT MOET MEN
IS EN

LOSGEKOPPELDVAN HETVOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de

puntlasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken te wijten aan

een

rechtstreeks contact met de gedeelten onder spanning en/of letsel te wijten aan
een rechtstreeks contact met organen in beweging.

De binnenkant van de puntlasmachine regelmatig controleren enin ieder geval meteen
frequentie in functie van het gebruik en de milieuomstandigheden. Stof en metalen
deelties wegnemen die zich hebben afgezet op transformator, module thyristor,
klemmenbord voeding, enz, middels straal droge perslucht (max5bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische kaarten; zorgen voor
hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel en geschikte solventen.

Bij gelegenheid:

Verifiéren of de bekabelingen geen schade hebben aan de isolering en of de
verbindingen niet loszitten of geoxydeerd zijn.

Verifiéren of de verbindingsschroeven van het secundair deel van de transformator
(indien aanwezig) goed vastgedraaid zijn en of er geen tekens van oxydatie of
verhitting zijn.

INDIEN DE WERKING EVENTUEEL ONBEVREDIGEND IS, EN VOORDAT MEN
MEER SYSTEMATISCHE NAZICHTEN UITVOERT OF ZICH WENDT TOT EEN
ASSISTENTIEDIENST, MOET MEN CONTROLEREN OF:
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Met de hoofdschakelaar van de puntlasmachine gesloten (pos.” | ”) de groene led
brandt; zoniet ligt het defect in de voedingslijn (kabels, contact en stekker,
zekeringen, excessieve val van spanning, enz.);

De gele led mag niet branden (ingreep thermische beveiliging); wachten tot de led
uitgaat om de puntlasmachine terug te activeren; en eventueel de
intermittentieverhouding van de werkcyclus verminderen.

Of de elementen die deel uitmaken van het secundair circuit (fusies armhouders -
armen - elektrodehouders - kabels ) niet inefficiént zijn omwille van loszittende
schroeven of oxydatie.

De parameters van hetlassen geschikt zijn voor het werk in uitvoering.

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.
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APPARATURTIL MODSTANDSSVEJSNINGTIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL
BRUG
Bemaerk: | den nedenstaende tekst anvendes udtrykket “punktsvejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSREGLER VED
MODSTANDSSVEJSNING

Operatoren skal have tilstreekkeligt kendskab til, hvordan punktsvejsemaskinen
anvendes sikkert, og vaere klar over de risici, der er forbundet med
modstandssvejsning, de sikkerhedsforanstaltninger, der skal traeffes, samt
hvordan man skal forholde sig i nadsituationer.

/N

- Den elektriske installering skal foretages i henhold til de gaeldende standarder
og love vedrarende forebyggelse af ulykker.

- Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med
neutral ledning, der er tilsluttet jordforbindelsen.

- Man skal sorge for, at stikkontakten er rigtigt forbundet med
jordforbindelsesanlzegget.

- Dermaikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lase forbindelser.

- Punktsvejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige eller vade omgivelser eller
udendeors i regnvejr.

- Punktsvejsemaskinen skal veere slukket og frakoblet netforsyningen, nar
svejseledningerne tilkobles eller der foretages hvilken som helst form for
ordinzer vedligeholdelse pa arme og/eller elektroder.

Man skal overholde den samme procedure ved tilslutning til vandforsyningen
eller en koleenhed (punktsvejsemaskiner med vandafkeling) samt ved hvilken
som helst reparation (ekstraordinzer vedligeholdelse).

Vo AN

- Der mé ikke svejses pa beholdere, kar eller ror, som indeholder eller har
indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

- Undlad at arbejde pa materialer, der er blevet renset med klorholdige
oplosningsmidler eller i naerheden af disse stoffer.

- Dermaikke svejses pa beholdere under tryk.

- Fjern alle brandbare materialer (sdsom tree, papir,
arbejdsstedet.

- Man skal sorge for, at der er tilstreekkelig udluftning eller indrette anordninger
til udledning af rogen fra svejseprocessen i naerheden af elektroderne; det er
nodvendigt at foretage systematiske vurderinger af graenserne for udszettelse
for ragen fra svejseprocessen, hvorved man skal tage hojde for dennes
sammensatning, koncentration og udsaettelsens varighed.

PWOO®

Man skal altid beskytte gjnene med szerlige beskyttelsesbriller.

- Anvend beskyttelseshandsker og klader, der egner sig til
modstandssvejsning.

- Stajniveau: Brugeren har pligt til at anvende egnede personlige veernemidler,
hvis den personlige, daglige udszettelse (LEPd) pa grund af sarligt intensive
svejseprocesser nar op pa eller overstiger 85db(A).

70000600

- Punktsvejsestrommens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter
(EMF) i neerheden af punktssvejsekredslobet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt laegeapparatur
(f.eks pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at veerne om patienter,
der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel gores ved at forbyde
adgang til punktssvejsemaskinens driftsomrade.

Denne punktssvejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,
der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det
garanteres ikke, at den overholder de grundlaaggende graenser for personers

klude, osv.) fra

udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljger.

Brugeren skal folge nedenstaende for at begrense udsezttelsen for

elektromagnetiske felter:

- Fastgor de to punktssvejsekabler (sdfremt de forefindes) sa taet som muligt pa
hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sa
punktssvejsekredslgbet.

- Vikl under ingen omstendigheder punktssvejsekablerne (safremt de
forefindes) rundt om kroppen.

- Undlad at punktsvejse, mens kroppen befinder sig midt i
punktsvejsekredslobet. Hold begge kabler pa den samme side af kroppen.

- Forbind punktsvejsestromreturkablet (safremt det forefindes) til det emne, der
skal punktsvejses, sa teet som muligt pa samlingen.

- Undlad at punktsvejse i neerheden af punktsvejsemaskinen, samt at sidde pa
eller laene sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i naerheden af punktsvejsekredslgbet.

- Minimal afstand:
-d=3cm,f=50cm (Fig.F);
-d=3cm,f=50cm (Fig. G);
-d=30cm (Fig. H);
-d=20cm (Fig.l) Studder.

- Apparatur hgrende til klasse A:

Denne punktsvejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,
der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.
Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er
direkte forbundet med etlavspandingsnet,der forsyner husholdninger.

ATILBAGEVERENDE RISICI A @ ®

- FARE FOR FASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER

Punktsvejsemaskinens funktionsmader og arbejdsemnets variable former og

mal yder en integreret beskyttelse mod faren for fastklemning af de ovre

lemmer:fingrene, haenderne, underarmen.

Risikoen skal begraenses ved at treeffe passende forholdsregler:

- Operatgren skal rade over den forngdne erfaring eller opleering til at
foretage modstandssvejsning med denne slags apparater.

- Man skal vurdere risiciene forbundet med alle slags arbejdsopgaver: Der
skal indrettes udstyr og masker, som er i stand til at stotte og fore
arbejdsemnet (med mindre der anvendes en barbar punktsvejsemaskine).

- Hvis arbejdsemnets form gor det muligt, skal man regulere afstanden
mellem elektroderne, sdledes at arbejdslzengden ikke overstiger 6 mm.

- Man skal serge for, at den samme punktsvejsemaskine ikke anvendes af
flere personer samtidigt.

- Uvedkommende mé ikke have adgang til arbejdsomradet.

- Punktsvejsemaskinen ma ikke efterlades uden opsyn: | dette tilfeelde skal

den frakobles elforsyningen.

- FARE FOR FORBRZAENDINGER
Nogle dele af punktsvejsemaskinen (elektroder - arme og nzerliggende
omrader) kan na en temperatur pa over 65°C: Det er nodvendigt at anvende
egnede beskyttelsesklzeder.

langt vek som muligt fra

- RISIKO FORVAELTNING OG STYRT

- Stil punktsvejsemaskinen pa en vandret flade, der kan holde til dens vagt;
fastger punktsvejsemaskinen til stottefladen (safremt dette foreskrives i
afsnittet "INSTALLERING” af denne vejledning). | modsat fald, d.v.s. hvis
gulvet er skrat eller ujeevnt eller hvis stottefladen ikke er fast, er der fare for
veeltning.

- Deterforbudt at haeve punktsvejsemaskinen, med mindre dette udtrykkeligt
erangivetiafsnittet INSTALLERING” af denne vejledning.

- FORKERT ANVENDELSE

Det er farligt at anvende punktsvejsemaskinen til hvilken som helst anden
forarbejdning end den forventede (modstandssvejsning).

A\

Afskaermingerne og de bevaegelige dele af punktsvejsemaskinens hus skal
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placeres rigtigt, for maskinen tilkobles netforsyningen.
GIV AGT! Ethvert manueltindgreb pa svejsemaskinens tilgaengelige, bevaegelige
dele, sdsom:

- Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne

- Regulering af armenes eller elektrodernes stilling
SKAL FORETAGES, EFTER AT MAN HAR SLUKKET FOR
PUNKTSVEJSEMASKINEN OG FRAKOBLET DEN NETFORSYNINGEN .

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Beerbart anleg til modstandssvejsning ("punktsvejsemaskine")
mikroprocessorstyring.

| denne vejledning omtales to versioner af anlaegget, afhaengigt af den maksimale
udgangsstrem: 3kA eller 2.5kA (se typeskiltet).

Maskinen ger det muligt at udfere en lang reekke seerlige bearbejdninger pa
bilveerksteder eller i brancher, hvor der foretages lignende arbejde (varmbearbejdning
af metalplader, punktsvejsning osv.)

med digital

2.1 HOVEDEGENSKABER

Model 3kA:

- Automatisk valg af svejseparametrene;

- Hurtigstik til svejsekablerne;

- Automatisk genkendelse af det tilkoblede vaerktoj:

l : "Studder"-pistolen anvendes i alle de procedurer, der kan
veelges med knappen (3).
k tp : Tang med manuel aktivering. Modsat punktsvejsning af
metalplader, der er tilgeengelige pa begge sider.
! : Air puller pistol med pneumatisk aktivering. Anvendes til
udbedring af buler pa keretojers karosseri.
- Begraensning af overstrem pa linjen ved tilkobling (kontrol cos¢ ved tilkobling).
Model 2.5kA:
- "Studder" pistol permanent forbundet til maskinen;
- Valg mellem fem forskellige punktsvejsebearbejdninger;

- Flerniveau indstilling af punktsvejseenergien;
- Begraensning af overstrem pa linjen ved tilkobling (kontrol cos¢ ved tilkobling).

2.2 STANDARDTILBEHOR
- Model 3kA:

- Studder-pistol.

- Kabel med jordklemme.

- Udtreekker.

- Diverse elektroder.

- Sliddelboks.

- Model 2.5kA:
- Studder-pistol.
- Kabel med jordklemme.
- Udtreekker.
- Elektrode til stierneunderlaggskiver.
- Stjerneunderlaggskiver.

For udferlige oplysninger henvises der til det opdaterede katalog.

2.3TILBEHOR,DER KANBESTILLES
- Model 3kA:
- Tang med manuel aktivering med kabelpar.
- Arm- og elektrodepar med forskellig leengde og/eller form til handbetjent tang (jf.
reservedelliste).
- "C"-tang med manuel aktivering med kabler.
- Vogn.

- Model 2.5kA:
- Sliddelboks.
-Vogn.

Forandet tilbehor henvises der til det opdaterede katalog

3.TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG.A)

De vigtigste data vedrerende punktsvejsemaskinens anvendelse og preestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med folgende betydning.

1- Netforsyningens faseantal og frekvens.

2- Netspaending.

3- Netforsyningens maerkeeffekt ved et intermittensforhold pa 50%.

4- Netforsyning ved permanenttilforsel (100%).

5- Maksimalspaending til elektroderne uden belastning.

6- Maksimalstrom med kortsluttede elektroder.

7- Sikkerhedssymboler, hvis betydning er opfert i Kapitel 1 “Almen sikkerhed ved
modstandssvejsning”.

8- Sekundzer strom ved permanenttilfersel (100%).

Bemeerk: Formalet med ovenstdende eksempel pa et specifikationsmeerkat er at
forklare symbolernes betydning; de ngjagtige veerdier og tekniske data gaeldende for
jeres punktsvejsemaskine skal afleeses pa den pageeldende svejsemaskines
specifikationsmaerkat.

3.2 ANDRETEKNISKE DATA
Almene egenskaber

- (*) Netspzending og frekvens: 400V ~ 1ph-50/60 Hz
eller 230V ~ 1ph-50/60 Hz
- Kassens beskyttelsesklasse: IP 22
(*) Punktsvejsemaskinen kan leveres med forsyningsspaending pa 400V eller 230V;
kontrollér den korrekte veerdi pa typeskiltet

Model pa 3kA
Input
- Maks. effekt under punktsvejsning (S max):
- Meerkeeffekt ved 50% (Sn):
- Forsinkede netsikringer:

16.2 kVA
4 KVA
16 A (400V) / 25 A (230V)

Output

- Sekunder tomgangsspaending (U, max): 5.4V

- Maks. Punktsvejsningsstrem (l,max): 3 kA
Model pa 2.5kA

Input

- Maks. effekt under punktsvejsning (S max): 15.6 kVA

- Meerkeeffekt ved 50% (Sn): 2.5 kVA

- Forsinkede netsikringer: 10 A (400V) /16 A (230V)

Output
- Sekundar tomgangsspaending (U, max): 6V
- Maks. punktsvejsningsstrem (l,max): 2.5kA

PUNKTSVEJSEMASKINENS V/EGT : TAB.1.
4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN

4.1 BETJENINGSPANEL (FIG.B1)

1- Punktsvejsetid knap @: Giver mulighed for rettelse, i op- eller nedadgaende
retning, dog indenfor fastsatte greenser, af punktsvejsningens varighed i forhold til
den forindstillede veerdi (fabriksindstilling).

2- "Tykkelse” knap + Giver mulighed for at indstille tykkelsen pa den metalplade,
som punktsvejsningen skal udfgres pa.

3- Knap til valg af funktionerne med studder-pistol:
Geelderkun, hvis “studder’-seettet anvendes:

A%AA : Punktsvejsning pa: stik, nitter, underlagsskiver, seerlige
underlagsskiver med egnede elektroder.

o4

l : Punktsvejsning af skruer @ 4mm med egnet elektrode.

25:6 5

: Punktsvejsning af skruer @ 5-6mm og nitter med egnet elektrode.

AL : Punktsvejsning enkelt punkt med egnet elektrode.

..Q.&L : Udretning af metalplader med kulstofelektrode.Stukning af
metalplader med egnet elektrode.

i : Intermittenspunktsvejsning til lapning af metalplader med egnet

elektrode.

Punktsvejsemaskinen regulerer automatisk punktsvejsningens varighed alt efter
metalpladens tykkelse.

4- Signallamper for indstilling af det anvendte vaerktaj
: “Studder”-pistolen anvendes til alle de procedurer, der kan

veelges med knappen (3).

k t; : Tang med manuel aktivering. Modsat punktsvejsning pa

metalplader, der er tilgaengelige pa begge sider.

! 1 Air puller pistol med pneumatisk aktivering. Anvendes til
udretning af buler pé keretojers karrosseri.

Signallampe, der giver meddelelse om "punktsvejsemaskine i
gang".

Signallampe, der giver meddelelse om udlgsning af varmesikring.
Giver meddelelse om speerring af punktsvejsemaskinen som folge af
overophedning af udgangsstaenger, svejsekabler, det anvendte veerktej;
genopretningen foretages automatisk, s& snart temperaturen igen
befinder sig indenfor de tilladte greenser.

7- /\,-5 : Signallamper vedrgrende netspaending ;

i

\ : Lav netspzending (for lav spaending til punktsvejsemaskinen).
(32

\>" . Normal netspaending (korrekt spaending til punktsvejsemaskinen).

A GIV AGT: | tilfeelde af unormal spaendingstilfarsel samt hvis signallamperne
vedrgrende for hgj eller for lav spaending lyser, og man hgrer en raekke efterfglgende
biplyde, anbefales det at slukke for punktsvejsemaskinen for at undga, at den lider
skade.

4.2 BETJENINGSPANEL (FIG.B2)
1- Knap til valg af punktsvejsefunktioner
Giver mulighed for at vaelge forskellige punktsvejsefunktioner.

2 - Lysdioder for punktsvejsefunktioner:

PAVAVAVAY
Lzoh : Punktsvejsning af: stifter, nitter, underlagsskiver, saerlig underlagsskiver

o4 med egnede elektroder.

1 : Punktsvejsning af skruer @ 4mm med seerlig elektrode.

-34-



a5

; : Punktsvejsning af skruer @ 5mm med szerlig elektrode.
._Q : Udbedring af metalplader med kulelektrode.

_LJ_ : Stukning af metalplader med seerlig elektrode.

3- Knapper til indstilling af punktsvejseenergi:
I hver punktsvejsefunktion er det muligt at variere veerdien for den punktsvejseenergi,
som maskinen kan levere, ved hjeelp af disse knapper.

4-Display:

Viser det indstillede energiniveau indenfor et interval begraenset af stigende eller
faldende tal med falgende betydning: En stigning / et fald af tallet svarer til et hgjere /
lavere energiniveau.

Viser eventuelle alarmsignaler (A1, A2, A3, A4).

-
ol

Lysdioder, der giver besked om "punktsvejsemaskine i gang".

Lysdioder, der giver besked om varmesikring (A1, A2).

Giver besked om sperring af punktsvejsemaskinen pga.
overtemperatur pa udgangsstangerne genopretnmgen foregar
automatisk, nar temperaturen igen befinder sig indenfor de tilladte
greenser.

Displayet (4) viser "A1", nar termostaten udlgses under almindelig drift
og "A2", nar termostaten udlgses ved en unormal fejltilstand (i sa fald
skal maskinen slukkes, og der skal rettes henvendelse til et
servicecenter).

7- f\/.g: Signallamper for netspaending (A3, A4):

n

o

J : Lav netspaending (utilstreekkelig stromtilfersel til punktsvejsemaskinen).
Displayet (4) viser "A4".

(7

N Almindelig netspaending (rigtig stremtilfarsel til punktsvejsemaskinen).

(3.2)

\) < 1 Hoj netspaendmg (for stor stromtilfersel til punktsvejsemaskinen). Displayet

(4) viser "A3".
GIV AGT: | tilfeelde af unormal strgmitilfersel, lysdiode for hgj eller lav netspaending

teendt og intermitterende biplyde anbefales det at slukke for punktsvejsemaskinen for
atundga beskadigelse deraf.

INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NO@DVENDIGT, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKET SOM HELST INDGREB, DER VEDRORER INSTALLATION SAMT
TILSLUTNINGTIL EL-OGTRYKLUFTFORSYNINGEN. .
TILSLUTNINGEN TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DEN FORNGDNE
ERFARING OG FAGLIGE FORUDSATNINGER.

5.1 INDRETNING
Fjern emballagen fra punktsvejsemaskinen, montér de lgse dele, der befinder sig i
emballagen.

5.2 LOFTEMETODER
GIV AGT: Alle de punktsvejsemaskiner, der fremstilles i naerveerende vejledning,
leveres uden lgfteanordninger.

5.3 PLACERING

Sorg for, at der er tilstreekkelig plads pa installeringsstedet og at der ikke er nogen
hindringer for at garantere adgang til styretavlen, hovedafbryderen og arbejdsstedet
under helt sikre forhold.

Man skal sgrge for, at der ikke befinder sig nogen hindringer ud for keleluftind- og
udgangene og kontrollere, at der ikke er risiko for indsugning af ledende stevpartikler,
korroderende dampe, fugtm.v.

Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan, kompakt flade af ensartet materiale, der kan
holde til veegten (jf. Tekniske data) for at undga fare for veeltning eller farlige
forskydninger.

5.4 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

5.4.1 Advarsler

For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man forvisse sig om, at
punktsvejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netspeendingen og-
frekvensen pa installeringsstedet.

Punktsvejsemaskinen mé udelukkende forbindes til et forsyningssystem med neutral
ledning, der ertilsluttet jordforbindelsen.

Der skal for at garantere beskyttelse mod indirekte kontakt anvendes
differentialeafbrydere af typen:

-Type A ( ) tilenfasede 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 = 0,362 ohm.

Punktsvejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis punktsvejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installatoren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

5.4.2 Stik og stikkontakt
Forbind fodeledningen med et standardstik (3P+T (F+J) : der anvendes kun 2 poler til

INTERFASEforbindelse 400V; 2P+T (F+J): 230V ENFASET med en passende
kapacitet og der skal indrettes en netstikkontakt, der er beskyttet med sikringer eller en
automatisk termisk sikkerhedsafbryder; den seerlige jordklemme skal forbindes med
forsyningsliniens jordledning (den gul-grenne).

Sikringernes og den termiske sikkerhedsafbryders kapacitet og udlesningsegenskaber
eropfertiafsnittet “TEKNISKE DATA”, TAB.1.

Hvis der installeres mere end én punktsvejsemaskine, skal stramforsyningen fordeles
cyklisk mellem de tre faser, séledes at der opnds en mere afbalanceret belastning,
f.eks.:

Punktsvejsemaskine 1:forsyning L1-L2;

punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-L3;

punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-L1.

A GIV AGT! Hvis ovennavnte forskrifter tilsidesaettes, fungerer det af
fabrikanten indrettede sikkerhedssystem ikke (klasse 1), hvorved der opstar
alvorlig fare for personulykker (f.eks. elektrisk stad) og materielle skader (f.eks.
brandfare).

5.5 FORBINDELSE AF DEN MANUELLE TANG OG STUDDER-PISTOLEN TIL
JORDLEDNINGEN (kun for modellen pa 3kA - FIG.C)

- Forbind DINSE-stikkene med de dertil beregnede stikkontakter.

- Seetstyrekablets konntektoriden dertil beregnede stikkontakt.

6. SVEJSNING (Punktsvejsning)

6.1 INDLEDENDE INDGREB

For der foretages hvilket som helst punktsvejsearbejde, skal der foretages en reekke

eftersyn og reguleringer, dog forst efter at hovedafbryderen er blevet stillet pa “0”.

- Kontrollér om tilslutningen til elforsyningen er blevet foretaget rigtigt i
overensstemmelse med anvisningerne ovenfor.

Kun for modellen pa 3kA:

Hvis den manuelle tang anvendes (ekstraudstyr), skal man tage hgjde for, at den

kraft, som elektroderne udgver under punktsvejsningen, reguleres ved hjeelp af den

riflede matrik (Fig. D); man skal dreje den med uret (til hajre) for at age kraften i takt

med foragelsen af metalpladernes tykkelse; man skal imidlertid veelge reguleringer,

som ger det muligt at lukke tangen (og dermed at aktivere mikrokontakterne) uden

besveer.

Anbring et afstandsstykke mellem elektroderne, hvis tykkelse svarer til

metalpladernes; kontrollér om armene, som er blevet rykket teettere pa hinanden

med handkraft, er parallelle og elektroderne befinder sig pa akse (spidserne ud for

hinanden).

- Regulér efter behov ved at lasne armenes blokeringsskruer, som kan drejes eller
bevaeges i begge retninger langs med deres akse; stram blokeringsskruerne
omhyggeligtigen, nar reguleringen er udfart.

6.2 REGULERING AF PARAMETRENE (under punktsvejsning)

Folgende parametre er med til at bestemme punktets diameter (tvaersnit) og mekaniske
styrke:

- Elektrodernes kraft.

- Punktsvejsestrammen.

- Punktsvejsetiden.

Hvis man ikke rader over tilstraekkelig erfaring, bar man udfere nogle punktsvejseprover
pa metalplader med den samme kvalitet og tykkelse som dem, hvor arbejdet skal
udferes.

Punktsvejsningen anses for at veere udfert korrekt, nar det ved en treekpreve lykkes at fa
svejspunktets kerne ud af en af de to metalplader.

Modellen pa 3kA (Fig. B-1):

Parametrene punktsvejsestrom og —tid reguleres automatisk ved at veelge tykkelsen pa
de metalplader, der skal svejses, med knappen (2). Svejsemaskinen kalibrerer
automatisk den optimale punktsvejsetid. Punktsvejsetiden kan om nedvendigt justeres
i forhold til standardveerdien (DEFAULT), indenfor faste graenser, ved hjzelp af knappen

) teendt), kan det

veere ngdvendigt at ege punktsvejsetiden ganske lidt, det modsatte hvis lysdiode ( 5C))
ertaendt. Brugeren har dog altid adgang til denne valgmulighed for at opfylde szeriige
behov.

(1). Hvis forsyningsspaendingen for eksempel er lav (lysdiode ( 7

Modellen pé 2.5kA (Fig. B-2):

Parametrene punktsvejsestrom og —tid indstilles automatisk ved at veelge den gnskede
punktsvejsefunktion med knappen (1). Energien, der leveres under punktsvejsningen,
kan om ngdvendigt justeres i forhold til standardvaerdien (DEFAULT), indenfor faste

greenser, ved hjeelp af knapperne "+"og"-" (3).

6.3 FREMGANGSMADE

@ STUDDER-PISTOL '

GIVAGT!

- Der skal anvendes to faste sekskantnogler til at fastgore og aftage tilbeharet pa
pistolens opspeendingsdorn for at undga, at opspaendingsdornen drejer.

- Huvis der arbejdes pa dere eller motorhjelme, er det strengt nedvendigt at forbinde
jordstangen med disse dele for at undgd, at der kommer strem gennem
haengslerne, og under alle omsteendigheder i naerheden af det omrade, hvor
punktsvejsningen skal foretages (lange stramgennemgangsveje givere ringere
punktsvejseresultater).

- Punktsvejsetiden reguleres automatisk afhsengig af den valgte studder-
punktsvejseproces.

Forbindelse af jordledningen:

a) Ryd en flade svarende til jordstangens kontaktflade pa metalpladen s& teet som
muligt pa det sted, hvor man skal arbejde.

b1) Fastger kobberstangen til metalpladens flade ved hjeelp af en LEDDELT TANG
(model beregnettil svejsning).
Som alternativ til fremgangsmaden b1 (som kan veere sveer at udfere), kan man
anvende denne lgsning:

b2) Punktsvejs en underlagsskive pa den forberedte metalplades overflade; for
underlagsskiven gennem &bningen i kobberstangen og speer den med den
medfelgende klemme.

Punktsvejsning af underlagsskive til fastgoring afjordklemmeQ
Montér den seerlige elektrode pa pistolens opspaendingsdorn (POS.9, FIG. H) og
indsaetunderlagsskiven (POS.13, FIG. H).

-35-



Placér underlagsskiven pa det fastlagte sted. Bring jordklemmen i kontakt dermed
pa det samme sted; tryk pa breenderens knap for at foretage svejsningen af den
underlagsskive, hvorpa fastgeringen skal foretages ifolge ovenstdende anvisninger.

Forbindelse af jordledningen (med jord til punktsvejsning):

a) Ryd en flade svarende til jordsekskantens kontaktflade pa metalpladen sa teet
som muligt pa det sted, hvor man skal arbejde.

b) Forbind jordklemmen (jordelektrode med gevindskaering og tilherende sekskant
med gevindskaering) til jordledningens @skenendeklemme og spaer den med
de medleverede metrikker og underlagsskiver.

c) Montér elektrodeholderen og den tilherende elektrode i pistolens
opspeendingsdorn;  bring jordelektroden og pistolens i kontakt pa den
forberedte metalplade og foretag punktsvejsningen.

d) Heeld holderen og drej den for at tage punktsvejseelektroden af; skru
jordsekskanten pa med handkraft og stram en lille smule, saledes at der opnas
en passende kontakt med metalpladen.

PAVAVAVAY
Punktsvejsning af skruer, som, nitter L2904

Seet den egnede elektrode pa pistolen, indszet arbejdsemnet og placér det pa det
onskede sted pa metalpladen; tryk pa pistolens knap: slip ferst knappen, nar den

indstillede tid udlgber (den grenne signallampe slukkes).

Punktsvejsning af metalplader pa én side AL (kun for modellen pa 3kA)
Montér den rigtige elektrode pa pistolens opspaendingsdorn (POS.6, FIG. E) og pres
pa den flade, hvor der skal punktsvejses. Tryk pa pistolens knap og slip ferst knappen,

nar den indstillede tid udlgber (den grenne signallampe slukkes).
GIVAGT!

Maksimal tykkelse for metalplader, der kan svejses, pa én side 1+1 mm. Denne

punktsvejsemetode ma ikke anvendes pa karrosseriets baerende dele.

For at opnéd de gnskede resultater ved punktsvejsning pa metalplader, skal man

treeffe nogle grundlezeggende forholdsregler:

1- Jordforbindelsen skal vaere upéklagelig.

2- Fjernlak, fedtogolie fra de to dele, der skal punktsvejses.

3- Delene, der skal punktsvejses, skal veere i bergring med hinanden, uden
mellemlzeg; pres om nadvendigt med et veerktoj, dog ikke med pistolen. Hvis der
presses for hardt, opnas der ikke tilfredsstillende resultater.

4- Den gverste dels tykkelse méa ikke overstige 1 mm.

5- Elektrodens spids skal have en diameter pa 2.5 mm.

6- Stram motrikken, der holder elektroden fast, omhyggeligt, kontrollér om
svejsekablernes konnektorer er spaerrede.

7- Nar der foretages punktsvejsning, skal man anbringe elektroden og udove et let
pres (3+4 kg). Tryk pa knappen og fiern forst pistolen, nar punktsvejsetiden
udlgber.

8- Man ma under ingen omsteendigheder komme mere end 30 cm veek fra

jordingens fastgeringssted.
- Forbind jord pa den nederste plade.

©

Punktsvejsning og samtidig treekning af seerlige underlagsskiver@

Denne funktion foretages ved at montere opspaendingsdornen og stramme den helt
ibund (POS.4, FIG.E) pa udtagningsanordningens hoveddel (POS.1, FIG.E), seet
udtagningsanordningens anden endeklemme pa pistolen og stram den helt i bund
(FIG.E). Seet den seerlige underlagsskive (POS.14, FIG. E) pa opspaendingsdornen
(POS.4, FIG. E) og speer den med den dertil beregnede skrue (FIG. E). Foretag
punktsvejsningen i det enskede omrade, hvorved punktsvejsemaskinen skal
reguleres som ved punktsvjesning af underlagsskiver, og pabegynd treekningen.
Nar man er forbi, skal man dreje udtagningsanordningen 90° for at tage
underlagsskiven af; denne kan punktsvejses igen pa et andet sted.

Opvarmning og stukning af metalplader ...Q_Q_

Arbejdets varighed er manuelt og afhaenger derfor af, hvor lang tid pistolens trykknap
holdes nede.

P& modellen 3kA reguleres stramstyrken automatisk alt efter tykkelsen pa den valgte
metalplade, mens den p& modellen 2.5kA kan reguleres med knapperne "+" og"-”
pa panelet (Fig.B-2).

Seetkulelektroden (POS.12, FIG. E) i pistolens spindel, og speer den med lasebolten.
Beror det afdeekkede omrade med kulspidsen, og pres pa pistolens knap. Start pa
ydersiden og arbejd indad med en rund beveegelse, sa metalpladen opvarmes og
formes, s& den kommer tilbage til udgangsstillingen.

For at undgd, at metalpladen bratkgles for meget, skal man kun arbejde pa sma
omrader ad gangen, og straks efter behandlingen skal der stryges en fugtig klud
henover omradet, s& det afkoles.

Stukning af metalplader _Q}L
| denne stilling har man mulighed for at udflade metalplader med deformationer ved
hjeelp af den dertil beregnede elektrode.

Intermittens punktsvejsning (Lapning i kun for modellen pa 3kA)

Denne funktion egner sig til punktsvejsning af mindre rektanguleere metalplader for
atdaekke huller, der skyldes rust eller andre faktorer.

Seet den dertil beregnede elektrode (POS.5, FIG. E) pa opspaendingsdornen, og
stram l&sebolten omhyggeligt. Ryd arbejdsfladen og serg for, at den metalplade, som
punktsvejsningen skal foretages pa er ren, og at der ikke er fedt eller lak pa den.

Anbring emnet og placér elektroden derpa, tryk derefter pa knappen pé pistolen,

som altid skal holdes nede; fortseet arbejdet i en takt svarende til arbejds-

/hvileintervallerne, der fastsaettes af punktsvejsemaskinen.

N.B.: Arbejds- og hviletiden reguleres automatisk af punktsvejsemaskinen alt efter

metalpladernes tykkelse. | lgbet af arbejdet skal man udeve et let tryk (3+4 kg) og

folge enideellinie 2+3 mm fra kanten pa det nye emne, der skal svejses.

Sadan opnar man gode resultater:

1- Man ma ikke fierne sig mere end 30 cm fra jordingens fastgeringssted.

2- Anvend metaldaekplader med en maksimal tykkelse pa 0,8mm, helst af rustfrit
stal.

3- Fremforingsbeveegelsen skal folge den takt, som punktsvejsemaskinen
bestemmer. Man skal g& frem i lgbet af pauserne og standse under
punktsvejsningen.

Anvendelse af den medfolgende udtraekker (POS 1, FIG.E)

Paszetning og treekning af underlagsskiver

Denne funktion foretages ved at montere opspaendingsdornen og stramme den
(POS.3, FIG. E) pa elektrodens hoveddel (POS.1, FIG. E). Pasaet underlagsskiven
(POS.13, FIG. E), efter at punktsvejsningen deraf er foretaget ifelge anvisningerne
ovenfor, og pdbegynd treekningen. Nar dette er gjort, skal udtreekkeren drejes 90° for

atlgsne underlagsskiven.

Paszetning og treekning af stifter

Denne funktion foretages ved at montere opspeendingsdornen og stramme den
(POS.2, FIG. E) pa elektrodens hoveddel (POS.1, FIG. E). Far stiften (POS.15-16,
FIG.E), efter at punktsvejsningen deraf er foretaget ifglge anvisningerne ovenfor, ind
i opspaendingsdornen (POS.1, FIG. E), hvorved endestykket skal traekkes over mod
udtreekkeren (POS.2, FIG. E). Nar den er blevet sat ind, skal man slippe
opspaendingsdornen og pabegynde treekningen. Til slut skal man traekke
opspaendingsdornen hen mod hammeren for at tage stiften ud.

Punktsvejsning og traekning af metalplader

Montér treekstangen inkl. anslag og elektrode, og placér den sa pa metalpladen pa
det onskede sted. Tryk pa knappen pa pistolen. Slip knappen efter den indstillede tid
(slukning GR@N lysdiode —=a—), og start treekningen.

Nar arbejdet er udfert, haeld og drej pinden for at tage punktsvejseelektroden af, da
den kan genanvendes.

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! SORG FOR, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG

FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKET SOM HELST
VEDLIGEHOLDELSESARBEJDE

7.1 ORDINAERVEDLIGEHOLDELSE

DEN ORDINAERE VEDLIGEHOLDELSE KAN UDFQRES AF
MASKINOPERATQREN.

- tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;
- kontrol om elektroderne er placeret lige;

- kontrol af kablernes og pistolens funktion.

7.2 EKSTRAORDIN/AER VEDLIGEHOLDELSE .

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF PERSONALE, DER RADER OVER DEN FORNGDNE ERFARING
ELLER KOMPETENCE PA EL-OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS PANELER FOR

AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i maskinen, mens den tilfores spanding, kan der
opsta alvorlige elektriske stod som folge af direkte kontakt med dele under
spanding og/eller lzesioner pa grund af direkte kontakt med dele i bevaegelse.
Underseg punktsvejsemaskinen indvendigt med jeevne mellemrum, afhzengigt af
anvendelsen og forholdene i omgivelserne. Fjern stov og metalpartikler fra transformer,
tyristormodulet, klemkassen osv. med ter trykluft (maks. 5 bar).

Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; de skal renses efter

behov med en meget blod borste eller egnede oplasningsmidler.

Man skalind i mellem:

- kontrollere, at kablernes isolering ikke er beskadiget samt at ingen af deres
forbindelser erlose eller rustne.

- Undersag, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundzere kreds (séfremt
den forefindes) er godt strammede, samt at der ikke er tegn pé& oxydering eller
overophedning.

ITILFELDE AF UTILFREDSSTILLENDE DRIFT SKAL MAN FOR MAN FORETAGER

GRUNDIGERE EFTERSYN ELLER MAN HENVENDER SIG TIL ET

SERVICECENTER, KONTROLLERE FOLGENDE:

- Nar punktsvejsemaskinens hovedafbryder er lukket (pos. ” | ”) skal den grenne

signallampe lyse; i modsat fald er der en fejl pa forsyningslinien (kabler, stikkontakt og

stik, sikringerm.v.).

Den gule signallampe ma ikke lyse (udlgsning af varmesikring);

punktsvejsemaskinen ma forst tilkobles igen, nar signallampen er slukket; nedseet

desuden om ngdvendigt driftscyklussens intermittensforhold.

At det sekundaere kredslobs komponenter (sammenkoblinger armholdere arme

elektrodeholdere kabler) ikke fungerer darligt pa grund af lose skruer eller rust.

Om svejseparametrene passer til det arbejde, der skal udferes.

- 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
hgje temperaturer. Spaend 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 kabinettetigen.
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VASTUSHITSAUSLAITTEETTEOLLISUUS-JA AMMATTIKAYTTOON.
Huom:Tekstissa laitteesta kdytetdén termia “pistehitsauslaite”.

1.VASTUSHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS

Kayttdjalla on oltava tiedossaan laitteen turvalliseen kdytt66n tarvittavat tiedot ja
hénelle on kerrottava vastushitsaukseen liittyvistd vaaroista, vastaavista
varotoimista ja toimenpiteisté hatétilanteen sattuessa.

AN

- Séahkéasennus tulee suorittaa voimassa olevia maaréayksia ja onnettomuuksia
estdvien lakien mukaisesti.

- Pistehitsauslaite tulee kytked yksinomaan neutraalilla johtimella maahan
kytkettyyn sédhkénsyéttéjarjestelméén.

- Varmista, ettd sdhkdpistoke on asianmukaisesti kytketty suojamaahan.

- Ald kédyté kaapeleita, joiden eriste on huonontunut tai liittimet 16ystyneet.

- Pistehitsauslaitetta ei tule kayttdd kosteissa tai mairissd tiloissa eika
sateessa.

- Kun hitsauskaapeleita kytketdédn tai varsia ja/tai elektrodeja huolletaan,
pistehitsauslaite on sammutettava ja irrotettava sdhkoverkosta.
Edella mainitut ohjeet koskevat niin ikdén vesijarjestelmaa tai suljetun piirin
jadhdytysjarjestelméa kytkettdessad (vesijddhdytteiset pistehitsauslaitteet)
seka kaikkia muita korjauksia (erityishuolto).

Ve WA/

- Ala hitsaa siilioitd, astioita tai putkistoja, jotka sisaltdvit tai jotka ovat
sisédltdneet syttyvia nesteité tai kaasuja.

- Valtd hitsaamasta klooriliuottimilla puhdistettuja materiaaleja tai téllaisten
aineiden ldheisyydessé.

- Al hitsaa paineenalaisia séilioita.

- Poista kaikki syttyvat aineet pois tyéskentelyalueelta (esim. puu, paperi,
rievut, jne.).

- Huolehdi riittdvésta ilmavaihdosta tai poista hitsaussavu elektrodien lahelta
asiaan soveltuvalla tavalla; hitsaussavulle altistumisen rajat on méaaritettava
systemaattisesti savun koostumuksen, pitoisuuden ja altistumisen
perusteella.

POC®®

- Suojaa silmasiaina asianmukaisilla suojalaseilla.

- Kaytéd vastushitsaukseen sopivia kdsineité ja suojavaatteita.

- Melu: Jos erityisen raskaissa hitsaustéissd henkilékohtainen, melulle
altistumisen paivittdisannos (LEPd) on yhta suuri tai suurempi kuin 85 db(A),
on asianmukaisten, henkil6kohtaisten suojavarusteiden kaytté pakollista.

QOO

- Pistehitsausvirran kulku aiheuttaa sdhkdmagneettisten kenttien (EMF)
syntymisen pistehitsauspiirin ympéristossa.

Sahkomagneettiset kentét voivat aiheuttaa hairioitd muutamien lddkinnallisten

laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja néiden laitteiden kayttdjille.

Esimerkiksi on kiellettavéa paasy pistehitsauslaitteen kayttéalueelle.

Taméa pistehitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympaéristéssa

ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia.

Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa henkiléiden sdhkdmagneettikentille

altistumiseen liittyen kotitalousymparistéssa.

Kéyttdjan on tehtdvd seuraavat toimenpiteet niin, ettd vdhennetdan

sdhkomagneettikentille altistumista:

- Kiinnita kaksi pistehitsauskaapelia (jos olemassa) yhdessa mahdollisimman
lahelle.
- Pidérakenteen péé jarunko mahdollisimman kaukana pistehitsauspiirista.
- Ala koskaan kierra pistehitsauskaapeleita (jos olemassa) rakenteen ympdrille.
- Ala pistehitsaa rakenteen ollessa pistehitsauspiirin keskelld. Pidd molemmat
kaapelit rakenteen samalla puolella.
- Liitd pistehitsausvirran paluukaapeli (jos mukana) pistehitsattavaan
kappaleeseen mahdollisimman ldhelle tehtévéi liitosta.
- Ald pistehitsaa pistehitsauslaitteen ldhelld, istuen tai nojaten siihen
(minimietéisyys: 50cm).
- Ald jata ferromagneettisia esineitd pistehitsauspiirin 1ahelle.
- Minimietdisyys:
-d=3cm,f=50cm (KUVAF);
-d=3cm, f=50cm (KUVA G);
-d=30cm (KUVA H);
-d=20cm (KUVAI) Studder.

- A-luokan laitteistot:

Taméa pistehitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristéssa ja
ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia.
Sahkomagneettista yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdyttéén varattuun
matalajénnitteiseen sdhkoverkkoon suoraan kytketyisséa rakennuksissa.

N s 2 AN G

YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA

Pistehitsauslaitteen toimintatavan ja tydstettdvdn kappaleen muotojen ja

mittojen vaihtelevuuden johdosta yldraajojen, sormet, kisi, késivarsi,

puristumista estdvaa kokonaissuojausta ei ole voitu toteuttaa.

Puristumisvaaraa on vihennettédva asianmukaisilla varotoimilla:

- Kayttdjdn on oltava kokenut tai tdméntyyppisen vastushitsauslaitteen
kayttoon koulutettu henkil6.

- Mahdolliset vaarat on arvioitava tydkohtaisesti; tyokoht: 1 on
jarjestettdva vélineet ja suojukset tydstettdvdn kappaleen tukemista ja
ohjausta varten (kannettavia pistehitsauslaitteita lukuun ottamatta).

- Elektrodien etédisyys on sdadettdva siten, etta liike ei ylitd 6 mm:4 aina, kun
se on tydstettidvan kappaleen ulkomuodon perusteella mahdollista.

- Ala anna useampien henkildiden kédyttdd samanaikaisesti samaa
pistehitsauslaitetta.

- Tyobalueelle padsy ulkopuolisilta on kiellettava.

- Pistehitsauslaitetta ei saa jattda vartioimatta: tdssd tapauksessa se on
kytkettéva irti sdhkdverkosta.

- PALOVAMMOJENVAARA
Pistehitsauslaitteen tietyt osat (elektrodit - varret ja alueet ndiden ympérilld)
voivat kuumentua yli 65°C:een. Asianmukaisten suojavaatteiden kédytté on
vélttdmatonta.

- YMPARIKAANTYMISEN JA KAATUMISENVAARA
- Pistehitsauslaite tulee sijoittaa tasaiselle, sen painon kantavalle pinnalle;
pistehitsauslaite tulee kiinnittaa tukitasoon (mikéli tihdn on annettu ohjeet
tdmén kéayttéohjeen osassa "ASENNUS”). Muussa tapauksessa laite
saattaa kaatua vinoilla tai epatasaisilla pinnoilla tai jos tukitaso on liikkuva.
- Pistehitsauslaitteen nostaminen on kielletty, paitsi jos siihen ole annettu
lupa tdmén kayttéohjeen osassa“ASENNUS”.

- ASIAANKUULUMATON KAYTTO
Pistehitsauslaitteen kayttd muuhun kuin sille tarkoitettuun kaytt66n on
vaarallista (pistevastushitsaus).

PN

Pistehitsauslaitteen suojukset ja rungon liikkuvien osien on oltava paikoillaan
ennen kuin laite kytketdan sahkéverkkoon.
HUOMIO! Kaikki manuaaliset, pistehitsauslaitteen liikkuviin osiin kohdistuvat
toimenpiteet, kuten:

- elektrodien vaihtaminen ja huoltaminen
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- varsien tai elektrodien paikan sdiataminen
ON SUORITETTAVA PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA
SAHKOVERKOSTA IRTIKYTKETTYNA.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Siirrettdvéa vastushitsausasennus ("pistehitsauslaite") digitaalisella ohjauksella
mikroprosessorilla.

Té&ssé ohjekirjassa viitataan kahteen asennusversioon maksimiulostulovirran mukaan:
3kA tai 2.5kA (katso tietokyltti).

Koneella on mahdollista tehda useita autonkorialan tai muiden samantapaisia tydstoja
tekevien alojen erityistdité (levyn kuumatyésto, pistetyétjne.)

2.1 PAAOMINAISUUDET

Malli 3kA:

- Hitsausparametrien automaattinen valinta;

- Nopeat pistorasiat hitsauskaapeleille;

- Asennetun ty6kalun automaattinen tunnistus:

I 1 "Studder"-ruiskua kaytetddn kaikissa menetelmissa, jotka
valitaan nédppdaimelld (3).
‘ EQ: Kasikayttdinen pihti. Molemmilta puolilta késiteltdvissa olevien
levyjen pistehitsaus vastakkain.
' . Air puller —ruisku pneumaattisella kaytolld. Kaytetdan
autonkorien lommojen nuorrutukseen.
- Linjanylivirran rajoitus kytkettdessé (kytkennén cos¢ -ohjaus).
Malli 2.5kA:
- "Studder"-ruisku on yhdistetty koneeseen pysyvasti;
- Valinta viiden eri pistehitsaustyéstén valilla;

- Pistehitsausenergian monitasoinen sdéto;
- Linjan ylivirran rajoitus kytkettdessé (kytkennan cos¢ -ohjaus).

2.2 SARJAVARUSTEET
- Malli 3kA:
- Studder-ruisku.
- Kaapelimaadoitusliittimella.
- Poistolaite.
- Erielektrodeita.
- Sulakelaatikko.

- Malli 2.5kA:
- Studder-ruisku.
- Kaapeli maadoitusliittimella.
- Poistolaite.
- Elektrodi hammaskiekoille.
- Hammaskiekot.

Katso péivitetty luettelo lisétietoja varten.

2.3TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Malli 3kA:
- Késikayttdinen pihti kaapeliparilla.
- Erinpituiset ja/tai—malliset varsiparit ja elektrodit kasipihdille (ks. varaosalista).
- Kéasikayttdinen "C"-pihti kaapeleilla.
- Karry.

- Malli2.5kA:
- Sulakelaatikko.
- Karry.

Katso péivitetty luettelo muita tarvikkeita varten.

3.TEKNISETTIEDOT

3.1TYYPPIKILPI (KUVA A)

Térkeimmat tiedot pistehitsauskoneen kéayttdmisestd ja sen ominaisuuksista on

tiivistetty tyyppikilpeen seuraavin merkityksin.

1-Virransyéttélinjan vaiheiden lukumé&éra ja taajuus.

2-Virransyo6ton jannite.

3-Verkon nimellisvoimakkuus 50%:n jaksottaisuussuhteella.

4-Verkkoteho pysyvéssé tilassa (100%).

5-Tyhjékaynnilla elektrodien maksimijénnite.

6 Suurin virta elektrodeissa oikosulun aikana.

7-Turvallisuussymbolit, joiden merkitys selitetdédn luvussa 1 “Vastushitsauksen yleinen
turvallisuus”.

8- Virta kaksipiiriin pysyvassa tilassa (100%).

Huomio: Esitetty esimerkkikilpi ilmoittaa ohjeellisesti symboleiden ja lukujen
merkityksen hallussanne olevan pistehitsauskoneen teknisten tietojen tarkat arvot
on katsottava suoraan kyseisen pistehitsauskoneen kilvesté.

3.2MUUTTEKNISETTIEDOT
Yleiset ominaisuudet

- (*) Virransy6ton jannite ja taajuus: 400V ~ 1ph-50/60 Hz
tai 230V ~ 1ph-50/60 Hz
- Paaéllyssuojan aste: IP 22
(*) Pistehitsauslaitteeseen voidaan syé6ttda séhkojénnitettd 400V tai 230V; tarkasta
oikea arvo tietokyltisté.

Malli 3kA
Syo6tto
- Maksimiteho pistehitsauksessa (S max): 16.2 kVA
- Nimellisteho 50 % (Sn): 4 kVA

- Hitaat verkkosulakkeet: 16 A (400V) /25 A (230V)

Anto
- Toissijainen tyhjékayntijannite (U, max): 54V
- Pistehitsauksen maksimivirta (I, max): 3 kA

Malli 2.5kA
Syéttd
- Maksimiteho pistehitsauksessa (S max): 15.6 kVA
- Nimellisteho 50 % (Sn): 2.5 kVA

- Hitaat verkkosulakkeet: 10 A (400V) /16 A (230V)

Anto
- Toissijainen tyhjakayntijannite (U, max): 6V
- Pistehitsauksen maksimivirta (I, max): 2.5 kA

PISTEHITSAUSKONEEN MASSA: TAULUKKO 1.

4.PISTEHITSAUSKONEEN KUVAUS
4.1 OHJAUSTAULU (KUVA B1)

1- Pistehitsausajan n&ppdin O] 1 mahdollistaa pistehitsausajan korjauksen
suhteessa esisdadettyyn arvoon (tehtaan asettama default-arvo), suurimmassa ja
pienimmaéssé etukateen asetettujen rajojen puitteissa.

2- “Paksuus”-nappdin *: mahdollistaa pistehitsattavan levyn paksuuden valinnan.

3- Studder-pistoolin toimintojen valintandppéin:
On merkitysté vain kayttdesséa "studder’-pakettia:

l%ﬁs : Piikkien, metallinkiinnityselementtien, pulttimutterin aluslevyjen, ja
pulttimutterin erikoisaluslevyjen pistehitsaus sopivilla elektrodeilla.

o4

l : Ruuvien @ 4mm pistehitsaus sopivalla elektrodilla.

25+6 5

E : Ruuvien @ 5+6mm ja metallinkiinnityselementtien @ 5mm pistehitsaus
sopivalla elektrodilla.

AL : Yksittdisen pisteen pistehitsaus sopivalla elektrodilla.

—Q—Un_ Levyjen korjaus hiilielektrodilla. Levyjen korjaus sopivalla elektrodilla.

i . Jaksottainen pistehitsaus levyjen paikkaamiseksi sopivalla elektrodilla.

Pistehitsauskone sddnndstelee automaattisesti pistehitsausajan valitun levyn
paksuuden mukaan.

4- Kéytettdvan tyékalun valodiodindyton merkinnét:

T

"Studder”-pistoolia kéytetdan kaikissa ndppdimen avulla valittavissa
menetelmissa (3).

\ tp . Késitoiminto pihdit. Vastakkainen pistehitsaus levyille, joihin
paésee kasiksi molemmilta puolilta.

l : Air puller-pistooli pneumaattistoiminnolla.
moottoriajoneuvojen korien lommojen korjaamiseen.

Kaytetdan
Valodiodindyton merkinta ”pistehitsauskone toiminnassa”.

Lampoésuojauksen valodiodindyton merkinta.

Merkitsee pistehitsauskoneen keskeytysté johtuen ylikuumenemisesta
ulostulotangoilla, hitsauskaapeleilla, kéytettavélla tydkalulla, toiminnan
palautus on automaattinen lampétilan palatessa hyvéksyttyihin rajoihin.

7- f\,-g : Verkkojénnitteen valodiodindytén merkinta:

W : Matala verkkojannite (pistehitsauslaitteessa liian alhainen virransyétto).
)

/. Normaali verkkojénnite (pistehitsauslaitteessa normaali virransyéttd).
(3.2

{ |
\):,(/ . Korkea verkkojannite (pistehitsauslaitteessa liian korkea virransy6tto).

A HUOMIO: Tilanteessa, jossa virransy6ttd on poikkeuksellinen, yli- tai alijannitteen

valodiodindytén merkinnat palavat sek& kuuluu katkonainen &animerkki, on
suositeltavaa sammuttaa pistehitsauskone sille koituvien vaurioiden vélttdmiseksi.

4.2 OHJAUSTAULU (KUVA B2)
1- Pistehitsaustoimintojen valintanappéin
Mahdollistaa eri pistehitsaustoimintojen valinnan

2 - Pistehitsaustoimintojen valodiodi:

PAVAVAVAW
L=zoh : Pistehitsaus: tapit, niitit, valilevyt, erikoisvélilevyt sopivilla elektrodeilla.
o4

i : Ruuvien @ 4mm pistehitsaus sopivalla elektrodilla.
@5

‘- : Ruuvien @ 5mm pistehitsaus sopivalla elektrodilla.
_;Q : Levyjen nuorrutus hiilielektrodilla.

_Q_ : Levyjen tyssdys sopivalla elektrodilla.
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3 - Pistehitsausenergian saatépainikkeet:
Jokaisessa pistehitsaustoiminnossa on mahdollista muuttaa koneen tuottamaa
pistehitsausenergian arvoa naité ndppaimia kayttamalla.

4- Nayttéruutu:

Néayttaé asetetun energian tason joko nousevilla tai laskevilla numeroilla rajatulla vélill&a
seuraavin merkityksin: luvun nousua/laskua vastaa suurempi/pienempi energian taso.
Nayttad mahdolliset halytysmerkit (A1, A2, A3, A4).

5- . Valodiodi "pistehitsauslaite toiminnassa".

ol

Termisen suojauksen valodiodi (A1,A2).

limoittaa pistehitsauslaitteen lukkiutumisen ylikuumentumisen vuoksi
ulostulopalkeilla, ennalleenpalautus on automaattinen [dmpétilan
palatessa sallittuihin rajoihin.

Néyttéruudulla (4) nakyy "A1" termostaatin keskeyttdessa normaalissa
kaytéssd ja "A2" termostaatin keskeyttdessd epdatavallisessa
vikatilanteessa (tdssd tapauksessa sammuta kone ja ota yhteytta
huoltopalveluun).

7-/QE. Verkkojinnitteen valodiodit (A3, Ad):

\J : Matala verkkojénnite (pistehitsauslaite saa lilan vahan virtaa).
Nayttéruudulla (4) nakyy "A4".

>/ : Normaali verkkojannite (pistehitsauslaite saa oikeanlaisesti virtaa).

»
>

SC)
=/ : Korkea verkkojannite (pistehitsauslaite saa liilkaa virtaa). Nayttéruudulla (4)
nakyy "A3".

(4

HUOMIO: Epatavallisissa virransyéttétilanteissa palaa yli- ja alijannitteen valodiodi ja
kuuluu piippausaéni, suositellaan pistehitsauslaitteen sammuttamista sille koituvien
vaurioiden vélttdmiseksi.

5. ASENNUS

A HUOMIO! SUORITA KAIKKI SAHKOPIIRIN JA PAINEILMAPURISTIMEN
ASENNUS- JA KYTKENTATOIMINNOT, KUN PISTEHITSAUSKONE ON
HUOLELLISESTISAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
AINOASTAAN SIIHEN ERIKOISTUNUT TAI KOKENUT HI_=TNKILC") SAA SUORITTAA
SAHKOPIIRIN JA ILMANPAINEPURISTIMEN KYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU
Ota pistehitsauskone pakkauksesta, suorita pakkauksessa olevien erillisten osien
kokoaminen.

5.2 NOSTOTAPA
HUOMIO: Kaikki tdssd ké&sikirjassa kuvatut pistehitsauslaitteet ovat ilman
nostotarvikkeita.

5.3 SIJOITTAMINEN

Varaa asennuspaikaksi tarpeeksi tilava ja esteetdn paikka, joka takaa taysin turvallisen
paasyn ohjauspdydalle, pdakatkaisimelle ja tydskentelyalueelle.

Varmista, ettd jadhdytysilman syott6- ja poistoaukkojen edessa ei ole esteité ja ettd
iimassa ei ole sdhkdé johtavia polyja, syovyttavia hoyryja, kosteutta, jne.

Sijoita pistehitsauskonekone tasaiselle ja materiaaliltaan yhtendiselle tasolle, joka
kestaé sen painon (ks. "tekniset tiedot”), jotta véltetddn kaatumisen vaara tai vaaralliset
vahingoittumiset.

5.4 KYTKENTA VERKKOON

5.4.1 Varoitukset

Ennen sédhkdkytkentdjen tekemisté tarkista, etté pistehitsauskoneen kilvessa ilmoitetut
tiedot vastaavat asennuspaikan kaytettavissé olevan verkon jannitetta ja taajuutta.
Pistehitsauskone tulee liittd& ainoastaan syéttdjarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
litetty neutraalijohdin.

Suojan varmistamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan kéyta differentiaalikatkaisimia,
jotka ovat tyyppié:

~Tyyppi A (LAR) yksivaiheisille laitteille;

~Tyyppi B (LARJ =) kolmivaineisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimuksiin vastaamiseksi suositellaan
pistehitsauslaitteen kytkemisté séhkdverkon liitdntékohtiin, joiden impedanssi on alle
Zmax =0,362 ohmia.

Pistehitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Mikali laite kytketddn julkiseen sdhkdverkkoon, on asentajan tai kayttdjén vastuulla
varmistaa, voidaanko pistehitsauslaite liittd&d siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

5.4.2 Pistoke ja pistorasia

Liitd sahkokaapeliin riittavallda kapasiteetilla varustettu pistoke (3P (napaa)+T
(maadoitus): vain 2 napaa k& ytetd & n kytkentd & n 400V LITANTA; 2P (napaa)+T
(maadoitus): kytkentd 230V YKSIVAIHEINEN), ja kayté verkkopistorasiaa, joka on
suojattu sulakkeilla tai ldampdmagneettiautomaattikatkaisimella; asianmukainen
maadoitus litetdan syottélinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).

Sulakkeiden ja lamp&magneettikatkaisijan kapasiteetti ja keskeytystoiminnon
ominaisuudetilmoitetaan kappaleessa “TEKNISET TIEDOT”, TAB.1.

Jos verkkoon liitetddn useampia pistehitsauslaitteita, syéttd on jaettava jaksoittain
kolmen vaiheen kesken niin, ettd kuormitus on tasapainossa, esim.:

pistehitsauslaite 1: sy6ttd L1-L2;

pistehitsauslaite 2: sy6ttd L2-L3;

pistehitsauslaite 3: sy6ttd L3-L1.

A HUOMIO! YII& olevien ohjeiden laiminlydminen tekee valmistajan
suunnitteleman turvajirjestelmén (luokka I) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilovahinkojen (esim. sdhkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim.
tulipalo) vaaran.

5.5 KASIPIHTIEN JA STUDDER-PISTOOLIN KYTKENTA MAADOITUSKAAPELIIN
(vain mallille 3kA - KUVA C)

- Yhdista DINSE-pistokkeet sopiviin pistokerasioihin.

- Asetaohjauskaapelin liitin sopivaan pistorasiaan.

6. HITSAUS (Pistehitsaus)

6.1 ALKUVALMISTELUT

Ennen minkaéanlaisten pistehitsaustoimenpiteiden suorittamista on tehtdva joukko
tarkastuksia ja sdatoja padkatkaisimen ollessa “O” asennossa.

- Tarkasta, ettd séhkokytkenta on suoritettu oikein edell olevien ohjeiden mukaisesti.
Vain mallille 3kA:

- Kaésipihtia (lisatarvike) kdyttdessa muista, ettd elektrodien kdyttdmén voiman séaté
pistehitsausvaiheessa saadaan kayttamaélla pyalletyd mutteria (Kuva D); ruuvaa
my6tapéivaan (vasemmalta oikealle) lisatéksesi suhteellista voimaa sitd mukaa, kun
levyjen paksuus kasvaa, valiten kuitenkin sd&adét, jotka mahdollistavat pihtien
sulkemisen (ja vastaavan microswitch:n toiminnon) kdyttéen hyvin rajallista voimaa.
Aseta elektrodien vdliin levyjen paksuutta vastaava vali; tarkasta, ettd kasin
lahennetyt varret ovat samansuuntaiset ja elektrodit akselilla (yhtenevéiset kérjet).
Jos tarpeellista, niin sdadéa I6ysadmaélld varsien kiinnitysruuveja, joita voidaan
pydrittad tai siirtdd molempiin suuntiin niiden akselia pitkin; sdadén lopuksi, kirista
huolellisesti kiinnitysruuvit.

6.2 PARAMETRIEN SAATO (pistehitsauksessa)

Parametrit, jotka madrittelevat hitsauspisteen halkaisijan (leikkaus) ja mekaanisen
pitdvyyden ovat:

- Elektrodien kdyttdmé voimakkuus.

- Pistehitsausvirta.

- Pistehitsauksen kesto.

Erityiskokemuksen puuttuessa kannattaa tehda joitakin pistehitsauskokeita
kayttdmalld samanlaisia ja —paksuisia levyjé kuin tehtdvéssé tydssa.

Piste on tehty oikein silloin, kun tekemélld vetokoe, saadaan aikaan hitsauspisteen
ytimen poislahtd yhdesté levysta.

Malli 3kA (Kuva B-1):

Pistehitsauksen virran ja ajan parametrit sdatyvat automaattisesti valitsemalla
hitsattavien levyjen paksuus nappéaimell& (2). Pisehitsauslaite mitoittaa automaattisesti
optimaalisen pistehitsausajan. Mahdollisia pisteen ajan sé&atéjé suhteessa
standardiarvoon (DEFAULT) voidaan tehda tietyissa rajoissa kayttdmalla ndppainté (1).

Esimerkiksi virransy6tén jénnitteen ollessa matala ( valodiodi ( ) palaa) saattaa olla

tarpeellista lisaté pistehitsausaikaa hiukan ja péinvastoin, mikéli valodiodi ( (3:¢)
Taméa vaihtoehto on kuitenkin aina kayttdjan saatavilla erityisvaatimuksien
tayttdmiseksi.

Malli 2.5kA (Kuva B-2):

Pistehitsauksen virran ja ajan parametrit sdétyvat automaattisesti valitsemalla haluttu
pistehitsaustoiminto néppéimella (1). Mahdollisia pistehitsauksessa tuotettavan
energian saatdja suhteessa standardiarvoon (DEFAULT) voidaan tehdé tietyissa
rajoissa kdyttdmalla nappéaimia "+" e "-" (3).

6.3 MENETTELY

- STUDDER-PISTOOLI '

HUOMIO!

- Kiinnittdaksesi ja purkaaksesi pistoolin akselin tarvikkeet kdyta kahta kiinteda
kuusikulmaista avainta silla tavalla, etté itse akselin pydrinté estyy.

- Tehtdessd toimenpiteité oville tai auton konepelleille yhdistd ehdottomasti
maadoitusjohto naihin osiin, jotta virrankulku saranoiden kautta estyy, kuitenkin
pistehitsattavan alueen Il&heisyyteen (pitkat virran etéisyydet vahentavat
hitsauksen tehokkuutta).

- Pistehitsausaika on automaattinen ja riippuu valitusta studder-pistehitsauksen
menetelméstéa.

Maadoituskaapelin kytkenta:

a) Tuo puhdistettu levy mahdollisimman lahelle tydstettavaksi aiottua kohtaa, pinta-
alaltaan maadoitusjohdon kosketuskohdan pinta-alaa vastaava. R

b1) Kiinnitd kuparitanko levyn pintaan hydédyntden JAKOLIITINTA
(pistehitsausmalli).
Vaihtoehtoisesti b1 tavasta (kdytdnnén toteutusvaikeus) kayta ratkaisua:

b2) Pistehitsaa aikaisemmin valmistellun levyn pinnalle pulttimutterin aluslevy; vie
pulttimutterin aluslevy kuparitangon aukon Ilapi ja kiinnitd se sopivalla
varusteissa olevalla liittimell&.

Pulttimutterin_ aluslevyn pistehitsaus maadoituksen
kiinnitykseksi

Kokoa pistoolin akseliin sopiva elektrodi (ASENTO 9, KUVA E) ja aseta siihen
pulttimutterin aluslevy (ASENTO 13, KUVAE).

Laita pulttimutterin aluslevy valitulle alueelle. Yhdistd samalla alueella
maadoituspaéte; paina palavaa painonappia toteuttaen pulttimutterin aluslevyn, jolle
suoritat edelld kuvatun kiinnityksen, hitsauksen.

lopulliseksi

Maadoituskaapelin kytkenté (pistehitsattavan massan kautta):

a) Laita paljas levy mahdollisimman l&helle sitd kohtaa, jota aiotaan kasitella,
kuusikulmioliittimen kosketuspinta-alaa vastaavalle alalle.

b) Yhdistd maadoitusliitin (elektrodi kierteinen liitintd ja vastaavaa kierteista
kuusikulmiota varten) maadoituskaapelin silmukkapaéatteeseen sulkemalla se
varusteissa olevilla muttereilla ja pulttimutterin aluslevylla.

c) Kokoa elektrodinkannattimen tanko ja vastaava elektrodi pistoolin akselille;
yhdistéd puhdistetulla levylld maadoituksen elektrodi ja pistoolin elektrodi ja
suorita pistehitsaus.

d) Taivuta ja pyoéritd tankoa irrottaaksesi pistehitsauselektrodin; ruuvaa
kuusiokulmioliitin késin véhéiselld voimalla saadaksesi oikeanlaisen
kosketuksen levylla.

-39-



Ruuvien, pulttimuttereiden aluslevyn, piikkien ja metallinkiinnityselementtien

PAVAVAVAW
pistehitsaus L=zQMA

Varusta pistooli sopivalla elektrodilla, aseta siihen pistehitsattava osa ja laita se
levylla haluttuun kohtaan; paina pistoolin painonappia: p&dasta painonappi vasta, kun

asetettu aika on kulunut (vihrean valodiodinayton sammuminen).

Levyjen pistehitsaus vain toiselta puolelta AL (vain mallille 3kA)
Kokoa pistoolin akseliin aiottu elektrodi (ASENTO 6, KUVA E) painaen
pistehitsattavalle pinnalle. Kdynnisté pistoolin painonappi, paésté painonappi vasta,

kun asetettu aika on kulunut (valodiodindytén sammuminen).

HUOMIO!

Vain toiselta puolelta pistehitsattavissa olevan levyn maksimipaksuus on 1+1 mm.
Autonkorin kantaville rakenteille tdma pistehitsaus ei ole sallittu.

Saadaksesi oikeanlaiset levyjen pistehitsaustulokset on véalttdmatonté tehda joitakin
olennaisia varotoimenpiteita:

1- Moitteeton maadoituskytkenta.

2- Kahden pistehitsattavan osan téytyy olla puhdistettuja mahdollisista lakoista,
rasvoista ja 6ljysta.

Pistehitsattavien osien téytyy olla kosketuksessa keskendén ilman valia,
tarvittaessa purista jollakin tyokalulla, &la pistoolilla. Liian voimakas puristus
aiheuttaa huonoja tuloksia.

4- Suuremman kappaleen paksuus eisaaollayli1 mm.

5- Elektrodin k&rjen halkaisija taytyy olla2.5 mm.

6- Purista hyvin mutteri, joka sulkee elektrodin, tarkasta, etté hitsauskaapeleiden
johtimet on suljettu.

Pistehitsausvaiheessa aseta elektrodi kevyttd puristusta kayttden (3+4 kg).
Paina nappia ja odota pistehitsausajan kuluminen, jolloin vasta loittone pistoolin
kanssa.

8- Alaloittone koskaan yli 30 cm maadoitukseen kiinnitetysta kohdasta.

9- Liitd maadoitus alalevylle.

3

7

Erikoispulttimutterin aluslevyn pistehitsaus ja samanaikainen poisvetoQ
Té&mé toimenpide suoritetaan kokoamalla ja kiristdmélld akseli loppuun asti
(ASENTO 4, KUVA E) vetokappaleeseen (ASENTO 1, KUVA E), pisté kiinni ja kirista
loppuun asti vetolaitteen toinen péé pistoolille (KUVA E). Aseta erikoispulttimutterin
aluslevy (ASENTO 14, KUVA E) akselille (ASENTO 4, KUVA E), sulkemalla se
sopivilla ruuveilla (KUVA E). Pistehitsaa se halutulle alueelle saataen
pistehitsauskone, kuten pulttimutterin aluslevyjen pistehitsausta varten ja aloita
poisvetdminen.

Lopuksi, kierrd vetolaitetta 90° irrottaaksesi pulttimutterin aluslevyn, joka voidaan
pistehitsata uudelleen uuteen asentoon.

Levyjen lammittdminen ja korjaaminen _Q_EJ_

Toimenpiteiden kesto on késikayttdinen, silld se maéaraytyy sen ajan mukaan, kun
ruiskun painiketta pidetédan painettuna.

Virran voimakkuus mallissa 3kA sdatyy automaattisesti valitun levyn paksuuden
mukaan, kun taas mallissa 2.5kA se voidaan s&ataé taulun nappaimilla "+" ja "-”
(Kuva B-2):

Kokoa hiilielektrodi (ASENTO 12. KUVA E) ruiskun karaan lukitsemalla se renkaalla.
Kosketa hiilen paélla aikaisemmin puhdistettua aluetta ja tyénna ruiskun painiketta.
Tee py0rivaa liikettéd ulkoa sisélle péin niin, ettd lammitetdén levy, joka lujittuessaan
palautuu alkuperéiseen asentoonsa.

Vélttdaksesi levyn palautumisen liikaa kasittele pienid alueita ja pyyhi heti
toimenpiteen jélkeen kostealla pyyhkeellé késitellyn osan jaédhdyttdmiseksi.

Levyjen korjaaminen _Q_U_
Toimimalla tdss& asennossa sopivalla elektrodilla voidaan litistdd uudelleen levyt,
jotka ovat saaneet paikallisia epdmuodostumia.

Jaksoittainen pistehitsaus (Paikkaaminen 4 vain mallille 3kA)

T&ma toiminto sopii levyn pienten suorakulmien pistehitsaukseen niin, etta peitetdan

ruosteen tai muista syistd aiheutuneet reiét.

Laita sopiva elektrodi (ASENTO 5, KUVA E) akselille, kiristé huolellisesti metallinen

sulkijarengas. Puhdista haluttu alue ja varmista, etté pistehitsattavan levyn osa on

puhdas eika siiné ole rasvaa tailakkaa.

Aseta kappale paikalleen ja laita siihen elektrodi, paina sitten pistoolin painonappia

pitden se aina alhaalla, etene tahdissa seuraten pistehitsauskoneen méaraamia

tyé/lepoaikoja.

HUOMIO: Pistehitsauskone séételee automaattisesti tyon ja tauon ajat valitun levyn

paksuuden mukaan. Tyén aikana kéyté kevyttd puristusta (3+4 kg), tydskentele

seuraten 2+3 mm:n ihannelinjaa uuden hitsattavan kappaleen reunasta.

Saadaksesi hyvid tuloksia:

1- Alé loittone yli 30 cm Maadoitukseen kiinnitetysta kohdasta.

2- Kaytéd maksimipaksuudeltaan 0,8 mm péalylevyja, mielellddn hapettumatonta
teréstéa.

3- Rytmité etenemisliike pistehitsauskoneen sanelemassa tahdissa. Etene tauon
aikana, pyséhdy pistehitsaushetkella.

Varusteissa olevan vetolaitteen kdytté (ASENTO 1, KUVAE)

Pulttimutterin aluslevyjen kiinnittdminen ja poisveto

Tama toiminto suoritetaan kokoamalla ja kiristdmalla akseli (ASENTO 3, KUVA E)
elektrodin runkoon (ASENTO 1, KVA E). Kiinnita pulttimutterin aluslevy (ASENTO
13, KUVA E), pistehitsattuna, kuten aikaisemmin on kuvailtu, ja aloita vetdminen.
Lopuksi, kierré vetolaitetta 90° pulttimutterin aluslevyn irrottamiseksi.

Piikkien kiinnittdminen ja poisveto

Tama toiminto suoritetaan kokoamalla ja kiristdmalla akseli (ASENTO 2, KUVA E)
elektrodin runkoon (ASENTO 1, KUVA E). Aseta piikki sisédn (ASENTO 15-16,
KUVA E), pistehitsattuna edelld kuvaillun mukaisesti akseliin (ASENTO 1, KUVA E)
pitden itse vetolaitteen paata vedettyna (ASENTO 2, KUVA E). Toimituksen loppuun
saattamiseksi padsta akseli ja aloita vetdminen. Veda sitten akselia vasaraa kohti
poistaaksesi piikin.

Pistehitsaus ja venytys levyilla
Kokoa ruiskuun sululla varustettu vetolaite seka elektrodi ja aseta se sitten levylle
haluttuun kohtaan. Paina ruiskun painiketta: 10yséa painike asetetun ajan jélkeen

(VIHREAVALODIODI —%— sammuu) ja aloita veto.

Toimenpiteen loputtua kallista ja pyodritd sauvaa uudelleen kéytettdvéan
pistehitsauselektrodin irrottamiseksi.

7. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN SUORITTAMISTA VARMISTA,

E]'Tlli" PISTEHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET:

- elektrodin kérjen poikkileikkauksen ja halkaisijan sovittaminen/ennalleen palautus;
- elektrodien rivityksen tarkastaminen;

- kaapeleiden ja pistoolin tehokkuuden tarkastus.

7.2 ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN TAlI KOKENUT SAHKOMEKANIIKKA-ALAN
ASIANTUNTIJAHENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOMIO! ENNEN PANEELIEN POISTAMISTA TAI PISTEHITSAUSKONEEN

SISALLA TYOSKENTELYA VARMISTA, ETTA PISTEHITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Mahdolliset tarkistukset pistehitsauskoneen sisdlld silloin, kun

pistehitsauskoneessa on jannitteitd, voivat johtaa vakavaan séhkodiskuun

koskettaessa suoraan jannitteellisiin osiin, ja/tai laitteen liikkuvien osien

aiheuttamaan loukkaantumiseen.

Tarkasta pistehitsauslaitteen sisdpuoli jaksottain sek& aina kéyttétiheyden ja

ympérdivien olosuhteiden mukaan. Poista muuntajalle, tyristorimoduulille, virransy6tén

litdntékotelolle jne. kerdédntynyt pély ja metallihiukkaset kuivalla paineilmasuihkulla

(max 5bar).

Vilta paineilmasuihkun kohdistamista elektronisiin kortteihin; huolehdi niiden

mahdollisesta puhdistuksesta erittdin pehmeélla harjalla tai tarkoituksen mukaisilla

liuottimilla.

Suorita samalla seuraavat huoltotoimenpiteet:

- Tarkasta, ettd kaapeleissa ei ole eristysvaurioita tai irtonaisia hapettuneita litoksia.

- Tarkasta, ettd muuntajan toision liitosruuvit (jos mukana) on hyvin kiristetty ja ettei
niissé ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

JOS KONE EI TOIMI KUNNOLLA, ENNEN SYSTEMAATTISIA

KORJAUSTOIMENPITEITA TAI HUOLTOPISTEESEEN YHTEYTTA OTTAMISTA

TARKISTA, ETTA:

vihred valodiodindyttd syttyy pistehitsauskoneen pé&akatkaisimen ollessa suljettuna

(asento ” | ”); jos valodiodindyttd ei syty, vika on syéttdlinjassa (kaapelit,

sahkdpistorasia, pistoke, sulakkeet, lian matala jannite, jne.).

Jos keltainen valodiodindytté palaa (ldampdsuojakeskeytys); odota, ettd

valodiodindytté sammuu ennen kuin kédynnistat pistehitsauskoneen uudelleen; ja

véhenna tarvittaessa tydjakson keskeytyssuhdetta.

sivupiiriin kuuluvissa osissa (varsienpitimet - varret elektrodinkannattimet - kaapelit)

eiole I18ystyneité ruuveja tai hapettumia.

hitsausparametrit ovat sopivat suoritettavaan tydstéén.

Huollon tai korjauksen jélkeen palauta litokset ja kytkennat ennalleen huolehtien,

etteivat ne paése kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin kuumiksi lAmpenevien osien

kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperéiselld tavalla pitden kunnolla erillaén toisistaan

korkeajannitteiset ensidmuuntajan ja matalajénnitteiset toisiomuuntajien liitokset.

Kayta alkuperaisié aluslevyjé ja ruuveja rungon sulkemiseksi.
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APPARATER FOR SVEISING MED MOTSTAND FOR INDUSTRIBRUK OG
FAGBRUK.
BEMERK:i teksten nedenfor blir termen“punktesveiser” brukt.

1. GENERELLE SIKKERHETSNORMER FOR SVEISING
MED MOTSTAND

Operatoren ma ha tilstrekkelig kjenndom om normene for sikkert bruk av
punktesveiseren og vare informert om risikoer som gjelder sveiseprosedyren
med motstand, tilsvarende forholdsregler og prosedyrer i nadsituasjoner.

AN

- Utfor den elektriske installasjonen i samovar med ulykksforebyggende
normer og lover.

- Punktesveiseren mébare koples til et stromsystem med noytral jordeledning.

- Forsikre deg om at stromuttaket er korrekt koplet til jordeledning.

- Brukaldri kabler med darlig isolering eller lasne koplinger.

- Brukaldri punktesveiseren i fuktige eller vate miljoer eller i regn.

- Koplingen av sveisekablene og alle normale vedlikeholdsprosedyrer pa
armene ogl/eller elektrodene ma utfores med punktesveiseren slatt fra og
frakoplet fra stromsnettet.

Samme prosedyre skal brukes for kopling till vannettet eller til en kjoleenhet
med lukket krets (punktesveiser med vannavkjoling) og for
reparasjonsinngrep (spesielt vedlikeholdsarbeid).

Ve AN

- Du skal ikke svelse beholder eller ror som innholder eller har innholdt
brannfarlige veesker eller gasser.

- Unnga a bruke den pa rene materialer med klorlgsningsmiddel eller i nzerheten
av slike vaesker.

- Du skal aldri svelse pa trykkbeholder.

- Fjerne alle brannfarlige produkter fra arbeidsomradet (f.eks. tre, papir, traser,
etc.).

- Forsikre deg om at luftsirkulasjonen er tilstrekkelig og at du har sveisergyken i
naerheten av elektrodene fjernes lett; du trenger en systematisk metod for a
vurdere utsettelsesgrensene for sveisergyken i disses sammensetning,
konsentrasjon og varighet av utsettelsen.

POSO®

Beskytt alltid oyene med tilsvarende vernebriller.

- Ha péa deg hansker og verneklaer som er lempelig til bearbeidelsen som skal
utfores med sveising med motstand.

- Stoy: hvis sveiseprosedyren er meget intensiv og operatoren er utsatt for et
hoyt personlig utsettelsesniva hver dag (LEPd) tilsvarende eller overstigende
85db(A), ma spesielle individuelle verneutstyr brukes.

QEAEO®®

- Overgangen av punktesveisespenningen forer til elektromagnetiske felt
(EMF) ved punktesveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater

(f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser etc.).

Det er nogdvendig & utfore verneprosedyrer for personene som skal ha pa seg

disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i punktesveiserens

bruksomrade.

Denne punktesveiseapparaten oppfyller kravene for produktets tekniske

standard for eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal anvendelse. Vi

garanterer ikke overensstemmelse med grenseverdiene nar det gjelder kontakt

med elektromagnetiske felt i hjemmet for mennesker.

Operatoren skal bruke folgende prosedyrer for a minke all kontakt med

elektromagnetiske felt:

- Installer de to punktesveisekablene sa naere hverandre som mulig (hvis
installert).

- Hold hodet og kroppen sé langt borte som mulig fran punktsveisekretsen.

- Linde aldrig punktsveisekablene rundt kroppen.

- Du skal aldri punktsveise med kroppen i punktsveisekretsen. Hold begge
kablene pa samme side av kroppen.

- Kople returkabeln for punktsveisespenningen til stykket som skal
punktsveises sa naere som mulig til skjoten som skal dannes.

- Du skal ikke punktsveise ved & oppholde deg eller stotte deg ved helt nzere
punktsveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

- Laaldrig magnetiske formal av jern veere i naerheten av punktsveisekretsen.

- Mindste avstand:
-d=3cm,f=50cm (Fig.F);
-d=3cm,f=50cm (Fig. G);
-d=30cm (Fig.H);
-d=20cm (Fig.l) Studder.

- Apparatavklasse A:

Denne punktesveiser oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

JN—- N N =

- RISIKO FOR A KLEMME ARMENE

Punktesveiserens funksjonsmodus og variasjonene av former og mal pa

stykket som bearbeides forhindrer utforelsen av et integrert vernesystem mot

faren for 4 klemme armene: fingerne, hendene, underarmen.

Risikoen ma minkes ved hjelp av folgende forholdsregler:

- Operatgren ma ha god kjenndom og erfaringer i sveiseprosedyren med
motstand med denne typen av maskin.

- Risikoene ma vurderes for hver arbeidstype som skal utfores: det er
nodvendig & bruke utstyr og holder som stotter stykket som skal
bearbeides (hvis du ikke bruker en baerbar punktesveiser).

- | hvert fall, hvis stykket gjor det mulig, skal du regulere elektrodenes
avstand slik at den ikke overstiger 6 mm.

- Forhindre at flere personer arbeider samtidlig med samme punktesveiser.

- Arbeidssonen méa veere forbudt for uautoriserte personer.

- La aldri punktesveiseren vare uten tilsyn: hvis nedvendig, ma du absolutt
kople den bort fra stremnettet.

- RISIKOER FOR FORBRENNINGER
Noen deler av punktesveiseren (elektroder armer og nzerliggende omrader)
kan na temperaturer som overstiger 65°C: da ma du ha pa dig passende
vernekleer.
- RISIKOER FORVELTING OG FALL
- Plasser punktesveiseren pa en horisontal overflate med korrekt kapasitet i
forhold til massen: fest punktesveiseren pa stotteskiven (hvis nedvendig
som er forklart i avsnittet INSTALLASJON” i denne handboka). Ellers, hvis
gulvet er i skraning eller ujevnt eller hvis stotteskivene er bevegelige, kan
apparaten velte.
- Det er forbudt a lofte punktesveiseren, unntatt fallene som er beskrevet i
avsnittet “INSTALLASJON”idenne handboka.

- GALTBRUK
Det er farlig & bruke punktesveiseren for bearbeidelser som ikke tilsvarer
prosedyrene som er beskrevet (punktesveising med motstand).

A VERNEUTSTYRENE

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa punktesveiseren ma veare i korrekt
stilling, for du kopler den til stromnettet.
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ADVARSEL! Alle manuelle operasjoner som skal utfores pa punktesveiserens
bevegelige deler, f.eks.:

- Utskifting eller vedlikehold av elektrodene

- Regulering av armenes eller elektrodenes stilling
MA UTFORES MED PUNKTESVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET
STROMNETTET.

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE
Bevegelig aleggi for motstandssveising (punktesveising) med digital
mikroprosessorkontroll.

| denne handboka, refererer vi til to versione av anlegg i samsvar med maks.
utgangsspenning: 3kA eller 2.5kA (se dataskiltet).

Maskinen muliggjer utforelse av ulike bearbeidelser som er spesifike for bilsektorn eller
sektorer med lignende bearbeidelser (bearbeidelser med varme metallplater,
punktebearbeidelse osv.).

2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER
Modelle 3kA:

- Automatisk valg av sveiseparametrene;
- Hurtigguttak til sveisekable;

- Automatisk identifisering av utstyret som erisatt:
: "Studder"-pistolen blir brukt i alle prosedyrene som kan velges

med tasten (3).
‘ l:p: klemme med manual aktivering. Motsatt punktesveising med
plater som er tilgjengelig fra begge sidene.
' : Air puller-pistol med pneumatisk aktivering. Blir brukt til & dekke
defekter pa kjoretoyenes karosseri.
- Begrensetoverspenningiinnsetningslinjen (kontroll cosg innsetning).
Modelle 2.5kA:
- "Studder"-pistol som er koplet permanent til maskinen.
- Valg mellom fem ulike punktesveiseprosedyrer.

- Regulering av punktesveisespenningen pa flere nivaer.
- Begrensetoverspenningiinnsetningslinjen (kontroll cos@ innsetning).

2.2 SERIETILBEHGR
- Modelle 3kA:
- "Studder"-pistol.
- Kabel med jordeledning.
- Ekstraktor.
- Ulike elektroder.
- Boks med forbruksprodukter.

- Modelle 2.5kA :
- "Studder"-pistol.
- Kabel med jordeledning.
- Ekstraktor.
- Elektrod til stiernerondeller.
- Stjernerondellere.

For detaljertinformasjon, se den oppdaterte katalogen.

2.3TILBEHOR PA ANBEFALING
- Modelle 3kA :
- Klemme med manual aktivering med kabelpar.
- Armpar og elektroder med en lengde og/eller form som skiller seg fra den manuale
klemmen (se reservedelslisten).
- "C"-klemme med manual aktivering ved hjelp av kabler.
- Vogn.

- Modelle 2.5kA :
- Boks med forbruksprodukter.
-Vogn.

Forandre tilbeher, se den oppdaterte katalogen.

3.TEKNISKA DATA

3.1 DATASKILT (FIG.A)

Hoveddata som gjelder punktesveiserens bruk og prestasjoner star pa skiltet med

karakteristikker med falgende betydning.

1- Antall faser og frekvense i stramforsyningslinjen.

2- Nettspenning.

3- Nominal nettstrem med periodisk frekvense pa 50%.

4- Nettspenning av permanent type (100%).

5- Maksimal tomgangsspenning ved elektrodene.

6- Maksimal stram med kortslutning av elektrodene.

7- Symboler som gjelder sikkerheten, med forklaringer som er angitt i kapittel 1 “
Generell sikkerhet for motstandssveising”.

8- Sekundaerstrom av permanent type (100%).

Bemerk: eksemplet pa skiltet som er indikert angir betydningen av symbolene og
nummerene; eksakte karakteristikker for punktesveiseren kan leses direkte pa
punktesveiserens skilt.

3.2 ANDRETEKNISKA DATA
Generelle karakteristikker

- (*) Spennino og nettfrekvense: 400V ~ 1ph-50/60 Hz
eller 230V ~ 1ph-50/60 Hz
- Karosseriets beskyttelsesgrad: IP 22
(*) Punktesveisebrenneren kan bli levert med en stremforsyning pa 400V eller 230V;
kontroller korrekt verdi pa dataskiltet.

Modelle 3kA
Inngang
- Maks. punktesveiseeffekt (S max): 16.2 kVA
- Nominaleffekt 50% (Sn): 4 kVA

- Forsinket nettsikringer: 16 A (400V) / 25 A (230V)

Utgang

- Sekunder tomgangsspenning (U, max): 5.4V

- Maks. Punktesveisespenning (I,max): 3 kA
Modelle 2.5kA

Inngang

- Maks. punktesveisespenning (S max): 15.6 kVA

- Nominal spenning ved 50% (Sn): 2.5 kVA

- Forsinket nettsikringer: 10 A (400V) /16 A (230V)

Utgang
- Sekundar tomgangsspenning (U, max): 6V
- Maks. Punktesveisespenning (I,max): 2.5 kA

Jordeledning til punktesveiseren: TAB.1.

4.BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN

4.1 KONTROLLPANEL (FIG.B1)

1- Tast for punktesveisingens tid @ for & rette forinnstilt punktesveisetiden i forhold
til forinnstilt verdi, innenfor spesielt innstilte grenseverdier (fabrikksverdier).

2- Tast for“tykkelse”"': for valg av tykkelse pé platen som skal sveises.

3-Tast for valg av funksjoner med studder-pistol:
Bare hvis du bruker "studder’-settet:

.&Aé.\fé{\z‘é:s Punktesveising av: kontakter, nagler, mutterpakningr, spesielle
mutterpakningr med egnet elektroder.

o4

1 . Punktesveising av skruer @ 4mm med egnet elektrod.

25:6 @5

iy . Punktesveising av skruer @ 5+6mm og nagler @ 5mm med egnet

elektrod.

AL :  Punktesveising av enkelte punkter med egnet elektrod.

Lage plater med kullelektrod. Omstrukturering av plater med egnet
elektrod.

Wa'R
X

Periodisk punktesveising for & lage plater med egnet elektrod.

Punktesveiseren regulerer automatisk punktesveisetiden i overensstemmelse med
tykkelsen pa platen du valgt.

4-Lysindikatorer for valg av brukt verktoy:

:“Studder”-pistol som skal brukes for alle prosedyrer som kan
velges ved hjelp av tast (3).

tﬁ :Klemme med manuell aktivering. Punktesveisingen ligger pa
plater som er tilgjengelige frabegge sidene.

:Air Puller-pistol med pneumatisk aktivering. Skal brukes for a
lage defekter pa kjgretoyskarosserier.

Lysindikatorer ”punktesveiserigang”.

Lysindikator for termisk vern.
Angir blokkering av punktesveiseren pa grunn av altfor hay
temperatur ved utgangsstengene, sveisekablene, verktoyet som
er brukt. Tilbakestillingen pa null skjer automatisk da
temperaturen blir normal igjen.

7- : Lydindikatorer for nettspenning:
n
1
1 : Lav nettspenning (punktesveiseren er forsynt med for litt strom).
(D)
\™"/ : Normal nettspenning (puntesveiseren er forsynt pa korrekt mate).
—

.
~

20 Hoy nettspenning (punktesveiseren er forsynt med altfor mye strom).

A FORSIKTIG: i tilstand av gal stremforsyning, lyser lysindikatorene for over- eller

underspenning og en akustisk signal blir produsert. Da skal du sla fra punktesveiseren
for & unnga skader.

4.2 KONTROLLPANEL (FIG.B2)
1- Tast for valg av punktesveisefunksjoner
Muliggjer valg av ulike punktesveisefunksjoner.

2 - Led for punktesveisefunksjoner:

PAVAVAVAY
L=zoh : Punktesveising av: kontakter, pinner, brikker, spesialbrikker med egnet
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elektroder.

o4
1 : Punktesveising av skruer @ 4mm med tilsvarende elektrod .
@5

-‘- : Punktesveising av skruer @ 5mm med tilsvarende elektrod .
.‘Q : Behandling av plater med kullelektrod.

_,LJ_ : Omforming av plater med tilsvarende elektrod .

3-Taster for regulering av punkte4sveisespenningen:
For hver punktesveisefunksjon kan du variere punktesveiseverdiet fra maskinen ved &
trykke pa disse tastene.

4-Skjerm:

Viser spenningsnivdet som er innstilt i begrensete intervaller med stigende eller
fallende nummer med denne betydning: da nummeret gker/minker tilsvarer nummeret
et starre/mindre spenningsniva.

Visar eventuale alarmsignaler (A1, A2, A3, A4).

B
ol

Signaleringslysdiod "punktesveiserigang".

Signaleringslysindikator for termisk vern (A1, A2).

Signalerer blokkering av punktesveiseren ved overtemperatur ved
utgangsstengene. Tilbakestilling skjer automatisk da temperaturen gar
tilbake til tillatte grenser.

Skjermen (4) viser "A1" nar termostaten inngriper ved normalt bruk og
"A2" nar den inngriper i feiltilstand (i dette fallet ska du sla fra maskinen
og henvende deg til assistanse).

7-m/-5: Nettspenningens indikasjonslysdioder (A3, A4):

=)

v

@)

\™"/ :Normal nettspenning (punktesveiseren er korrekt forsynt).

:Lav nettspenning (underforsynt punktesveiser). Skjermen (4) viser "A4".

93¢ :Hay spenning (overforsynt punktesveiser). Skjermen (4) viser "A3".
ADVARSEL.:itilstand av defekt spenningsforsyning, da lysindikatorene for over- eller

underspenning lyser med et intermittent lyd, anbefaler vi deg & sla fra
punktesveiseren for & unnga skade pa den.

5. INSTALLASJON

A FORSIKTIG! UTFOR ALLE INSTALLASJONS- OG KOPLINGSPROSEDYRER
AV ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE LINJER MED STROMME SLATT FRA OG
KOPLET BORT FRA STROMNETTET.

ALLE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOPLINGER SKAL UTFQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER I DETTE FELTET.

5.1 INSTALLASJON
Pakk ut punktesveiseren, utfer monteringen av delene som befinner seg i emballasjen.

5.2 LOFTEMODUS
FORSIKTIG: Alle punktesveiser som er beskrevet i denne handboka er ikke utstyrt med
loftanordning.

5.3 PLASSERING

Reserver et omrade som er tilstrekkelig stort og uten hinder for installasjonen; den ma
garantere tilgjengelighet til kontrollpanelen, nettuttaket og arbeidsomradet i total
sikkerhet.

Forsikre deg om at det ikke er hinder i hayre med inngangs- eller utgangsapningene for
avkjolingsluften og kontroller at stramferende stov, korroderende anger, fukt etc. ikke
kan suges opp.

Plasser punktesveiseren pa en flatt overflate av et material som er jevnt og kompakt og
egner seg for & klare vekten (se "Tekniska data”) for & unngé at den velter eller beveger
seg pa farligmate.

5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarslinger

For du utfer elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen pa dataskiltet som
befinner seg pa punktesveiseren tilsvarer spenning og nettfrekvense som er tilgjengelig
painstallasjonsplassen.

Punktesveiseren ma bare koples til et stramforsyningssystem med ngytral ledning med
jordeledning.

For & garantere vern motindirekte kontakter skal du bruke differensialbryter av typen:

-Type A ( ) tilenfasmaskiner;
-Type B ( ) til trefasmaskiner.

For & oppfylle kravene i normen EN 61000-3-11 (Flicker) anbefaler vi deg & kople
punktesveiseapparatet till matenettets grensesnittspunkter som har enimpedanse som
erunderZmax=0,362 ohm.

Punktsveiseren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installataren eller brukeren ansvarlig
for & kontrollere at punktsveiseapparaten kan koples (hvis nedvendig, konsulter
distribusjonsnettets distributer).

5.4.2 Kontakt og uttak
Kople en normalisert stramkontakt til kabelen (3P+T (pin+jord): bare 2 poler er brukt til

koplingen 400 V MELLOM FASER; 2P+T (pin+jord): kopling 230 V ENFAS) av egnet
kapasitet og forbered en nettkontakt med beskyttelse av sikringer eller automatisk
magnetisk/termisk bryter; jordeledningsterminalen skal koples til jordeledning
(gulgrenn) i stramforsyningslinjen.

Kapasiteten og sikringenes og den magnetisk/termiske bryterens
inngrepskarakteristikker star i stykke “TEKNISKA DATA”, TAB.1.

Hvis du installerer flere punktesveiser, skal du fordele stremforsyningen pa syklisk mate
mellom de tre fasene slik at du oppnar en mer balansert last; eksempel:

punktesveiser 1:stramforsyning L1-L2;

punktesveiser 2: stramforsyning L2-L3;

punktesveiser 3: stremforsyning L3-L1.

A FORSIKTIG! Hvis du ikke folger reglene som star ovenfor, kan
sikkerhetssystemet (klasse I) som fabrikanten installert ikke fungere med
alvorlige risikoer for personene som arbeider i naerheten (f.eks. elektrisk stot) og
materielle skader (f.eks. brann).

5.5 TILKOPLING AV MANUELL KLEMME OG STUDDER-PISTOL MED
JORDELEDNING (kun til modelle 3kA - FIG.C)

- Kople DINSE-kontaktene til tilsvarende uttak.

- Sett inn kontakten pa kontrollkabelen i tilsvarende uttak.

6. SVEISING (PUNKTESVEISING)

6.1 PRELIMINAERE OPERASJONER

For du utfer punktesveising, ma du utfere en serie kontroller og reguleringer som skal

utferes med hovedbryteren pa “0”.

- Kontroller at den elektriske koplingen blitt utfert i overensstemmelse med
forutgdende instrukser.

Kun tilmodelle 3kA:

- Bruk den manuale tangen (option) og husk pa at reguleringen av kraften mot

elektrodene under punktesveisefasen oppnas ved & dreie mutteren (Fig. D); stram

den i retning med klokken (heyre) for & gke kraften proporsjonerlig med ekning av

platens tykkelse, og velg reguleringer som muliggher lukking av klemmen (og

tilhgrende aktivering av mikrobryteren) ved hjelp av et meget begrenset trykk.

Still en tykkelse mellom elektrodene og den skal tilsvare platenes tykkelse; kontroller

at armene, som beveges manuelt, er parallele og at elektrodene er i aksen

(punktene sammenfaller).

Utfer reguleringen, hvis nedvendig, ved & losne armenes blokkeringsskruer som kan

dreies eller beveges langs aksen; etter reguleringen, skal du stramme

blokkeringsskruene med stort omhu.

6.2 REGULERING AV PARAMETRENE (for punktesveising)

Parametrene som gjelder bestemmelse av diameter (tverrsnitt) og mekanisk tethet i
punktesveisingen er:

- Kraftsom elektrodene er utsatt for.

- Punktesveisestrom.

- Punktesveisetid.

Hvis du ikke har spesifike erfaringer skal du utfgre noen provesveisinger ved & bruke
platermed samme tykkelse, type og kvalitet som stykket som skal bearbeides.

Husk p& korrekt utferelse av punkten da du tester traksjonen og kjernen av
punktesveisingen kommer ut fraen av de to platene.

Modelle 3kA (Fig.B-1):

Parametrene for spenning og punktesveisetid er regulert automatisk ved & velge
tykkelse pa platene som skal sveises med tasten (2). Punktesveiseren kalibrerer
automatisk optimal punktesveisetid. Eventuelle tidsreguleringer i forhold til
standardverdiet (DEFAULT) kan utferes innenfor faste grenser ved a+ trykke pa tasten

(1). F. eks. Med en lav spenningsforsyning (lysindikatoren ( 7 ) lyser) kan det bli
nodvendig & lett oke tiden for punktesveiseprosedyren. Samme gjelder hvis

lysindikatoren lyser ( \)_(7 ). Denne muligheten er alltid tilgjengelig for brukeren for &
oppfylle brukerens krav."

Modelle 2.5kA (Fig. B-2):

Spenningsparametrene og punktesveisetiden blir automatisk stillt inn ved & velge
punktesveiseprosedyren du ensker ved hjelp av tasten (1). Eventuelle reguleringer av
spenningen blir forsynt under punktesveisingen i forhold til standardverdiet (DEFAULT)
kan gjeres innenfor fste grenser, ved & trykke pa tastene "+" og "-" (3).

6.3 PROSEDYRE

- STUDDER-PISTOL

FORSIKTIG!

- For & feste eller demontere tilbeher fra pistolens spindel, skal du bruke to faste
sekskantsngkler for & forhindre at spindelen roterer.

- Hvis du arbeider pa derer eller panzer, skal du kople jordeledningsstangen til
disse deler for & forhindre strempassasje gjennem ganggjern og i hvert fall i
nzerheten av omradet som skal punktesveises (lange strembaner minker
punktesveisingens effektivitet).

- Tiden for punktesveisingen er automatisk og beror pé valgt punktesveiseprosedyr
med studder-pistol.

Kopling av jordeledning:

a) Still platen sa naere som mulig til punkten som du skal bearbeide, for en overflate
som tilsvarer kontaktoverflaten for jordeledningsstangen.

b1) Fest kobberstangen ved platens overflate ved & brukke en KLEMME MED
LEDDER (modell for sveising).
Som alternativ dimodus b1 (vanskelig & utfere praktisk) kan du bruke lgsningen:

b2) Fest en pakning med punktesveising pa en overflate av platen som du forberett
tidigere; la pakningen passere gjennem apningen pa kobberstangen og blokker
den ved hjelp av klemmen som medfolger.

Punktesveising av pakning for a feste jordeledning til Q

Monter elektroden i pistolens spindel (POS.9, FIG. E) og settinn pakningen (POS.13,
FIG.E).

Stett pakningen i valgt omrade. Still jordeledningsterminalen i kontakt i samme
omrédet; trykk pa sveisebrennerens tast for & aktivere sveising av pakningen som du
skal feste i overensstemmelse med beskrivelsen ovenfor.
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Kopling av jordeledning (ved hjelp av punktemasse):

a) Still platen s& naere som mulig den punkte hvor du skal utfere bearbeidelsen for
en overflate som tilsvarer kontaktoverflaten i jordeledningsenheten.

b) Kople jordeledningsklemmen (elektrod for gjenget masse og tilherende gjenget
sekskantsenhet) til ringterminalen pa jordeledningen og blokker den ved hjelp
av mutrene og pakningne som medfolger.

c) Monter elektrodholderstangen og tilherende elektrod i spindelen pa pistolen;
forsikre deg om at bade jordeledningselektroden og pistolelektroden er i
kontakt og utfer punktesveisingsprosedyren.

d) Still stangen i skraning og drei den for & fierne elektroden fra punktesveiseren;
stram jordeledningsenheten manuelt ordentlig for & oppna en korrekt kontakt
med platen.

PAVAVAVAY
Punktesveising av skruer, mutrer, spider, nagler Lzoh
Utstyr pistolen med egnet elektrod og sett inn elementet som skal sveises og stett det
pa platen ved ensket punkte; trykk pa pistolens tast; slipp tasten bare etter innstilt tid

(den grenne lysindikatoren slokker).

Punktesveising av en sida av platene AL (kun tilmodelle 3kA)
Monter egnet elektrod i pistolens spindel (POS.6, FIG. E) og trykk pa overflaten som
skal punktesveises. Aktiver pistolens tast, slipp den bare etter innstilt tidsperiod

(lysindikatoren slokker).

FORSIKTIG!

Maksimal tykkelse pa platen som kan bearbeides pa bare en sideer 1+1 mm . Denne

type av punktesveising er ikke tilllat pa karosseriets baerende strukturer.

For & oppna korrekt resultat i punktesveisingen av platene, skal du fglge noen viktige

forholdsregler:

1- Perfektkopling av jordeledning.

2- Detomelene som skal punktesveises ma veere frie fra lakk, fett, olje etc.

3- Delene som skal punktesveises ma veere i kontakt med hverandre, uten
mellomrom, og hvis nedvendig kan du bruke et verktoy for & presse den men ikke
pistolen. Et altfor stort trykk for til utilstrekkelige resultater.

4- Tykkelsen paden gvre delen ma ikke overstige 1 mm.

5- Elektrodspissen ma ha en diameter pa 2.5 mm.

6- Stram mutteren som blokkerer elektroden og kontroller at sveisekablenes
kontakter er blokkert.

7- Nar du utfer punktesveisingen, skal du stette elektroden ved a trykke lett pa den
(3+4 kg). Trykk pa tasten og la punktesveisingstiden g, bare i denne situasjonen
skal du ga baklengs med pistolen.

8- Gaaldribortmerenn 30 cm fra jordeledningens festepunkte.

9- Kople jordeledningen til den undre platen.

Punktesveising og samtidig trekking av spesialpakninger Q

Denne funksjonen skal utfgres ved & montere og stramme spindelen helt til slutt
(POS.4, FIG. E) pa uttrekksenhetens struktur (POS.1, FIG. E), feest og stram
uttrekksenhetens terminal pa pistolen helttil slutt (FIG. E). Settinn spesialpakningen
(POS.14, FIG.H)ispindelen (POS.4, FIG. E), blokker den ved hjelp av den spesielle
skruen (FIG. E). Utfer punktesveisingen i omradet og regular den som i
punktesveisingen av pakninger og start operasjonen.

Da prosedyren er slutt, drei uttrekksenheten i 90° for & fjerne pakningen, som kan
punktesveises igjen i ny stilling.

Oppvarming og omstrukturering av plater _Q_LJ_

Varigheten fér operasjonene er manual og beror pa den tid som du holder
pistoltasten nedtrykt.

Spenningsverdiet for modelle 3kA er regulert automatisk i samsvar med tykkelsen
pa den plate du har valgt, mens for modelle 2.5kA kan man regulere verdiet med
tastene “+”og “-"pa panelet (Fig.B-2).

Monter kullelektroden (POS.12, FIG. E) i spindelen pa pistolen og blokker den med
ringen. Bruk kullspissen for a rere ved omradet du tidigere gjort bart og trykk pa
pistoltasten. Ga frem utifra og bruk en sirkelbevegelse for & varme platen som da gar
tilbake till dens opprinnelige posisjon.

For & unnga att platen forandrer seg altfor meget, skal du behandle sma omraden og
umiddelbart etter operasjonen bruke en fuktet trase for & avkjele delen som er
behandlet.

Omstrukturering av platene _Q_L\J_
| denne stillingen kan du arbeide med elektroden og flatte platene som blitt
deformert.

Periodisk punktesveising (lage i kun tilmodelle 3kA)

Denne funksjonen er egnet for punktesveising av smé rektangler av platen for a
dekke hull som beror pa rust eller andre arsaker.

Plasser elektroden (POS.5, FIG. E) pa spindelen, stram festeringen ordentlig.
Rengjer omréadet og forsikre deg om at platen som du skal punktesveise er ren og fri
frafetteller lakk.

Plasser stykket der og statt elektroden mot den, trykk pa pistolens tast og hold den
nedtrykt; ga fremirytmiske intervaller av arbeid/hvile som angis av punktesveiseren.
Bemerk: arbeidstiden og pausetiden er regulert automatisk av punktesveiseren i
forhold til tykkelsen pa valgt plate. Under bearbeidelsen, skal du applisere et lett trykk
(3+4 kg), og ga frem med en idealisk linje pa 2+3 mm fra kanten pa stykket som skal
sveises.

For & oppna bra resultat:

1- Gaaldrimerenn 30 cm bort fra jordeledningens festepunkte.

2- Bruk dekselplater med en maksimal tykkelse pa 0,8 mm, hvis mulig av rustfritt
stal.

Regular fremgangsbevegelsen i samovar med rytmen som gis av
punktesveiseren. Ga frem under pause og stopp under punktesveiserens
funksjon.

3

Bruk av uttrekkeren som medfelger (POS.1,FIG.E)

Feste oginstallere pakninger

Denne funksjonen skal utferes ved & montere og stramme spindelen (POS.3, FIG. H)
pa elektroden (POS.1, FIG. E). Fest pakningen (POS.13, FIG. E), med
punktesveising i overensstemmelse med beskrivelsen ovenfor og begynn
trekkingsprosedyren. Etter prosedyren, skal du dreie uttrekkingsenheten i 90° for &
fierne pakningen.

Feste og installere kontakter

Denne funksjonen skal utferes ved & montere og stramme spindelen (POS.2, FIG.E)
pa elektroden (POS.1, FIG. E). Sett inn kontakten (POS.15-16, FIG. E), etter
punktesveising i spindelen som er beskrevet ovenfor (POS.1, FIG. E) og trekk
terminalen mot uttrekkeren (POS.2, FIG. E). Etter innsetning skal du lippe spindelen
og begynne installasjonen. Etterpa skal du trekke spindelen mot hammeren for a
fierne kontakten.

Punktesveising og trekking pa plater
Monter trekkeenheten med plate og elektrod pa pistolen og still den pé platen i onsket
stilling. Trykk pa pistoltasten: slipp tasten etter innstilt tid (GRONN LED-indikator

slokker ) og begynn trekkeprosedyren.
Etter operasjonen, skal du stille stangen i skraning og dreie den for a fierne
punktesveiseelektroden som kan brukes igjen.

7. VEDLIKEHOLD

A FORSIKTIG! FOR DU UTFOR VEDLIKEHOLDSPROSEDYRENE, SKAL DU

FORSIKRE DEG OM AT PUNKTESVEISEREN ER SLATT FRA OG KOPLET BORT
FRA STROMSNETTET.

7.1 ORDINARIEVEDLIKEHOLD

ORDINARIE VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER KAN UTFQRES AV OPERATQREN:
- tilpasning/tilbakestilling av diameter og profil for elektrodspissen;

- kontroll av elektrodenes oppstilling;

- kontroll av kablenes og pistolens effektivitet.

7.2 EKSTRA VEDLIKEHOLD
ALT EKSTRA VEDLIKEHOLD MA UTFQRES BARE AV KVALIFISERT PERSONAL
MED ERFARINGER IDET ELEKTRISKE-MEKANISKE FELTET.

A FORSIKTIG! FOR DU FJERNER PANELENE FRA PUNKTESVEISEREN OG

FAR ADGANG TIL DENS INNVENDIGE DELER, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
PUNKTESVEISEREN ER SLATT FRA OG KOPLET BORT FRA STROMNETTET.

Eventuelle kontroller som blir utfort med spenningen pa i punktesveiseren, kan

fore til alvorlig elektrisk stot pa grunn av direkte kontakt med stromforende deler

og/eller direkte kontakt med bevegelige deler.

Inspekter punktesveiseren innvendig regelmessig og i hvert fall i samsvar med bruket

og miljgforholdene. Fjerne stav og metallpartikler fra transformatoren, tyristormodulen,

kabelfestene osv.med ter tryckluft (maks. 5 bar).

Unnga & rette stralen med trykkluft mot de elektroniske kortene; ga frem med

eventuell rengjering med en myk borste og egnet lgsningsmiddel.

| dette fallet:

- Kontroller at kablene ikke har isoleringsskader eller koplinger som lgsnet eller blitt
oksidert.

- Kontroller at koplingsskruene pa transformatorn (hvis installert) er godt strammet og
atderikke ertegn pa oksidering eller overhetning.

HVIS FUNKSJONEN IKKE ER TILFREDSSTILLENDE, OG F@R DU UTF@R MER

SYSTEMATISKE KONTROLLER ELLER HENVENDER DEG TIL

REPARASJONSSENTRET, SKAL DU KONTROLLERE DISSE PUNKTENE:

- Med punktesveiserens hovedbryter lukket (pos.” | ”) lyser den grenne lysindikatoren;

ellers befinner seg defekten i stramlinjen (kabler, kontakt og uttak, sikringer, altfor

stort stramfall etc.).

Den gule lysindikatoren lyser ikke (inngrep av termisk vern); vent til lysindikatoren

slokker for & omaktivere punktesveiseren; og eventuelt minke den regelmessige

operasjoneniarbeidssyklusen.

Elementene som utgjer sekundeerkretsen (fusjon mellom armholder armer

elektrodholder kabler) ma ikke veere ineffektive pa grunn av skruer som lgsnet eller

blitt oksidert.

- Sveiseparametrene erikke egnet for arbeidet som skal utfores.

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 né& heye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og

forsikre deg om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert

fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for & lukke snekringsdelen ordentlig.
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1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
MOTSTANDSSVETSNING

Operatoren maste vara vél informerad om hur héftsvetsen ska anvéndas pa ett
sakert satt och om de risker som hanger samman med motstandssvetsning, om
de respektive sdkerhetsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

AN

- Genomfér den elektriska installationen i enlighet med tillimpliga normer och
regler fér forebyggande av olycksfall.

- Haftsvetsen far bara anslutas till ett matningssystem forsett med nolledare
anslutenttill jord.

- Forsékraer om atteluttaget ar korrekt anslutet till skyddsjordningen.

- Anvéand inte kablar med skadad isolering eller med I6sa anslutningar.

- Anvand inte haftsvetsen i fuktig eller vat miljé eller i regn.

- Anslutningen av svetskablarna och alla ingrepp for ordinarie underhall pa
armar och/eller elektroder méaste ske med héftsvetsen avstédngd och
frankopplad fran elnatet.

Samma procedur méaste féljas fér anslutningen till vattenforsorjningsnatet
eller till en kylningsenhet med sluten krets (vattenkylda héftsvetsar) och vid
allaingrepp for reparation (extra underhall).

Ve AN/

- Svetsa inte pa behallare eller r6r som innehaller eller som har innehallit
brandfarliga @mnen i flytande form eller i gasform.

- Undvik att arbeta pa& material som rengjorts med kloridbaserade
I6sningsmedel eller i nérheten av sddana @mnen.

- Svetsainte pa behallare under tryck.

- Avlagsna allt brandfarligt material fran arbetsomradet (t.ex. tra, papper, trasor,
etc.).

- Forsékra er om att ventilationen ér tillracklig eller anvand er av hjdlpmedel
som avldgsnar roken fran svetsningen i narheten av elektroderna. Det ar
nédvandigt att pa ett systematiskt satt bedoma granserna for exponeringen
for rok fran svetsningen i enlighet med deras sammansittning, koncentration
och exponeringens langd.

POO®

- Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda skyddsglasogon

- Bar skyddshandskar och skyddsplagg som &r lampliga fér
motstandssvetsning.

- Bullerniva: Om man pa grund av sérskilt intensivt svetsningsarbete registrerar
en niva for daglig personlig bullerexponering (LEPd) lika med eller storre dn
85db(A), ar det obligatoriskt att anvdnda sig av lamplig individuell
skyddsutrustning.

QOREO®®

- Punktsvetsstrommens genomgang fororsakar uppkommandet av
elektromagnetiska félt (EMF) som lokaliseras runt punktsvetskretsen.

De elektromagnetiska falten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk

utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstimmelse med de grundlidggande begrénsningarna fér maénsklig
exponering av elektromagnetiska félti hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa féljande forfaranden fér att minska exponeringen av de
elektromagnetiska félten:

Fixera enheten sa néra de tva punktsvetskablarna (i forekommande fall) som
mdjligt.

Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som méjligt fran
punktsvetskretsen.

Snurrainte punktsvetskablarna (i forekommande fall) runt omkring kroppen.
Punktsvetsa inte med kroppen mitt i punktsvetskretsen. Hall bada kablarna pa
samma sida om kroppen.

Kabeln for punktsvetsstrommens aterledning (i forekommande fall) till
arbetsstycket att punktsvetsa ska anslutas sa ndra som mojligt den fog som
haller pa att bearbetas.

Punktsvetsa inte i ndrheten av punktsvetsen, sittande pa den eller stédd mot
den (minimiavstand: 50 cm).

Lamnaingaferromagnetiska féremal i narheten av punktsvetskretsen.
Minimiavstand:

-d=3cm, f=50cm (Fig.F);

-d=3cm,f=50cm (Fig. G);

-d=30cm (Fig. H);

-d=20cm (Fig.I) Studder.

Apparatav klass A:

Denna punktsvets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast
d4r avsedda att anvédndas inom industrin och fér professionellt bruk.
Overensstdimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som &r direkt kopplade till ett elndt med lagspéanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A ATERSTAENDE RISKER A @ @

Lampliga skyddsatgéarder ska vidtas for personer som bér en sadan utrustning. -

Till exempel kan de forbjudas tilltrade till det omrade som punktsvetsen anvénds
vid.
Denna punktsvets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som enbart ar
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RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA

Héaftsvetsens funktionssitt och det bearbetade styckets varierande form och

dimensioner gor det oméjligt att tillverka ett integrerat skydd mot faran for

kldmning av de 6vre extremiteterna: fingrar, hdnder,underarmar.

Dennarisk maste begransas genom att tillampa lampliga skyddsatgéarder:

- Operatéren maste vara kunnig eller trdnad for motstandssvetsning med
dennatyp av apparat.

- Man maste genomféra en bedémning av risken for alla olika typer av
arbeten som ska utforas, man maste forbereda verktyg och skydd som har
till uppgift att stéda och leda det bearbetade stycket (forutom da man
anvander sig av en barbar hiftsvets).

- | alla de fall da styckets utformning gér det méjligt, ska man reglera
elektrodernas avstand pa ett sadant satt att man inte 6verskrider ett slag pa
6mm.

- Forhindra att flera personer arbetar samtidigt med samma héftsvets.

- Det maste vara forbjudet fér obehdriga personer att komma in pa
arbetsomradet.

- Lamna inte héftsvetsen obevakad: i sadant fall &r det obligatoriskt att
koppla fran den fran elnétet.

RISK FOR BRANNSKADA
Vissa delar av héftsvetsen (elektroder armar och intilliggande omraden) kan
uppna temperaturer pa 6ver 65° C: man maste béra lampliga skyddsplagg.

RISKFORTIPPNING OCH FALL

- Placera héftsvetsen pa en horisontal yta med lamplig barkapacitet for dess
massa, fast héftsvetsen vid underlaget (ndr det indikeras i avsnittet
“INSTALLATION” i denna bruksanvisning). | annat fall, med lutande eller
ojamnt underlag eller 16sa fastpunkter, foreligger risk fér tippning.

- Det ar férbjudet att lyfta upp haftsvetsen, forutom i de fall da det indikeras
uttryckligeniavsnittet“INSTALLATION” i denna bruksanvisning.

FELAKTIG ANVANDNING
Det ar farligt att anvéanda héaftsvetsen for all annan bearbetning @n den den ar
avsedd for (motstandshéaftsvetsning).



A

Skydden och de rérliga delarna av héftsvetsens hélje maste sitta pa plats innan
apparaten ansluts till eInétet.
VIKTIGT! Varje manuellt ingrepp pa héftsvetsens atkomliga rérliga delar, till
exempel:

- Byte eller underhall av elektroderna

- Reglering av armarnas eller elektrodernas position .
MASTE GENOMFORAS MED HAFTSVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET.

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Mobil anldggning fér motstandssvetsning ("punktsvets") med digital styrning via
mikroprocessor.

Den har handboken refererar till tvd anlaggningsversioner som atskilis av deras
maximala utgangsstrom: 3kA eller 2.5kA (se mérkskylten).

Maskinen tillater utférandet av ett flertal bearbetningar som é&r specifika for
bilplatssektorn och fér andra omraden med liknande arbetsuppgifter (varmbearbetning
av plat, punktning osv.).

2.1HUVUDEGENSKAPER

Modell 3kA:

- Automatiskt val av svetsparametrarna.
- Snabbkopplingar till svetskablarna.

- Automatisk igenkanning av detinkopplade verktyget.
. "Studder"-pistolen anvands fér samtliga svetsmetoder som

valjs med knappen (3).
t tp : Tang med manuell manévrering. Dubbel punktsvetsning av

platar som arberdrbara fran bada sidorna.

l : Pistol Airpuller med pneumatisk mandvrering. Tilldmpas for att
rikta skador pa bilplaten.

- Begrénsningav linjens 6verstrém vid tillslag (kontroll cos@ vid tillslag).

Modell 2.5kA:

- "Studder"-pistol som &r permanent ansluten till maskinen.

- Valmellan fem olika punktsvetsningar.

- Justering av olika nivaer fér punktsvetsenergi.
- Begrénsning av linjens 6verstrém vid tillslag (kontroll cos vid tillslag).

2.2 STANDARDUTRUSTNING
- Modell 3kA:

- Studder-pistol.

- Kabel med jordklamma.

- Utdragare.

- Diverse elektroder.

- Box for férslitningsdetaljer.

- Modell 2.5kA:
- Studder-pistol.
- Kabel med jordklamma.
- Utdragare.
- Elektrod for stjarnbrickor.
- Stjarnbrickor.

For detaljerad information hdnvisas till uppdaterad katalog.

2.3TILLBEHOR PA BEGARAN
- Modell 3kA:
- Tdng med manuell manévrering och kabelpar.
- Ett par armar och elektroder med annan langd och/eller form fér tding med manuell
mandvrering (se reservdelslista).
- "C"-tdng med manuellmanévrering och kablar.
- Vagn.

- Modell 2.5kA:
- Box for forslitningsdetaljer.
-Vagn.

Férandratillbehér hénvisas till uppdaterad katalog.

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG.A)

Den viktigaste informationen gallande haftsvetsens anvandning och prestationer

sammanfattas pa informationsskylten, och har féljande betydelse.

1- Matningslinjens fasantal och frekvens.

2-Matningsspanning.

3- Elnétets nominella effekt med intermittensférhallande 50%.

4- Elnétets effekt vid permanent drift (100%).

5- Elektrodernas maximala spanning pa tomgang.

6 Maximal strém med elektroderna i kortslutning.

7- Symboler som hanvisar till sdkerheten, vars betydelse beskrivs i kapitel 1 “Allmé&nna
sakerhetsanvisningar for motstandssvetsning”.

8- Sekundar strém vid permanent drift (100%).

OBS: Det exempel pa skylt som illustreras indikerar bara symbolernas och siffrornas
bertdelse. De exakta vardena for just er haftsvets tekniska data maste lasas av direkt pa
skylten pa sjélva haftsvetsen.

3.2 0VRIGATEKNISKA DATA
Allménna egenskaper

- (*) Matningsspénning och -frekvens: 400V ~ 1ph-50/60 Hz
eller 230V ~ 1ph-50/60 Hz
- Héljets skyddsgrad: IP 22
(*) Punktsvetsen kan levereras med matningsspanningen 400V eller 230V.
Kontrollera pa mérkskylten att vérdet 6verensstammer

Modell pa 3kA
Input
- Maxeffekt vid punktsvetsning (S max): 16.2 kVA
- Nominell effekt vid 50% (Sn): 4 kVA

- Foérdréjda natsakringar: 16 A (400V) /25 A (230V)

Output

- Sekundéar tomgangsspanning (U, max): 54V

- Max punktsvetsstrém (I,max): 3 kA
Modell pa 2.5kA

Input

- Maxeffekt vid punktsvetsning (S max): 15.6 kVA

- Nominell effekt vid 50% (Sn): 2.5kVA

- Fordrdjda natsékringar: 10 A (400V) /16 A (230V)

Output
- Sekundéar tomgangsspanning (U, max): 6V
- Max punktsvetsstrom (I, max): 2.5 kA

HAFTSVETSENS MASSA: TAB.1.

4.BESKRIVNING AV HAFTSVETSEN

4.1 MANOVERPANEL (FIG.B1)

1- Knapp for héftsvetstid @: gor det mdjligt att korrigera tiden fér héftsvetsning,
uppét eller nedatinom de forinstallda granserna, jaAmfért med det férinstéllda vardet
(fabriksstandard).

2- Knapp fér “tiocklek”* : gor det majligt att vélja tjocklek pa den plat som ni har for
avsikt att haftsvetsa.

3- Knapp fér val av funktioner med studder-pistol:
Betyder att man bara anvénder "studder”-kitet:

L’;\&{\A Héftsvetsning av: stift, nitar, brickor, speciella brickor med hjélp av
lampliga elektroder.

o4

! 1 Héaftsvetsning av skruvar @ 4 mm med hjalp av l&mplig elektrod.

25:6 5

Haéftsvetsning av skruvar @ 5+6 mm och nitar @ 5mm med hjélp av
l&mplig elektrod.

Haftsvetsning av enkel punkt med hjélp av I&mplig elektrod.

_.Q_p\_ éterstéllning av platens ursprungliga form inifrdn med kolelektrod.
Aterstélining av platens ursprungliga form utifrdin med hjalp av

l&mplig elektrod.

i : Intermittent haftsvetsning for lagning av platar med hjalp av Iamplig
elektrod.

Héftsvetsen reglerar haftsvetstiden automatiskt efter den plattjocklek som valts.

4- Lysdioder for val av anvént verktyg:

T

"Studder-pistol som anvénds for alla tillvigagangsséatt som kan
véljas med knappen (3).

\ tﬁ . Tang med manuell drift. Motsatt haftsvetsning av platar pa vilka
man kan komma atbada sidorna.

! 1 Air puller-pistol med pneumatisk drift. Anvands for aterstalining av
skador pa motorfordonskarosseriinifran.
5- % :

o [0

Lysdiod for "héftsvets i funktion”.

Lysdiod féringrepp av termoskydd.

Indikerar att haftsvetsen blockerats pa grund av Gvertemperatur pa
stavarna fér utmatning, svetskablarna eller det anvénda verktyget.
Aterstéliningen sker automatiskt nér temperaturen sjunkit under de
tillatna grédnserna.

7_f\,-5 :Lysdioder fér ndtspénning:

e

: Lag natspénning (haftsvetsen matas med fér 1&g spanning).

=Y
>y

\¥/ . Normal natspanning (haftsvetsen matas korrekt).
(32
Y/ Hég natspanning (haftsvetsen matas med for hg spanning).

A VIKTIGT: Om energiférsériningen &r onormal, d.v.s. om lysdioderna fér hog eller
l&g spénning lyser och ett pipljud hors, rekommenderar vi er att stdnga av héftsvetsen
for att undvika skador pa densamma.

4.2 MANOVERPANEL (FIG.B2)
1- Knapp fér val av punktsvetsfunktionerna
Anvénds for att vélja de olika punktsvetsfunktionerna.

2 - Lysdiod for punktsvetsfunktioner:

FAVAVAVAY
I=zoh : Punktsvetsning av: tappar, nitar, brickor, specialbrickor med anpassade
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elektroder.

24
l : Punktsvetsning av skruvar @ 4mm med en sérskilt avsedd elektrod.
@5

; : Punktsvetsning av skruvar @ 5mm med en sérskilt avsedd elektrod..
.ﬁ : Riktning av plat med kolelektrod.

_LJ_ : Stukning av pldt med en sérskilt avsedd elektrod.

3- Knappar fér justering av punktsvetsenergin:
Varje punktsvetsfunktion férutser méjligheten att med hjalp av denna knapp variera
punktsvetsenergin som kan férdelas av maskinen.

4-Display:

Visar energinivan som stéllts in inom ett begrénsat intervall av nummer i stigande eller
fallande ordning med féljande betydelse: en 6kning / minskning av siffran motsvarar ett
steg hdgre /lagre energiniva.

Visareventuellalarm (A1, A2, A3, A4).

-
ol

Lysdiod for signalering av "punktsvets i drift".

Lysdiod for signalering av 6verhettningsskydd (A1,A2).

Signalerar att punktsvetsen har blockerats pga. Overhettning av
utgadngsstangerna. Svetsens drift aterstdlls automatiskt nar
temperaturen har sjunkitinom de tillatna granserna.

Displayen (4) visar "A1" nar termostaten utléser under normal funktion,
och "A2" nar termostaten utléser vid en funktionsstérning pga. ett fel (om
sa arfallet ska du sténga av maskinen och kontakta vart servicecenter).

7- f\,-g: Lysdioder for signalering av nidtspéanning (A3, A4):

: Lag natspanning (punktsvetsen far for lite strom). Pa displayen (4) visas
ALY,

: Normal natspéanning (punktsvetsen far korrekt strém).

(32)
3¢ .

Ho6g néatspanning (punktsvetsen far for mycket strom) Pa displayen (4)
visas "A3".

VARNING: Vid felaktig stromforsérjning (tand lysdiod fér hog eller Iag spanning och
intermittent signal) rekommenderar vi att du stanger av punktsvetsen fér att undvika
attdentarskada.

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 IORDNINGSTALLNING
Packa upp haftsvetsen och montera dit de demonterade delarna som finns inne i
emballaget.

5.2 TILLVAGAGANGSSATT FORLYFT
VIKTIGT: De héftsvetsar som beskrivs i denna bruksanvisning &r inte utrustade med
négon lyftanordning.

5.3 PLACERING

Valj en installationsplats med tillrackligt stort utrymme och utan hinder, s att det ar latt
att komma at kontrollpanelen, huvudstrémbrytaren och arbetsomradet (elektroderna)
under sakra férhallanden.

Forsékra dig om att det inte finns ndgonting som blockerar 6ppningarna for kylluftsintag
och kylluftsutslépp. Forsékra dig vidare om att ledande dammpartiklar, fratande angor,
fukt osv.inte sugs in i kylluftsanlaggningen.

Placera haftsvetsen pa en slét yta bestdende av homogent och kompakt material som
ar lampligt for att béra upp dess vikt (se “tekniska data”), detta for att undvika risk for att
dentippar eller rér sig pa ett farligt satt.

5.4 ANSLUTNING TILL ELNATET

5.4.1 Anvisningar

Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsékra sig om att de varden som
indikeras pa informationsskylten pa héftsvetsen motsvarar den néatspanning och -
frekvens som finns tillganglig pa installationsplatsen.

Haftsvetsen far bara anslutas till ett elektriskt system som &r férsett med en nolledare
anslutenttill jord.

For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvand differentialbrytare av typen:

-TypA( ) for enfas maskiner;
-TypB( )fc")rtrefas maskiner.

For att uppfylla kraven i normen EN 61000-3-11 (Flicker) rader vi dig att ansluta
punktsvetsen till matningsnatets granssnittspunkter som har en impedans som &r
under Zmax =0,362 ohm.

Punktsvetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett elndt for allmén elférsérjning ar det installatérens eller
anvéndarens ansvarighet att kontrollera att punktsvetsen kan anslutas (om nédvandigt,
vand dig till distributionssystemets eloperatoér).

5.4.2 Stickpropp och uttag
Anslut en normaliserad stickpropp av lamplig kapacitet till matningskabeln (3P+T
(stift+jord): endast 2 poler anvands fér anslutningen 400 V MELLAN FASER; 2P+T

(stift+jord): anslutning 230 V ENFAS) och férbered ett natuttag skyddat med sékringar
eller med en automatisk termomagnetisk strémbrytare. Den terminal som &r avsedd fér
jord méaste anslutas till enatets jordledare (gul/grén).

Sakringarnas och den termomagnetiska brytarens kapacitet och ingreppsegenskaper
indikeras i paragrafen “TEKNISKA DATA”, TAB.1.

Om fler &n en héaftsvets installeras, skall strdmférsérjningen férdelas cykliskt 6ver de tre
faserna for att fa en jamnare belastning, till exempel:

haftsvets 1:matning L1-L2;

héftsvets 2: matning L2-L3;

haftsvets 3: matning L3-L1.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sdkerhetssystemet som

konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk
for skada pa person (t.ex. elektrisk stot) och sak (t.ex. brand).

5.5 ANSLUTNING AV MANUELLTANG OCH STUDDER-PISTOL MED KABEL FOR
MASSA (géller endast fér modellen pa 3kA - FIG.C)

- Anslut stickpropparna DINSE till de for detta avsedda uttagen.

- Foérinkontaktdonet pa styrkabeln i det fér detta avsedda uttaget.

6. SVETSNING (Héaftsvetsning)

6.1 FORBEREDELSER

Innan nagot arbetsmoment fér héftsvetsning pabérjas méste man genomfdra en serie

kontroller och instéllningar med huvudstrdmbrytaren lastilédget“0”.

- Kontrollera att den elektriska anslutningen ar korrekt gjord i enlighet med ovan givna
anvisningar.

Galler endast for modellen pa 3kA:

- Vid anvandning av tdngen med manuell mandévrering (tillval) ska du ténka pa att

kraften som utdvas av elektroderna vid punktsvetsning justeras genom att vrida pa

den rafflade muttern (Fig. D); Skruva at muttern medsols for att 6ka kraften

proportionerligt i férhallande till platarnas tjocklek. Vélj en installning som gér det

mojligt att stdnga tangen (och den tillhérande mikrobrytaren) med ett begransat

tryck.

Placera ett mellanlagg, som har samma tjocklek som platarna som skall haftsvetsas,

mellan elektroderna. Kontrollera att armarna &r parallella nér de nédrmas varandra

manuellt, samt att elektroderna befinner sigilinje (spetsarna ilinje).

- Utfor regleringen, om det behdvs, genom att lossa p& skruvarna fér blockering av
armarna, som kan vridas eller flyttas i bada riktningarna langs deras axel. Drag
noggrannt at skruvarna for blockering igen efter att regleringen avslutats.

6.2INSTALLNING AV PARAMETRAR (vid héftsvetsning)

De parametrar som avgér svetspunktens diameter (sektion) och mekaniska hallfasthet
arfoljande:

- Denkraft som utévas av elektroderna.

- Haftsvetsstrom.

- Haftsvetstid.

Om sérskild erfarenhet saknas rekommenderar vi att du foérst goér nagra
provpunktsvetsningar. Anvénd platstycken av samma kvalitet och tjocklek som det for
arbetet som ska utféras.

Punktsvetsningen anses som korrekt utférd om svetspunktens fog sticker ut frdn en av
de tva platarna nér det svetsade provstycket utsétts for ett dragprov.

Modell pa 3kA (Fig. B-1):

Parametrarna for punktsvetsningens strém och tid justeras automatiskt nar du valjer
tjockleken pa platarna som ska svetsas med knappen (2). Punktsvetsen staller
automatiskt in den optimala punktsvetstiden. Det gar att utfra en eventuell justering av
punktsvetstiden i férhallande till standardvardet (DEFAULT) inom de forbestdmda
gransvardena genom att trycka pa knappen (1). Till exempel: vid lag néatspanning ( tand

lysdiod (

om det ar lysdioden ( ( )( ) som é&r tdnd. Denna méjlighet ar alltid tillganglig for
anvéndaren fér att kunna fillfredsstélla eventuella speciella krav.

) ) kan det vara nddvéndigt att 6ka punktsvetstiden nagot, och vice versa

Modell pa 2.5kA (Fig. B-2):

Parametrarna fér punktsvetsningens strém och tid stélls automatiskt in nér du véljer
6nskad punktsvetsfunktion med knappen (1). Det gar att utféra en eventuell justering av
férdelad punktsvetsstrom i férhallande till standardvardet (DEFAULT) inom de
forbestdmda gréansvéardena genom att trycka pa knapparna "+" e "-" (3).

6.3TILLVAGAGANGSSATT

@ STUDDER-PISTOL '

VIKTIGT!

- For att fasta eller demontera tillbehéren pa pistolens chuck ska man anvanda sig
av tva fasta sexkantiga nycklar for att forhindra att SJaIva chucken roterar.

- Om man utfér svetsarbeten pa dérrar eller huvar maste man ansluta staven for
masa till dessa delar for att undvika att strommen passerar genom gangjarnen,
och hur som helst i narheten av det omrade som ska haftsvetsas (om strommen
maste ledas langt minskar svetspunktens effektivitet).

- Tiden for haftsvetsning &r automatisk och beror pa det tillvagagangssatt for
bultsvetsning som valts.

Anslutning av kabel fé6r massa:

a) Frilagg platen sa nara den punkt i vilken ni har for avsikt att utféra svetsningen
sommojligt, pa en s& stor yta som motsvarar kontaktytan pé staven for massa.

b1) Féast staven av koppar vid platens yta med hjélp aven LEDAD TANG (modell for
svetsning).
Alternativt till b1 (om det ar svart att genomféra praktiskt) kan man ga tillvaga pa
féljande satt:

b2) Héftsvetsa fast en bricka pa den del av platens yta som forberetts. Lat brickan
passera genom skaran pa staven av koppar och fast den med hjélp av den for
detta avsedda kl&mman som levereras tillsammans med anordningen.

Héftsvetsning av bricka for fixering av terminal fér mass a Q

Montera dit den for detta avsedda elektroden i pistolens chuck (POS.9, FIG. E) och
forin brickan (POS.13, FIG.E).

Placera brickan i det omrade som valts. S&tt terminalen for massa i kontakt, inom
samma omrade, och tryck pa knappen pa skarbrannaren for att svetsa fast brickan,
vid vilken man sedan kan fasta staven fér massa pa det satt som beskrivits ovan.

Anslutning av kabeln fé6r massa (med hjélp av punktsvetsjord):
a) Frilagg en yta pa platen som motsvarar kontaktytan pa sexkanten fér massa, sa
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néradetomréde i vilket man har fér avsikt att arbeta som mojligt .

b) Anslut klimman fér massa (géngad elektrod fér massa och tillhérande géngad
sexkant) till terminalen med 6gla pa kablen fér massa, blockera den med hjélp
av muttrarna och brickorna som leveraras tillsammans med anordningen.

c) Montera dit elektrodhéllarstaven och den tillhérande elektroden i chucken pa
pistolen, satt bade elektroden fér massa och elektroden pa pistolen i kontakt
med den yta pa platen som frilagts och utfér haftsvetsningen.

d) Luta och vrid staven fér att lossa elektroden for héaftsvetsning, skruva at
sexkanten for massa manuellt med en l&tt forcering, for att uppna en korrekt
kontakt med platen.

PAVAVAVaV
Haftsvetsning av skruvar, brickor, spikar, nitar L=zoA
Montera dit en |&mplig elektrod pa pistolen och fér in det element som ska
héftsvetsas. Placera foremalet i frdga mot den énskade punkten pa platen. Tryck pa
knappen pa pistolen. Slapp knappen forst efter att den forinstéllda tiden forflutit (den

grénalysdioden - slocknar).

Héftsvetsning av platar pa ena sidan AL (géller endast for modellen pa 3kA)
Montera dit den for detta avsedda elektroden i pistolens chuck (POS.6, FIG. E) och
tryck mot den yta som ska haftsvetsas. Tryck pa knappen péa pistolen och slépg

knappen forst efter att den férinstéllda tiden forflutit (den gréna lysdioden

slocknar).

VIKTIGT!

Den maximala tjockleken for platar som ska héaftsvetsas bara pa ena sidan &ar 1+1

mm. Det ar inte tillatet att anvdnda denna typ av héftsvetsning pé karrosseriets

barande strukturer.

For att uppné korrekta resultat vid haftsvetsningen av platarna, maste man vidta

vissa atgarder som &rav avgdrande betydelse:

1- Enperfekt anslutning av massa.

2- De tva delarna som ska haftsvetsas maste befrias fran eventuellt lack, fett och
olja.

3- De delar som ska héftsvetsas maste vara i kontakt med varandra, utan
mellanrum. Ett f6r hogt tryck leder till daliga resultat.

4- Det6vre styckets tjocklek farinte 6verstiga 1 mm.

5- Elektrodens spets maste ha en diameter pa 2.5 mm.

6- Drag at muttern som blockerar elektroden ordentligt,
svetskablarnas kontaktdon sitter fast ordentligt.

7- Nar man haftsvetsar ska man trycka latt med elektroden (3+4 kg). Tryck pa

knappen och lat tiden fér haftsvetsning forflyta, forst nar denna tid gatt ska man ta

bort pistolen.

Haéftsvetsa aldrig mer &n 30 cm fran den punkt i vilken anordningen fér massa ar

fast.

Anslutjordkabeln till den undre platen.

kontrollera att

8

9

Samtidig haftsvetsning och dragning med speciella brickor Q

Denna funktion genomférs genom att man monterar dit chucken (POS.4, FIG. E)
och drar at den ordentligt pa extraktorns kropp (POS.1, FIG. E), fast sedan och drag
at extraktorns andra terminal pa pistolen (FIG. E). For in den speciella brickan
(POS.14, FIG. E) i chucken (POS.4, FIG. E), fast den med hjalp av den fér detta
avsedda skruven (FIG. E). Héftsvetsa brickan i det aktuella omradet, stéll in
haftsvetsen som for héftsvetsning av brickor, och pabérja dragningen.

Efter att arbetsmomentet har avslutats, ska man vrida extraktorn med 90° for att
lossa brickan, som sedan kan haftsvetsas igen i en annan position.

Uppvéarmning och aterstéllning av platens ursprungliga form utifran _Q_gL
Arbetsmomentens varaktighet bestdms manuellt eftersom det beror pa hur ldnge du
haller pistolknappen intryckt.

Strémintensiteten pa modell 3kA justeras automatiskt beroende pa den valda
tjockleken pa platen medan den pa modellen 2.5kA justeras med hjalp av
knapparna"+"e"- pamanoverpanelen(Flg B-2).

Montera kolelektroden (POS.12, FIG. E) i pistolens spindel och blockera den med
lasmuttern. Lat kolspetsen komma i kontakt med det omrade som du tidigare
forberett och tryck pa pistolens knapp. Rér pistolen utifrdn och indt med en
cirkulerande roérelse sa att platen varms upp och pa sa satt atergar till den
ursprungliga formen.

Behandla sma omraden i taget for att undvika att platen riktas f6r mycket och gnid
den behandlade delen med en fuktig trasa direkt efterat for att fa den att kallna.

Aterstéillning av platens ursprungliga form utifran _Q_U_
| denna position kan man, med hjélp av den fér detta avsedda elektroden, platta till
platar som blivit lokalt deformerade.

Intermittent haftsvetsning (Lagning av hal i géller endast for modellen pa

3kA)

Denna funktion ldmpar sig for haftsvetsning av smé platrektanglar, for att tdcka éver

hél som orsakats av rost eller andra faktorer.

Montera den fér detta avsedda elektroden (POS.5, FIG. E) pa chucken och drag &t

lagret for blockering noggrannt. Frildgg det aktuella omradet och férsékra er om att

den yta pa platen som ni har for avsikt att haftsvetsa ar fri fran fett och lack.

Satt stycket pa plats och stdd elektroden mot det. Tryck sedan in knappen pa pistolen

och hall den intryckt medan ni flyttar fram elektroden rytmiskt i enlighet med

héftsvetsens intervaller for arbete/vila.

OBS: Tiden fér arbete och vila regleras automatiskt av haftsvetsen efter den

plattjocklek som valts. Tryck latt under arbetet (3+4 kg) och arbeta langs med en

imaginar linje 2+3 mm fran kanten pa det nya stycket som ska héftsvetsas.

For att uppné ett bra resultat:

1- Arbetainte meran 30 cm fran den punktivilken anordningen fér massa ar fast.

2- Anvénd er av 6vertdckande platar med en maximal tjocklek pa 0,8 mm, helst av
rostfritt stal.

3- Anpassa frammatningsrytmen till det intervall som ges av héftsvetsen. Flytta
fram elektroden under pausen och stanna vid héaftsvetsningen.

Anvéandning av den extraktor som levereras tillsammans med maskinen
(POS.1,FIG.H)

Fastkrokning och dragning med brickor

Denna funktion genomférs genom att man monterar dit chucken (POS.3, FIG. E) och
drar at den pa elektrodens kropp (POS.1, FIG. E). Kroka fast brickan (POS.13, FIG.
E), som haftsvetsats fast pa det satt som beskrivits ovan, och pabérja dragningen.
Efter att arbetsmomentet har avslutats ska man vrida extraktorn med 90° for attlossa
brickan.

Fastkrokning och dragning med stift
Denna funktion genomférs genom att man monterar dit chucken (POS.2, FIG. E) och

drar &t den pé elektrodens kropp (POS.1, FIG. E). Fér in stiftet (POS.15-16, FIG. E),
som héftsvetsats fast pa det satt som beskrivits ovan, i chucken (POS.1, FIG. E)
medan ni haller terminalen spadnd mot extraktorn (POS.2, FIG. E). Efter att
inférningen avslutats ska man sldppa chucken och pabérja dragningen. Efter att
arbetsmomentet har avslutats ska man dra chucken mot hammaren for att dra ut
stiftet.

Punktsvetsning och dragning pa platar

Montera dragdonet komplett med slagverktyg och elektrod i pistolen och placera det
mot platen pa den dnskade punkten. Tryck pa pistolens knapp och slapp inte upp den
forran den forinstallda tiden har 16pt ut (den GRONA LYSDIODEN —g- slacks ) och
starta dragningen.

Efter arbetsmomentets genomférande ska du luta och vrida stdngen sa att
punktsvetselektroden lossar fér att ateranvandas vid ett senare tillfalle.

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! INNAN NI UTFOR INGREPPEN FOR UNDERHALL MASTE NI

FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN HAR STANGTS AV OCH
FRANKOPPLATS FRAN ELNATET.

7.1 ORDINARIE UNDER_!-IZ\LL . .
ARBETSMOMENTEN FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN:

- anpassning/aterstalining av elektrodspetsens diameter och profil,

- kontroll av att elektroderna ér instéllda i linje,

- kontroll av kablarnas och pistolens funktionsduglighet.

7.2 EXTRA UNDERHALL o )
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRO-MEKANISKA OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD QFR_;_Z\N ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR HAFTSVETSENS
PANELER OCH PABORJAR ARBETET IDESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i haftsvetsens inre nar denna ar under spanning
kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt kontakt med komponenter
under spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organirorelse.
Kontrollera regelbundet punktsvetsens inre, och i varje fall s ofta som krdvs av
anvandandet och omgivningsférhallandena. Aviagsna damm och metallpartiklar som
lagts sig pa transformatorn, tyristormodulen, anslutningsplinten etc. genom att
anvénda torr tryckluft (max 5bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt

dessa med en mycket mjuk borste eller med fér detta avsedda I6sningsmedel.

Passa samtidigt pa att géra féljande:

- Kontrollera att samtliga elkopplingar &r vél atdragna, att de inte ar oxiderade och att
kabelisoleringen &r intakt.

- Kontrollera att anslutningsskruvarna pa transformatorns sekundarkrets (i
férekommande fall) ar val atdragna och att det inte finns spar av oxidering eller
Sverhettning.

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTALLANDE SKALL DU GORA

FOLJANDE INNAN DU GOR MER INGAENDE OCH SYSTEMATISKA INGREPP

OCH INNAN DU VANDER DIG TILL DIN KUNDTJANST:

Kontrollera att den gréna lysdioden lyser nar haftsvetsens huvudstrémbrytare ar

paslagen ( lage “I*). Om den &r inte lyser star felet att finna i matningslinjen (kablar,

uttag och stickpropp, sékringar, alltfér stora spanningsfall, 0.s.v.).

Kontrollera att den gula lysdioden inte lyser (om sa &r fallet indikeras att termoskyddet

utlésts). Vanta tills kontrollampan slocknar och starta sedan haftsvetsen igen, minska

eventuellt arbetscykelns intermittensforhallande.

Kontrollera att komponenterna i sekundéarkretsen (armhallare, armar,

elektrodhdllare, kablar) inte fungerar otillfredsstéllande p& grund av daligt tilldragna

skruvar eller oxidering.

Kontrollera att svetsparametrarna ar passande for det arbete du har for avsikt att

utféra.

Efter att ha utfért underhéllet eller reparationen, ska du aterstélla 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 hégspéanning
atskilda fran de sekundéara ledningarna med lagspanning.

Anvénd alla ursprungliga brickor och skruvar for att &ter dra &t snickeridelarna.
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Inueiwon: ZTo Keipevo Tou akoAouBei Ba xpnoipoTtrolgital o 6pog “révra”.

1. TENIKH AX®AAEIA TIA TH XYITKOAAHZIH
ANTIZTAZHZ

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVaI ETTAPKWG EVNHEPWHEVOG WG TTPOG TV aTPaAn Xpron
NG MOVTAG Kal TTANPOPOPNUEVOG VIO TOUG KIVOUVOUG TTOU OUVSEOVTal UE TIG
S1ad1KaCiEG OUYKOAANONG ME AVTIOTAOT, TO OXETIKA METPO TTPOCTACIAG KAl T
HETPO ApEONG ETEPRAONG.

/N

- EkTeAéoTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTAON CUMPWVA HE TOUG TTPOBAETTOPEVOUG
KOVOVIOHOUG KOl VOHOUG OTTOPUYNRG OTUXNHATWV.

- H movra mpémel va ouvdEéeTal ATTOKAEIOTIKA O oUOTNUA TPOPOdOTiag ME
YEIWHEVO OUBETEPO AYWYO.

- BeBaiwleite 611 N TPila TPOoPodoCiag eival cwoTd ouvdedepévn oTn YEiwan
TPOCTACIAG.

- Mnv xpnoipotolgite kKaAwdia pe @OBappévn pHOVWON N pE XOAAPWHEVEG
guvdioeig.

- Mnv XpNOINOTTOIEITE TNV TTOVTA O€ UYPd 1} Bpeypéva TepIBAAAOVTA R KATW aTTO
Bpoxn.

- H ouvdeon Twv kKaAwdiwv cuykOAANONG KOl OTTOINSATIOTE EVEPYEID TOKTIKAG
emépBaong oToug Bpaxioveg Ko/ oTa NAEKTPOSIO TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI HE
TNV WOVTA OBNOTNA KAl aTToouvdedePEVN aTrd TO SikTUO TPOPOBOUTiag.

H iS1a Siadikagia pérel va TnpEiTal yia Tn ouvdeon oT1o udpikoé SikTuo N o€
pHovada yugng KAEIOTOU KUKAWHATOG (TTOVTEG TTOU YUXOVTAI ME VEPO) KOl OE
KAOBE TTEPITITWON EMTEURBACEWY ETMIOKEVNG (EKTOKTNG CUVTAPNONG).

Ve WANY/N

- Mnv ouykoMAeite oe Soxeia I CWANVWOEIG TTOU TIEPIEXOUV N TTEPIEiXAV
€UPAEKTA UAIKG UYPd N aépia.

- ATo@eUyeTE VO OUYKOAAEITE O€ UAIKA KaBapIopéva HE XAWPIWHEVA 1) KOVTA O€
TTapOpOIa UAIKA.

- Mnv ouykoAAgite o€ Soxeia utrd igon.

- ATTOpaKPUVETE QTTO TNV TTEPIOXN Epyaciag OAa Ta eO@AeKTa UAIKG (TT.X. §UAO,
XopTi, TaAIOTTaVA KATT.).

- Efao@alilete katdAAnAn aAAayn aépa i pECA a@AIPEONG TWV KATTVRV
OUYKOAANONG KOVTd oTa NAEKTPOBIO. MPETTEI VA EKTIHOUVTAI CUCTNHATIKA TO
opia £kBeang oToug KATTVOUG OUYKOAANONG o€ cuvdpTnon Tng olveeong, TNg
OUYKEVTPWONG Kal TNG Bi1dpKelag EkBeong oTOUG iBI0UG.

POO®

I'IpocTuTeur.Ts TTAVTO T HATIO JE TA E151KE YUOAIA TTPOOTACTOG.

- ®opdre ydvTia Kai EvEUpATA TTPOCTATiaG KATAAANAX TTPOG TIG KOTEPYATIEG ME
OUYKOAANON avtioTaong.

- OopufornTta: Av glaiTiog €I16IKA EVTOTIKWV EVEPYEIWV OUYKOAAnong
SlamioTwveTal éva emiTeEdO aTOMIKAG npepnolag ékBeong (LEPd) ico n
avwrepo Twv 85db(A), eival uTToXpewTikn N XpRon KAaTAAANAwv péowv
ATOMIKNAG TTPOCTATIAG.

7000060

- H®&1éAeuon Tou pelATOG TTOVTAPITHATOG SNUIOUPYEI NAEKTPOHAYVNTIKG TTESia
(EMF) yUpw a1r6 To KUKAWHA TTOVTAPiTHATOG.

Ta nAekTpopayvnTikd Tedia PTopoUv va TTOpEUBOUV UE OPICHEVEG IATPIKEG
ouokeuég (1. Pace-maker, avatrveuoTApEG, METOAAIKEG TTPOOONRKEG KATT.).
Mpérrel va Aapdavovral KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA METPA WG TTPOG TO ATOHA TTOU
PEpouV TETOIOU £idOUG CUOKEUEG. MNa TrTapadelyua va atrayopeUeTal n mpéopaon
aTNV TEPIOXA XPRONG TNG TTOVTAG.

AuTh N TOVTA IKAVOTIOIEI TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG YIO OTTOKAEIOTIKNA
Xpnon oe Biounxaviké mwepIBAAAOV yia TTAYYEAPATIKO OKOTTO. Agv gyyudTtal n

AVTATTOKPION OTA BACIKA OpIa TTOU a@OpPoUV TNV £KBean Tou avBpwIrou oTa
NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia O€ OIKIOKO TrEPIBAAAOV.

O xeploTAG TPEmel va e@appodel TiG akOAouBeg Biadikaocieg woTe va

TmeplopideTal n £EKBEO OTA NAEKTPOUAYVNTIKA TrESia:

- ZTEPEWVETETE padi 600 To SUVATOV TTI0 KOVTA Ta duo KaAwSia TTovTapiouaTog
(av utrdpyouv).

- AlaTnpeiTe TO KEQPAAI KOl TOV KOPHO TOU CWHATOG 6GO TO SUVATOV TTIO HOKPUA
16 TO KUKAWHO TTOVTOPITHATOG.

- Mnv TuAiyeTe TTOTE Ta KAAWSIO TTOVTAPioHATOG (aV UTTdPXOUV) YUpW aTTd TO
owya.

- Mnv TTOVTAPETE PE TO CWHA OVAPECH OTO KUKAWHA TTOVTAPIOHATOG. AlIOTNPEITE
ApPOTEPA Ta KAAWSIA TNV iB10 TTAEUPE TOU CWHATOG.

- Zuvd£éoTE TO KAAWSIO ETTIOTPOPNG TOU PEUHATOG TTOVTAPIOMATOG (v UTTAPXET)
oT1o HETaAAO TTPOG TTOVTApIOHO 600 TO SuvaTOV O KOVTA OTO OnMEio
oUvdeoNG UTTO EKTEAEDT).

- Mnv movTtdpeTte KOVTA, KOBIOMEVOI I} OKOUMTTIOHEVOI TTAVW OTNV TTOvVTA
(eAaxioTn aréoTaon: 50cm).

- Mnv a@nivere o1dnpopayvnTIKA OVTIKEIHEVA KOVTA OTO KUKAWMO
TTOVTAPIOHATOG.

- EAayiotnamoéoraon:

-d=3cm,f=50cm (EIK. F);
-d=3cm,f=50cm (EIK. G);
-d=30cm (EIK. H);

-d=20cm (EIK. ) Studder.

[\

- ZUOKEUN KaTnyopiagA:
AuTA N TTOVTA IKAVOTTOIEI TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT TTPOIOVTOG Yia
ammoKAEIOTIK XpRon o€ Blounxavikd mepIBAAAOV Kal yla €TTOYYEAUATIKO
OKOTr6. A€V EYYUdTaAI I AVTATIOKPION OTNV NAEKTPOUAYVNTIKH CUHBATOTNTA OE
OIKIOKO TTEPIBAAAOV Kal OTTOU UTTApPXEl ApEoT 0UVOEDN o€ BikTUO TpOoPodoaiag
XOUNAARG TAONG TTOU TPOPOJOTE KATOIKIES.

A YNOAEINOMENOI KINAYNOI A @ @

- KINAYNOZ ZYNOAIWYHZI TONANQ MEAQN

O T1poTOg AgiTOUPYiOG TNG TTOVTAG Kal N 31aQopoTroinon OXAMATOG Kal

S100TAOEWYV TOU HETAAAOU TTPOG KATEPYATia, EuTrodi{ouv TNV uAotroinon piag

OAOKANPWTIKAG TTPOCTACIAG ATrd TOUG KIVEUVOUG GUVBAIYNG TWV AVw HEAWV:

daxTUAa, XEPI, TTAXUG.

O KivBuvog TTPETTEl va eAATTWVETAI UIOBETWVTAG Ta KATAAANAQ TTPOANTITIKG

pETPO:

- O XEIPIOTAG TTPETTEI VA Eival TTETTEIPAPEVOG KOI EVIIMEPWHEVOG WG TTPOG TN
S1001KACiol GUYKOAANGNG HE AVTIOTAO JE AUTEG TIG TUTTOAOYIEG UNXOVWV.

- Npémel va ekTeleital pio ekTipnon Tou KIVEUVoOu yia KAOe TutroAoyia
epyaoiag Tmou Tpémel va ekteAeoTei. Eival avaykaio va mwpodiadétovTal
E£YKATAOTAOEIG Kal B1aTdelg KATAAANAES yia va oTnpifouv kal odnyoulv To
HETAANO KATEPYOTIAG (EKTOG TNG XPAONG HIAG POPNTAS TTOVTAG).

- Zg OAEG TIG TTEPITITWOEIG OTTOU N Mop@oAoyia Tou peTdAAoU To KaBIoTA
duvard, pubuioTE TNV ATTOOTAON TWV NAEKTPOSiwWV WOTE va pnv
EeepviwvTal 6 mm Siadpoung.

- Mnv emiTpémeTe € MEPIOCTOTEPA ATOUA VO EPYAJOVTOI CUYXPOVWG PE TV
idla TovTa.

- HTrepioxn epyacioag TpETTel va aTrayopeUeTal o€ EEva ATOMA.

- Mnv a@nivere a@UAAXTn TNV TTOVTA: O€ QUTAV TNV TEPITTWON gival
UTTOXPEWTIKG VO TNV aTTOCUVSETETE atrd TO SiXTUO TPpOYPOSOUiag.

KINAYNOZ EFTKAYMATQN

Mepikd TUAPATA TNG MNXOVAG TrovTapiopatog (nAekTpodia Bpayxioveg Kal
KOVTIVEG TTEPIOXEG) MTTOPOUV VO PTACOUV OE BEPUOKPATiEg TTAVW aTrd 65°C:
€ival aTrapaiTNTO Va POoPATE KATAAANAC TTPOCTATEUTIKG EVEUpATA.

KINAYNOI ANATPOMHZ KAINTQZHZ
ZuvB£OTE TNV TTOVTA O€ OPIJOVTIA ETTIPAVEIA Kq'rq)\)\n)\ng IKAVOTNTOG TTPOG TN
pada. ZrafepoTroinaTe oTo EMiTTEd0 OTAPIENG TN MNXaAvA (6Tav TTpoBAETETAI
oto ke@dAaio “EFKATAXTAZH” autoU TOU Eeyxeipidiou). Ze avTiBeTn
WEPITTWOT, KEKAIMEVA A avwpala dameda, Kivntd emimeda oTApPIgNG,
UTTAPXEI O KivOUVOG aVaTPOTTAG.

- AmayopeUeTal n aviywon TG TOVTAG, €KTOG TNG TEPITITWONG TIOU
mwpofBAémeTal pntd oto ke@dAaio “EFKATAXTAZIH” autoU ToOU
gyxeipidiou.

- MH KATAAAHAH XPHZH
Eivar emkivduvn n XpAon Tng TmOVTAG Yia OTOIOSATIOTE KATEPYATia
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S10¢pOoPETIKA a1r6 TNV TTPORBAETTOHEVN (OUYKOAANON LE AVTIOTAOT S10 TTOVTWV).

JAN

O1 TTpOOoTACIEG KAl T KIVITA MEPN TOU TTEPIBARPATOG TNG MNXAVAG TTPETTEN VA Eival
TOTTOBETNHEVA OTN BE0N TOUG TTPIV TN OUVOEDN OTO NAEKTPIKO SiKTUO;
MPOZOXH! OtroiadATToTE XEIPWVAKTIKA £TEUBACN OE TPOCITA KIVNTA Hépn TNG
HNXavng, omwg . X:

- AvTikaTdoTaon 1} ouvTAPNoN TwV NAEKTPOdiwv

- PUBpion tng 8éong Twv Bpaxiovwy A NAekTpodiwv
MNPENEINA EKTEAEITAIME TH MHXANH ZBHZTH KAIAMOXYNAEAEMENH AMO
TOAIKTYO TPO®OAOZIAE.

2.EIZAIQrH KAITENIKH NEPIFPA®H

KivntA eykatdoTtaon yia ouykOAAnon avtiotaong ("movra") ue yneeiako EAeyxo Trou
€KTEAEITAI HEOW PIKPOETTEEEPYQOTH.

AuTO TO £YXEIPIDIO avaPEPETal O€ BUO EKDOXEG EYKATATOOTAONG avAAOYa PE TO PEYIOTO
pelpa e¢dd0u: kAR 2.5kA (BA. TIIVOKIOO TEXVIKWY OTOIXEIWV).

H pnxavr emTtpéTmel TNV ekTEAEDN TTOAUGPIBUWY EIBIKWY KATEPYOOIWY OTOV TOUED TWV
AUAgWHATWY N O€ TOUEIG HE aVAAOYEG KATEPYATIES (KATEPYQTiEG Aapapivag v Bepuw,
KOTEPYOOIO PE TTOVTOUG KATT.).

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

MovrTéAo 3kA:

- AuTOpOTN ETTIAOYT TWV TTAPANETPWY CUYKOAANONG,
- TaxuTTpigeg yia Ta KaAwdia GUYKOAANaNG,

- AuTéUOTN AVAYVWPICT TOU EYKATECTNUEVOU EpYaAEiou:
: MoTtoh "Studder" xpnoiyoTroieital ag OAeg TIG dIOdIKOTIEG TTOU

eTmAEyovTal UE TO TIAAKTPO (3).
k tp : Naida xelpokivnTng evepyotroinong. AVTIMETWITO TTOVTAPICHUO

yla AGPapiveG TTOU TTPOOoEYYICOVTal ATTO AUPOTEPEG TIG TTAEUPEG.

! : MioToAl Air Puller ye evepyotroinon agpiou. XpnaoipoTrolgital yia
TNV OTTOKATACTAON KTUTTNHATWY O€ APASWHATA AQUTOKIVITWY.

- MepIopIoPOG TOU UTTEPEUPATOG YPAUMAG KATA TNV évTagn (EAEyXOG COS® EVTAENG).

MovTéAo 2.5kA:

- MioTéAI "Studder" TTou guvdéeTal Pdvipa TN PNyavn,

- EmAoyn avapeoa og TévTe IAQOPETIKEG KATEPYATIEG TTOVTAPIOUATOG,

- PUBuion ToAAaTTAWV ETTITTES WV TNG EVEPYEIQG TTOVTAPIOUATOG,
- MeplopIoPOG TOU UTTEPEUPOTOG YPAUUAG KOTA TNV €vTagn (EAeyxog cos® évTagng).

2.2. BAZIKA EEAPTHMATA
MovTéAo 3kA:

- MoToAl studder.

- KaAwdio pe akpodEKTN GWUATOG.
- E¢aywyéag.

- Aidpopa nAekTpodia.

- KagéAa avaAwoIpwy.

MovTéAo 2.5kA:

- MoToAl studder.

- KaAwdio pe akpodEKTN GWHATOG.

- E€aywyéag.

- HAekTp6dI10 yia podéAeg o€ Oxua aoTepIou.
- PodéAeg oe oxrjua aaTepiou.

Mo AetrTopepei TTANPOQOpPieG avapepBEiTeE OTOV EVNUEPWHEVO KATAAOYO.

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA

MovréAo 3kA:

- N\aBida xelpokivnTng evepyoTroinang e {elyog KaAwdiwy.

- Zguyn Bpaxiovwy Kal NAEKTPOSIa pe SIGPOPETIKG PAKOG KaI/f OXAHa yIa XEIpoKivnTn
AaBida (BA. AioTa avTaAAGKTIKWV).

- A\aBida TUTTOU "C" X€EIPOKIVNTNG EVEPYOTTOINONG HE KOAWDIA.

- Kaporol.

MovTéAo 2.5kA:
- KaoéAa avTaAAOKTIKWY @Bopag.
- Kaporol.

MNa aAa e§apTipaTta ava@epbeiTe GTOV EVNPEPWHEVO KATAAOYO.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 NINAKIAAAEAOMENQN (EIK.A)

Ta kUpla OTOIKEID OXETIKA PE TN XPAOn Kal TIG amodO0elg TNG PNXavAag oTigng

ouvoWiCovTal OTNV TEXVIKN TIIVAKIOO PE TIG AKOAOUBEG £VVOIEG.

1- ApIBu6g @aoewy Kal guxXvOeTNTA YPOAUMAG TPOPOd0aiag.

2- Taon 1popodoaiag.

3- OvopaoTiKA 100G BIKTUOU e oxéon dlaAeiTroucag Aeitoupyiag 50%.

4- lox0g BIKTUOU O€ POVIHO KABeTTWG (100%).

5- MéyioTn 160N 0€ avoIKTO KUKAWHA OTA NAEKTPOBIA.

6 - MéyioTo peUpa pe NAEKTPOBIO O€ BPaxuKUKAwA.

7- ZU0pPoAa avo@epdueva OTNV ao@AAEld n €vvola TwV OTIOIWV avaypaeTal oTo
Ke@AAaio 1 “Tevik ac@dAeia yia Tn GUYKOAANGon avTioTaong”.

8- Aeutepevov peUpa o€ HOVIPO KaBeoTwg (100%).

Znueiwon:  To Trapddelypa TNG TIVOKIdAG €ival HOVO eVOEIKTIKO TNG £vvolag Twv
OUNPBOAWY Kal Twv Yneeiwv. O aKPIBEIG TINEG TWV TEXVIKWVY OTOIXEIWV TNG PNXAVAG
oTignG aTnV KaTox oag SiaBAdovTal TNV THVOKIdA TG iIdIAG TNG MNXAVAG.

3.2AAAATEXNIKA ZTOIXEIA
FevIKd XaPOAKTNPIOTIKA

- (*) Téon kai ouxvoTNTa TPOPOBOTIaG: 400V ~ 1ph-50/60 Hz
1 230V ~ 1ph-50/60 Hz
- BaBuog mpoaoTaciog TepIBARHATOG: 1P 22
(*) H movTa ptropei va TrpounBeutei pe Taon Tpogodoaoiag 400V ) 230V. EAéyEte Tn
OWOTA TIMA OTNV TTIVAKIOA TEXVIKWY OTOIXEIWV.

MovTtéAo 3kA:

Input

- Méyiotn 10x0g oTo TrovTdpIiopa (S max): 16.2 kVA
- OvopaarTikn 1006 o1o 50% (Sn): 4 kVA
- KoBuoTtepnuéveg ao@dAeieg OIKTUOU: 16 A (400V) / 25 A (230V)
Output

- Aeutepelouoa Taon ae avoixtd KukAwpua (U, max): 54V
- MéyioTo peUpa TTovtapiopatog (I, max): 3 kA

MovTtéAo 2.5kA:

Input

- Méyiotn 10x0g oTo TrovTapIopa (S max): 15.6 kVA
- OvopaoTikn 10XUg 610 50% (Sn): 2.5kVA

- KoBuoTtepnuéveg aopdAeieg OIKTUOU: 10 A (400V)/ 16 A (230V)

Output
- Aeutepevouoa Taan o€ avoixTo KUkAwpa (U, max): 6V
- MéyioTo peUpa Trovtapiopatog (I, max): 2.5 kA

Mada pnxavig oTigng: MIN.1.
4.NEPIFPA®H MHXANHZ ZTI=HZ

4.1 NINAKAZ EAEMXOY (EIK.B1)

1- TARKTPO XpOVOU OTigNg @ :emTpéTel Tn 816pBwaon, BETIKA A apvnTIKA, péoa o€
TTpoKaBOPIoPEVa OPIA, TOU XPOVOU OTIENG € OXEON WE TNV TTPOKABOPICHEVN TIUA
(default epyooTtaaiou).

2- MAAKTPO “Tdyxog” : EMTPETTEI TNV ETTIAOYN TTAXOUG Aapapivag TTpog aTign.

3- MAAKTPO MIAOYNG TWV AEITOUPYIWYV PE TTIOTOAI studder:
Exel évvola pévo av xpnoiyoTroleite TOKIT "studder”:

SV . ’ . ’ ’ ’ .
L=od : 57ign oe: akidec, kKalavokapea, podEAEC, EIBIKEC PODEAEC e KATAAANAQ

NAEKTPOAIA.
o4
1 : Z1ign o€ Bideg W 4mm pe katdAANAo NAekTpddI0.
25+6 5
E : 2Tign o€ Bideg W 5x6mm kai kalavokappa W 5mm pe kardAAnAo
NAEKTPOBIO.
AL : Mevopwvévo anpeio pe KATAAANAO NAEKTPOBIO.

-'—'Q _Un_: Emavagopd Aapapivwv pe nAekTpodio atmd dvBpaka. ZUvOAiwn
Aapoapivwy pe KATAAANAO NAEKTPOBIO.

i : AlaAgiTrouca aTign yia pTTdAwpa o€ Aapapiveg pe KAaTtadAANAo NAekTpodIo.

H pnxav puBuiCel autéuata 10 XPOVO OTIENG OE OUVAPTNON TOU ETTEAEYUEVOU
Trayoug Aapapivag.

4- \uyVvieg eTIAOYAG XPNOILOTTOIOUHEVOU EpYaAgiou:

l : Motohl "Studder” ypnoipotroigital e 6Aeg T diadikagieg TTou
€TMAEyovTal e TO TTARKTPO (3).

\ l:p : NoBida  xelpokivnTng €vepyotroinong. XTaupwth  OTign
Aapapivwy TTou TTpooeyyidovTal aTré auPOTEPEG TIG TTAEUPEG.

! :MotéM Air puller evepyotroinong agpiou. XpnaoidoTioIETal yIa TNV
QTTOKATAOTAON KNAIBWY O€ AUAgWHOTA AUTOKIVATWY.
5- % :

o [

Auxvia onpavong ”pnxaving oTigng oe evépyeia ”.

Auxvia opavong OeppIKiRG TPOCTACIOG.

Inuaivel TNV PTTAOKH TNG PNXAVAG OTIENG VI UTTEPBEPUAVON OE UTTAPEG
€€000U, KOAWSIO OUYKOAANONG, XPNOIYOTIOIOUPEVO €PYOAEio, N
aTTOKATAOTOON €ival auTtduaTn oTnv EMOTPOYPN TNG BeppoKpaaiag oTa
ATTOOEKTA OpIaL.

7. GE

1 Auxvieg onjpavong tdong SikTuou :

mn

(i)

7 : Tdaon GiIKTOOU XaUNARA (UNXAVAG OTiENG UTTOTPOPODOTNMEVN).

(3.8)

>/ Tdon dikTUoU KAVOVIKA (MNXAVAG OTiENG Kavovika Tpo@odoTnuévn).
(32

QVQ : Taon SikTUoU UYNAR (UNXAVAG OTIENG UTTEPTPOPOSOTNUEVN).

A MPOZOXH: ot ouvbrkeg avwpaAng Tpopodoaiag, pe Auxvieg UTTép 1) uTTé Tdon
PWTIOPEVEG KOl IE DIOKEKOUPEVO GRA, GUVIOTATAI va OBACETE TN PNXavn oTigng WoTe
va atro@uUyeTe BAGReG oTnV idia.

4.2 NINAKAZ EAETXOY (EIK. B2)
1-NMAARKTPO ETMIAOYAG TWV AEITOUPYIWV TTOVTAPITHATOG
EmTpétrel Tnv emAoyn Twv S10QEPwWV AEITOUPYIWY TTOVTAPIOUATOG

2-Auyvia AgITOUPYIGWYV TTOVTOPICHATOG:

AW
Lzoh Movtdpiopa oe: Teipoug, Kap@Id, PodEAeg, €10IKEG POOEAEG pe Ta
KOTAAANAQ NAEKTPOSIA.
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o4

‘ : Movtapiopa og Bideg /£ 4mm pe 1O €10IKO NAEKTPODIO.
25

: : Movrapiopa o€ Bideg /£ 5 mm pe 10 €10IKO NAEKTPODIO.
_.Q : Emavagopd Aapapivwv pe nAekTpddio atmd dvepaka
_,LJ_ 1 ZUPOKAOTTNUA Aauapivwy e To €18IKO NAEKTPODIO.

3-NMARKTPA yIa TN pUBHIOT TNG EVEPYEING TTOVTAPICTHATOG:
e kGOe AciToupyio TTOVTapiOMATOG UTTOPEl va peTOBANBEl n Ty Tng evépyelag
TTOVTAPIOPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TN MNXAVHA EVEPYWVTAG O€ AUTA TA TTARKTPA.

4-006vn:

Agiyvel TO TMITTEDO EVEPYEIOG TTOU PUBNIOTNKE péoa o€ €va TTEPIOPIOPEVO DIGAEIUPA
aplBpwv Tou augdvovTtal f eAaTTwvovTal pe TNV akdloubn €évvoia: oTnv
augnon/eAdTTwon Tou Wn@eiou avTIOTOIXEl €va  UWPNAOTEPO/KOTWTEPO  ETTITTEDO
eVEPYEIDG.

Agiyvel Ta vdexdueva orjuata ouvayeppou (A1, A2, A3, A4).

5- % : Auxvia ofpavong "movrag o€ Asitoupyia®.

o1

: Auyvia onpavong Bgppiking TpooTaaoiag (A1, A2).

Agixvel TO PTTAOKAPICUO TNG TTOVTOG Yia UTTEPBEPUAvVON OTIG UTTAPEG
£€6d0u. H atrokatdoTaon gival autéuatn 6Tav n BepUOKPATia ETTIOTPEWEI
OTa OTTOOEKTA OpIal.

H 086vn (4) eppaviCer "A1" otav Trapepfaivel o BepUOCTATNG OTNV
Kavovikf xprnon kai "A2" étav TrapepBaivel 0 BEpUOCGTETNG GE AVWHAAO
KOBeoTWG PBAGRNG (OTnV TrEPITITWON QUTA OBACTE TN PNXavr Kai
ETTIKOIVWVAOTE PE TO OEPRIG CUPTTAPACTACNG TTEAATWOV).

7. G - Auyviec orpavong Téong Siktdou (A3, Ad):

N
(28]
\ : Taon dikTUou xaunAn (Trévra utrotpo@odoTnuévn). H 08dévn (4) deixvel
"A4"
)
@‘ : Tadon BIKTUOU KAVOVIKH (TTOVTA OWoTA TPOPOdOTNUEVN).
L2

& Taon BIKTUoU UWNnAR (TTEVTa UTTEPTPOPOBOTNHEVN). H 086VN (4) epgavilel
"AZ"

MPOZOXH: Xe ouvOrikeg avwupaAng Tpogodoaiag, We Auxvia utrép | uTréTOONG
avaupévn Kal OIOKEKOUUEVOU NXOU, CUVIOTATal va OBACETE TNV TTOVTA WOTE va
atropeuxBoUv BAGReg oTnv idia.

5. ETKATAZTAZH

AI’IPOZOXH! EKTEAEITE OAEX TIZ ENEPFEIEZ EIKATAXTAZHZI, TIZ
HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ KAGQZ KAI TIZ ZYNAEZEIZ AEPA ME TH MHXANH
ITIZHZ AMNOAYTA ZBHITH KAI AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ KAI Ol XZYNAEZEIZ AEPA NPENEI NA
EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA ANO MEMNEIPAMENO H EIAIKEYMENO
NPOZQMNIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUCKEUAOTE TN PUNXAVH, EKTEAETTE TNV EYKOTACTOOT TWV PEVWUWHEVWY TUNPATWY
TTOU TIEPIEXOVTAI OTN GUOKEUATIQ.

5.2 TPONMOZANYWQZIHE
MPOZOXH: OAgg ol unXavEég OTi§NG TTOU TTEPIYPAPOVTAI OTO TTAPOV eYXEIPidIo dev
S106éTouv ouoTAMATA AVUYPWONG.

5.3 TONO®ETHZH

AlaBéaTe OTNV TTEPIOXN €YKATAOTOONG £va XWPO ETTOPKWG EUPUXWPO KOl XWPIg
€UTTOdIa, KATAAANAO yIa va gyyudTal n TTpdoRaon OTOV TTHVAKA XEIPIOUWY, OTO YEVIKO
SIAKOTITN KAl GTNV TTEPIOXT EPYATiag o€ TTARpn ao@AAEia.

BeBaiwBeite 61 dev utrdpyouv euTrddia oTa avoiypata €106dou A e§6dou Tou aépa
Wugng, €AEyXOVTOG VA PNV avappo@ouvTal TTAYWYIKEG OKOVEG, BIABPWTIKOI aTHOI
UypOoia KATT.

ToTroBeTAOTE TN UNXAVH O€ ETTITTEdN ETTIPAVEIA OPOIOPOPPOU KAl GUPTTAYOUG UAIKOU,
KOTAAANAN TTPOG TO BAPOG (BAETTE "TEXVIKA OTOIXEIR”) WOTE VA ATTOPEUYETAI O KiVOUVOG
QAVOTPOTIAG I HETAKIVAOEWV.

5.4 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

5.4.1 Nposi1doTtroINceig

Mpiv ekTeAéTETE OTTOIOONTTOTE NAEKTPIKT GUVOEDN, BEBaIWOEITE OTI TO OTOIKEID TTIVAKIDAG
TNG MNXAVAG OTIENG QVTIGTOIXOUV OTNV TAON KAl CUXVOTNTA BIKTUOU BI0BECIUG OTOV TOTTO
£YKATAOTOONG.

H pnxavr oTigng TPETTEl va OUVOEETAI ATTOKAEIOTIKG O€ oUoTNUA TPOPodoaiag Pe
YEIWPEVO aywYO OUDETEPOU.

MNa va efao@alioete TNV TTpooTOCia ATO TNV EUUECN E€TTAQPH, XPNOIUOTIOIEITE
B1apopIKoUg BIAKOTITEG OTIWG:

-TOToU A ( ) YIO JOVOQOTIKE UNXavrApaTa,
-ToTTou B ( ) YIO TPIQACIKA uNXavAUaTa.

lMa va IkavoTtToloUvTal ol aTTaITACEIG Tou KavoviopoU EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotdman
n olvdeon TG TOVTAG OTa onueia aAANAETTIdpacng Tou BIKTUOU TPOPOBOTiag TTou
Trapouaidlouv oUvOETN avTioTaon KatwTepn amd Zmax =0,362 ohm.

H mévTa dev epiAapBaveral aTig aTTaITAOEIG TOU Kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.

Av ouvdeBei og dnudaio dikTuo TpoPodoaiag, eival eubBuvn Tou 18IKOU eykaTdaTACNG 1
Tou XpAoTn va emaAnBeloel 6T n TOvTa pTopei va ouvdebei (av  avaykaio,
oupBouAeuTeiTe TOV PopEa Tou SIKTUOU BIAVOUAG).

5.4.2 PeupatoARTITNG KOl TTPid0l
Zuvd£€aTe 0TO KaAWOI0 TPOoPodoaTiag pia Kavovikotroinuévn Tpica (3P+T : xpnaiyotroio

UvTaIpovo 2 TToAoIyIaauvdean400V AIAGAZIKH, 2P+T: auvdean 230V MONOBAZIK
H') katdAAnAng amédoong kai TTpodiabéaTe pia Trpida SIKTUOU TTPOOTEUOUEVN ATIO
QOQAAEIEG I HAYVNTOBEPUIKO DIAKOTITN. To €IDIKO TEPUATIKO YEIWONG TTPETTEI VO CUVOEDEI
aToV aywYO YEIWwoNG (KiTPIVO-TTPAoIvOG) TG YPAUAG TPO®Od0aTiag.

H a1r6300n Kal Ta XapakTnPIoTIKA ETTEPBACNG TWV GOPAAEIWV KOI TOU HayvNTOBEPUIKOU
BIOKOTITN avaypdg@ovTal oTnv TTapdypa@o “TEXNIKAZTOIXEIA”, MIN.1.

Av eykaTaoTaBOUV TTEPIOTOTEPEG UNXAVEG OTIENG, DIAVEUETE TNV TPOPODOTia KUKAIKG
HETAGU TWV TPIWV PACEWY WOTE Va TTPAYUATOTTOIACETE £Va TTIO ICOPPOTTNHEVO POPTIO.
MNa Tapadeiyua:

pnxavn oTigng 1: pogodoaia L1-L2;

pnxavn oTigng 2: pogodoaia L2-L3;

pnxavn oTtigng 3: Tpogodoaia L3-L1.

A MPOZOXH! H upn TApNON TWV AVWTEPWVY KAVOVWY  KOBIOTA
AVOTTOTEAECHATIKO TO OUOTNHA OO@AAEIOG TTOU TIPORAETTETANI OO TOV
KOTOOKEUAOTH (kaTnyopia I) pe eTrak6Aouboug cofapoug KIvEUvoug yia Ta dTopa
(1r.X. nAekTpoTTANgia) Kol TTPAYMATA (TT.X. TTUPKAYId).

5.5 ZIYNAEZIH XEIPOKINHTHZ AABIAAZ KAI MIZTOAIOY STUDDER ME
KAAQAIO ZQMATOZ (po6vo yia povrélo 3kA-EIK. C)

- Zuvdéate Tig akideg DINSE oTig e181kég TTPideg.

- EioayeTte TO 0UVOETHO TOU KAAWDIOU XEIPIOPWY OTNV EIBIKA TTPIla.

6. ZYTKOAAHZH (£7i€n)

6.1 MPOKATAPKTIKEXZ ENEPIEIEZ

Mpiv ekTeAéOETE OTIOIOOATIOTE €VEPYEID OTIENG, €ival OTTaPAiTNTEG MO O€IPd aATO

€TTOANBEUOEIG KOI PUBUICEIG TTOU TTPETTEI VO EKTEAETTOUV PE YEVIKO DIOKOTITN Ot Béan

nQn,

- EAéygre 6T n nAekTpIKr) OUOvVOEOn eival eKTEAEOPEVN OWOTA OUUPWVA PE TIG
TTpoNnyoUpEVEG 0dNYiEG.

Movo yia povrého 3kA:

- XpnolgoTroiwvTag Tn Xelpokivntn AaBida (étraioval). AGBete uréyn 611 n pubuion
TnNG dUvapng TToU GOKEITAI aTTO T NAEKTPODIA KATA TO TTOVTIAPIOUA ETTITUYXAVETAI
evEPYWVTAG 01O gaypé Tagiuadi (Eik. D). BidwoTe de§I60TPOPA Yia va au§noETE TN
OUvaun avaAoya pe Tnv auvgnon Tou TAXoug Aapapivwy, €TIAéyovTag waTdoo
pubpioelg TTou emMTPETTOUV TO KAEITIO TNG AaBidag (KaI OXETIKA EVEPYOTTOINGN TOU
microswitch) aokwvTag pia TToAU Trepiopigpévn dUvaun.

- TomoBeoTrOTE avAPETA OTA NAEKTPOdIA €va TTAXOG 1I00BUVANO PE TO TTAXOG TWV
Aapapivwy. ETTaAnBebaoTe 611 o1 Bpaxioveg, XEIPOKivnTa TTAQICIWUEVOI, TIPOKUTITOUV
TTapadAAnAol kai Ta NAeKTPOdIa o€ Agova (aIXPEG TTOU VA GUUTTITITOUV).

- Kavte 1 pUBuion, av eival amapaitnto, Aaokdpovtag TIG PBideG €UTTAOKAG TwV
Bpaxidvwy TTou PTTopoUV va TTEPIOTPAPOUV A WETOKIVNOOUV Of OPPOTEPESG TIG
KOTEUBUVOEIG KATG TOV agovd Toug. XT0 TEAOG PUBNIONG OQOAICTE TTPOCEKTIKA TIG
Bideg eUTTAOKAG.

6.2 PYOMIZH TQN MAPAMETPQN (oTn oTign)

O1 TmapdueTpol Tou GuPBAEAAouv aTov KaBopiopd TnG dIaPETPOU (TOPAG) KAl TOU
HUNXavikoU KPATAUATOG TOU ONEioU gival:

- Aokoupevn dUvaun atéd Ta nAekTPOdIa.

- Pelpaorigng.

- XpbvogaTigng.

€ TIEPITITWON TTOU OEV KOTEXETAN €IOIKN) TTEIPA, TTPETTEI VO EKTEAEOTOUV OPICHPEVEG
QOKIMEG TTOVTOPIOUATOG XPNOIMOTIOIVTAG TTaXN Aauapivag idIag TToIdTNTAG Kal TTAXOUG
TNG EPYATiag TTPOG EKTEAEDT).

OewpeiTal owWOTA N eKTEAEDN TOU TTOVTOU 6TV UTTORAGAAOVTAG €va deiypa o€ dokiun
€AENG, TTPOKAAEITAI N €§aywWYN TOU TTUPAVA TOU ONUEIOU UYKOAANONG atTd yia aTré TIg
U0 Aapapiveg.

Movrtého 3kA (Eik. B-1):

O1 TopaueTpol pelpa Kal XPOvog TrovTapiopatog Tpoadiopiovial  autopaTa
€TMIAEyOVTaG TO TTAXOG TwV Aapapivwy TTou Ba guykoAAnBouv pe 1o TAAKTPO (2). H
TovVTa Ba TTpoadiopioel autdpaTta To BEATIOTO XPOVO TTOVTOaPIOPOTOG. EVOEXOuEVES
S10pBWOEIG Tou XpOvou TTEvVToU o€ oXEan We TNV Tiur oTdvTapvt (DEFAULT) ptropolv
va ekTeAeoToUV, péoa ot TTPoKaBopIopéva Opla, eveEpYwVTag oTo TARKTpo (1). MNa

TTapddelypa, Ye xapnAn 1aon Tpogpodoaiag (Auyvia ( ﬁ ) avappévn) Ba ptropoloe va
gival avaykaio va augnBei eAappd o XpOvog TTOVTapioPaTOg, avTioTpo®a ATav gival

- . S . - . - - - -
avappévn n Auxvia ((3¢) ). Autr n duvatéTnTa ival TTAVTOTE TIPOCITA OTIO TO XEIPIOTA
(WOTE VA IKAVOTTOIOUVTAT EIDIKEG OVAYKEG.

MovTéAo 2.5kA (Eik. B-2):

O1 TapdueTpol pedua Kal XPOvog TrovTapiopatog Trpoadiopifovial  autéuata
€mMA&yovTag TNV €mMOUUNTA AsIToupyia TTovTapioyaTog Ye To TTARKTPO (1). EvOexdueveg
OI0pBWOEIG TNG EVEPYEIAG TTOU TTAPEXETAI OTO TTOVIAPIOUA OE OXEON MPE TNV TIUNA
otavrapvt (DEFAULT) pmropolv va ekteAeoTolv, péoa o€ Trpokabopiopéva épia,
EVEPYWVTAG OTA TTARKTPA "+" kau "-" (3).

6.3 AIAAIKAZIA

@ MIZTOAI STUDDER '

MPOZOXH!

- Ta va eyKaTaoTACETE 1 aQAIPECETE TA €CAPTAPATA ATTO TO TOOK TOU TTIOTOAIOU
XPNOIPOTIOINOTE dUO OTABEPA €EaYWVIKG KAEIDIG WOTE va €UTTOdICETE TNV
TTEPIOTPOP TOU TOOK.

- Xg TIEPITITWON EVEPYEING OE TTOPTEG ) KATTO QUTOKIVATWY OUVOEDTE UTTOXPEWTIKG
TNV PTTEPA CWHATOG OE AUTA Ta PEPN yia va eUTTOdICETE TO TTEPACTUA PEUPATOG
a1rd TOUG MEVTECEDEG KaI, TTAVIWG, KOVIA OTNV TTEPIOXN TTPOG OTign (MEYAAES
BI100PONEG PEUPATOG EAATTWIVOUV TNV OTTOTEAECUATIKOTNTA TOU GNUEIOU PAPRG).

- O xpdvog oTigng eivalr autéuaTog kal §apTaTal amd Tnv emAeypévn diadikaoia
oTigng studder.

20vdeon KaAwdiou ocwpaToG:

a) AToyupvwoTe TN Aapapiva 600 To duvaTdv TTIo KOVTE GTO ONMEIO KATEPYaaTiag,
yla pia €mM@AveIa avTioTOIXOUPEVN OTNV ETTIPAVEIA ETTAPAG TNG MTTAPAG
OWHATOG.

b1) ZrepewoTe TN XAAKIVN PTTAPQ OTNV ETMQAVEIQ TNG AQPAPIVAG XPNOIMOTIOIVTOG
Ha AIAPOPQMENH AABIAA (HovTéAO YIo GUYKOANATEIG).

EvaMakTikG oTov TpoTo b1 (duokoAia TTPOKTIKAG EKTEAEONG) UIOBETAOTE TN
Auon:

b2) MovTapeTe pia podéAa OTNV ETTIPAVEI TNG AAPAPIVAG TTOU EXETE TIPONYOUHEVWG
eTolpdoel. Mepdote TN PodEA amd TN OXIOPA TNG WTTAPAS XaAkou Kai
OTOBEPOTTOINOTE TNV HE TOV EIDIKO TIPOUNBEUOUEVO GPIXTHPA.
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2Tign podEAAG YIO OTEPEWODT TEPHATIKOU CWHATOG Q

EykaraoTioTe 0710 TOOK ToU TTIGTOAIOU TO €181KG NAekTPAdIo (OEZH.9, EIK. E) Kai
BaATe péoa Tn podéda (OEZH.13, EIK. E).

AkoupTrioTe TN podéAa oTn emIAeypévn TTEPIOXT. OEaTE O€ £TTAQN, OTNV idIa TTEPIOXN,
TO TEPHATIKO owpaTog. MéoTe TO TANKTPO AduTTag kdvovTag Tn ouykOAAnon Tng
podEAaG aTnV oTToia Ba eKTEAEDTE TN OTEPEWON OTIWG TTEPIYPAPETAI TTIO TIAVW.

20vdeon KaAwdiou CWHATOG (HECW CWHATOG YIA TTOVTAPIoHA):

a) AmoyupvwoTe TN Aapapiva 600 To duvaTtév IO KOVIG OTO ONUEIO TTPOG
KOTEPYOOIia, yia éva eYBadOV avTiGTOIXO PE TNV ETTIPAVEIR ETTAPAG TOU EEQYWVOU
OWHATOG.

b) ZuvdéoTe TOV OKPOBEKTN CWHATOG (OTTEIPWTO NAEKTPODIO CWHATOG Kal
OXETIKO OTTEIPWTO £EAYWVO) OTO TEPUATIKO TUTTOU BNAIAG TOU KaAwdioU GLPATOG
OTABEPWTTOILVTAG TOV UE TA TTAGINASIA KA TIG PODEAES TTOU TTpopNnBeUovTal.
EyKataoToTE OTO TOOK TTIOTOAMIOU TO NAEKTPADIO KAl TN OXETIKA pARdO0 OTAPIENG.
©¢oTe g€ ETTOQPRA GTNV ATTOYUPVWHEVN Aauapiva TOGO TO NAEKTPOBIO CWHPATOG
600 ekeivo Tou TTIOTOAIOU Kall EKTEAEDTE TN OTIgN.

d) Tépvete Kal TTEPIOTPEWTE TN PARBO yia va ATTOKOAAATETE TO NAEKTPODIO OTIgNG.
Bidwate xelpokivnta 1O €§Aywvo OWPOTOG pE eAagpd dldvaun yia va
TIPOKAAECETE TNV APEDN ETTAPNA PE TN Aapapiva.

C

-

SNV
ZT1i¢n Bideg, KapPid, mPTOiVIa Lzoh
E@odidaTe 1o TIOTOAI e TO KATAAANAO NAekTPODI0, BAATE HECA TO GTOIXEIO TTPOG OTIEN
KOI OKOUUTIAOTE TO OTn Aapapiva oto €mBupntd onueio. MéoTe 1O TTAAKTPO
TNOTOAIOU: aTTEAEUBEPWOTE TO TTARKTPO HOVO aPoU TTEPATEI O TIPOYPAUUATIONEVOG

Xpovog (oBACIPO TTPACIvNG Auxvia —g._).

ZTi§n Aapapivwy a1ré pia pévo rAgupd AL (u6vo yia povTéAo 3kA)

EykataoToTe 10 TOOK TTIGTOAIOU TO TTPORBAETTONEVO NAeKTPADIO (OEZH.6, EIK. E)

meéfovTag OTnNV EMQAvEIQ TTPOG OTign. Evepyotroiote 10 TARKTPO TTIOTOAIOU,

atreAEUBEPWOTE TO TTAAKTPO POVO a@ou TTEPATEl O TTPOYPAUMATIONEVOG XPOVOG

(oBAagIpo Auyviag —g-—

MPOZOXH!

MéyioTo dyog TNG Aapapivag Tpog aTign, até pia pévo TTAeupd 1+1 mm . Aev gival

QATTOOEKTA QUTH N OTIEN O€ PEPOUTEG KATAOKEUEG AUAEWHATWY.

MNa va emTeuxBoUv owOoTA ATTOTEAETPATA OTN OTIEN TWV Aapapivwy gival arrapaitnTo

VA UIOBETACETE OPIOPEVEG BAOIKEG TIPOPUAAGEEIG:

1- Mia TrTaIoTn OUVOECT CWHATOG.

2- Ta duo pépn TTPOG OTIgN TTPETTEI va OTTOYUPVWOOUV aTrd evdexOueva Bepvikia,

NITTaVTIKA, Addia.

Ta pépn TTPOG OTiEN TTPETTEN Va gival OE £TTAPR TO €va PE TO AAAO, Xwpig didikevo,

oTNV avAYKN AOKAOTE TTiEON PE Eva epYaAEio, OxI PE TO TIGTOAL. Mia TTOAU duvaTh

TTieon 0dnyei o Aoxnua atroTeAéopaTa.

4- To TTGX0G TOU ETTAVW KOYMOTIOU SEV TIPETTEI va UTTEPBaivel TO 1 mm.

5- H aixpn Tou nAekTpodiou TTPETTEI VA EXEI DIGUETPO 2.5 mm.

6- Z@aAioTe KOAG TO TTAgINAEOI TTOU PTTAOKAPEI TO NAEKTPODIO, BePalwBeite OTI oI
0oUVvOETHOI KAAWDIWV GUYKOAANONG Eival UTTAOKAPICHEVOI.

7- Otav TTOVTAPETE, AKOUUTIAOTE TO NAEKTPODIO OOKWVTAG Hia eAagpd Triean (3x4
kg). MiéoTte 1O TTAAKTPO Kal aPrAoTE va TTEPAoEl 0 XPOvog aTigng, pévo ToTE
QATTOMAKPUVOEITE UE TO TTIOTOAI.

8- Mnv amopakpUveaTe TTOTE TTEPIOTOTEPO atd 30 cm atrd To onueio aTEPEWONG
TOU OWHATOG.

9- ZuVvOEOTE TO OWHA OTNV KATW Aapapiva.

3

Z1ign ka1 aUyxpovn €AEn €181kwV podeAv Q

AuTH N AeIToupyia eKTEAEITAI EYKABIOTWVTAG KOl OQANIOVTAG PEXPI TO TEPUA TO TOOK
(©EXH.4, EIK. E) oo Aaiyé Tou egaywyéa (OEZH.1, EIK. E), yatdwaoTe kal GQalioTe
pEXPI TO TEPHA TO GAAO TEPATIKS Tou e§aywyéa aTo aToAI (EIK. E). TotroBethoTe
TNV 18Ik podéAa (OEZH.14, EIK. E) ato Took (OEXH.4, EIK. E) pmrAokapovTdg Tnv
pe Tnv e1d1kA Bida (EIK. E). MovtapeTé TNV 0TV evOIapepOpEVN TTEPIOXA puBuidovTag
TN MNXAVH OTIENG OTTWG yIa TN OTIEN TwV POdEAWV KAl apXioTe TNV EAEN.

210 TEAOG, TTEPIOTPEWTE TOV £§aywYEA KaTd 90° yIa va aTTOKOAAACETE TN podEAa TToU
pTTOpEi va {avaTrovTapioTei o€ véa Béan.

Oéppavon Kal aTToTUTTwaon Aauapivwyv _Q _Q_

H d1GpKeIla Twv evepyeIiwv puBPICeTal XEIPOKivNTa EQACOV KaBopideTal atréd To XpOvo
TTOU dIaTNPEITAI TIIECHEVO TO TTARKTPO TOU TTIGTOAIOU.

H évraon Tou pelpartog ato poviéAdo 3kA puBuidetar autéuata avaloya pe TO
ETMIAEYUEVO TTAXOC TNG AAUAPIVAG, EVW OTO HOVTEAO 2.5KA pTTOpET va pUBICTET WE T
TAAKTPa "+" kail "-" Tou Tivaka (Eik. B-2)

EykatacTrioTte 10 nAekTpddio améd dvBpaka (ZHM. 12, EIK. E) otov dgova Tou
TMOTOANOU UTTAOKAPOVTAG TO PE TO BIBWTO OaKTUAIO. Ayyi§TE PE TNV QX TOU GvOpaKa
TNV TIEPIOXA TTOU TTPONYOUMEVWG EEBEPVIKWOOTE Kal TMECTE TO TTAAKTPO TOU
moToAIoU. EvepynoTe atré £§w TTpog Ta HEGa PE KUKAIKN Kivnon waTe va BepuaveTe
TN Aapapiva ou, cgupnAatnuévn, Ba eTIOTPEWEI OTNV APXIKN TNG BETN.

MNa va atro@uyeTe TNV UTTEPPOAIKT ETTAVAPOPE TNG AAUAPIVAG, KATEPYOOTEITE MIKPEG
TTEPIOXEG KOl APECWG PETA TNV EVEPYEID TIEPAOTE Eva UYPO TTAVI, WWOTE VO KPUWOETE
TNV KATEPYATUEVN TTEPIOXN.

AtroTUTTwON Apapivwv _Q _LJ_
e auTrv Tn B€on evepywvTag PE TO €IBIKO NAEKTPOBIO PTTOPEITE VA ETTITTEOWOETE
AQPOPIVEG TTOU €XOUV UTTOOTEI TOTTIKEG TTAPAHOPPUITEIG.

AlaAgiTrouoa oTign (MTaAwpa i Hovo yia povtédo 3kA)

AuTn n Aeitoupyia gival KaT@AANAN yia TN OTign pIKPWY opBoywviwv Aapapivag €101

WOTE Va KOAUWETE TPUTTEG OPEINOPEVEG OE OKOUPIA 1} O GAAEG QITIEG.

TotroBeTAOTE TO €101KO NAEKTPADIO (OEXH.5, EIK. E) 0TO TOOK, 0QigTE PE TTPOCOXN TO

BIdwTé OaKTUAIO OTEPEWONG. ATTOYUPVWOTE TNV €VOIOQPEPOUEVN TTEPIOXN Kal

BeBaiwdeiTe OTI TO KOPPATI Aapapivag TTou BEAETE va TTOVTAPETE eival KaBapd kal dev

TTapPoUoIAdel ykpdaoa ry Bepvikia.

ToTroBETAOTE TO KOYMATI KOl AKOUMTIAOTE TO NAEKTPODIO, TTIECTE OTN CUVEXEID TO

TIAAKTPO TTIOTOAIOU KPOTWVTAG TIAVTA TIETPEVO TO TTARKTPO, TIPOXWPAOTE PUBUIKG

aKoAOUBWVTOG Ta dIGAEIPPATA EpYaTiag/avaTTauang TTou diVEl N uNXav.

MPOZOXH: O xpodvog epyaciag kal TTalong pubyidovTal aUTOPATA ATTO TN PNXAVH

oTigNG O¢ ouvAPTNON TOU ETTIAEYPEVOU TTAXOUG Aapapivwy. Kartd Tnv epyaoia

aokNoTe P eAappa TTieon (3x4 kg), EvEPYROTE AKOAOUBWVTAG PIa IBEATH YPOUUT O

2x3 mm aT1ré TNV AKPn TOU VEOU KOPMATIOU TTPOG GUYKOAANOT).

Ma va €xeTe KAAG atroTeAéTpaTa:

1- Mnv atropakpuveoTe TTePIoadTEPO atmd 30 cm atmd To onueio oTepéwong Tou
GWHATOG.

2- XpnopoToleite Aapapiveg kKGAUYNG PéyioTou Traxoug 0,8 mm kaAUTepa av amod
avogeidwro xaAuBa.

3- AwoTte otV kivnon To puBud TToU UTTOJEIKVUETAI ATIO Tn PNXavr OTigng.
MpoxwpeiTe TN OTIYR TTAUONG, CTAPOTATE TN OTIYMA TNG OTIENG.

Xprion Tou TpopnBsudpevou eaywyéa (OEZH 1, EIK. H)

Fardwpa kai EA§n podéAeg

AuTh n AeIToupyia ekTeAeiTal eyKaBIoTwvTag kal o@aifovrag 1o Took (OEZH 3, EIK.
E) oto owpa Tou nAekTpodiou (OEZH 1, EIK. E). Fat{woTe Tn podéAa (OEZH13, EIK.
E), movtapiopévn 6TIwG TTEPIyPA@ETAl TTPONYOUNEVWG, KAl apxioTe TNV €Agn. XT0
TENOG TTEPIOTPEWTE TOV £GayWYEQ KaTd 90° yia va atrtoKOAAACETE TN podEAQ.

Fardwpa kai £Agn akidwv

AuTh n AeIToupyia ekTeAeiTal eykabIoTwvTag kai o@aAifovrag 1o Took (OEZH 2, EIK.
E) oto owpa Tou nAekTpodiou (OEXH 1, EIK. E). Kdvte TNV akida va €Ioxwpnoel
(OEZX. 15-16, EIK. E), Tovtapiopévn 6TTwg TepIypAa@ETal TTPONYOUPEVWG OTO TOOK
(©EZH 1, EIK. E) kpaTtwyvTag Tpafnyuévo TO TEPUATIKO TTPOG Tov egaywyéa (OEXH 2,
EIK. E). Z10 TEAOG TNG €£10XWPENONG APrOTE TO TOOK Kal apXioTe TNV €AgN. 10 TEAOG
TPAPBAETE TO TOOK TTPOG TO OPUPI YIa VA EAYETE TNV aKida.

Movrdpiopa kal EA§n o Aapapiveg
EykataoTioTe oT1o TOTOA TOV EAKUGTAPA PE TO NAEKTPABIO KAl OKOUUTTAGTE TO OTN
Aapapiva oto €mBuunté onpueio. Méate 10 TTAAKTPO TOU TTIOTOAIOU, QQACTE TO

TIAFIKTPO HETA TOV TIPOOBIOPIoEVO XP6VO (0Brioipo MPAZINHEAYXNIAZ =S ) kai
apxioTe TNV €AgN.

OTtav oAokANpwOEi n evépyeia, dBwaoTe KAIoN 0Tn paRdO KAl TIEPIOTPEWTE TNV WOTE VA
aTTOKOAANBE TO NAEKTPOBIO TTOVTAPITPATOG, TTOU UTTOPET VO EavaypnoIuoTToINOEi.

7. ZYNTHPHZH

A NPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXZYNTHPHZHZ,
BEBAIQOEITE OTI H MHXANH ZTIZHZ EINAI ZBHZTH KAI ANOZYNAEAEMENH
AMO TOAIKTYO TPO®OAOZIAEZ.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAOYNTAI AMO TO
XEIPIZTH

- TIpooappoyn/aTrokatdaTacn SIGUETPOU Kal TIPO@IA aiXuAG NAEKTpodiou,

- €AeyxoG euBUYPAPMIONG NAEKTPODIWY ,

- €Aeyxog atrodoTIKOTNTAG KAAWDIWV KaI TTIOTOAIOU.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZ MNOPOYN NA
EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO NPOZQMNIKO NEMEIPAMENO H
EIAIKEYMENO ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TA TAMIMAO THZ MHXANHZ ZTIZHZ KAI
EMEMBETE XTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI H IAIA EINAI ZBHZTH KAI
AMNOZYNAEAEMENHANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ

Evdexopevol éAeyxol M€ NAEKTPIKN TAOT OTO ECWTEPIKO TNG MNXAVAG OTigNg

HTTOpOUV va TTpokaAéoouv ooBapo Kivduvo nAekTpotrAngiag amo aueon

ETTAQPN YE MEPN UTTO TAON KA/ TPAUHATA OPEIAGUEVA OE AUECT) ETTAPN ME

opyava o€ Kivnon.

EmBewpeiTe TTEPIODIKG TO ECWTEPIKS TNG TTOVTAG KAI TTAVTWG avAAOYa PE TN XPAON Kal

TIG OUVOAKEG Tou TTEPIBAAAOVTOG. AQaIpeiTE OKOVN Kal PETAAAIKG OwaTidla TTou

EVOTTOBETOVTAI GTO PETAOXNMOTIOTH, HOVTOUA BUPIOTOPWY, OKPOBEKTEG TPOPODOTIag

KATT. e Enpo Tremieapévo aépa (max Sbar).

ATTOQEUYETE VA KATEUOUVETE TO CUUTTIEOHEVO QEPA TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG

TTAQKETEG KAl PPOVTIOTE VIO TOV KABAPIOHO TOUG PE Hia TTOAU paAakid BoupToa i

KAaTAAANAd SIGAUTIKA.

Me Tnv eukaipia:

- BeBaiwBeite 61101 guvdeapoloyieg dev TTapouciadouv BAGRN oTn pévwaon A xaAapég-
0&eIdWNEVEG OUVDEDEIG,

- BeBaiwBeite 611 01 Bideg oUVOEONG TOU DEUTEPEUOVTOG TOU UETAOXNUATIOTH (av
uTTdpxouV) eival KaAd OQOAIOUEVEG Kal DEV UTTAPXOUV ONPOTA o&gidwong 1
uTepBEppavong.

>E ENAEXOMENH NEPINTQXH MH IKANOIMOIHTIKHZ AEITOYPIIAZ KAI MPQTOY

MPOBEITE XTHN EKTEAEZH MIO XYZTHMATIKON E=AKPIBQZEQON H

AI'IEYOYNG)EITE >TOKENTPO TEXNIKHZ BOHOEIAY, EAEF=TE OTI:

Me kAeloTd vszo SIaKOTITN puNXavig (Béon “I”) n Tpaaivn )\uxwa gival avappévn,
O€ QVTIOETN TTEPITITWON TO EAGTTWHA BPIOKETAI OTN Ypaupr Tpo@odoaiag (kaAwdia,
PIG KOl PEUPOTOAATITNG, AOPAAEIEG, UTTEPBOAIKHA TITWON TAGNG KATT).

- Na pnv gival avappévn n kitpivn Auxvia (eTréppaacn BepUIKAg TTPOOTACIAG), AVOUEVETE
TN oBACIYO TNG AuXViag yia va ETTAVEPYOTIOINOETE TN WUNXavn oTiEng. Evdexopévwg
€AATTWOTE TN OXECT SIAAEITTOUCAG AEITOUPYiaG TOU KUKAOU £PYOOIOG.

- Ta otoixeia Tou deutepeUovia KUKAOU (Evwoelg Popéwv PBpaxiovwy, Bpaxioveg,
@opeig NAekTPodiwv) dev aTTOdIdOUV ETTAPKWG €§aITiag XaAapwv BIdWv n
0&EIBWOEWV.

- O1mmapdueTpol auyKOAANoNG gival akaTAAANAEG TTPOG TNV EPYOCIQ TTOU EKTEAEITAI.

- A@ou ekTEAETATE TN OUVTAPNON 1 TNV ETTIOKEUR, ATTOKATACTAOTE TIG CUVOETEIG Kal Ta
KauTTAapiopaTa OTTwG ATAV GTNV apXr TTPOCEXOVTOG WOTE AUTA va Unv €pBouv og
ETTAPN PE PPN TTOU KIVOUVTAI A TTOU HTTOPOUV Va TACOUV 0€ UPNAEG BEPUOKPATiEG.
AéoTe pe TIg Awpideg GAoUG Toug aywyoUg OTTWG aTNV apxIKN dIATAgn TTPOTEXOVTAG
va d1aTnpnBolv aTToAUTWG PHOVWHEVEG Ol GUVOECEIG TIPWTEUOVTOG O UYWNAR Tdon
a1 TIG OEUTEPEUOVTEG O€ XOUNAR TAGN.

XpnoigotroinoTe OAeg TIG AUBEVTIKEG PodEAeg Kal Bideg yia va avakAeioeTe Tnv
KOTAOKEUN.
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OBOPYOOBAHMUE AN KOHTAKTHOM CBAPKWU (COMPOTUBIIEHWEM) Ansi
MNPOMBILUNEHHOIO UMPO®ECCUOHAIBHOIO UCMONIb3OBAHUA.
Mpumeyanune: [lanee no TekcTy OyAeT ucnonb3oBaTbCA TEPMUH “ToveuvHas
KOHTaKTHas cBapo4Has MawimnHa”.

1. OBWAA TEXHWUKA BE3OMACHOCTWU AOnd
KOHTAKTHOWU CBAPKU (COMPOTUBIEHUEM)

OnepaTtop pAomkeH OblTb O3HakOMNeH C 6e3onacHbIM MCNONb3OBaHMEM
TOYEYHOM KOHTaKTHON CBapOYHOW MalWHbl U NPOMH(OPMMPOBAH O pUCKaX,
CBS13aHHbIX C BbINONHEHUEM KOHTAKTHO CBapKu, C COOTBETCTBYIOLMMU MepamMm
3alMThbI U aBapUINHLIMU NpoLieAypaMm.

AN

- BbINoONHUTL aneKkTpUyeckoe coefAnMHeEHME, B COOTBETCTBUE C AeNCTBYIOLWUMHU
HOPMaMM 1 NpaBUamMmmn TeXHUKKU 6e3onacHocTu.

- TouyeuHaa KOHTaKTHas CBapOYHasA MallMHa AOJDKHA COEAUHATHLCA TONMbKO C
CUCTEMOW NUTAHUA C HYNeBbIM NPOBOAHWKOM, COEAMHEHHbIM C
3a3eMrneHueMm.

- [poBepuUTb, YTO po3eTKa NMUTAHUA NPaBUNILHO COeAMHEHa C 3aWUTHbIM
3a3emrieHuemMm.

- He wucnonb3oBaTb kabenu c noBpexAeHHOW W3onNAUUEA WU C
ocnabneHHbIMU COeAUHEHUSIMU.

- He ncnonb3oBaTb TOYEYHYIO KOHTAKTHY0 CBapOYHYI0 MALUUHY BO BIaXHbIX
WINU CbIPbIX NOMELLEHUSX, NOA A0XKAEM.

- CoeauHeHue kabenen cBapku u niob6oe nnaHoBoe TexoGCnyXuMBaHME Ha

KPOHLUTEMHaX U/MNu anekTpoAax AOMKHbI BbINOMHATLCA NPU BbIKIIOYeHHOW
TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapoO4YHOW MalluHe, OTCOeAWHEHHOM OT CceTu
nuTaHuA.
ToT Xe nopAAOK AOMXeH BbINONMHATLCA ANA NOACOEeAMHEHUA K
BOAONPOBOAHOW CETU MNMU K GroKy oxnaxAeHWusi C 3aKpbITbIM KOHTYpPOM
(TouyeuHble KOHTaKTHble CBapO4Hble MALWWHbI C BOAHBLIM OXJIaXAeHMeM) U B
nwob6om cnyvyae, Ans onepauuin No peMOHTY (BHennaHoBoe
Texo6cnyXuBaHue).

Ve WA/

- He npoBoauTb cBapo4HbIX paGoT Ha KOHTeMHepax, eMKOCTAX Unu Tpy6ax,
KOTOpble coaepXanu Unu copepxart XWAKMe UNKM rasoobpasHbie roproune
BelyecTBa.

- He npoBoauTb cBapouHbIX paGoT Ha MaTepuanax, 4UCTKa KOTOPbIX
npoBoAUNach XJOPOCoAepPXaMMU PacTBOPUTENsIMU UMM NOGIN30CTU OT
yKa3aHHbIX BeLLecTB.

- He npoBoauTb cBapKy Ha pe3epByapax nog AaBrieHueMm.

- Y6upatb c paGoyero mecta Bce roptouve matepuansl (Hanpumep, AepeBo,
Gymary, TPANKM U T.4.).

- O6ecneunTb 4OCTATOMHYIO BEHTUAALMIO paboyero MecTa umnm nosfib3oBaThbCs
cneuManbHbIMU BbITSXKKaMWU ANsi yAaneHust Abima, obGpa3syiolerocsi B
npouecce CBapku psiioM C 3neKkTpogaMu; Heob6XooUMO perynsipHo
OoueHMBaTb CTeNeHb BO3AENCTBUS AbIMOB, B 3aBMCMMOCTU OT UX COCTaBa,
KOHLIEHTPaLUM U NPOAOMIKUTENBHOCTY BO3AENCTBUSA.

POO®

Bceraa 3awmwathk rnasa cneymanbHbIMMY 3aLlMTHBIMY OYKaMU.

- O6sAzaTenbHO HageBaTb cneuvanbHYK 3alMTHYHO OAeXAYy W nepyaTku,
nopxoasiume Ans BbINONTHEHUSA KOHTaKTHOM CBapKW.

- llym: ecnu BcneacTBue BbINOMHEHUSI OCOGEHHO MHTEHCUBHOW CBapku
onpeaensieTcs eXeAHeBHbIA YPOBeHb BO3AeNCTBUA Ha nepcoHan (LEPd),
paBHbI unu npesbiwawwmn 85db(A), aBnseTca o6a3aTenbHbIM HOLWEHMEe
MHAMBUAYanNbHbIX 3aWUTHLIX CPEACTB.

IOTOJE IS

- [lpoxoxaeHne ToKa TOYEYHOW CBapPKM NPUBOAUT K BO3HUKHOBEHWIO
aneKkTpomarHuTHbIx noneu (EMF), HaxoasLuMXcA pAAOM C KOHTYPOM TOYEYHOM
CBapKm.

OneKTpoMarHMTHblE MNONS MOryT OTpUUaTeNnbHO BNUATH Ha HeKOoTopble

MeAULMHCKME annapaTtbl (Hanpumep, BoAuTeNnb CepAevYHOro pUTMa,

pecnupaTopbl, MeTannmMyeckue NpoTesbI UT. A4.).

Heo6xoanmMo npuHATL COOTBETCTBYIOLME 3alUTHble Mepbl B OTHOLUEHWUU

nogen, UMelWUX YyKasaHHble annapatbl. Hanpumep, cnepyet 3anpeTuTb

[O0CTYynN B 30HY paboThbl annapaTta TO4e4YHOW CBapKu.

3TOT annapaT TOYEYHOW CBapku YAOBMETBOPSIeT TEXHUYECKUM CTaHpapTam

m3pgenus ANs UCNONb30BaHWUA WCKIIOYUTENbHO B MPOMBILLNIEHHOW cpede B

npod)eccuoHanbHbIX Uensx. He rapaHTupyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbLIM

npepenam, KacalWUMcA BO3AeUCTBUA Ha YenoBeka 3N1eKTPOMarHMTHbIX nonen

B ObITOBbIX YCNIOBUSIX.

OnepaTtop AoMmkeH ucnonb3oBaTb crieAylolue npoueaypbl Tak, 4ToG6bl

COKpaTUTb BO3AEeNCTBUE MeKTPOMarHUTHbIX Nonewn:

- TpukpenuTb BMecTe Kak MOXHO Gnuxe aBa kabensi To4e4HOM CBapku (ecnu
OHU MMeloTCA).

- [epxaTb ronoBy W TYNOBULLE KaK MOXHO Aanblie OT KOHTypa TO4YeYHOW
CBapKu.

- Hukoraa He HamaTbIBaTb Kabenu TOYe4YHON CBapKMU (€Criv UMeLoTCS1) BOKpYT
Tena.

- He BecTu ToueyHyo CBapKy, €Criv Balle Teflo HAXoAUTCSl BHYTPU CBapOYHOro
KOHTYypa To4ye4yHol cBapku. [lepxaTb 06a kaGens c ogHOW M TOW e CTOPOHbI
Tena.

- CoeAvHUTbL OGpaTHbIN Kabenb Toka TOYEYHOW CBapKu (ecnu uMMeeTcs) C
AeTanbio, Ha KOTOPOW WAET ToYeYyHas CBapKa, Kak MOXHO Onuxke K
BbINONTHAEMOMY COeAMHEHMIO.

- He BecTu TouYeYHy0 CBapKy pAAOM CO CBapOYHbIM annapaToMm, CUAsl Ha Hem
WNY onupasicb Ha CBapOYHbIA annapaTr TOYe4YHOW CBapku (MMHMManbHoe
paccTtosiHue: 50 cm).

- He octaBnATb cheppumarHuTHble NpeamMeTbl PAAOM C KOHTYPOM TOYEYHOW
CBapkKu.

- MwuHumanbHoe paccTosiHue:

-d=3cm,f=50cm (PUC. F);
-d=3cm,f=50cm (PUC. G);
-d=30cm (PUC. H);

-d=20cm (PUC.I) Studder.

- O6opyaoBaHue knaccaA:

JToT annapaT TOYeYHOW CBapku YAOBMETBOPSET TEXHUYECKOMY CTaHAapTy
n3genusa Onsi UCNoNb30BaHUS UCKITIOUYUTENBHO B MPOMBLILWIIEHHOW cpeade B
npodpeccuoHanbHbIX uensix. He rapaHTupyeTca cooTBeTCTBUE TPeGOBaHMAM
3MeKTPOMarHUTHOM COBMECTUMOCTU B GbITOBbLIX MOMELLEHUAX U B MOMELLeHUsIX,
NPSIMO COEAMHEHHbIX C 3rEeKTPOCETbI0 HM3KOro HanpsiKeHusi, nogaroien
nuTaHue B 6bITOBbIE NOMELLEHUSA.

A OCTATOYHbIE PUCKN A @ ®

- PUCKPA3[0ABIMBAHNA BEPXHUX KOHEYHOCTEN

Mopsigok paGoTbl TOYEYHOW KOHTAaKTHON CBApPO4YHOW MallMHbI U BapuaHTbI

chopm n pasmepoB obpabaTbiBaeMOI AeTanu He NO3BONSIOT OCYLIECTBUTb

BCTPOEHHYIO 3alMTY OT ONMACHOCTU pa3faBnvMBaHUS BepPXHUX KOHEYHOCTEW:

nanbLeB, KUCTeN, NpeanneyYnn.

PUCK MOXeT 6bITb YMeHbLUEH, NyTeM MPUHATUSI COOTBETCTBYHOLLMX Mep:

- OnepaTtop AomkeH GbiTb O3HaKOMMEH ¢ 6e30MacHbLIM WUCMONb30BaHWEM
TOYEYHOWN KOHTAKTHOW CBApPO4YHOW MalUMHbl, MPUMEHUTENbLHO K AaHHOMY
BuAy o6opyaoBaHus.

- [onxHa 6bITb NPoBeAeHa OLleHKa pUCKa ANA KaXA0ro Tuna BbINONHSAEMOW
paboTbl; He06X0AMMO NpefoCcTaBUTL 06opyAOBaHUE M 3KPaHbI, Morylue
nopAepXuBaTb W HanpaBnATb AeTanb (3a WCKMYeHMEM clyvyaeB
MCNONb30BaHUA NePeHOCHON TOYE€YHON KOHTAaKTHOW CBapO4HOM MallWHbI).

- Bo Bcex cnyyvasix, koraa 3To no3BonsieT popma AeTanu, oTperynupoBaTtb
paccTosiHue aneKTPoAoB, YTOGbI He NpeBbIlannck 6 MM xoaa.

- BocnpenatcTtBoBaTb O4HOBpPEMEHHOW paboTe HECKONbKUX 4YeroBeK C
OAHOW TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapOYHOW MaLLMHOW.

- 3anpeuyaeTcsi BXo4 NOCTOPOHHUX B pabouyto 30HY.

- He octaBnATb 6€3 Hap30pa TOYEUHYIO KOHTAKTHYO CBapOYHYO0 MaLIUHY: B
3TOM cnyyae ABNsieTcs 0653aTeNbHbIM OTCOeAUHUTL €€ OT CeTU NMUTaHUS.

- PUCKOXOroB
HekoTopble YacT¥ TO4E€YHOW KOHTaKTHOW CBapO4YHOMN MalUWHbI (3NeKTpoabl
KPOHLWITEMHbI W MpWUMerallmne y4acTku) MOTyT AocTuraTb TemnepaTypbl
cBblilwe 65°C: He06X0AUMO HOCUTb CleLManbHYHo 3alUTHYIO oAeXAaY.

- PUCKOMPOKUObLIBAHUA U NAJEHUA
- PaamecTUTb TOYeYHYI0 KOHTAKTHYI CBapOYHYI MallWHY Ha
rOpPU30HTaNbHOIN NOBEPXHOCTM C COOTBETCTBYHOLIEN FPYy30NOABLEMHOCTLIO;
NPUKPENUTb K OMOPHON NMOBEPXHOCTU TOYEYHYIO KOHTAKTHYIO CBapOUHYIO
MawuHy (korga 3To npeaycmoTpeHo B pasgene “YCTAHOBKA” paHHoro
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pykoBoAcTBa). B npoTuBHOM crniyyae, Npy HaKMOHHOM UMM LIaTaloLWeMcs
none, NepeHOCHbIX OMNOPHbIX MOBEPXHOCTAX, CyLieCTBYeT PMUCK
OnpoKMAbIBaHUSA.

- 3anpewaetcss NoALEM TOYEYHOM KOHTAKTHOM CBAapPO4HOW MalUMHbI, 3a
MUCKMIoYeHWeM criyyaeB, KOHKPETHO NpeAycMOTPeHHbIX B pasgene
“YCTAHOBKA” aTtoro pykoBogcTBa.

- WNCNONMb30OBAHUE HE MO HA3HAYEHUIO
OnacHo Mcnonb30BaTb TOYEYHYH KOHTAKTHYH CBAapOYHYI MaluuHy Ans
nwb6oro Buaa o6GpaboTku, oTnuyarowerocs OT NPeAYyCMOTPEHHOro
(KOHTaKTHas To4e4yHasi cBapKa).

3awmTbl M NOABUXHbIE 4YacTM Kopryca TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapoO4HOMN
MaLUMHbI AOMKHbI HAXOAUTLCA B HY)KHOM NOMOXEHUU, A0 COeAUHEHUSsI C CETbIO0
NATaHKUS.
BHUMAHUE! JioGas py4Has onepaumsi Ha NOABWXHbLIX AOCTYMHbIX YacTaX
TOYE€YHOW KOHTAaKTHON CBapO4YHOW MaLUUHbI, HaNnpumep:

- 3ameHa unu Texo6cnyxXuBaHue aNeKTPOAOB

- PerynmpoBaHue NonoxeHus KPOHWTEWHOB UMW 3NEKTPOAOB .
AOMKHO BbINONHATLCA MPU OTKNIOYEHHOU U OTCOEOUWHEHHOU OT
CETUNUTAHUA TOYEYHOU KOHTAKTHOU CBAPOYHOU MALUUHE).

2. BBEOEHUE U OBLLEE ONMMNCAHUE

MepeHocHas cBapouyHasi ycTaHoBKa C conpoTvBrneHvem ("annapar KOHTaKTHOM
TOYEYHOM cBapkun") ¢ undpoBbIM ypaBneHMeM Ha OCHOBE MUKPOMpOoLLeccopa.

B HacTosillemM pyKOBOACTBE paccMaTpuBaloTCs ABe MOAEeNn YCTaHOBKW, B
3aBVCUMOCTY OT MaKCMMaribHOro BbIXoAHoro Toka: 3 KA nnu 2.5 KA (cMoTpu Tabnuyky
OaHHbIX).

Ob6opyaoBaHvie MO3BOMSAET BbIMOMHATE MHOTOYMCIIEHHbIE BUAbI KOHKPETHbIX TUMOB
06paboTku Ans aBTOMOBUNBHOrO CeKTopa Unu obnactein ¢ aHanormyHbIMU BUAAMN
06paboTku (ropsvas obpaboTka nucTa, ToHeYHasi KOHTaKTHas cBapka, U T. 4.)

2.1 OCHOBHBIE XAPAKTEPUCTUKU
Mopgenb 3KA:
- ABTOMaTUYeckuii BbIbOp napameTpoB CBapKU;
- BbICTpble po3eTkn Ans coeanHeHWs kabenen ceapku;
- ABTOMaTMyeckoe pacrno3HaBaHWe BCTaBIIEHHOIO MHCTPYMEHTa:
: MucTonet "Studder" ncnonb3ayeTcs BO BCex onepauusix CBapku,

BbIGYPaeMbIX KHOMKOW (3).

t tﬁ' : 3axuM ¢ pyyHbiM npuBoaoM. ObpaTHasi KOHTakTHasi cBapka
:Muctonet Air puller nHeBMaTnyeckoro AencTeus.
Mcnonb3yetca Ans ucnpaBneHus BMSATUH Ha Koprycax

JIMCTOB, AOCTYM K KOTOPbIM UMEETCH C 0GEUX CTOPOH.
aBTOMObUNeN.

- OrpaHunyeHne cBepxToKa NMMHWUM BKNOYEHNS (KOHTPOSb COS® BKIOYEHWS).

Mogens 2.5KA:

- Muctonet "Studder" nocTosiHHO coeaAMHEH ¢ 060pyaOBaHUEM;

- BbIGOp 13 NSITW pasnuyHbIX BUAOB KOHTaKTHON CBapKK;

- PerynupoBaHue pasHbiX ypOBHE SHEPrin KOHTAKTHOW CBapKK;

- OrpaHunyeHue cBepXTOKa NMMHWUM BKNOYEHNS (KOHTPOSb COS® BKIMOYEHUS).

2.2 CEPUMHBIE MPUHAONEXHOCTU
- Mopgenb 3 KA:

- MucTonert studder.

- Kabenb ¢ 3axkmumom maccel.

- OKCTpakTop.

- Pa3nuyHble anekTpoasl.

- SAWMK pacxoaHbIX MaTepuasos.

- Mopenb 2.5 KA:
- MucTtonet studder.
- Kabenb ¢ 3axMmom Macchbl.
- OKCTpaKTop C yaapHOW Maccomn.
- OnekTpop Ans 3Be3gyartbix wanb.
- 3Besguatble Wanbbl.

Moapo6Has nHopmaums npuseneHa B 0GHOBNEHHOM KaTasnore.

2.3 NIPUHAONEXXHOCTU NO TPEBOBAHUIO
- Mogensb 3 KA:
- Knewum ¢ pyyHbIM NprBOAOM C napoii kabenen.
- Mapa KPOHLITENHOB 1 3NeKTPOA0B C PasHON ANUHOW U/Mnn OPMON Ans PyYHbIX
KneLlen (CM. nepeyeHb 3anyacrten).
- Knewwm B dopme "C" ¢ py4HbIM NpUBOAOM C Kabensmu.
- Tenexka.

- Mopenb 2.5 KA:
- AWk pacxogHbIX MaTepuarnos.
- Tenexka.

MoapobHas nHopmaumsi npueeaeHa B 0GHOBMNEHHOM KaTarnore.

3. TEXHUYECKUE OAHHbLIE

3.1 TABJIUMKA OAHHBIX (PUC. A)

OCHOBHble AaHHble, OTHOCALUMECA K WCMONb30BAHWIO W 3KCMMyaTauVOHHbIM

XapaKTepuUCTUKaM TOYEYHON KOHTAKTHOW CBAPOYHO MaLLIMHbI 0606LLeHbI Ha Tabnunyke

[aHHbIX, CO CriefyoLLMMM 3HAYEHUSIMU.

1- KonuuecTtso a3 v yacToTa IMHUM NUTaHuA.

2- HanpspkeHue nutaHus.

3- HomunHanbHas MOLLIHOCTb CETM C COOTHOLLEHMEM NpepbiBUCTOCTH 50 %.

4- Aeutepetov pelpa o€ pévipo KaBeoTws (100%).

5- MakcumarnbHoe HanpsbkeHue Ha anekTpogax 6e3 paboTbl.

6 - MakcMManbHblii TOK C 311eKTPOAaMM NPU KOPOTKOM 3aMblKaHUK.

7- CumBOnbl, OTHOCALMecH k 6e30macHOCT, Ybe 3HaYeHue npusedeHo B rmase 1
“O6Lwasn 6e3o0nacHOCTb Ans CBAPKU 3IEKTPOCONPOTUBNEHNEM”.

8- BTOpWYHBIV TOK Npy NocTosiHHOM pexume (100 %).

MpnmevaHve: Ha npuBeaeHHo Ans npumepa Tabnuuke ykasaHbl NpubnusuTenbHble
3HaYeHVsi CUMBOIOB U LMP; TOYHbIE BEMUYMHBI TEXHUYECKUX NapaMeTpoB Baluen
TOYEYHOMN KOHTaKTHON CBapOYHOM MalUUHbI AOMKHbI ObITb B3ATbHI C TABNMYkM camoi

TOYEYHOW KOHTaKTHON CBAPOYHOM MaLLMWHbI.

3.2MPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE

O6LmMe xapaKTepUCTUKK

- (*)HanpsibkeHve 1 YactoTa NUTaHus: 400 B ~ 1 ¢pa3a-50/60 'y
nnn 230 B ~ 1 ¢pas3a-50/60 'y

- Knacc sawmTbl kopnyca: IP 22

(*) CBapoyHbIii annapaT KOHTaKTHOM CBapKW MOXET MOCTaBMATLCA C HanpshkeHnem
nutanus 400 B unm 230 B; HeobxoaMmO NpOBEpUTb MPaBUMbHYKO BENUYUHY,
yKasaHHY!o Ha Tabrnmyke JaHHbIX.

Mogenb 3 KA
Beopg
- Makc. MOLLHOCTb KOHTaKTHOW CBapku. (S max): 16.2 KBA
- HomuHanbHasa mowHocTb npu 50% (Sn): 4 KBA
- 3amenneHHble NpeaoxpaHnTeny ceTu: 16 A (400B) / 25 A (230B)
BbiBog
- BrtopuyHoe xonocToe HanpsikeHue (U, max): 54B
- Makc. Tok koHTaKkTHoI cBapkm (I, max): 3 KA
Mogenb 2.5 KA
Beopg
- Makc. MOLLHOCTb KOHTaKTHOW CBapku. (S max): 15.6 KBA

KBA

- HomuHanbHas mowHocTb npu 50% (Sn): 2.5
10 A (400B) / 16 A (230B)

- 3amedneHHble NpefoXpaHUTenu ceTu:

BbiBog
- BrtopuyHoe xonocToe HanpsikeHue (U, max): 6B
- Makc. Tok KOHTaKTHoW cBapku (I, max): 2.5 KA

Macca To4ye4HOW KOHTaKTHOM CBapo4YHOM MawwuHbl: TAB. 1.

4. ONMUCAHUE TOYEYHON KOHTAKTHOW CBAPOYHOW
MALLUHBI
4.1 MAHENDb YNPABNEHUA (PUC. B1)

1- KHonka BpeMeHu TOYeYHO! CBapKu @ : NO3BOMNSET KOPPEKTUPOBKY, B CTOPOHY
YBEMUYEHUS UNW YMEHbLLEHWS B YCTAHOBMEHHbIX Npeaenax, BpeMeH ToHeYHOM
CBapky MO CPaBHEHWIO C 3apaHee 3afaHHbIM 3HaYeHWEM ( MO YMOMYaHu Ha
3aBoge).

2- KHonka “TonwmHbl” * : NO3BONSIET BbIOOP TOMNLMHBLI CBApPUBAEMOrO TOYEYHOM
cBapkoW nucra.

3- KHonka BbiGopa dhyHKLWI Npy noMoLum nucToneTa “studder”:
MmeeT 3HaueHne TonbKo, ucnosnb3ysi Habop “studder”:

A - - -
L=zoh TouveyHas cBapka: LUTbIPEN, 3aknernok, Wwawb, cneumanbHbIX Wanb
o4 NpV NOMOLLM NOAXOASLLMX ANEKTPOAOB.

l :  TodveyHass cBapka BUHTOB & 4 MM NpV MOMOLLM NOAXOASLLEro
NeKT .
2555 o5 anekTpoda
E :  ToyeyHas cBapka BMHTOB & 5+6 MM u 3aknenok & 5 mm npwu
MOMOLLIM NOAXOASLLEro 3NeKTpoaa.
LL : ToyeyHasi cBapka OTAENbHOW TOYKW, MPU MOMOLLM MOAXOASILLEro

anekTpoaa.

/A

OTnycKk MeTanmnMyeckux nMCTOB, NpW MOMOLUM YIMEPOAMCTOro
anekTpoga. Ocagka MeTannuyeckux IMCTOB, MpW MOMOLLM
NOAXOASILLEro anekTpoaa.

ﬁ . [MpepbiBUCTas ToueyHas cBapka AN HAHECEHWs 3annaT Ha JIuCT,
Npv NOMOLLM NMOAXOASLLETO 3NIeKTpoaa.

ToyeyHasa KOHTAKTHas CBapo4HAs MallMHa aBTOMAaTUYECKU perynumpyet Bpemsi
TOYEYHOWN CBapKM, B 3aBUCUMOCTU OT TOMLUMHBI Bbl6paHHOI’0 nucra.

4- CvrHanbHble avoapl Beibopa NCnosnb3yemMoro UHCTpyMeHTa:

I : MucToner “studder” ucnonb3ayeTtcsi Npu Bcex NpoLeaypax, BbIGrnpaemMbix
KHOMKOM (3).

E tp . [Jepxartenb C py4YHbIM MNPUBOAOM. To4yevyHas cBapka C

HanoXxeHWeM MeTansMyeckux NMcToB, JOCTYN K KOTOPbIM MMeeTcs C
0o6eunx CTOpoH.

l : MucToneT Air puller c nHeBMaTuyeckuMm npyvBodoM. Vcnonb3yerca ans
oTnycka BMATUH Ha Ky3oBax aBTomobunen.
5- g :

o1

CurHanbHbIN AuoAa “ToyevyHass KOHTAKTHasi CBapovyHas MaliMHa B
aencTeue”.

CurHanbHbIW o[ TeNNOBON 3alUTbI.

CurHanuavpyeT OGNOKMPOBKY TOYEYHOW CBapOYHON MalluuHbl U3-3a
neperpeBa Ha BbIXOAHbIX LUTaHrax, kabensix cBapku, MCMOMNb3yeMOM
MHCTPYMEHTE, BOCCTAHOBMNEHME aBTOMaTM4eckoe nocre Bo3BpaLleHns
Temneparypbl B 4ONYCTUMbIE Npeaensl.

: CuUrHanbHble AMoAbl HanpPAXXeHUs ceTu:

7.

: Huskoe HanpsbkeHne cetn (TO‘-IG‘-IHaFI KOHTaKTHas cBapo4yHasa MalunHa He
nony4vyaer 4OCTato4HOro FII/ITaHI/IS'I).

. HopmanbHoe HanpsbkeHve ceTu (ToueyHasi KOHTaKTHas CBapo4Hasi
MaluuHa nony4aet Heobxoaumoe nuTaHue).

2/ . BbICOKOE HanpshkeHWe CEeTU (ToYeYHasi KOHTaKTHas CBapoYHasi MalumHa
nony4vaet n3bbITOYHOE NUTaHUE).
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ABHVIMAHVIE: Mpn aHomanbHbIX YCNOBUAX MNWUTAHWUSA, CUrHanbHble AMOabl
CBepXHaNPsHKEHNs1 U HeOCTATOYHOMO HaMpPsXKEHUs1 3aropatoTcsl, U 3BY4UT 3BYKOBOM
nepemMexarLLnics CUrHan; pPEeKOMEHAYETCS BbIKMIOUYUTb TOUEYHYH CBApOYHYH
MaLLUHY, 4TOBbI 36exaTb ee NoBpeXaeHus.

4.2TAHENDb YNPABJIEHUA (PUC. B2)
1- KHonka BbiGopa (PyHKLMIN KOHTAKTHON CBapkun
Mo3BonsieT Npon3BoANTL BbIGOP PasnyHbIX (PYHKLNIA KOHTAKTHOW CBapKu.

2- Ceetoauop hyHKLMI KOHTAaKTHON CBapKu:

PAVAVAVAW
L2094 : KontaktHas ceapka: LTbipW, 3aKmernku, Waiibbl, creuuanbHble
o4 LwaiBbl NpMBapPMUBaIOTCS NOAXOAALMMY 311IEKTPOAAMU.
1 . KoHTaKTHasi cBapka BUHTOB & 4 MM crieLmasibHbIM 351EKTPOLOM.
25
! . KoHTaKkTHas ceapka BUHTOB @ 5 MM cneLmanbHbIM 31eKTPOAOM.
_.Q . WcnpasneHuve NUCTOB NP NMOMOLLM YTOfbHbIX 311EKTPOAOB.
_Q_ . WcnpasreHune NUCTOB NPU NOMOLLY CMELMaribHOro anekTposa.

3- KHonku Ans perynmpoBaHusA 3Heprum KOHTakTHOW CBapKu:
B kaXgon (yHKUMM KOHTaKTHOM CBapkuM MOXHO W3MEHSiTb 3Ha4YeHue SHepruu
KOHTaKTHOW CBapku, nogaBaemon 060pyaoBaHNeM, HaXumasi Ha AaHHbIE KHOMKK.

4- Oucnnemn:

MokasaTb 3ajaHHbI YPOBEHb 3HEPrUM B OrPaHWYEHHOM MHTepBane HapacTaloLmx
1Ny y6biBatoLLIMX YPOBHEN CO CIIeAYyIOLWUM 3HAYEHNEM: YBENNYEHUIO / YMEHbLLEHNIO
LUmMdpbl COOTBETCTBYET 6ONbLUNIA / MEHBLUWI YPOBEHb AHEPTUN.

MokasbiBaeT pa3nuyHble curHanbl Tpeeorn (A1,A2,A3, A4).

. "B
o 1

. CBeToAvoA curHanusaumm "o6opyaoBaHme KOHTaKTHOW CBapKu
paboTaet”.

. CBeToAuoA cUrHanusaumMv TeMnepaTtypHon sawuTbl (A1, A2).

MokasbiBaeT OrnokMpoBKy annapaTta KOHTaKTHOW CBapku WK3-3a
CNULLKOM BbICOKOW TemnepaTypbl Ha BbIXOAHbIX CTEPXKHSIX,
BOCCTaAHOBNEHWE aBTOMaTU4eckoe nocCne BO3BpalleHUs
TeMmneparypbl B ONYCTUMbIE NPeaenbl.
[ucnnen (4) nokasbiBaeT "A1" korga cpabaTbiBaeT TepMocTaT npu
HOpManbHOM vcronb3oBaHuK, n "A2", korga TepMocTat cpabaTbiBaeT
B COCTOSIHUM HEUCNPABHOCTU (B STOM CIy4Yae HYXHO BbIKIOUUTH
obopyaoBaHue 1 06paTUTLCH B LIEHTP TEXCepBuCa).

: CurHanbHble cBeTOANOALI HanpsixkeHUs cetu (A3, Ad):

Huskoe HanpsixeHne ceTu (KOHTaKTHbIN annapart, nony4varoLumn
HepgocTaTovHoe nutaHue). Jucnnein (4) nokasbiBaet "A4".

)
A} \J . .

\¥/: HopMarnbHoe HanpsXeH1e CETH (KOHTAKTHbIM annapar, NoMy4atoLLyii
_ npaBuiibHOE NUTaHue).
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\9 Bbicokoe HanpsixeHne ceTv (KOHTaKTHbIM annapart, nony4aroLwuin

n3bbITO4HOE NuTaHue). Aucnneii (4) nokasbiaet "A3".

BHUMAHMUE: B aHOManbHbIX yCNOBUSIX MUTaHKSA, 3aropaeTcst CBETOANOL, HA3KOTO Ui
BbICOKOrO HanpshKeHWs 1 NoAaeTcs YepeayoLLmMiics 3BykoBON curHan. B Takom cnyvae
peKoOMeHAyeTCsi  BbIKIOYUTL CBApPOYHbIA annapaT KOHTaKTHOW CBapku, 4TOObI
n3bexatb NpUUMHeHUs yliep6a 060pya0oBaHNMIO.

5. YCTAHOBKA

A BHUMAHUE! BbINOJIHUTL BCE OMNEPALUUW NO YCTAHOBKE WU
ANEKTPUYECKOMY U NMHEBMATUYECKOMY NOAOCOEOMHEHWUIO C
OTKIIOYEHHON WM OTCOEOVWHEHHOM OT CETU MUTAHUSA TOYEYHOM
KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALLIUHbI.

ONEKTPUYECKME W TMHEBMATUYECKWE COEAOWHEHWA OOMXHbI
BbIMONMHATLCA TOJNIbKO OMbITHBIM UK KBANTMOULIMPOBAHHbLIM
NMEPCOHAJIOM.

5.1 OCHALLEHUE
PacnakoBaTb TO4Ee4HYI0 CBapOYHYIO MaLLMHY, BbINOMHNTL MOHTaX OTAENbHbIX YacTen,
Haxo[sLLMXCA B yNaKoBKe.

5.2MOPAO0OKNOAOBEMA
BHUMAHUE: Bce TOYeuYHble CBapOYHble MallUWHbI,
PYKOBOACTBE, HE UMEIOT YyCTPONCTB NogbemMa.

OonucaHHble B HacTosALEeM

5.3 PACNONOXEHUE

Mon 30Hy ycTaHOBKM cnedyeT OTBECTM [OCTaTOMHO MNPOCTOPHYH nnowagb, He
MMeloLLYI0 MpenaTCTBUN, obecneynBaroLlylo AOCTYN K NaHenu YynpasrneHus, K
rnaBHOMY BbIKMHOYATENO U K pabGoyeri 30He B yCrOBMsIX NONHOM 6e30nacHoCTy.
MpoBepuTb, YTO OTCYTCTBYIOT NPENATCTBUS PSAOM C OTBEPCTUSIMU BXOAA UMW BbIXoAa
BO3[yXa OXMaxAeHWsl, 1 MPOBEPUTL, YTO HE MOTYT 3acachiBaTbCsi NPOBOAALLASA Mbifb,
KOPPO3WBHbI Nap, BnarauT. .

YCTaHOBUTb TOYEYHYIO KOHTAKTHYH CBapOYHYO MaLLUMHY Ha NIOCKYH NOBEPXHOCTb 13
OHOPOAHOTO M MIOTHOrO Matepuana, CcrnocobHylo BblAepxuBaTb BeCc (CMOTPM
"TeXHUYECKME AaHHble"), YTOObI M3GexaTh ONacHbIX CMELLLEHUI UM ONPOKUAbIBAHWIA.

5.4 COEAVUHEHME C CETblO

5.4.1 NMpeaynpexpeHns

Mepen TeM, kak BbINOMHSATH Kakme-nubo anekTpuyeckne coeguHEHs!, NPOBEPUTb, YTO
[aHHble, yKasaHHble Ha Tabnuyke TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapO4YHOW MallWHbI,
COOTBETCTBYIOT HAMPSHKEHWUIO U YacTOTe CETU, UMEIOLLIeACs B MeCTe YCTaHOBKMU.
ToyeyHass cBapoyHas MallMHa JOMKHA COEANHSTLCSA TOMbKO C CUCTEMOW NUTaHUS C
HeWTparibHbIM MPOBOAHUKOM, NOACOEANHEHHbBIM K 3a3eMITEHUIO0.

[Ons obecnevyeHnsa 3awWwunTbl OT HENPAMOro KOHTakTa MCcNonb3oBaTb
anddepeHumanbHble BbikModaTeny tuna:

-TunA( ) Ansi oaHOMAa3HbIX MaLLVH;
-Tun B ( ) Ans TpexdasHblX MaLLnH.

YT0bblI 06ecneuntb cooTBeTCTBME TpeboBaHuaM ctaHaapTta EN 61000-3-11 (Flicker
(Nynbcauns HanpsikeHus)), CBapOYHbIA annapat peKkoMeHAyeTCs MNOoACOeAUHSIThb
TOSBKO K TaKM TOYKaM CETU MUTaHUSA, UMNedaHC KOTopbIX Huxe Zmax = 0,362 Om.
CBapoyHbIii annapaTt TOYeYHOW CBapku He COOTBETCTBYeT TpeGoBaHUsM cTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.

Ecnu annapat coeauHsieTcs ¢ OOLLECTBEHHOW CETbIO AMEKTPOMNUTaHUSA, MOHTaXHUK
MU Nonb3oBaTenb 0653aH NPOBEPUTL BO3MOXHOCTb COeMHEHUS annapaTa To4e4HON
cBapku (ecnu TpebyeTcs, MPOKOHCYNLTUPOBATbCS C KOMMaHWeW, ynpasnsiolien
pacnpegenuTenbHON CEeTbHo).

5.4.2 Bunka u po3eTka

CoeaunHuTb ¢ kabenem nuTaHust ctaHgapTHyto BUniky (3P+T (nontoca+ 3emnsi): npuME
YKOA3BHOM400 BcoeamHeHnmumcnonbaytoTcsaTonbko2 nontoca; 2P+T (nontoca+ 3emn
51): OOHOPA3HOE 230 B coeanHeHme) cooTBETCTBYHOLLEN MOLLHOCTY U NOAFOTOBUTD
po3eTKy CeTu, 3aluLeHHY NpefoXpaHuTens MW WU aBTOMaTUYECKUM
TEPMOMArHUTHbLIM BbIKMHOYATENEM; CheuuanbHblii TEPMUHAN 3a3eMIeHUst OOIKEH
ObITb COEAVMHEH C MPOBOAHVKOM 3a3€MIEHNS] ()KENTO-3EMNEHbIM) NIMHWN MUTAHUS.
MoluHoCTb 1 xapakTepucTuka cpabaTbiBaHUs NpegoxpaHuTenei n TepMOMarHMTHOroO
BbIKItouaTens npmeeaeHs! B naparpade “TEXHUWYECKUE OAHHLIE’E TAB. 1.

Ecnu yctaHaBnMBaeTCsl HECKOSIbKO TOYEYHbIX KOHTaKTHbIX CBapOYHbIX MalUWHBI,
crnepyeT pacnpefenuTb NUTaHUe UMKNMYHO Mexay Tpems dasamu, Tak, 4Tobbl
€03aaTb ypaBHOBELLEHHYIO Harpy3Ky; npumMep:

TOYeYHas KOHTaKTHasi cCBapoyHast MawuvHa 1: nutanve L1-L2;

TOYEeYHas KOHTaKTHasi CBapoyHasi MallvHa 2: nutanHue L2-L.3;

TOYEYHas KOHTaKTHasa cBapovHas mawmHa 3: nutanue L3-L1.

A BHUMAHUE! Heco6ntogeHne npMBeAeHHbIX Bbille NpaBun aenaeTt cuctemy
6e3onacHOCTH, NpeaoCcTaBneHHYo Npou3BoAuTenem, HegencTBeHHon (knacc I)
C BbITEKawOWMM U3 3ITOTO CEPbE3HbIM PUCKOM Ans nwoaed (Hanpumep,
3NEeKTPOLUOK) U NpeAMeTOB (Hanpumep, noxap).

5.5 COEOQUHEHUE PYYHOIo OEPXATENA W MNUCTONETA “STUDDER” C
KABEJIEM MACCBbI (Tonbko ans mogenu 3 KA -PUC. C)

- BcraButb Bunkm DINSE B cooTBeTCTBYIOLME rHE3Aa.

- BcTaBuTb coeanHuTens kabens ynpaBneHusi B COOTBETCTBYHOLLEE THE3A0.

6. CBAPKA (TouyeuyHas cBapka)

6.1 NPEABAPUTENbHbLIE ONEPALIUUA

Mepen BbiNonHeHeM niobov onepaumn TO4EYHON CBapkM HEOBXOAUMO BbINOMHUTL

psif, MPOBEPOK W PErynMpoBaHWii, NPOBOAMMBIX C [MaBHbIM BbIKMOYAaTENEM B

nonoxexnun “0”:

- MpoBepuTb, YTO 3NEKTPUYECKOE COeAVHEHWE BBIMOMHEHO MpaBUMbHO, B
COOTBETCTBME C NPEALLECTBYHOLLMMU UHCTPYKLNAMM.

Tonbko ansa mogenu 3 KA:

- Wcnonbays pyuHom 3axum (onums), criedyeT yuuTbIBaTh, YTO perynnpoBaHue Cuslbl,
OKa3blBaeMOW aneKkTpodamuy Ha aTane KOHTaKTHON CBapKu, JOCTUraeTcsi MTOBOPOTOM
pucbneHon raviku (Puc. D); 3akpyTWTb B HanpaBneHWM MO 4acoBOW CTperke
(HanpaBo) Ans yBENUYEHUs! CuIlbl, MPOMOPLMOHANBHO YBEMUYEHWIO TOMLUMHbI
MeTannmMyeckux nucToB, Bblbupasi Takoe perynupoBaHue, KOTOpoe MO3BONUT
3aKkpblTUe AepxaTenss (M COOTBETCTBYWOLlee NpuBeaeHUe B [AeicTBue
MVKPOBBIKIOYATENS1), MPOU3BOAS O4EHb OrPaHUYEHHOE yCurme.

- MomecTuTb Mexay anekTpogamu NPoOKNagky C TOMLMHOW, PaBHOW TOMLMHE
MeTannuyecknux IMCTOB; MPOBEPUTb, YTO KPOHLITENHbI, CBEAEHHbIE BPYYHYHO,
oCTaloTCA napannefibHbiMM 1 3NeKTPOAbl pacrnonaraloTcst no ocu  (KOHLbI
coBnagator).

- BbIinonHWTb perynupoBaHue, ecnu TpebyeTcsi, ocnabuB BWHTbI  GNOKMPOBKM
KPOHLUTENHOB, KOTOpble MOXHO MOBOpauMBaTh WNKM nepemelatb B 0GOWX
HanpaBreHusiX BAOMb OCU; MO OKOHYaHMIO PErynMpoBaHuvs TLLaTeNbHO 3aKpyTUTb
BGNOKNPOBOYHbIE BUHTbI.

6.2 PEFT'YIUPOBAHUE NAPAMETPOB (npu To4euHoM cBapke)

MapameTpbl, BRusiOWME Ha onpefeneHve AuvameTpa (CEYEHUs) U MexaHWU4YeckKown
MPOYHOCTM TOYKM, CrEAYIoLMe:

- ycunve, okasbiBaeMoe areKkTpogamu;

- TOK TOMEYHOW CBapKW;

- BpeMsi TO4eYHO CBapKu.

pwn OTCYTCTBMM KOHKPETHOIO ONbITa PaboTbl CrieAyeT BbIMOMHUTL HECKONBKO NPOBHBLIX
CBapoK, UCMOMNb3ysi NIUCT TAKOro Xe KayecTBa U TOMLWWHbBI, YTO U obpabaTbiBaeMbli
TUCT.

CunTaertcs, YTO CBapka TOYKM MPOBEAEHa NpPaBWNbHO B TOM Crlyyae, ecnv npu
MCMbITaHUN Ha Pa3pblB NPOUCXOANT BbIXOA HAapYXy siApa TOYKU CBapKW U3 OOHOrO 13
[ABYX [ACTOB.

Mopensb 3 KA (Puc.B-1):

MapameTpbl TOka W BpEMEHW CBapku PerynupyloTcs aBToMaTuyecku, Bblibupast
TOMNLLUMHY CBapMBaeMOro NiMcTa, Npy NOMOLLM KHOMKKM (2). AnnapaTt To4e4HoW cBapku
aBTOMaTM4eckn kanubpyeT onTumarnbHOe Bpemsi TO4YeuyHOW cBapku. MoxHo
erynupoBaTb BpPEMsi CBapKW TOYKM OTHOCWUTENbHO CTaHAapTHOro 3HadeHus (MO
YMONYAHWMIO), B 3apaHee onpepeneHHbIx Npeaenax, Bo3aencTsys Ha KHOMKy (1).

Hanpumep npu HA3KOM HaNPsPKEHWUN MUTaHKSA (CBeTOAI/IO,El ( ) FOpUT) MOXeT ObITb
HeobXxoAMMO HEMHOTO yBeJ'IVI‘-IVITb BPEMS KOHTAKTHOI TOYE4HOM CBapKM, B MPOTUBHOM

N

cryyae roput ceetogvon ( (3¢) ). OTa BO3MOXHOCTb Bcerda [OCTYMHa Ans
nonb3oBatens, Ans yﬂOBJ‘IeTBOpeHVIﬂ ocobbix TpeboBaHuii paboTbl.

Mopenk 2.5 KA (Puc. B-2):

MapameTpbl TOka 1 BpeMeHW KOHTaKTHOM TOYeYHOI CBapku 3a4atoTcsl aBTOMaTUYECKM,
BblbVpas Tpebyemyto yHKLMIO KOHTAKTHOW CBapKW, NMpu nomoLuy kHonku (1). MoxHo
perynupoBaTb 3SHEPrulo KOHTAKTHOW TOYEYHOW CBapkuM TOYKM OTHOCUTENbHO
cTaHgapTHoro 3HaveHus (MO YMOJYAHUIO), B 3apaHee onpeaeneHHbix npeaenax,
BO3AENCTBYS Ha KHOMku "+" n "-" (3).

6.3 MOPAOOK CBAPKU

@ NMUCTONET “STUDDER” '

BHVMAHUE!

- [Ona dukcaumm unu OemoHTaxa NpUHAANIEeXHOCTe C OnpaBKuM nucToneTa
cneayeT Mcnonb3oBaTh ABa (DMKCUPOBAHHBIX LUECTUTPaHHbIX Krioya, YTobbl
nomMeLuaThb onpaske BpaLlaTbCsl.

- B cnyyae npoBeaeHus paboT Ha ABepsX Unn Ky3oBax, 06s3aTernlbHO COeANHNUTL
nomnocy 3a3eMIeHnst Ha 3TUX YacTAX, YTOObl BOCNPENnATCTBOBaTb NPOXOXAEHUIO
TOKa Yepes LWapHUpbI, N PSiLOM C 30HOW, Ha KOTOPOW MPOBOAMUTCS KOHTaKTHast
cBapka (ANMHHbIE MY TN NPOXOX/AEHUS TOKa CHXKAIOT MPOYHOCTb TOYKM).

- Bpems ToueuHoM cBapku ~ aBTOMaTU4eckoe, W 3aBUCUT OT BbIGpPaHHOI
npoLieaypbl TO4e4HOM cBapku “studder”.
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CoepuHeHune kabens maccbl:

a) OuMCTUTb yHaCTOK NNCTa Kak MOXHO Brivike K TOUke, Haj KoTopoii Heobxoanmo
paboTatb, NNoLWaablo, COOTBETCTBYIOLLEN KOHTAKTHON NMOBEPXHOCTH MOMOCh!
3a3emIeHus. .

b1) MpukpenuTb MeaHbI NPYT K NOBEPXHOCTU nucTa, ucnonbays LUAPHUPHbBIV
OEPXATEJb (Mogenb ans ceapku).

B kavectBe anbTepHaTMBbl NyHKTY b1 (CNOXHOCTM B NpaKTU4YecKom
NpPYMEHEeHNN) UCMOSb30BaTh APYroi crnocob:

b2) Mpunaate wanby Kk MNOBEPXHOCTM 3apaHee MOArOTOBIIEHHOrO fUCTa;
nponycTuTb Wanby Yepe3 oTBepCTME MeAHOro npyTa u 3abnokuposaTtb npu
NOMOLLM CrieLMarnbHOro 3axuma B KOMMneKTe.

ToueyHas cBapka Wwanbbl AnA (pMkcaumnmn 3aXXmma 3a3emMeHus K

MoHTupoBaTh B onpaBskKy nucToneTa cneumanbHbii anektpog (MO3. 9, PUC. E) n
BCTaBWTb Wawby (M03. 13, PUC. E).

MomecTuTb Wanby Ha BbIGpaHHbIN y4acTok. [pMBECTM B KOHTAKT Ha TOM Xe y4acTke
TepMMHan Macchl; HaxaTb KHOMKY ropenku, BKMIOYMB CBapKy LWaibbl, Ha KOTOpoKn
cnepyert BbINOMHUTL hUKcaLmio, Kak ONnMcaHo paHee.

CoepAunHeHue kabens maccbl (MpY NOMOLLM Macchbl, HAa KOTOPOW NPOBOANTCSA

KOHTaKTHasi cBapka):

a) OuncTMTb y4acTOK NUCTa, Kak MOXHO Onuxe Kk TOMy MeCTy, rae npeactouT
paboraTtb, C MnOWanblo, PaBHOW MOBEPXHOCTU KOHTaKTa LUECTUrpaHHUKa
Maccbl.

b) CoeanHuTb 3axuMm 3a3emneHust (pe3bbOBOM 3MeKTPOA Ans Macchbl U
COOTBETCTBYIOLUMIA Pe3bOOBOM LUECTUITPAHHUK) C METNEBbIM TEePMUHANoM
kabens macchbl, 3abnoknpoBas ero Laibamu 1 rankamv B KOMMneKTe.

c) MoHTupoBaTb Ha OMpaBKy NWUCTONETa CTEepPXEeHb, HECyLMA 3nekTpond W
COOTBETCTBYIOLLMIA 3NEKTPOS, ; CBECTU B KOHTAKT Ha OYULLLEHHOM NUCTe, Kak
3MeKTPo/ Macehl, Tak U 3NEeKTPOZ NUCTONETA, U BbIMOHUTL TOYEYHYIO CBapKy.

d) HaknoHntb 1 NoBepHyTb CTEPXEHb, AN OTCOEANHEHUS 3NEeKTPoAa TOYEYHOWN
CBapKu; BPYYHYIO MPUKPYTUTL LUECTUIPAHHUK MaccChbl C NErKAM MPUIIOKEeHneM
ycunusi, ans obecneyeHns NpaBnUIIbHOMO KOHTaKTa nncTa.

AV
ToueyHasi cBapKka BUHTOB, LWWan6, rBo3aen, 3aknenok L=zoA
OcHacTuTb NUCTONET NOAXOASLLMM 3MEKTPOAOM, BCTaBUTh CBApUBaEMbI ANEMEHT
1 NOMEeCTUTb Ha NUCT B TpebyeMyto TOUKY; HaxaTb KHOMKY mucTonera: oTnycTuTb
KHOMKY TOMNbKO MOCIE TOro, Kak NPoAeT 3aaaHHoe BpeMs (BbIKMIOYEHNE 3ENIEHOM0

CUrHanbHOro Anoaa —%. ).

ToyeyHan cBapka MeTannU4YeckuMx JINCTOB TOMbKO C OAHOW CTOPOHbI AL
(Tonbko ansi mopenu 3 KA)

MoHTMpoBaTh Ha onpaBky NUCToneTa NpeaycMoTpeHHbIN anekTpog (MO3. 6, PUC.
E), Haxumas Ha NOBEPXHOCTb TOYEYHOW CBapku. HaxaTb Ha KHOMKy mucroneTa,
OTMYCTUTb KHOMKY TOMbKO MOCIIe TOro, Kak NpoLUno 3agaHHoe BpeMsi (BbIKMIoYeHe

CUrHanbHoro avoaa —%- ).
BHUMAHME! MakcuManbHasi cBapuBaemasi TOMWMHA NUCTa, TOSMbKO C OOHOW
CTOpoHbl 1+1 MM. OTa ToveyHas cBapka HedOMyCTMMa Ha HeCyLUMX CTPyKTypax

Ky30Ba.

[Ina nonyyYeHns NpaBuUMbHbIX PE3ynbTATOB MPK TOYEYHOWN CBapKe MeTannmnyeckunx
nucToB HeobxoAMMO MpUHATH crnejylolne ocHoBononarawwue mepbl

NpenoCcTOPOXHOCTU:

1- BesynpeyHoe coeMHeHVe Macchbl.

2- [1Be YacTu TOYEYHOW CBApKWU [OIMKHbI OblTb MOMHOCTBIO OYMLLEHBI OT KPacok,
macern, KOHCUCTEHTHOM CMa3Ku.

3- [IBe 4acTu TOYEYHOW CBapKW AOIMKHbI ObiTb B KOHTaKTe Apyr ¢ Apyrom, 6e3
MeXay>Kernea3Horo NpocTpaHcTBa, Npu HeobXoANMOCTH, NPUAABUTL AeTanu Npu
MOMOLLM UHCTPYMEHTA, He UCMonb3ys nucTonet. CNULWKOM CUIbHOE AaBneHne
[aeT Noxue pesynsTartbl.

4- TonwwHa 6onbLuel AeTanu He AoMKHa NpeBbIwaTh 1 MM.

5- HakoHeyHuk anekTpoaa AomKeH MMETb AnaMeTp, paBHbIN 2.5 MM,

6- 3aTsHYTb XOpowo ranky, Onokupylowyio 3rekTpod, NpoBepuTb, YTO

coeanHWTenu kabenew cBapku 6r10KMpoBaHbI.

Korga BbinonHsieTcsi cBapka, NOMECTUTb 3MEKTPOA, OKa3biBas nerkoe AaBneHne

(3+4 kr). Haxatb kHOMKy 1 AaTb NPONTM HEOOXOoAMMOE ANs TOYEYHOW CBapKu

BpeMsi, nocre aToro yépaTtb NUcTonerT.

8- Hukorga He ynansaTtbest 6onee, 4em Ha 30 CM OT TOUKM KpENneHUst Macehl.
9- CoeguHUTb Maccy C HKHUM FTUCTOM.

~
[}

ToyeyHas cBapKa M O4HOBPEMEHHO HaTshKeHMe cneumnanbHbIX Wanod Q

OTa hyHKUMA BLINOMHSAETCS, MOHTUPYS U 3aKkpyymBas Ao KoHua onpasky (MO3. 4,
PUC. E) Ha kopnyce akcTpakTopa (IM03. 1, PUC. E), MNpukpenutb 1 3akpyTnTb A0
KOHLUA@ [pyron TepMuHan aKcTpaktopa Ha nwucTtonete (PUC. E). BcraBuTb
cneunanbHyto wainby (MO3. 14, PUC. E) B onpasky (MO3. 4, PUC. E), 6riokupysi
cneunanbHbiM BuHTOM (PUC. E). Mpunastb B Tpebyemol 30He, perynvpys
TOYEYHYIO KOHTaKTHYIO CBApOYHYIO MALUMHY, Takke, Kak 1 ANsi TO4eYHON CBapKu
a6, n Ha4aTb HaTsHKEeHe.

Mo okoH4aHuto, NOBEPHYTb AKCTpakTop Ha 90° ANs oTcoeaAMHeHWs Wwanbbl, KoTopas
MOXeT ObITb NpUnasiHa B HOBOE NOMOXEHME.

HarpeB u BbINnpsiMneHne MeTannMyeckux nMcTos _Q_LJ\_

[nuTenbHOCTb onepauuii BbIGMpPaeTcsl BPY4YHYlO, C Y4Ye€TOM TOro, 4TO OHa
onpeaenseTcs BpeEMeHeM HaxxaTus Ha KHOMKy nuctoneTa.

MHTeHcmBHOCTL TOKa Yy Moaenu 3 KA perynupyeTcs aBTomaTu4ecku, B 3aBUCUMOCTMN
OT BblOpaHHOM TOMWMHBI NNCTa, a y mogenn 2.5 KA MOXHO perynupoBaTtb
WHTEHCUBHOCTb KHoMkamu "+" n "-" nanenu (Puc. B-2).

YctaHoBUTL yronbHbI anekTpon (03.12, PUC. E) B cTepxeHb nucroneTta,
3abnokMpoBaB €ro npy MOMOLUM 3@XMMHOMO Komblia. [JOTPOHYTbCS YrofibHbIM
HaKOHEYHUKOM [0 OUYMLLEHHOW NpefBapuTENbHO 30Hbl U HaxaTb Ha KHOMKY
nucTonera. [lencTBoBaTb CHApPYXM NO HanpaBneHUo BHYTPb, BbIMOSHSS KPYroBble
ABWXEHUS1 Ansi Toro, YTobbl HarpeTb MNUCT, KOTOPbLIA CTaHeT Gonee >XecTkum n
BEPHETCS B NepBOHaYanbHOE NonoXeHue.

Y106bI n36€XaTh M3GBITOYHOrO OTMNYyCKa NucTa, cneayet obpabatbiBaTb HeGoMNbLIME
yyacTku U cpasy xe nocre onepauum npoBoAuTb Mo 06paboTaHHOMY y4acTky
BMaXXHOW TKaHbHO.

KanbkuposaHue meTannuyeckmx nucTos _Q_LL
B aTtoi nosuuuu, pabotas co cheuuanbHbIM 3MEKTPOAOM, MOXHO chenarb
NOCKUMU MeTann4yeckme NUCTbl, NocTpadasLume OT MEeCTHO Aedopmauun.

MpepbiBUCTas ToyeYHasi cBapKka (HanoXeHue «3annartbi» i TONbKO AnsA
mopenu 3 KA)

OT1a yHKUMA NOOXOAMT ONs TOYEYHOW CBapKM ManeHbKUX NPsSIMOYroflbHUKOB
nucrta, Ans Toro, YToGbl 3aKpbiBaTb OTBEPCTUsi, 0OGpasoBaBLUMECH BCIEACTBUE
HOPMUPOBaHMS PXKaBUYMHbI UK MO APYTUM MPUYUHAM.

YcTaHoBUTb cneumanbHbiv anekTpog (MO3. 5, PUC. E) Ha onpaBky, TiaTensHo
3aTsAHYTb 3aXMMHOe KorbLo. OUNCTUTL HEOBXOAMMBIN Y4acTOK U NMPOBEPUTL, YTO

KYCOK NCTa, Ha KOTOPOM BbINOMHAETCS CBapKa, YNCTbIN U HE UMeeT CnefoB Macna

UM Kpackm.

YCTaHOBUTb KYCOK M MOMECTUTb Ha HEro 3neKTpos, HaXkaTb Ha KHOMKY NUCTOmneTa,

Aepxa KHOMKY MOCTOSIHHO HaaToW, MpoAaBWraTbCs Brieped PUTMUYHO, criedys

MHTepBanam paboTbl/oTAblXa, AaHHbIM TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapOYHOM

MaLUVHOMN.

MPUM.: Bpems paboTbl 1 nay3a perynupyotcst aBToMaTU4ecku, CaMon TOHeYHOMN

KOHTaKTHOW CBapO4YHOW MaLUMHOW, B 3aBMCUMMOCTU OT TOSLWMHbI BblOpaHHbIX

MeTannuyecknx NcToB. Bo Bpems paboTbl okasbiBaTb nerkoe gasnexue (3+4 Kr),

[OeNCTBOBaTb, crieaysl uaeanbHoM MUHUK, PacrofioXXeHHON Ha 2+3 MM Kpasi HOBOM

cBapuBaeMoW Aetanm.

[nsi nonyYeHns XOpoLUNX pe3ynbTaToB:

1- He ynanatbcs 6onee, 4em Ha 30 CM OT TOUKM KpEMNIIEHNSt MacChbl.

2- Vicnonb3oBaTb MeTannmMyeckvme NUCTbl 3aKpbITUS C MaKCUMarnbHOW TOMLMHOW
0,8 MM; nyyLle, ecnu cTanb HepxasetoLLas.

3- OBwxeHne Brneped [AOMKHO ObiTb PUTMWYHBIM, C 4acTOTOW, 3afaBaeMoW
TOYEYHOWN KOHTaKTHOW CBapOYHOW MalunHoW. MpoaBuratbesi Bnepean B MOMEHT
nay3bl, OCTaHaBMNMNBATLCS B MOMEHT TOUEYHOW CBapKU.

Wcnonb3oBaHue akcTpakTopa B komnnekrte (M03.1,PUC.E)

3auenneHue u Tara wanb

OTa yHKUMS BbIMOMHSIETCS, YCTaHaBnunBas 1 3akpyyusas onpasky (MO3. 3, PUC.
E) Ha kopnyce anektpoaa (M0O3. 1, PUC. E). 3auenutb wanby (MO3. 13, PUC. E),
NpUNasiHHyo, Kak OnNncaHo paHee, U HauyuHaTb TAry. Mo OKOHYaHMIO, NMOBEPHYTH
akcTpakTop Ha 90° Ans oTcoeanHeHNst Lanbbl.

3auenneHue u TAra WTbIpen

OTa yHKUMS BbIMOMHSETCS, yCTaHaBnNunBas v 3akpyuusas onpasky (MO3. 2, PUC.
E) Ha kopnyce anekTpoaa (MO3. 1, PUC. E). AaTb BontH Wwrbipto (MO3. 15-16, PUC.
E), npunasHHoMy, kak onucaHo paHee, B onpasky (M0O3. 1, PUC. E), gepxa
TepMUHan HaTsHyTbIM Mo Hanpasnexuto k akctpaktopy (MO3. 2, PUC. E). Mocne
3aBepLUeHNst BBEAEHWS OTMYCTUTb OMPaBKy M HayuHaTb TAry. o OKOHYaHWM
NOTSIHYTb ONPaBKyY MO HaNpPaBMNeHUIo K MOMOTKY, YTOObI BbIHYThb LUTbIPb.

ToueuHas cBapKa v TAra IMCToB

YCTaHOBUTb B MUCTONET TArY CO CTBOPKOW M 3MEKTPOIOM, 1 3aTeM NOMECTUTL €ro Ha
MIMCT B HYXHOW TOuKe. HaxaTb Ha KHOMKy MMCTONeTa: OTMYCTUTb KHOMKY MO
ucTeveHuu sapanHoro Bpemenu (3EMNEHBIN CBETOAMO[ —=
BbIKIMIOYAETCA) 1 HaunHaTb TAry.

Mocrne 3aBepLieHNs ONEPaLMM HAKMOHUTL M MOBEPHYTH CTEpPXEHb Ans
OTCOEQNHEHMs AMEeKTPOA KOHTAKTHOM CBapKW, KOTOPbIM MOXHO MCMOMb30BaTh
NOBTOPHO.

7. TEXOBCIY>KUBAHUE

A BHUMAHUE! NEPEQ BbINONHEHUMEM OMEPALUWA nNO

TEXOBCITYXXWBAHUIO, NMPOBEPUTb, YTO TOYEYHAA KOHTAKTHAA
CBAPOYHAA MALUUHA BbIKNIOYEHA U OTCOEAUHEHA OT CETU MUTAHUA.

7.1 NNAHOBOE TEXOBCINY>XXUBAHUE

ONEPALMM NO NJTAHOBOMY TEXOBCNY>XUBAHUIO MOTIYT BbINMOJIHATLCA
OMEPATOPOM.

- apanTtauus/BoccTaHOBMEHME AnaMeTpa u Npoduns HaKOHEYHVIKa AMekTpoaa;

- KOHTPOInb BblpaBHNBaHWSI ANEKTPOOB;

- KOHTpOnb 3hheKTUBHOCTM kKabernei n nuctonera.

7.2 BHEMNJIAHOBOE TEXOBCNY>XXWBAHUE

ONEPALUUU MO BHEMJAHOBOMY TEXOBCIYXXWBAHWUIO OOJIKHbI
BbIMNONHATLCA TONbKO ONbITHbIM UK KBAJIMGULMPOBAHHbLIM B
ANEKTPOMEXAHUYECKOU OBNACTU NEPCOHAJIIOM.

A BHUMAHME! MEPEQ TEM, KAK CHWUMATb TMAHENW TOYEYHOW

KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALLUWHbI U MONYYUTb AOCTYN K EE
BHYTPEHHEW YACTW, YBEOUTbCA, YTO TOYEYHAA KOHTAKTHAA
CBAPOYHAAMALUUHA BbIKNMIOYEHA U OTCOEAUHEHA OT CETU MUTAHUA.

MpoBepku, BbINOMNHAAEMbIE NMOA HaNpsXXeHWEM BHYTPU TOYEYHOW KOHTAKTHOW
CBapoO4YHOM MalWUHbI MOTYT NPUBECTUM K Cepbe3HOMY MopaxeHuw
3MEeKTPUYECKUM TOKOM, BCNeACcTBUME MNPSAMOro KOHTaKTa C YacTAMM nopf
HanpspKeHMeM n/unun paHeHMAM, BCrieACTBME KOHTaKTa C YacTsIMU B ABUXXEHUMN.
Mepuoanyeckn NpoBepsiTb BHYTPEHHIOW YacTb annapata KOHTaKTHOW CBapku, B
3aBUCUMOCTY OT YCIOBUIA UCMOMb30BaHWS U OKpY>KaloLLei cpeabl. YaanaTtb nbinb 1
YacTuLbl MeTanna, oTknaabIBaloLmecs Ha TpaHcdopmaTope, TMPUCTOPHOM Mozayne,
KNEMMHUWKE NUTaHUS U T. A., HanNpaBnsis Ha HUX CTPYIO CyXOro ckaToro Bo3ayxa (Makc. 5
6ap).

U3beraTb HanpaBnATb CTPYK CXaToro BO3/AyXa Ha 3MEKTPOHHble nnaThl;

NPOM3BECTU UX OYUCTKY MpWU MOMOLUM OYEHb MSAMKOW LUETKM WMN NOAXOASLLMX

pacTBopuTenen.

OpOHOBPEMEHHO:

- MNpoBepnTb, 4TO kabenenpoBofgka He MMeeT MOBPEXAEHWA B M30NSUMU UK
ocnabneHHbIX 3apXXaBeBLUNX COEANHEHN.

- MNpoBepwnTb, YTO BUHTLI COEAMHEHNS BTOPUYHOTO KOHTYpa TpaHcdopmartopa (ecnm
MMEETCA) XOPOLLIO 3aKPyYeHbl U Ha HUX HET CNIe0B OKUCNEHUsA UNu neperpesa.

B CNYYAE TNOXOW PABOTHI, MEPEO TEM, KAK BbIMONHATL BOJEE

OETANbHBIE MPOBEPKW WIWN OBPALWATBCA K BALWEMY LUEHTPY

TEXMOMOLLWN, MPOBEPUTb, YTO:

- [pun 3aKpbITOM rMaBHOM BbIKNiOYaTeNe TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBAapOYHOM MalUWHbI

(no3. ” | ) 3eneHblii cBETOAMOA FOPUT; B TOM Cryyae, €Cru OH He ropuT, Aedekt

OTHOCWUTCSt K NWHWMKM nuTaHusa (kabenu, BUnMKa W poseTka, NpeaoxpaHuTeny,

M36bITOYHOE NafieHNe HanpPsHKEHNs, U T. A4.).

YUTO He BKIMOYUIICS XKeNTbI cUrHanbHbi Anogd (cpabatbiBaHne TEMNNMOBOM 3aLLUUThI);

NnoAoXAaTb BbIKMIOYEHUS] CUTHANbHOTO Anoaa ANst NOBTOPHON akTMBaLMM TOHEYHON

KOHTaKTHOW CBapOYHON MalUWHbI; CrieayeT CHU3UTb COOTHOLLEHWE NPepPbIBUCTOCTU

paboyero umkna.

- OnemeHTbl, COCTaBNsAOLLME BTOPUYHBIN KOHTYP (NNaBku AepxaTenei KpOHLITENHOB

- KPOHLLTEHOB - AepXaTereii 3aN1eKTPoA0B) He NoTepsinm paboTocnocobHOCTb, 13-3a

ocrnabneHHbIX BUHTOB UMW PXXaBYUHBI.

MapameTpbl cCBapkvi NOAX0AAT ANS BbINONHSAEMON paboThbl.

- Mocne BbLINOMHEHMSI TEXOBCNYXMBaHUSI UMM PEMOHTa MNOACOeAMHUTE 06paTHO
coeauHeHust 1 kabenwu Tak, kak OHM Obl NOACOeANHEHBI U3HaYarbHO, CNeas 3a TEM,
YTOObI OHW HE COMpUKacanuch C NOABWXHBIMU YaCTAMMW UMW YacTAMM, TemnepaTtypa
KOTOPbIX MOXET 3HauYWUTeNnbHO MOBbLICUTLCA. 3aKpenuTe BCe NPoBOAdA CTSHKKaAMMU,
BEPHYB MX B NepBOHaYanbHbIii BU, cries 3a TeM, YTo6bl COEAMHEHWUS NEPBUYHON
0OMOTKM BBLICOKOTO HanpsikeHns 6binm Obl JOMKHBIM 06pasoM OTAeneHbl oT
CoeAMHEHW BTOPUYHON 0BMOTKM HU3KOTO HanpsiKeHNs!.

[nsi 3aKpbITUS METANNOKOHCTPYKLMM YCTAaHOBUTE 06PATHO BCE raikv U BUHTbI.
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ELLENALLAS-HEGESZTO BERENDEZESEK IPARI ES PROFESSZIONALIS
FELHASZNALASRA.

Megjegyzés: A kovetkezd szovegben a
alkalmazni.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ
ELLENALLAS-HEGESZTESRE VONATKOZOAN

A kezeldnek kell6 informacidval kell rendelkeznie a ponthegeszté biztonsagos
hasznalatarol és tajékozottnak kell lennie az ellenallas-hegesztési eljarasokkal
kapcsolatos veszélyekrél, a vonatkozé védelmi rendszabalyokrél és a
vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.

AN

- Végezze el az elektromos Osszeszerelést a balesetvédelmi normak és
szabalyok el6irasai szerint.

- A ponthegesztét kizarélag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

- Gy6zoédjon meg arrol, hogy a tapaljzat helyesen csatlakoztatva van a
foldeléshez.

- Nehasznaljon sériilt szigetelésii vagy meglazult csatlakozasu kabeleket.

- Nehasznaljaa ponthegeszt6t nedves, nyirkos kérnyezetben vagy esében.

- A hegesztékabelek csatlakoztatasat és barmilyen, a hegesztékarokon
és/vagy elektrodakon végrehajtandé rendes karbantartasi miiveletet
kikapcsolt és a taphalézatbol kicsatlakoztatott ponthegesztével kell
elvégezni.

Ugyanazt az eljarast kell kdvetni a vizhalézatba vagy egy zart rendszerii
hiitéegységhez (vizhiitéses ponthegeszték) torténd bekotésnél és minden
javité beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

VAN

- Ne hegesszen olyan tartalyokon, edényeken vagy csévezetékeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmazhattak;

- Keriilje a klértartalmu oldészerekkel tisztitott alapanyagokon vagy az ilyen
szerek kozelében torténé munkavégzést.

- Nehegesszen nyomas alatt all6 edényeken.

- Tavolitson el a munkateriiletr6l minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelel6 szell6zést vagy a hegesztési miiveletek
kovetkeztében képzodott fiistok eltavolitasara alkalmas eszkozoket az
elektrédak koézelében; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztési
muveletek kovetkezteben kepzodott fistok expozwlos hataralnak

“ponthegeszt6” kifejezést fogjuk

expozicio |dotartamanak fuggvenyeben

POS®

- Mindig védje a szemét megfelel6 védészemiiveggel.

- Az ellenallas-hegeszté megmunkalasokhoz alkalmas védékesztyiit és
véddruhazatot viseljen.

- Zajszint: Ha rendkiviil intenziv hegesztési miiveletek miatt 85db(A)-nek
megfelel6 vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd) észlelhetd, akkor a
megfelel6 egyéni védéeszk6zok hasznalata kotelezo.

- A ponthegeszté aram athaladasa a ponthegeszté aramkor kornyékén

lokalizalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.
Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl.
lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Pace-maker,

Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelelé ovintézkedéseket kell hozni.
Példaul meg kell tiltani a ponthegeszté6 gép hasznalati térségének
megkozelitését.

Ez a ponthegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok
kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben,
professzionalis célbol valo, kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott azon
hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember
elektromagneses tereknek val6 kitételére vonatkoznak.

A kezelének a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses

tereknek valé kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehetd legkozelebb a két ponthegeszté kabelt
(havannak).

- Tartsaafejét és atorzsétalehetd legtavolabb a ponthegeszté aramkortol.

- Sohanecsavarja a ponthegeszté kabeleket (ha vannak) a teste koré.

- Ne ponthegesszen ugy, hogy a teste a ponthegeszté aramkor kozott van.
Tartsa mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

- Csatlakoztassa a ponthegeszté aram (ha van) visszavezeté kabelét a
ponthegesztendé munkadarabhoz a leheté legkozelebb a készitendd
varrathoz.

- Ne ponthegesszen a ponthegeszté gép mellett, arra lilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

- Nehagyjon ferromagneses targyakat a ponthegeszté aramkor kozelében.

- Minimum tavolsag:

-d=3cm,f= 50cm(FABRA)
-d=3cm,f= 50cm(GABRA)
-d=30cm (H ABRA)

-d=20cm (IABRA) Studder.

/N

- Aosztalyaberendezés:

Ez a ponthegeszté gép megfelel azon miiszaki termékszabvany
kovetelményeinek, amely meghatarozza az ipari kornyezetben, professzionalis
célbol valé, kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses
kompatibilitasnak valé megfelelése a lakoépliletekben és a haztartasi célu
hasznalatra az épiileteket ellatd, kisfesziiltségli taphalozathoz koézvetleniil
csatlakoztatott épuiletekben.

A MARADEK KOCKAZATOK A @ @

AFELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK KOCKAZATA

A ponthegeszté6 miikodési moédozata és a megmunkalas alatt 1évé darab

alakjanak és méreteinek valtozatossaga megakadalyozzak egy egységes

védelem megvalésitasat a felsé végtagok osszenyomasanak kockazataval

szemben: ujjak, kéz, alkar.

A kockazat lecsokkentése sziikséges a megfeleld megel6z6 intézkedések

meghozatala Gtjan:

- A kezelonek tapasztalattal kell rendelkeznie vagy tajékozottnak kell lennie

az ilyen tipusu berendezéssel végrehajtand6 ellenallas-hegesztési

eljarasrol.

El kell végezni a kockazat felmérését minden végrehajtandé munkatipusra

vonatkozoan; olyan felszerelések és hegesztdmaszkok beszerzése

szilkséges, amelyek a megmunkalasban lévé darab megtartasanal és

vezetésénél alkalmasak (kivéve a hordozhaté ponthegeszté hasznalatat).

Minden olyan esetben, ahol a munkadarab formaja azt lehet6vé teszi, allitsa

be az elektrodak tavolsagat oly médon, hogy ne haladja meg a 6 mm-es

szakaszt.

- Akadalyozza meg, hogy tobb személy dolgozzon egyidejiileg ugyanazzal a
ponthegesztével.

- A munkavégzési zonaba valé belépést idegen személyeknek meg kell
tiltani.

- Ne hagyja 6rizetleniil a ponthegesztot:
kicsatlakoztatasa a taphalézatbol.

- EGESISERULES KOCKAZATA
A ponthegeszté egyes részei (elektrodak — hegesztokarok és a koriilotte 1évo
részek) 65°C -nal magasabb homérsékleteket érhetnek el: megfeleld
védoéruhazat viselete sziikséges.

ilyen esetben kotelezé6 a

- FELBORULASES LEESES KOCKAZATA
- Helyezze a ponthegesztét a tomegének megfelelé teherbirasu, vizszintes
feliiletre; rogzitse a ponthegesztét a tamaszfeliilethez (ahogy az a jelen
hasznalati utmutaté “BESZERELES” bekezdésében el6 van irva). Ellenkezé
esetben, lejtés vagy nem egybefiiggé padlézatoknal, elmozdulé
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tamaszfeliileteknél a felborulas veszélye fennall.
- A ponthegeszté felemelése tilos, kivéve a jelen hasznalati utmutato
“BESZERELES” bekezdésében kifejezetten elSirt esetet.

- NEMMEGFELELO HASZNALAT
A ponthegeszté hasznalata veszélyes barmilyen olyan megmunkalasnal,
amely az eléiranyzott megmunkalastol (ellenallas-ponthegesztés) kiilonbozik.

& BIZTONSAGI ES VEDELMI ESZKOZOK

Aponthegeszté védelmeit és a burkolat eltavolithaté részeit a helyiikre kell tenni,
miel6tt azt a taphalézatba csatlakoztatja.
FIGYELEM! A ponthegesztd eltavolithato és megkozelitheté részein végzett,
barmilyen kézi beavatkozast, példaul:
- Az elektrodak cseréjét vagy karbantartasat
- Hegesztékarok vagy elektrédak poziciéjanak szabalyozasat
KIKAPCSOLT ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
PONTHEGESZTOVEL KELL ELVEGEZNI.

2.BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Hordozhatd ellenallas-hegeszté készilék ("ponthegeszt6"), mikroprocesszoros,
digitalis ellenérzéssel.

Ebben a felhasznalasi utmutatéban két berendezés-valtozatra utalunk a maximalis
kimend aram fuggvényében: 3kAvagy 2.5kA (lasd az adattablazatot).

A gép lehetévé teszi a karosszériajavitas terliletén és hasonldé megmunkalasokat
végzd szektorokban szamos sajatos munka végrehajtasat (lemez melegen torténd
megmunkalasa, ponthegesztéses eljaras, stb.).

2.1 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

3kA-s modell:

- Ahegesztési paraméterek automatikus kivalasztasa;
- Gyorscsatlakozok a hegesztékabelek szamara;

- Abeillesztett szerszam automatikus felismerése:

' : "Studder" pisztoly, amely a (3)-as gombbal kivalaszthato,
minden eljarasnal hasznalhato.
‘ tgz Kézi mlkodtetést csipesz. Mindkét oldalrol megkdzelithetd
lemezeken egymassal szembeni ponthegesztés.
! : Pneumatikus mikodtetést Air puller pisztoly. A gépjarmivek
karosszériajan Iévé horpadasok hékezelésére hasznélatos.
- Avezeték tularamanak korlatozasa a beillesztésnél (beillesztési cosg ellenérzése).
2.5kA-s modell:
- Allandéan a géphez csatlakoztatott "Studder” pisztoly;
- Otkilénb6zd ponthegesztési eljaras kozotti valasztas;

-Aponthegesztési energia tobbszintl bedllitasa;
-Avezeték tularamanak korlatozasa a beillesztésnél (beillesztési cosg ellenérzése).

2.2 SZERIA KIEGESZITOK
- 3kA-s modell:
- Studder pisztoly.
- Kabel féldelészoritoval.
-Kihuzoé.
- Kilonféle elektrodak.
- Fogyodalkatrész doboz.

- 2.5kA-s modell :
- Studder pisztoly.
- Kabel féldel6szoritoval.
-Kihazo.
- Elektroda csillagos alatétekhez.
- Csillagos alatétek.

Részletes informacidkkal kapcsolatban olvassa el a felUjitott katalogust.

2.3IGENYELHETO KIEGESZITOK
- 3kA-s modell:
- Kézi mlikodtetést csipesz kabelparral.
- Eltér6 hosszUsagu és/vagy formaju hegesztékar- és elektrédapar a kézi csipeszhez
(lasd cserealkatrész-listat).
- Kézi mlikodtetésti "C" csipesz kabelekkel.
- Kocsi.

- 2.5kA-s modell:
- Fogyodalkatrész doboz.
- Kocsi.

Atobbi kiegészitével kapcsolatban olvassa el a felUjitott katalogust.

3.MUSZAKIADATOK

3.1ADAT-TABLA (AABRA)

A ponthegesztd hasznalatara és teljesitményére vonatkozd, alapvetdé adatok a

karakterisztikak tablazataban vannak feltlintetve a kdvetkezd jelentéssel.

1- Atapvonal fazisszama és frekvencidja.

2-Tapfesziltség.

3- Halézati névleges teljesitmény 50%-os viszonylagos bekapcsolasiidével.

4- Allando Gizemi haldzati teljesitmény (100%).

5- Maximalis Uresjarasi feszlltség az elektrodaknal.

6- Maximalis aram az elektrodaknal révidzarlatnal. i

7- Biztonsagra vonatkozo6 jelek, amelyek jelentése az “Altalanos biztonsagi szabalyok
azellenallas-hegesztéshez” 1. bekezdésben van feltiintetve.

8- Allandé Uizemi szekunder aram (100%).

Megjegyzés: A tablan feltintetett példa tajékoztatd jellegli a jelek és a szamok

jelentését illetéen; a tulajdonaban lévé ponthegeszté miszaki adatainak pontos

értékeit kozvetlenll a ponthegeszté tablajan kell leolvasnia.

3.2EGYEB MUSZAKIADATOK
Altalanos karakterisztikak

- (*) Tapfesziiltség és frekvencia: 400V ~ 1ph-50/60 Hz
vagy 230V ~ 1ph-50/60 Hz

- Burkolat védelmi fokozata: P22

(*) A ponthegesztét 400V vagy 230V tapfesziltséggel szallitjuk; vizsgdlja meg az
adattablazaton 1évé helyes értéket.

3kA-s modell
Bemenet
- Max. teljesitmény ponthegesztésnél (S max): 16.2 kVA
- Névleges teljesitmény 50%-on (Sn): 4 kVA

- Késleltetett haldzati biztositok: 16 A (400V) / 25 A (230V)

Kimenet

- Uresjaréasi szekunder fesziiltség (U, max): 5.4V

- Max. ponthegeszté aram (I, max): 3 kA
2.5kA-s modell

Bemenet

- Max. teljesitmény ponthegesztésnél (S max): 15.6 kVA

- Névleges teljesitmény 50%-on (Sn): 2.5 kVA

- Késleltetett haldzati biztositok: 10 A (400V) /16 A (230V)

Kimenet
- Uresjarasi szekunder fesziiltség (U, max): 6V
- Max. ponthegesztd aram (I, max): 2.5 kA

APONTHEGESZTO TOMEGE: 1. TABL.

4. APONTHEGESZTO LEIRASA
4.1 VEZERLOPANEL (B1 ABR.)

1-Ponthegesztési idé6 gomb Q) : lehetévé teszi a ponthegesztési id6 javitasat az
elére meghatarozott hatarértékeken belll, az elére bedllitott értékhez (gyari
alapbeallitas) képest.

2-“Vastagsag” gomb "': lehetévé teszi a ponthegesztésre szant lemez

vastagsaganak kivalasztasat.
3-Studder pisztolyos funkcidkat kivalaszté gomb:
Csak a “studder” készlet hasznalatakor van jelentésége:

L%A : Csapok, szegecsek, alatétek, specidlis alatétek ponthegesztése
ot megfeleld elektrédakkal.

1 . @ 4mm-es csavarok ponthegesztése megfelel6 elektrodaval.

256 o5

s : @ 5+6mm-es csavarok és @ S5mm-es szegecsek ponthegesztése
megfeleld elektrédaval.

: Egyetlen pont ponthegesztése megfeleld elektrodaval.

: Lemezek hékezelése szénelektrodaval. Lemezek préselése megfeleld
elektrodaval.

kK e
e

: Szaggatott hegesztés lemezeken, megfelel6 elektrédaval végrehajtando
foltozasokhoz.
A ponthegeszt6 automatikusan, a kivalasztott lemezvastagsag fliggvényében
beallitja a ponthegesztésiidot.
4- Afelhasznalt szerszam kivalaszt6 led-ek:

: A“Studder” pisztolyt a (3)-as gombbal kivalaszthaté

valamennyi eljarasnal kell felhasznalni.
tﬁ : Kézi mikoddtetésl csipesz. Mindkét oldalrél megkozelithetd
lemezeken egymassal szembeni ponthegesztés.

T i

: Pneumatikus mikodtetésl Air puller pisztoly. A gépjarmivek

: "Miikodésben lévé ponthegeszté” kivalaszto led.

: Termikus védelem kijelzé led.
A ponthegeszt6 leallasat jelzi a kimeneti rudaknal, hegesztékabeleknél,
fehasznalt szerszamnal fellépd tulmelegedés miatt, a visszaallitas
automatikus a hémérsékletnek az elfogadott hatarértékek kozé torténd
visszatérése utan.

: Halézati fesziiltség kijelz6 led-ek:

~
1

&=

: Alacsony hal6zati feszlltség (rosszul taplalt ponthegesztd).
)
\!j . Normal halozati feszlltség (helyesen taplalt ponthegesztd).
39
XU . Magas halozati fesziiltség (taltaplalt ponthegeszts).

A FIGYELEM: Rendellenes aramellatasi feltételek mellett, tulfesziltséget vagy

alacsony fesziltséget jelz6, vilagité led-ek és szaggatott sipolasok esetén a
ponthegeszté kikapcsolasa javasolt a karosodasanak elkerilése végett.

4,2VEZERLOPANEL (B2 ABRA)
1- Ponthegesztési funkciokat kivalaszté gomb
Lehetdvé teszi a kilonféle ponthegesztési funkciok kivalasztasat.

2 - Ponthegesztési funkcidkat jelzé led-ek:

PAVAVAVAV
Lzoh : Csapok, szegecsek, alatétek, specidlis alatétek ponthegesztése

ot megfeleld elektrédakkal.

1 : @ 4mm-es csavarok ponthegesztése megfeleld elektrodaval.
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; : @ 5mm-es csavarok ponthegesztése megfeleld elektrodaval.
_.Q : Lemezek hékezelése szénelektrédaval.

_L\J_ : Lemezek préselése megfelel6 elektrédaval.

3- Gombok a ponthegesztési energia szabalyozasahoz:
Minden ponthegesztési funkcidban valtoztatni lehet a gépbdl kiadhaté ponthegesztési
energia értékét e gombok benyomasa atjan.

4- Kijelz6:

A ndévekvd vagy csokkend szamokkal behatarolt intervallumon belll beallitott
energiaszintet mutatja, a kovetkez6 jelentéssel: a szamjegy ndévekedésének /
csokkenésének egy nagyobb / kisebb energiaszint felel meg.

Az esetleges vészjelzéseket mutatja (A1, A2, A3, A4).

=

6- . Termikus védelem kijelzé led (A1,A2).

A ponthegeszt6 leallasat jelzi a kivezetd rudaknal fellépd tulmelegedés
miatt, a visszaallitas automatikus a hémérsékletnek az elfogadott
hatarértékek kozé torténd visszatérése utan.

A kijelz6 (4) megjeleniti az "A1"-t, amikor a termosztat a rendes
hasznalat soran lép kozbe és "A2"-t, amikor a termosztat rendellenes
meghibasodasi allapot miatt avatkozik be (ilyen esetben kapcsolja ki a
gépet és forduljon a vevészolgalathoz).

"Miikodésben Iévé ponthegeszté™" kivalaszto led.

7- .

Hal6zati fesziiltség kijelzé led-ek (A3, Ad):

n

6

W  : Alacsony halézati fesziiltség (rosszul taplalt ponthegeszts). A kijelzd (4)
"A4"-tjelenitmeg.
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\™"/ : Normal haldzati fesziiltség (helyesen taplalt ponthegesztd).
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{ ) ( ]

: Magas haldzati feszlltség (tultaplalt ponthegesztd). A kijelz6 (4) "A3"-t
jelenitmeg.

FIGYELEM: Rendellenes aramellatasi feltételek mellett, tulfesziltséget vagy

alacsony fesziiltséget jelzd, vilagité led-k és szaggatott sipolasok esetén a
ponthegeszté kikapcsolasa javasolt a karosodasok elkerilése végett.

5. 0SSZESZERELES

/\ FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELES| VALAMINT ELEKTROMOS
ES PNEUMATIKUS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN KIKAPCSOLT
ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
PONTHEGESZTOVEL VEGEZZENEL. o o

AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESEKET KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETIEL.

5.1 ELRENDEZES
Csomagolja ki a ponthegeszt6t, szerelje 6ssze a csomagban talalhatd kilonallé
részeket.

5.2 FELEMELES MODOZATA
FIGYELEM: A jelen haszndlati Utmutatéban ismertetett valamennyi ponthegeszté
emel6szerkezetek nélkiil van leszallitva.

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zonaban egy kell6képpen tagas és akadalyoktdl mentes
terlletet, amely lehetévé teszi a vezérl6panelhez, a f6kapcsoléhoz és a
munkaterilethez valé hozzajutast teljesen biztonsagos kérilmények kozott.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy nincsenek akadalyok a hiitélevegé bemeneti vagy kimeneti
nyilasai elétt, ellenérizve azt, hogy ne tudjon beszivni vezetéképes porokat, korréziot
kivaltd gézoket, nedvességet stb.

Helyezze a ponthegesztét egy homogén és szilard anyagbdl allé, sik fellletre, amely a
sulya elbirasara alkalmas (lasd “miszaki adatok”), a felbillenés vagy veszélyes
elmozdulasok kockazatanak elkeriilése érdekében.

5.4 CSATLAKOZTATAS AHALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés

Barmilyen villamos &sszekoéttetés létesitése el6tt ellenérizze, hogy a ponthegesztd
tablajan feltlintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezésre all6 haldzati
fesziltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

A ponthegesztét kizarolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositdsahoz az alabbi tipusu
differencialkapcsolokat hasznaljak:

- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

- B tipus ( ) a harom fazist gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kdvetelményeinek kielégitése céljabol javasolt
a ponthegeszt6 csatlakoztatasa a taphalézat interfész pontjaihoz, amelyek
impedenciaja kisebb, mint Zmax =0,362 ohm.

A ponthegeszté gép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek nem felel
meg.

Ha azt egy kézszolgaltaté taphalézathoz kotik be, a beszerel6 vagy a felhasznalod
felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a ponthegeszt6 gép csatlakoztathato-e
(szlikség esetén konzultaljon a disztribucios haldzat kezelbjével).

5.4.2 Csatlakoz6dugé és aljzat
Csatlakoztasson a tapkabelhez egy szabvanyositott, m,egfelelg"S teljesitményl
csatlakozodugét (3P+T : csak 2 polust kell hasznalni a KET FAZIS KOZOTT mérheté

400V csatlakozashoz; 2P+T: EGYFAZISOS 230V csatlakozas) és készitsen el6 egy
biztositékokkal vagy termomagneses, automata megszakitéval védett, halozati
csatlakozobaljzatot; az adott foldelé kapcsot a tapvonal foldvezetékéhez (sarga-zold)
kell csatlakoztatni.

A biztositékok és a termomagneses megszakitd teljesitménye és beavatkozasi
jellemz6i a “MUSZAKIADATOK” bekezdésben és az 1. TABL.-ban vannak feltlintetve.
Amennyiben tdbb ponthegesztét szerel be, akkor ciklikusan ossza el az aramellatast a
harom fazis k6z6tt oly médon, hogy egy kiegyensulyozottabb terhelés valésuljon meg;
példaul:

1. ponthegeszt6: L1-L2 aramellatas;

2. ponthegesztd: L2-L3 aramellatas;

3. ponthegeszt6: L3-L 1 dramellatas.

A FIGYELEM! A fentemlitett szabalyok figyelmen kiviil hagyasa hatastalanna
teszi a gyarto altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly), amely sulyos
veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és
dolgokra (pl. tiizvész) vonatkozéan.

55 A KEZI CSIPESZ ES A STUDDER PISZTOLY CSATLAKOZTATASA
FOLDKABELLEL (csak a 3kA-s modell szamara - C ABRA)

- Csatlakoztassa a DINSE dugdkat a megfelel6 aljzatokba.

- lllessze be atapkabel csatlakozot a megfeleld aljzatba.

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

Barmilyen ponthegesztési mivelet végrehajtasa el6tt egy sorozat vizsgalat és

szabalyozas elvégzése sziikséges a fékapcsolo “O” pozicioba allitasa mellett.

- Ellendrizze, hogy az elektromos bekotést helyesen, a korabbi utasitasok szerint
elvégezte.

Csak a 3kA-s modell szamara:

- A kézi csipesz (Opciondlis) felhasznaldséanal vegye figyelembe azt, hogy a

ponthegesztési fazisban az elektrodak &ltal gyakorolt nyomaoeré beallitasa a recézett

anyacsavar forgatdsaval végezhetdé el (D Abra); csavarja el azt az érajarassal

megegyezd (jobb) irdnyban a lemezek vastagsaganak névekedésével aranyosan a

nyomoerd noveléséhez, kivalasztva olyan szabalyozasokat, amelyek lehet6vé teszik

acsipesz zarasat (és a mikrokapcsolo vonatkozé miikodését), nagyon korlatozott

meértékd erd kifejtése mellett.

Helyezzen az elektrodak kozé a lemezek vastagsagaval megegyezé lapot; vizsgalja

meg, hogy a kézzel egymashoz kozelitett hegesztékarok parhuzamosak-e és az

elektrédak tengelyvonalban vannak-e (egybeesd hegyek).

- Sziikség esetén végezze el a bedllitast a hegesztékarok régzitdcsavarjainak
meglazitasaval, amelyeket el lehet forgatni vagy tolni mindkét irdnyban a tengelyiik
mentén; a bedllitas végén gondosan huzza meg a rogzité csavarokat.

6.2 APARAMETEREK BEALLITASA (ponthegesztésnél)

A pont atméréjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozo
paraméterek a kovetkezdk:

- Az elektrédak altal kifejtett nyoméerd.

- Hegeszt6 aram.

- Ponthegesztésiidé.

Sajatos tapasztalat hianyaban ajanlatos néhany ponthegesztési proba elvégzése
ugyanolyan minéségl lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

A hegesztési pont kialakitasa helyesnek tekinthetd akkor, amikor egy prébaanyagot
egy huzéprobanak kitéve a hegesztési pont magjat kihuizza a kétlemez egyikébél.

3kA-s modell (B-1 Abra):

A hegeszté aram és a ponthegesztési id6 paraméterei automatikusan keruinek
szabalyozasra, a hegesztésre szant lemezek vastagsaganak (2)-es gombbal torténd
kivalasztasaval. A ponthegeszté automatikusan bedllitja az optimalis ponthegesztési
id6t. Az (1)-es gomb mikodtetésével el lehet végezni a ponthegesztési idd esetleges
javitésait az elére meghatarozott hatarértékeken belll, a standard értékhez

(ALAPBEALLITAS) képest. Példaul alacsony tapfesziltségnél ( vilagité led ( [
))szikségessé valhat a ponthegesztési id6 kismértékl névelése, ellenkezé esetben
akkor, haa (! 3/\ ) led vilagit. Ez a lehet6ség egyébként mindig elérhet6 a felhasznalé
szamara, amikor kulonleges elvarasoknak kell eleget tennie.

2.5kA-s modell (B-2 Abra):

A hegesztéaram és a ponthegesztési id6 paraméterei automatikusan keriiinek
szabalyozasra, a kivant hegesztési funkcio (1)-es gommbal torténd kivalasztasaval. El
lehet végezni ponthegesztésnél a kibocsathato energia esetleges javitasait, az elére
meghatarozott hatarértékeken bellil, a standard értékhez (ALAPBEALLITAS) képest a
"+"és"-" (3) gombok benyomasaval.

6.3ELJARAS

@®STUDDERPISZTOLY '

FIGYELEM!

- A tartozékoknak a pisztoly szoritétokmanyara valé régzitéséhez vagy az arrdl
torténd leszereléséhez két fix hatszogletli kulcsot hasznaljon, megakadalyozva
ezaltal a szoritdtokmany elforgasat.

Ajtokon vagy motorhazfedeleken végzendé miiveletek esetén kotelezd a féldeld
rud csatlakoztatasa ezekhez a részekhez azért, hogy megakadalyozza az aram
athaladasat a sarokpantokon keresztiil és mindenesetre a ponthegesztésre szant
zéna kozelében (hosszu aram utvonalak lecsdkkentik a ponthegesztés
hatékonysagat).

A ponthegesztési idé automatikus és a kivalasztott studder ponthegesztési
eljarastol fugg.

Afoldkabel csatlakoztatasa:

a) Vigye a letisztitott lemezt a lehet6 legkézelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni
kivan és tegye a foldeld rid érintkezési fellletéhez hozzaéré feliletre.

b1) Rogzitse a rézrudat a lemez feliiletéhez egy CSUKLOS FOGO felhasznalasaval
(hegesztésre alkalmas modell).
A b1 modozat alternativajaként (gyakolati megvalositas nehézsége), a
kévetkezé megoldast alkalmazza:

b2) Hegesszen egy alatétgydrit a korabban el6készitett lemez fellletére; vezesse at
az alatétgydrita rézrud nyilasan és régzitse a tartozékként nyujtott szoritoval.

Alatétgyiirii ponthegesztése a foldel6 kapocs régzitéséhez Q
Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba a megfelel6 elektrédat (9.POZ., E ABRA)
ésillessze be az alatétgy(ir(t (13. POZ., E ABRA).
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Tamassza az alatétgylrit a kivalasztott zénara. Hozza érintkezésbe a foldel6
kapcsot ugyanazzal a zénaval; nyomja meg a faklya gombjat és végezze el annak az
alatétgylriinek a hegesztését, amelyre a rogzitést végre kell hajtani a korabban
leirtak alapjan.

Afoldkabel csatlakoztatasa (a ponthegeszté foldel6csucson keresztiil):

a)Vigye a letisztitott lemezt a lehetd legkdzelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni
kivan és tegye a foldel6 hatszog érintkezési feliiletéhez hozzaéré felliletre.

b)Csatlakoztassa a féldeld szoritét (menetes elektréda féldeléshez és a vonatkozo
menetes hatszég) a foldkabel szemes kapcsahoz és rogzitse a tartozékként
nyUjtott anyacsavarokkal és alatétgytrikkel.

c)Szerelie fel a pisztoly szoritotokmanyaba az elektrodafogdé rudjat és a
hozzatartozo elektrédat; hozza érintkezésbe a letisztitott lemezzel ugy a féldeld
elektrodat, mint a pisztoly elektrodajat és végezze el a ponthegesztést.

d)Dontse meg és forgassa el a rudat a ponthegeszt6 elektréda levalasztasahoz;
kézzel, enyhén meghlzva csavarja be a féldel6 hatszéget a lemezzel val6 helyes
érintkezés megvalositasahoz.

Csavarok, alatétek, szogek, szegecsek ponthegesztése L’ﬁg\zﬁ;
Tegye be a pisztolyba az alkalmas elektrodat, illessze be a ponthegesztésre szant
elemet és helyezze alemezen a kivant pontra; nyomja meg a pisztoly gombjat: csak a

beallitottid6 eltelte utan engedje ki a gombot (z6ld led kialvasa —g-_).

Lemezek ponthegesztése csak egy oldalon AL (csak a 3kA-s modell szdmara)
Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba az el6irt elektrodat (6. POZ., E ABRA) és
nyomja a ponthegesztésre szant fellletre. Miikddtesse a pisztoly gombjat, csak a

beallitottid6 eltelte utdn engedje kia gombot (z6ld led kialvasa —%—)

FIGYELEM!

A ponthegeszthetd lemez maximalis vastagsaga csak az egyik oldalon 1+1 mm .

Nem engedélyezett ez a ponthegesztés a karosszéria tartészerkezetén.

A lemezek ponthegesztésében helyes eredmények eléréséhez néhany alapvetd

ovintézkedés betartasa szikséges:

Kifogastalan foldel6 csatlakozas.

2- A két, ponthegesztésre szant részt az esetleges festékektdl, zsirtdl, olajtol
letisztitott allapotban kell alkalmazni.

3- Akét, ponthegesztésre szant résznek egymassal érintkeznie kell, Iégrés nélkiil,

sziikség esetén egy szerszammal nyomja 0ssze és nem a pisztollyal. A tul

erételjes 6sszenyomas rossz eredményekhez vezet.

4- Afels6 darab vastagsaga nem haladhatja megaz 1 mm-t.

5- Azelektroda hegyének 2.5 mm atmérével kell rendelkeznie.

6- JOl huzza meg az elektrédat rogzitd anyacsavart, vizsgalja meg, hogy régzitve
vannak-e a hegeszt6kabelek csatlakozoi.

7- Amikor ponthegesztést végez, akkor az elektrédat enyhe nyomas kifejtésével
tamassza ra (3+4 kg). Nyomja meg a gombot és hagyja eltelni a ponthegesztési
id6t, csak azutan tavolitsa el a pisztolyt.

8- Sohane tavolodjon el 30 cm-nél tavolabb a féldelés rogzitési pontjatol.

9- Csatlakoztassa a féldel6csucsot az alsé lemezhez.

Specialis alatétgydiriik egyidejii ponthegesztése és kihtizasa Q

Ez afunkci6 Ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a a szoritétokmanyt (4. POZ., E

ABRA) a kihuzo6 egységre (1. POZ., E ABRA) és alaposan meg kell huzni, majd

rakapcsolni a kihuzé masik végét a pisztolyra (E ABRA) és erésen megszoritani.

lllessze be a specidlis alatétgyirit (14. POZ., E ABRA) a szoritétokmanyba (4. POZ.,

E ABRA) és a megfelel6 csavarral rogzitse (E ABRA). Hegessze az érdekelt zénara,

miutan beallitotta a ponthegesztét az alatétgylriik ponthegesztésére és kezdje el a

kihuzast.

Avégén forgassa el a kihuzot 90°-kal az alatétgylrl levalasztasahoz, amelyet ismét

ponthegesztenilehet egy Uj pozicidba.

Lemezek melegitése és préselése _Q _LJ\_

A miveletek idétartama kézi jellegll, mivel az az id6 hatarozza meg, amig a pisztoly
gombjat benyomva tartjak.

A 3kA-s modellnél az aramerésség szabalyozdsa automatikus a kivalasztott
lemezvastagsag fliggvényében, mig a 2.5kA-s modellnél allitani lehet a panel "+" és
"-"gombjaival (B-2 Abra).

Szerelje fel a szénelektrédat (12. POZ., E ABRA) a pisztoly szoritétokmanyaba és a
gy(riivel régzitse. Erintse meg a szén hegyevel a korabban megtisztitott fellletet és
nyomja meg a pisztoly gombjat. Kivilrdl befelé haladva, kérkérds mozgassal
dolgozzon, felmelegitve ezaltal a lemezt, amely megkeményedve visszatér az
eredeti pozicidjaba.

Annak elkeriiléséhez, hogy a lemez tulsagosan felmelegedjen, kis fellileteket
kezeljen és a mivelet utan azonnal térolje at egy nedves ronggyal, lehltve ezzel a
kezeltrészt.

Lemezek préselése _Q _Q_
Ebben a poziciéban a megfelelé elektrédaval dolgozva ismét 0ssze lehet lapitani
olyan lemezeket, amelyek helyi alakvaltozasokon mentek keresztiil.

Szaggatott ponthegesztés (Foltozas .4 csak a 3kA-s modell szamara)

Ez a funkcié kis, négyszég alaku lemezek ponthegesztésére alkalmas,

rozsdasodasbol vagy mas okokbdl eredd lyukak betakarasahoz.

Tegye a megfeleld elektrédat (5. POZ., E ABRA) a szoritétokmanyra, gondosan

szoritsa meg a rogzitégydrit. Tisztitsa le az érdekelt fellletet és gy6z&djon meg arrdl,

hogy a ponthegesztésre szantlemezdarab tiszta és nincs rajta zsir vagy festék.

Helyezze el a munkadarabot és tdmassza ra az elektrédat, majd nyomja meg a

pisztoly gombjat és azt tartsa mindig benyomva, mikézben ritmikusan tolja el6re,

figyelembevéve a ponthegesztd altal megadott munka/szlinet intervallumokat.

Megjegyzés: A munka és a szinet idejét a ponthegesztd automatikusan

szabalyozza a kivalasztott lemezvastagsag fliggvényében. A munkavégzés

folyaman enyhe nyomast gyakoroljon ra (3+4 kg), a hegesztendé uj darab pereméto|

lehetdség szerint 2+3 mm —re alakitson ki egy vonalat.

Ajo eredmények eléréséhez:

1- Ne tavolodjon el 30 cm-nél tavolabb a foldelés rogzitési pontjatdl.

2- Legfeljebb 0,8 mm-es vastagsagu takarélemezt alkalmazzon, amely jobb, ha
rozsdamentes acélbol van.

3- Utemezze az el6tol6 mozgast a ponthegeszté altal megszabott ritmusban.
Haladjon elére a szlinet pillanataban és alljon meg a ponthegesztés pillanataban.

Atartozékként nyujtott kihuzé felhasznalasa (1. POZ., E ABRA)

Alatétgyiiriik rakapcsolasa és kihizasa

Ez a funkci¢ ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (3. POZ., E
ABRA) az elektroda testre (1. POZ., E ABRA) és azon meg kell szoritani. Kapcsoljara
a korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett alatétgytrit (13. POZ., E ABRA) és
kezdje el a kihuzast. A végen forgassa el a kihuzot 90°-kal az alatétgydrl
levalasztasahoz.

Csapok rakapcsolasa és kihtuzasa

Ez a funkci6 ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (2. POZ., E
ABRA) az elektréda testre (1. POZ., E ABRA) és azon meg kell szoritani. Vezesse be
a korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett csapot (15-16. POZ., E ABRA) a
szoritétokmanyba (1. POZ., E ABRA) ugy, hogy a végét tolja a kihuzé felé (2. POZ., E
ABRA). A beillesztes végén engedije el a szoritétokmanyt és kezdje el a kihuzast. A
végén huzza a szoritétokmanyt a kalapacs felé a csap kivételéhez.

Ponthegesztés és kihuzas lemezeken
Szerelje be a pisztolyba a beverével és elektrédaval kiegészitett kihuzét, majd
tdmassza a lemezre a kivant ponton. Nyomja meg a pisztoly gombjat: a beallitott idé
eltelte utan engedije ki a gombot (ZOLD LED kialvasa —%— ) és kezdje el akihtizast.
Amivelet befejeztével dontse meg és forgassa el a rudat a ponthegeszté elektroda
levalasztasahoz, amelyet Gjra fel lehet hasznalni.

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT

GY6ZODJON MEG ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVAES A
TAPHALOZATBOL KIVAN HUZVA. .

7.1 RENDES KARBANTARTAS . i
ARENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT AKEZELO ELVEGEZHETI:
- azelektréda hegy atméréjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;

- azelektrédak sorbarendezésének ellenérzése;

- akabelek és a pisztoly hatékonysaganak ellenérzése.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
SZEMELY VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A PONTHEGESZT® PANELJEINEK ELMOZDIiTASA ES A

BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A
PONTHEGESZT® KIVAN KAPCSOLVA ES ATAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

A fesziilltség alatt 1évé ponthegesztén beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramitést okozhatnak, melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel valé
kozvetlen érintkezés eredményez és/vagy olyan sériilléseket valthatnak ki,
amelyek amozgasban Iévo részekkel val6 kozvetlen érintkezés kovetkezményei
Id6szakonként és mindenesetre a hasznalattdl és a kornyezeti feltételektdl fliggd
gyakorisaggal ellendrizze a ponthegeszté belsejét. Tavolitsa el a transzformatorra,
tirisztoros modulra, dramellatds kapocslécére stb. rakddott port és fémrészecskéket
szdraz, slritett leveg&sugar (max. 5bar) segitségével.

Keriilje a siiritett levegé sugarnak az elektronikus kartyakra val6 iranyitasat;

végezze el azok esetleges tisztitdsat egy nagyon puha kefével vagy megfelel

olddszerekkel.

Alkalomszerien:

- vizsgdlja meg, hogy nem latszanak-e sérllések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult- eloxidalédott csatlakozasok.

- Vizsgdlja meg, hogy a transzforméator szekunder oldaldnak 6sszekétd csavarjai (ha
vannak) jél meg legyenek huzva és azokon ne mutatkozzanak oxidacié vagy
tulmelegedés jelei.

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB
VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI
SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZT, HOGY:
- A ponthegeszt6 zart fékapcsoloja esetén (" | "poz.) a zdld led vilagitson; ellenkezé
esetben a meghibasodas a tapvonalban van (kabelek, csatlakozoéaljzat és —dugo,
biztositékok, tulzott feszliltségesés, stb.).
Ne vilagitson a sarga led & (termikus védelem beavatkozasa); varja meg a led
kikapcsolasat a ponthegesztd Ujrainditdsahoz; és esetleg csdkkentse le a
munkaciklus viszonylagos bekapcsolasiidét.
A szekunder halozat részét képezd elemek (studder pisztoly — féldelé csatlakozasok
- hegeszt6kartarté ontvények — hegeszt6karok — elektrédafogok) ne legyenek
hatastalanok meglazult csavarok vagy oxidaciok miatt.
Ahegesztési paraméterek megfeleljenek a folyamatban Iévé megmunkalasnak.
A karbantartas vagy a javitds elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban lévé részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkilonitse a nagyfesziltségli primer csatlakozasokat az
alacsony feszliltségli szekunder csatlakozasoktdl.

Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgyrit és csavart a burkolat visszazarasahoz.
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APARATE DE SUDURA PRIN REZISTENTA PENTRU UZ INDUSTRIAL SI
PROFESIONAL
Nota: In textul care urmeazi va fi folosit termenul de “aparat de suduré in puncte”.

1. SIGURANTA GENERALA PENTRU SUDURA PRIN
REZISTENTA

Operatorul trebuie sa fie suficient de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului de sudura in puncte si informat asupra riscurilor care pot proveni din
procedeele de sudura prin rezistenta, asupra masurilor de protectie si asupra
procedurilor de urgenta.

AN

- Efectuati instalatia electrica potrivit normelor in vigoare si legilor de protectie
impotriva accidentelor.

- Aparatul de sudura in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare are oimpamantare corecta.

- Nufolositi cabluri cu izolatia deteriorata sau cu conexiunile slabite.

- Nufolositi aparatul de sudurain 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
si deconectat de lareteaua de alimentare.

Aceeasi procedura trebuie respectata la bransarea la reteaua hidrica sau la o
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa) si
latoate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

Ve WA/

- Nu sudati containere, recipiente sau conducte care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati sa lucrati cu materiale curatate cu solventi clorurati sau in apropierea
acestor substante.

- Nusudatirecipiente aflate sub presiune.

- indepartati din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex. lemn, hartie,
carpeetc.).

- Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace pentru aspirarea fumurilor de
sudura in apropierea electrozilor; este necesara o abordare sistematica
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 de protectie.

- Purtati manusi si haine de protectie corespunzatoare pentru lucrarile de
sudura prin rezistenta.

- Zgomot: Daca din cauza operatiilor de sudurd deosebit de intensive se
constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de
85db(A), este obligatorie folosirea unor mijloace adecvate de protectie
individuala.

=OORO®®

- Trecerea curentului de punctare provoaca aparitia unor campuri

electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.
Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale (ex.
Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).
Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
aparatului de sudurain puncte.
Acest aparat de sudura in puncte corespunde standardelor tehnice de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la
campurile electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce

expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de punctare
(daca sunt prezente)

- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
punctare.

- Sanuinfasoare niciodata cablurile de punctare in jurul corpului.

- 8a nu puncteze avand corpul in mijlocul circuitului de punctare. Sa {ina
ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

- Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de punctare la piesa de sudat,
cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

- Sanu puncteze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura in puncte
(distanta minima: 50cm).

- Sanulase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de punctare.

- Distantaminima:
-d=3cm,f=50cm (Fig.F);
-d=3cm,f=50cm (Fig. G);
-d=30cm (Fig.H);
-d=20cm (Fig.l) Studder.

AN

- AparatdeclasaA:

Acest aparat de sudura in puncte corespunde cerintelor standardului tehnic de
produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu
este asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile
de locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A RISCURIREZIDUALE A @ @

RISC DE STRIVIRE AMEMBRELOR SUPERIOARE

Modalitatea de functionare a aparatului de sudura in puncte si caracterul
variabil al formei si dimensiunilor piesei de prelucrat impiedica realizarea
unei protectii integrate impotriva pericolului de strivire a membrelor
superioare: degete, mana, antebrat.

Riscul trebuie redus prin adoptarea unor masuri de prevenire adecvate:

- Operatorul trebuie sa fie expert sau instruit cu privire la procedeul de
sudura prin rezistenta cu acest tip de aparate.

Trebuie efectuata o evaluare a riscului pentru orice tip de lucrare ce
trebuie efectuata; este necesara predispunerea unor echipamente si
armaturi pentru sustinerea si ghidarea piesei in lucru (cu exceptia folosirii
unui aparat de sudurain puncte portabil).

Ori de cate ori conformatia piesei o permite, reglati distanta dintre
electrozi astfel incat sa nu se depaseasca 6 mm.

Este interzisa folosirea aparatului de sudura in puncte de catre mai multe
persoane in acelasi timp.

Accesul persoanelor neautorizate in zona de lucru trebuie sa fie interzis.

Nu lasati aparatul de sudurda in puncte nesupravegheat: in acest caz

este obligatoriu sa il deconectati de la reteaua de alimentare;

- RISCUL DE ARSURI
Anumite parti ale aparatului de sudura in puncte (electrozi - brate si zone
adiacente) pot atinge temperaturi mai mari de 65°C: este necesar sa purtati
imbracaminte de protectie corespunzatoare.
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- RISCUL DE RASTURNARE S| CADaERE

- Asezati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata orizontala cu capacitate
corespunzatoare masei; legati paratul de sudura in puncte de planul de
sprijin (cand este prevazut in sectiunea "INSTALARE" din acest manual). in
caz contrar, cu podele inclinate sau denivelate, cu planuri de sprijin mobile,
exista pericolul de rasturnare.

- Se interzice ridicarea aparatului de sudura in puncte, cu exceptia cazului
prevazutin sectiunea "INSTALARE" din acest manual.

- FOLOSIREAIMPROPRIE
Folosirea aparatului de sudura in puncte pentru orice lucrare diferita de cea
prevazuta (sudura prin rezistenta in puncte) este periculoasa.

& PROTECTII SIADAPOSTURI

Protectiile si partile mobile ale inveligului aparatului de sudura prin puncte
trebuie sa fie pe pozitie, inainte de conectarea la reteaua de alimentare.
ATENTIE! Orice interventie manuala asupra unor parti mobile accesibile ale
aparatuluide sudurain puncte, de exemplu:

- Inlocuirea sau intretinerea electrozilor

- Reglarea pozitiei bratelor sau electrozilor o
TREBUIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE DECONECTAT
DE LARETEAUADE ALIMENTARE.

2.INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

Instalatie mobila pentru sudura prin rezistenta ("aparat de sudura in puncte") cu control
digital cu microprocesor.

In acest manual ne referim la doua versiuni ale instalatiei, in functie de curentul maxim
de iesire: 3kAsau 2.5kA (a se vedea placa cu datele tehnice).

Aparatul permite executarea a numeroase lucrari specifice din domeniul tinichigeriei
auto sau din domenii cu lucrari asemanatoare (prelucrarea tabelei la cald, lucrari in
puncte etc.)

2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI
Modelul 3kA:

- Alegerea automata a parametrilor de sudura;
- Prize rapide pentru cablurile de sudura;

- Recunoasterea automata a sculei conectate:
: Pistoletul "Studder" este utilizat in toate procedeele ce pot fi

" selectate cutasta (3).
k tp : Cleste cu actionare manuala. Punctare contrapusa a unor table
accesibile de pe ambele parti.
! : Pistolet Air puller cu actionare pneumatica. Utilizat pentru
indreptarea tablei caroseriilor de autovehicule.
- Limitarea supracurentului liniei la cuplare (control cos¢ de cuplare).
Modelul 2.5kA:
- Pistolet "Studder" conectat in mod permanent la aparat;
-Alegere intre cincilucrari diferite de punctare;

- Reglare multi-nivel a energiei de punctare;
- Limitarea supracurentuluiliniei la cuplare (control cos® de cuplare).

2.2 ACCESORII DE SERIE
- Modelul 3kA:
- Pistolet studder.
- Cablu cu borna de masa.
- Extractor.
- Diferiti electrozi.
- Caseta consumabile.

- Modelul 2.5kA:
- Pistolet studder.
- Cablu cu borna de masa.
- Extractor.
- Electrod pentru saibe dantelate.
- Saibe dantelate.

Pentru informatji detaliate, consultati catalogul actualizat.

2.3 ACCESSORIILACERERE
- Modelul 3kA:
- Cleste cu actionare manuala cu pereche de cabluri.
- Perechi de brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferita pentru cleste manual (v.
lista piese de schimb).
- Cleste in forma de "C" cu actionare manuala cu cabluri.
- Carucior.

- Modelul 2.5kA:
- Caseta consumabile.
- Carucior.

Pentru alte accesorii, consultati catalogul actualizat

3.DATE TEHNICE

3.1 PLACAINDICATOARE (FIG.A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura in puncte
sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele semnificatji:

1- Numarul fazelor si frecventa liniei de alimentare.

2- Tensiune de alimentare.

3- Puterea nominala aretelei cu raport de intermitenta de 50%.

4- Puterearetelei de alimentare in regim permanent (100%).

5- Tensiune maxima in gol la electrozi.

6- Curentmaxim cu electrozi in scurt-circuit.

7- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata in
capitolul 1 "Masuri de siguranta generale pentru sudura prin rezistenta".

8- Curentsecundar in regim permanent (100%).

Nota: Exemplul de pe placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste

semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului

de sudura in puncte achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a

aparatului respectiv.

3.2ALTE DATE TEHNICE

Caracteristici generale

- (*) Tensiune sifrecventa de alimentare: 400V ~ 1ph-50/60 Hz
sau 230V ~ 1ph-50/60 Hz
- Grad de protectie invelis: P22
(*) Aparatul de sudura in puncte poate fi alimentat cu tensiune de alimentare 400V sau
230V, verificati valoarea corecta pe placa cu datele tehnice

Modelul de 3kA

Input

- Putere max la punctare (S max): 16.2 kVA
- Putere nominala la 50% (Sn): 4 kVA
- Sigurante fuzibile de retea cu intarziere: 16 A (400V) / 25 A (230V)
Output

- Tensiune secundara in gol (U, max): 54V
- Curent max de punctare (I,max): 3 kA

Modelul de 2.5kA

Input

- Putere max la punctare (S max): 15.6 kVA
- Putere nominala la 50% (Sn): 2.5kVA

- Sigurante fuzibile de retea cu intarziere: 10 A (400V) / 16 A (230V)

Output
- Tensiune secundara in gol (U, max): 6V
- Curent max de punctare (I, max): 2.5kA

MASAAPARATULUI DE SUDURAIN PUNCTE: TAB.1.

4. DESCRIEREA APARATULUIDE SUDURAIN PUNCTE
4.1 PANOU DE COMANDA (FIG.B1)

1- Tasta timp punctare @ : permite corectarea, in plus sau in minus intre limitele
stabilite, a timpului de punctare fata de valoarea prestabilita (default din fabrica).

2- Tasta “grosime”"': permite selectarea grosimii tablei de punctat.
3- Tasta de selectare a functiilor cu pistolet studder:
Are semnificatie numai folosind kitul "studder":

SV
L=04 :Punctarede: stifturi, nituri, saibe, saibe speciale cu electrozi potrivitj.
o4
: Punctare de suruburi @ 4mm cu electrod adecvat.
@5:6 o5
E : Punctare de suruburi @ 5+6mm si nituri @ 5mm cu electrod adecvat.
AL : Punctare punctindividual cu electrod adecvat.
.ﬁ_u_ : Indreptare table cu electrod de carbon. Aplatizare table cu electrod
adecvat.

i :Punctare intermitenta pentru peticire pe table cu electrod adecvat.
Aparatul de sudura in puncte regleaza in mod automat timpul de punctare in functie de
grosimea aleasa a tablei.

4- Leduride selectare a sculei utilizate:
: Pistolul "Studder" este utilizat in toate procedeele ce pot fi

selectate cu tasta (3).

k tp : Clesti cu actionare manuald. Punctare contrapusa de table

accesibile de pe ambele parti.

l : Pistol Air puller cu actionare pneumatica. Utilizat pentru
indreptarea tablei caroseriilor de autovehicule.

5- % : Led de semnalizare al functionarii masinii.

6- : Led de semnalizare a protectiei termice.
Semnaleaza blocarea aparatului din cauza supra-incalzirii pe barele de
iesire, cablurile de sudura, scula utilizata; restabilirea este automata la
revenirea temperaturii la limitele admise.

7-[}.5: Led pentru semnalarea tensiunii retelei:
‘;L\ : Tensiunea retelei scazuta (aparat sub-alimentat).
/"3/ : Tensiunea retelei normala (aparat alimentat corect).
‘\Sﬁ/‘ : Tensiuneareteleiridicata (aparat supra-alimentat).

A ATENTIE: In conditii de functionare necorespunzatoare (leduri sub/supra tensiune

iluminate si bip intermitent), se recomanda debransarea de la reteaua electrica, pentru
evitarea deteriorarii aparatului.

4.2 PANOU DE COMANDA (FIG. B2)
1- Tasta de selectare a functiilor de punctare
Permite selectarea diferitelor functii de punctare.

2- Led functii de punctare:
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PAVAVAVAV
L=z0A :Punctare de: stifturi, nituri, saibe, saibe speciale cu electrozi

corespunzatori.
o4
1 : Punctare de suruburi @ 4mm cu electrod adecvat.
Q5
‘- : Punctare de suruburi @ 5mm cu electrod adecvat.
.‘Q :Indreptare table cu electrod de carbon.
_,LL : Aplatizare table cu electrod adecvat.

3-Taste pentru reglarea energiei de punctare:
Actionand asupra acestor taste n orice functie de punctare, se poate schimba valoarea
energiei de punctare furnizata de aparat.

4-Display:

Arata nivelul de energie stabilit intr-un interval limitat de numere crescatoare sau
descrescatoare, avand urmatoarea semnificatie: la cresterea / descresterea cifrei
corespunde un nivel de energie mai mare / mai mic.

Arata eventualele semnale de alarma (A1,A2,A3,A4).

o
g

Led de semnalizare "aparatin functiune”.

Led de semnalizare a protectiei termice (A1, A2).

Semnaleaza blocarea aparatului din cauza supra-incalzirii pe barele de
iesire; restabilirea este automata la revenirea temperaturii intre limitele
admise.

Pe display (4) este afisat "A1" cand termostatul intervine in timpul
folosirii normale si "A2" cand termostatul intervine intr-o situatie
anormala de defectiune (in acest caz, opriti aparatul si contactati centrul
de asistenta).

7- m/-z: Leduri pentru semnalarea tensiuniiretelei (A3, A4):

~
N
"

\

: Tensiunea retelei scazuta (aparat sub-alimentat). Pe display (4) este afisat
v

: Tensiunea retelei normala (aparat alimentat corect).

: Tensiunea retelei inalta (aparat supra-alimentat). Pe display (4) este afisat
e

ATENTIE: In conditji de alimentare anormal3, led de supra sau sub tensiune iluminat
si bip intermitent, se recomanda oprirea aparatului pentru a evita deteriorarea
acestuia.

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S| CONECTARE
ELECTRICA S| PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA iN PUNCTE
ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LARETEAUA ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE $| PNEUMATICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Scoateti aparatul din ambalajul sau original si montati piesele aferente prezente in
ambalaj.

5.2 MODALITATIDE RIDICARE
ATENTIE: Aparatele descrise in acest manual nu sunt prevazute cu dispozitive de
ridicare.

5.3 AMPLASARE

Rezervati zonei de instalare o suprafata suficient de ampla si fara obstacole pentru a
garanta accesul la panoul de comanda, la intrerupatorul general si la zona de lucru in
deplina siguranta.

Asigurati-va ca nu exista obstacole in fata deschizaturilor pentru intrarea si iesirea
aerului de racire; in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira prafuri conductoare, aburi
corozivi, umiditate, etc.

Pozitionati aparatul pe o suprafata plana din material omogen si compact menita sa
suporte greutatea acestuia (vezi "datele tehnice") pentru a evita pericolul de rasturnare
sau deplasarile periculoase.

5.4 CONECTARE LARETEAUADE ALIMENTARE

5.4.1 Recomandari

Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa de
retea disponibile la locul instalarii corespund cu datele de pe placa indicatoare a
aparatului de sudura in puncte.

Aparatul de sudura prin puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nullegatla pamant.

Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale
detipul:

- Tipul A ( ) pentru magini monofaza;

- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

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 oimpedanta mai mica de Zmax = 0,362 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 Stecher si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecher normalizat (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; terminalul de impamantare
trebuie conectatla conductorul de impamantare (galben-verde) al liniei de alimentare.
Capacitatea si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a intrerupatorului
magnetotermic sunt mentionate in paragraful "DATE TEHNICE". 1.

In cazul in care se instaleaza mai multe echipamente de sudura in puncte, distribuiti
alimentarea ciclic intre faze astfel incat sa se realizeze o sarcind mai echilibrata;
exemplu:

aparatul de sudura in puncte 1: alimentare L1-L2;

aparatul de sudura in puncte 2: alimentare L2-L3;

aparatul de sudura in puncte 3: alimentare L3-L1.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa I) cu riscuri
grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

5.5 CONECTAREA CABLULUI DE MASA PENTRU CLESTELE CU ACTIONARE
MANUALA Sl PENTRU PISTOLETUL "STUDDER" (numai pentru modelul 3kA -
FIG.C)

- Conectati mufele DINSE la adaptoare.

- Introduceti conectorul cablului de comanda in priza respectiva.

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATIIPRELIMINARE

Inainte de efectuarea oricarei operatii de punctare sunt necesare o serie de verificari si

reglari de efectuat cu intrerupatorul general in pozitia "O".

- Controlati cad bransarea electrica este efectuatda corect potrivit instructiunilor
precedente.

Numai pentru modelul 3kA:

- Folosind clestele manual (Optional), tineti cont ca reglarea fortei exercitate de
electrozi in faza punctarii se obtine actionand asupra piulitei crestate (Fig. D); rotind
n sensul acelor de ceasornic (spre dreapta) se creste proportional forta de apasare
in raport de cresterea grosimii tablei; nu reduceti niciodata forfa mai mult decat sa se
permita inchiderea bratelor (si a microintrerupatorului).

- Asezati intre electrozi o proba de tabla cu aceeasi grosime cu materialul ce urmeaza
a fi sudat; verificati ca bratele, apropiate manual, sa fie paralele si electrozii pe
aceeasi axa (varfurile coincid).

- Efectuatireglarea, daca este necesar, slabind suruburile de fixare a bratelor care pot
fi rotite sau deplasate in ambele sensuri de-a lungul axei lor; la sfarsitul reglarii
strangeti bine suruburile de fixare.

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR (la punctare)

Parametrii care intervin pentru alegerea diametrului (sectiunii) si a etansarii mecanice a
punctului sunturmatoarele:

- Forta exercitata de electrozi.

- Curentde punctare.

- Timpde punctare.

In lipsa unei experiente specifice, este bine sa efectuati anumite probe de punctare
asupra unor table de aceeasi calitate si grosime cu cele care urmeaza a fi sudate.

Se considera corecta executia unui punct de sudura atunci cand, incercand sa
desprindem tablele, se provoaca extragerea miezului punctului de sudura dintr-una din
cele douatable.

Modelul de 3kA (Fig. B-1):

Parametrii curent si timp de punctare sunt reglate in mod automat, selectand grosimea
tablelor de sudat cu tasta (2). Aparatul va calibra automat timpul optim de punctare.
Eventualele ajustari ale timpului de punctare fata de valoarea standard (DEFAULT) se
pot efectua, intre limitele stabilite, cu ajutorul tastei (1). De exemplu, cu tensiunea de

alimentare scazutd (ledul ( [ ) aprins) ar putea fi necesara cresterea ugoara a

timpului de punctare, invers daca este aprins ledul ( ) ). Aceasta posibilitate este
mereu accesibila utilizatorului pentru satisfacerea unor exigente deosebite.

Modelul de 2.5kA (Fig. B-2):

Parametrii curent si timp de punctare sunt reglati automat, selectand functia de
punctare dorita cu ajutorul tastei (1). Eventualele ajustari ale energiei furnizate la
punctare fata de valoarea standard (DEFAULT) se pot efectua, intre limitele stabilite,
actionand asupra tastelor "+" i "-" (3).

6.3 PROCEDEU

® PISTOLET STUDDER '

ATENTIE!

- Lademontarea si montarea accesoriilor in mandrina pistoletului folositi doua chei
hexagonale fixe pentru a evita rotirea mandrinei n timpul lucrului.

- In cazul reparatiilor usilor si capotelor, verificati ca borna de masa sa fie legata de
acestea, evitandu-se astfel pierderi de curent prin balamale sau in apropierea
zoneide punctat (trasee lungi ale curentului reduc eficienta punctului).

- Timpul de punctare este automat si depinde de procedeul de punctare studder
ales.

Conectarea cablului de masa:

a) Curatati tabla intr-un loc cat mai aproape de locul unde se va suda, pe o
suprafata corespunzatoare suprafetei de contact al bornei de masa.

b1) Fixati borna de cupru la suprafata tablei folosind un CLESTE DE PUNCTARE
ARTICULAT (model pentru suduri).
Ca alternativa la modalitatea b1 (dificultate de realizare) adoptati urmatoarea
solutie:

b2) Sudati o saiba la suprafata tablei pregatite Tnainte, iar apoi treceti-o prin fanta
bornei de cupru si fixati tot ansamblul cu borna din dotare.
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Punctarea unei saibe pentru fixarea bornei de masa Q

Montati in mandrina pistoletului electrodul special (POZ.9, FIG. E) si introduceti
saiba (POZ.13,FIG. E). R

Asezati saiba in pozitia dorita. In acelasi timp puneti borna de masa in contact cu
tabla; apasati pe butonul pistoletului sudand astfel saiba pe care se efectueaza
fixarea dupa cum s-a aratat maiinainte.

Conectarea cablului de masa (prin masa de punctare):

a) Curatati tabla intr-un loc cat mai aproape de locul unde se va suda, pe o suprafata
corespunzatoare suprafetei de contact a hexagonului de masa.

b)Conectati borna de masa (electrod pentru masa filetat si hexagonul filetat
respectiv) la terminalul cu orificiu al cablului de masa, blocandu-I cu piulitele si
saibele din dotare.

c) Montati in mandrina pistoletului tija port-electrod si electrodul respectiv; puneti in
contact pe tabla curatata, atat electrodul de masa cat si cel al pistoletului si
efectuati punctarea.

d)Inclinati si rotitj tija pentru a desprinde electrodul de punctare; insurubati manual
hexagonul de masa prin fortare usoara pentru a obtine un contact corect cu tabla.

. . B . . . SV
Punctarea suruburilor, saibelor, niturilor i a cuielor L=22A

Montati electrodul potrivit in mandrina pistoletului; introduceti in electrod piesa ce
urmeaza a fi sudata, asezati-o pe tabla in locul dorit; apasati pe butonul pistoletului:

eliberati butonul numai dupa ce timpul reglat s-a scurs (stingerea ledului verde —g-_)

Punctarea tablelor dintr-o singura parte AL (numai pentru modelul 3kA)
Montati electrodul potrivit in mandrina pistoletului (POZ.6, FIG. E) si apasati pe
suprafata ce urmeaza a fi punctata. Actionati asupra butonului pistoletului i eliberati

butonul numai dupa ce timpul reglat s-a scurs (stingerea ledului verde —%—).

ATENTIE!

Aparatul permite punctarea tablelor, dintr-o singura parte pentru o grosime a tablei

de 1+1 mm. Punctarea pe structurile portante ale caroseriei nu este admisa.

Pentru a obtine o punctare corecta va sfatuim sa luati anumite masuri de prevedere

fundamentale:

1-Legatura cablului de masa sa fie impecabila.

2-Indepartati de pe cele doua parti ce urmeaza a fi sudate orice urma de vopsea,
unsoare sau ulei.

3- Asigurati un contact perfect intre partile ce urmeaza a fi sudate (evitati formarea
"Intre-fierului"); pentru aceasta va puteti folosi de scule potrivite, dar in nici un caz
de pistoletul de sudura. O presiune prea mare duce la rezultate mai proaste.

4- Grosimea piesei sa nudepaseasca 1 mm.

5- Electrodul sa aiba un diametru de 2.5 mm.

6- Asigurati-va ca piulita care blocheaza electrodul este bine strans, iar conectorii
cablurilor de sudura sunt bine fixati.

7-1n timpul punctarii, exercitati asupra electrodului o usoara presiune (3+4 kg).
Apasati butonul pistoletului si asteptati pana cand se termina timpul de sudura,
dupa care puteti indeparta pistoletul.

8- Nu va indepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a bornei de masa.

9- Conectati masa pe tabla inferioara.

Punctarea si tractiunea simultana a saibelor speciale Q

Aceasta functie se realizeaza montand si strdngand bine mandrina (POZ.4, FIG. E)
la corpul extractorului (POZ.1, FIG. E); celalalt capat al extractorului se va monta la
pistolet (FIG. E). Introduceti saiba speciala (POZ.14, FIG. E) in mandrina (POZ.4,
FIG. E), si blocati-o cu surubul adecvat (FIG. E). Se puncteaza in zona dorita,
regland aparatul ca pentru punctarea saibelor obignuite si apoi se incepe tractiunea.
La sfarsit rotiti extractorul cu 90° pentru a detasa saiba speciala care poate fi sudata
ntr-o noua pozitie.

Incilzirea siindreptareatablei _.Q_LJ_

Durata operatiei este manual3, fiind determinata de timpul in care se tine apasat
butonul pistoletului.

Intensitatea curentului la modelul 3kA este reglata automat in functie de grosimea
tablei alese, iar la modelul 2.5kA se poate regla cu tastele "+" si "-" de pe panou (Fig.
B-2).

Montati electrodul de carbon (POZ.12, FIG. E) in mandrina pistoletului si blocati-l cu
inelul de blocare. Se atinge tabla cu electrodul de carbon, dupa ce tabla a fost
curatata si se apasa pe butonul pistoletului. Se incepe de la margine catre interior, cu
o miscare circulara, incalzind astfel tabla, care va reveni la pozitia initiala ca urmare a
tensiunilorinduse.

Pentru a preveni intinderea prea puternica a tablei, se recomanda sa se lucreze pe
suprafete mici si apoi sa se rdceasca imediat zona prelucrata cu o carpa umeda.

Indreptarea tablei_ X
In aceasta pozitie, folosind electrodul adecvat se pot aplatiza table care au suferit
deformérilocalizate.

Punctarea intermitenta (Peticirea .4 numai pentru modelul 3kA)

Aceasta functie permite fixarea unor bucati mici de tabla pentru a acoperi orificiile

provocate de rugina sau de alfi agenti.

Montati in mandrina pistoletului electrodul special (POZ.5, FIG. E) strangand bine

inelul de blocare. Curatati bine zona care va intereseaza si asigurati-va ca bucata de

tabla este curata si ca nu are urme de unsoare sau vopsea.

Asezati piesa in locul dorit, apasati-o cu electrodul apoi actionati butonul pistoletului;

tinand tot timpul apasat butonul, avansati ritmic urmarind intervalele lucru/pauza

date de aparat. R

N.B.: Durata pauzei este reglata automat de aparat in functie de grosimea tablei. In

timpul lucrului exercitati o presiune usoara (3+4 kg); actionati urmarind o linie ideala

situata la 2+3 mm de la marginea bucatii de tabla pe care o sudati.

Pentru a obtine rezultate bune:

1-Nu va indepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a bornei de masa.

2- Utilizatj tabla speciala de acoperire sau, si mai bine, tabla din otel inox cu grosimea
max.0,8 mm.

3- Asigurati o migcare ritmica de avans in concordanta cu cadenta dictata de aparat.
Avansati in timpul pauzei si opriti-va in timpul punctarii.

Folosirea extractorului din dotare (POZ.1, FIG. E)

Acrosarea sitragerea saibelor

Aceasta functie se realizeaza montand si strdngand bine mandrina (POZ.3, FIG. E)
la corpul electrodului (POZ.1, FIG. E). Se acroseaza saiba (POZ.13, FIG. E), sudata

dupa cum a fost descris mai sus, si se incepe procesul de tragere. La sfarsit rotiti
extractorul cu 90° pentru a detasa saiba.

Acrosarea si tragerea cuielor

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ.2, FIG. E)
la corpul electrodului (POZ.1, FIG. E). Introduceti cuiul (POZ.15-16, FIG. E), sudat
dupa cum a fost descris mai sus, in mandrina (POZ.1, FIG. E), al carui capat este tras
spre extractor (POZ.2, FIG. E). Cand introducerea este completa, eliberati mandrina
siTncepeti tragerea. La sfarsit trageti mandrina spre extractor si scoateti cuiul.

Punctare si tractiune pe table
Montati in pistol tirantul prevazut cu batator si electrod, apoi sprijiniti-l pe tabla in
punctul dorit. Apasati butonul pistoletului: eliberati butonul numai dupa ce timpul

reglat s-a scurs (stingerea LEDULUI VERDE ) siincepetitractiunea.
Laincheierea operatiunii, inclinati si rotiti tija pentru a detasa electrodul de punctare,
care poate fi reutilizat.

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,

ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE ESTE OPRIT I
DECONECTAT DE LARETEAUADE ALIMENTARE.

7.1INTRETINERE pBIsNUITl\ B B
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR:

- adaptarea/restabilirea diametrului si a profilului varfului electrodului;

- controlul alinierii electrozilor;

- controlul eficientei cablurilor si a pistoletului.

7.2INTRETINERE SPECIALA ) )
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC $| 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 S| DECONECTAT DE LA RETEAUA
DEALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura in
puncte pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub
tensiune si/sau leziuni datorate contactului direct cu parti in migcare.

Verificati interiorul aparatului de sudura in puncte periodic sau frecvent, in functie de

utilizare si de conditiile ambientale. Inlaturati praful si particulele metalice depuse pe

transformator, modul tiristoare, cutie cu borne alimentare etc. prin insuflarea cu aer
comprimat uscat (max 5bar bar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatati-le pe

acestea din urma cu o perie moale sau cu solventi corespunzatori.

Cu aceasta ocazie:

- Verificati ca legaturile electrice sa nu fie slabite - oxidate, iar cablurile sa nu prezinte
daune la nivelul izolatjei.

- Verificati ca suruburile de conectare a circuitului secundar al transformatorului (daca
sunt prezente) sa fie bine stranse si sa nu existe semne de oxidare sau de supra-
incalzire.

IN CAZUL VTN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE

CORESPUNZATOARE S| INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Avand inchis intrerupatorul general al aparatului (poz. " | ") ledul verde este aprins; in
caz contrar, defectiunea rezida in linia de alimentare (cabluri, priza si stecher,
sigurante fuzibile, excesiva cadere de tensiune, etc).

- Nueste aprins ledul galben (interventie protectie termica); asteptati stingerea ledului
pentru a reactiva aparatul de sudura in puncte si eventual reduceti raportul de
intermitenta al ciclului de lucru.

- Elementele care fac parte din circuitul secundar (pistolet studder — legatura la masa
— cabluri - port-brate - brate - port-electrozi) nu sunt ineficiente din cauza suruburilor
slabite sau a oxidarilor.

- Parametrii de sudura nu sunt adecvati regimului de lucru.

- 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
piesele care pot atinge temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de
fnalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.
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Uwaga: W dalszej czesci instrukcji stosowana jest nazwa “spawarka punktowa”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
OPOROWEGO

Operator powinien byc odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywania spawarki punktowej, powinien byc réwniez poinformowany o
zagrozeniach zwiazanych z procesami spawania oporowego oraz o
odpowiednich srodkach ochronnych i procedurach awaryjnych.

AN

- Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

- Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtgczonym do uziemienia.

- Upewni¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- Nie uzywac¢ spawarki punktowej w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas deszczu.

- Podtaczanie przewodow spawalniczych oraz wszelkie operacje rutynowej

konserwacji na ramionach i/lub elektrodach powinny by¢ wykonywane po
wylaczeniu spawarki i odtagczeniu jej od sieci zasilania.
Te sama procedure nalezy rowniez sledzi¢ podczas podigczania do sieci
wodnej lub do urzadzenia do chtodzenia z obwodem zamknigtym (spawarki
punktowe chiodzone woda) a w kazdym razie podczas operacji naprawy
(nadzwyczajna konserwacja).

Ve WA/

- Nie spawaé¢ pojemnikéw, zbiornikow lub przewodéw rurowych, ktore
zawierajg lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie wykonywaé operacji na materialach czyszczonych chlorowanymi
rozpuszczalnikami lub w poblizu tychze substancji.

- Nie spawac na zbiornikach znajdujacych si¢ pod cisnieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier,
szmaty, itp.)

- Upewni¢ sig, czy w poblizu elektrod znajduje si¢ odpowiednia wentylacja
powietrza lub odpowiednie sSrodki stuzace do usuwania dymoéw
spawalniczych; systematycznie sprawdza¢ w celu dokonania oceny granic
narazenia na dziatanie dyméw spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu,
stezenia i czasu trwania samego narazenia.

POO®

Zawsze chronié¢ .oczy za pomoca specjalnych okularéw ochronnych

- Nosi¢ rekawice i odziez ochronna odpowiednie dla operacji wykonywanych
podczas spawania oporowego.

- Halasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegoélnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy obowigzkowo zastosowac¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej.

QRO

- Przeptywajacy prad punktowania powoduje powstawanie pél
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu
punktowania.

Pola elektromagnetyczne moga naklada¢ si¢ na funkcjonowanie aparatury

medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie s$rodki ochronne w stosunku do oséb
stosujacych te urzadzenia. Na przykiad zakaz dostepu do strefy, w ktorej
uzywana jest spawarka punktowa.

Niniejsza spawarka punktowa speitnia wymagania standardu technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z
podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji czlowieka na pola
elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowaé¢ sie do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych

zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze, (jezeli wystepuja) mozliwie jak
najblizej siebie.

- Zwracajuwage, aby glowa i tutéw znajdowaly si¢ najdalej mozliwie od obwodu
spawalniczego podczas punktowania.

- Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych, (jezeli wystepuja) wokot ciata
podczas punktowania.

- Nie wykonuj potaczen punktowych podczas przebywania w zasiegu obwodu
spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly si¢ z tej samej
strony ciata.

- Podtacz przewoéd powrotny pradu spawania punktowego, (jezeli wystepuje)
do przedmiotu, na ktorym wykonywane jest potaczenie punktowe, najblizej
jak tylko jest to mozliwe do wykonywanego potaczenia.

- Nie wykonuj potaczen punktowych w poblizu spawarki punktowej, nie siadaj i
nie opieraj sie o nig podczas wykonywania operacji, (minimalna odlegtos¢:
50cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania punktowego.

- Minimalna odlegtosc:

-d=3cm,f=50cm (Rys. F);
-d=3cm,f=50cm (Rys. G);
-d=30cm (Rys. H);

-d=20cm (Rys.l) Studder.

AN

- AparaturaklasyA:

Niniejsza spawarka punktowa spetnia wymagania standardu technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z
wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych
oraz w tych budynkach, ktére sg podiaczone bezposrednio do sieci zasilajacej
niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku domowego.

A RYZYKA SZCZATKOWE A @ ®

NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH

Tryb funkcjonowania spawarki punktowej oraz zmiennos$¢ ksztattu i

wymiaréow obrabianego przedmiotu uniemozliwiajg zrealizowanie

zabezpieczenia przed niebezpieczenstwem zgniecenia konczyn goérnych:
palce, reka, przedramie.

Zredukowa¢ ryzyko poprzez zastosowanie odpowiednich srodkow

zapobiegawczych:

- Operator musi by¢ doswiadczony lub przeszkolony o procesach spawania
oporowego z zastosowaniem tego typu aparatury.

- Dokona¢ oceny zagrozenia dla kazdego typu obrébki wykonywanej;
przygotowa¢ odpowiednie oprzyrzadowanie i ostony stuzace do
podtrzymywania i prowadzenia poddawanego obrébce przedmiotu (za
wyjatkiem zastosowania przenosnej spawarki punktowej).

- W kazdym przypadku, w ktérym budowa przedmiotu umozliwia wykonanie
tego typu operacji, wyregulowac odlegtos¢ elektrod w taki sposob, aby nie
przekroczy¢ 6 mm suwu.

- Uniemozliwi¢ prace kilku oséb jednoczesnie z zastosowaniem tej samej
spawarki punktowej.

- Uniemozliwi¢ dostep do strefy roboczej osobom nieupowaznionym.

- Nie pozostawia¢ urzadzenia bez nadzoru: w przypadku pozostawienia
urzadzenia bez nadzoru nalezy obowigzkowo odtaczyé¢ je od sieci zasilania;

- RYZYKO OPARZEN
Niektore czesci spawarki punktowej (elektrody - ramionai strefy przylegajace)
moga osiagnac¢ temperature przekraczajacq 65°C: nalezy nosi¢ odpowiednia
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odziez ochronna.

- RYZYKO PRZEWROCENIA | UPADKU

- Ustawic spawarke na powierzchni poziomej o nosnosci odpowiedniej dla jej
ciezaru; przymocowac ja do plaszczyzny oparcia (jezeli przewidziana w
rozdziale “INSTALOWANIE” niniejszej instrukcji obstugi). W przeciwnym
przypadku - posadzka pochyta lub nieréwna, ruchome ptaszczyzny oparcia -
istnieje niebezpieczenstwo wywrocenia urzadzenia.

- Zabrania sie podnoszenia urzadzenia, za wyjatkiem przypadku, kiedy jest to
wyraznie przewidziane w rozdziale “INSTALOWANIE” niniejszej instrukcji
obstugi.

- ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE:
Uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej
(spawanie punktowe oporowe) jest niebezpieczne.

& ZABEZPIECZENIAIOSLONY

Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy umiescic¢
zabezpieczenia oraz ruchome czesci obudowy spawarki punktowej w
odpowiednim potozeniu.
UWAGA! Wszelkie operacje wykonywane w trybie recznym na ruchomych
dostepnych czesciach urzadzenia, takie jak na przyktad:

- Wymiana lub konserwacja elektrod

- Regulacja potozeniaramion lub elektrod
POWINNY BYC WYKONYWANE PO WYLACZENIU URZADZENIA | ODLACZENIU
OD SIECIZASILANIA.

2.WPROWADZENIE |OGOLNY OPIS

Przenos$na instalacja do spawania oporowego ("spawarka punktowa") z
mikroprocesorowym sterownikiem cyfrowym.

W tej instrukcji obstugi nawigzuje si¢ do dwoéch wersji instalacji, w zaleznosci od
maksymalnego pradu wyjéciowego: 3kA lub 2.5kA (sprawdz na tabliczce
zZnamionowe;j).

Urzadzenie umozliwia wykonywanie wielu rodzajéw obrébki, specyficznych dla sektoru
karoserii samochodowych lub dla tych sektoréow, w ktérych wykonywany jest ten rodzaj
obrobki (obrébka blach na gorgco, obrébka punktowa, itp..)

2.1 GLOWNE PARAMETRY

Model 3kA:

- Automatyczne ustawianie parametréw spawania;

- Szybkozlgczki przeznaczone dla przewoddw spawalniczych;
- Automatyczne rozpoznawanie zamontowanego narzedzia:

l : Pistolet "Studder" jest uzywany we wszystkich procesach
ustawianych z pomocag przycisku (3).
t tp: Kleszcze uruchamiane w trybie recznym. Spawanie punktowe
przeciwlegte blach dostepnych z obu stron.
l : Pistolet Airpuller uruchamiany pneumatycznie. Uzywany do
podnoszenia wgniecen w karoseriach pojazdéw
samochodowych.
- Ograniczenie przetgzenia linii podczas witgczania urzadzenia (sterowanie cos¢
wigczenia).

Model 2.5kA:

Pistolet "Studder" podtgczony na state do urzadzenia;

Wybor sposrod pigciu roznych rodzajéw spawania punktowego;

Wielopoziomowa regulacja energii spawania punktowego;

Ograniczenie przetezenia linii podczas wigczania urzadzenia (sterowanie cos¢
wigczenia).

.2 AKCESORIA W ZESTAWIE

Model 3kA:

- Pistolet studder.

- Przewdd z zaciskiem masowym.

- Wyciggacz uderzeniowy.

-Rozne elektrody.

- Skrzynka z materiatami zuzywalnymi.

N

Model 2.5kA:

- Pistolet studder.

- Przewod z zaciskiem masowym.

- Wyciggacz uderzeniowy.

- Elektroda przeznaczona dla podktadek gwiazdkowych.
- Podktadki gwiazdkowe.

Aby uzyskac szczegdtowe informacje odwotaj sig¢ do zaktualizowanego katalogu.

2.3 AKCESORIANAZAMOWIENIE
- Model 3kA:
- Kleszcze uruchamiane recznie zdwoma przewodami.
- Dwaramionai elektrody o réznej dtugosci i/lub ksztatcie, przeznaczone dla kleszczy
uruchamianych recznie, (patrz wykaz czg$ci zamiennych).
- Kleszcze w ksztalcie litery ,C" uruchamiane recznie, z przewodami.
- Wozek.

- Model 2.5kA:
- Skrzynka z materiatami zuzywalnymi.
-Wozek.

W przypadku zamawiania innych akcesoriow odwotaj sie do zaktualizowanego
katalogu

3.DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKAZNAMIONOWA (Rys. A)

Gtoéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki punktowej sg podane na
tabliczce znamionowej o nastgpujgcym znaczeniu:

1- llo$¢ faz oraz czgstotliwos$¢ linii zasilania.

2- Napigcie zasilania.

3- Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzgdzenia.

4- Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

5- Maksymalne napiecie jatowe na elektrodach.

6- Maksymalny prad w przypadku zwarcia elektrod.

7- Symbole dotyczace bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w rozdziale 1
“Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania oporowego”.

8- Prad wtérny przy ustalonym stanie pracy (100%).

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;

doktadne wartosci danych technicznych spawarki punktowej znajdujgcej sig¢ w

Waszym posiadaniu nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego urzgdzenia.

3.2POZOSTALE DANE TECHNICZNE
Gtéwne parametry

- (*) Napiecie i czestotliwosc¢ zasilania: 400V ~ 1ph-50/60 Hz
lub 230V ~ 1ph-50/60 Hz
- Stopien zabezpieczenia obudowy: P22
(*) Spawarka punktowa moze by¢ dostarczana z napigciem zasilania 400V lub 230V;
sprawdz prawidtowg warto$¢ na tabliczce znamionowej

Model 3kA
Wejscie
- Maks. moc podczas spawania punktowego (S max): 16.2 kVA
- Moc znamionowa przy 50% (Sn): 4 kVA
- Bezpieczniki sieciowe zwloczne: 16 A (400V) / 25 A (230V)
Wyjscie
- Napiecie wtérne jatowe (U,max): 54V
- Maksymalny prad spawania punktowego (I, max): 3 kA
Model 2.5kA
Wejscie
- Maks. moc podczas spawania punktowego (S max): 15.6 kVA
- Moc znamionowa przy 50% (Sn): 2.5 kVA

- Bezpieczniki sieciowe zwloczne: 10 A (400V) / 16 A (230V)

Wyjscie
- Napiecie wtérne jatowe (U, max): 6V
- Maksymalny prad spawania punktowego (I, max): 2.5 kA

UZIEMIENIE SPAWARKIPUNKTOWEJ: TAB.1.

4. OPIS SPAWARKIPUNKTOWEJ
4.1 PANEL STERUJACY (RYS. B1)

1-Klawisz czasu punktowania @ 1 umozliwia korekte zwiekszajacg Iub
zmniejszajgcg czasu punktowania, w granicach wstepnie ustalonych w stosunku do
wartosci ustawionej wstepnie (domysine ustawienie fabryczne).

2- Klawisz “grubos’é”"‘: umozliwia ustawienie grubosci blachy przeznaczonej do
punktowania.
3- Klawisz ustawiania funkcji pistoletu studder:
Posiada znaczenie wytacznie w przypadku uzywania zestawu”studder”:
iLA.é.\?é\& :Punktowanie nastgpujacych elementéw: rurki, gwozdzie, podkfadki,
podkfadki specjalne z zastosowaniem odpowiednich elektrod.

o4
1 : Punktowanie wkretéw @ 4mm z zastosowaniem odpowiedniej elektrody.
25

26 o5
iy :Punktowanie wkretéw @& 5+6mm oraz gwozdzi @ 5mm z zastosowaniem
odpowiedniej elektrody.

:Punktowanie pojedynczego punktu z zastosowaniem odpowiedniej
elektrody.

:Podnoszenie blach z zastosowaniem elektrody weglowej. Speczanie
blach z zastosowaniem odpowiedniej elektrody.

:Punktowanie przerywane stuzgce do tatania blach z zastosowaniem
odpowiedniej elektrody.

Spawarka punktowa automatycznie reguluje czas punktowania w zaleznosci od

ustawionej grubosci blachy.

4- Diody ustawiania uzywanego narzedzia:

. Pistolet "Studder" jest uzywany we wszystkich procesach
ustawianych za pomocg klawisza (3).

L

. Kleszcze uruchamiane w trybie recznym. Punktowanie
przeciwlegle blach dostepnych z obu stron.

T i

. Pistolet Airpuller uruchamiany pneumatycznie. Uzywany do
podnoszenia wgniecen na karoseriach pojazdéw
samochodowych.

:Dioda sygnalizujgca ”dziatanie spawarki punktowej”.

o

: Dioda sygnalizujaca zabezpieczenie termiczne.

Sygnalizuje blokade spawarki punktowej w wyniku przegrzania drazkéw
wyjéciowych, przewoddéw spawalniczych, uzywanego narzedzia, reset
nastgpuje automatycznie po powrocie do dopuszczalnych granic
temperatury.

7-m.5: Diody sygnalizujace napigcie sieci:

)

p2 :Niskie napigcie sieci (zbyt niskie zasilanie spawarki punktowe;j).

(o8

}‘f< :Zwykte napigcie sieci (spawarka punktowa jest zasilana prawidtowo).
(3.2)

N3¢ :Wysokie napiecie sieci (zbyt wysokie zasilanie spawarki punktowe;j).

A UWAGA: W warunkach nieprawidtowego zasilania, przy swiecacych sig diodach
przepiecia lub zbyt niskiego napiecia i przerywanym sygnale dzwiekowym zaleca sig
wytgczy¢ spawarke w celu uniknigcia uszkodzenia.

4.2 PANEL STERUJACY (RYS. B2)
1- Przycisk wyboru funkcji spawania punktowego
Umozliwia wybieranie roznych funkcji spawania punktowego.
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2- Dioda funkcji spawania punktowego:

PAVAVAVAW
L=zoh : Spawanie punktowe nastepujgcych elementéw: rurki, nity, podkiadki
oraz specjalne podktadki, z zastosowaniem odpowiednich elektrod.

o4
1 : Spawanie punktowe $rub @ 4mm z zastosowaniem specjalnej elektrody.
@5

‘ : Spawanie punktowe $rub @ 5mm z zastosowaniem specjalnej elektrody.
_.Q : Podnoszenie blach z zastosowaniem elektrody weglowe;j.

_LJ\_ : Speczanie blach z zastosowaniem odpowiedniej elektrody.

3-Przyciski umozliwiajace regulacje energii spawania punktowego:
Wecisnigcie tych przyciskow umozliwia zmiang wartosci energii dostarczanej przez
urzadzenie w kazdej funkcji spawania punktowego.

4-Wyswietlacz:

Wyswietla poziom energii ustawiony w zakresie ograniczonym przez warto$ci rosngce
lub malejace, ktére posiadajg nastepujace znaczenie: wiekszej / mniejszej wartosci
odpowiada odpowiedni wiekszy / mniejszy poziom energii.

Wyswietla ewentualne sygnaty alarmowe (A1,A2,A3,A4).

5 B
ol

Dioda sygnalizujaca "funkcjonowanie spawarki punktowej".

Dioda sygnalizujgca zabezpieczenie termiczne (A1, A2).
Sygnalizuje zablokowanie spawarki punktowej w wyniku przegrzania
drazkéw wyjsciowych; reset nastepuje automatycznie po powrocie do
dopuszczalnych granic temperatury.

W przypadku zadziatania termostatu podczas zwyktego uzytkowania
urzadzenia, wysSwietlacz (4) wyswietla "A1"; "A2" jest natomiast
wyswietlany w przypadku, kiedy termostat zadziata podczas stanu
nieprawidtowego czyli usterki, (w tym przypadku wytgcz urzgdzenie i
skontaktuj sie z centrum serwisowym).

7- m’-E: Diody sygnalizujace napigcie sieci (A3, A4):

v : Niskie napigcie sieci (zbyt stabe zasilanie spawarki punktowej).
Wyswietlacz (4) wyswietla "A4".

(32

\™/ . Zwykie napigcie sieci (spawarka punktowa jest zasilana prawidiowo).

(22

\J : Wysokie napigcie sieci (zbyt silne zasilanie spawarki punktowe;j).
Wyswietlacz (4) wyswietla "A3".

UWAGA: W warunkach nieprawidtowego zasilania, przy $wiecacych sie diodach

zbyt wysokiego lub zbyt niskiego napiecia oraz przy przerywanym sygnale
dzwigkowym, zaleca sie wytgczy¢ spawarke w celu uniknigcia uszkodzenia.

5.INSTALOWANIE

AUWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA ORAZ PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE NALEZY BEZWZGLEDNIE WYKONAC PO
UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI PUNKTOWEJ | ODLACZENIU JEJ OD
SIECIZASILANIA. )
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE POWINNY BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

5.1 WYPOSAZENIE
Rozpakowa¢ urzgdzenie i zamontowaé odtgczone czesci znajdujgce sie w
opakowaniu.

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA
UWAGA: Wszystkie spawarki punktowe opisane w tej instrukcji nie posiadajg urzagdzen
do podnoszenia.

5.3 USTAWIENIE

Zarezerwowac do instalacji urzadzenia strefe wystarczajgco rozlegtg i pozbawiong
przeszkdd, ktéra moze zagwarantowa¢ w peini bezpieczny dostep do panelu
sterujacego, wytgcznika gtéwnego oraz obszaru roboczego.

Upewni¢ sig, ze poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzgcego nie
znajdujg sie przeszkody, sprawdzajac, czy nie sg zasysane pyly przewodzgce, opary
korozyjne, wilgog, itd..

Ustawi¢ spawarkeg punktowg na réwnej powierzchni wykonanej z jednolitego i zwartego
materiatu, odpowiedniej do utrzymania ciezaru urzagdzenia (patrz “dane techniczne”) w
celu unikniecia niebezpieczenstwa przewrécenia lub niebezpiecznych przesuniec.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5.4.1 Zalecenia

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtgczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy
dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg warto$ciom napiecia i czestotliwosci
sieci, bedacymi do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke punktowg nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podigczonym do uziemienia.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac wytgczniki
réznicopragdowe typu:

-TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;

-TypB( ) dlaurzadzen tréjfazowych.

Celem spetnienia wymagan normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie podigczenie
spawarki punktowej do punktéw interfejsowych sieci zasilania, ktére wykazujg

impedancje mniejszg od wartosci Zmax = 0,362 ohm.

Spawarka punktowa nie spetnia wymogoéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora lub
uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka punktowa moze zostaé do niej
podtaczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sie z przedsigebiorstwem zarzadzajgcym
siecig dystrybuciji).

5.4.2 Wtyczkai gniazdko

Podtaczy¢ kabel zasilajgcy do znormalizowanej wtyczki (3P+T (B+U) : zostang
wykorzystane tylko 2 bieguny do potgczenia 400V MIEDZYFAZOWEGO; 2P+T (B+U):
potaczenie 230V JEDNOFAZOWE) o odpowiednim przeptywie pradu i przygotowaé
gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki lub automatyczny wytacznik
magnetotermiczny; podtgczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do przewodu uziomowego
(z6tto-zielony) linii zasilania.

Przeptyw i parametry zadziatania bezpiecznikéw oraz wytgcznika
magnetotermicznego sg podane w paragrafie “DANE TECHNICZNE” orazw TAB. 1.

W przypadku zainstalowania kilku spawarek punktowych nalezy cyklicznie rozdzieli¢
zasilanie pomiedzy trzy fazy, w taki sposéb, aby zrealizowa¢ bardziej wyréwnowazone
obcigzenie; na przyktad:

spawarka punktowa 1: zasilanie L1-L2;

spawarka punktowa 2: zasilanie L2-L3;

spawarka punktowa 3: zasilanie L3-L1.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen powoduje nieskuteczne
dziatanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego przez producenta (klasy
1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok elektryczny)
oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

5.5 PODLACZENIE KLESZCZY URUCHAMIANYCH RECZNIE ORAZ PISTOLETU
STUDDER Z PRZEWODEM MASOWYM (tylko dla modelu 3kA -RYS. C)

- Podtgczy¢ wtyki typu DINSE do specjalnych gniazd.

- Wiozy¢ tgcznik kabla sterujgcego do odpowiedniego gniazda.

6. SPAWANIE (Punktowanie)

6.1 OPERACJE WSTEPNE

Przed wykonaniem wszelkich operacji punktowania nalezy przeprowadzi¢ nastepujace

weryfikacje i regulacje, po uprzednim ustawieniu wytgcznika gtéwnego w pozycji “O”.

- Sprawdzi¢, czy podtgczenie elektryczne zostato wykonane prawidtowo, zgodnie z
wyzej podanymi wskazéwkami.

Tylko dla modelu 3kA:

- W przypadku uzywania kleszczy recznych (opcjonalne) nalezy pamigtaé, ze
regulacja nacisku wywieranego przez elektrody w fazie spawania punktowego jest
uzyskiwana poprzez regulacje nakretki radetkowanej (Rys. D); dokreci¢ w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara (prawoskretny), aby zwigkszy¢ nacisk
proporcjonalnie do zwiekszenia grubosci blach, wybierajgc jednakze te regulacje,
ktére umozliwiajg zamkniecie kleszczy (i odnosne uruchomienie przetgcznika
mikroswitch) wywierajgc znacznie ograniczong site.

- Wiozy¢ pomiedzy elektrody podktadke o grubosci réwnej grubosci blach; sprawdzi¢,
czy ramiona, dosuniete recznie sg réwnolegte oraz czy elektrody sg ustawione w osi
(koncowki pokrywaja sie).

- Jezeli to konieczne wykonaé regulacje poluzowujgc $ruby blokujgce ramiona, ktére
moga by¢ obracane i przesuwane w obu kierunkach wzdtuz ich osi; w celu wykonania
regulacji nalezy mocno dokreci¢ wkrety blokujgce.

6.2 REGULACJA PARAMETROW (punktowanie)

Parametry, ktore okreslajg $rednice (przekrdj) oraz szczelno$¢ mechaniczng punktu sg
nastepujace:

- Nacisk wywierany przez elektrody.

- Prad spawania punktowego.

- Czas trwania spawania punktowego.

Z braku specyficznego doswiadczenia wskazane jest wykonanie kilku prob spawania
punktowego, z zastosowaniem podktadek wykonanych z blachy tej samej jakosci i
grubosci, co blacha przeznaczona do obrdébki.

Punkt zostanie uznany za wykonany prawidtowo, jezeli podczas wykonywania proby
rozciggania na probce, rdzen wykonanego punktu zostanie wyjety z jednej z dwdch
blach.

Model 3kA (Rys. B-1):

Parametry pradu i czas spawania punktowego sg regulowane automatycznie, po
ustawieniu grubosci blach, przeznaczonych do spawania, z pomocg przycisku (2).
Spawarka punktowa automatycznie wykalibruje optymalny czas spawania
punktowego. Ewentualne regulacje czasu wykonywania punktu, w stosunku do
wartosci standardowych (DOMYSLNE), moga by¢ wykonywane w granicach wstepnie
ustalonych, po wci$nieciu przycisku (1). Na przyktad, w przypadku niskiego napiecia

-

zasilania (dioda ( [ ) $wieci sig), moze sta¢ sie konieczne lekkie zwigkszenie czasu

spawania punktowego, i odwrotnie, jezeli $wieci sie dioda ( (3¢) ). Ta mozliwos¢ jest w
kazdym razie zawsze dostgpna dla uzytkownika, umozliwiajac zaspokojenie
szczegoélnych wymagan.

Model 2.5kA (Rys. B-2):

Parametry pradu i czasu spawania sg ustawiane automatycznie z pomocg przycisku
(1), poprzez dokonanie wyboru funkcji spawania punktowego. Ewentualne
dostosowania energii, dostarczanej podczas spawania punktowego, w stosunku do
wartosci standard (DOMYSLNA), sg mozliwe w ustalonych wcze$niej granicach, z
pomoca przyciskow "+"i"-" (3).

6.3 PROCES PUNKTOWANIA

@ PISTOLET STUDDER l

UWAGA!

- Aby przymocowac¢ lub wyja¢ akcesoria z trzpienia pistoletu nalezy uzywa¢ dwa
plaskie klucze szes$ciokgtne, w taki sposéb, aby zapobiec obracaniu sie trzpienia.

- W przypadku wykonywania operacji na drzwiach lub pokrywach silnika nalezy
obowigzkowo podtgczy¢ drazek uziemiajgcy do tych elementéw, aby zapobiec
przeptynieciu pradu przez zawiasy, a w kazdym razie nalezy podigczy¢ drazek w
poblizu obszaru przeznaczonego do punktowania (dtugi przebieg pradu redukuje
skutecznos$é punktu).

- Czas punktowania jest automatyczny i zalezy od wybranego procesu
punktowania studder.
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Podtaczenie przewodu masowego:

a) Oczysci¢ blache jak najblizej jest to mozliwe do miejsca, w ktérym zamierza sie
spawaé, na powierzchni odpowiadajgcej powierzchni stykowej drazka
uziemiajgcego.

b1) Przymocowa¢ miedziany drazek do powierzchni blachy wykorzystujac
ZACISKI PRZEGUBOWE (model przeznaczony do spawania).

Lub w alternatywie do trybu b1 (trudnosci z praktyczng realizacjg) zastosowac
nastepujace rozwigzanie:

b2) Umiesci¢ podkiadke na powierzchni blachy uprzednio przygotowanej; witozyé
ja przez szczeling miedzianego drgzka i zablokowa¢ specjalnym zaciskiem
znajdujgcym sie w wyposazeniu urzgdzenia.

Punktowanie podktadki umozliwiajace przymocowanie zacisku masowego Q
Zamontowac w trzpieniu pistoletu odpowiednig elektrode (POZ.9, RYS. E), nastepnie
wiozy¢ podktadke (POZ.13, RYS. E).

Umiesci¢ podktadke w wybranym miejscu. Zacisng¢ w tym samym miejscu zacisk
masowy; wcisngc¢ przycisk uchwytu spawalniczego wykonujac spawanie podkfadki,
ktorg nalezy przymocowac, jak opisano wyze;j.

Podtaczenie przewodu masowego (z pomoca masy do spawania punktowego):

a) Oczyscic¢ blache, najblizej jak tylko jest to mozliwe do miejsca, w ktdérym zamierza
sie spawaé, na powierzchni odpowiadajgcej powierzchni stykowej
szesciokatnego drazka uziemiajgcego.

b) Podtgczy¢ zacisk masowy (gwintowana elektroda uziemiajaca i odpowiednia
Sruba szes$ciokgtna z gwintem) do zacisku oczkowego przewodu masowego
przykreci¢ nakretkii podktadki, znajdujace sie w wyposazeniu urzgdzenia.

c) Wiozy¢ do trzpienia pistoletu drazek elektrodowy i odpowiednig elektrode;
przytozy¢ do oczyszczonej blachy zaréwno elektrode uziemiajaca jak i elektrode
pistoletu i wykonac¢ punktowanie.

d) Przechyli¢ i obrdci¢ drazek, aby oderwac¢ elektrode uzywang podczas spawania
punktowego; dokrecié recznie szesciokatny drgzek uziemiajacy wywierajgc lekki
nacisk, aby umozliwi¢ odpowiedni kontakt z blachg.

A
Punktowanie wkretow, podktadek, gwozdziinitow L=zQ&
Zatozy¢ odpowiednig elektrode do pistoletu, wiozy¢ element przeznaczony do
punktowania i przytozy¢ do blachy w wybranym miejscu; wcisng¢ przycisk pistoletu:
zwolni¢ przycisk dopiero po uptynieciu ustawionego czasu (zgasniecie zielonej diody

R

Punktowanie blachy z jednej strony AL (tylko dla modelu 3kA)

Whozy¢ do trzpienia pistoletu odpowiednig elektrode (POZ.6, RYS. E) naciskajac na

powierzchnie przeznaczong do punktowania. Wcisng¢ przycisk pistoletu i nastepnie

zwolni¢ dopiero po uptynieciu ustawionego czasu (zgasniecie zielonej diody —%—).

UWAGA!

Maksymalna grubosé blachy przeznaczonej do punktowania z jednej strony wynosi

1+1 mm . Ten rodzaj spawania nie jest dozwolony na konstrukcjach nosnych

karoserii.

Aby uzyska¢ prawidlowe wyniki podczas spawania punktowego blach nalezy

zastosowac kilka podstawowych srodkéw ostrozno$ci:

1- Bezbtedne podtgczenie masy.

2- Dwie strony przeznaczone do punktowania powinny byé oczyszczone z
ewentualnych lakieréw, smaru, oleju.

3- Strony przeznaczone do punktowania powinny stykac sie ze sobg, pomigdzy nimi

nie powinna wystepowac szczelina powietrzna, jezeli jest to konieczne docisng¢

za pomoca specjalnego narzedzia, nie uzywac do tego celu pistoletu. Zbyt mocne
docisnigcie powoduje uzyskanie ztych wynikow.

4- Grubos$¢ goérnego elementu nie moze przekracza¢ 1 mm.

5- Koncowka elektrody powinna mie¢ $rednicg 2.5 mm.

6- Mocno dokreci¢ nakretke blokujaca elektrode, sprawdzi¢, czy taczniki przewoddw
spawalniczych sg zablokowane.

7- Podczas spawania punktowego przytozy¢ elektrodg wywierajac lekki nacisk (3+4
kg). Wcisng¢ przycisk i odczeka¢ az uptynie czas punktowania, dopiero wtedy
odsung¢ pistolet.

8- Nie odsuwac¢ nigdy pistoletu na odlegto$¢ przekraczajgca 30 cm od punktu
przymocowania masy.

9- Podigcz maseg do blachy dolne;j.

Punktowanie i jednoczesne rozcigganie specjalnych podkladekQ

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokrgceniu trzepienia do konca
(POZ.4, RYS. E) na obudowie wyciggacza (POZ.1, RYS. E), zaczepi¢ i dokreci¢ do
konca drugi zacisk wyciggacza na pistolecie (RYS. E). Wiozy¢ specjalng podktadke
(POZ.14, RYS. E) do trzpienia (POZ.4, RYS. E), przykrecajgc specjalng $rubg (RYS.
E). Umiesci¢ jg w odpowiednim miejscu regulujgc spawarke punktowg jak w
przypadku spawania punktowego podktadek i rozpoczg¢ rozcigganie.

Po zakonczeniu operacji nalezy obréci¢ wyciggacz o 90°, aby zdjg¢ podkiadke, ktéra
moze by¢ ponownie uzywana do punktowania w nowym miejscu.

Ogrzewanie i speczanie blach _Q_U_

Czas trwania operacji jest wiec manualny, poniewaz jest okreslany przez czas, w
ciggu ktdérego przycisk pistoletu pozostanie wcisniety.

Natezenie prgdu w modelu 3KA jest regulowane automatycznie, w zaleznosci od
grubosci wybranej blachy, podczas, kiedy w modelu 2.5kA moze by¢ regulowane
przyciskami"+"i"-"z panelu (Rys. B-2).

Zatéz elektrode weglowg (POZ.12, RYS. E) na trzpieh pistoletu i zablokuj ja
dokrecajgc nakretke. Przytéz koncéwke weglowg do miejsca uprzednio
oczyszczonego i wcisnij przycisk pistoletu. Przesuwaj sie ruchem okreznym od
zewnatrz do wewnatrz, ogrzewajgc w ten sposob blache, ktéra twardniejgc powraca
do potozenia poczatkowego.

Aby zapobiec zbytniemu odpuszczaniu blachy nalezy wykonywaé operacje na
niewielkich obszarach i bezposrednio po jej zakonczeniu przetrze¢ poddawane
obrébce miejsce wilgotng szmatka, aby w ten sposéb schiodzié je.

Speczanie blach _Q_ph
Uzywaijac specjalnej elektrody w tym potozeniu jest mozliwe ponowne sptaszczenie
blach, ktére ulegty zlokalizowanemu znieksztatceniu.

Punktowanie przerywane (Latanie .4 tylko dla modelu 3kA)

Ta funkcja przeznaczona jest do punktowania matych prostokagtow blachy,
pokrywajgc w ten sposdb otwory spowodowane przez rdze lub inne przyczyny.
Wiozy¢ specjalng elektrode (POZ.5, RYS. E) do trzpienia, doktadnie dokreci¢ tulejke
mocujaca. Oczysci¢ powierzchnie, na ktérej zostanie wykonana operacja i upewnic
sie, czy czes$¢ blachy, ktérg zamierza sie podda¢ punktowaniu jest czysta oraz czy
zostat z niej usuniety smar lub lakier.

Odpowiednio ustawi¢, nastepnie przytozy¢ elektrode, wcisng¢ przycisk pistoletu i

trzymac caty czas wcisniety, przesuwac rytmicznie $ledzac przerwy praca/przerwa

wyznaczone przez spawarke.

N.B.: Czas pracy i przerwy jest regulowany automatycznie przez spawarke, w

zaleznosci od grubosci zastosowanej blachy. Podczas pracy nalezy wywiera¢ lekki

nacisk (3+4 kg), wykonywac¢ operacje w linii, w odlegto$ci 2+3 mm od krawedzi

nowego przedmiotu przeznaczonego do spawania.

Aby uzyskac¢ dobre wyniki nalezy pamietac, aby:

1- Nie odsuwac sie nigdy na odlegto$¢ powyzej 30 cm od punktu przymocowania
masy.

2- Stosowac¢ blachy ostonowe o maksymalnej grubosci 0,8 mm, najlepiej jezeli ze
stali nierdzewne;j.

3- Nadawac rytm podczas przesuwania do przodu z miarowos$cig wyznaczang przez
urzadzenie. Przesuwac sie do przodu podczas przerwy, zatrzymywac sie podczas
punktowania.

Zastosowanie wyciggacza znajdujagcego si¢ w wyposazeniu urzadzenia
(POZ.1,RYS.E)

Zaczepianie i rozcigganie podktadek

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokrgceniu trzpienia (POZ.3, RYS.
E) na obudowie elektrody (POZ.1, RYS. E). Zaczepi¢ podktadke (POZ.13, RYS. E),
utozong jak opisano wyzej i rozpoczaé rozcigganie. Po jego zakonczeniu obrocic¢
wyciggacz 0 90°, aby oderwac podktadke.

Zaczepianie i rozciagganie kotkow

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokreceniu trzpienia (POZ.2, RYS.
E) na obudowie elektrody (POZ.1, RYS. E). Wiozy¢ kotek (POZ.15-16, RYS. E),
przymocowany jak opisano wyzej do trzpienia (POZ.1, RYS. E) przytrzymujac zacisk
naciagniety w strone wyciggacza (POZ.2, RYS. E). Po zakonczeniu wprowadzania
kotka nalezy zwolni¢ trzpien i rozpoczaé rozcigganie. Po jego zakonczeniu
pociggnac trzpien w kierunku miotka, aby wyja¢ kotek.

Spawanie punktowe i rozcigganie blach

W16z do pistoletu ciegno wraz z elementem uderzajgcym i elektroda, i umie$¢ je w
wybranym miejscu. Wcisnij przycisk pistoletu: zwolnij przycisk dopiero po uptynieciu
ustawionego czasu, (zgasniecie ZIELONEJ DIODY —g- )irozpocznijrozcigganie.
Po zakonczeniu operacji przechyl i obré¢ drazek, aby oderwac elektrode uzywang
do spawania punktowego, ktéra moze zosta¢ ponownie uzyta.

7.KONSERWACJA

AUWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI NALEZY

UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZONA OD SIECIZASILANIA.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA .

OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

- dostosowanie/reset Srednicy oraz profilu koricdwki elektrody;

- kontrola ustawienia elektrod w linii;

- kontrola skutecznos$ci przewodéw i pistoletu.

7.2NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI URZADZENIA | DOSTANIEM SIE DO

JEGO WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZOSTALO ONO WYLACZONE |
ODLACZONE OD SIECIZASILANIA.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki

punktowej, moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym powodowanym przez

bezposredni kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napigciem i/lub przez

bezposredni kontakt z elementami znajdujacymi sie w ruchu.

Okresowo sprawdzaj wnetrze spawarki, a w kazdym razie z czegstotliwoscig zalezng od

jej zastosowania oraz od warunkéw $rodkowiskowych. Usuwaj kurz oraz czgsteczki

metalowe osadzajgce sie na transformatorze, modutach tyrystorowych, skrzynce

zaciskowej zasilania, itp, z pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza (max

5bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne;

mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka szczoteczka lub odpowiednimi

rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy:

- Sprawdzié, czy na okablowaniach nie wystepujg $lady uszkodzen izolacji lub czy
podtgczenia elektryczne nie sg poluzowane-utlenione.

- Sprawdz, czy $ruby zlaczne wtérnego transformatora, (jezeli wystepujg) sa mocno
dokrecone oraz czy nie sg widoczne Slady utleniania lub przegrzania.

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIATECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Po zamknigciu wytgcznika gtéwnego spawarki punktowej (poz.” ” | ) zielona dioda

Swieci sie; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie na linii zasilania (kable,

gniazdko i wtyczka, bezpieczniki, nadmierny spadek napiecia, itp).

Nie $wieci sie zotta dioda (zadziatanie zabezpieczenia termicznego); odczeka¢ na

zgasniecie diody przed ponownym wigczeniem urzadzenia i ewentualnie

zredukowac tryb pracy urzagdzenia podczas cyklu roboczego.

Elementy bedace czescig obwodu wtérnego (pistolet studder — podtgczenie masy —

przewody - odlewane uchwyty ramion - ramiona — uchwyty elektrodowe) nie utracity

swojej skutecznosci w wyniku poluzowania $rub lub ich utlenienia.

Parametry spawania nie zostaty dostosowane do wykonywanej obrébki.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do pierwotnego stanu

potaczenia i okablowania, dbajgc o to, aby nie stykaty sie one z czesciami

znajdujgcymi sie w ruchu lub czesciami, ktére moga osigga¢ wysoka temperature.

Zepnij wszystkie przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby

prawidtowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od

potgczen uzwojenia wtérnego niskiego napigcia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych pojazdu

wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

"
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ZARIZENI PRO ODPOROVE SVAROVANi PRO PRUMYSLOVE A
PROFESIONALNIPOUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,bodovacka“ na oznaceni

bodovaciho svarovaciho pfistroje.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO
ODPOROVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatec¢né vyskolen k bezpeénému pouziti bodovacky a musi
byt informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.

AN

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni trazam.

Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.
Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.

Zapojeni svarovacich kabeli a libovolny druh ukonu fadné udrzby na
ramenech a/nebo elektrodach musi byt proveden pfi vypnuté bodovacce,
odpojené od napajeciho rozvodu.

Stejny postup je tfeba dodrzet také pfi pripojovani k rozvodu vody nebo k
chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a v
kazdém pripadé pro ukony oprav (mimoradna tdrzba).

Ve WA/

Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vy¢isténych chlorovymi rozpoustédly nebo
v blizkosti jmenovanych latek.

Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. drevo, papir,
hadry atd.)

- Zabezpeéte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostfedky pro odstranovani
svarovacich dymu z blizkosti elektrod; mezni hodnoty expozice svafovacim
dymum v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfijejich vyhodnocovani.

POS®

- Pokazdé si chraiite o€i pfisluSnymi ochrannymi brylemi.

- Pouzivejte ochranné rukavice a dal$i osobni ochranné pracovni prostredky,
vhodné pro pracovni ¢innosti s odporovym svarovanim.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svarovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85db(A) nebo tuto
hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné pracovni
prostredky.

OIS TSI

- Pruchod bodovaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okolibodovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviovat ¢innost nékterych zdravotnich
zafizeni (napf. pacemakert, respiratort, kovovych protéz apod.).

Proto je tfreba pfijmout nalezita ochranna opatreni vici nositeliim téchto zarizeni.
Napftiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti bodovaciho pristroje.

Tento bodovaci pristroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim

uc¢elim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuci
elektromagnetickym polim neni vdomacim prostredi zaruéeno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici vuci
elektromagnetickym polim:

Pripevnit oba bodovaci kabely (jsou-li souc¢asti) spolecné co nejblize.

Udrzovat hlavu a trup co nejdale od bodovaciho obvodu.

Nikdy si neovijet bodovaci kabely (jsou-li soucasti) kolem téla.

Neprovadét bodovani s télem nachazejicim se uprostfed bodovaciho obvodu.
Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

Pripojit zemnici kabel bodovaciho proudu (je-li souéasti) k dilu uréenému k
bodovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Neprovadét bodovani v blizkosti bodovaciho pristroje ani na ném nesedét a
neopirat se o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti bodovaciho obvodu.
Minimalnivzdalenost:

-d=3cm,f=50cm (OBR.F);

-d=3cm,f=50cm (OBR. G);

-d=30cm (OBR. H);

-d=20cm (OBR.I) Studder.

AN

- Zafizeni tridy A:

Tento bodovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. NenizajiSténa elektromagneticka kompatibilita vdomacich budovach a
v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

A ZBYTKOVARIZIKA A @ @

RIZIKO PRITLACENI HORNICH KONCETIN

Rezim éinnosti bodovacéky a riiznorodost tvarii a rozmérti obrabéného dilu

branirealizaciintegralni ochrany proti nebezpeci pfitlaceni hornich koncetin:

prstu, ruky a predlokti.

Riziko musi byt snizeno pfijetim vhodnych preventivnich opaétini:

- Obsluha musi byt tvofena zkuSenym personalem nebo personalem
vyskolenym ohledné procesu odporového svarovani s timto druhem zafizeni.

- Musi byt provedeno vyhodnoceni rizika pro kazdy druh provadéné pracovni
¢innosti; je tfreba pripravit zafizeni a masky slouzici k drzeni a vedeni
obrabéného dilu (s vyjimkou pouziti prenosné bodovacky).

- Pokazdé, kdyz to tvar dilu umoziiuje, je tieba sefidit vzdalenost elektrod tak,
aby nedoslo k prekro¢eni drahy 6 mm.

- Zabrante tomu, aby s bodovac¢kou pracovalo vice osob sou¢asné.

- Musi byt zabranéno pfistupu cizich osob do pracovniho prostoru.

- Nenechavejte bodovacku bez dozoru: V takovém pripadé je povinné odpojit ji

od napdjeci sité;

RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody — ramena a pfilehlé plochy) mohou
dosahovat teploty vys$sinez 65°C: je treba pouzivat vhodny ochranny odév.

RIZIKO PREVRACENIAPADU

- Umistéte bodovacku na vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici jeji
hmotnosti; pfipevnéte bodovacku k ulozné plose (je-li to vyzadovano v ¢asti
»INSTALACE* tohoto navodu). V opaéném pfipadé, na naklonéné nebo
nesouvislé podlaze nebo na pohyblivych uloznych plochach, existuje riziko
prevraceni.

- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou pfipadu, kdy je to vyhradné
uvedenoyv ¢asti,INSTALACE“ tohoto navodu.

NESPRAVNE POUZITI

Pouziti bodovacky pro libovolny druh pracovni c¢innosti,

vymezeného (bodové odporové svarovani), je nebezpecné.

& OCHRANAA OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajeci siti se ochranné kryty a pohyblivé
soucasti obalu bodovacky musi nachazet v predepsané poloze.

odlisny od
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UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah do pristupnych pohyblivych souéasti
bodovacky, napfiklad:

- Vyména nebo udrzba elektrod

- Sefizeni polohy ramen nebo elektrod . 3 . .
MUSI BYT PROVEDEN PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD NAPAJECI
SITE.

2.UVOD AZAKLADNI POPIS

Pfenosné svarfovaci zafizeni pro odporové svarovani (,bodovaci svafovaci pfistroj"
nebo zkracené ,bodovacka") s digitalnim oviadanim prostrednictvim mikroprocesoru.
Tento navod se vztahuje ke dvéma verzim zafizeni v zavislosti na maximalnim
vystupnim proudu: 3kAnebo 2.5 kA (viz identifikacni Stitek).

Stroj umozriuje realizaci ¢etnych druhd pracovni ¢innosti, specifickych pro karosarsky
odbor nebo pro obdobné druhy pracovni ¢innosti (zpracovani plechu za tepla, bodovani
apod.)

2.1 ZAKLADNi VLASTNOSTI

Model 3kA:

- Automaticka volba svafovacich parametr(;

- Zasuvky pro svafovaci kabely, umoznujici rychlé pfipojeni a odpojeni;

- Automaticka identifikace vlozeného nastroje:
: Pistole ,Studder", ktera se pouziva pfi vSech postupech

volitelnych tlagitkem (3).
‘ tg: Klesté s manualnim ovladanim. Bodovani z protilehlé strany u
plecht pfistupnych z obou stran.
l : Pistole Air puller s pneumatickym ovladanim. Pouziva se pro
vyrovnani pomackanych ploch na karoseriich automobilt.
- Omezeni sitového nadproudu pfi zapnuti (kontrola zapinaciho cos®).
Model 2.5kA:
- Pistole ,Studder", trvale pfipojena ke stroji;
-Volba z 5 odli§nych pracovnich €innosti bodovani;

- Viceuroviiova regulace energie bodovani;
- Omezeni sitového nadproudu pfi zapnuti (kontrola zapinaciho cos®).

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI
- Model 3kA:
- Pistole studder.
- Kabel se zemnici svorkou.
- Vytahovak s pfiklepovym zemnénim.
- Ruzné elektrody.
- Zasuvka na spotfebni material.

Model 2.5kA :

- Pistole studder.

- Kabel se zemnici svorkou.

- Vytahovak s pfiklepovym zemnénim.
- Elektroda pro véjifové podlozky

- Véjifové podlozky.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:
- Model 3kA:
- Klesté s manualnim ovladanim, vybavené dvojici kabeld.
- Dvojice ramen s elektrodami s odli§nou délkou a/nebo tvarem pro manualni klesté
(viz seznam nahradnich dil().
- Klesté ve tvaru ,C" s manualnim ovladanim, vybavené kabely.
- Vozik.

- Model 2.5kA:
- Zasuvka na spottebni material.
-Vozik.

Ohledné ostatniho pfislusenstvi konzultujte aktualizovany katalog.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (OBR.A)

Hlavni Gdaje tykajici se pouziti a vlastnosti bodovaciho svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifikacnim $titku a jejich vyznam je nasledujici:

1- Pocet fazi a frekvence napajeciho vedeni.

2- Napajeci napéti.

3- Jmenovity vykon sité se zatézovatelem 50%.

4- Vykon sité s permanentnim rezimem (100%).

5- Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

6- Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

7- Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v
kapitole 1,Zakladni bezpe€nostni pokyny pro odporové svafovani*.

8- Proud na sekundarnim vinuti s permanentnim rezimem (100%).

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na

symboly a orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaji vaseho svarovaciho

pristroje musi byt odecitany pfimo z identifikacniho Stitku samotného bodovaciho

svarovaciho pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE
Zakladni vlastnosti

- (*) Napajecinapéti a frekvence: 400V ~ 1fazove-50/60 Hz
nebo 230V ~ 1fazové-50/60 Hz
- TFida ochrany obalu: IP 22
(*) Bodovacka mlze byt dodana s napajecim napétim 400V nebo 230V; zkontrolujte
spravnou hodnotu na identifikaénim Stitku.

Model 3kA
Vstup
- Max. vykon pfi bodovani (S max): 16.2 kVA
- Jmenovity vykon pfi 50% (Sn): 4 kVA
- Pomalé sitové pojistky: 16 A (400V) / 25 A (230V)
Vystup
- Sekundarni napéti naprazdno (U, max): 54V
- Max. bodovaci proud (I, max): 3 kA
Model 2.5kA
Vstup
- Max. vykon pfi bodovani (S max): 15.6 kVA
- Jmenovity vykon pfi 50% (Sn): 2.5kVA
- Pomalé sitové pojistky: 10 A (400V) /16 A (230V)
Vystup
- Sekundarni napéti naprazdno (U, max): 6V

- Max. bodovaci proud (I, max): 2.5 kA

UZEMNENi BODOVACIHO SVAROVACIHO PRISTROJE: TAB. 1

4.POPIS BODOVACIHO SVAROVACIHO PRISTROJE

4.1 OVLADACI PANEL (OBR.B1)

1-Tlacitko doby bodovani @ : Umoznuje korekci doby bodovani jejim zvySenim
nebo snizenim vi¢i pfednastavené hodnoté (inicializacni hodnota nastavena ve
vyrobnim zavodé) v ramci stanoveného rozmezi.

2-Tlaéitko ,,tlou§t’ka“+ : Umozriuje volbu tloustky plechu uréeného k bodovani.

3- Tlacitko volby funkci's pistoli studder:
Ma vyznam pouze pfi pouziti sady ,studder*:

SN s L e ~ e B > . .
= : Bodovani: kolikd, nytd, podlozek, specialnich podloZek s vhodnymi
Lzoh :Bod kolik t dlozek Inich podlozek hod

elektrodami.

o4
: Bodovani §roublt @ 4mm s vhodnou elektrodou.
25:6 o5
I : Bodovani sroubti @ 5+6mm a nytd @5 mm s vhodnou elektrodou.

AL : Bodovani samostatného bodu s vhodnou elektrodou.
_Q_k Vyrovnani promacknutych plechG s uhlikovou elektrodou. Pé&chovani

plecht s vhodnou elektrodou.
i :Prerusované bodovani pro zalatani plechi s vhodnou elektrodou.

Bodovaci svafovaci pfistroj automaticky reguluje doby bodovani na zakladé zvolené
tloustky plechu.

4- LED volby pouzitého nastroje:
:Pistole ,Studder”, kterd se pouziva pfi vSech postupech

volitelnych tlacitkem (3).
\ tﬁ :Klesté s manualni aktivaci. Bodovani z protilehlé strany u

plecht pfistupnych z obou stran.

! :Pistole Air puller s pneumatickou aktivaci. PouzZiva se pro
vyrovnani pomackanych ploch na karoseriich automobilu.

5- g :LED signalizace ,probihajici ¢innosti bodovaciho svarovaciho

pristroje“.
6- ?Erh : LED signalizace zasahu tepelné ochrany.

Signalizuje zablokovani bodovaciho svafovaciho pristroje nasledkem
prili§ vysoké teploty na vystupnich ty€ich, svafovacich kabelech,
pouzitém nastroji. Obnoveni c&innosti po poklesu teploty zpét do
povoleného rozmezi je automatické.

:LED signalizace sitového napéti:

'

: Prili§ nizké sitové napéti (podpéti napajeni bodovaciho svafovaciho

v
pfistroje).
K!’ / : Bézné sitové napéti (spravné napajeny bodovaci svarovaci pfistroj).
\;9 : Prili§ vysoké sitové napéti (pfepéti napajeni bodovaciho svafovaciho

pfistroje).

A UPOZORNENI: V podminkach poruchového napajeni bude rozsvicena LED
podpéti nebo prepéti a bude vydavan prerusovany akusticky signal; v takovém pfipadé
se doporucuje vypnout bodovaci svafovaci pfistroj, aby se predeslo jeho poskozeni.

4.2 OVLADACIi PANEL (OBR. B2)
1- Tlacitko pro volbu funkci bodovani
Umozriuje provést volbu moha funkci bodovani.

2- LED ¢innosti bodovani:

SV
L=z0A :Bodovani: kolikli, nytd, podloZzek, specidlnich podlozek s vhodnymi

elektrodami.
o4
l : Bodovani §roubt @ 4mm s vhodnou elektrodou.
@5
! : Bodovani Sroubt @ 5mm s vhodnou elektrodou.
.ﬁ : Vyrovnani promacknutych plechli s uhlikovou elektrodou.

-70-



k : Péchovani plechu s vhodnou elektrodou.

3- Tlac¢itka nastaveni energie bodovani:
V kazdé funkci bodovani je mozné prostfednictvim téchto tlacitek ménit hodnotu
bodovaci energie, kterou stroj dokaze poskytnout.

4- Displej:

Znazornuje nastavenou Uroven energie v ramci intervalu stoupajicich nebo klesajicich
¢isel s nasledujicim vyznamem: ZvySeni / snizeni €islice odpovida vy$si/ nizsi droveri
energie.

Znazornuje pfipadné signaly alarmu (A1,A2,A3,A4).

-
ol

LED signalizace ,,probihajici €éinnosti bodovacky".

LED signalizace zasahu tepelné ochrany (A1,A2).

Signalizuje zablokovani bodovacky nasledkem pfili§ vysokeé teploty na
vystupnich ty€ich; obnoveni &innosti po poklesu teploty zpét do
povoleného rozmezi je automatické.

Displej (4) znazorniuje ,A1" pfi zasahu termostatu pfi béZném pouziti a
LA2" pfi zadsahu termostatu v poruchovém stavu (v takovém pfFipadé
vypnéte zafizeni a obratte se na stfedisko servisni sluzby).

7./ @ LED signalizace sitového napéti (A3, Ad):

A

(i)

W 1 PFili§ nizké sitové napéti (podpéti napajeni bodovacky). Displej (4)
zobrazuje ,A4".

)

\™"/ . Bé&zné sitové napéti (spravné napajena bodovacka).

(22

\l(/‘ : PFili§ vysoké sitové napéti (pfepéti napajeni bodovacky). Displej (4)
zobrazuje ,A3".

UPOZORNEN:I: VV podminkach poruchového napajeni bude rozsvicena LED podpéti

nebo prepéti a bude vydavan preruSovany akusticky signal; v takovém pfipadé se
doporucuje vypnout bodovacku, aby se predeslo jejimu poskozeni.

5.INSTALACE

/\ UPOZORNENi! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A ELEKTRICKYM
A PNEUMATICKYM ZAPOJENIM BODOVACIHO SVAROVACIHO PRISTROJE SE
MUSi PROVADET PRI VYPNUTEM BODOVACIM SVAROVACIM PRISTROJI,
ODPOJENEM OD NAPAJECIHOROZVODU. ] 3
ELEKTRICKE A PNEUMATICKE ZAPOJENi MUS| BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM NEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovaci svarfovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych ¢asti
nachazejicich se v obalu.

5.2ZPUSOB ZVEDANI
UPOZORNENI: Zadny z bodovacich svafovacich pfistroji popsanych v tomto navodu
neni vybaven zafizenim pro zvedani.

5.3 UMISTENI

Vyhradte pro instalaci dostate¢né Siroky prostor, zbaveny pfekazek, ktery dokaze
zajistit pIné bezpecny pristup k ovladacimu panelu, k hlavnimu vypinacia k pracovnimu
prostoru.

Ujistéte se, ze se v blizkosti otvorli pro vstup nebo vystup vzduchu nenachazeji
prekazky, a zkontrolujte, aby nedochazelo k nasavani vodivého prachu, korozivnich
vypar(, vihkosti apod.

Umistéte bodovaci svarovaci pfistroj na rovny povrch z homogenniho a kompaktniho
materidlu, s nosnosti odpovidajici jeho hmotnosti (viz ,technické udaje”), aby se
predeslo nebezpedi prevraceni nebo nebezpeénym posuntim.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni

Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
bodovacihosvarovacihopfistrojeodpovidajinapétiafrekvencirozvodu, kteryjekdispozici
vmistéinstalace.
Bodovacisvarovacipfistrojmusibytpfipojenvyhradnéknapajecimusystémus
uzemnénymnulovymvodi¢em.
Zaucelemzajisténiochranyprotinepfimémudotekupouzivejtenadproudovérelétypu:

- TypA ( Jprojednofazovéstroje;

- TypB( )protrojfazovéstroje.

Abyste dodrzeli poZzadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker), doporuujeme
vam pfipojitbodovackuk bodimrozhraninapajecihorozvodusimpedancinepresahujici
Zmax=0,3620hm.

BodovacipfistrojnesplfiujepozadavkynormylEC/EN61000-3-12.
Pripfipojenikvefejnénapajecisitiinstalatérnebouzivatelodpovidazaovérenitoho,zdalze
bodovacipfistrojpfipojit(dlepotfebymusikonzultovatspravcerozvodnésitée).

5.4.2 Zastrcka a zasuvka

PFipojte napajeci kabel k normalizované zastréce (3P+T : Pro pfipojeni 400V (MEZIFA
ZOVEPRIPOJENI) se pouzivajipouze 2 pély; 2P+T: JEDNOFAZOVE pfipojeni230V) s
vhodnou kapacitou a pfipravte zasuvku elektrického rozvodu, chranénou pojistkami
nebo automatickym jisti¢em; pfisluSna zemnici svorka musi byt pfipojena k zemnicimu
vodiéi (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

Kapacita a charakteristika zasahu pojistek a jistice jsou uvedeny v odstavci
,TECHNICKE UDAJE“avTAB. 1.

P¥i instalaci vétsiho poctu bodovacich svafovacich pfistrojl je tfeba zajistit cyklickou
distribuci napajeni mezifaze tak, aby doslo k realizaci vyvazenéjsi zatéze; naptiklad:
bodovaci svafovaci pfistroj 1: napajeni L1-L2;

bodovaci svafovaci pfistroj 2: napajeniL2-L3;

bodovaci svafovaci pfistroj 3: napajeniL3-L1.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek netcinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s
naslednym vainym ohrozenim osob (napi. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napr. pozar).

5.5ZAPOJENI MANUALNICH KLESTi A PISTOLE STUDDER SE ZEMNICIM
KABELEM (pouze pro model 3kA - OBR. C)

- Zasurite zastr¢ky DINSE do pFislusnych zasuvek.

- Zasurite konektor ovladaciho kabelu do pfislusné zasuvky.

6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pted provedenim libovolného Gkonu bodovani je tfeba provést sérii kontrol a sefizeni,

které musi byt zrealizovany s hlavnim vypina¢em v poloze ,,0“.

- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno spravné, podle vySe uvedenych
pokyn(.

Pouze pro model 3kA:

- PFipouziti manualnich klesti (volitelné pfislusenstvi) méjte na paméti, Ze sefizeni sily,
kterou elektrody pusobi ve fazi bodovani, se dosahuje prostfednictvim vroubkované
matice (obr. D); zaSroubujte ji ve sméru hodinovych ruci¢ek (doprava) za ucelem
zvySeni sily umérné tloustce plechl, avSak v kazdém piipadé zvolte sefizeni, které
umozni zavfeni klesti (a pfisluSnou aktivaci mikrospinacée) pfi pouziti malé sily.

- Vlozte mezi elektrody desticku s tloustkou odpovidajici tloustce plechi; zkontrolujte,

zda budou ramena po svém manualnim pfiblizeni vzajemné paralelni a elektrody v

jedné ose (s odpovidajicimi hroty).

Dle potfeby provedte sefizeni uvolnénim pojistnych Sroubl ramen, kterd mohou byt

nato¢ena nebo posunuta v obou smérech podél své osy; na zaveér sefizeni dukladné

dotahnéte pojistné Srouby.

6.2 NASTAVENi PARAMETRU (bodovani)

Parametry, které se podileji na uréeni prdméru (prifezu) a mechanické odolnosti
bodového svaru, jsou:

- Sila plsobeni elektrod.

- Bodovaci proud.

- Dobabodovani.

V pfipadé chybéjici specifické zkuSenosti je vhodné provést nékteré zkousky bodovani
s pouZitim kouskU plechu stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznacuji plechy, na
kterych ma byt vykonana pracovni ¢innost.

Bodovy svar se povazuje za spravné provedeny, kdyZ poté, co je vzorek podroben
zkousce v tahu, dojde k vytazenijadra bodu svaru z jednoho ze dvou plechd.

Model 3kA (obr. B-1):

Parametry proudu a doba bodovani jsou regulovany automaticky volbou tloustky
plecht uréenych ke svarovani; volba se provadi tlacitkem (2). Bodovacka automaticky
nastavi optimalni dobu bodovani. Pfipadna doladéni doby bodového svaru vzhledem
ke standardni (PREDNASTAVENE) hodnot¢ mohou byt provedena v ramci
stanoveného rozmezi tlacitkem (1). Napfiklad pfi nizkém napajecim napéti (

n

rozsvicena LED ( )) by mohlo byt potfebné lehce zvysit dobu bodovani a opa¢né pfi

rozsviceni LED ( ). Tato moznost je v kazdém pfipadé stale pfistupna uzivateli kvali
uspokojeni specifickych potieb.

Model 2.5kA (obr. B-2):

Parametry proudu a doby bodovani budou nastaveny automaticky, volbou pozadované
funkce bodovani prostfednictvim tlaCitka (1). Pfipadna doladéni doby energie
dodavané pii bodovém svaru vzhledem ke standardni (PREDNASTAVENE) hodnoté
mohou byt provedena v ramci stanoveného rozmezi tlacitky ,+" a ,-" (3).

6.3 PRACOVNi POSTUP

OPISTOLE STUDDER '
UPOZORNENI!

- Pro upevnéni nebo demontaz prisluSenstvi ze sklicidla pistole pouzijte dva pevné
hexagonalnikliGe, abyste zabranili otaéeni samotného sklicidla.

- V pfipadé ukonu na dvefich nebo kapotach povinné pfipojte zemnici ty¢ k témto
soucastem, abyste zabranili prichodu proudu pfes zavésy a vSeobecné v blizkosti
prostoru bodovani (dlouhé drahy proudu snizuji G¢innost bodu).

- Doba bodovani je automaticka a zavisi na zvoleném postupu bodovani studder.

Pfipojeni zemniciho kabelu:

a) Odhalte plech co nejblize k bodu, v némz ma byt zrealizovan svar, aby se dosahlo
plochy odpovidajici kontaktni ploSe zemnici tyce. . L. L

b1) Upevnéte médénou ty¢ na povrchu plechu s pouzitim CLENENYCH KLESTI
(model pro svarovani).
Jako alternativu ke zpusobu b1 (v pfipadé potiZi s praktickou realizaci) muZete
pfijmout nasledujici feSeni:

b2) Pribodujte podlozku na povrch pfedem pfipraveného plechu; nechte projit
podlozku pres drazku v médéné tyCi a zajistéte ji pfisluSnou svorkou z
prisluSenstvi.

Pribodovani podlozky pro upevnénizemnici koncovky Q

Namontujte do skli¢idla pistole pfisluSnou elektrodu (POS. 9, OBR. E) a nasadte

podlozku (POZ. 13, OBR. E).

Ulozte podloZku do zvoleného prostoru. Ve stejném prostoru pfivedte do styku

zemnici koncovku; stisknutim tlagitka pistole aktivujete pfivareni podlozky, na které

bude mozné provést upevnéni vySe uvedenym zplsobem.

Pripojeni zemniciho kabelu (prostrednictvim bodového uzemnéni):

a) Odhalte plech co nejblize k bodu, v némz ma byt zrealizovan svar, aby se dosahlo
plochy odpovidajici kontaktni ploSe zemniciho Sestihranu.

b) Pfipojte zemnici svorku (elektrodu pro uzemnéni se zavitem a pfisluSnym
Sestihranem se zavitem) ke koncovce v podobé ocka zemniciho kabelu a zajistéte
jimaticemi a podlozkami z pfisluSenstvi.

c) Namontujte do skli¢idla pistole ty¢ku drzaku elektrody a pfisluSnou elektrodu;
privedte do styku s odhalenym plechem zemnici elektrodu i elektrodu pistole a
provedte bodovani.

d) Naklorite a otocte ty¢ku za UCelem oddéleni bodovaci elektrody; manualné
zaSroubuijte zemnici Sestihran s pouzitim mirné sily pro dosazeni spravného styku
s plechem.
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Bodovani Sroubu, pojistnych podiozek, hiebika, nyta L28A
Vybavte pistoli elektrodou vhodnou pro vioZzeni bodovaného prvku a oprete ji o plech v
pozadovaném bodé; stisknéte tlacitko pistole: tlacitko uvolnéte teprve po uplynuti

nastavené doby (zhasnuti zelené LED —g-_).

Bodovani plechi pouze z jedné strany AL (pouze pro model 3kA)
Namontujte do sklicidla pistole potfebnou elektrodu (POZ. 6, OBR. E) a pfitlacte na
povrch uréeny k bodovani. Aktivujte tlacitko pistole a uvolnéte jej teprve po uplynuti

nastavené doby (zhasnuti zelené LED —=).

UPOZORNENI!

Maximalni tloustka plechu, ktery Ize bodovat z jedné strany, je 1+1 mm. Tento druh
bodovani neni pfipustny na nosnych strukturach karoserie.

Pro dosazeni spravnych vysledkt bodovani plech je tfeba pfijmout néktera zakladni
opatreni:

1- Dokonalé zemnici spojenti.

2- Z obou soucasti, které maji byt spojeny bodovanim, se musi odstranit pfipadné
laky, tuky a oleje.

Soucasti uréené k bodovani se musi vzajemné dotykat bez vzduchové mezery;
dle potfeby je k sobé vzajemné pfitlate s pouzitim nastroje - nepouzivejte pro
tento Gcel pistoli. Prili$ silné pritlaceni povede k nespravnym vysledkim.

4- Tloustka horniho dilu nesmi piekrogit 1 mm.

5- Hrot elektrody musi mit primér 2.5 mm.

6- Dobfe dotahnéte matici, ktera blokuje elektrodu, a zkontrolujte, zda jsou dotazené
konektory svafovacich kabelu.

Pfi bodovani opfete elektrodu pGsobenim mirnym tlakem (3+4 kg). Stisknéte
tlacitko a nechte uplynout dobu bodovani; teprve poté oddalte pistoli.

8- Nevzdalujte se vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

9- Pfipojte uzemnéni ke spodnimu plechu.

3

7

Soucasné bodovani a tah specialnich podlozek Q

Tato funkce se provadi montazi skli¢idla (POZ. 4, OBR. E) a jeho dotaZzenim na doraz
na téleso vytahovaku (POZ. 1, OBR. E) a zachycenim a dotazenim dalSi svorky
vytahovaku na pistoli (OBR. E) na doraz. Vlozte specialni podlozku (POZ. 14, OBR.
E) do sklicidla (POZ. 4, OBR. E) a zajistéte ji pfislusnym Sroubem (OBR. E).
PFibodujte ji na prislusné misto a nastavte bodovaci svafovaci pfistroj pro bodovani
podlozek a zahajte tah.

Na zavér pootocte 0 90° kvuli odpojeni podlozky, ktera muze byt pfibodovana do nové
polohy.

Ohfev a péchovaniplechu _Q_Ur_

Doba trvani ukonu je vzhledem k tomu, Ze je uréena dobou stisknuti tlacitka pistole,
manualni.

Intenzita proudu u modelu 3kA je regulovana automaticky v zavislosti na zvolené
tloustce plechu, zatimco v pfipadé modelu 2.5kA ji Ize nastavovat tlacitky ,+" a ,-"
panelu (obr. B-2).

Namontujte uhlikovou elektrodu (POZ. 12, OBR. E) do sklicidla pistole a zajistéte ji
kruhovou matici. Dotknéte se hrotem uhliku pfedem odhalené plochy a stisknéte
tlacitko pistole. Plsobte zvenc&i smérem dovniti kruhovym pohybem za U¢elem ohrati
plechu, ktery se vytvrdi, €imz se vrati do své pavodni polohy.

Aby se zabranilo nadmérnému vyduti, pracujte na malych plochach a okamzité po
ukonu pfejedte vihkym hadrem, abyste ochladili oSetfenou ¢ast.

Péchovani plecha & X
V této poloze je pfi pouZiti pfislusné elektrody mozné znovu rozmacknout plechy,
které byly vystaveny lokalnim deformacim.

PreruSované bodovani (Zalatani .4 pouze pro model 3kA)

Tato funkce je vhodna na bodovani malych obdélnikd plechu, aby se zakryly otvory

NaloZte do skli¢idla pfislusnou elektrodu (POZ. 5, OBR. E) a fadné dotahnéte

upeviiovaci kruhovou matici. Odhalte pfisluSnou ¢ast a ujistéte se, Ze kus plechu,

ktery ma byt pfibodovan, je o€istény od tuku a laku.

Umistéte dil a pfiloZzte na né&j elektrodu. Poté stisknéte tlacitko pistole a zatimco

budete i nadale drzet stisknuté tlacitko, rytmicky se posouvejte dopfedu a dodrzujte

pfitom intervaly prace/odpocinku, uréené bodovym svafovacim pfistrojem.

POZN.: Doby prace a pauzy jsou regulovany automaticky bodovym svafovacim

pfistrojem v zavislosti na zvolené tloustce plechu. Béhem pracovni €innosti lehce

pritlacte (3+4 kg) a postupujte podél idealni ¢ary 2+3 mm od okraje nového dilu

uréeného k pfibodovani.

Pro dosazeni dobrych vysledku:

1- Nevzdalujte se vice nez 30 cm od body upevnéni uzemnéni.

2- Pouzijte kryci plechy s maximalni tloustkou 0,8mm, nejlépe z nerezové oceli.

3- Udélte pohybu dopfedu rytmus odpovidajici rytmu bodovaciho svarfovaciho
pristroje. Posun dopfedu vykonavejte béhem pauzy a zastavte se v okamziku
bodovani.

Pouziti vyhazovaku z prisluSenstvi (POZ. 1, OBR. E)

Uchyceni a tah podlozek

Tato funkce se provadi montazi a uzavienim skli¢idla (POZ. 3, OBR. E) na télesu
elektrody (POZ. 1, OBR. E). Uchytte podlozku (POZ. 13, OBR. E), pfibodovanou
vySe uvedenym zpusobem, a zahajte tah. Na zavér otocte vytahovak o 90° kvuli
odpojeni podlozky.

Uchyceni a tah kolikt

Tato funkce se provadi montazi a uzavienim skli¢idla (POZ. 2, OBR. E) na télesu
elektrody (POZ. 1, OBR. E). Nechte kolik (POZ. 15-16, OBR. E), pfibodovany vySe
uvedenym zpusobem (POZ. 1, OBR. E), vejit do skli¢idla tahanim za samotnou
koncovku smérem k vytahovaku (POZ. 2, OBR. E). Po ukon&eni vkladani uvolnéte
skli¢idlo a zahajte tah. Po ukonéeni uvedeného ukonu potahnéte sklicidlo smérem ke
kladivu, aby se kolik vyviéknul.

Bodovani plechu tahem
Namontujte do pistole tahlo spolu s pfiklepovym dilem a elektrodou a poté jej opfete o
plech v pozadovaném misté. Stisknéte tladitko pistole: Tlacitko uvolnéte teprve po

uplynuti nastavené doby (zhasnuti ZELENE LED ) azahajte tah.
Po dokonéeni tkonu naklorite a otocte ty¢ku za G€elem oddéleni bodovaci elektrody,
kterou Ize znovu pouzit.

7.UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE

BODOVACIi SVAROVACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

7.1 RADNA UDRZBA _ . o

UKONY RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA:
- pfizpusobeni/obnoveni priméru a profilu hrotu elektrody;
- kontrola vyrovnani elektrod;

- kontrola U¢innosti kabel a pistole.

7.2MIMORADNAUDRZBA | o ] 3
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-STROJNI OBLASTI.

AUPOZORNIVENH PRED SEJMUTIM PANELU BODOVEHO SVAROVACIHO

PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE BODOVACI
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pripadné kontroly provadéné uvnitf bodového svarovaciho pristroje pod

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky,

zpusobenymi pfimym stykem se souc¢astmi pod napétim a/nebo pfimym stykem

s pohybujicimi se sou¢astmi.

Pravidelné kontrolujte vnitfek bodovacky, a to v intervalech zavisejicich na pouziti a

podminkach prostfedi. Odstrafite prach a kovové &astice, které se ukladaji na

transformatoru, na modulu tyristori, na svorkovnici napajeni apod. prostfednictvim

proudu suchého stlateného vzduchu (max. 5bar).

Zabrante nasmérovani proudu stlaéeného vzduchu na elektronické karty;

zabezpelte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartd¢em nebo vhodnymi

rozpoustédly.

P¥i této prilezitosti:

- Zkontrolujte, zda kabeldZe nevykazuji poskozeni izolace nebo uvolnéné -
zoxidované spoje.

- Zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby sekundarniho vinuti transformatoru (jsou-li
soucasti) dobfe utazené a zda nevykazuiji stopy po oxidaci nebo pfehrati.

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- PFi zapnutém hlavnim vypinaci bodovaciho svafovaciho pfistroje (poz. , | ) bude

zelena LED rozsvicena; v opacném pfipadé porucha spociva v napajecim vedeni

(kabely, zastrcka a zasuvka, pojistky, nadmérny pokles napéti atd.).

Neni rozsvicena Zlutd LED (zésah tepelné ochrany); v pfipadé jejiho rozsviceni

vyckejte pfed opétovnou aktivaci bodového svarovaciho pfistroje na jeji zhasnuti; a

pripadné snizte hodnotu zatéZovatele pracovniho cyklu.

Prvky tvofici souc¢ast sekundarniho obvodu (pistole studder - pfipojeni uzemnéni -

kabely - odlitky drzakd ramen - ramena - drzaky elektrod) nejsou neu¢inné nasledkem

uvolnénych nebo zoxidovanych Sroub(.

Parametry svafovani nejsou nevhodné pro provadénou pracovni ¢innost.

Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a kabelaze a vratte je

do puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se

soucastmi nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte

vSechny vodiCe stahovacimi paskami jako v pdvodnim stavu a fadné vzajemné

oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicu

sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.
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Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,bodovacka“ na oznacenie
bodového zvaracieho pristroja.

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
ODPOROVE ZVARANIE

Obsluha musi byt’ dostato¢ne vyskolena na bezpecéné pouzivanie bodovacky a
musi byt informovana o rizikach spojenych s postupmi pri odporovom zvarani, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

AN

- Vykonajte elektricku inStalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi na
predchadzanie urazom.

- Bodovacéka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, ze napajacia zasuvka je spravne pripojena a vybavena zemniacim
vodi¢om.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Nepouzivajte bodovacku vo vihkom alebo mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Zapojenie zvaracich kablov a akykol'vek druh riadnej adrzby na ramenach
alalebo elektrodach musi byt vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej od
napajacieho rozvodu.

Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo k
chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou) av
kazdom pripade pri opravach (mimoriadna tdrzba).

Ve WA/

- Nezvarajte nadoby, zasobniky alebo potrubia, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné latky.

- Nerezte materialy vycistené chlérovymi rozpustadlami alebo v blizkosti
tychto latok.

- Nezvarajte zasobniky pod tlakom.

- Odstranite z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd'’.).

- Zabezpecte si vhodni vymenu vzduchu alebo prostriedky na odstrafiovanie
zvaracich dymov z blizkosti elektréd; medzné hodnoty vystavenia sa
zvaracim dymom v zavislosti na ich zloZeni, koncentracii a dizke samotnej
expozicie, vyzaduju systematicky pristup priich vyhodnocovani.

VOO®

Zakazdym si chrante o¢i prisluSnymi ochrannymi okuliarami.

- Pouzivajte ochranné rukavice a dalSie osobné ochranné pracovné
prostriedky, vhodné pre pracovné ¢innosti spojené s odporovym zvaranim.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivhych operaciach zvarania
kazdodenne vystaveni hluku s uroviiou (LEPd) rovnajicou sa alebo
prevysujucou 85db(A), je povinné pouzivat vhodné osobné ochranné
pracovné prostriedky.
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- Prechod bodovacieho prudu spésobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli bodovacieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat’ €innost' niektorych zdravotnych

zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd'.).

Preto je potrebné prijat' nalezité ochranné opatrenia voéi nositefom tychto

zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia bodovacieho

pristroja.

Tento bodovaci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaru¢ené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa
expozicie os6b elektromagnetickym poliam vdomacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat’ nasledujuce postupy, aby znizila expoziciu

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit’ dva bodovacie kable (ak su suc¢ast'ou) spolu, podfa moznosti ¢o
najblizsie.

- Udrziavat' hlavu a trup tela, €o mozno najd’alej od bodovacieho obvodu.

- Nikdy sineovijat’bodovacie kable (ak si si¢ast'ou) okolo tela.

- Nebodovat', nachadzajtic sa telom uprostred bodovacieho obvodu. Udrziavat’
obidva kable na tej istej strane tela.

- Pripojit zemniaci kabel bodovacieho prudu (ak je sucastou) ku dielu
uréenému na bodovanie, €o najblizsie k realizovanému spoju.

- Nebodovat'v blizkosti bodovacieho pristroja, ani na iom nesediet’ a neopierat’
saon (minimalna vzdialenost’: 50cm).

- Nenechavat’ feromagnetické predmety v blizkosti bodovacieho obvodu.

- Minimalnavzdialenost’
-d=3cm, f=50cm (OBR.F);
-d=3cm,f=50cm (OBR. G);
-d=30cm (OBR. H);
-d=20cm (OBR. ) Studder.

£\

- Zariadenie triedy A:

Tento bodovaci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita vdomacich budovach av
budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napdtia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.
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RIZIKO PRITLACENIAHORNYCH KONCATIN

Rezim ¢innosti bodovacky a ré6znorodost’ tvarov arozmerov obrabaného dielu

brania realizacii integralnej ochrany proti nebezpeéenstvu pritlacenia

hornych kon¢atin: prstov, ruky a predlaktia.

Riziko musi byt’znizené prijatim vhodnych preventivnych opatreni:

- Obsluha musi mat’ nalezité skasenosti, alebo musi byt’ vySkolena ohladne
procesu odporového zvarania s tymto druhom zariadeni.

- Musi byt vykonané vyhodnotenie rizika pre kazdy druh pracovnej ¢innosti;
je potrebné pripravit’ zariadenie a pripravky sliziace na drzanie a vedenie
obrabaného dielu (s vynimkou pouzitia prenosnej bodovacky).

- Zakazdym, ked to tvar dielu umoziuje, je potrebné nastavit’ vzdialenost’
elektrod tak, aby nedoslo k prekro€eniu drahy 6 mm.

- Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo viacero oséb sii¢asne.

- Musi byt zabraneny pristup cudzich os6b do pracovného priestoru.

- Nenechavajte bodovacku bez dozoru: v takom pripade je povinné odpojit’ ju
od napajacej siete;

- RIZIKO POPALENIN
Niektoré sucasti bodovacky (elektrédy — ramena a prilahlé plochy) mozu
dosahovat’ teploty vyssie ako 65°C: je potrebné pouzivat’ vhodny ochranny
odev.

- RIZIKO PREVRATENIAAPADU

- Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnost'ou odpovedajicou
jej hmotnosti; pripevnite bodovacku k uloZnej ploche (ak sa to vyzaduje
casti , IN§TALACIA“ tohto navodu). Ak bude umiestnena na naklonenej
alebo nesuwslej ploche, alebo na pohyblivej ploche, vznika riziko, ze sa
zariadenie prevrati.
Je zakazané dvihanie bodovacky, s vynimkou pripadu, ked je to vyhradne
uvedené v &asti ,INSTALACIA“ tohto navodu.

- NESPRAVNE POUZITIE:
Pouzitie bodovacky pre akykofvek druh pracovnej cinnosti,
vymedzeného (bodové odporové zvaranie), je nebezpecny.

odlisny od
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A OCHRANAA OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajacej sieti sa ochranné kryty a pohyblivé ¢asti
obalu bodovacky musia nachadzat v predpisanej polohe.
UPOZORNENIE! Akykol'vek manualny zasah do pristupnych pohyblivych ¢asti
bodovacky, napriklad:

- Vymena alebo udrzba elektréd

- Nastavenie polohy ramien alebo elektréd
MUSi BYT VYKONANY PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD
NAPAJACEJ SIETE.

2.UVODAZAKLADNY POPIS

Prenosné zvaracie zariadenie na odporové zvaranie (,bodovy zvaraci pristroj" alebo
skratene ,bodovacka") s digitalnym ovladanim prostrednictvom mikroprocesoru.

Tento navod sa vztahuje na dve verzie zariadenia, v zavislosti od maximalneho
vystupného prudu: 3kAalebo 2.5 kA (vid identifikacny §titok).

Stroj umoznuje realizaciu pocetnych druhov pracovnej &innosti, $pecifickych pre
karosarsky odbor alebo pre obdobné druhy pracovnej ¢innosti (spracovanie plechu za
tepla, bodovanie, atd.)

2.1 ZAKLADNE VLASTNOSTI

Model 3kA:

- Automaticka volba zvaracich parametrov;

- Zasuvky pre zvaracie kable, umoziiujuce rychle pripojenie a odpojenie;
- Automaticka identifikacia vioZzeného nastroja:

l : Pistol ,Studder", ktord sa pouziva pri vSetkych postupoch
volitelnych tlagidlom (3).
ki tﬁ: KlieSte s manualnym ovladanim. Bodovanie plechov z
protilahlej strany, pristupnych z obidvoch stran.
l : Pistol Air puller s pneumatickym ovladanim. Pouziva sa na
vyrovnanie pretlacenych plechov na karosériach automobilov.
- Obmedzenie sietového nadprudu pri zapnuti (kontrola zapinacieho cos®).
Model 2.5kA:
- Pistol' ,Studder” trvalo pripojena k zariadeniu;
-Volba z 5 ré6znych pracovnych ginnosti bodovania;

- Viacuroviiova regulacia energie bodovania;
- Obmedzenie sietového nadprudu pri zapnuti (kontrola zapinacieho cos®).

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO
- Model 3kA:
- Pistol studder.
- Kébel so zemniacou svorkou.
- Vytahovac s priklepovym uzemnenim.
- Rdzne elektrody.
- Zasuvka na spotrebny material.

Model 2.5kA :

- Pistol studder.

- Kébel so zemniacou svorkou.

- Vytahovac s priklepovym uzemnenim.
- Elektréda pre vejarové podlozky.

- Vejarové podlozky.

Podrobnejsie informéacie mozete ziskat precitanim aktualizovaného katalogu.

2.3 VOLITELNE PRiISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
- Model 3kA:
- Klieste s manualnym ovladanim, vybavené dvojicou kablov.
- Dvojica ramien s elektrédami s odli$nou dizkou a/alebo tvarom pre manuaine klieste
(vid'’zoznam nahradnych dielov).
- Klieste vtvare ,C" s manualnym ovladanim, vybavené kablami.
- Vozik.

- Model 2.5kA:
- Zasuvka na spotrebny material.
-Vozik.

Ohladne ostatného prisluSenstva si precitajte aktualizovany katalog.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STiTOK (OBR.A)

Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti bodového zvaracieho pristroja, su

uvedené naidentifikacnom Stitku aich vyznam je nasledovny:

1- Pocet faz a frekvencia napajacieho vedenia.

2- Napajacie napatie.

3- Menovity vykon siete so zatazovatelom 50%.

4- Vykon siete s permanentnym rezimom (100%).

5- Maximalne napéatie naprazdno na elektrédach.

6- Maximalny prud so skratovanymi elektrédami.

7- Symboly vztahujuce sa k bezpe€nostnym normam, vyznam ktorych je uvedeny v
kapitole 1,Zakladné bezpe&nostné pokyny pri odporovom zvarani*.

8- Prud na sekundarnom vinuti s permanentnym rezimom (100%).

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma len informativny charakter, upozorfujuci na

symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty technickych Udajov vasho bodového

zvaracieho pristroja musia byt od¢itané priamo z identifikatného $titku samotného

bodového zvaracieho agregatu.

3.2. DALSIE TECHNICKE UDAJE
Zakladné vlastnosti

- (*)Napajacie napatie a frekvencia: 400V ~ 1fazové-50/60 Hz
alebo 230V ~ 1fazové-50/60 Hz
- Trieda ochrany obalu: P22
(*) Bodovacka méze byt dodana s napajacim napatim 400V alebo 230V; skontrolujte
spravnu hodnotu na identifikacnom $titku.

Model 3kA
Vstup
- Max. vykon pri bodovani (S max): 16.2 kVA
- Menovity vykon pri 50% (Sn): 4 kVA
- Pomalé sietové poistky: 16 A (400V) / 25 A (230V)
Vystup
- Sekundarne napatie naprazdno (U, max): 54V
- Max. bodovaci prud (I, max): 3 kA
Model 2.5kA
Vstup
- Max. vykon pri bodovani (S max): 15.6 kVA
- Menovity vykon pri 50% (Sn): 2.5 kVA
- Pomalé sietové poistky: 10 A (400V)/ 16 A (230V)
Vystup
- Sekundarne napatie naprazdno (U, max): 6V

- Max. bodovaci prud (I, max): 2.5 kA

UZEMNENIE BODOVEHO ZVARACIEHO PRISTROJA: TAB. 1

4. POPIS BODOVEHO ZVARACIEHO PRISTROJA
4.1 OVLADACIPANEL (OBR.B1)

1- Tlac¢idlo doby bodovania O umozniuje korekciu doby bodovania, jej zvySenim
alebo znizenim v ramci stanoveného rozmedzia, voci prednastavenej hodnote
(inicializaéna hodnota nastavena vo vyrobnom zavode).

2-Tlacidlo ,,hrabka“"': umoznuje volbu hrubky plechu uréeného na bodovanie.

3- Tlacidlo volby funkcii s piStofou studder:
Ma vyznam len pri pouziti sady ,studder:

.&w& :Bodovanie: kolikov, nitov, podloZiek, Specialnych podloziek s vhodnymi
elektrodami.

o4

1 :Bodovanie skrutiek @ 4mm s vhodnou elektrédou.

25:6 o5
:Bodovanie skrutiek @ 5+6mm a nitov @ 5 mm s vhodnou elektrédou.

AL :Bodovanie samostatného bodu s vhodnou elektrédou.

_Q_LJ\_ :Vyrovnanie stlacenych plechov s uhlikovou elektrédou. Pechovanie
plechov s vhodnou elektrédou.

i :PreruSované bodovanie s vhodnou elektrédou na zaplatanie plechov.

Bodovy zvaraci pristroj automaticky reguluje dobu bodovania na zaklade zvolenej
hrubky plechu.

4- LED volby pouzitého nastroja:
: Pistol' ,Studder”, ktora sa pouziva pri v8etkych postupoch

volitelnych tlacidlom (3).
\ tﬁ :KlieSte s manualnou aktivaciou. Bodovanie plechov z

protilahlej strany, pristupnych z obidvoch stran.

I : Pistol' Air puller s pneumatickou aktivaciou. Pouziva sa na
vyrovnanie pretlaéenych plechov na karosériach automobilov.
5. %

o1

:LED signalizacie ,prebiehajucej ¢innosti bodového zvaracieho
pristroja“.

:LED signalizacie aktivacie tepelnej ochrany.

Signalizuje zablokovanie bodového zvaracieho pristroja nasledkom
prili§ vysokej teploty na vystupnych tyéiach, zvaracich kabloch alebo
pouzitom nastroji. Po poklese teploty na stanovenu uroveri sa ¢innosti
obnovi automaticky.

7 :LED signalizacie sietového napatia:
(i)
Y :Prili§ nizke sietové napatie (podpatie napajania bodového zvaracieho
= pristroja).
\V/ :Bezné sietové napétie (spravne napajanie bodového zvaracieho
<~ pristroja).
)
(%)
\);/ :Prili§ vysoké sietové napatie (prepatie napajania bodového zvaracieho

pristroja).

A UPOZORNENIE: V podmienkach poruchového napdjania bude rozsvietena LED
podpéatia alebo prepétia a bude vydavany preruSovany akusticky signal; v takom
pripade sa odporuca vypnut bodovy zvaraci pristroj, aby sa predislo jeho poSkodeniu.

4.2 OVLADACI PANEL (OBR.B2)

1- Tla€idlo pre volbu funkcii bodovania
Umoziiuje volbu réznych funkcii bodovania.

2- LED funkcii bodovania:

MWL
L=0A : Bodovanie: kolikov, nitov, podloZiek, $pecialnych podloziek vhodnymi

elektrodami.
o4
! : Bodovanie skrutiek @ 4mm vhodnou elektrédou.
25
! : Bodovanie skrutiek @ 5mm vhodnou elektrédou.
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_.Q : Vyrovnanie stlac¢enych plechov uhlikovou elektrédou.
_L.J_ : Pechovanie plechov vhodnou elektrédou.

3-Tlacidla pre nastavenie energie bodovania:
V kazdej funkcii bodovania je mozné, prostrednictvom tychto tlacidiel, menit hodnotu
bodovacej energie, ktoru stroj dokaze poskytnut.

4-Displej:

Znazornuje nastavenu uroveri energie v ramci intervalu stupajucich alebo klesajucich
Cisel s nasledujucim vyznamom: Zvy$eniu / znizeniu Gislice odpoveda vyssia / nizsia
uroven energie.

Znazorriuje pripadné signaly alarmu (A1,A2,A3,A4).

-l
ol

LED signalizacie ,,prebiehajucej ¢innosti bodovacky".

LED signalizacie aktivacie tepelnej ochrany (A1,A2).

Signalizuje zablokovanie bodovacky nasledkom prili§ vysokej teploty na
vystupnych ty€iach; po poklese teploty na stanovenu Uroveri sa €innost
obnovi automaticky.

Displej (4) znazorfiuje ,A1" pri zasahu termostatu pri beznom pouziti, a
LA2" pri zadsahu termostatu v poruchovom stave (v takom pripade
vypnite zariadenie a obratte sa na stredisko servisnej sluzby).

7- f\,-g . LED signalizacie sietového napatia (A3, A4):

\J : Prili§ nizke sietové napatie (podpatie napajania bodovacky). Displej (4)
zobrazuje ,A4".

: Bezné sietové napatie (spravne napajanie bodovacky).
(3¢)
i¢ : Prili§ vysoké sietové napétie (prepatie napdjania bodovacky). Displej (4)
zobrazuje ,A3".
UPOZORNENIE: V podmienkach poruchového napajania bude rozsvietena LED

podpétia alebo prepétia a bude vydavany preruSovany akusticky signal; v takom
pripade sa odporuca vypnut bodovacku, aby sa predislo jej poskodeniu.

5.INSTALACIA

/\ UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRI VYPNUTOM BODOVOM ZVARACOM PRiSTROJI, ODPOJENOM OD
NAPAJACIEHO ROZVODU. o o o
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovy zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych ¢asti nachadzajucich
savobale.

5.2SPOSOB DVIHANIA
UPOZORNENIE: Ziadny z bodovych zvaracich pristrojov popisanych v tomto navode
nie je vybaveny zariadenim na dvihanie.

5.3 UMIESTNENIE

Vyhradte pre instalaciu dostato¢ne Siroky priestor, bez prekazok, ktory dokaze zaistit
bezpecény pristup k ovladaciemu panelu, k hlavnému vypinaéu a k pracovnému
priestoru.

Uistite sa, Ze sa v blizkosti otvorov pre vstup alebo vystup vzduchu nenachadzaju
prekazky a skontrolujte, aby nedochadzalo k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych
vyparov, vihkosti, a pod.

Umiestnite bodovy zvaraci pristroj na rovny povrch z homogénneho a kompaktného
materialu, s nosnostou odpovedajticou jeho hmotnosti (vid' ,technické udaje”), aby sa
prediSlo nebezpecenstvu prevratenia alebo nebezpeénym posunom.

5.4 PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEHO ROZVODU

5.4.1 Upozornenia

Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i menovité udaje
bodového zvaracieho pristroja odpovedaju napétiu a frekvencii elektrického rozvodu,
ktory je k dispozicii v mieste inStalacie.

Bodovy zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

Za ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouzivajte nadprudové relé
typu:

-Typ A( ) pre jednofazové stroje;

-Typ B ( ) pre trojfazové stroje.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
odporugame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu

s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0,362 Ohm.

Bodovaci pristroj nesplfia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti inStalatér, alebo uzivatel, zodpoveda za overenie
toho, ¢i je mozné bodovaci pristroj pripojit (podia potreby musi konzultovat spravcu
rozvodne;j siete).

5.4.2 Zastrcka azasuvka

Pripojte napdjaci kabel k normalizovanej zastr¢ke (3P+T : Pre pripojenie 400V
(MEDZIFA ZOVE PRIPOJENIE) sa pouZivaju len 2 pé ly; 2P+T: JEDNOFA ZOVE
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) napajacieho vedenia. .
Kapacita a charakteristika zasahu poistiek a isti¢a su uvedené v odstavci ,TECHNICKE

UDAJE*avTAB. 1.

Pri inStalacii vacsieho poc¢tu bodovych zvaracich pristrojov je potrebné zaistit’ cyklicku
distribuciu napajania medzi fazy tak, aby doslo k vyvazenejsej zatazi; napriklad:
bodovy zvaraci pristroj 1: napajanie L1-L2;

bodovy zvaraci pristroj 2: napdjanie L2-L3;

bodovy zvaraci pristroj 3: napajanie L3-L1.

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat’ za
nasledok vyradenie bezpecnostného systému navrhnutého vyrobcom (triedy I) z
¢innosti, s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym
prudom) a majetku (napr. poziar).

5.5 ZAPOJENIE MANUALNYCH KLIESTi A PISTOLE STUDDER SO ZEMNIACIM
KABLOM (len pre model 3kA - OBR. C)

- Zasurfite zastréky DINSE do prisluSnych zasuviek.

- Zasurite konektor ovladacieho kabla do prislu$né zasuvky.

6.ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE OPERACIE

Pred samotnym bodovanim je potrebné vykonat sériu kontrol a nastaveni, ktoré musia

byt vykonané s hlavnym vypinac¢om v polohe ,,0“.

- Skontrolujte, &i bolo elektrické zapojenie vykonané spravne, podla vyssie uvedenych
pokynov.

Len pre model 3kA:

- Pri pouziti manualnych kliesti (volitelné prisluSenstvo) majte na pamati, Ze sila,

ktorou elektrody posobia vo faze bodovania, sa nastavuje prostrednictvom

vrubkovanej matice (obr. D); zaskrutkujte ju v smere hodinovych rugiciek (doprava)

kvoli zvySeniu sily umernej hribke plechov, avSak v kazdom pripade zvolte

nastavenie, ktoré umozni zatvorenie kliesti (a prislusnu aktivaciu mikrospinaca) pri

pouziti malej sily.

VloZzte medzi elekirody dosticku s hrabkou odpovedajucou hrubke plechov;

skontrolujte, ¢i su ramena po ich manualnom priblizeni vzajomne paralelné a

elektrédy v jednej osi (s odpovedajucimi hrotmi).

- Podla potreby vykonajte nastavenie, uvolnenim poistnych skrutiek ramien, ktoré
mézu byt natocené alebo posunuté v obidvoch smeroch pozdiz ich osi; po nastaveni
dokladne dotiahnite poistné skrutky.

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV (bodovania)

Parametre, ktoré sa ovplyviuju priemer (prierez) a mechanicku odolnost bodového
zvaru su:

- Sila pdsobenia elektréd.

- Bodovaci prud.

- Dobabodovania.

V pripade chybajucich skusenosti je vhodné vykonat niektoré skusky bodovania na
kuskoch plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hrabku ako plechy, ktoré maju byt
bodované.

Bodovy zvar sa povaZuje za dobry, ked na vzorke pri skiSke v tahu dbjde k vytiahnutiu
jadra bodu zvaru z jedného z dvoch plechov.

Model 3kA (obr. B-1):

Parametre pridu a doba bodovania st regulované automaticky, volbou hrabky plechov
uréenych na zvaranie, tlacidlom (2). Bodovacka automaticky nastavi optimalnu dobu
bodovania. Pripadné doladenie doby bodovania vzhladom k $tandardnej
(PREDNASTAVENEUJ) hodnote, m6ze byt vykonané, v ramci stanoveného rozmedzia,

tlacidlom (1). Napriklad pri nizkom napajacom napéti ( rozsvietena LED ( A ) ) by
mohlo byt potrebné mierne zvy$enie doby bodovania a opacne pri rozsvieteni LED (

\/)(/\‘ ). Tato moznost je v kazdom pripade stale pristupna uzivatelovi kvoli Specifickému
nastaveniu.

Model 2.5kA (obr. B-2):

Parametre pridu a doby bodovania budu nastavené automaticky, volbou pozadovanej
funkcie bodovania prostrednictvom tla¢idla (1). Pripadné doladenia energie dodavanej
pri bodovom zvare vzhladom k Standardnej (PREDNASTAVENEJ) hodnote, méze byt
vykonané, vramci stanoveného rozmedzia, tlac¢idlami ,+" a ,-" (3).

6.3 PRACOVNY POSTUP

@ PISTOL STUDDER '
UPOZORNENIE!

- Na upevnenie alebo demontaz prislusenstva zo skluovadla pistole pouZite dva
pevné hexagonalne klu¢e, aby ste zabranili ota€aniu samotného sklu€ovadia.

- V pripade bodovania na dverach alebo kapotach povinne pripojte zemniacu ty¢ k
tymto sUc€astiam, aby ste zabranili prechodu prudu cez zavesy, a vo vSeobecnosti v
blizkosti bodovania (dIhé drahy prudu znizuju G€innost bodovania).

- Doba bodovania je automaticka a zavisi od zvoleného postupu bodovania studder.

Pripojenie zemniaceho kabla:

a) Odkryte plech ¢o najblizSie k miestu zvaru tak, aby ste ziskali plochu
odpovedajucu kontaktnej ploche zemniacejtyce. . L

b1) Upevnite medenu ty¢ na povrch plechu s pouzitim CLENENYCH KLIESTI (model
pre zvaranie).
Ako alternativu k spdsobu b1 (v pripade tazkosti s praktickou realizaciou) mézete
prijat nasledujuce rieSenie:

b2) Pribodujte podlozku na povrch vopred pripraveného plechu; nechajte prejst
podlozku cez drazku v medenej tyCi a zaistite ju prisluSnou svorkou z
prisluSenstva.

Pribodovanie podlozky pre upevnenie zemniacej koncovky@

Namontujte do sklu¢ovadla pistole prislusnu elektrédu (POZ. 9, OBR. E) a nasadte
podlozku (POZ. 13, OBR. E).

Ulozte podlozku do zvoleného priestoru. V tom istom priestore privedte do styku
zemniacu koncovku; stlacte tlacidlo piStole, ¢im aktivujete privarenie podlozky, na
ktorej bude mozné vykonat upevneni vyssie uvedenym spdsobom.

Pripojenie zemniaceho kabla (prostrednictvom bodového uzemnenia):
a) Odkryte plech ¢o najblizSie k miestu zvaru tak, aby ste ziskali plochu odpovedajicu
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kontaktnej ploche zemniaceho $esthranu.

b) Pripojte zemniacu svorku (elektrédu pre uzemnenie so zavitom a prisluSnym
Sesthranom so zavitom) ku koncovke v podobe o¢ka zemniaceho kabla a zaistite
jumaticami a podlozkami z prislusenstva.

c) Namontujte do sklu¢ovadla pistole ty¢ku drziaka elektrody a prislusnu elektrédu;
privedte do styku s odkrytym plechom zemniacu elektrédu aj elektrodu pistole a
pribodujte.

d)Naklorite a otocte tycku kvoli oddeleniu bodovacej elektrédy; manualne
zaskrutkujte zemniaci Sesthran s pouZitim miernej sily na dosiahnutie spravneho
styku s plechom.

Bodovanie skrutiek, poistnych podloziek, klincov, nitov .&%{\A
Vybavte pistol elektrédou vhodnou na vioZenie bodovaného prvku a oprite ju o plech
v pozadovanom bode; stlacte tlacidlo piStole: uvolnite tlacidlo az po uplynuti

nastavenejdoby (zhasnutie zelenej LED —g-_).

Bodovanie plechov len z jednej strany AL (len pre model 3kA)
Namontujte do sklu¢ovadla pistole potrebnu elektrédu (POZ. 6, OBR. E) a pritlacte o
povrch uréeny k bodovaniu. Aktivujte tlacidlo piStole a uvolnite ho az po uplynuti

nastavene;j doby (zhasnutie zelenej LED —Sa—).

UPOZORNENIE!

Maximalna hrabka plechu, ktory je mozné bodovat z jednej strany je 1+1 mm. Tento

druh bodovania nie je pripustny na nosnej konstrukcii karosérie.

Na dosiahnutie dobrého vysledku bodovania je potrebné prijat’ niektoré zakladné

opatrenia:

1- Dokonalé zemniace spojenie.

2- Z dvoch sucasti, ktoré maju byt zbodované, musi byt odstraneny lak, tuk a olej.

3-Sucasti uréené na bodovanie sa musia vzajomne dotykat bez vzduchovej
medzery; podla potreby ich k sebe vzajomne pritlacte pouzitim nastroja -
nepouzivajte na tento Gcel pistol. Prili$ silné pritlacenie spdsobi, Ze zvar nebude
dobry.

4- Hrubka horného dielu nesmie presiahnut 1 mm.

5- Hrot elektrédy musi mat priemer 2.5 mm.

6- Dobre dotiahnite maticu, ktora blokuje elektrédu a skontrolujte, ¢i su dotiahnuté
konektory zvaracich kablov.

7- Pribodovani oprite elektrédu pésobenim miernym tlakom (3+4 kg). Stlacte tlacidlo
a nechajte uplynut dobu bodovania; az potom oddialte pistol.

8- Nevzdalujte sa viac ako 30 cm od bodu uzemnenia.

9- Pripojte uzemnenie k spodnému plechu.

Sucasné bodovanie a tah Specialnych podloiiekQ

Tato funkcia sa vykonava montazou skluCovadla (POZ. 4, OBR. E) a jeho
dotiahnutim na doraz na teleso vytahova¢a (POZ. 1, OBR. E), a zachytenim a
dotiahnutim na doraz dal$ej svorky vytahovaca na pistol (OBR. E). Vlozte $pecialnu
podlozku (POZ. 14, OBR. E) do sklu¢ovadla (POZ. 4, OBR. E) a zaistite ju prislu§nou
skrutkou (OBR. E). Pribodujte ju na prislusné miesto a nastavte bodovy zvaraci
pristroj pre bodovanie podloZiek a zahajte tah.

Na zaver pootoéte o 90° kvéli odpojeniu podlozky, ktorda méze byt pribodovana do
novej polohy.

Ohrev a pechovanie plechov _.Q_y_

Doba trvania ukonov, vzhladom k tomu, Ze je ur€ena dobou stlacenia tlacidla pistole,
je manualna.

Intenzita pradu u modelu 3kA je regulovana automaticky v zavislosti od zvolenej
hrubky plechu, zatial ¢o v pripade modelu 2.5kA je mozné ju nastavit tlacidlami ,+" a -
"na paneli (obr. B-2).

Namontujte uhlikovu elektrodu (POZ. 12, OBR. E) do skluovadla pistole a zaistite ju
kruhovou maticou. Dotknite sa hrotom uhlika vopred odkrytej plochy a stlacte tlacidlo
pistole. Pésobte zvonku smerom dovnutra, kruhovym pohybom, aby sa plech ohrial,
ktory sa vytvrdi, a tym sa vrati do svojej pévodnej polohy.

Aby sa zabranilo nadmernému vydutiu, pracujte na malych plochach a hned po tejto
¢innosti pretrite zvar vihkou handrou, aby ste ochladili oSetrenu ¢ast.

Pechovanie plechov_.Q_,LL
V tejto polohe, pri pouZiti prislusnej elektrédy, je mozné znovu vyrovnat plechy, ktoré
boli vystavené lokalnym deformaciam.

PreruSované bodovanie (Zaplatanie i len pre model 3kA)

Téato funkcia je vhodna na bodovanie malych obdlznikov plechu kvoli zakrytiu otvorov

sposobenych hrdzou alebo vzniknutych z inych dévodov.

NalozZte do sklucovadla prislusnu elektrédu (POZ. 5, OBR. E) a riadne dotiahnite

upevriovaciu kruhovi maticu. Odkryte prislusnu Gast a uistite sa, Ze kus plechu,

ktory ma byt pribodovany, je o€isteny od tuku a laku.

Umiestnite diel a priloZte nar elektrodu. Potom stlacte a drzte stlacené tlacidlo piStole

a rytmicky sa posuvajte dopredu, pricom dodrziavajte intervaly prace/oddychu

uréené bodovym zvaracim pristrojom.

POZN.: Doby prace a pauzy su regulované automaticky bodovym zvaracim

pristrojom v zavislosti od zvolenej hrubky plechu. PoCas pracovnej Cinnosti mierne

pritlacte (3+4 kg) a postupujte pozdiz idealnej Ciary 2+3 mm od okraja bodovaného

dielu.

Na dosiahnutie dobrych vysledkov:

1- Nevzdalujte sa viac ako 30 cm od bodu uzemnenia.

2- Pouzite krycie plechy s maximalnou hrubkou 0,8mm, najlepSie z nerezovej ocele.

3- Pohybuijte pistolou dopredu v rytme odpovedajicom rytmu bodového zvaracieho
pristroja. Posun dopredu vykonavajte po€as pauzy a zastavte sa v okamihu
bodovania.

Pouzitie vyt'ahovaca z prisluSenstva (POZ.1, OBR. E)

Uchytenie a t'ah podloziek

Téato funkcia sa vykonava montazou a uzatvorenim sklu¢ovadla (POZ. 3, OBR. E) na
telese elektrody (POZ. 1, OBR. E). Uchytte podlozku (POZ. 13, OBR. E),
pribodovanu vy$Sie uvedenym spésobom a zahajte tah. Na zaver otocte vytahovac o
90° kvoli odpojeniu podlozky.

Uchytenie a t'ah kolikov

Tato funkcia sa vykonava montazou a uzatvorenim sklucovadla (POZ. 2, OBR. E) na
telese elektrody (POZ. 1, OBR. E). Na to, aby sa kolik (POZ. 15-16, OBR. E)
pribodovany vyssie uvedenym spésobom (POZ. 1, OBR. E) voSiel so sklu¢ovadla pri
tahani za samotnu koncovku smerom k vytahovacu (POZ. 2, OBR. E). Po ukonéeni
vkladania uvolnite sklucovadlo a zahajte tah. Po ukonéeni uvedeného Ukonu

potiahnite skluc¢ovadlo smerom ku kladivu kvéli vyvleceniu kolika.

Bodovanie plechovtahom
Namontuijte do pistole tiahlo spolu s priklepovym dielom a elektrédou, a potom ju
oprite o plech v pozadovanom mieste. Stlacte tlacidlo pistole: uvolnite tlacidlo az po

uplynuti nastavenej doby (zhasnutie ZELENEJ LED )azahajte tah.
Po dokonceni Ukonu naklorite a otocte tycku kvoli oddeleniu bodovacej elektrédy,
ktord je mozné znovu pouzit.

7.UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANiIM UKONOV UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
BODOVY ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

71 RIADNAUpRﬁBA . .

RIADNU UDRZBU MOZE VYKONAVAT OBSLUHA:

- prispdsobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrody;
- kontrola vyrovnania elektrod;

- kontrola Gc¢innosti kablov a pistole.

7.2MIMORIADNAUDRZBA o o
MIMORIADNA UDRZBA MUSi BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM
PERSONALOM ALEBO PERSONALOM KVALIFIKOVANYM V ELEKTRICKO-
STROJNOM ODBORE.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENiIM PANELOV BODOVEHO ZVARACIEHO

PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE BODOVY
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri bodového zvaracieho pristroja pod

napatim moézu sposobit’ zasah elektrickym pradom s vaznymi nasledkami,

spoésobenymi priamym stykom so stcastami pod napatim a/alebo priamym

stykom s pohybujtcimi sa ¢ast'ami.

Pravidelne kontrolujte vnutro bodovacky, a to v intervaloch, ktoré zavisia na pouziti a

podmienkach prostredia. Odstrafte prach a kovové Castice, ktoré sa ukladaju na

transformatore, ma module tyristorov, na svorkovnici napajania, atd., prostrednictvom

prudu suchého stlateného vzduchu (max. 5bar).

Nesmerujte prud stlaceného vzduchu na elektronické karty; ocistite ich velmi

jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri tejto prilezitosti:

- Skontrolujte, ¢ kable nemaju po$kodenu izolaciu alebo ¢i nie su uvolnené -
zoxidované spoje.

- Skontrolujte, &i su spojovacie skrutky sekundarneho vinutia transformatora (ak su
sUcastou) dobre dotiahnuté, a ¢i nevykazuju stopy po oxidacii alebo prehriati. )
V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED VYKONANIM
SYSTEMATICKEJ KONTROLY, SKOR AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, CI:

- Prizapnutom hlavnom vypinaci bodového zvaracieho pristroja (poz. , | ) bude zelena
LED rozsvietena; v opaénom pripade porucha spociva v napajacom vedeni (kable,
zastréka a zasuvka, poistky, nadmerny pokles napatia, atd'.).

Nie je rozsvietena zlta LED (aktivacia tepelnej ochrany); v pripade jej rozsvietenia
vyckajte pred opatovnou aktivaciou bodového zvaracieho pristroja na jej zhasnutie; a
pripadne znizte hodnotu zataZzovatela pracovného cyklu.

Prvky tvoriace sucast sekundarneho obvodu (pistole studder - pripojenie uzemnenia
- kable - odliatky drziakov ramien - ramena - drziaky elektréd) nie su neucinné
nasledkom uvolnenych alebo zoxidovanych skrutiek.

parametre zvarania nie st vhodné pre vykonavanu pracovnu ¢innost.

Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov a vratte ich do
pbévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujucimi sa siastami
alebo so suéastami, ktoré mdézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky vodice
stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostato¢ne vzajomne oddelte
pripojenia primarneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodic¢ov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podlozZky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.
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NAPRAVE ZA UPOROVNO VARJENJE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO
RABO
OPOMBA: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz "to¢kalnik".

1. SPLOSNA VARNOST ZA UPOROVNO VARJENJE

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju to¢kalnika, o
nevarnostih, povezanih s procesom uporovnega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

AN

- Elektricne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi in zakoni o
varnosti pridelu.

- Tockalnik se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno
niclo.

- Prepricajte se, da je vti€nica za napajanje pravilno priklju¢ena na ozemljitev.

- Neuporabljajte kablov z iztroSeno izolacijo in ali zrazmajanimi spojniki.

- Tockalnika ne uporabljajte v viaznem ali mokrem okolju ali v dezju.

- Povezava varilnih kablov in vsi posegi obi¢ajnega vzdrzevanja na rokah in/ali
elektrodah morajo biti izvedeni, ko je toc¢kalnik izkljuéen in iztaknjen iz
napajalnega omrezja.

Enak postopek je treba upostevati za prikljucitev na vodovodno omrezje ali na
gladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih toc¢kalnikih), v
vsakem primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

Ve WA/

- Ne varite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so bile vnetljive
tekoce ali plinaste snovi.

- lzogibajte se delu na obdelovancih, o¢iS¢enih s kloruratnimi topili ali v blizini
teh snovi.

- Ne varite posod pod tlakom.

- lzdelovnega obmocja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les, papir, krpe).

- Zagotovite ustrezno zamenjavo zraka ali naprave, primerne za odvajanje
varilnega dima v blizini elektrod; potreben je sistematski pristop za oceno
omejitev pri izpostavljanju varilnim dimom glede na njihovo sestavo,
koncentracijo in trajanje izpostavljanja.

POO®

Oc¢i si vedno zascitite z ustreznimi zasc¢itnimi ocali.

- Vedno nosite rokavice in zasScéitna oblaéila, primerna za obdelave med
uporovnim varjenjem.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vecja od 85db(A),
je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

OO IS

- Prehod varilnega toka za tockovno varjenje povzroci pojav elektromagnetnih
polj (EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga za to¢kovno varjenje.

Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri delovanju nekaterih

zdravniskih pripomoc¢kov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih

protezitd.).

Upostevati je treba ustrezne zas¢itne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na

primer prepreciti dostop v obmocje uporabe to¢kalnika.

Tockalnik je skladen z zahtevami tehni€énih standardov izdelka, ki je izdelan
izklju€no za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni
zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem vdomacem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjSa izpostavljanje

elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla za tockovno varjenje naj namesti kar najblize skupaj (Ce sta
namescena).

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga za tockovno
varjenje.

- Varilnih kablov za to¢kovno varjenje (e sta nameséena) naj si nikoli ne ovija
okoli trupa.

- Nikoli naj ne tockovno vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga za
tockovno varjenje. Oba varilna kabla najima vedno na isti strani trupa.

- Kabel povratnega toka za varjenje (€e je namescen) naj prikljuéi na
obdelovanec za tockovno varjenje kar najblize spoju, ki ga mora izvesti.

- Nikoli naj ne vari preblizu to¢kalnika, sede ali naslonjen na njem_(minimalna
razdalja: 50 cm).

- Nikoli naj ne puséa zelezomagnetnih predmetov v bliZini tockalnega
tokokroga.

- Minimalnarazdalja:
-d=3cm, f=50cm (SLIKAF);
-d=3cm,f=50cm (SLIKA G);
-d=30cm (SLIKA H);
-d=20cm (SLIKAI) Studder.

- NapravaArazreda:

Tockalnik je skladen z zahtevami tehni€énega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetska zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A PREOSTALATVEGANJA A @ @

TVEGANJE ZMECKANJA ZGORNJIH UDOV

Nacin delovanja tockalnika ter spremenljivost oblik in mer obdelovanca

preprecujejo uresnicitev celostne zascite pred nevarnostjo zmeckanja

zgornjih udov: prstov, roke, podlakti.

Tveganije je treba zmanjsati z uporabo ustreznih preventivnih ukrepov:

- Operater mora biti izvedenec ali zelo dobro pouc¢en o postopku uporovnega

varjenjas tovrstnimi napravami.

Izvesti je treba oceno tveganja za vsako vrsto dela, ki ga je treba opraviti;

treba je pripraviti orodje in maske, ki bodo lahko podpirale in vodile

obdelovanec (razen pri uporabi prenosnega tockalnika).

- V vseh primerih, kjer oblika obdelovanca to omogo¢a, nastavite razdaljo
elektrod tako, da ne boste presegli 6 m hoda.

- Preprecite, da bi naistem tockalniku so¢asno delalo ve¢ oseb.

- Delovno obmocje mora biti za tuje osebe prepovedano obmocje.

- Tockalnika ne puscajte brez nadzora: v tem primeru ga morate obvezno
odklopiti iz napajalnega omrezja;

- TVEGANJE OPEKLIN
Nekateri deli tockalnika (elektrode - roke in sosedna obmocja) lahko dosezejo
temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zas¢itno obleko.

- TVEGANJE PREKUCA IN PADCA

- Tockalnik postavite na vodoravno povrsino z nosilnostjo, ki ustreza masi
stroja; tockalnik pritrdite na nosilno ploskev (ko je to predvideno v poglavju
"NAMESTITEV" tega priro€nika). V nasprotnem primeru, na nagnjenih ali
nepovezanih tleh, na premi¢nih naslonskih povrsinah, obstaja nevarnost
prekucevanja.

- Tockalnika ne smete dvigati, razen v izrecnem primeru, predvidenem v
poglavju "NAMESTITEV" tega priro¢nika.

-77 -



- NEPRIMERNA RABA
Uporaba tockalnika za kakrsenkoli namen, ki je drugacen od predvidenega
(uporovno tockovno varjenje), je nevarna.

& ZASCITE IN VARNOSTNI POKROVI

Zasgdite in mobilni deli ohisja tockalnika morajo biti na svojem mestu, preden ga
priklopite v napajalno omrezje.
POZOR! Kakrsenkoli poseg med dostopne mobilne dele toc¢kalnika, na primer:

- Zamenjava ali vzdrzevanje elektrod

- Uravnavanje polozajev rok ali elektrod
JE TREBA IZVESTI, KO JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z
NAPAJALNEGA OMREZJA.

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS2.uvopINsPLOSNIOPIS

Prenosna naprava za uporovno varjenje ("to¢kalnik") z digitalnim mikroprocesorskim
krmiljenjem.

V tem priroéniku se ukvarjamo z dvema razlicicama naprave glede na maksimalen
izhodni tok: 3kAali 2.5kA (glejte plos¢ico s podatki).

Aparat omogoca izvajanje ve¢ posebnih obdelav v avtokleparskem sektorju ali sektorjih
s podobnimi obdelavami (vro¢a obdelava plocevine, tockanje itd.)

2.1 POGLAVITNE LASTNOSTI:

Model 3kA:

- Samodejnaizbira varilnih parametrov;
- Hitre vti¢nice za varilne kable;

- Samodejno prepoznavanje uporabljanega orodja:
Pistola "Studder" se uporablja pri vseh postopkih, ki jih izberete

stipko (3).
‘ tp: Klesce z roénim prozenjem. Omogocajo so€asno tockanje pri
plo¢evinah, dostopnih z obeh strani.
l : Pistola Air puller s pnevmatskim prozenjem. Uporablja se za
ravnanje udrtin na karoserijah na vozilih.
- Omejitev prevelikega linijskega toka pri vkljugitvi (preverjanje cos® pri vkljugitvi).
Model 2.5kA:
- Pistola "Studder”, ki je stalno pritrjena na aparat;
- Izbira med petimi razli¢nimi tockalnimi obdelavami;

- Vecnivojsko nastavljanje tockalne energije;
- Omejitev prevelikega linijskega toka pri vkljucitvi (preverjanje cos pri vkljugitvi).

2.2 SERIJSKA OPREMA
- Model 3kA:
- Pistola studder.
- Kabel zmasno krtacko.
- lzvlagevalnik.
- Razli¢ne elektrode.
- Skatlica s potro$nim materialom.

- Model 2.5kA :
- Pistola studder.
- Kabel zmasno krtacko.
- lzvlagevalnik.
- Elektroda za zvezdaste podlozke.
- Zvezdaste podlozke.

Za podrobnej$e informacije glejte najnovej$o razlicico kataloga.

2.3DODATKI, NAVOLJONAZAHTEVO
- Model 3kA:
- Kles&e zro¢nim proZzenjem s parom kablov.
- Parrokin elektrod drugacnih dolzin/oblike za ro¢ne kle$ce (glejte seznam rezervnih
delov).
- Klesce v obliki érke "C" z roénim prozenjem s kabli.
- Vozicek.

- Model 2.5kA:
- Skatlica s potroSnim materialom.
- Vozicek.

Zadruge dodatke glejte najnovejSo razlicico kataloga

3. TEHNICNIPODATKI

3.1 PLOSCICA S PODATKI (SLIKAA)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo to¢kalnika so povzeti na ploscici

zlastnostmiin pomenijo naslednje.

1- Stevilo faz in frekvenca napajalne linije.

2- Napajalna napetost.

3- Nazivna omrezna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%.

4- Omrezna jakost pritrajnem rezimu (100%).

5- Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.

6- Maksimalen tok na elektrodah v kratkem stiku.

7- Simboli, ki se nanaSajo na varnost in katerih pomen je naveden v 1. poglavju
"Splo$na varnost za uporovno varjenje"

8- Sekundarni tok pri trajnem rezimu (100%).

OPOMBA: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in Stevilk; dejanske

vrednosti tehniénih podatkov za tockalnik, ki je v vasi lasti, je mogocCe odcitati

neposredno na plos¢ici s tehniénimi podatki, ki je na tockalniku.

3.2DRUGI TEHNICNI PODATKI

Splosne lastnosti

- (*)Napajalna napetost in frekvenca: 400V ~ 1 faza-50/60 Hz

ali230V ~ 1 faza - 50/60 Hz

- Stopnja zasc¢ite ovoja: P22
(*) To€kalnik je mogoce dobaviti z napajalno napetostjo 400V ali 230V; preverite

pravilno vrednost na plo$¢ici s podatki

Model 3kA
Vhod
- Maksimalna mo¢ toc¢kanja (S max): 16.2 kVA
- Nazivna mo¢ pri 50% (Sn): 4 kVA
- Zakasnitvene omrezne varovalke: 16 A (400V) / 25 A (230V)
Izhod
- Sekundarna napetost v prazno (U, max): 54V
- Maksimalni tok za tockanje (I, max): 3 kA
Model 2.5kA
Vhod
- Maksimalna mo¢ to¢kanja (S max): 15.6 kVA
- Nazivna mo¢ pri 50% (Sn): 2.5 kVA

- Zakasnitvene omrezne varovalke: 10 A (400V)/ 16 A (230V)

Izhod
- Sekundarna napetost v prazno (U, max): 6V
- Maksimalni tok za to¢kanje (I, max): 2.5kA

MASATOCKALNIKA: TAB. 1.

4.0PIS TOCKALNIKA
4.1 KRMILNAPLOSCA (SLIKAB1)

1- Tipka za ¢éas tockanja @: omogoca popravljanje (znotraj vnaprej dolo¢enih
omejitev) vnaprej nastavljenega tockalnega ¢asa (tovarnisko privzeta nastavitev).

2- Tipka "debelina"+ : omogoca izbiro debeline plocevine, ki jo je treba tockovno
zvariti.

3- Tipka za izbiro funkcij s piStolo studder:
Deluje le, ko uporabljate komplet "studder":

SV "t . . . ~ . ~ . . .
L=04 :Todkanje: bodic, kovic, podlozk, posebnih podlozk s primernimi

elektrodami.
o4
1 :To€kanje vijakov @ 4mm s primerno elektrodo.
25:6 o5

by :To¢kanije vijakov @ 5+6mm in kovic @ 5mm s primerno elektrodo.
:lzvedba ene same tocke s primerno elektrodo.

_.Q_p\_ :Ravnanje plo€evine z ogljikovo elektrodo. Kopiranje plocevin s primerno
elektrodo.

:Vmesno to¢kanje za krpanje na plo€evinah s primerno elektrodo.
Tockalnik samodejno uravnava ¢as to¢kanja glede na debelino izbrane plo¢evine.
4 - Izbirna svetle¢a dioda uporabljenega orodja:

:PiStola "Studder" se uporablja pri vseh postopkih, ki jih
izberete s tipko (3).

‘ t; :Kles¢e z ronim prozenjem. Omogocajo so¢asno to¢kanje pri
plo¢evinah, dostopnih z obeh strani.

! :Pistola Air puller s pnevmatskim proZzenjem. Uporablja se za
ravnanje udrtin na karoserijah na vozilih.

5- % :Svetle¢a dioda za signalizacijo "to¢kalnik deluje".
6- :Svetle¢a dioda termicne zascite.
Signalizira blokado to¢kalnika zaradi pregrevanja na izhodnih drogovih,

varilnih kablih, uporabljanem orodju; povrnitev v prvotno stanje je
samodejna, ko je temperatura spet v znotraj dovoljenih omejitev.

:Svetlece diode za signalizacijo omrezne napetosti:
:nizka omrezna Napetost (tockalnik je premalo napajan).
:obi¢ajna omrezna Napetost (to¢kalnik je napajan pravilno).

:visoka omrezna Napetost (toc¢kalnik je preve¢ napajan).

A OPOZORILO: V primerih nepravilnega napajanja, ko se prizge svetle¢a dioda za

prenizko napetost in alarm prekinjeno piska, vam svetujemo, da izkljugite tockalnik, da
se ta ne bi poskodoval.

4.2 KRMILNA PLOSCA (SLIKAB2)
1- Tipka za izbiro funkcionalnosti tockanja
Omogoca izbiro razli¢nih funkcionalnosti toc¢kanja.

2 - Svetlece diode funkcionalnosti tockanja:

PAVAVAVAV
L=zoMh : To€kanje: bodic, kovic, podlozk, posebnih podlozk s primernimi

elektrodami.
o4

1 : To¢kanje vijakov @ 4mm z ustrezno elektrodo.
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a5

; : To€kanje vijakov @ 5mm z ustrezno elektrodo.
.ﬁ : Ravnanije plocevine z ogljikovo elektrodo.
_,L‘L : Kopiranje plo€evin z ustrezno elektrodo.

3-Tipke za uravnavanje energije za tockanje:
V vsaki funkciji to€kanja je mogo&e spremeniti vrednost energije tockanja, ki jo oddaja
aparat, s pritiskom na te tipke.

4-Zaslon:

Prikazuje nastavljen nivo energije na omejenem intervalu rastocih ali padajocih Stevilk z
naslednjim pomenom: poveéanje/zmanjSanje Stevilke ustreza veéjemu/manjSemu
nivoju energije.

Prikazuje morebitne signale alarmov (A1,A2,A3,A4).

B
ol

Svetle¢a dioda za signalizacijo "tockalnik deluje™.

Svetle¢a diodatermi¢ne zascite (A1, A2).

Signalizira blokado to¢kalnika zaradi pregrevanja na izhodnih drogovih,
povrnitev v prvotno stanje je samodejna, ko je temperatura spet v znotraj
dovoljenih omejitev.

Na zaslonu (4) je prikazano "A1", ko poseze vmes termostat pri obicajni
rabi in "A2", ko poseze vmes termostat v nenormalnih pogojih okvare (v
tem primeru stroj izklju€ite in pokli¢ite center za tehniéno pomocg).

7- f\’.E . Svetlece diode za signalizacijo omrezne napetosti (A3), A4):

=

£ : Nizka omrezna napetost (to¢kalnik je premalo napajan). Na zaslonu (4) je
prikazano "A4".

()

\¥_/ : Obi¢ajna omrezna napetost (tockalnik je napajan pravilno).

(52

&/ Visoka omreZna napetost (togkalnik je preveé napajan). Na zaslonu (4) je
prikazano "A3".

OPOZORILO: Ko napajanje ni pravilno ter svetijo svetleCe diode za pre- ali

podnapetost in stroj piska, vam priporoéamo, da toc¢kalnik izkljucite, da se ne bi
poskodoval.

5.NAMESTITEV

APOZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA

ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO NAPELJAVO MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
Tockalnik izvlecite iz embalaze in sestavite razstavljene dele, ki jih boste nasli v
embalazi.

5.2 NACINI DVIGANJA
POZOR: Vsiv priro€niku opisani tockalniki so brez dviznih naprav.

5.3 UMESTITEV

Rezervirajte obmocje za namestitev na dovolj prostornem mestu, kjer ni ovir, tako da
bosta krmilna ploS¢a in glavno stikalo dostopna in da bo delovno obmocje na varnem.
Prepricajte se, da ni ovir glede na vhodne in izhodne odprtine za hlajenje ter preverite,
da se vanje ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

Tockalnik postavite na vodoravno povrsino iz enotnega, homogenega materiala,
primerna za prenasanje njegove mase (glejte "tehni¢ni podatki"), da bi se izognili
nevarnosti prekucevanja ali nevarnih premikov.

5.4 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

5.4.1 Opozorila

Preden napravo prikljuite, se prepriajte, da se vrednosti na ploscici z lastnostmi
tockalnika ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je nameSéena naprava.

Tockalnik se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala tipa:

-TipaA( ) za enofazne stroje;

-TipaB ( ) zatrifazne stroje.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna zdruzljivost)), vam
svetujemo, da toc¢kalnik na vmesniSke toGke napajalnega omrezja z manjSo
impendanco Zmax = 0,362 ohma.

Tockalnik ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo v javno napajalno omreZje, je tisti, ki ga name$&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 Vti¢ in vticnica

Povezite napajaini kabel s predpisano vticnico (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 vti¢nico,
zaSCiteno z varovalkami ali samodejnim magnetotermiénim 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 "TEHNICNI PODATKI" in v TABELI 1.

Ce je names&enih ve& tockalnikov, razporedite napajanje cikliéno med tri faze, tako da
boste ustvarili €&im bolj enakomerno obremenitev; na primer:

tockalnik 1: napajanje L1-L2;

tockalnik 2: napajanje L2-L3;

tockalnik 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem

proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri
€loveku (npr. elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.5 POVEZAVA ROCNE KLESCE IN PISTOLA STUDDER Z MASNIM KABLOM
(samo za model 3kA - SLIKA C)

- Povezite vtiCe DINSE z ustreznimi vti¢nicami.

- Povezite priklju¢ek krmilnega kabla z ustrezno vti¢nico.

6. VARJENJE (to¢kovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE

Preden izvedete kakrSenkoli postopek to¢kovnega varjenja, je treba izvesti vrsto

preverjanj in nastavitev, medtem ko je glavno stikalo v polozaju "O".

- Preverite, da je elektricna povezava izvedena pravilno v skladu z vsemi predhodnimi
navodili.

Samo za model 3kA:

Ko uporabljate ro¢ne kle$¢e, morate upostevati, da se uravnavanje sile, ki jo izvajajo

elektrode med tockanjem, izvede z vrtenjem nazobcane matice (slika D); v smeri

urinega kazalca (desno), da bi povecali proporcionalno silo

povecevanju debeline plocevine, s tem, da izberete nastavitve, ki ¢ omogoc¢ajo

zapiranje kles¢ (in potemtakem proZenje mikrostikala) zomejeno mocjo.

Med elektrode vstavite distan¢nik, enakovreden debelini ploevine; preverite, da so

roke, ki jih ro€no priblizate, vzporedne, in da so elektrode v osi (konici se morata

ujemati).

Ce je to potrebno, izvedite nastavitev s popus€anjem blokirnih vijakov rok, ki jih je

mogoce zavrteti ali premakniti v obe smeri vzdolZ njune osi; ko kon€ate uravnavanije,

skrbno privijte oba vijaka.

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV (pritockovnem varjenju)

Parametri, ki vplivajo na premer (presek) in mehansko mog¢ to¢ke, so:

- Sila, kijoizvajajo elektrode.

- Tok zato€kovno varjenje.

- Cas totkovnega varjenja.

Ce nimate posebnih izkuSenj, je treba izvesti nekaj preizkusov to¢kovnega varjenja z
razliénimi debelinami plocevine in enako kakovostjo.

Kot pravilno izvedeno se $teje tocka, ki pri preizkusu z vie€¢enjem povzroéi izvlacenje
jedravarilne to¢ke iz ene od obeh plo¢evin.

Model 3kA (slika B-1):

Parametri toka in asa to¢kovnega varjenja se samodejno uravnajo pri izbiri debeline
plocevine; s tipko (2). To¢kalnik samodejno nastavi optimalni ¢as varjenja. Morebitna
prilagajanja ¢asa za to¢kanje glede na standardno vrednost (DEFAULT - PRIVZETO) je
mogoce izvesti, znotraj vnaprej dolo¢enih omejitev, s tipko (1). Na primer, ko je

napajalna napetost prenizka, svetle¢a dioda ( , ) sveti, bi bilo treba nekoliko

podalj$ati ¢as tockovnega varjenja in nasprotno, e sveti svetleca dioda (
moznost je vseeno vedno dostopna uporabniku, ki izvaja dela s posebnimi zahtevami.

Model 2.5kA (slika B-2):

Parametri toka in ¢asa to¢kovnega varjenja se nastavijo samodejno z izbiro Zelene
funkcije tockanja s tipko (1). Morebitne prilagoditve oddajane energije za toc¢kanje
glede na standardno vrednost (PRIVZETO) je mogoce znotraj vnaprej doloenih
omejitev izvesti s tipkama "+"in "-" (3).

6.3 POSTOPEK

OPISTOLASTUDDER

POZOR!

- Da bi pritrdili ali razstavili dodatno opremo z glavnega vretena pistole, uporabite
dva fiksna Sestkotna klju¢a, da ne bi povzro¢ali vrtenja vretena.

- Ce so obdelovanci vrata ali skrinje, masno pre¢ko obvezno poveZite s temi
obdelovanci, da bi preprecili prehod toka skozi te€aje; masno precko prikljucite
blizu mesta varjenja (dolga pot toka zmanjSa ucinkovitost zvara).

- Cas varjenja je samodejen in je odvisen od izbranega postopka to&kovnega
varjenja studder.

Povezovanje masnega kabla:

a) Plocevino €imbol;j priblizajte tocki, na kateri Zelite delati, za velikost povrSine, ki
ustreza kontaktni povrsini masne precke. B L

b1) Bakreno precko pritrdite na povrsino plo¢evine s CLENASTIMI KLESCAMI
(model za varjenje).
Namesto nacina b1 (tezko izvedljiv v praksi) lahko uporabite naslednjo resitev:

b2) Na vnaprej pripravljeno povrsino plo¢evine privarite podlozko; podlozko povlecite
skozi lino bakrene precke in jo blokirajte z ustreznim prilozenim priklju¢kom.

Varjenje podlozke za pritrditev masnega prikIjuékaQ

V vreteno pistole namestite ustrezno elektrodo (POZ. 9, SLIKA E) in vanjo vstavite
podlozko (POZ. 13, SLIKAE).

Naslonite podloZko na izbrano obmocje. Na tem istem obmocju ustvarite kontakt z
masnim priklju¢kom; pritisnite gumb elektrodnega drzala in izvedite varjenje
podlozke, na katerem izvedite prej opisano pritrditev.

Povezovanje masnega kabla (zmaso za toc¢kanje):
a) Plocevino ¢imbolj priblizajte tocki, na kateri Zelite delati, za velikost povrsine, ki
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ustreza kontaktni povrsini masne $estkotne matice.

b) Masni priklju¢ek (elektroda za maso z navojem in ustrezna navojna Sestkotna
matica) povezite z uSesom prikljucka masnega kabla in ga blokirajte s priloZzenimi
maticami in podlozkami.

c) V vreteno pistole namestite drog nosilca elektrode in elektrodo; na goli plocevini
vzpostavite stik z masno elektrodo in z elektrodo na pistoli in naredite to¢kovni
zvar.

d) Nagnite in zavrtite drog, da bi sneli elektrodo za tockovno varjenje; ro¢no privijte
masno Sestkotno matico in jo nezno zatisnite, da bi ustvarili neposreden stik s
plocevino.

N
Tockovno varjenje vijakov, rozet, Zebljev in zakovic L=zoh
Opremite pistolo z ustrezno elektrodo, vstavite element, ki ga Zelite tockovno zavariti
in jo naslonite na plo¢evino na Zelenem mestu; pritisnite gumb pistole: gumb pistole

spustite, ko preteCe vnaprej nastavljeni ¢as (ugasne zelena svetle¢a dioda —%—).

Tockovno varjenje ploéevine na eni sami strani AL (samo za model 3kA)

V vreteno pistole namestite predvideno elektrodo (POZ. 6, SLIKA E) in jo pritisnite na
povrsino, ki jo Zelite to¢kovno zvariti. Sprozite gumb pistole, spustite gumb, Sele ko

pretece nastavljeni ¢as (zelena svetle¢a dioda —%- ugasne).

POZOR!

Maksimalna debelina plo€evine, ki jo lahko to¢kovno varite z ene same strani 1 + 1

mm. Tako to¢kovno varjenje ni dovoljeno na nosilnih strukturah karoserije.

Da bi dobili pravilne rezultate pri to€kovnem varjenju plocevine, je treba upostevati

nekaj osnovnih varnostnih ukrepov:

1- Brezhibno masno povezavo.

2- Dela, ki ju Zelite zvariti, morata biti gola in o¢i§€ena morebitne barve, masti, olja.

3- Deli, ki jih nameravate to¢kovno variti, se morajo stikati brez vmesnih Zelez; ¢e je
treba, pritisnite z orodjem, ne s pistolo. Premocen pritisk povzroéi slab rezultat
varjenja.

4- Debelina zgornjega obdelovanca ne sme preseci 1 mm.

5- Konica elektrode mora imeti premer 2.5 mm.

6- Dobro zategnite matico, ki blokira elektrodo, in preverite, da so prikljucki varilnih
kablov blokirani.

7- Ko izvajate toc¢kovno varjenje, naslonite elektrodo z lahnim pritiskom (3+4 kg).
Pritisnite gumb in poCakajte, da se izte€e €as, nastavljen za varjenje, nato pa
pistolo odmaknite.

8- Od mesta, na katerem je pritrjena masa, se nikoli ne oddaljite za ve¢ kakor 30 cm.

9- Maso povezite na spodnjo plo€evino.

Socasno tockovno varjenje in vieka posebnih podloikQ

Ta funkcija se izvede z name$¢anjem in dokonénim zatiskanjem vretena (POZ 4,
SLIKA E) na ohiSju izvlaevalnika (POZ. 1, SLIKA E), nato pripnite in do konca
zategnite drugi priklju¢ek izvlacevalnika na pistoli (SLIKA E). Vstavite posebno
podlozko (POZ. 14, SLIKA E) v vreteno (POZ. 4, SLIKA E), in jo zablokirajte z
ustreznim vijakom (SLIKAE). Usmerite na Zeleno obmogje in nastavite to¢kalnik tako
kakor za to¢kovno varjenje podlozk in zacetek vieke.

Na koncu zavrtite izvlacevalnik za 90°, da bi odmaknili podlozko, ki jo lahko to¢kovno
zavarite nadrugo mesto.

Segrevanje in ravnanje plocevine ﬂ_Um

Trajanje postopkov je ro¢no, saj ga dolo¢a €as, v katerem je pritisnjen gumb na pistoli.
Jakost toka pri modelu 3kA se uravnava samodejno glede na izbrano debelino
plo¢evine, medtem ko jo je pri modelu 2.5kA mogoce nastavljati s tipkama "+"in "-" na
krmilni plos¢i (slika B-2).

Namestite ogljikovo elektrodo (POZ. 12, SLIKA E) v vreteno pistole in jo zatisnite z
okovom. Z ogljikovo konico se dotaknite prej o¢i§¢ene povrsine i pritisnite gumb na
pistoli. Delajte od zunaj proti sredi$¢u kroga v kroznem gibu, tako da boste segreli
plo¢evino, ki se bo med ohlajanjem povrnila v prvotni poloZaj.

Da bi preprecili, da bi se plo€evina preve¢ vzdignila, je treba delati na majhnih
obmogjih in takoj po koncu postopka plo€evino obrisati z mokro krpo, da se
obdelovanidel ohladi.

Ravnanje ploéevineﬂ_y_
Na tej poziciji lahko z ustrezno elektrodo zravnate plo€evino, na kateri je priSlo do
lokalizirane deformacije.

Prekinjajoce tockovno varjenje (krpanje .4 samo za model 3kA)

Ta funkcija je primerna za to¢kovno varjenje majhnih kvadratkov plo€evine, s katerimi

prekrijete luknje od rje aliluknje, nastale iz drugih razlogov.

Ustrezno elektrodo (POZ. 5, SLIKA E) vstavite v vreteno in pazljivo zatisnite

pritrditveni okov. Obmocje, na katerem Zelite variti, ogolite in odistite, tako da na njem

ne bo mastiali barve.

Obdelovanec postavite na njegovo mesto in nanj naslonite elektrodo, nato pa

pritisnite gumb na pistoli in ga drzite, medtem ko se s to¢kalnikom ritmi¢no v intervalih

dela/pocitka pomikate po delovni povrsini.

OPOMBA: Cas dela/pogitka to¢kalnik samodejno nastavi glede na izbrano debelino

plo¢evine. Med delom rahlo pritiskajte (3+4 kg), in se pomikajte po idealni liniji n 2+3

mm od roba kosa, ki ga nameravate privariti.

Da bidosegli dobre rezultate:

1- Od mesta s pritrjeno maso se ne oddaljujte za ve¢ kakor 30 cm.

2- Uporabljajte pokrivne ploc¢evine z debelino najveé¢ 0,8 mm; najbolje je, da
uporabite nerjavno kovino.

3- Premikanje naprej v intervalih, ki jih narekuje tockalnik, naj bo ritmi¢no. Napredujte
v trenutku poditka, zaustavite se v trenutku dela.

Uporaba prilozenega izvlacevalnika (POZ. 1, SLIKAE)

Pripenjanje in vle¢enje podlozk

Ta funkcija se izvaja z names$€anjem in privijanjem vretena (POZ. 3, SLIKA E) na
ohisju elektrode (POZ. 1, SLIKAE). Pripnite podlozko (POZ. 13, SLIKA E), tockovno
zvarjen, kot je bilo prej opisano, in za¢nite vle¢i. Na koncu zavrtite izvlaevalnik za
90°, da bi odtrgali podlozko.

Pripenjanje in vile€enje bodic
Ta funkcija se izvaja z namescanjem in privijanjem vretena (POZ. 2, SLIKA E) na
ohisju elektrode (POZ. 1, SLIKAE). Vstavite bodico (POZ. 15-16, SLIKAE), tockovno

zvarjeno kot opisano prej pri vretenu (POZ. 1, SLIKA E), tako da drzite prikljucek v
napetosti glede na izvlacevalnik (POZ. 2, SLIKA E). Ko jo vstavite do konca, spustite
vreteno in zacnite vle€enje. Na koncu povlecite vreteno proti kladivu, da bi sneli
bodico.

Tockanje in vleéenje na plocevini
Namestite v piStolo celotno napenjalo z zavihom in elektrodo, nato pa jo naslonite na
plo¢evino na Zeleni tocki. Pritisnite gumb piStole: spustite gumb, ko pretece

nastavljeni as (zelena svetle¢a dioda —%— ugasne) in zacnite vledi.
Ko je postopek kon€an, nagnite in zavrtite drog, da bi odtrgali elektrodo za to€kovno
varjenje, kijo lahko uporabite znova.

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE, DA
JETOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.

7.1 OBICAJNO VZDRZEVANJE

OBICAJNAVZDRZEVALNA DELA LAHKO IZVAJA OPERATER:

- prilagajanje/povrnitev v prvotno stanje premerain profila konice elektrode;
- preverjanje poravnave elektrod,;

- preverjanje uc€inkovitosti kablov in pistole.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE . .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU.

POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S TOCKALNIKA IN POSEGATE V

NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE TOCKALNIK 1ZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN IZNAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti tockalnika, ko je ta pod

napetostjo, lahko povzrocijo hud elektriéni udar, ki je posledica neposrednega

stika z deli pod napetostjo, ali pa poSkodbe zaradi neposrednega stika z

gibljivimi deli.

Redno pregledujte notranjost tockalnika, dovolj pogosto glede na uporabo in na

okoljske pogoje, v katerih deluje. Odstranite prah in kovinske delce, ki se nalozijo na

transformatorju, modulu s tiristorji, napajalno plosco za sti¢nike itd., s curkom suhega

stisnjenega zraka (najve¢ 5 barov).

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite

zmehko $¢etko ali ustreznimi topili.

Ko je prilika za to:

- preverite, da izolacija kablov ni poskodovana ali da prikljucki niso zrahljani ali
oksidirani;

- preverite, da so povezovalni vijaki sekundarnega navitja transformatorja (¢e so
names¢eni) dobro zategnjeniin da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja.

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA

SERVISERJAALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- ali zelena svetleca dioda sveti, ko je glavno stikalo to¢kalnika zaprto (poz. "I"); sicer je

okvara na napajanju (kabli, vti¢ in vti¢nica, varovalke, prevelik padec napetostiitd.)

da rumena svetlea dioda in (poseg termi¢ne zasSCite) ne svetita; pocakajte, da

svetleCa dioda ugasne, preden spet aktivirate to¢kalnik; e je to potrebno, zmanjsajte

razmerje med delovnim ciklom in ciklom pocitka.

da elementi, ki sestavljajo sekundarni tokokrog (piStola studder - masna povezava -

kabli - nosilci rok - roke - nosilci elektrod), niso neucinkoviti zaradi popus¢enih ali

oksidiranih vijakov.

ali so varilni parametri primerni za delo, ki se izvaja.

Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse priklju¢ke 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.

Uporabite originalne podloZke in vijake za zapiranje ohisja.
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Napomena:

o daljnjem tekstu upotrebljavati ¢e se termin “stroj za tockasto

varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA VARENJE POD OTPOROM

Operater mora imati prikladnu obuku o upotrebi stroja za tockasto varenje, o
rizicima vezanima za ¢iSc¢enje, a posebno o rizicima vezanima za varenje pod
otporom i zastitne mjere kao i o procedurama u slué¢aju hitnoce.

AN

Izvrsiti elektri€no spajanje u skladu sa predvidenim naputcima i zakonima o
zastitinaradu;

Stroj za tockasto varenje mora biti priklju€¢en iskljuc¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim provodnikom sa uzemljenjem.

Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.
Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa ostecenom
nezategnutim priklju¢cima.

Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorimaiili na kisi.

Spajanje kablova za varenje i bilo koji zahvat redovnog servisiranja na
ruckama i/ili elektrodama mora se vrsiti dok je stroj za tockasto varenje
ugaseniiskljuéen iz struje.

Ista procedura se mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezu ili na sustav
za hladenje sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni
vodom) i kod obavljanja bilo kojeg popravka (izvanredno servisiranje).

izolacijom ili sa

Ve WA/

Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji sadrze ili su
sadrzavali zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

Izbjegavati djelovanje na materijalima koji su o¢i§¢eni kloriranim rastvornim
sredstvimaili u blizini tih tvari.

Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.)
Osigurati prikladnu izmjenu zraka ili uredaje za usisavanje pare koja se
proizvodi tijekom varenja blizu elektroda; potreban je sistematicki pristup za
procjenu granica izlaganja parama varenja, ovisno o njihovom sastavu,
koncentraciji i trajanju samog izlaganja.

VOO®

Potrebno je uvijek zastiti o€i prikladnim zastitnim naoc¢alama.

Koristiti zastitne rukavice i odje¢u prikladnu za varenje pod otporom.

Buka: ako se u slu€aju posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) ista ili ve¢a od 85db(A), obavezna je upotreba
prikladne individualne zastitne opreme.

QEREO®®

Prolaz struje za tockasto varenje prouzrokuje elektromagnetska polja (EMF)
lokalizirana u blizini kruga to¢kastog varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske uredaje (npr.
Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).

Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike takvih uredaja. Na
primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se upotrebljava stroj za
tockasto varenje.

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne

jaméi

se prikladnost osnovnim granicama ljudske izloZzenosti

elektromagnetskim poljima u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila izloZenost
elektromagnetskim poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za tockasto varenje (ako su prisutni), $to je blize
moguce.

Drzati glavu i tijelo $to dalje moguce od kruga to¢kastog varenja.

Kablovi za tockasto varenje (ako su prisutni) se ne smiju namotavati oko tijela.
Ne smije se tockasto variti dok je tijelo u srediStu kruga tockastog varenja.
Drzati oba kablova sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za tockasto varenje (ako je prisutan) na komad koji
se tockasto vari, $to je blize moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se tockasto variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na
stroj za tockasto varenje tijekom rada (minimalna udaljenost: 50cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga tockastog
varenja.

Minimalna udaljenost:

-d=3cm,f=50cm (Fig.F);

-d=3cm,f=50cm (Fig. G);

-d=30cm (Fig. H);

-d=20cm (Fig.l) Studder.

£\

Uredaj klase A:

Ovaj stroj za punktiranje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda za
iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se

elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i

u zgradama koje su izravno

spojene na sustav napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja
stanovanja.

VAN N
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RIZIK OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA

Nacin rada stroj za tockasto varenje i promjenjivost oblika i dimenzija komada

koji se obraduje, sprje€avaju ostvarenje integrirane zastite protiv opasnosti

do gnjecenja gornjih udova: prstiju, ruke, podlaktice.

Rizik se mora smanyjiti primjenom prikladnih zastitnih mjera:

- Operater mora biti iskusan ili upuéen u procedure varenja pod otporom sa
ovom vrstom strojeva.

- Mora se procijeniti opasnost svake vrste rada koji se vrsi; potrebno je
osposobiti opremu i maske prikladni za drzanje i vodenje komada koji se
obraduje (osim kod upotrebe prenosivog stroja zatockasto varenje).

- U svim slucajevima gdje je prilagodavanje komada omogucuje, potrebno je
regulirati udaljenost elektroda kako se ne bi preslo 6 mm hoda.

- Potrebno je izbjegavati da viSe osoba radi istovremeno sa istim strojem za
tockasto varenje.

- Pristup mjestu rada mora biti zabranjen neovlastenim osobama.

- Ne smije se ostaviti stroj za tockasto varenje bez nadzora: u tom slucaju
potrebno je iskljuciti stroj iz struje;

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.

OPASNOST OD PREVRTANJAIPADA

- Postaviti stroj za tockasto varenje na vodoravnu plohu prikladne nosivosti u
odnosu na teret; fiksirati stroj za tockasto varenje na plohu (kada je
predvideno u poglavlju “POSTAVLJANJE” ovog priru¢nika. U protivnom
(npr. nagnuti pod, isprekidani pod, pokretna ploha) postoji opasnost od
prevrtanja.

- Zabranjeno je podizanje stroja za tockasto varenje, osim u sluéaju izricito
predvidenom u poglavilju “POSTAVLJANJE” ovog priruc¢nika.

NEPRIKLADNAUPOTREBA
Opasno je upotrebljavati stroj za tockasto varenje za bilo koju svrhu koja se



razlikuje od predvidene (npr. varenje pod otporom, tockasto varenje).

& ZASTITNIUREDAJI

Zastitni uredaji i pokretni dijelovi oklopa stroja za tockasto varenje moraju biti n
svom polozaju prije spajanja stroja na struju .
POZOR! Bilo koja ru¢éna intervencija na dosegljivim pokretnim dijelovima stroja
zatockasto varenje, kao na primjer:

- Zamjenaili servisiranje elektroda

- Regulacija polozaja rugkiili elektroda . .
MORA BITI IZVRSENA DOK JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJE.

2.UVODIOPCIOPIS

2.UVOD I OPCIOPIS

Pokretni uredaj za varenje sa otpornikom ("stroj za toCkasto varenje") sa digitalnim
upravljanjem na mikroprocesor.

U ovom priru¢niku odnosimo se na dvije verzije uredaja ovisno o maksimalnoj izlaznoj
struji: 3kAili 2.5kA (vidi tablicu sa podacima).

Uredaj omogucava vr$enje brojnih specifi¢nih obrada u autolimarstvu ili na podrucjima
sa slinim primjenama (obrada lima na toplo, to¢kasta obrada, itd..)

2.1 GLAVNE OSOBINE

Model 3kA:

- Automatski odabir parametara varenja;
- Brze uti¢nice za kablove za varenje;

- Automatsko prepoznavanje postavljenog alata:
Pistolj "Studder" upotrebljava se za sve procedure koje se

" biraju tipkom (3).
‘ tp : Hvataljka sa ruénim pokretanjem. Tockasto varenje limova do

kojih se pristupluje sa obje strane.

I Pistolj Air puller sa pneumatskim pokretanjem. Upotrebljava se
zaravnanje udaraca na karoserijama vozila.

- Ogranicenje prekomjerne struje sustava prilikom uneska (kontrola cos¢ uneska).

Model 2.5kA:

- Pistolj "Studder" fiksno spojen na stroj;

- Odabirizmedu pet razli¢itih obrada tockastim varenjem;

- Regulacija na vi$e razina energije za tockasto varenje;
- Ograni¢enje prekomjerne struje sustava prilikom uneska (kontrola cos¢ uneska).

2.2 SERIJSKA OPREMA
- Model 3kA:
- Pistolj studder.
- Kabel sa pritezac¢em za uzemljenje.
- Uredaj zaizvlacenje.
- Razne elektrode.
- Kutija sa potroSnim materijalom.

- Model 2.5kA :
- Pistolj studder.
- Kabel sa pritezacem za uzemljenje.
- Uredaj zaizvlacenje.
- Elektroda za zvjezdolike rozete.
- Zvjezdolike rozete.

Za detaljne informacije konzultirati najnoviju verziju kataloga.

2.3 0PREMA PO NARUDZBI
- Model 3kA:
- Hvataljka sa ru€nim pokretanjem sa parom kablova.
- Parovi rucki i elektrode razli¢itih duzina i/ili oblika za ruénu hvataljku (vidi popis
rezervnih dijelova).
- Hvataljka u obliku slova "C" sa ruénim pokretanjem sa kablovima.
- Kolica.

- Model 2.5kA:
- Kutija sa potro$nim materijalom.
-Kolica.

Za ostalu opremu konzultirati najnoviju verziju kataloga.

3. TEHNICKIPODACI

3.1 PLOCICASAPODACIMA (Fig. A)

Osnovni podaci koji se odnose na upotrebu i rezultate stroja za tockasto varenje

navedeni su na plo¢ici sa osobinama sa slijedeéim zna¢enjem.

1- Brojfazaifrekvenca sustava napajanja.

2- Napon napajanja.

3- Nominalna snaga mreZe sa omjerom prekida od 50%.

4- Snaga mreze pod stalnim rezimom (100%).

5- Maksimalni napon prema elektrodama u prazno.

6- Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

7- Simboli koji se odnose na sigurnost ¢ije je znacenje navedeno u poglavlju 1 “Opéa
sigurnost za vatrenje pod otporom”.

8- Sekundarna struja sa stalnim rezimom (100%).

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plo€ice indikativan je; tocni

tehnicki podaci stroja za toCkasto varenje kojime raspolazete moraju biti navedeni

izravno na plogici stroja za to¢kasto varenje.

3.20STALITEHNICKIPODACI
Opce osobine

- (*)Naponifrekvenca napajanja: 400V ~ 1ph-50/60 Hz
ili230V ~ 1ph-50/60 Hz
- Stupanjzastite oklopa: P22
(*) Stroj za tockasto varenje dostupan je sa naponom napajanja od 400V ili 230V;
provjeriti ispravnu vrijednost na plocici sa podacima.

Model od 3kA

Input

- Maksimalna snaga kod to¢kastog varenja (S max): 16.2 kVA
- Nominalna snaga na 50% (Sn): 4 kVA
- Mrezni osiguraci za vremensko kasnjenje: 16 A (400V) / 25 A (230V)
Output

- Sekundarni napon u prazno (U, max): 54V
- Maksimalna struja to¢kastog varenja (I, max): 3 kA

Model od 2.5kA

Input

- Maksimalna snaga kod to¢kastog varenja (S max): 15.6 kVA
- Nominalna snaga na 50% (Sn): 2.5kVA

- MreZni osiguraci za vremensko kasnjenje: 10 A (400V) /16 A (230V)

Output
- Sekundarni napon u prazno (U, max): 6V
- Maksimalna struja to¢kastog varenja (I, max): 2.5 kA

MASASTROJAZATOCKASTO VARENJE: TAB.1.

4.OPIS STROJAZA TOCKASTO VARENJE
4.1 KOMANDNA PLOCA (Fig. B1)

1-Tipka za odredivanje trajanja tockastog varenja @: omogucava ispravak,
povecanje ili smanjenje unutar dopiustenih granica, trajanja tockastog varenja u
odnosu na prethodno postavljene vrijednosti (tvornicki default).

2-Tipka “sloj”"' : omogucava odabir sloja lima koji se mora to¢kasto variti.
3- Tipka za odabir funkcija sa piStoljem studder:
Ima smisla samo upotrebljavajuéi komplet "studder”:

.&AE/.\EA :ToCkasto varenje: utikaCa, ribatina, rondela, posebnih rondela sa
o8 prilagodenim elektrodama.
15 . : To¢kasto varenje vijaka @ 4mm sa prilagodavanjem elektrode.
@526 @5
II :Totkasto varenje vijaka @ 5+6mm i ribatina @ 5mm sa prilagodavanjem
elektrode.

: Tockasto varenje jedinom to¢kom sa prilagodavanjem elektrode.
_LJ\_ :Poravnavanje lima sa uglienom elektrodom. Otisak lima sa
prilagodavanjem elektrode.

L SENE

: Tockasto varenje intermittente per rappezzatura su lamiere con adatto
elettrodo.
Stroj za tockasto varenje automatski regulira trajanje tockastog varenja ovisno o
sloju odabranog lima.
4-Ledoviza odabir upotrebljene alatke:

: Pistolj "Studder” upotrebljava se u svim procedurama koje se
odabiru tipkom (3).

:Hvataljka sa ru¢nim pokretanjem. Suprotstavljeno tockasto
varenje limova do kojih se prilazi sa obje strane.

: Pistolj Air puller sa pneumatskim pokretanjem. Upotrebljava se
za poravnavanje udubina na limu vozila.

:Led za signalizaciju "stroj za toc¢kasto varenje u radu”.

:Led za signalizaciju termickog zastitnog uredaja.

Signalizira blokadu stroja za to€kasto varenje uslijed pregrijavanja na
izlaznim polugama, kablova za varenje, upotrijebliene alatke, stroj se
ponovno automatski pokre¢e kada se temperatura vrati unutar
dozvoljenih granica.

:Ledovi za signalizaciju mreznog napona:

:Niski mrezni napon (stroj za tockasto varenje pod nedovoljnim

G

- naponom).
)
ff/ :Normalni mrezni napon (stroj za to¢kasto varenje ispravno napajan).
(3.2)
LQ/ :Visoki mrezni napon (stroj za toc¢kasto varenje pod prekomjernim

naponom).

A POZOR: Kod nepravilnih uvjeta napajanja, led prekomjernog ili nedovoljnog

napona upaljeniisprekidani beep, savjetuje se gadenje stroja za toCkasto varenje kako
bi se izbjegla oStecenjaistog.

4.2 KOMANDNA PLOCA (FIG. B2)
1- Tipka za odabir funkcija tockastog varenja
Omogucava odabir raznih funkcija to¢kastog varenja.
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2 - Led funkcijatockastog varenja:

PAVAVAVAV
L=z0A : Totkasto varenje: bodlje, rebatini, rozete, posebne rozete sa prikladnim

elektrodama.
o4
l : Tockasto varenije vijaka @ 4mm sa prikladnom elektrodom.
a5
‘ : Tockasto varenije vijaka @ 5mm sa prikladnom elektrodom.
_.Q : Ravnanije lima sa ugljikovom elektrodom.
_L\J_ : Kopiranje limova sa prikladnom elektrodom.

3-Tipke raregulaciju energije to¢kastog varenja:
Kod svake funkcije toCkastog varenja moguce je promijeniti vrijednost energije
toc¢kastog varenja koju dostavlja stroj, pomocu ovih tipki.

4-Zaslon:

Pokazuje postavljenu razinu energije u ograniéenom rasponu povecanih ili smanjenih
brojeva sa slijede¢im znacenjem: svakom povecanju/smanjenju broja odgovara
veca/manija razina energije.

Pokazuje eventualne alarmne signale (A1,A2,A3,A4).

B
ol

Led za signalizaciju "stroj za tockasto varenje u radu".

Led za signalizaciju termicke zastite (A1, A2).

Signalizira blokiranje stroja za toc¢kasto varenje uslijed prekomjerne
temperature na izlaznim polugama, stroj se ponovno ukljuuje
automatski kada se temperatura vrati unutar prihvatljivih granica.

Na zaslonu (4) se oCitava "A1" kada se uklju€uje termostat kod normalne
upotrebe, i "A2" kada se ukljuuje termostat kod nenormalnih uvjeta
kvara (u tom slu¢aju potrebno je ugasiti stroj i pozvati servisnu sluzbu).

7- f\,-g: Ledovi za signaliziranje napona mreze (A3, A4):

n

(2]

W : Niski napon mreZe (stroj za to¢kasto varenje se ne napaja dovoljno). Na
zaslonu (4) se o€itava "A4".

(3

\™ : Normalni napon mreze (stroj za tockasto varenje se napaja ispravno).

&

\);(/ : Visoki napon mreze (stroj za tockasto varenje se napaja prekomjerno). Na

zaslonu (4) se o€itava "A3".
POZOR: kod neprikladnog napajanja, led za nedovoljno ili prekomjerno napajanije je

upaljen i ¢uje se neprekidni akusti¢ni signal, savjetuje se ugasiti stroj za tockasto
varenje kako bi se izbjeglo oSte¢enje istog.

5.POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! IZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRICNE | PNEUMATSKE

PRIKLJUCKE DOK JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZ
ELEKTRICNE MREZE.

ELEKTRICNE | PNEUMATSKE PRIKLJUCKE MORA IZBRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA
Izvaditi stroj za tokasto varenje iz ambalaze, izvrsiti postavljanje odvojenih dijelova
koje se nalaze u pakiranju.

5.2 NACIN PODIZANJA
POZOR: Svi opisani strojevi za to¢kasto varenje opisani u ovom prirué¢niku nemaju
naprave za podizanje.

5.3 MJESTO POSTAVLJANJA

Stroj je potrebno poloziti na dovoljno Siroko podrucje, bez prepreka, sa neometanim i
sasvim sigurnim pristupom komandnoj plo¢i i podrucju rada.

Provijeriti da ne postoje zapreke na ulaznom ili izlaznom otvoru rashladnog zraka,
provjeravajuéi da ne bude usisan sprovodni prah, korozivne pare, vlaga, itd.

Postaviti stroj za tockasto varenje na ravnu plohu napravljenu od homogenog i
kompaktnog materijala prikladnog za podrzavanje njegove tezine (vidi ,tehnicke
podatke®) kako bi se izbjegla opasnost od prevrtanja ili opasno pomicanje stroja.

5.4 SPAJANJE NAMREZU

5.4.1 Upozorenja

Prije vr8enja bilo kakvog elektri¢nog spajanja, provjeriti da podaci na plog€ici stroja za
tockasto varenje odgovaraju naponu i frekvenci mreze na mjestu postavljanja stroja.
Stroj za to¢kasto varenje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa uzemljenim
neutralnim provodnikom.

Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne sklopke slijede¢e
vrste:

-VrstaA( ) za jednofazne strojeve;

-VrstaB ( ) 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 =0,362 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 provjeriti da li se stroj za punktiranje moze spojiti (ako je
potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

5.4.2 Uticnicai utikac

Spojiti na kabel napajanja normaliziranu uti¢nicu (3P+T : upotrebljavaju se samo 2 pola
za spajanje 400V MEDUFAZNI; 2P+T: spajanje 230V JEDNOFAZNO) prikladnog
kapaciteta i osposobiti uti¢nicu zastiéenu osiguracima ili automatskom magnetsko-
termiCkom sklopkom; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen provodnikom
uzemljenja (Zuto-zeleni) linija napajanja.

Kapacitet i osobina intervencije osigurac¢a i magnetsko-termicke sklopke navedeni su
u poglavlju “TEHNICKI PODACI”i TAB. 1.

Ukoliko se postavlja viSe strojeva za tockasto varenje potrebno je rasporediti ciklicki
napajanje izmedu triju faza tako da se ostvari uravnotezeniji teret; na primjer:

stroj za tockasto varenje 1: napajanje L1-L2;

stroj za toc¢kasto varenje 2: napajanje L2-L.3;

stroj za tockasto varenje 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni sustav

kojeg je predvidio proizvodac (klasa | ) sa posljedi¢énim teSkim opasnostima po
osobama (npr. strujni udar) i stvarima (npr. pozar).

5.5 SPAJANJE RUCNE HVATALJKE | PISTOLJA STUDDER SA KABLOM
UZEMLJENJA (samo za model od 3kA -FIG. C)

- Unijeti utika¢e DINSE u prikladne uti¢nice.

- Unijeti priklju¢ak komandnog kabla u prikladnu uti¢nicu.

6. VARENJE (To¢kasto varenje)

6.1 PRETHODNE RADNJE

Prije po¢etka to¢kastog varenja potrebno je izvrSiti odredene provjere i regulacije, sa

opc¢om sklopkom na polozaju ”0”:

- Provjeriti da je elektricno spajanje ispravno izvr§eno, u skladu sa navedenim
napucima.

Samo za model od 3kA:

- Upotrebljavajuéi ruénu hvataljku (dodatna oprema), potrebno je imati na umu da se
regulacija snage koju elektrode vrSe prilikom to¢kastog varenja dobiva djelovanjem
na nazup¢anu maticu (Fig. D); naviti u smjeru kazaljke na satu (od lijeva nadesno) za
povecavanje snage proporcionalno sa povecanjem sloja limova, odabirajuci
regulaciju koja omogucuje zatvaranje hvatalike (i pokretanje microswitcha) vrlo
ograni¢enim pokretom.

- Staviti izmedu elektroda sloj koji odgovara sloju lima; provijeriti da su ru¢ke paralelne
kada se ru¢no priblize jedna drugoj i da su elektrode na istoj osovini (vrhovi se
podudaraju).

- AKo je potrebno regulirati vijke za blokiranje rucki koje se mogu rotirati ili pomaknuti
u oba smjera duz osovine; na kraju regulacije naviti do kraja blokirne vijke.

6.2 REGULACIJAPARAMETARA (kod tockastog varenja)

Parametri koji odlu€uju promjer (presjek) i mehanic¢ko drzanje tocke su slijedeci:

- snaga elektroda;

- struja varenja;

- trajanje varenja.

U nedostatku specifiénog iskustva savjetuje se izvrsiti nekoliko pokusaja tockastog
varenja upotrebljavajuéilim iste debljine i kvalitete kao onaj na kojemu se vrsirad.
Smatra se da je tocka dobro izvedena kada se kod poku$aja povlaéenja prouzrokuje
izvlagenje jezgre tocke varenja iz jednog od dvaju limova.

Model od 3kA (Fig. B-1):

Parametri struje i trajanja tockastog varenja reguliraju se automatski odabirom debljine
limova koji se vare, pomocu tipke (2). Stroj za tockasto varenje automatski kalibrira
optimalno trajanje toCkastog varenja. Moguée podeSavanje vremena za toCkasto
varenje u odnosu na standardnu vrijednost (DEFAULT) moze se izvrSiti, unutar
postavljenih granica, pomocu tipke (1). Na primjer, sa niskim naponom napajanja ( led (

) upaljen) moze biti potrebno malo povecati trajanje to¢kastog varenja, suprotno

ako je upaljen led ((3¢) ). Operater mozZe u svakom slucaju iskoristiti ovu moguénost za
zadovoljavanje posebnih zahtjeva.

Model od 2.5kA (Fig. B-2):

Parametri struje i trajanja tockastog varenja se postavljaju automatski odabirom Zeljene
funkcije to¢kastog varenja pomocu tipke (1). Eventualno prilagodavanje energije koja
se moze isporuciti prilikom tockastog varenja, u odnosu na standardnu vrijednost
(DEFAULT) moze se izvrsiti, unutar postavljenih granica, pomocu tipki "+"i"-" (3).

6.3 PROCEDURA

@ PISTOLJ STUDDER '

POZOR!

- Za fiksiranje ili skidanje opreme sa vretena pistolja, potrebno je upotrijebiti dva
fiksna Sestostrana klju¢a kako bi se sprijecilo okretanje samoga vretena.

- Kod radova na vratima ili haubama potrebno je obavezno spojiti polugu za
uzemljenje na te dijelove kako bi se sprijecilo prolaz struje kroz Sarke, i u svakom
slu€aju pored predjela koji se mora tockasto variti (dugi prolazi struje smanjuju
ucinkovitost tocke).

- Trajanje tockastog varenja je automatski odredeno i ovisi o odabranoj proceduri
toCkastog varenja.

Spajanje kabla uzemljenja:

a) ocistiti lim Sto je blize moguée do dijela koji se namjerava obradivati, za dio
povrsine koji odgovara povrsini koja je u dodiru sa polugom uzemljenja.

b1) Fiksirati bakrenu polugu na povrsinu lima upotrebljavaju¢i ARTIKULIRANU
HVATALJKU (model za varenje).
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Kao alternativa nacinu b1 (tezina prakticnog izvrSenja) primijenite slijede¢u
soluciju:

b2) Tockasto zavariti rondelu na povrsinu lima koji je prethodno pripremljen; provuci
rondelu kroz otvor bakrene poluge i blokirati je prikladnim dostavljenim
pritezacem.

Tockasto varenje rondele za fiksiranje krajnjeg dijela uzemljenja Q

Postaviti u vreteno pistolja prikladnu elektrodu (POL.9, FIG. E) i unijeti rondelu
(POL.13,FIG.E).

Prisloniti rondelu na odabrano podrugje. Staviti u dodir, n istom podrué¢ju, krajnji dio
uzemljenja; pritisnuti tipku na bateriji pokrecuci varenje rondele na koju se vrsi
fiksiranje kao $to je prethodno opisano.

Spajanje kabla uzemljenja (sa masom koja se tockasto vari):

a) ocistiti lim Sto je blize moguce do dijela koji se namjerava obradivati, za dio
povrsine koji odgovara povrsini koja je u dodiru sa Sesterokutnikom uzemljenjem.

b) Spojiti priteza¢ uzemljenja (elektroda za uzemljenje sa navojima i njegov
Sesterokutnik uzemljenja) na krajnjem dijelu zapucka kabla uzemljenja, blokirajuci
gadostavljenim maticamairondelama.

c) Unutar vretena pistolja postaviti stalak za drzanje elektrode i elektrodu; staviti u
dodir na izlozeni lim elektrodu za uzemljenje i elektrodu pistolja i izvrsiti tockasto
varenje.

d)Nagnuti i rotirati  stalak kako bi se skinula elektroda za tockasto varenje; ruéno
naviti Sesterokutnik uzemljenja laganim pritiskom kako bi se dobio ispravan dodir
salimom.

'3 . e - . SV
Toékasto varenje vijaka, rozeta, avala, zakovica L=Q4
Postaviti na pistolj prikladnu elektrodu, unijeti element koji se mora tockasto variti i
prisloniti ga na lim na Zeljeno podrucje; pritisnuti tipku pistolja; otpustiti tipku samo

nakon $to je proslo postavljeno vrijeme (gasenje zelenog leda —g-_).

Tockasto varenje limova samo s jedne strane AL (samo za model od 3kA)
Postaviti u vreteno pistolja predvidenu elektrodu (POL.6, FIG. E) pritiS¢uc¢i na
povrsinu koja se mora tockasto variti. Pritisnuti tipku pistolja, otpustiti tipku samo

nakon $to je proslo postavljeno vrijeme (gasenje zelenog leda —g-—).

POZOR!

Maksimalni sloj lima koji se moZe tockasto variti samo s jedne strane 1+1 mm . Nije

dopustenaova vrsta tockastog varenja na nosecim strukturama karoserije.

Za dobivanje ispravnih rezultata tokastog varenja limova potrebno je primijeniti

nekoliko osnovnih mjera opreza:

1- Savrseni prikljuéak uzemljenja.

2-Sa dvaju dijelova koji se moraju to¢kasto variti moraju biti uklonjeni eventualni
lakovi, mast, ulje.

3- Dijelovi koji se moraju tockasto variti moraju biti u medusobnom dodiru bez Zeljeza
izmedu, po potrebi pritisnuti sa alatkom, ne sa pistoljem. Prekomjerno pritiskanje
dovodido loSih rezultata.

4- Sloj gornjeg komada ne smije pre¢i 1 mm.

5- Vrh elektrode mora imati promjer od 2.5 mm.

6- Dobro stisnuti maticu koja blokira elektrodu, provjeriti da su priklju¢ci kablova za
varenje blokirani.

7-Tijekom tockastog varenja prisloniti elektrodu laganim pritiskom (3+4 kg).
Pritisnuti tipku i pustiti da prode vrijeme trajanja to¢kastog varenja, tek onda udaljiti
pistolj.

8-Ne smije se nikada udaljiti vise od 30 cm od tocke fiksiranja uzemljenja.

9- Spojiti uzemljenje na donji lim.

Tockasto varenje i istovremeno povlaéenje posebnih rondela Q

Ova s funkcija vrsi postavljajuéi i navijajuci do kraja vreteno (POL.4, FIG. E) na tijelo
naprave za izvlacenje (POL.1, FIG. E), zakaditi i naviti do kraja drugi krajnji dio
naprave za izvlacenje na pistolj (FIG. E). Unijeti posebnu rondelu (POL.14, FIG. E)
unutar vretena (POL.4, FIG. E), blokirajuéi je posebnim vijkom (FIG. E). To¢kasto
zavariti istu na odabrano mjesto regulirajuci stroj za tockasto varenje kao za tockasto
varenje rondela i poceti povlacenje.

Na kraju rotirati napravu za izvlaenje za 90° kako bi se odvojila rondela, koja moze
biti ponovno to¢kasto zavarena u novom polozaju.

Zagrijavanje i precrtlimova _Q_Q_

Trajanje operacije je ru¢no posto ovisi o vremenu tijekom kojeg se drzi pritisnuta tipka
pistolja.

Intenzitet struje kod modela 3kA regulira se automatski ovisno o odabranoj debljini
lima, dok kod modela 2.5kA moze se regulirati tipkama "+" e "-" na komandnoj plo¢i
(Fig. B-2).

Postaviti ugljikovu elektrodu (POS.12, FIG. E) u vreteno pistolja blokirajuci je sa
okovom. Dirnuti sa vrhom ugljena podrucje koje je prethodno ociS¢eno i pritsnuti
tipku pistolja. Djelovati izvana prema unutarnjem dijelu, kruZznim pokretima, kako bi
se zagrijao lim koji se sa hladenjem vra¢a u originalan polozaj.

Kako bi se izbjeglo da se lim previ$e uzdigne, obraditi manja podruéja i nakon toga
proc¢i vlaznom krpom kako bi se ohladilo obradeno podrucje.

Precrt Iimova...Q_u_

U ovom poloZaju pomocu prikladne elektrode mogu se poravnati limovi koji su
dozivjeli lokalizirane deformacije.

Isprekidano tockasto varenje (Krpanje i samo za model od 3kA)

Ova je funkcija prikladna za toc¢kasto varenje manjih pravokutnika lima kako bi se
prekrile rupe stvorene uslijed hrdanja ili drugih razloga.

Postaviti prikladnu elektrodu (POL.5, FIG. E) u vreteno, pazljivo stisnuti fiksirni
prstenasti okov. Odistiti doti¢no podrucje i osigurati se da je komad lima koji se Zeli
tockasto variti o¢iS¢en i da nije premazan mascu ili lakom.

Ostaviti komad i prisloniti elektrodu, zatim pritisnuti tipku pistolja drzeci uvijek tipku,
ritmicki napredovati slijedeéi intervale rada/pauziranja koje daje stroj za tockasto
varenje.

NAPOMENA: Trajanje faze rada i pauze regulirani su automatski strojem za
tockasto varenje ovisno o odabranom sloju lima.Tijekom rada vrsiti lagani pritisak

(3+4 kg), slijediti idealnu liniju na 2+3 mm od ruba novog komada koji se vari.

Za postizanje dobrih rezultata:

1- Ne smije se udaljavati viSe od 30 cm od tocke fiksiranja uzemljenja.

2- Upotrebljavati pokrivni lim sa maksimalnim slojem od 0,8 mm, bolje ako je od
nehrdajuceg Celika.

3-Napredovanje uskladiti sa ritmom koji zadaje stroj za toCkasto varenje.
Napredovati tijekom pauze, zaustaviti se u trenutku to¢kastog varenja.

Upotreba dostavljene naprave za tockasto varenje (POL.1, FIG. E)

Zakacivanje i povlacenje rondela

Ova se funkcija vrsi tako da se postavlja i navije do kraja vreteno (POL.3, FIG. E) na

tijelo elektrode (POL.1, FIG. E). Zakaditi rondelu (POL.13, FIG. E), tockasto

zavarenu kao $to je prethodno opisano i po€eti povlaenje. Na kraju rotirati napravu

zaizvlacenje za 90° kako bi se otkacila rondela.

Zakacivanje i povlaéenje utikaca

Ova se funkcija vrsi tako da se postavlja i navije do kraja vreteno (POL.2, FIG. E) na
tijelo elektrode (POL.1, FIG. E). Unijeti utika¢ (POL.15-16, FIG. E), tockasto
zavarenu kao $to je prethodno opisano u vreteno (POL.1, FIG. E) drzeéi povucen
krajnji dio prema napravi za izvlacenje (POL.2, FIG. E). Na kraju uno$enja otpustiti
vreteno i poCeti povlagenje: Na kraju povuci vreteno prema &eki¢u kako bi se izvukao
utikac.

Tockasto varenje i povlaéenje nalimovima
Na pistolj postaviti viaénu motku sa krajem hoda i elektrodu zatim nasloniti ga na lim
na Zeljeno mjesto. Pritisnuti tipku pistolja: otpustiti tipku nakon postavljenog vremena

(gasenje ZELENOG LED-a )izapoceti sa povlacenjem.
Na kraju radnje, nagnuti i rotirati polugu kako bi otkacila elektroda za tockasto
varenje, koja se moze ponovno upotrijebiti.

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE

PROVJERITI DA JE LA PUNTATRICE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z MREZE
NAPAJANJA.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE

RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER.

- prilagodavanje/ponovno uspostavljanje promjerai profila vrha elektrode;

- provjera uskladivanja elektroda;

- provjera ucinkovitosti kablova i pistolja.

7.21ZVANREDNO SERVISIRANJE B B
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE | KVALIFICIRANE OSOBE ELEKTROMEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA TOCKASTO VARENJE |
POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ ZATOCKASTO VARENJE S UGASEN | ISKLJUCEN 1Z
MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za tockasto varenje
mogu prouzrociti strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
ilili ozljede uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Povremeno ili ovisno o upotrebi i o prostornim uvjetima, provjeriti unutrasnjost stroja za

tockasto varenje. Ukloniti prasinu i metalne Cestice poloZene na transformator, modul

tiristori, ploe sa priteza¢ima za napajanje, itd., mlazom suhog komprimiranog zraka

(max 5bar).

Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektroni¢kim

komponentama; eventualno ih ogistiti vilo mekanom €etkom ili prikladnim rastvornim

sredstvima.

Tom prilikom potrebno je provijeriti:

- provjeriti da su kablovi neoStecenii da su prikljucci zategnutii da nisu oksidirani.

- Provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog transformatora (ako su prisutni) dobro
pri€vr§éeniida nema znakova oksidacije ili pregrijavanja.

U SLUCAJU NEZADOVOLJAVAJUCEG RADA | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIH

PROVJERA, ILI PRIJE OBRACANJAVASEM SERVISU, PROVJERITE SLIJEDECE:

- sa zatvorenom opéom sklopkom stroja za tockasto varenje (pol. ” | ”) zeleni led je
upaljen; u protivnom, nepravilnost je u sustavu napajanja (kablovi, uti¢nica i utika¢,
osiguradi, prekomjerni pad napona, itd.).

- ako nije upaljen Zuti led (uklju¢enje termi¢kog zastitnog sustava); pri¢ekati gasenje
leda za ponovno paljenje stroja za tockasto varenje; eventualno smanjiti omjer
prekida ciklusa rada.

- da elementi koji ¢ine sekundarni sustav (pistolj studder — uzemljenje — kablovi - spoj
drzaca rucki - ru¢ke —drzaci 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.

- 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.
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VARZINIO SUVIRINIMO JRANGA PRAMONINIAM

IR PROFESIONALIAM

NAUDOJIMUI.
Pastaba: Zemiau pateiktame tekste bus naudojamas terminas “taskinio
suvirinimo aparatas”.

1.

BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI VARZINIAM

SUVIRINIMUI

Operatorius turi biti pakankamai susipazings su saugiu taskinio suvirinimo
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusig su varzinio suvirinimo
procesu, taip pat iSmanyti apie atitinkamas apsaugos priemones bei veiksmus
avariniy situacijy atveju.

AN

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojan¢iy darbo saugos
reikalavimy bei normatyvy.

Taskinio suvirinimo aparatas turi biti prijungtas prie maitinimo sistemos tik
neutraliu laidu su jzeminimu.

Isitikinti, ar maitinimo tinklas yra taisyklingai sujungtas su apsauginiu
izeminimu.

Nenaudotilaidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.
Nenaudoti taskinio suvirinimo aparato drégnose ar Slapiose vietose arba
lyjant lietui.

Suvirinimo laidy sujungimas ir bet kokios eilinés prieziliros operacijos su
judanciomis detalémis ir/ar elektrodais turi buti atliekamos iSjungus taskinio
suvirinimo aparata ir jj atjungus i$ maitinimo tinklo.

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 priezitros
operacijas).

Ve WA/

Neatlikinéti suvirinimo darby ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra
arba buvo laikomos degios skystos arba dujinés medziagos.

Nedirbti ant pavirsiy, kurie buvo pries tai nuvalyti chloruotais valikliais arba
minéty medziagy prieigose.

Nevirinti ant taros su slégiu.

Pasalinti iS darbo vietos visas lengvai uzsidegancias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus irt.t.).

Uztikrinti tinkama védinima arba priemones, reikalingas suvirinimo damy
iStraukimui elektrody prieigose; yra batinas sisteminis suvirinimo damy
limito jvertinimas priklausomai nuo jy sudéties, bei asmeny buvimo tokioje
aplinkoje trukmeés.

VOO®

Visada dévéti akis apsaugancms speaallus apsauglnlus akinius.

Dévéti apsaugine aprangq ir pirstines, Sios apsauginés priemoneés turéty bati
tinkamos darbui su varzinio suvirinimo jranga.

TriukS§mas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireiSkia
lygus arba didesnis nei 85db(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEPd), batina
naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

QAR

Taskinio suvirinimo srovés praéjimas iSSaukia elektromagnetiniy lauky
susidaryma (EMF) aplink taskinio suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz.
Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezamsiirt.t.).

Turi biti 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,
pramoninéje aplinkoje.

skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui

Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos

elektromagnetiniy lauky poveikio asmenims nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetiniy lauky poveikj, operatorius privalo atlikti
tokias procediras:

Pritvirtinti kartu ir kaip galima ar€iau abu taskinio suvirinimo laidus (jei jie yra).
Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo taskinio suvirinimo kontiiro.
Niekada nevynioti taSkinio suvirinimo laidy (jei jie yra) aplink savo kiing.
Neatlikinéti taskinio suvirinimo darby, kai kianas yra taskinio suvirinimo
kontire. Laikyti abu laidus toje pacioje kiino puséje.

Sujungti atgalinj taskinio suvirinimo srovés laida (jei jis yra) su apdirbamu
gaminiu kaip galima ar¢iau prie atliekamos siulés.

Atliekant taskinio suvirinimo darbus negalima buti prie taskinio suvirinimo
aparato, ant jo sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

Nepalikti netoli taskinio suvirinimo kontiiro metaliniy magnetiniy daikty.
Minimalus atstumas:

-d=3cm,f=50cm (PAV. F);

-d=3cm,f=50cm (PAV. G);

-d=30cm (PAV. H);

-d=20cm (PAV. I) Studder.

Aklasés jranga:

Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems i$skirtinai 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.

IN oo 2 [N @
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VIRSUTINIY GALUNIY PRISPAUDIMO RIZIKA

Skirtingi taskinio suvirinimo aparato veikimo bidai, apdirbamy gaminiy

formos ir apiméiy jvairové neleidzia sukurti universalaus integruoto

mechanizmo, apsaugancio nuo virsutiniy galiiniy - pirSty, plastaky, dilbiy
prispaudimorrizikos.

Rizika turéty bati sumazinta panaudojant tinkamas prevencines apsaugos

priemones:

- Operatorius turi buti patyres arba supazindintas su varzinio suvirinimo
procesu bei apmokytas darbui su Sios riiSies jranga.

- Turéty bati jvertintas kiekvienos atliekamos operacijos rizikos laipsnis;
labai svarbu pasirapinti atitinkamais jrankiais ir apsauginiais
mechanizmais, pritaikytais apdirbamo gaminio nukreipimui (iSskyrus
atvejus, kai naudojamas portatyvinis taskinio suvirinimo aparatas).

- Visais atvejais, jeigu tai leidZia apdirbamo gaminio pavidalas, sureguliuoti
elektrody nuotolj, kuris eigos bégyje neturéty virSyti 6 mm .

- Neleisti, kad tuo paciu metu su vienu taskinio suvirinimo aparatu dirbty
daugiau nei vienas asmuo.

- |darbo zona neturi patekti pasaliniai asmenys.

- Nepalikti taskinio suvirinimo aparato nesaugomo: tokiu atveju jj bitina
atjungti nuo maitinimo tinklo;

NUDEGIMUY RIZIKA

Kai kurios taskinio suvirinimo aparato dalys (elektrodai — judancios dalys ir
aplink jas esancios zonos) gali pasiekti aukStesne nei 65°C temperatiirg:
batina dévéti atitinkama apsaugine apranga.

NUVIRTIMO IR NUKRITIMO RIZIKA

- Taskinio suvirinimo aparata pastatyti ant horizontalaus pavirsiaus, galin¢io
atlaikyti atitinkama svorj. Prietaisg pritvirtinti prie darbasatalio (jei tai yra
numatyta Sio instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”). PrieSingu
atveju, pavyzdziui, prie nelygios ar sutriikinéjusios grindy dangos, judanciy
darbastaliy, egzistuoja prietaiso nuvirtimo rizika.



- Draudziama pakelti taskinio suvirinimo aparata, iSskyrus atvejus, jei tai
numatyta instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”.

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]
Taskinio suvirinimo aparato naudojimas bet kokioms operacijoms,
skirtingoms, nei numatyta (taskinis varzinis suvirinimas) yra labai pavojingas.

& APSAUGINIAI TAISAI IR PRIEMONES

Prie$ prijungiant taskinio suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, ar
apsaugos jtaisai ir judanéios gaubto dalys yra tinkamoje padétyje.
ISPEJIMAS! Bet kokios rankinés operacijos su taskinio suvirinimo aparato
judanéiomis dalimis, tokios kaip:

- Elektrody pakeitimo arba prieziaros darbai

- Judan¢iy daliy arba elektrody padéties reguliavimas
TURI BUTI ATLIEKAMOS TIK ISJUNGUS TASKINIO SUVIRINIMO APARATA IR
ATJUNGUS J]NUO MAITINIMO.

2. ]VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Mobili kontaktinio suvirinimo jranga ("taskinio suvirinimo aparatas") su skaitmeniniu
valdymu mikroprocesoriais.

Siame vadove kalbama apie dvi jrangos versijas, priklausomai nuo maksimalios
iSéjimo srovés: 3kAarba 2.5kA (zidrétiduomeny lentele).

Aparatas leidzia atlikti daug specifiniy automobiliy kébulo remonto ar panaSaus
apdirbimo reikalaujan¢iy darby (lak$to apdirbimas kar$tu baddu, atskiry tasky
apdirbimas, irt.t.).

2.1 PAGRINDINIAI RODIKLIAI

3kAmodelis:

- Automatinis suvirinimo parametry parinkimas;
- Pavirsiniailizdai suvirinimo laidams;

- Automatinis jvesto jrankio atpazinimas:
: Pistoletas "Studder" yra naudojamas visuose mygtuku (3)

pasirenkamuose procesuose.
‘ EQ: Rankiniu badu valdomi gnybtai. Prie$priesinis taskinis i$ abiejy
pusiy prieinamy laksty suvirinimas.
' : Air puller pneumatinis pistoletas. Naudojamas transporto
priemoniy kébuly jlinkimams islyginti.
- Linijos srovés pervirsio apribojimas jvedimo metu (jvedimo cos¢ valdymas).
2.5kA modelis:
- Prie aparato nuolatinai prijungtas "Studder" pistoletas;
- Pasirinkimas tarp penkiy skirtingy taskinio suvirinimo tipy;

- Taskinio suvirinimo energijos daugialyginis reguliavimas;
- Linijos srovés pervirSio apribojimas jvedimo metu (jvedimo cos¢ valdymas).

2.2 SERUJINIAI PRIEDAI
- 3kAmodelis:
- Studder pistoletas.
- Kabelis su jZzeminimo gnybtu.
- Ekstrahavimo prietaisas.
- |vairas elektrodai.
- Susinaudojanciy detaliy dézeé.

- 2.5kA modelis :
- Studder pistoletas.
- Kabelis su jZzeminimo gnybtu.
- Ekstrahavimo prietaisas.
- Elektrodas Zvaigzdés formos poverzléms.
- Zvaigzdés formos poverzlés.

ISsamesnés informacijos ieSkoti atnaujintame kataloge.

2.3 PASIRENKAMI PRIEDAI
- 3kAmodelis :
- Rankiniai gnybtai su atitinkamais laidais.
- |vairaus ilgio ir/arba formos svir¢iy ir elektrody poros rankiniams gnybtams (Zidréti
atsarginiy daliy sgra$a).
- "C"formos rankiniai gnybtai su laidais.
- Vezimélis.

- 2.5kAmodelis :
- Susinaudojanéiy detaliy dézé.
- Vezimélis.

Informacijos apie kitus priedus ie$koti atnaujintame kataloge.

3. TECHNINIAIDUOMENYS

3.1 DUOMENUY LENTELE (PAV.A)

Pagrindiniai duomenys, susije su taskinio suvirinimo aparato naudojimu ir darbo

galimybémis, yra apibendrinti duomeny lenteléje su tokiomis reikSmémis.

1- Faziy skaic€ius ir maitinimo linijos daznis.

2- Maitinimo jtampa.

3- Nominalitinklo galia, kai apkrovimo ciklas yra 50%.

4- Tinklo galingumas nuolatiniame rezime (100%).

5- Maksimali tuscios eigos jtampa elektrodams.

6- Maksimali srove prie elektrody trumpo sujungimo.

7- Su darbo sauga susije simboliai, kuriy reikSmés pateikiamos 1 skyriuje “ Bendri
saugumo reikalavimai varziniam suvirinimui”.

8- Antriné srové nuolatiniame rezime (100%).

Pastaba: Auk$ciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir

skaiciy reikSmiy paaiskinimui; tikslas jasy turimo taskinio suvirinimo aparato techniniy

duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant paties taskinio suvirinimo

aparato.

3.2KITITECHNINIAIDUOMENYS
Bendri ypatumai

- (*)Maitinimo jtampa ir daznis: 400V ~ 1ph-50/60 Hz
arba 230V ~ 1ph-50/60 Hz
- Dangos apsaugos laipsnis: P22
(*) Taskinio suvirinimo aparatas gali bati tiekiamas su 400V arba 230V maitinimo
itampa; duomeny lenteléje patikrinti tiksly dydj

3kA modelis

léjimas
- Maksimalus galingumas taskiniame suvirinime (S max): 16.2 kVA
- Vardiné galia 50% (Sn): 4 kVA
- Tinklo uzdelstieji lydieji saugikliai: 16 A (400V) / 25 A (230V)
ISéjimas
- Antriné tuscios eigos jtampa (U, max): 54V
- Maksimali taskinio suvirinimo srové (I, max): 3 kA

2.5kA modelis
|éjimas
- Maksimalus galingumas taskiniame suvirinime (S max): 15.6 kVA
- Vardiné galia 50% (Sn): 2.5kVA

- Tinklo uZdelstieji lydieji saugikliai: 10 A (400V) / 16 A (230V)

ISéjimas
- Antriné tuscios eigos jtampa (U, max): 6V
- Maksimali taskinio suvirinimo srové (l,max): 2.5kA

TASKINIO SUVIRINIMO APARATO SVORIS: LENT.1.

4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 VALDYMO SKYDAS (PAV.B1)

1- Taskinio suvirinimo laiko mygtukas @ : leidzia taskinio suvirinimo laiko
koregavimg daugmaz numatytose ribose palyginus su i§ anksto nustatyta verte
(gamintojo nustatytas dydis).

2- Mygtukas “storis”*: leidZia pasirinkti apdirbamo laiksto storj.
3- Studder pistoleto funkcijy pasirinkimo mygtukas:
|gyja prasme tik naudojant "studder’komplekta:

AVAVVaW
L=oh : Kistuky, kniedziy, poverzliy, specialiy tarpikliy taskinis suvirinimas
o4 atitinkamais elektrodais.
1 : @4 mm varzty taskinis suvirinimas atitinkamais elektrodais.
25:6 o5

(@ 5+6mm varzty ir @ 5mm kniedziy taSkinis suvirinimas
atitinkamais elektrodais.

: Atskiry tasky taskinis suvirinimas atitinkamais elektrodais.

:Laksty iSlyginimas angliniu elektrodu.
suspaudimas atitinkamu elektrodu.

Stipresnis laksty

k K e
b=

:Pertraukiamas taskinis suvirinimas atitinkamu elektrodu atskiry
daliy pridurimui ant laksty.
Taskinio suvirinimo aparatas automatiskai reguliuoja taskinio suvirinimo laikg pagal
pasirinktg laksto stor;j.
4- Naudojamo jrankio pasirinkimo signaliniai diodai:

—'

: Pistoletas ”Studder” yra naudojamas visuose darbo
procesuose, pasirenkamuose mygtuku (3).

\ tﬁ :Rankinio paleidimo gnybtai.

suvirinimas i$ abiejy laksto pusiy.

PrieSprieSinis taskinis

: Pneumatinio paleidimo Air puller pistoletas. Yra naudojamas
ilenkimy pasalinimui nuo automobiliy kébuly.

:Signalinis Sviesos diodas “taskinio suvirinimo aparatas
dirba”.

: Siluminio saugiklio signalinis $viesos diodas.

Signalizuoja taskinio suvirinimo aparato uzblokavima dél per
aukstos temepratlros iSéjimo skersinése, suvirinimo laiduose,
naudojamame jrankyje. Darbo atsinaujinimas yra automatinis, kai
temperatdra vél pasiekia leidZiamas ribas.

7- : Tinklo jtampos signaliniai Sviesos diodai:

D

v :Zema tinklo jtampa (taskinio suvirinimo aparato maitinimas yra
B nepakankamas).

o)

>/ :Normali tinklo jtampa (taskinio suvirinimo aparato maitinimas yra
) normalus).

(32)

Q_(/ :Auksta tinklo jtampa (taskinio suvirinimo aparato maitinimas

pernelyg didelis).

A DEMESIO: Netaisyklingo maitinimo sglygomis, kai dega per Zema ar per aukstg
tinklo jtampa Zymintys signaliniai Sviesos diodai bei girdisi nutrikstantis pypséjimas,
patariama iSjungti taskinio suvirinimo aparatg. Tokiu badu bus iSvengta jo sugadinimo.
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4.2VALDYMO SKYDAS (B2 PAV.)
1- Taskinio suvirinimo fukcijy pasirinkimo mygtukas
Leidzia pasirinkti jvairias taskinio suvirinimo funkcijas.

2 - Taskinio suvirinimo funkcijy signalinés lemputés:

PAVAVAVAW
JLE.QZ:‘& : Taskinis suvirinimas: kiStukai, kniedés, poverzlés, specialios poverzlés
su joms pritaikytais elektrodais.

o4
1 : TaSkinis @ 4mm varzty suvirinimas specialiu elektrodu.
Q5

! : Taskinis @ 5mm varzty suvirinimas specialiu elektrodu.
_.Q : Laksty lyginimas angliniu elektrodu.

_LJ\_ : Laks$ty suspaudimas atitinkamu elektrodu.

3-Mygtukai taskinio suvirinimo energijos reguliavimui:
Spaudziant Siuos mygtukus, kiekvienoje taskinio suvirinimo fukcijoje galima keisti i$
aparato tiekiamos taskinio suvirinimo energijos dyd;.

4-Ekranas:
Rodo nustatytg energijos lygj didéjanciy arba mazéjanéiy skaiciy intervale. Jo reikSmé

yra tokia: didéjantis / mazéjantis skaicius atitinka aukstesnj/ zemesnj energijos lyg;.
Parodo atitinkamus avarinés situacijos signalus (A1,A2,A3,A4).

B
oy

Signaliné lemputé "taskinis suvirinimas dirba".

Siluminio saugiklio signaliné lemputé (A1, A2).

Parodo suvirinimo aparato uzblokavima dél pasiektos pernelyg aukstos
temperatiros ties iSéjimo grotelémis, kai temperatlra vél pasiekia
leisting lygj, darbo atsinaujinimas yra automatiskas.

Ekranas (4) parodo "A1", kai normaliai dirbant jsijungia termostatas, ir
"A2", kai termostatas jsijungia dél gedimo (tokiu atveju iSjungti aparatg ir
susisiekti su techninio aptarnavimo centru).

7-/ @ Tinklo jtampos signalinés lemputés (A3, Ad):

W : Zema tinklo jtampa (suvirinimo aparato maitinimas yra nepakankamas).
Ekrane (4) rodoma "A4".

: Normali tinklo jtampa (suvirinimo aparatas yra maitinamas taisyklingai).

24/ : Auksta tinklo jtampa (suvirinimo aparatas yra permaitinamas). Ekrane (4)
rodoma "A3".

JSPEJIMAS: Neteisingo maitinimo salygomis, bei degant signalinei lemputei,
pranesanciai apie srovés pervir§j arba jos trikuma bei girdintis garsiniam signalui su
pertrikiais, patariama taskinio suvirinimo aparatg iSjungti. Tokiu badu bus galima
iSvengti Zalos jrangai.

5.INSTALIAVIMAS

A |SPEJIMAS! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY BEI
PNEUMATINIY SUJUNGIMY OPERACIJAS TIK KAI TASKINIO SUVIRINIMO
APARATAS YRA VISISKAI ISJUNGTAS ARBA ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

ISPEJIMAS! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY BEI PNEUMATINIY
SUJUNGIMY OPERACIJAS TIK KAI TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA
VISISKAIISJUNGTAS ARBAATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
ELEKTRINIUS IR PNEUMATINIUS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES
ARBA KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti taskinio suvirinimo aparatg, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

5.2 PRIETAISO PAKELIMO BUDAI
ISPEJIMAS: Visi Siame instrukcijy vadove aprasyti taskinio suvirinimo aparatai, yra
tiekiami be papildomy mechanizmy, skirty prietaiso pakélimui.

5.3 PASTATYMAS

Prietaiso instaliavimui parinkti pakankamai erdvig vieta, kurioje neturéty bati kliaciy
saugiam priéjimui prie valdymo skydo ir pagrindinio jungiklio bei darbo zonos.

Isitikinti, ar néra blokuojamas ausinimo sistemos oro i$éjimas ir jgjimas, patikrinti, ar
néra jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, drégme, ir t.t.

Taskinio suvirinimo aparatg pastatyti ant lygaus pavirSiaus, pastarojo sudétis turi bati
homogeniné arba suderinama. Pavirsius turéty bati pritaikytas atitinkamo svorio (Zidréti
“techniniai duomenys”) iSlaikymui, tokiu bldu bus sumazinta nuvirtimo rizika ir
sumazés pavojingo prietaiso judéjimo galimybé.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1 |spéjimai

Pres atliekant bet kokius elektros sujungimus, patikrinti, ar taskinio suvirinimo aparato
duomeny lentelés vertés atitinka instaliacijos vietoje disponuojamg tinklo jtampg ir
daznj.

Taskinio suvirinimo aparatas turéty bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su
neutraliu laidininku, sujungtu su Zeme.

Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty, naudoti diferencijuotus tokiy rasiy
perjungiklius:

- Atipo ( ) vienfaziuose aparatuose;

- B tipo ( ) trifaziuose aparatuose.

Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas
taskinio suvirinimo aparato sujungimas su maitinimo linijos sasajos taskais, kuriuose
pilnutiné varza yra Zemesné nei Zmax = 0,362 ohm.

Taskinio suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamy
reikalavimy.

Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé uz
patikrinima, ar taskinio suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka instaliuotojui
arba vartotojui (jei reikia, kreiptis j energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

5.4.2 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg atitinkamos galios kistuka (3P+T (poliai +
Zeme) : 400V INTERFAZINIAM sujungimui yra naudojami tik 2 poliai ; 2 P+T (poliai +
Zemé): 230V VIENFAZES sujungimui) ir paruosti tinklo lizdg, apsaugotg lydZiaisiais
saugikliais arba magnetoSiluminiu automatiniu perjungikliu; atitinkamas jzeminimo
terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jZeminimo laidininku (geltonas-
zalias).

LydZiyjy saugikliy ir magnetoSiluminio automatinio perjungiklio jsijungimo salygos ir
galingumas yra pateikiami paragrafe “TECHNINIAIDUOMENYS”ir 1 LENT.

Jeigu yra instaliuojami keli taskinio suvirinimo aparatai, cikliSkai paskirstyti maitinimg
tarp trijy faziy taip, kad baty pasiektas subalansuotas apkrovimas; pavyzdziui:

1 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L1-L2;

2 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L2-L3;

3 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L3-L1.

A ISPEJIMAS! Aukséiau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé) bei gali salygoti rizikos su
sunkiomis pasekmémis asmenims (pavyzdziui, elektros smigio) ir
materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro) iSaugima.

5.5 RANKINIY GNYBTY IR STUDDER PISTOLETO SUJUNGIMAS SU |ZEMINIMO
LAIDU (tik 3kA modeliui - PAV. C)

- |vesti DINSE kiStukus j atitinkamus lizdus.

- |vesti pagrindinio laido jungt; j atitinkama lizda.

6. SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas)

6.1 PRELIMINARIOS OPERACIJOS

Pries atliekant bet kokias taskinio suvirinimo operacijas, bdtina atlikti visg eile

patikrinimy ir sureguliavimy. Jy metu pagrindinis jungiklis turi bati “O” padétyje.

- Patikrinti, ar elektros sujungimai yra atlikti taisyklingai, pagal auk3¢iau pateiktus
nurodymus.

Tik 3kA modeliui:

- Naudojant rankinius gnybtus (pasirenkamas priedas), turéti omeny, kad taskinio

suvirinimo fazéje elektrody jégos reguliavimas yra galimas pasukant sriegiuotg

verzle (D pav.); norint padidinti jégg proporcingai didéjant laksty storiui, verzle reikia

sukti pagal laikrodZio rodykle (deSiniapusis uzverzimas). Pasirinkti reguliavima, kuris

leisty gnybty uZsidaryma (ir atitinkty mikrojungiklio paleidima) prie riboto jtempimo.

Tarp elektrody reikia jvesti analogiSka kaip ir laksty storj; jsitikinti, kad svirtys,

priartintos rankiniu badu, baty lygiagrecios, o elektrodai bty sulygiuoti (sutampantys

galai).

- Esant reikalui, atlikti svir€iy reguliavima, atsukant jy sutvirtinimo varztus. Abi svirtys
gali bati pasukamos arba pastumiamos j abu galus iSilgai jy plokstés; reguliavimo
pabaigoje vél kruopsc¢iai priverzti jy sutvirtinimo varztus.

6.2 PARAMETRUY REGULIAVIMAS (Taskiniame suvirinime)

Parametrai, kurie apibrézia taSko skersmenj (sekcijg) ir mechaninjislaikyma, yra Sie:

- Elektrody jéga.

- Taskinio suvirinimo sroveé.

- Taskinio suvirinimo laikas.

Specifinés patirties tridkumo atveju, patartina atlikti keleta taskinio suvirinimo bandymy
naudojant tokios pat risies ir storio, kaip ir norimo atlikti darbo, lakstus.

Manoma, jog taskas yra atliktas taisyklingai, jeigu iSbandant pavyzdélj traukimo badu
viename i dviejy laksty i$ suvirinimo tasko yra iStraukiamas pagrindas.

3kAmodelis (B-1 pav.):

Srovés ir taskinio suvirinimo laiko parametrai yra reguliuojami automatiskai mygtuku (2)
pasirenkant suvirinamy laks$ty storj. Taskinio suvirinimo aparatas automatiskai
sukalibruos optimaly taskinio suvirinimo laikg. Spaudziant mygtuka (1) nustatytose
ribose yra galimos taSko laiko korekcijos palyginus su standartiniais dydZiais

(DEFAULT). Pavyzdziui, prie Zemos maitinimo jtampos (dega signaliné lemputeé ( | ";'5
), gali relket| truput[ pailginti taskinio suvirinimo laika, ir prieSingai, jei dega S|gnal|ne

lemputé ( (5¢) ). Si galimybé, siekiant patenkinti specifinius poreikius, yra lengvai
prieinama vartotOJw

2.5kAmodelis (B-2 pav.):

Srovés ir taskinio suvirinimo laiko parametrai yra nustatomi automatiSkai mygtuku (1)
pasirenkant norimg taskinio suvirinimo funkcija. Spaudziant mygtukus "+" ir "-" (3)
nustatytose ribose yra galima taskinio suvirinimo metu tiekiamos energijos korekcija
palyginus su standartiniais dydziais (DEFAULT).

6.3PROCESAS

® STUDDERPISTOLETAS '

ISPEJIMASI
Norint pritvirtinti arba iSmontuoti priedus i§ pistoleto jtvaro, naudoti du
Sesiakampius fiksuotus raktus, tokiu badu bus iSvengta paties jtvaro sukimosi.

- Jeioperacijos atliekamos ant dureliy arba kébuly, batina sujungti jZeminimo strypa
su Siomis detalémis, tokiu bldu bus iSvengiama srovés praéjimo pro $arnyrus, ir be
abejo netoli zonos, kurioje bus atliekamas taskinis suvirinimas (llgesnis srovés
kelias sumazinatasko efektyvuma).

- Ta8kinio suvirinimo laikas yra automatiskas ir priklauso nuo pasirinkto studder
taskinio suvirinimo proceso.
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|zeminimo laido sujungimas:

a) Pritraukti Iakéta kurio pavirSius atitiktq jzeminimo strypo kontaktinj pavirsiy, kaip
galima arciau prie tako, kuriame norima atlikti operacija.

b1) Pritvirtinti vario strypg prie laksto pavirSiaus naudojant SARNYRINIUS
GNYBTUS (modelis, skirtas suvirinimui).
Kaip alternatyva b1 variantui (sunku praktiSkai jgyvendinti), gali bati vykdomas
toks sprendimas:

b2) Nukreipti tarpiklj j prie$ tai paruosta plokstés pavirsiy; tarpiklj pravesti pro varinio
strypo anga ir sutvirtinti atitinkamu gamintojo tiekiamu gnybtu.

Tarpiklio taskinis suvirinimas jzeminimo terminalo pritvirtinimui Q

| pistoleto jtvarg jmontuoti specialy elektroda (9 padétis, PAV. E) bei jvesti tarpiklj (13
padétis, PAV. E).

Padéti tarpiklj pasirinktoje zonoje. Toje pacioje zonoje suvesti j kontaktg jzeminimo
terminalg; paspausti degiklio jungiklj bei pradéti tarpiklio suvirinima, atlikti tarpiklio
sutvirtinima kaip aprasyta anksciau.

|zeminimo laido sujungimas (pro suvirinama jzeminimo taska):

a) Pritraukti paruosta laksta, kurio pavirSius atitikty jZeminimo SeSiakampio kontaktinj
pavirsiy, kaip galima ar¢iau prie taSko, kuriame norima atlikti operacijg.

b) Prijungti jZeminimo gnybta (sriegiuotg jZeminimo elektroda ir atitinkama sriegiuotg
SeSiakampj) prie terminalo jZeminimo laido akutés formos kilpa, sutvirtinti
gamintojo tiekiamomis verzlémis ir poverzlémis.

c) | pistoleto jtvarg jmontuoti elektrody gnybto rankeng ir atitinkamg elektroda;
suvesti | kontaktg ant paruosto laksto tiek jZzeminimo, tiek pistoleto elektroda, ir
atlikti taskinj suvirinima.

d) Palenkti ir sukti rankeng taSkinio suvirinimo elektrodo iSvedimui; rankiniu badu
priverzti jZeminimo S$eSiakampj lengvai ji paspaudzZiant, tokiu bddy bus
iSgaunamas taisyklingas kontaktas su lakstu.

Varzty, poverzliy, viniy, kniedziy taskinis suvirinimas Y-y

Parinkti pistoletui tinkama elektroda, jvesti norimg suvirinti elementa, padéti ant
laksto, ties norimu atlikti tasku; paspausti pistoleto jungiklj: alteisti jungiklj tik praéjus
nustatytam laikui (uzges Zalias signalinis diodas —g-_ ).

Laksty taskinis suvirinimas tik iS vienos pusés AL (tik 3kA modeliui)

| pistoleto jtvarg jmontuoti numatytg elektrodg (6 PADETIS, PAV. E) , suspaudziant

norima suvirinti pavirsiy. Jjungti pistoleto jungiklj, alteisti jungiklj tik praéjus nustatytam

laikui (uzges Zalias signalinis diodas —=a-).

|SPEJIMAS!

Maksimalus tik i§ vienos pusés suvirinamo laksto storis yra 1+1 mm . Sis taskinis

suvirinimas negali bati vykdomas ant kébulo atraminiy struktary .

NorintiSgauti taisyklingus rezultatus taskiniame laksty suvirinime, batina laikytis tokiy

pagrindiniy taisykliy:

1- Nepriekaistingas jZeminimo sujungimas.

2- Abi virinamos dalys turi bati gerai paruostos,- ant jy pavirSiaus negali bati dazy,
tepaly, alyvos.

3- Virinamos dalys turi kontaktuoti viena su kita, neturi bati tarpo tarp ju, reikalui
esant, suspausti jrankio pagalba, bet ne pistoletu. Per stiprus suspaudimas
salygoja blogus rezultatus.

4- VirSutinés apdirbamos detalés storis neturéty virsyti 1 mm.

5- Elektrodo galo skersmuo turi bati 2.5 mm.

6- Gerai prisukti elektrodg blokuojancig verzle, patikrinti, ar suvirinimo laidy jungtys
yra uzblokuotos.

7- Atliekant taskinj suvirinima, elektrodg padéti nestipriai paspaudziant (3+4 kg).
Paspausti jungiklj ir leisti praeiti visam taskinio suvirinimo laikui, tik tada pistoletg
patraukti.

8- Niekada nenutolti daugiau nei 30 cm nuo jZeminimo pritvirtinimo tasko.

9- Prijungti jZeminimg ant apatinio laksto.

Taskinis suvirinimas ir vienalaikis spemallq poverzliy iStraukimas Q

Si funkcija atliekama sumontavus ir gerai prisukus ltvara (4 PADETIS, PAV. E) ant
iStraukiklio pagrindo (1 PADETIS, PAV. E), uzkabinti ir gerai prisukti kitg istraukiklio
terminalg ant pistoleto (PAV. E). | jtvarg (4 PADETIS, PAV. E) jvesti specialig poverzle
(14 PADETIS, PAV. E), jg sutvirtinti atitinkamu varztu (PAV. E). Jg nutaikyti j norimg
sritj, nureguliuojant taskinio suvirinimo aparatg taip pat, kaip ir poverzliy taskiniam
suvirinimui, bei pradéti iStraukima.

Operacijos pabaigoje, pasukti istraukiklj 90° kampu poverzlés iSvedimui, ji vél gali bati
jspaudziama naujoje padétyje.

Laksty pakaitinimas ir iStiesinimas _Q_EL

Operacijy trukmé yra rankiné, nes priklauso nuo laiko, kurio metu yra laikomas
paspaustas pistoleto mygtukas.

Srovés intensyvumas 3kA modelyje yra reguliuojamas automatiSkai priklausomai
nuo pasirinkto laksto storio, tuo tarpu 2.5kA modelyje jj galima reguliuoti valdymo
skydo mygtukais "+"ir"-" (B-2 pav.)

| pistoleto jtvarg jmontuoti anglinj elektroda (E PAV., 12), ji uZfiksuojant Ziedu. Angliniu
galu paliesti pries tai atidengtg zong ir paspausti pistoleto mygtuka. Dirbti i$ iSorés j
vidy sukamaisiais judesiais, tokiu badu lakstas bus susildytas, ir besigradindamas
sugrj$ j savo pirmykste padét;.

Siekiant iSvengti, kad lak$tas neuzsigradinty per smarkiai, dirbti nedidelése srityse ir
i karto po operacijos pabaigos perbraukti drégnu audiniu, tokiu badu atSaldant
apdirbtg zong.

Laksty istiesinimas /8
Sioje padétyje dirbant su atitinkamu elektrodu, galima atitiesinti lakStus, patyrusius
lokalizuotas deformacijas.

Pertraukiamas taskinis suvirinimas (Lopymas 4 tik 3kA modeliui)

Si funkcija yra pritaikyta nedideliy staciakampiy laksty taskiniam suvirinimui, kurio
metu uzdengiamos skylés, atsiradusios dél radZiy ar dél kity priezasciy.

|vesti j jtvarg atitinkama elektrodg (5 PADETIS, PAV. E), ji sutvirtinti metaliniu Ziedu.
Paruosti norima zong ir jsitikinti, kad lak§to gabalas, kurj norima privirinti baty Svarus
irbe tepaly arba dazy apnasy.

Nustatyti gabalo padétj ir privesti prie jo elektroda, paskui paspausti pistoleto jungiklj
ir, laikant paspaudus, ritmiSkai judéti, laikantis taskinio suvirinimo aparato
darbo/pailsio intervaly.

ISIDEMETI: Darbo ir pertraukos laikg taskinio suvirinimo aparatas reguliuoja
automatiskai pagal pasirinkty laksty storj. Darbo metu atlikti lengvg spaudimg (3+4
kg), dirbti laikantis idealios linijos, einan¢ios 2+3 mm nuo suvirinamo gaminio krasto.

Norint pasiekti gerus rezultatus:

1- Niekada nenutolti daugiau nei 30 cm nuo jzeminimo pritvirtinimo tasko.

2- Padengimui naudoti lak$tus, kuriy maksimalus storis baty 0,8 mm, geriausiai, jei
jie bty neradijancio plieno.

3- Ritmiskai sekti paties taskinio suvirinimo aparato diktuojamg cikla. Judéti pirmyn
pauzés metu, ir sustoti taskinio suvirinimo momentais.

Gamintojo tiekiamo i§traukiklio naudojimas (1 PADETIS, PAV. E)

Poverzliy uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (3 PADETIS, PAV. E) ant
elektrodo pagrindo (1 PADETIS, PAV. E). Uzkabinti poverzle (13 PADETIS, PAV. E),
nusitaikius kaip aprasyta auksciau, ir pradéti traukima. Operacijos pabaigoje pasukti
traukiklj 90° kampu poverzlés iSvedimui.

Kistuky uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (2 PADETIS, PAV. E) ant
elektrodo pagrindo (1, PAV. E). |vesti kistukg (15-16 PADETYS, PAV. E), nusitaikius
jtvaro link kaip apraSyta auksciau (1 PADETIS, PAV. E), bei laikant jtempus patj
terminalg traukiklio kryptimi (2 PADETIS, PAV. E). Pabaigus jvedima, ateisti jtvarg ir
pradéti iStraukima. Jo pabaigoje, jtvarg patraukti smdginio traukiklio kryptimi, tokiu
badu kiStukas bus iSvestas.

Taskinis suvirinimas ir lak$ty tempimas
Jtaisyti | pistoletg temptuva kartu su plaktuku ir elektrodu, priliesti jj prie lak$to
norimame tasSke. Paspausti pistoleto jungiklj: atleisti jungiklj po nustatyto laiko

(uzgestaZALIASIGNALINE LEMPUTE —g-— )ir pradéti tempima.
Pabaigus operacijg, palenkti ir sukti strypelj, siekiant atitraukti taskinio suvirinimo
elektroda, kuris vél galés bati naudojamas pakartotinai.

7. TECHNINE PRIEZIURA

A |SPEJIMAS! PRIES ATLIEKANT TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS,

ISITIKINTI, KAD TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

7.1 EILINE TECHNINE PRIEZIURA

EILINES TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI
OPERATORIUS:

- elektrodo vir§inés skersmens ir profilio pritaikymas/pakeitimas;

- elektrody sulyginimo kontrolé;

- laidy ir pistoleto efektyvumo kontrolé.

PATS

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK
PATYRES ARBA ELEKTROS- MECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS
PERSONALAS.

A |SPEJIMAS! PRIES NUIMANT TASKINIO SUVIRINIMO APARATO SKYDUS IR

PATENKANT | JO VIDY, ISITIKINTI, AR TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Galimi patikrinimai, atlikti prie jtampos taskinio suvirinimo aparato viduje, gali

salygoti stipry elektros smiugj, kilusj dél tiesioginio jtampoje esanciy daliy

kontakto, ir/arba suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanc¢iomis detalémis.

PeriodiSkai apziareéti taskinio suvirinimo aparato vidy, apziaréjimo daznumas priklauso

nuo naudojimo daznio bei aplinkos salygy. Pas$alinti dulkes ir metalines daleles,

susikaupusias ant transformatoriaus, ftristoriy bloko, maitinimo gnybtyno, ir t.t.

suspausto sauso oro srove (maks. 5 barai)

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turéty bati

valomos minkstu Sepetéliu arba naudojant specialius valiklius.

Ta pacia proga:

- Patikrinti, ar néra paZeista laidy izoliacija, ir ar néra pazeisti bei susioksidave
sujungimai.

- Patikrinti, ar antrinio transformatoriaus sujungimo varztai (jei jie yra) yra gerai priverzti
ir ar néra pastebimi oksidacijos ar perkaitimo pozymiai.

NEPATENKINAMO PRIETAISO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT SISTEMATIN]

PATIKRINIMA AR PRIES KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO

CENTRA, PATIKRINTIAR:

- Dega zalias signalinis diodas, kai taskinio suvirinimo aparato pagrindinis jungiklis yra

iSjungtas (" | ” padétis); prieSingu atveju gedimg salygoja problema maitinimo linijoje

(laidai, kiStukas ir lizdas, lydieji saugikliai, pernelyg staigus jtampos kritimas, irt.t.).

Nedega geltonas signalinis diodas (Siluminio saugiklio jsijungimas); palaukti

signalinio diodo iSsijungimo ir vél paleisti taskinio suvirinimo aparata; esant reikalui,

sumazinti darbo ciklo apkrovimo santykj.

Elementai, sudarantys antring grandine (studder pistoletas — jZeminimo sujungimas -

laidai — svirciy laikikliy sujungimai - svirtys — elektrody laikiklis ) neatliecka savo

funkcijy dél atsilaisvinusiy varzty arba oksidacijos.

Suvirinimo parametrai yra pritaikyti atliekamy darby pobad.

Po techninés priezidros ar remonto darby atlikimo, atnauijinti prie$ tai buvusias jungtis

ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanciomis

detalémis arba dalimis, kurios gali jkaisti iki aukSty temperatiiry. Visus laidininkus

perristi dirzeliais, kaip buvo anksciau, atkreipiant démes;j ir i$laikant tarp jy atskirus

pirminés grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos

sujungimy.

Vél surenkant konstrukcijg, naudoti visas originalias verzles ir varztus
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TOOSTUSLIKUKS JA PROFESSIONAALSEKS KASUTAMISEKS ETTENAHTUD
KONTAKTKEEVITUSSEADMED.

NB: Jargnevas tekstis kasutatakse seadme kohta terminit
“punktkeevitusmasin”.

1. ULDISED TURVANOUDED KONTAKTKEEVITUSEL

Seadme kasutaja peab olema piisavalt teadlik punktkeevitusmasina ohutust
kasutamisest ning informeeritud kontaktkeevitusviisidega kaasnevatest
riskidest, nendega seonduvatest kaitsejuhistest ja hddaabi protseduuridest.

AN

- Elektriiihendused tuleb teostada ohutusalaste normide ja seaduste kohaselt.

- Punktkeevitusmasina tohib {ihendada ainult sellisesse toitesiisteemi, mis on
varustatud maandusega iihendatud nulljuhiga.

- Kontrollige, et kasutatav pistik oleks korrektselt maandatud.

- Argekasutage katkise isolatsiooniga véi lahtildinud iihendustega juhtmeid.

- Arge kasutage punktkeevitusmasinat niisketes v6i mirgades ruumides véi
vihmakaes.

- Keevituskaablite iihendamiseks ja mistahes tavahooldustéodeks kas dlgade
jalvoi elektroodide juures peab punktkeevitusmasin olema vilja liilitatud ja
vooluvoérgust viljas.

Samad nduded kehtivad ka iihendamisel veevérgi voi suletud ringlusega
jahutussiisteemiga (vesijahutusega punktkeevitusmasinate korral) ning
kindlasti mistahes parandusté6de puhul (erakorraline hooldus).

Ve AN/

- Arge keevitage paake, mahuteid vdi torusid, milles on véi on olnud
tuleohtlikud vedelikud vo6i gaasid.

- Vailtige kloori sisaldavate kemikaalidega puhastatud detailide keevitamist voi
nende kemikaalide ldheduses to6tamist.

- Argekeevitage surve all olevaid mahuteid.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
puhastuslapid jne.)

- Tagage piisav ventilatsioon v6i kasutage keevitamisel elektroodidest tekkiva
suitsu drajuhtimiseks sobilikke vahendeid; ulimalt tdahtis on kontrollida
kavakindlalt keevitamisel eralduva suitsu koostist, kontsentratsiooni ja
suitsu keskkonnas oleku kestust, et maarata kindlaks maksimaalne aeg, mille
kestel kasutaja suitsu keskkonnas viibida tohib.

POO®

- Kaitske silmi alati vastavate kaitseprillidega;

- Kandke kontaktkeevitustoode jaoks kohaseid kaitsekindaid ja - riietust.

- Miira: Kui eriti tiheda toograafiku tottu iiletab voi vordub tootaja paevane
konstateeritud miirakoormus (LEPd) 85db (A), on kohustuslik kasutada
sobilikke isikukaitsevahendeid.

700006006

tekitab keevitusahela

- Punktkeevitusel kasutatav vool laheduses
elektromagnetvilju (EMF).

Elektromagnetvidljad vodivad pohjustada interferentse teatud
meditsiiniseadmetega (nditeks siidamestimulaatorid, hingamisseadmed,

metallproteesid jne.).

Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid kaitsemeetmeid,
nditeks keelata ligipaéas alasse, kus punktkeevitusagregaati kasutatakse.
Kéesolev punktkeevitusagregaat vastab nouetele, mille tehniline standard
sitestab ainult toostuses ja professionaalsel eemirgil kasutatavatele
seadmetele. Seadme vastavus inimest méjutavate elektromagnetvaljade kohta
kaivatele piirvaartustele kodustes tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetvéljade moju vahendamiseks peab seadme operaator toimima

jargnevalt:

- Kinnitama seadme mélemad kaablid (nende olemasolul) véimalikult teineteise
lahedale.

- Hoidma pead jarindkeret keevitusahelast voimalikult kaugel.

- Mitte mingil juhul ei tohi kaableid (nende olemasolul) imber keha keerata.

- Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mdlemad kaablid kehast
samal pool.

- Uhendage keevitusvoolu tagasisidekaabel (selle olemasolul) téodeldava
detaili kiilge, teostatava punktkeevituse kohale véimalikult 1ahedale.

- Arge keevitage punktkeevitusagregaadi liheduses, sellel istudes véi sellele
toetudes (minimaalne vahekaugus: 50cm).

- Arge jitke keevitusahela Iihedusse ferromagneetikuid.

- Minimaalne vahekaugus:
-d=3cm,f=50cm (JOON. F);
-d=3cm, f=50cm (JOON. G);
-d=30cm (JOON. H);
-d=20cm (JOON.I) Studder.

N

- Aklassiseade:

Antud punktkeevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard satestab
ainult toostuses ja professionaalsel eemirgil kasutatavatele seadmetele.
Tagatud ei ole elektromagnetiline iihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid
varustavasse madalpingevéorku iihendatud hoonetes.

A TEISED VOIMALIKUD OHUD A @ ®

ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT Johtuvalt punktkeevitusmasina

toopohimottest ning sellest, et seadmega toodeldakse vaga erineva kuju ja

mootmetega detaile, ei ole tehasel voimalik paigaldada sellele kaitseid
lilajasemete (sdormede, kéte, kdsivarte) muljudasaamise ohu eest.

Muljudasaamise ohu vdhendamiseks tuleb rakendada vastavaid

ettevaatusabindusid:

- Seadmega tootajal peab olema piisav kogemus voi vastav véljadpe antud
tiilipi seadmetega kontaktkeevituse teostamiseks.

- Iga teostatava t66 jaoks tuleb sooritada riskianaliiiis; kindlasti on vajalik
toodeldava detaili lilevalhoidmiseks ja juhtimiseks kasutatav varustus
(valjaarvatud juhul, kui kasutatakse teisaldatavat punktkeevitusmasinat).

- lgal juhul ja kui té6deldava detaili kuju seda lubab, tuleks elektroodide
vaheline kaugus seada nii, et see ei liletaks 6 mm.

- Mingil juhul ei tohi lubada mitmel inimesel korraga iiha ja sama
punktkeevitusmasinaga té6tada.

- Tooalasse eitohilasta tooga mitte seotud isikuid.

- Punktkeevitusmasinat ei tohi jatta jarelevalveta —
tuleb see vilja liilitada ja vooluvdrgust vélja vétta;

seadme juurest lahkudes

- POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT
Teatud punktkeevitusmasina osade (elektroodide — dlgade ja nende limbruse)
temperatuur voib tousta lile 65°C: kasutage kindlasti sobilikke kaitserdivaid.

- UMBERMINEKU JA KUKKUMISE OHT

- Pange punktkeevitusmasin horisontaalsele ja selle kaalu kannatavale
pinnale; kinnitage seade selle aluseks oleva pinna kiilge (nagu kirjeldatud
kdesoleva juhendi 16igus ,,PAIGALDAMINE*). Vastasel juhul, kui seadme all
olev pind on kaldus v6i konarlik v6i siis moobliesemete peal seistes voib
seade imber minna.

- Keelatud on punktkeevitusmasina tostmine, vilja arvatud kéesoleva
juhendiloigus ,,PAIGALDAMINE* dratoodud viisil.
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- EBAOIGE KASUTAMINE
Punktkeevitusmasina kasutamine mistahes muul kui ettendhtud eesmargil
(punktkeevituseks) on ohtlik.

& KAITSEELEMENDID JA -KATTED

Enne punktkeevitusmasina vooluvérku ithendamist peavad selle kaitsekatted
ja liikkuvad osad paigas olema.
TAHELEPANU! Juhul kui sooritatakse mistahes toiminguid
punktkeevitusmasina viliste liikuvate osade kallal nagu naiteks:

- Elektroodide vahetamine v6i hooldus

- Olgade véi elektroodide seadistamine
PEAB PUNKTKEEVITUSMASIN OLEMA VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST VALJAS.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

Teisaldatav kontaktkeevitusseade ("punktkeevitusmasin"),
mikroprotsessoriga varustatud digitaalne juhtimissiisteem.

Ké&esolev juhend puudutab seadme kaht mudelit, mis erinevad teineteisest
maksimaalse valjundvoolu poolest: 3kA v6i 2.5kA (vt.andmeplaat).

Seade vdimaldab teostada vaga mitmesugust, eriti autoremonditédkodades ja
sarnastel tegevusaladel vajalikku metallitdétiust (pleki kuumtddtlus, punkkeevitus jne.)

millel on

2.1ISELOOMUSTUS

3kA mudel:

- Automaatne keevitusparameetrite valik
- Keevituskaablite kiirlitmikud;

- Uhendatud tééseadme automaatne tuvastamine:
: Poltkeevituse pustol ("Studder"), mida kasutatakse kdikide

nupuga (3) valitavate t66de juures.
‘ tg: Késiajamiga keevituskdpp. Mdlemalt kuljelt ligipdasetavate
plekkdetailide kahepoolne keevitus.
l Pneumoajamiga Air puller keevituspistol. Kasutatakse
autokerede mdlkis osade sirgeksajamiseks.
- Sisendil paiknev liigkoormusvoolu piiraja (sisendi cos¢ korrigeerimine).
2.5kA mudel:
- Masinaga statsionaarselt ihendatud ,,Studder" pistol;
-Valida saab viie erineva punktkeevitustiubi vahel;

- Keevitusvdimsuse mitmeastmeline reguleerimine.
- Sisendil paiknev liigkoormusvoolu piiraja (sisendi cosg korrigeerimine).

2.2 STANDARDVARUSTUS
- 3kA mudel:
- Poltkeevituse plstol.
- Maandusklemmiga kaabel.
- Eemaldaja.
- Erinevad elektroodid.
- Kulutarvikute hoiukast.

- 2.5kA mudel:
- Poltkeevituse plstol.
- Maandusklemmiga kaabel.
- Eemaldaja.
- Elektrood tahtseibide jaoks.
-Tahtseibid.

Tépsema informatsiooni suhtes vt. kataloogi uusim versioon.

2.3TELLITAVADTARVIKUD
- 3kA mudel:
- Késiajamiga keevitusképp ja selle juurde kuuluvad kaablid.
- Kasitsijuhtimisega keevituskapa jaoks vajaminevad erineva pikkuse ja/véi kujuga
olad ja elektroodid (v. varuosade nimekiri).
- C-kujuline k&siajamiga keevitusk&pp koos kaablitega.
- Veermik.

- 2.5kA mudel:
- Kulutarvikute hoiukast.
-Veermik.

Muude tarvikute suhtes vt. kataloogi uusim versioon

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT (JOON.A)

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on &ra toodud

seadme andmeplaadil; andmete tdhendused on jargnevad:

1-Toiteliini faaside arv ja toitesagedus.

2-Toitepinge.

3-Nominaalne sisendvdimsus 50% t66tsiikli korral.

4-Sisendvdimsus té6reziimil (100%).

5- Maksimaalne tihijooksupinge.

6- Maksimumvool lihistatud elektroodidega.

7-Ohutusnorme puudutavad siimbolid, mille tdhendus on &ra toodud peatiikis 1
“Uldine ohutus kontaktkeevitusel”.

8- Sekundaarvool : pidev (100%).

NB: Aratoodud andmeplaat illustreerib siimbolite ja vaartuste tihendusi; iga
konkreetse punktkeevitusmasina téapsed tehnilised andmed on &ra toodud sellel oleval
andmeplaadil.

3.2MUUD TEHNILISED ANDMED
Uldomadused

- (*) Toitepinge ja -sagedus: 400V ~ 1ph-50/60 Hz
vdi siis 230V ~ 1ph-50/60 Hz
- Korpuse kaitseaste: IP22
(*) Punktkeevitusmasina toitpinge vdib olla kas 400V v&i 230V; seadet iseloomustavad

andmed on &ra toodud andmeplaadil

3kA mudel
Sisend
- Maksimaalne véimsus punktkeevitusel (S max): 16.2 kVA
- Nimivdimsus 50% juures (Sn): 4 kVA

- Viittoimega liinikaitsmed: 16 A (400V) /25 A (230V)

Viljund

- Sekundaarpooli tiihijooksupinge (U, max): 5.4V

- Maksimaalne keevitusvool (I, max): 3 kA
2.5kA mudel

Sisend

- Maksimaalne vdimsus punktkeevitusel (S max): 15.6 kVA

- Nimiv6éimsus 50% juures (Sn): 2.5 kVA

- Viittoimega liinikaitsmed: 10 A (400V) /16 A (230V)
Viljund

- Sekundaarpooli tihijooksupinge (U, max): 6V
- Maksimaalne keevitusvool (I, max): 2.5 kA

PUNKTKEEVITUSMASINAMAANDUS: TAB.1

4. PUNKTKEEVITUSMASINA KIRJELDUS
4.1 JUHTIMISPULT (JOON. B1)

1-Punktimise kestuse nupp @ : voimaldab eelnevalt kindlaks maaratud vaartuste
piires vahendada voi suurendada vaikimisi kasutatavat (tehase seadistatud)
keevitusaega.

2-,Paksuse” nupp+ : vdimaldab valida keevitatava pleki paksuse.

3-Nupp poltkeevituse piistoli funktsioonide valikuks:
Ainultjuhul, kui kasutatakse poltkeevituse komplekti:

A%A : Keevitatakse: naelu, neete, seibe ja eriseibe selleks kohaste
elektroodidega.
4
1 : @ 4mm kruvisid selleks kohase elektroodiga.
25:6 o5
iy 1 @ 5-6mm kruvisid ja @ 5mm neete selleks kohase elektroodiga.

: Uhe punkti keevitamine selleks kohase elektroodiga.

: Soeelektroodiga plekkdetailidest mblkide valjatbmbamine. Pleki
silumine selleks kohase elektroodiga.

NS
-

: Punktiirkeevitus pleki paikamiseks selleks kohase elektroodiga.
Vastavalt eelnevalt valitud pleki paksusele seab seade automaatselt keevitusaja
parajaks.

4-Kasutatavate tooseadmete valiku LED'id:
: Poltkeevituse pustolit ("Studder") kasutatakse kdikide nupuga

(3) valitavate t66de juures.

‘ tg :Kasitsijuhtimisega elektroodihoidik. Mélemalt kiljelt

ligipaasetavate plekkdetailide kahepoolne keevitus.

! : Pneumaatiline Air puller keevituspustol. Kasutatakse
autokerede médlkis osade sirgeksajamiseks.
5- %

o [

: LED signaallamp ,,punktkeevitusmasin to6tab*“.

: Termokaitsme LED signaallambid

Naitab, et punktkeevitusmasin on blokeerunud, kuna klambrid,
keevituskaablid voi kasutatav tddseade on ule kuumenenud; kui
temperatuur langeb uuesti lubatud piiridesse, lulitub keevitusseade
automaatselt sisse.

7- G : Toitepinge LED'id:

n
() - . )
‘b‘ﬁ : Toitepinge madal (punktkeevitusmasinas on alavool).
Xy
< : Toitepinge harilik (punktkeevitusmasina voolutoide on dige).
\Q : Toitepinge kérge (punktkeevitusmasinas on liigvool).

A TAHELEPANU: Harilikust erineva toite korral, kui péleb iile-v8i alapinge LED ning

kdlab katkendlik helisignaal, on soovitatav punktkeevitusmasin selle rikete valtimiseks
valjalilitada.
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4.2 JUHTIMISPULT (JOON.B2)
1- Keevitusfunktsioonide valiku nupp
Vdimaldab valida erinevate keevitusfunktsioonide vahel.

2 - Keevitusfunktsioonide LED:

Lz0oM : Keevitatakse: naelu, neete, seibe ja eriseibe selleks kohaste
elektroodidega.

o4
1 : @ 4mm kruvisid selleks kohase elektroodiga.

a5

‘- : @ 5mm kruvisid selleks kohase elektroodiga.

.ﬁ : Séeelektroodiga plekkdetailidest mélkide valjatdmbamine.
_U_ : Plekitahvlite vormimine selleks kohase elektroodiga.

3-Nupud keevitusvdimsuse seadistamiseks:
Mistahes keevitusfunktsiooni kasutades saab nende nuppude abil
punktkeevitusel kasutatavat véimsust.

muuta

4- Kuvar:

Néitab seadistatud vdimsust piiratud arvu suurenevate voi kahanevate numbrite
skaalal, millede tdhendus on jargmine: mida suurem/vdiksem on number, seda
suurem/vaiksem on vdimsus.

Naéita voimalikke haireteateid (A1, A2, A3, A4).

-
ol

LED signaallamp ,,punktkeevitusmasin t66tab".

Termokaitsme LED signaallambid (A1,A2).

Néitab, et punktkeevitusmasin on blokeerunud, kuna voolulattide,
keevituskaablite voi kasutatava té6seadme temperatuur on liiga korge;
kui temperatuur langeb uuesti lubatud piiridesse, lulitub keevitusseade
automaatselt sisse.

Kuvarile (4) tuleb ,A1", kui termostaat hakkab t66le tavakasutamisel ja
,A2", kui termostaadi té6lehakkamise pohjuseks on anomaalia ehk rike
(sellisel juhul seisake masin ja votke Ghendust teenindusega).

7-QE : Toitepinge LED'id (A3, Ad):

n

‘C‘ : Toitepinge madal (punktkeevitusmasinas on alavool). Kuvaril (4)
naidatakse ,A4".

(/{?\

>/ : Toitepinge harilik (punktkeevitusmasina voolutoide on dige).

(3.2)

i : Toitepinge korge (punktkeevitusmasinas on liigvool). Kuvaril (4) ndidatakse
LA3".

TAHELEPANU: Harilikust erineva toite korral, kui péleb (le-véi alapinge LED ning

kolab katkendlik helisignaal, on soovitatav punktkeevitusmasin selle kahjustuste
véltimiseks vélja lulitada.

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! MISTAHES PAIGALDUSTOODE JA ELEKTRI-NING
PNEUMAATILISTE UHENDUSTF TEOSTAMISEKS PEAB KEEVITUSSEADE
OLEMAILMTINGIMATAVALJA__LULITATUDJAVOOLUVORGUSTVALJAS.
ELEKTRI-JA PNEUMAATILISI UHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE ALA
SPETSIALIST VOI VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

5.1 KOKKUPANEK
Votke keevitusseade pakendist lahti ja monteerige peakorpuse kiilge pakendis olevad
lahtised detailid.

5.2 SEADME TEISALDAMINE
TAHELEPANU: Mitte Ghelgi kdesolevas juhendis kirjeldatud punktkeevitusmasinatest
pole Ulestdstmisvahendeid.

5.3 ASUKOHT

Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii et
oleks tagatud turvaline juurdepaas juhtimispuldile, pealilitile ja todtsoonile.

Veenduge, et jahutusdhu sissevotu-voi valjalaskeavade ees pole tokkeid, samuti seda,
et masinasse ei saaks sattuda voolu juhtiv tolm, séévitava toimega aurud, niiskus jne..
Pange punktkeevitusmasin tasasele, Uihtlasest ja monoliitsest materjalist ning seadme
kaalu (vt. “tehnilised andmed*) kannatavale alusele, et valtida selle mahakukkumist voi
libisemahakkamist.

5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU

5.4.1 Tadhelepanu

Enne mistahes elektriihenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina
andmeplaadil olev info langeksid kokku paigaldamiskoha elektrivdrgu pinge ja
sagedusega.

Punktkeevitusmasina tohib Uhendada ainult toiteslisteemi, mis on varustatud
maandusegalhendatudnulljuhiga.

Et tagada kaitse vdimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb kasutada diferentsiaalseid

lUliteid, milletliponjargmine:
- Taip A (LAR]) tihefaasilistele aparaatidele;

- Tup B ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.

Vastamaks seaduse EN 61000-3-11 (Flicker) néuetele on soovitav
punktkeevitusseadme Ghendamine toitevorgu kasutajaligese punktidega, mille
elektritakistus on alla Zmax = 0,362 ohm.

Punktkeevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Juhul kui seade Uhendatakse Uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal voi kasutajal
kohustus kontrollida, kas punktkeevitusseadme tohib antud vérguga Uhendada
(vajadusel votke Uhendust elektriettevotte esindusega).

5.4.2 Pistik ja pistikupesa

Uhendage toitejune piisava (ihendusvdimsusega standardpistikuga (3P+T (N):
kasutatakse ainult 2 poolust (ihendamaks 400V UHTLUSTUSFAASILINE; 2P+T (N): i
hendatud 230V UHEFAASILINE); kasutatavale pistikupesale peab olema paigaldatud
kaitsekork voi lahkliliti; vastav maandusklemm peab olema lihendatud toiteststeemi
maandusjuhiga (kolla-roheline).

Kaitsekorkide ning lahkluliti rakendusvoolud ja info nende rakendumise kohta on ara
toodud 18igus “TEHNILISED ANDMED” ja TABELIS 1.

Juhul kui kasutatakse mitut punktkeevitusmasinat, tuleb toide pinge
tasakaalustamiseks jaotada kolme faasi vahel tsukliliselt; naiteks voib jargida skeemi :
punktkeevitusmasin 1: toide L1-L2;

punktkeevitusmasin 2: toide L2-L3;

punktkeevitusmasin 3: toide L3-L1;

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt ettenshtud

turvasiisteemi (klass | ) ning paneb seetottu tosisesse ohtu inimesed (oht saada
elektrilo6k) ja esemed (tulekahjuoht).

5.5 KASITSIJUHTIMISEGA ELEKTROODIHOIDIKU JA POLTKEEVITUSE
PUSTOLIUHENDAMINE MAANDUSJUHTMEGA (ainult 3kA mudel - JOON. C)

- Pange DINSE-tulpi pistikud selleks ettenahtud pesadesse.

- Pange juhtkaabli pistik selleks ettenahtud pesasse.

6. KEEVITAMINE (Punktimine)

6.1 ETTEVALMISTAVAD TOOD

Enne mistahes keevitustdd teostamist tuleb Iabi vii terve rida kontrolle ja seadistusi;

nende sooritamise jooksul peab pealilitiolema asendis 0.

- Kontrollige, et elektrilihendused oleksid teostatud digesti ja eelpooltoodud juhiste
kohaselt.

Ainult 3kA mudel:

- Kui kasutate késiajamiga keevituskdppa (Tellimisel), arvestage sellega, et
elektroodide survejou reguleerimiseks tuleb keerata sémpé&arisega mutrit (Joon. D);
keerake kellaosuti liikumise suunas (paremale), et survejdudu tdsta, kui
keevitatavate toorikute paksus suureneb; seadistamisel tuleb arvestada, et
elektroodihoidjat oleks vdimalik kokku panna (mis omakorda aktiveerib mikroliiliti) ja
seega ei tohi mutrit liiga kdvasti keerata .

- Asetage elektroodide vahele keevitatavate toorikute paksune mdét ning kontrollige,
et kasitsi 1ahendatud lad oleksid omavahel paralleelsed ja elektroodid kohakuti
(otsad Uhel joonel).

- Vajaduse korral saab 6Igu piki nende telgesid mélemale poole keerata véi liigutada —
reguleerimiseks keerake poollahti dlgade kinnituskruvid ja keerake need peale
soovitud asendi paikapanemist uuesti korralikult kinni.

6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE (punktimiseks)

Parameetrid, mis maaravad ara keevispunkti 18bimdddu (ristldike) ja keevisliite
mehhaanilise vastupidavuse:

- Elektroodide survejéud.

- Keevitusvool

- Punktkeevituse kestus.

Kui kasutaja ei ole seadme kasutamisel kogenud, on soovitatav enne tééleasumist
katsetada seadistusi sama tlilipi ja paksusega toorikutel.

Keevispunkti loetakse veatuks, kui see rebeneb proovikeevitusest viimase tdmbejoule
allutamisel Ghest plekktahvlist vélja.

3kA mudel (Joon.B-1):

Kui valida nupuga (2) keevitatavate toorikute paksus, seadistatakse keevitusvool ja
—aeg automaatselt. Punktkeevitusmasin arvutab optimaalse keevitusaja automaatselt
vélja. Vajaduse korral saab punktimiskestust standardvaartusest (DEFAULT) tehase
poolt kindlaks maaratud piirides pikemaks vdi lihemaks seada — selleks kasutatakse

nuppu (1).Naiteks kui toitepinge on madal ( LED ( # ) pdleb), voib tekkida vajadus

punktimise kestust veidi suurendada ja seda suurendada, kui pdleb LED ( :)(/\ ).
Kasutaja saab erinduete korral alati seda funktsiooni kasutada. -

2.5kA mudel (Joon. B-2):

Kui valida nupu (1) abil tiks keevitusfunktsioonidest, seadistatakse keevitusvool ja -aeg
automaatselt.Vajaduse korral saab punktimisvdimsust standardvaartusest (DEFAULT)
tehase poolt kindlaks maéaratud piirides erinevaks seada — selleks on nupud ,.+" ja ,-"

©F
6.3TOO KAIK

® POLTKEEVITUSE PUSTOL '

TAHELEPANU!

- Selleks, et kinnitada pustoli spindlisse lisatarvikuid, kasutage kahte tavalist (mitte
tellitavat) kuuskantvétit, et spindlit paigal hoida.

- Kui tdotatakse autouste voi —kapoti kallal, tuleb maanduslatt kindlasti té6deldava
osa kilge Uhendada, et valtida voolu minekut labi hingede; latt tuleb panna
keevitatavale punktile vdimalikult lahedale (mida I&hemal thendus keevitatavale
punktile on, seda suurem on t66 tdhusus).
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- Vastavalt sellele, millise poltkeevituse pustoliga teostatava funktsiooni kasutaja
valib, maarab seade automaatselt keevitusaja.

Maanduskaabli ihendamine:

a) Puhastage plekil, voimalikult keevitatava koha lahedal valja maanduslati
kokkupuutepinna suurune riba.

b1) Kinnitage vasklatt plekktahvli peale, kasutades selleks LIIGENDIGA
ELEKTROODIHOIDIKUT (mida kasutatakse keevitamisel).
Kui punkti b1 pole voimalik praktilistel pdhjustel labi viia, juhinduge punktist:

b2) Keevitage eelnevalt ettevalmistatud pleki kiilge seib; likake seib labi vasklati pilu
jakinnitage see komplekti ku uluva klemmiga.

Maandusklemmi kinnitusseibi keevitamine Q

Kinnitage pustoli spindlisse vastav elektrood (NR. 9, JOON. E) ja pange selle kilge
seib (NR.13, JOON. E).

Asetage seib selle kinnitamiseks valitud kohta. Pange samasse ka maandusklemm;
vajutage pustoli nupule ja keevitage paika seib, mille kllge kinnitataks maandus
nagu eelnevalt kirjeldatud.

Maanduskaabli ihendamine (keevitatava massi kaudu):

a) Puhastage plekil valja voimalikult keevitatava koha lahedal kuuskantmutri
kokkupuutepinna suurune pind.

b) Uhendage maandusklemm (sobiv elektrood ja sellele vastav kuuskantmutter)
maanduskaabli aasaga otsa ning kinnitage see komplekti kuuluvate mutrite ja
seibide abil.

c) Kinnitage keevituspustoli spindlisse elektroodi hoidikvarras ja elektrood; pange
puhastatud plekklehe kilge nii maanduselektrood kui ka pustoli kiilge kinnitatud
elektrood ja teostage keevitus.

d) Kallutage ja podrake kinnitusvarrast, et elektrood keevitatud koha kuljest lahti
tuleks; keerake kéega ja kergelt surudes peale maandusmutter, nii et see jadks
kindlalt vastu plekki.

. ) . . . SV
Kruvide, seibide, naelte, neetide punktimine Lzoh
Pange elektroodihoidjasse sobilik elektrood, selle kiilge pealekeevitatav detail ja
toetage see soovitud kohas vastu toorikut; vajutage keevituspustoli nupule: laske

nupp lahti alles siis, kui mdéddas on seadistatud aeg (kui roheline LED kustub —g-—).

Plekktahvlite keevitamine ainult iihelt poolt AL (ainult 3kA mudel)
Kinnitage pustoli spindlisse vastav elektrood (NR. 6, JOON. E) ja vajutage vastu
keevitatavat pinda. Vajutage keevituspUstoli nupule ja laske nupp lahti alles siis, kui

moédas on seadistatud aeg (kui roheline LED kustub —Sa—).

TAHELEPANU!

Uhest kiiliest punktitava plekktahvli maksimaalne paksus on 1+1 mm . Autokere

kandestruktuuridel seda keevitusviisi kasutada ei tohi.

Korraliku I6pptulemuse saavutamiseks peab kinni pidama teatud p&hinduetest:

1- Laitmatult ihendatud maandus.

2- Mbélemad keevitatavad pinnad peavad olema puhastatud neil olla vdivast varvist,
maardest, Olist jne.

3- Keevitatavad kohad peavad omavahel otse ja klambriteta koos olema; vajaduse
korral kasutage kokkusurumiseks ménd todriista, ent mitte keevituspustolit. Liiga
tugev surve annab mitterahuldava I6pptulemuse.

4- Detaili paksus ei tohi olla suurem kui 1 mm.

5- Elektroodiotsalabimdot peab olema 2.5 mm.

6- Keerake elektroodi kinnihoidev mutter korralikult peale ning kontrollige, et
keevituskaablite ihendused oleksid laitmatult paigas.

7- Punktimisel vajutage elektroodile kergelt (3-4 kg suuruse jouga). Vajutage
nupule, oodake, kuni keevitusaeg labi saab, ja eemaldage pustol alles siis.

8- Arge keevitage kunagi maanduse kinnituskohast kaugemal kui 30 cm.

9- Uhendage mass alumise plekktahvlikilge.

Eriseibide liheaegne punktimine jatdmbamine Q

Selle keevitustlibi kasutamiseks tuleb eemaldaja kilge (NR.1, JOON. E) panna ja
kinni keerata spindel (NR.4, FIG. E); eemaldaja teine ots tuleb panna ja I6puni kinni
keerata pustoli kilge (JOON. E). Pange eriseib (NR.14, JOON. E) spindlisse
(JOON.4, FIG. E) ja kinnitage see selleks ettendhtud kruviga (JOON. E). Teostage
soovitud kohas keevitus, reguleerides seadme nagu harilikke seibe keevitades, ning
alustage tdmbamist.

Too I6petamiseks keerake eemaldajat 90°, et seib keevitatud koha kiljest lahti
tuleks; seibi saab kasutada uueks punktkeevituseks.

Plekilo6mutamine ja sirgekstombamine _Q_EJ_

Keevituse kestuse maérab seega dra aeg, mille jooksul keevituspustoli nuppu all
hoitakse.

Mudeli 3kA voolutugevus reguleeritakse automaatselt vastavalt valitud plekktahvli
paksusele, mudeli 2.5kA korral aga on selle seadistamiseks juhtimispuldil nupud ,.+"
ja,-" (Joon.B-2).

Pange séeelektriood (NR.12, JOON. E) pistoli padrunisse ja lukustage see mutriga.
Puudutage séeelektroodi otsaga eelnevalt puhastatud pinda ning vajutage pustoli
nupule. Liikuge valjast ringikujuliste liigutustega sissepoole — plekk votab
kuumenedes sellele algselt antud kuju.

Pleki liigse sirgumineku véltimiseks té6delge korraga uht véikest osa ja kdige sellest
kohe peale t66 16ppu niiske lapiga Ule, et detaili jahutada.

Pleki sirgekstombamine _Q_LL
Selles asendis ja vastava elektroodiga on véimalik sirgeks tdmmata vaiksemaid
plekimédlke.

Punktiirkeevitus (Paikamine .4 ainult 3kA mudel)

See funktsioon sobib vaikeste plekitikkide keevitamiseks rooste-v6i muudel
pohjustel tekkinud aukude peale.

Pange sobilik elektrood (NR.5, JOON. E) spindli kiilge ja keerake kinnituskruvi kinni.
Puhastage aulik pind ja kontrollige, et sellele eijadks mustust ega maaret voi varvi.
Pange pekitiikk paika ning vajutage elektrood selle vastu; vajutage pustoli nuppu
ning liikuge Uhtlases riitmis edasi, jargides punktkeevitusmasina to6/puhkuse takte.
N.B.: Vastavalt eelnevalt valitud pleki paksusele reguleerib seade automaatselt

keevituse ja pausi kestuse parajaks. Vajutage to6tades kergelt pistolile (3-4 kg) ja

liikuge mé6da méttelist joont 2-3 mm pealekeevitatava plekitiiki servast eemal.

Laitmatu tulemuse saavutamiseks:

1-Arge keevitage maanduse kinnituskohast kaugemal kui 30 cm.

2-Kasutage pealekeevitamiseks maksimaalselt 0,8 mm paksuseid ja soovitatavalt
roostevabast terasest plekitlikke.

3-Pustoli edasi tdstmisel jargige seadme to6tsikli takte. Liikkuge edasi pausi ajal ning
peatuge, kui algab keevitamine.

Komplekti kuuluva eemaldaja kasutamine (NR.1, JOON. E)

Seibide haakimine jatdombamine

Selle keevitustliibi kasutamiseks tuleb elektroodi kiilge (NR.3, JOON. E) panna ja
kinni keerata spindel (NR.1, FIG. E). Haakige kilge seib (NR.13, JOON. E), mis on
eelpool &ratoodud juhiste jargi punktitud, ning alustage tédmbamist. T66
I6petamiseks keerake eemaldajat 90°, et seib keevitatud koha kiiljest lahti tdmmata.

Naelte haakimine jatombamine

Selle keevitustlibi kasutamiseks tuleb elektroodi kiilge (NR.2, JOON. E) panna ja
kinni keerata spindel (NR.1, FIG. E). Pange nael (NR.15-16, JOON. E), mis on
eelpool aratoodud juhiste jargi punktitud, spindlisse (NR.1, JOON. E) hoides otsa
eemaldaja poole (NR.2, JOON. E). Peale ettevalmistavate toode I6petamist laske
spindel lahti ja alustage tdmbamist. T00 I6petamiseks tdmmake spindlit haamri
poole, et nael vélja votta.

Plekktahvlite punktkeevitus ja tombamine
Pange pustoli kiilge tdmmits koos raskuse ja elektroodiga ning toetage see soovitud
punktis vastu toorikut. Vajutage pustoli nupp alla: laske nupp lahti alles siis, kui

mdddas on seadistatud aeg (kui roheline LED —%— kustub) ja alustage tdmbamist.
To6 I6petamiseks kallutage ja keerake varrast, et keevitamiseks kasutatud elektrood
lahti tdmmata - seda saab uuesti kasutada.

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODE TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET

PUNKTKEEVITUSMASIN OLEKS VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
VALJAS.

7.1 TAVAHOOLDUS

KORRALIST HOOLDUST VOIB TEOSTADA KA MASINAGA TOOTAV ISIK:
- elektroodi otsa labim6ddu ja kuju kohaldamine / taastamine;

- elektroodide joondatuse kontrollimine;

- juhtmete ja pustoli tddkorras oleku kontrollimine.

7.2ERAKORRALINEHOOLDUS

ERAKORRALIST HOOLDUST TOHIB TEOSTADA AINULT ELEKTRI-JA
MEHHAANIKATOODE SPETSIALIST VOI SIIS VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI
OMAV ISIK.

A TAHELEPANU! ENNE PUNKTKEEVITUSMASINA KATTEPANEELIDE
EEMALDAMIST JA SELLE SEES MISTAHES OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
VALJAS.

Voolu all oleva seadme sisemuse kontrollimisel voib todde teostaja saada ranga
elektrilodgi, kui ta juhtub kokku puutuma pinge all olevate osadega, ja/voi
mehaanilisi vigastusi lilkkuvate osade vastu minekul.

Kontrollige keevitusseadme sisemust korraparaste vahedega, arvestades seejuures

iimtingimata selle tdégraafiku ja kasutuskoha dldiste tingimustega. Eemaldage trafole,

turistoriplokile, toite klemmiliistule jne kogunenud tolm ja metalliosakesed kuiva
surudhujoaga (maksimaalselt 5 bar).

Viltige ohujoa suunamist elektroonikaplaatidele — nende puhastamiseks

kasutage kas vaga pehmet harja v6i selleks otstarbeks sobivaid vahendeid.

Lisaks sellele kasutage juhust, et:

- kontrollida, et juhtmestiku isolatsioon oleks terve ja et Uhendused ei oleks ei
|6dvenenud ega okslideerunud.

- Kontrollige, et trafo sekundaarpooli (selle olemasolul) kruvid oleksid kindlalt kinni
keeratud ja et neil poleks oksiideerumise véi llekuumenemise jalgi

KUl SEADE ElI TOOTA KORRALIKULT JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI

TEOSTAMIST VOI TEENINDUSKESKUSE POOLE POORDUMIST KONTROLLIGE,

ET:

- kui punktkeevitusmasina pealiiliti on ,kinni“ — asendis (" | ), pdleks roheline LED;
vastasel juhul on tegu rikkega toiteslisteemis (juhe, pistikupesa ja pistik,
kaitsekorgid, Glemaarane pingelangus jne.).

- Ei poleks kollane LED (vallandunud on termokaitse); enne punktkeevitusmasina
uuesti sisselilitamist oodake LED'i kustumist; vajadusel véhendage seadme
t66tsiikli keevitamise takti kestust.

- Sekundaarsisteemi osade juures (poltkeevituse pustol — maandusjuhe —
kaablid—olgade aluseks olevad valudetailid - elektroodihoidjad) ei oleks lahtildinud
kruvisid v6i need ei oleks okstideerunud.

- Keevitusparameetrid sobiksid teostatava td6ga.

- Peale hooldus- vdi parandustédde sooritamist taastage Uhendused ja kaabeldused
nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate véi kdrget temperatuuri omavate
osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all
peatrafo ihendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage kdiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere taassulgemiseks.
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APARATS ELEKTROPRETESTIBAS LODESANAI RUPNIECISKAJAI UN
PROFESIONALAILIETOSANAI
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins "punktmetinasanas aparats".

1. VISPARIGI. DROSIBAS NOTEIKUMI
ELEKTROPRETESTIBAS LODESANAS LAIKA

Lietotajam jabut pietiekosi labi instruétam par punktmetinaSanas aparata drosu
izmantosanu_un tam ir jabut informétam par ar elel_(tr0||)(rgtest|bas lodesanu
saistitajiem riskiem, par ‘atbilstoSajiem aizsardzibas lidzekliem un par darbibu
kartibu negadijuma laika.

AN

- Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas
normas un likumdo$anu. _ L . L.

- Punktmetinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas sistemas,
kurai neitralais vads ir iezemets.

Parliecinieties, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.

a
- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam savieno$anas
e

detalar

am. . P = e = . - . = =

P tzmantt:qlet punktmetinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad

st.

- MetinaSanas vadu pieslégSanas laika, ka ari sviru un/vai elektrodu jebkuru
planotas tehniskas apkopes darbu laika punktmetinaSanas aparatam jabut
izslegtam un atslégtam no barosanas tikla. _ o _
Ta pati procedura ir javeic, pievienojot to udensvada tiklam vai slégta kontira
dzeseSanas agre?a am ﬁpyn_ktmeynasanas,a arati ar udens dzesesanu), ka
art jebkuru remontdarbulaika (arkartas tehniska apkope).

Ve WA/

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja Skidrus
vai gazveida uzliesmojosus produktus. _ _ L _ o

- Neizmantojiet ar_hlora Skidinataju apstradatus materialus, ka ari nestradajiet

STs vielas tuvuma. .

- Nemetinietzem spiediena esoSos traukus. = L

- Novaciet no darba_vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka

zstra -,--_lmus,ﬁaplru,lqpata,s utt.). _ o L i

- Parliecinieties, ka telpa ir Jabi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli elektrodu

uvuma_ esoso metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada

sistematiska uzskaites sistéma metinasanas iztvajkojumu ‘robezas

novértéSanai saskana ar to sastavu, koncentraciju un iztvaikosanas laiku.

- Vienmeér aizsargajiet acis ar atbilstoSu aizsargbrillu. _ _

- \Ilelljggt aizsargcimdus un aizsargtérpus, kas ir piemeéroti elektropretestibas
odésanai.

- TrokSna limenis: Ja ipasSi intensivas metinaSanas d_é]l_individuélais dienas
troksna iedarbibas Iimenis (LEPd) ir vienads vai_ir lielaks par 85dB(A), tad
obligatiir jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli.

HOOREO®®

- PunktmetinaSanas stravas plismas rezultata apkart punktmetinasanas
konturam veidojas elektromagneétiskie lauki (EMF). '~ . o
Elektromagneétiskie lauki var traucét_dazadu medicinisko ieri¢u darbibai
yieméram, Pace-maker, elposanas aparati, metalaprotézesutt.). =~ = _
adu iericu lietotajiem jalevéro atbilstosSi piesardzibas noteikumi. Pieméram,
viniem jaaizliedz atrasties punktmetinasanas aparata lietoSanas zona. i
Sis punktmetinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas
uz rupnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzetajam iekartam. Nav
nodrosinata_ atbilstiba prasibam™ par elektromagnétisko lauku lielumu
majsaimniecibas vide.

Operatoram jalieto zemak noraditas procediras, lai samazinatu
elektromagnétisko lauku iedarbibu. . .
- Savienojiet divus punktmetinasanas vadus (ja tie ir) Pec iespéjas tuvak vienu
otram.-Sekojiet tam, Ialtj_usu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no
unktmetinasanas konfura., L. o _
- kekada_ gadijuma neaptiniet punktmetinasanas vadus (ja tie ir) apkart
ermenim.
- Neveiciet ﬂgnktmetinééanu, kamer jisu kermenis atrodas punktmetinasanas
konturaiekSpuseé. Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena kermenapusé.
- Pievienojiet punktmetinasanas stravas atgrieSanas vadu (ja tas ir) pie
metinamas detalas péc iespéjas tuvak metinama savienojuma vietai. o
- Punktmetinasanas laika nestaviet blakus punktmetinasanas aparatam, ka ar1
nesédiet un neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50cm). .
- Sekojiet tam, lai punktmetinasanas kontura tuvuma nebitu feromagnétisko
riekSmetu.
- inimalais attalums:
-d=3cm,f=50cm (ZIM. F);
-d=3cm, f=50cm (ZIM. G);
-d=30cm (ZIM. H);

-d=20cm (ZIM. ) Studder.

/o

1. Aklases ierice;

Sis punktmetinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas
uz rupnieciskaja videé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav
nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas mgja_s, ka ari ekas, kuras
ir pa}(_tleso savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzets nerupnieciskiem
merkiem.

AN ssensa A\ AN O

AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANASRISKS |

Punktmetinasanas aparata darbibas veids un apstradajamo detalu formu un

izméru mainigums _ nelauj_ izveidot integralo aizsardzibu pret augséjo

ekstremitasu saspieSanas bistamibu; pirksti, roka, apaksdelms.

Sis risks ir jasamazina ar piemeérotu piesardzibas pasakumu palidzibu:

- Operatoram jabut kvalificetam vai instruétam par elektropretestibas
lodesanas darba proceduru, izmantojot Si veida aparaturu. o

- Janoverte risks katram veicamam darba tipam: ir jasagatavo aprikojums un
aizsargi, kas paredzéti apstradajamas detajas turésanai un virzisanai
(IZ[lep":lOt gadijumus, kad tiek izmantota portativais punktmetinasanas
aparats).

- Visos gadijumos, kad detalas forma to atlauj, noreguléjiet attalumu starp
elektrodiem ta, lai gajiens nebutu lielaks par 6 mm. i .

ekojiet tam, fai vairaki cilvéki vienlaicigi neizmantotu vienu un to pasu

unktmetinasanas aparatu. _ = | i

- Nepiederosam personam ir jaaizliedz atrasties darbazona. _ .

- Neatstajiet punktmetinasanas aparatu bez uzraudzibas: saja gadijuma ta ir
obligati jaatvieno no barosanas tikla;

- APDEGUMU GUSANAS RISKS _ . .
Dazas punktmetinasSanas aparata detalas (elektrodi, sviras un blakus esoSas
zonas) var s_asnleg_t temperatiru, kas lielaka par 65°C: ir obligati jaizmanto
atbnlstosmmzsarg(er*gu.

- APGASANAS UNKRITUMARISKS i i

- Novietojiet punktmetinaSanas aparatu uz horizontalas virsmas, kuras

kravnesiba atbilst aparata svaram; piestipriniet punktmetinasanas ag:aratu
pie balstvirsmas (saskana ar Sis rokasgramatas nodalas "UZSTADISANA"
_noraduumlemz._ Pretéja gadijuma, ja grida ir slipa vai nelidzena, balstvirsma
irkustiga, pastav apgasan,as_ risks. . B i

- Ir aizliegts celt punktmetinaSanas aparatu, Lz%mot.%axél umus, kad tas ir

tiesa veida noradits Sis rokasgramatas nodaja "UZSTADISANA".

- NEPAREIZALIETOSANA
Ir bistami izmantot punktmetinasanas aparatu nolikiem, kuriem tas nav
paredzéts (proti, kas atSkiras no elektropretestibas punktmetinasanas).

& AIZSARGIERICES UN AIZSARGI

Pirms punktmetinaSanas aparata pieslegSanas barosanas tiklam ir jauzstada
wsasalzsar'gler,lcesyn korpusa kustigas detalas. | _ L
UZMANIBU! Veicot jebkadus darbus ar punktmetinaSanas aparata kustigajam
detal am,tplemeram:_ . o

- Elektrodu nomaina vai tehniska af;_kppe

- Sviru vai elektrodu pozmaf\s re'au eéSapa _ _
PUNKTMETINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Mobilais elektropretestibas metinadanas aparats ("punktmetinadanas aparats") ar
digitalo vadibu ar mikroprocesoru palidzibu. . oo
Dbaja rokasgramata ir aprakstiti divi iekartas modeii, kas atdiiras ar maksimalo izejas
stravu: 3kAVvai 2.5kA (skatiet plaksniti ar tehniskajiem datiem). . .
Aparats iauj veikt dapadus darbus, kas rakstuﬂrhgl automadinu virsblves remonta jomai
un citam lidzigam jomam (lokdou karsta apstrade, punktmetinadana utt.)

2.1 GALVENIE RAKSTUROJUMI
3kAmodelis: o

- Metinadanas parametru autométiskaizvgle;
- Atrdarbigas metinadanas vadu ligzdas;

as;
- Pievienota instrumenta automatiska noteikdana:
: Pistole "Studder" tiek izmantota visos darba rezimos, kurus

varizvéléties ar pogu (3).
‘ tg : Manuala spaile. Divpusiga punktmetinaSana, ja var piekl|at
abam loksnes pusém.
l : Pistole "Air puller" ar pneimatisko pievadu. Tiek lietota
o . . . automasinu virsbaves iespiedumu atlaidinasanai.
- Linijas parsprieguma ierobepodana ieslggdanas laika (ieslggdanas cosg kontrole).
2.5kA modelis: L .
- Pistole "Studder" ir neatdalami pievienota pie aparata;
- Viena no pieciem dapadiem punktmetinadanas veidiemizvcle;

- Vairaklimeou punktmetinadanas eneriijas regulgdana; .
- Linijas parsprieguma ierobepodana ieslcgdanas laika (ieslggdanas cos¢ kontrole).

X
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2.2 SGCRIJAS PIEDERUMI
- 3kAmodelis:
- Pistole "studder".
-Masas vads ar spaili.
-Ekstraktors.
- Dapadi elektrodi. o
- Kaste izlietojamiem materialiem.

- 2.5kA modelis:

- Pistole "studder”.

-Masas vads ar spaili.

- Ekstraktors. .

- Elektrods zvaigpoveida paplaksngm.

- Zvaigboveida paplaksnes. N N
Papildus’informaciju skatiet misu pgdgja kataloga.

2.3 PIEDERUMIPCC PASUTIJUMA
- 3kAmaodelis: .
- Manualaspaile arvadupari. _ _ . L . . .
- Sviru un elektrodu pari manualam spailgm ar dapadiem garumiem un/vai formam
(skatietrezerves dalu sarakstu).
- RC"t-_y.elda manuala spaile ar vadiem.
- Ratioi.

- 2.5kAmodelis: .
- Kaste izlietojamiem materialiem.

- Ratioi.
Informaciju par citiem piederumiem skatiet misu p¢dgja kataloga

3. TEHNISKIE DATI
3.1 PLAKSNITE AR DATIEM (ZIM. A) o L .
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. _ L . o

Tikla nominala jauda 50% partraukumaina darba rezima laika.
Tikla jauda nepartraukta rezima laika (100%).
|ektrodu maksimalais tukSgaitas spriegums. o
aksimalais sprieqgums elektrodu issavienojuma laika. ) .
Ar drosibu saistiti Simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala "Visparigas drosibas

rasibas elektropretestibas metinasanai”.

8- Sekundara strava nepartraukta rezima laika (100%). . o
Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas irizmantots tikai lai
Faskaldrotu simbolu” un ciparu nozimi; jisu punktmetinaSanas_aparata_precizas
ehnisko datu vértibas var atrast uz punktmetinaSanas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITITEHNISKIE DATI
Visparéji raksturojumi
- (*?Barosana spriégums un frekvence:

=m

3.
4-
5-
6-
7-

400V ~ 1ph-50/60 Hz
. vai 230V ~ 1ph-50/60 Hz
- Korpusa aizsardzibas pakape: P22

(*) PunktmetinaSanas aparata baroSanas avota spriegumam jabat 400V vai 230V;
preciza vértiba ir noradita plaksnité ar tehniskajiem datiem.

. 3kA modelis
Ie?:!a o o
- Punktmetinadanas mak/smsmla_\ jauda (S maks.):

- Nominala jauda pie 50% (Sn):
- Tikla palgninatas darbibas drodinataji:

16.2 KVA
4 KVA
16 A (400V) / 25 A (230V)

Izeja
- Sekundarais spriegums tukdgaitas repima (U, maks.): 54V
- Maksimala punktmetinadanas strava (I,maks.): 3 kA

. 2.5kA modelis
lega s s
- Punktmetinadanas maksimala jauda (S maks.):

- Nominala jauda pie 50% (Sn):
- Tikla palgninatas darbibas drodinataji:

15.6 kVA

2.5 kVA

10 A (400V) / 16 A (230V)
Izeja

- Sekundérais spriegums tukdgaitas repima (U, maks.):
- Maksimala punktmetinddanas strava (l,maks.):

PUNKTMETINASANAS APARATA MASA: TAB.1.

4. PUNKTMETINASANAS APARATAAPRAKSTS

4.1 VADIBAS PANELIS (ZIM. B1)

1- Punktmetinasanas ilguma poga D . lauj regulét punktmetina$anas ilgumu,
samazinot vai palielinot_noteiktajas robezas ieprieks iestatito ilgumu (rdpnica
iestatita noklusé&juma vértiba).

2- Poga "biezums" * : |auj izvéléties apstradajamas loksnes biezumu.

3- "Studder"” pistoles funkcijas izvéles taustins:
T§stc\1/z\arb01as tikai, ja tiek liefots komplekts "studder":

6V
2.5kA

LI=ob :8adu materialu punktmetinasana: stieni, kniedes, paplaksnes, Tpasas
o4 paplaksnes ar piemérotiem elektrodiem.
l 1@ 4mm skrivju punktmetina$ana ar piemérotu elektrodu.
25:6 5
i 1@ 5+6mm skrdvju un @ 5mm kniezu punktmetind$ana ar piemérotu
l elektrodu.
= :Viena punkta punktmetina$ana ar piemérotu elektrodu.
...Q_p\_ :LokSnu atlaidinaSana ar ogles elektrodu. LokSnu sédinaSana ar
piemérotu elektrodu.
i :lelapu partraukumaina punktmetinaSana ar piemeérotu elektrodu.

Punktmetinasanas aparats automatiski regulé punktmetinasanas laiku atkariba no
izvéleétaloksnes biezuma. = _ . .
4- |zmantojama piederuma izvéles gaismas diodes:

-'

: Pistole "Studder" tiek izmantota visos darba rezimos, kurus var

izvéléties ar pogu (3).
\ tﬁ Manuala spaile. Divpusiga punktmetinaSana, ja var pieklat abam
loksnes pusém.

:Pistole "Air puller" ar pneimatisko pievadu. Tiek lietota
automasinu virsbuves iespiedumu atlaidinasanai.

:Signalizacijas gaismas diode "punktmetinasanas aparats
darbojas”.

:Termostatiskas aizsardzibas gaismas diode.__ L .
Norada uz punktmetindSanas  aparata blokéSanos izejas stienu,
metinasanas vadu, izmantota piederuma parkarsésanas dé|, darbibas

atlg]un_oéana ir automatiska, kad temperatira atgriezas pielaujamajas
robezas.

o HT

:Gaismas diodes pazinosanai par baros$anas tikla spriegumu:

&=

:Zems baro$anas tikla spriegums (nepietiekama punktmetinasanas
aparata barosana).

:Normals baroSanas tikla spriegums (pareiza punktmetina$anas
aparata barosana).

:Augsts barofanas tikla spriegums (parmériga punktmetinasanas
aparata barosana).

AUZMANTBU: Nepareizas baroSanas gadijuma iedegas zemsprieguma vai

parsprieguma gaismas diodes un skan_ partraukumains skanas signals, tiek
rekomendets izslegt punktmetina§anas aparatu, lai nesabojatu to.

4.2 VADIBAS PANELIS (ZiM. B2)
1- Punktmetinddanas funkciju izvgles poga .
laujizvclcties dapadas punktmetinadanas funkcijas.

2 - Punktmetinadanas funkciju gaismas diodes:

NV .
L=zoM : Sadu materialu punktmetinasana: stieni, kniedes, paplaksnes, Tpasas

o4 paplaksnes ar piemérotiem elektrodiem.

>x : @ 4mm skrivju punktmetinaSana ar piemérotu elektrodu.
‘- : @ 5mm skrivju punktmetina$ana ar piemérotu elektrodu.
_.Q : Lok$nu atlaidina$ana ar ogles elektrodu.

_,Q_ : Lok$nu sédinasana ar piemérotu elektrodu.

3-Punktmetinddanas eneriijas regul¢cdanas taustioi: L _
Visas punktmetinasanas funkcijas ar Siem taustiniem var mainit aparata padodamas
punktmetinasSanas energijas vértibu.

4-Displejs:

Parédgjestaﬁto eneriijas limeni eneriijas [imeni noteikta augodo vai dilstodo skaitiu
intervala, kuram ir dada nozime: lielaka/mazaka vgrtiba atbilst lielakam/mazakam
eneriijas limenim, o

Parada avarijas signalus, ja tadiir (A1,A2,A3,A4).

5- . Signalizacijas gaismas diode “"punktmetinasanas aparats

darbojas”.
6- H Termostatiskas aizsardzibas gaismas diode (A1,A2).

Norada _uz punktmetinasanas aparata blokéSanos izejas stienu
arkarséjuma deé|, darbibas atjauno$ana " ir automafiska, kad
emperatura atgrlezasplglaUJamajas robezas. . .
Uz displeja 'E(“) paradas "A1"," ja termostats ieslcdzas normalas
lietodanas laikd, un "A2", ja termostats ieslgcdzas kilmes d¢i (daja
gadijuma izslgdziet aparatu un sazinieties ar servisa centru).

7- m/-E: Gaismas diodes, kas norada uz spriegumu elektribas tikla (A3, A4):

D

(-

1\ : Zems sprie%um§ elektrTbas tikla (nepietiekama punktmetinaSanas aparata
baroSana). Uz displeja (4) paradas "A4".

(53

) : Normals elektribas tikla spriegums (pareiza punktmetinaSanas aparata
barosana).

@

Q : Augsts elektribas tikla spriegums (’Rérméﬁga punktmetinasanas aparata
barosana). Uz displeja (4§’paradés "A3".

UZMANIBU: Nepareizas baro$anas gadijuma iedegas zemsprieguma vai
parsprieguma %.algmas diodes un skan partraukumains ‘skanas signals, iesakam
izslégt punktmetinasanas aparatu, lai nesabojatu to.

5.UZSTADISANA

AUZMANTBU! UZSTADOT PUNKTMETINASANAS APARATU UN VEICOT

ELEKTRISKOS UN_PNEIMATISKOS. SAVIENOJUMUS PUNKTMETINASANAS
APALI}:\ATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS

TIKLA. _ _
ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAIKVALIFICETAIS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS . . o . .
Iznemiet punktmetina$anas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas
atSeviskas dalas.

52PACELSANASNOTEIKUMI _ . o .
UZMANIBU: _Visi 3aja rokasgramata aprakstiti punktmetina$anas aparati nav
aprikotas ar céléjiericém.

5.31ZVIETOJUMS_ e R L
UzstadiSanas zona atstdjiet pietiekoSi plaSu laukumu bez SkérSliem, kas nodrosinas
Bll_n|g| drosu piek|uvi vadibas panelim, galvenajam slédzim un'darba zonai. o
arliecinieties, ka uz tas nav skérs|u blakus dzeséSanas gaisa ieplides un izplides
caurumiem; turklat, parliecinieties, Ka nevar tikt iestkti elekiribu vadosie putekli, kodigi
tvaiki, mitrumsutt. . .
Novietojiet punktmetinaSanas aparatu uz plakanas virsmas no viendabiga un bliva
materiala, Kurai_ir atbilstoSa kravnesiba (skatiet "tehniskos datus”), lai izvairitos no
apgasanas vai bistamam nobidém.

5.4 PIESLEGSANAPIE TIKLA

5.4.1Bridinajumi =~ o _ . o .
PlrmS{ebkadaelektnskaplesleg_gmave|ksanasparbaud|et,valdatluzpunktmetmasanas
aparataplaksnitesatbilstuzstadiSanasvietapieejamatiklaspriegumamunfrekvencei.
Punktmetinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai
neitralaisvadsiriezeméts. . . L . . .
Ll@drlodrosmétu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:

—TipsA(vienfézesmaéTném;

-TipsB( trisfazumasinam.

LaiapmierinatustandartaEN61000-3-11 (puIsécha)pr_asTbaspunktmetinééanasaparétu
iekrekomendétspievienotpietadambarosanastiklapieslégumavietam,kuruimpedance
mi.

rmazakaparZmax=0,362omi.
Dynl_(tme_|nésanasa?ar_atsneatbllstrgormaslEQ/EN61OO_O-3—12prasTb_ém. o
Pievienojot punktmetinaSanas aparatu pie nertpnieciska baroSanas tikla, montétaja vai
ietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta pievienot (nepiecieSamibas
gadijumasazinietiesarsadalestiklaparstavi).

5.4.2 Kontaktdaks$a un rozete _
Savienojiet barosanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (3P+T (2): STARPFAZU 400V
savienojum a tiek izmantoti tikai 2 poli; 2P+T (2); VIENFAZES 230V savienojums) ar
atbilstoSajiem raditajiem un sagatavojiet baroSanas tikla rozeti, kas aprikota ar
drosSinataju vai automatisko magnetotermisko izslédzéju; atbllstosa{am iezemésanas
izvadam jabut pieslégtam pie baroSanas linijas zemé&juma vada (dzelteni-za[s).
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Dro$inataju_un magnetotermiska izslédzéja nominals un raksturojumi ir noradtti
paragrafa"TEHNISKIE DATI"un TAB. 1. N . . o .
Ja tiek uzstadtti vairaki punktmetinaSanas aparati, sadaliet baroSanu cikliski starp trim
fazem, lai slodze batu V|enl_|d2|§akaJ pieméram:

1. punktmetinaSanas aparats: baroSana 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 butiski
ieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un mantai
piemeram, ugunsgrekarisks).

5.5 MANUALAS SPAILES UN "STUDDER" PISTOLES AR MASAS VADU
SAVIENOSANA (tikai 3kAmodelim -ZIM. C

- IeV|etOJ|etsprau_dn|DINSEatblI_stosaléhqzda. L _
- lespraudiet vadibas kabela savienotajdetalu atbilsto$aja ligzda.

6. METINA ANAgPunktmetlnasana)

6.1SAGATAVOSANAS DARBI . o L

Pirms jebkadu punktmetinasanas _darbu veik$anas ir javeic parbauzu virkne un

regqléjuml,kuru aika galvenajam slédzim ir jabat stavokIi "O". _ _

- Parbaudiet, vai elektriskie” savienojumi‘ir veikti pareizi un saskana ar augstak

izklastitiem noradijumiem.

Tikai 3kAmodelim: ) o L . A R

- Lietojot manualu spaili (pap_l,ldaprlkoHums), oemiet vgra, ka punktmetinadanas lajka
elektrodu padodamas eneriijas regulcdana tiek veikta ar rievota uzgriepoa palidzibu
(zim. D); pieskravéjiet to pulkstenraditaja virziena (pa_l_abl?, lai palielinatu speku
proporcionali loksnes biezuma palielindsanai, noregul€jot to ta, lai spaile varétu
aizverties (Saja gadijuma ieslédzas atbilstoSas mikroslédzis), tiek pielietots |oti
ierobezots speks. . . . L .

- Novietojiet starp elektrodiem starpliku, kuras biezums ir vienads ar loksnes biezumu;
parliecinieties, ka manuali pietuvinatas sviras ir paralélas un elektrodi atrodas uz
vienas ass (to uzgali sakrit). . . . _

- NepiecieSamibas gadijuma noregulgjiet to, atslabinot sviru sprostskraves, kuras var
pagriezt vai parvietot abas pusés paraléli to asim; péc reguléSanas pabelgsanas
rapligi pieskruvejiet sprostskrives.

6.2 PARAMETRU REGULESANA (punktmetinasanas reiimé?( . .
U%_:_cia a diametru (Skérsgriezumu) un mehanisko blivéjumu nosaka $adi parametri:

- Elektrodu pielietojamais speks.

- PunktmetinaSanas strava.

- Punktmetinasanasilgums._ . . L. .
Pieredzes trukuma gadijum3 iesakam veikt daZzus punktmetindSanas méginajumus,
izmantojot loksnes ar tadu pasu kvalitati un biezumu ka apstradajamajam loksnem.
Metinadanas punkta izpildijums tiek uzskatits par pareizu, ja izstiepdanas parbaudes
laika tiek izoemts metinadanas punkta kodols no kadas no divam loksngm.

3kAmodelis (zim. B-1): - . L L

Stravas un ilguma parametri tiek reguléti automatiski, izvéloties metinamas loksnes
biezumu ar ‘pogas (2) palidzibu. PunktmetinaSanas aparats automatiski iestata
optimalo, punkimetinasanas_ilgumu. NepiecieSamibas gadijuma standarta
punktmetinasanas |I%umu_(DEFA LT) var precizak noregulét noteiktaja intervala ar
pogas (1) palidzibu. Pieméram, ja baro$anas spriegums ir zems (deg gaismas diode (

")), var bit nepiecieSams nedaudz palielinat punktmetinasanas ilgumu, un tas ir
. ~

jé/sama_zina,ja deg gaismas diode ((3¢) ). Stiespéja vienmér ir pieejama lietotajam, lai
apmierinatu ipasas vajadzibas.

2.5kA modelis (zim. B-2): ) L " L .

Punktmetinddanas stravas un ilguma parametri tiek iestatiti automatiski, izvcloties
punktmetinadanas . funkciju ar J)O as (1) palidzibu. Nepieciedamibas gadijuma
standarta punktmetinadanas padodamas eneriijas vertibu (DEFAULT) var noreguict

noteiktaja intervala ar taustiou "+" un "-" (3) palidzibu.
6.3DARBAPROCEDURA

O®PISTOLE "STUDDER” '

UZMANIBU! = . . . L

- Lai piestiprinatu vai_nonemtu piederumus no pistoles patronas, lietojiet divas
fiksetas sesstaru a_ts,le‘gasxla_l bloketu patronas grieSanos,
Gadijuma, ja darbi tiek veikti ar duryim vai parsegiem, obligati pievienojiet masas
sviru pie Sim detalam, lai novérstu elektribas plismu caur Sarniriem, pievienojiet to
rr}e}(l{]a,?gtn)as zonas tuvuma (gar$ stravas celS samazina metinata punkta
efektivitati).
PunktmetinaSanas_laiks tiek izvéléts automatiski un ir atkarigs no izvélétas
"studder" punktmetinasanas procediras.

Masas vada pievienosana: _ _ L ) .

a) Novietojiet tiru loksni péc tuvak darba vietai, un kas atbilst masas stiena
ontaktvirsmai. L . ) ) . -

b1)Piestipriniet vara stieni pie loksnes virsmas, izmantojot SARNIRSPAILI

metinasanai paredzéts modelis). o D

unkta "b1" vieta (ja to ir grati izpjldit praktiski), lietojiet $adu risingjumu: =~

b2)Pieslieniet paplaksni ?|e lepriek$ sagatavotas’ loksnes virsmas;_ ievietojiet
papjls;\ksnl vara stiena atveré un noblokejiet to ar atbilstoSu komplektacija esoso
spaili.

-

Paplaksnes punktmetinasana, lai piestiprinatu masas izvadu Q . N
Uzstadiet pistoles pafrona atbilstosu elektrodu (POZ.9, ZIM. E) un iespraudiet taja
paplaksni (POZ.13, ZIM. E)._ _ L L o

Atbalstiet paplaksni pret izveéléto zonu. NodroSiniet, lai tai pasa zona batu kontakts ar
masas izvadu; nospiediet_degla pogu, piemetinot paplaksni, tad izmantojiet to
piestiprinasanai, ka aprakstits augstak.

Masas vada pievienoSana (ar metindmo masu): . L
a)Novietojiet tiru loksni péc tuvak darba vietal, un kas atbilst masas seSstira
kontaktvirsmai. » L L.
b)Pievienojiet masas spaili (vitnots masas elektrods un atbilsto$s vitnots sesstiris)
pie masas vada cilpveida uzgala, nobloké&jot to ar komplektacija esoso uzgrieznu
un paplaksnu palidzibu. _ . _ L
c)Uzstadiet pistoles stienT_elektrodu turéSanas katu un atbilstosu elektrodu;
pieslieniet pie loksnes tiras dalas masas un pistoles elektrodu un veiciet
unktmetinasanu, = _ o . ~
d)Nolieciet un pagrieziet katu, lai atvienotu punktmetinaSanas elektrodu; ar rokam
Eleskruvejlet masas sesstari, pielietojot nelielu spéku, lai nodrosinatu” pareizu
ontaktu ar loksni.
SNV
Skriivju, gredzenu, naglu, kniezu punktmetinasana L=zob
Ievietotjiel pistolé atbilstoSu elektrodu, iespraudiet taja elementu, kuru ir paredzéts
piemetinat, un_ atbalstiet to pret loksni vélamaja punkta; nospiediet pistoles pogu:
atlaidiet pogu tikai péc iestatita laika intervala beigam (izslédzas zala gaismas diode

LokSnu punktmetinasana tikai no vienas malas AL (tikai 3kA modelim) .
Uzstadiet pistoles patrona atbilstosu elektrodu (POZ.6, ZIM. E,Lu.n piespiediet to pie
metinamas virsmas. Nospiediet pistoles pogu; atlaidiet pogu tikai péc iestatita laika

intervala beigam (izslédzas zala gaismas diode —g-—
MANIBU.9 ( a9 )

Maksimalais_no vienas puses punktmetinamas loksnes_biezums ir 1+1 mm. So
Eu_nktmgtmasanas veidu nedrikst veikt uz virsbuves neso$am konstrukeijam, .
ai iegutu labus lokSnu punktmetinaSanas rezultatus ir janem véra dazi svarigi
piesardzibas pasakumi: _ _ o

;- Masas savienojumam jabit nevainojamam.

2 bam metinamam dalam jabat tiram un uz tam nedrikst bat krasas, ziedes, ellas.

etindmam dalam japieskaras viena otrai bez gaisa spraugas, nepiecieSamibas
gadijuma saspiediet tas kopa ar atbilstosa instrumenta palidzibu, nevis ar pistoles
palidzibu. Parak liels spiediens noved pie sliktiem rezultatiem.

4- Augsejas detalas biezums nedrikst parsniegt 1 mm.

5- Elektroda smailes diametram jabat vienadam ar 2.5 mm.

>

6- Labj pievelciet elektrodu bloké&joSo uzgriezni, parbaudiet, vai metindSanas vada
savienotajdetalasirblokétas.” ~ . o

7- Punktmetinasanas laika |es|p|ed.|et elektrodu ar nelielu spiedienu (3+4 _kg).
NtctJ_slpledtlet ;t)olgu un laujiet to lidz izbeidzas punktmetinaSanas laiks, tikai pécta
attaliniet pistoli.

8-Nekada g%deumé neattalinieties vairak ka uz 30 cm no masas stiprinaSanas vietas.

9- Pievienojiet masu pie apakdgjas loksnes.

Punktmetinasana un vienlaicr aspgciélopapl_ékénuyil[(éanag -
Lai lietotu So funkciju, ir jauzstada un [idz %alamjapleskruve patrons (POZ.4, ZIM. E)
pie ekstraktora korpusa (POZ.1, ZIM. E), ofrs ekstraktora gals ir japieaké un
kapleskruvelldg alamfle istoles (ZIM. E). iespraud_le specialo_paplaksni (POZ.14,
[M. E) patrona (POZ.4, ZIM. E) , nobloké&jot to ar atbilstosas skraves palidzibu (ZIM.
E). Novirziet to velamaja zona, noregulgjot punktmetinaSanas aparatu paplakSnu
unktmetinasanai un saciet vilkSanu. o . .
eigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai izpemtu paplaksni, to var atkartoti
piemetinat Citviet.

LoksSnu uzsildiSana un sédiné§ana.£ - . . .
ﬁ)peracuas ilgums tiek kontroléts manuali un tas atbilst pistoles pogas turéSanas
ilgumam.
3?<A modeli stravas intensitate tiek reguléta automatiski atkariba no izvélétas loksnes
blezt.llm(a,_savBulé?rt, 2.5kA modelt to var regulét ar taustiniem "+" un "-” uz vadibas
anela (zim, B-2). -
zstadiet pistoles patrona ogles elektrodu (POZ. 12, ZIM. E) un noblokgjiet to ar
gredzena palidzibu. Ar ogles elektroda galu pieskarieties ieprieks notiritai zonai un
nospiediet pistoles pogu. Veiciet rinkveida kustibu_no arpuses_uz iekSpusi, lai
uzsilditu loksni, kas pécsacieteSanas aiﬁrl_ez_lﬂ@s sava sakotnéja stavokl.
Lai izvairttos no loksnes parmérigas aflaidinasanas, apstradajiet mazas zonas un
uzreiz péc Sis operacijas noslaukiet ar mitru lupatu, lai atdzesétu apstradato daju.

Lok_snes_séginéé_an_a_Q_Q__ _ o o
Saja pozicija, stradajot ar piemérotu elektrodu, var saplacinat loksnes, kuram ir
lokalas deformacijas.

Partraukumaina punktmetinasana (lelapu piemetinasana g_tivkai 3kAmodelim)
ST funkcija ir piemérota nelielu lokSnu cetrstiru punktmetinasanai, lai parklatu
caurums, kas radusies korozijjas vai cituiemesludel. __ o .
Uzstadiet patrona atbilstoSu_ elektrodu (POZ.5, ZIM. E) un rhpigi pievelciet
sprostgre_dzenu. Notiriet apstradajamo vietu un parliecinieties, ka loksnes dala, kuru
ir paredzéts piemetinat, ir tira un uz tas nav ziedes vai krasas. X

Uzstadiet detalu un pieslieniet pie tas elektrodu, tad nospiediet pistoles pogu un
nepartraukti turiet to, ritmiski virzieties uz priekSu, ieverojot punktmetinaSanas
aparata darba/partraukumu intervalus. . _ _
PIEZIME: PunktmetinaSanas aparats automatiski regulé darba un partraukumu
ilgumu atkariba no izvelétas loksnes biezuma. Darba laika nedaudz piespiediet loksni
(3+4 kg), darba laika virzieties pa taisnu Iniju 2+3 mm attaluma no jaunas
iemetinamas loksnes malas.

ainodrosinatu labus rezultatus:

Komplektacija esoSa ekstraktora lietosana (POZ.1, ZIM. E)

PaplaksSnu pieakésana un vilkSana . _ .
Lai veiktu So operécau ir &émzstéda_urj japieskravé patrons_(POZ.3, ZIM. E) pie
elektroda korpusa (POZ.1, ZIM. E). Pieakejiet paplaksni (POZ.13, ZIM. E), novirzot
to, ka aprakstits ieprieks, un saciet vilkSanu. Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai
iznemtu paplaksni.

Tapu pieakéSanaunvilkS8ana _ . o _ .
Lai veiktu "So opera%u ir %auzstada un japieskravé patrons éPQZ.Z ZIM. E) pie
elektroda k_orpu§a_&P 0Z.1, ZIM. @ lespraudiet tapu (POZ.15-16, ZIM. E), novirzot to
patrona, ka noradits |ezpr|eka (POZ.1, ZIM. E), turot uzgali ta, lai tas butu novirzits
ekstraktora pusé (POZ.2, ZIM._E). Pé&c iesprausanas atlaidiet patronu un saciet
vilkSanu. Beigas velciet patronu amura pusé, lai nonemtu tapu.

Lokdou punktmetinddanaunvilkdana L . .
Uzstadiet pistolg ar vertni un elektrodu aprikotu vilcgju, tad atbalstiet to pret loksni
veglamaja punkta. Nospiediet pistoles pogu: atlaidiet pogu p¢c iestatita laika intervala

(izslgdzas ZATA GAISMAS DIODE —-g-— ) un séciet vilkdanu.

Péc operacijas pabeigS8anas nolieciet un pagrieziet katu, lai nonemtu
punktmetinasanas elektrodu, kuru var izmantot atkartoti.

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES,

KA PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO
BAROSANAS TIKLA.

7.1 PLANOTA TEHNISKA APKOPE

PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS:

- elektroda uzgala diametra un profila pielagoSana/atjauno$ana;
- elektrodu jzlldzinaSanas parbaude;

- vadu un pistoles efektivitates parbaude.

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE I
ARKARTEJO TEHNISKO_APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS
MEHANIKAS JOMA.

/\ uzMANIBUI PIRMS PUNKTMETINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS . UN TUVOSANAS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA
PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NG BAROSANAS

Veicot parbaudes, kad punktmetinaSsanas aparata iekSéjas dalas atrodas _zem
sprieguma, var giat smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma
esosam detalam, ka ar1 varievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam. ~ °

Periodiski, biepums ir atkarigs no ekspluatacijas repima un apkartgjas vides stavokia,
parbaudiet punktmetinadanas aparata iekdgjo daiu. Notiriet uz transformatora, tiristoru
moduia, barodanas spaiiu paneia u.c. esooos putekius un metala daiioas ar sausa
saspiesta gaisa palidzibu (maks. spiediens 5 bar).

Nevirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tiriS8anai izmantojiet oti
mikstu suku vai piemérotus Skidinatajus.
IzmantojietSoiespéju, lai: = . o . .
- Parbkaug_lt_ukyal uz vadu izolacijas nav bojajumu un vai savienojumi nav izlodzijusies
un oksidgjusi.
- P,érbagdi_ét, vai transformatora sekundara tinuma _s,avieno_t%jskrﬂves (ja tas ir) ir labi
pieskravetas un uz tam nav oksidéjuma un parkarséjuma pédu. S
GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINO PIRMS PAMATIGAKU
PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES CENTRA,
PARBAUDIET SEKOJOSASLIETAS: | o . .
Kad punktmetinasanas aparata galvenais slédzis ir ieslégts (poz. " | ") jaiedegas zalai
Ealsmas diodei: ja tas nenotiek, problema parasti ir barosanas Iinija (Jvadl, rozete un
ontaktdaksa, drosinataji, parmerigs sprieguma kritiens utt.). _ o
Nejedegas dzeltena gaismas diode (ieslédzas termiska aizsardziba); uzgaidiet, kad
izslégsies gaismas diode, lai ieslegtu punktmetindSanas aparatu no jauna un
neﬁle0|e_se_1m|ba§ gadijuma samaziniet darba cikla partraukumu rezimu. . .
Sekundara kontira sastavdalu ("studder” pistole —masas savienojums — vadi — sviru
turétaji — sviras — elektrodu turétaji) efektivitate nav pasliktinajusies izlodzijuso
skravju vaikorozijasdé|. | o .
Metinasanas parametri ir pieméroti veicamajam darbam. .
Péc tehniskas apkopes val remonta veikSanas pievienojiet savienojumus un kabelus,
ka tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam
dalam vai dalam, Kuru temperatdra var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus
ar savilcgjiem, ka tle,bua.sakotng{l piestiprinati, sekojot tam, lai primara konttra
augstsprieguma savienojumi budtu pienacigi atdaliti no sekundara kontdra
zemspriegima savienojumiem. ) .
Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpaka] visas paplaksnes un skriives.
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AMAPATYPA 3A CbNPOTUBUTENHO 3ABAPSIBAHE 3A UHAOAYCTPUANHA U
NPO®ECUOHAITHAYNOTPEBA.

3ab6enexka: B TekcTa, KoiTo cneaBa Le 6bAe M3NON3BaH TEPMUHBT ,,anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe” .

1. OB NMPABWUIIA 3A BE3ONACHOCT IMPU
CBbMNPOTUBUTENHOTO 3ABAPABAHE

OnepartopbT TpsibBa Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBeAOMEH OTHOCHO Ge3onacHata
ynorpeGa Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe WU pPUCKOBeTe, CBBHP3aHU C
pa3nuyHUTe MeToaMu Ha CBLMNPOTUBUTESTHO 3aBapsABaHe, CbOTBETHUTE MEpPKU 3a
6e30nacHOCT ¥ AeCTBUE B KOUTUYHU cutyauumu.

AN

- EnekTpuueckata WHCTanauusa Tpsi6bBa Aa ObAe HanpaBeHa CbrNacHo
AeicTBallMTe HOPMU M AeUCTBaLLUTe 3aKOHM 3a NpeanasBaHe OT TPYAOBU
3nononyku.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsiGBa Aa 6bAe CBbP3aH e4UHCTBEHO ChC
3axpaHBallia cCUCTeMa C HeyTpareH 3a3eMeH NPOBOAHUK.

- YBepeTe ce, Aanu KOHTAKTbLT 3a efieKTPUYECKO 3axpaHBaHe € NpaBUIHO
3a3emeH.

- [laHe ce u3nonssat kabenu c noBpeAeHa U30onaums Unm pasxnadeHu Bpb3KK.

- He nsnonsBaiiTe anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbB BNaXHa UM MoOKpa
cpenawunu nNpu AbLXA.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HUTe kabenu U BCAKA onepauusi No o6MKHOBeHa

nopApbXKa BbpXy pameHeTe W/MnM enekTpoauTe TpsibBa Aa 6bAar
V3BBPLUEHN NMPU U3raceH U M3KIIOYEH OT 3axpaHBaljaTa Mpexa anapart 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.
CblwaTta npouegypa TpsibBa Aa 6bAe cnazeHa Npu CBbP3BaHETO KbM
XuapaBnuyHaTa Mpexa MAM KbM Oxnaxpaawa eAuHuWua CbC 3aTBOpeHa
cucTtema (amapaTv 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXJlaXAaHW c BoAa) U npu
nonpaska (M3BbHpeaHa NoaapbKKA).

Ve VAN

- Ja He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeliHepu, CbAoBe uUnu TpbL6onNpoBoaAn, KOMTO
CbAbPXKaT UK ca CbAbPXKaNM 3ananuMmn TeYHU UMK ra3oo6pasHU BellecTBa.

- Da ce m3bsrea pa6ota BbLpXy MaTepuanu, NOYMCTEHU C pasTBOpUTEnw,
CcbAbPXKaLM Xop unu pa6oTta B 61IM30CT 40 CNOMEHaTUTe BellecTBa.

- DaHe ce 3aBapsiBa BbpXy CbAOBe Noj HansAraxe.

- [Ja ce nocraBsAT ganey or pabOTHOTO MSACTO BCSKaKBM NECHO 3ananumu
npeaMeTH (HanpuMep: AbPBO, XapTusl, NapLuanu U T.H.).

- [a ce noacurypv nopxoasio NpoBeTPeHWe UNU BeHTUNauwus, KouTo Aa
MO3BOMIAT OTBEXAAHETO Ha NyweuuTe, MOMy4YeHW Npu 3aBapsiBaHETO B
6nU30CT A0 enekTpoauTe; HeOBXOAMM e CUCTEMEH MoAXoA 3a OLeHKa Ha
rpaHuMuMTe Ha U3NaraHe Ha MylweuuTe, NOMy4YeHU Npu 3aBapsiBaHe, cnopen
TeXHMSsi CbCTaB, KOHLEHTPaLUUs M NPecTos! B TakaBa cpeaa.

POO®

BuHaru npeanassanTe o4nTe CbC CLOTBETHUTE NpeAna3Hu ouuna.

- Hocete pbkaBuuUM n obnekno, noaxoasim 3a padora Nnpu cbNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe.

- Lym: Ako nopaau oco6eHO MHTEH3WBHM ONepaLun Ha psizaHe ce YCTaHOBU
HUBO Ha eXeAHEeBHO NepcoHanHo uanaraHe Ha wym (LEPd) paBHo unu no-
ronsimo ot 85db(A), e 3agbmxMTenHa ynoTpe6aTta Ha nogxoAsiLmM cpeacTBa 3a
JNIMYHa 3awmTa.

HIOTIC TSI

- [MpemuHaBaHeTO Ha TOKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe NpeAV3BUKBa NosiBaTa Ha
enektpomarHutHun nonetra (EMF), nokanusupaHum okono cucrtemara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

EnekrpomarHMTHWTE nomneTta moraTt Aa B3auMOAENCTBAT C HAKOU MeAULIMHCKU

anapatu (Hanp. neitc-MeKbpPU, pecnupaTopu, MeTanH1 NPoTe3mn U T.H.).

Tps6Ba na ce npeanpuemar aflekBaTHW NpeAna3HN MepKU Mo OTHOLIeHWe Ha

nnua, KOUTO HOCAT TakuBa anapatu. Hanpumep aa ce 3a6paHu gocTbna go

30HaTa, KbAeTo ce paboTu c anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

To3u anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OTroBapsi Ha W3UCKBaHUATa Ha

TeXHU4YecknTe CTaHAAPTU 3a NPOAYKT, KOUTO ce U3MNoNn3Ba B NpoOMULLIIEHa cpeaa

u ¢ npodpecroHanHa uen. He ce rapaHTupa cboTBeTCTBUE C OCHOBHUTE Ga3oBU

rpaHMLM Ha eKCMO3ULMA Ha XOpa Ha ereKTPOMarHUTHU noneta B AoOMallHa

cpepa.

OnepaTopbT TpsAGBa Aa U3nNon3Ba criefHUTe Npoueaypy, Taka ve Aa ce Hamanu

eKCMo3uLMATa Ha eNleKTPOMarHMTHU nonera:

- ®dukcupailTe 3aefHO, KONIKOTO MOXe No-6mm3o ABaTa kabena 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe (ako UMa TakuBa).

- CrpeMeTe ce rmaBaTa M TANoTo Aa 6bAaT Bb3MOXHO No-Aarneye oT cuctema 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- He yBuBaiTe HMKOra OKoMo TANoTo kabenuTte 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ako
“Ma TakuBa).

- [Ha He ce 3acTaBa BbTpe B cMCTeMaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, 3a fAa ce
V3BbpLUBa TOYKOBO 3aBapsiBaHe. [lBaTa kabenaga ce AbpXar OT e4Ha U Cblua
cTpaHa Ha TAnoTo.

- CebpxeTe M3X0AHMA Kaben Ha TOKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (aKO UMa TaKbB)
KbM peTaina 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Bb3MOXHO Hau-6nuso Ao
06paboTBaHOTO CbeauHeHMe.

- He 3aBapsBaiiTe 6n113o0 Ao anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, ceAHanu u
o6nerHaTu Ha Hero (MMHMManHo pasctosiHue: 50cm).

- He ocraBsiTe pepoMarHUTHM NpeamMeTH B 6rIM30CT A0 CMCTEMaTa 3a TOYKOBO
3aBapsBaHe.

- MwuHumanHo pascTtosiHue:

-d=3cm,f=50cm (PUI. F);
-d=3cm,f=50cm (PUT. G);
-d=30cm (PUT. H);

-d=20cm (®Ur. 1) Studder.

2N

- AnaparypaotknacA:

To3n anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OTroBapsi Ha M3UCKBaHUATA Ha
TexXHUYecKUTe CTaHAApTU 3a NPOAYKT, KOUTO ce U3non3Ba B eAWHCTBEHO B
npomuiuneHa cpega u ¢ npodecuoHanHu uenun. He ce rapaHTupa HerosBoTo
CbOTBETCTBME C eNIeKTPOMarHMTHaTa CbBMECTUMOCT B XUJTULLHM CTPaau U Ha
Te3an, KOMTO ca CBbpP3aHM AMPEKTHO KbM 3axpaHBalla Mpexa C HUCKO
HanpexeHue, KOATO 3aXpaHBa XUIULLHWUTE Crpaau.

A AOPYr'MPUCKOBE A @ ®

PUCK OT MPEMA3BAHE HA FOPHUTE KPAUHULN

Pexxumute Ha cpyHKUMOHMpaHe Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W

M3MeHYMBOCTTa BbB chopmMata U pa3mepute Ha oGpabGoTBaHus pAeTann

Bb3NpenATCTBaT OCbLUECTBABAHETO Ha MHTErpupaHa 3almTa oT onacHocTTa

3a npema3BaHe Ha ropHUTe KpaHULM: NPBLCTHU, PbKa, NPeAHa YacT Ha pbKaTa.

PuckbT TpsiGBa Aa 6bAe HamaneH kaTto ce npeanpuemaT CbOTBETHUTE

npe.qnasuu MepKu:

OnepaTtopbT TPAGBa Aa MMa onNuT unu Aa 6bae o6y4eH OTHOCHO MeToAUTe
Ha CbNPOTUBMUTENTHO 3aBapsiBaHe C TO3M TUN anaparypa.

- Tps6Ba aa 6bae M3BBLPLUEHA OLIEHKA Ha PUCKa 3a BCeKU TMN paboTa, KosaTo
Tpsi6Ba Aa ce U3BLPLUM; Heo6XoAMMO e Aa ce NOACUTYPU NOAXOAALOTO
o6opyaBaHe U MackMpoBKa 3a NpuabpXKaHe U BoAeHe Ha o6paboTBaHusA
[eTann (c u3knveHne Ha ynotTpe6aTta Ha NnopTaTUBEH anapaT 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe).

- BbB BcuuYkM cnyvaun, KoraTo CTpyKTypaTa Ha AeTaiWna no3BossiBa,
perynupaiTe pa3cTOAHUETO Ha enleKTpoAuTe, Taka Ye XoA4bT Aa He cTaBa
no-g4bAbLror 6 mm.

- He no3BonsBaiiTe Ha MHOro xopa Aa paGoTAT e4HOBPEMEeHHO C eAUH U Cbly,
anapar 3a TOMKOBO 3aBapsiBaHe.

- TpsbBa na 6bAe 3abpaHeH [OCTHLNBT Ha BLHLIHM XOpa A0 30HaTa Ha
pa6ora.

- He ocTtaBsiTe 6e3 Haa30p anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe: B TO3U clnyyaun
€ 3aQbJ/DKMTENHO Aa A U3KIYUTe OT 3aXpaHBaLlaTa Mpexa;

- PUCKOT U3rAPSAAHUA
Hsikom 4YacTu Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (€NeKTPoAu - paMeHe U
cbCceAHUTe 30HWU) MoraT Aia 4OCTUIHaT TemnepaTtypa Hag 65°C: Heobxoaumo e
[ia ce HOCU CbOTBETHOTO NpeanasHo o6nekno.
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- PUCK OT NPEOBPBLLUAHE U NAOAHE

- MoctaBeTe anapaTra 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY XOPU3OHTanHa
NOBbPXHOCT CbC CbOTBETHaTa TOBapONOHOCUMOCT; CBbpXXeTe anapara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha MSICTOTO Ha NnocTaBsiHe (KakTo e npeaBUAEHO B
pasgen “UHCTANALMA” Ha HacTosiweTo pPbLKOBOACTBO). B npotuBeH
cnyyai, NpyU HaKMOHEeHW W HepaBHU MoAoBe, NOABUXHA NOBBLPXHOCT, Ha
KOSITO € MOoCTaBeH anapartapa, CbllecTByBa PUCK OT NpeobpbLuyaHe.

- 3abpaHeHO e MoBAMraHeTo Ha MapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OCBEH B
cnyvauTe, KoraTto e u3pu4yHo npeaBugeHo B pasgen “UHCTANALUA” Ha
ToBa PbKOBOACTBO.

- HEXAPAKTEPHA YNOTPEBA
OnacHo e Aa ce M3non3Ba anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a BCSKa
o6pa6oTka pa3nuyHa OT npeABuAeHaTa (TOYKOBO CHMNPOTUBMUTENHO
3aBapsiBaHe).

SAWLMTUNNPEONA3HNENEMEHTU

3awmTuTe N NOABMXKHUTE YaCcTU Ha KOXyXa Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
TpAGBa Aa GbAaT Ha MACTOTO Cu, NpeAu anapartbT Aa Obae CBbp3aH KbM
3axpaHBaLlaTa Mpexa.
BHUMAHME! Bcsika pb4Ha MHTEpBEHUUA BbPXY AOCTBLNHUTE NOABUKHU YacTu
Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Hanpumep:

- MoamsAHa UNM nopapBLXKKa Ha enekTpoauTe

- PerynupaHe Ha nonoxeHWeTo Ha paMeHeTe UNu enekTpoauTe
TPABBA OA BbAOE W3BBLPLWEHA NMPU U3FACEH WU U3KNKO4YEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA AMAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE.

2.yBO[4 N ObLLO ONMUCAHUE

MogBmxkHa MHCTanmauus 3a CbNPOTMBUTENHO 3aBapsiBaHe ("amapaTr 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe") C AMruTaneH KOHTPOI N MUKPONPOLLECcop.

ToBa pbKOBOACTBO Ce OTHAcH 3a [ABE BEPCUM Ha MHCTanauusiTa B 3aBUCUMOCT  OT
MaKcMmarHus Tok Ha naxoaa: 3kAwmnu 2.5kA (Bux Tabenarta c AaHHW).

MawmHata no3BonsiBa U3BLPLUBAHETO HA MHOTOBPOMHK crneuuduyHM onepaumu B
aBTOMOOMNOCTPOEHETO W [ApYr CEeKTOpW C aHamnorMyHn obpaboTkn (TOMMWMHHM
06paboTku Ha namapuHa, 0bpaboTBaHe Ha TOYKM U T.H..)

2.1 OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKU

Mopen 3kA:

- ABTOMaTU4eH U360op Ha 3aBapbYHUTE NapameTpy;
- KoHTakTy 3a 6bp3 AOCTHN 32 3aBapbyHUTE Kabenu;

- ABTOMaTM4HO pa3no3HaBaHe Ha BKIOYEHNSA NUHCTPYMEHT:
: MucTonert "Studder" ce n3nonssa Npu BCUYKN METOAMN, KOUTO

Mmorart Aa ce n3bepart ¢ 6yToH (3).

‘ tp: Knewwm c pbyHO 3ageiicTBaHe. CpeLLynonoXHO TOYKOBO
MucTonert Air puller c nHeBMaTU4HO 3agericTeaHe. Mianonsea ce
3a uM3npaBsHe Ha XNbTHaNMM YacTu Mo KapocepuuTe Ha

3aBapsiBaHe Ha NaMapuHu, 4OCTbMHM OT ABETE CTPaHW.
asTomobunu.

- OrpaHnyaBaHe Ha CBPbX TOKa Ha JIMHMSITA MpW BKIOYBAHe (KOHTPON COS® npwu
BKIIOYBaHe).

Mopen 2.5kA:

- Muctonet "Studder" NoCTOSIHHO CBbP3aH KbM MalLUHATa;

- W36op mexay neT pasznnyHn 06paboTku Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe;

- PerynupaHe Ha MHOrO HMBa Ha EHeprusiTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe;

- OrpaHunyaBaHe Ha CBPbX TOKa Ha NMHUSITA MpW BKIOYBAHe (KOHTPON COS® npu
BKITIOYBaHe).

2.2 AKCECOAPU KbM CEPUSATA
- Mopen 3kA:
-MucTonet studder.
- Kaben cbc 3amacsiBalla knema.
- ExctpakTop.
- PasnunyHu enektpoaum.
- KyTuisi 3a koHCymaTvBu.

- Mopen 2.5kA :
-Muctonert studder.
- Kaben cbc 3amacsiBalLa knema.
- EkctpakTop.
- EnekTpog 3a 38e300BUAHU LLIA6W.
- 3Be300BUOHN LLANOWN.

3a no-nogpobHa MHhopmaLus, BUXTe 0GHOBEHMWS KaTanor.

2.3 AKCECOAPU MO 3AABKA
- Mogen 3kA:
- Knewum c pbyHO 3agericTBaHe, ¢ ABOMKa kabenu.
- [iBoiika pameHe 1 enekTpoau C pa3nuyHa AbIKUHa U/unu opma 3a pbyHU KNeLum
(BMX CMMCBK C pe3epBHM YacTw).
- Knewm Ha "C" ¢ pbyHO 3ageincTBaHe, ¢ kabenu.
- Konuuka.

- Mopen 2.5kA:
- KyTus 3a koHcymaTtuneu.
- Konwnyka.

3a apyru akcecoapy HanpaseTe cripaska ¢ 06HOBEHMs! KaTarnor.

3. TEXHUWYECKW OAHHU

3.1 TABJIULIA C OAHHU (®PUT. A)

OCHOBHUTE AaHHW, CBbp3aHu ¢ ynoTpebaTta u paboTaTta Ha anapata 3a TO4KOBO
3aBapsiBaHe, ca 0606LeHn B TabenaTa ¢ TeXHUYECKUTE XapaKTepUCTUKN CbC
crnegHUTe 3Ha4YeHNs:

1- BpoWi Ha ha3uTe 1 YecToTa Ha 3axpaHBaLLlaTa IMHUS.

2- 3axpaHBaLLo HanpexeHue.

3-HomMuHanHa MoLLHOCT Ha MpexaTa C OTHOLLeHWe Ha npekbeBaHe Ha 50%.
4-MoLHocCT Ha Mpexara npu nocTosiHeH pexium (100%).

5- MakcumanHo HanpexeHwue Npu npaseH Xof Ha enekTpoauTe.

6- MakcmmarneH TOK C eneKTpoam B KbCO CbeANHEHNE.

7-CumBonu, oTHacsALwm ce Ao 6e3onacHocTTa, YMeTo 3HaYeHve e oTpaseHo B rnasa 1°
O6La 6e30nacHOCT Npy CbNPOTUBUTENHOTO 3aBapsiBaHe”.

8- Tok Ha BTOpU4HaTa HamoTka Ha TpaHcdopmaTopa npu noctostHeH pexum (100%).

3abenexka: Taka npeactaBeHaTa Tabena ¢ TEXHUYECKM XapaKTepUCTUKKU Mokas3sa

3HAQYEHMETO Ha CUMBOMUTE W LUPUTE; TOYHUTE CTOMHOCTU Ha TEeXHUYeckuTe

napameTpu Ha amnapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa 6baaTr nposBepeHu

AVpeKTHo oT TabenaTta Ha MalunHaTa.

3.2 PYTU TEXHUWYECKU OAHHU

OO6LM XapaKTePUCTUKMN

- (*) 3axpaHBalLo HanpexeHue 1 YyecToTa: 400V ~ 1ph-50/60 Hz
nnn 230V ~ 1ph-50/60 Hz

- CreneH Ha 3aLuTa Ha Kopnyca: P22

(*) AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Moxe Aa Gbhe NPeaoCTaBeH CbC 3axpaHBaLLo
HanpexeHue 400V unu 230V; npoBepeTe NpaBunHaTa CTOMHOCT Ha Tabenara ¢ AaHHU

Mogen ot 3kA
Bxopa (Input)
- MakcumanHa MOLLHOCT Npu TOMKOBO 3aBapsiBaHe (S max):
- HomuHanha mowHocT npu 50% (Sn): 4 kVA
- VHepumoHHM NpeanasuTeny Ha Mpexara: 16 A (400V) / 25 A (230V)

16.2 kVA

Usxopn (Output)

- BropuyHo HanpexeHue npv npaseH xog (U, max): 54V
- MakcumaneH Tok Ha To4koBO 3aBapsiBaHe (I, max): 3 kA
Mopen ot 2.5kA

Bxogp (Input)
- MakcumManHa MOLLHOCT Npu TOYKOBO 3aBapsiBaHe (S max): 15.6 kVA
- HomuHanHa mowHocT npu 50% (Sn): 2.5 kVA

- VHepuuoHHM NpegnasnTenu Ha Mpexara: 10 A (400V)/ 16 A (230V)

WU3xop (Output)
- BtopunyHo HanpexeHue npu npaseH xoga (U, max): 6V
- MakcumaneH Tok Ha To4KoBO 3aBapsiBaHe (I, max): 2.5kA

MACA HA AMNAPATA 3ATOYKOBO 3ABAPABAHE: TAB.1.

4. ONMUWCAHUE HA AMNMAPATA 3A TOYKOBO

3ABAPABAHE
4.1 KOMAHOEH NAHEN (®Ur.B1)

1- BYTOH Bpeme Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe @ : noseonsisa KOpeKLUsi, KbM rnoBeve
UK Mo-Marko, B NpeABapUTENIHO YCTAaHOBEHWUTE rPaHULIM, Ha BPEMETO 3a TOUKOBO
3aBapsiBaHe CMpsIMO MNpeJBapuTerniHO 3ajafeHata CTOWHOCT (pabpuyHo
3apapeHarta cronHocT-default).

ByTtoH “ne6enuHa” "' : nossonsiBa n3bop Ha AebenuHaTta Ha namapuHaTa 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

3- ByToH 3au36op Ha yHkumuuTte c nuctoner studder:

ma 3Ha4eHne camo, ako ce nanonasa kut "studder”:

2

SV -
Lzoh : ToykoBO 3aBapsiBaHe Ha: WWUETOBE, HUTOBE, LIAbun, cneuuanHu
-~ wanbu c nogxoasLLmM enekTpoau.
1 : ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBe & 4mm C NOAXOASILL, ENEKTPOS.
25

: ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha BuMHTOBe & 5+6mm u HuUTOBEe & S5mm C
noaxoasiLy enekTpoa.

: ToykoBO 3aBapsBaHe eAMHUYHa TOYKa C NOAXOASALL, eNeKTPOoA,.

: 3akansiBaHe Ha NamapuHu C BLITIEPOAEH enekTpoA. ManpassiHe Ha
namapvHu C NOAXOASLL ENEKTPOL,.

: MpekbcHaTO TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a 3aKbpriBaHe Ha namapuHu ¢
NOAXOASILL, €NeKTPos.
AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe perynvpa aBToMaTUyHO BPEMETO 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe criopef AebennHata Ha n3bpaHarta namapuHa.
4- NHavkaTopHU naMnu 3a 360p Ha U3NON3BaHUA MHCTPYMEHT:

—'

: MucToneTt "Studder” nsnonaea ce Npu BCUYKM METOAM, KOUTO
ce n3bupart c 6yToH (3).

E p’ : Kneww ¢ pbYHO 3aencTBaHe. I'Ipomeononox(Ho TOYKOBO
3aBapsBaHe Ha naMapwvHU, OCTLIMHN OT ABETE CTPaHU.

: Muctonet Air puller ¢ nHeBmaTM4yHO 3ageiwicTBaHe.
M3nonseaH 3a u3npaBsiHe Ha yAapeHW Kapocepun Ha
aBTomobunu.

: UIHanMkaTopHa namna, curHanusupalla “AevcTBaly anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe”.

: MHAMKaTOpHanaMHa 3aTepMuUYyHaTa 3awmTa.
CmrHanmampa 6J'|0Kl4paHe Ha anaparta 3a TO4YKOBO 3aBapsBaHe,
nopagu npekaneHo BUCOKa Temnepartypa Ha u3XogHarta Luwadra,
3aBapbyHUTE kabenu, nsnonasaHuns WHCTPYMEHT, Bb30OHOBSIBAHETO
Ha pa60TaTa € aBToOMaTtu4yHo, Npu BpbLlaHe Ha TemnepartypaTta B
AonycTtuMnTe rpaHnun.

m’-z : UHAMKaTopHU Nnamnu 3a HanpeXXeHNeTo Ha Mpexara:

/ : Hucko HanpexxeHne Ha MpexaTa (He[oCTaTbYHO 3axpaHBaH anapat
_ 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe).

R

r\ X) \

N : HopmarHo HanpexeHue Ha Mpesxara (MpaBurnHo 3axpaHsaH anapart
f 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe).

(3.2

i : BUCOKO HanpesxeHue Ha Mpexata (anapat 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe,

3axpaHBaH NoBeYe OT HOPMArHOTO).

A BHUMAHUE: B ycnoeus Ha HenpaBwuiHO 3axpaHBaHe W Npu cBeTela

MHOMKATOpHa fnamna 3a CBpbX HanpexeHue Wnu HanpexeHue Mo-HUCKO OT
HOpMarHOTO, ce NpenopbYBa a ce U3racy anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, 3a Aa ce
n3berHaT noBpeam no Hero.
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4.2 KOMAHOEH MAHEI (®UT. B2)
1- ByTOH 3a U360p Ha (PyHKLIMMTE 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
Mo3BonsiBa 3dbopa Ha pasnmMyHMTE yHKLIMM 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

2 - UnamnkaTopHa namna )yHKLUKN 32 TOYKOBO 3aBapsiBaHe:

L=zoM : Toukoso 3aBapsiBaHe Ha: CryieHToBe, HUTOBE, Wwanbu, crneumanyu
Wwanbu c NOAXOAsLLM 3a TOBA ENEKTPOaM.

o4

1 : ToykoBO 3aBapsiBaHe Ha BuMHTOBE & 4mm C noaxodsi, 3a ToBa
enekTpoa.

@5

! : ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha BWMHTOBE & 5mm c noaxodsw, 3a Toea
enekTpoa.

_.Q : ManpaBsiHe Ha namapuHu C BbINepoaeH enekTpoa.

_,Q_ . OTneyaTBaHe Ha NaMapuH C NOAXOASLL 3a TOBA EMNEKTPOS.

3- ByToHM 3a perynupaHe Ha eHeprusiTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe:
Mpw Bcsika hyHKLMS € Bb3MOXKHO [1a Ce MPOMEHS CTOMHOCTTa Ha eHEPIUSiTa 38 TOYKOBO
3aBapsiBaHe, KOSITO Ce OTAaBa OT MaLLMHATA KaTo Ce Bb3AeNCTBa BbPXY T€3W By TOHU.

4-Oucnnen:

MokasBa HMBOTO Ha eHeprusl, 3aJafeHo A0 €AMH OrpaHUYeH MHTepBan OT pacTALwmW
WM HaMansBally Y1cna CbC CNEeAHOTO 3HAaYEHNE: Ha HapacTBaHeTo/HaMansiHeTo Ha
CcbOTBeTHaTa Limdpa CboTBETCTBA NO-TONSIMO/MO-MAriko HUBO Ha EHEpPrusi.

Moka3sBa eBeHTyanHuTe curHanu Ha anapma (A1,A2,A3,A4).

-
ol

WHaukatopHa namna 3a curHanusupaHe "amapaT 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe B AencTBue".

:’qum(za)-ropua namna 3a CUrHanusupaHe Ha TepMMUYHaTa 3awuTa
A1,A2).

CurHanusvpa 6nokupaHeTo Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
nopagm npekaneHo BUCOKa Temnepatypa BbpXy U3XOOHWTE NOCTOBE,
Bb306HOBsABaHeTO Ha paboTaTta e aBToOMaTU4HO, KoraTo Temneparypara
€€ NOHWXM 4,0 AOMNYCTUMUTE rpaHULN.

Oucnnen (4) nokassa "A1", korato ce 3agewcTBa TepmocTaTta npu
HopmanHa ynotpeba u "A2", korato ce 3afencTBa TepmocTaTta npu
nospeda unM aHomanusa (B TO3u Criyyal cnpeTe malumHata u ce
CBbPXETE C LIeHTbP 32 TEXHUYECKO 0BCrnyxBaHe).

WHOvKaTopHM namMnuM 3a CUrHanusupaHe Ha HanpexeHue B
Mpexara (A3, A4):

:Hucko HanpexeHne Ha Mpexarta (anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C
HeJoCTaTbYHO 3axpaHBaHe). iucnnen (4) nokassa "A4".

: HopmanHo HanpexxeHne Ha Mpexarta (anapaTbT 3a TOHKOBO 3aBapsiBaHe e
NpaBuUIIHO 3aXpaHeH).

: Bucoko HanpexeHne Ha mpexara (anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C
npekaneHo 3axpaHeaHe). iucnneii (4) nokassa "A3".

BHUMAHME: B ycnosus Ha aHoManHo 3axpaHsBaHe, CBeTeLLM NHANKATOPHM naMnu
3a MO-HWCKO WNW TMO-BMCOKO HamnpexeHWe W NpekbcBall 3BYKOB CUrHan, ce
npenopbyBa anapaTtbT 3a TOUKOBO 3aBapsiBaHe Aa 6bae cnpsiH, 3a Aa ce usberHat
noBpeam no Hero.

5. UHCTAINTUPAHE

A BHUMAHME! BCUYKN OMEPALIMK MO UHCTANTMPAHE U OMEPALIMK NO

ENEKTPUYECKOTO U NMHEBMATUYHO CBBLP3BAHE OA CE U3BLPLIBAT
CAMO NPU HANMBIIHO 3ArACEH U U3KNIOYEH OT EJNIEKTPUYECKATA
MPEXA, ANTAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA OA BbOAT U3BBHLPIUBAHU
EOWHCTBEHO OT OBYYEH U KBANW®ULIMPAH 3A TA3U QOEWHOCT,
NEPCOHAN.

5.1 NOANOTOBKA
PasonakosaiTe anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe, M3BbpLUETE CBbP3BaHNATA, KaKTo e
MOCOYEHO B Tasu rnasa

5.2 HAYMHU 3A NOBAOUTAHE
BHUMAHUE: Bcuukn anapaty 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OMWCaHW B HACTOSLLETO
pBbKoOBOACTBO ca 6e3 ycTpoincTaa 3a nosauraHe.

5.3 MECTOMNOJOXEHUE

OnpepeneTe B 30HaTa Ha WHCTanupaHe OOCTaTbYyHO OBLUMPHO MPOCTpaHCcTBO 6e3
NpensaTcTBYs, Taka Ye Aa rapaHTMpa AOCTbNa A0 KOMaHAHWS MaHen, rnaBHUs
npekbeBaY v paboTHOTO MSACTO, B MbJIHa 6€30MacHOCT.

YBeperte ce, fanu HSMa NpensTCTBUS Nped CbOTBETHUS OTBOP 3a BXOA W U3X0A4 Ha
oxXnaxaalumsa Bb3ayX; B CbLUOTO BpeMe yBepeTe ce, Ye He Ce BCMYKBaT MpaLlvHKK,
KOPO3WBHM U3NapeHus, Brnara v T.H.

MocraeeTe anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbPXy paBHa NOBbPXHOCT OT XOMOTEHEH 1
KOMMaKTeH MaTepwuar, Taka 4Ye fja U3ObpXKu TEXEeCTTa, (BUX “TEXHUYECKN AaHHN"), 3a
na ce n3berHe onacHOCTTa OT NpeoGpbLLaHe NN onacHo NpemMecTBaHe.

5.4 CBbP3BAHE C MPEXATA

5.4.1 MpepynpexneHus

Mpean fa ce WM3BbPLUK, KAKBOTO M Aa@ €NEKTPUYECKO CBbp3BaHe, NpoBEpeTe BbpXy
Tabenata C TeXHNYECKWN XapaKTepUCTUKM Ha anapaTa 3a TOMKOBO 3aBapsiBaHe, Aanu
[aHHWTe OTroBapsiT Ha HampeXeHWeTo M YecToTaTta Ha Mpexara npu MSACTOTO Ha
MHCTanaums.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa ga 6bae CBbp3aH €OMHCTBEHO CbC
3axpaHBaLlla cMcTemMa CbC 3aHyrneH 1 3a3eMeH NPOBOAHNK.

Lai nodroSinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
sledzus:

-TipsA( ) vienfazes masinam;

-Tips B ( ) trisfazu masinam.

C uen pa ce ynoeneTBopAT uanckBaHuata Ha Ctangapt EN 61000-3-11 (Flicker) ce

npenopbyBa CBbP3BaHETO Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KbM MHTepdencHuTe
TOYKM Ha 3axpaHBallaTa Mpexa, KoMTo ca C MmnegaHc no-manbk ot Zmax = 0,362
ohm.

AnapaTtbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe He OTroBapst Ha u3nckBaHusita Ha ctaHgapt IEC/EN
61000-3-12.

Ako anmapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Ja ce CBbpXe KbM obLiecTBeHa
3axpaHBalla Mpexa , IMLETOo ,KOeTo ro MHCTanupa unu uanonaea Tpsiéea Aa nposepy,
nanv moxe Aa 6bae cBbp3aH (ako e HeobxoauMO, Aa Ce HamnpaBu KOHCYNTauusi ¢
pasnpeaennTenHoTo ApY>KeCTBO).

5.4.2 LLlencen v KOHTaKT

CBbpxeTe 3axpaHBaLyus kaben c HopMmanuaupat wencen (3P+T : uanonssatcecamo?2
nontocazaMEXQYPA30BOcBbp3BaHe400V; 2P+T: cebp3BaHe 230V MOHOPA3HO
) CbC CbOTBETHATa U3APBLXIUBOCT M NPeABUAETE KOHTAKT 3a Mpexara, CHabaeH ¢
npegnasutenM WM aBTOMaTUYEH MarHUTOTEPMUYEH MPEeKbCBaYy; crneuuanHara
3a3emsiBaLla krnema Tpsibea Aa 6be cBbp3aHa CbC 3a3eMsBalL, NPOBOAHUK (KbNTO —
3ereH Ha LiBAT) Ha 3axpaHBaLlara nMHus.

KanaumMTteta n XxapaKTepuCTUKUTE Ha [eUCTBMEeTO Ha Npeanasutenite U Ha
MarHMTOTEPMUYHUS NMPeKbecBay ca oTpaseHun B naparpad “TEXHUYECKW OAHHN" n
TAB. 1.

ToraBa, Korato ce MHCTanupa fnoBeye OT €A4VH anapaTt 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
pasnpeaenere 3axpaHBaHETO LIMKITMYHO Mexay TpuTe dhasu, Taka Ye [a ce OCbLLECTBU
e[1HO Mo-ypaBHOBECEHO 3apexaaHe; npumep:

anapart 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 1: 3axpaHBaHe L1-L2;

anapart 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 2: 3axpaHBaHe L2-L.3;

anapart 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe 3: 3axpaHBaHe L3-L1.

A BHUMAHME! HecnasBaHeto Ha npaBunara, U3NoXeHU No-rope npaBu
HeedMkacHa cuctemarta 3a 6e3onacHoOCT, NpeABUAEHa OT NPoM3BoAUTeNA (knac
I) c npousTUYaLMTe OT TOBa CEPUO3HN PUCKOBE 3a Xopa (Hanp. eneKkTpuyeckn
yAap) unv npeameTH (Hanp. noxap).

5.5 CBbP3BAHE HA PBYHUTE KNEWW WU MOCTOJNIET STUDDER CBbC
3AMACHABALLNA KABET (camo 3a Mopaen ot 3kA - ®UI.C)

- Mocraeete wencenv DINSE B cboTBETHUTE KOHTAKTU.

- BkapaiiTe KoHeKkTOpa Ha KOMaHAHUS KaGern B CbOTBETHMS KOHTaKT.

6. SABAPABAHE (ToukoBo 3aBapsiBaHe)

6.1 NPEABAPUTENHW ONEPALIUA

Mpean Aa npucTbNUTE, KbM KaKBaTo U Aa e ornepauusi Mo TOYKOBO 3aBapsiBaHe, e

HeobX0o4MMO N3BbLPLUBAHETO Ha CEPUSi OT NPOBEPKW U HACTPOIiKKM, KOUTO TpsibBa Aa ce

HanpaBsAT C rMaBeH NpeKkbcBaY B nonoxeHve ”"0”.

- lpoBepeTe enekTpU4ECKOTO CBLP3BaHe, Aanu € W3BbPLUEHO MPaBUIHO, criopen
VHCTPYKLMMTE No-rope.

Camo 3amopen ot 3kA:

- Kato ce nsnonsear pwynuTe knewm (Optional), umaiiTe B npeasua, Ye perynmpaHeTo

Ha ynpaxHsiBaHaTa cuna oT enekTpoauTe BbB (hasaTta Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe

CTaBa KaTo ce Bb3felCcTBa BbpXy pudpenyBaHara raiika (®wr. D); 3aBuitTe no nocoka

Ha YacoBHMKOBaTa CTperika, 3a Aa YyBenuuuTe cunata nponopLMOHanHO Ha

yBenuyeHneTo Ha aebenvHaTa Ha namapuHuTe, kato n3bepeTe Bce nak HaCTPOWKK,

KOUTO Mo3BOMSABAT 3aTBapsiHETO Ha knewuTte (Wwunkata) (M CbOTBETHOTO

3aaeiicTBaHe Ha MUKPOCYWYa), yNpaXHsIBaiku CUITHO OrpaHUYeHo ycunue.

MoctaBeTe Mexgy enekTpoauTe MaTepuan C ekBuBaneHTHa pAebenuHa Ha

pebenvHata Ha namapuHUTe 3a 3aBapsiBaHe; NpoBepeTe, Janu pameHeTe,

[OBnnMXeHn pbYHO, cCa ycrnopedHW, a enekTpoauTe ce pasnonarat Ha ocTa

(BbpPXOBETE UM CHBMAAAT).

M3Bbpluete, ako e Heobxoaumo, perynupaHe kaTto pasxnabute Gnokupaiwmte

BMHTOBE Ha pameHeTe, KOUTO MoraT Aa 6bAaT 3aBbPTEHM UMK pa3MeCcTeHu B ABETE

MOCOKM Ha TAXHATa OC; LLIOM perynupaHeTo NpUKIIoYm, CTerHeTe OTHOBO CTapaTeniHo

[Aokpan brnokupalluTe BUHTOBE.

6.2 PEFYJIMPAHE HA MAPAMETPUTE (npu TOYKOBO 3aBapsiBaHe)

MapameTpuTe, KOUTO MMaT 3HaYeHWe 3a onpeaensiHe Ha AuvameTbpa (cekuus) u
MeXxaHW4HaTa yCTOMUYMBOCT Ha ToYKaTa ca:

- Cwunara, ynpaxHsiBaHa oT eflekTpoauTe.

- ToK Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe.

- Bpeme Ha TO4KOBO 3aBapsiBaHe.

Mpu nunca Ha cneunduyeH onuT, ce NpenopbyBa Aa Ce U3BbPLUAT HAKOMKO OnuTa 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo ce M3MNon3BaT NamapuHu Cbe cbliaTta Ae6GenuHa u kayecTBo
KaTo Ha Te3un, KouTo TpsibBa aa ce obpaboTaT.

CuuTa ce 3a NpaBUMHO U3MbITHEHWETO Ha TouKaTa, Korato Mpu OMnuT 3a U3TErNsIHe ce
npeamsBrka U3BaXaaHeTo Ha SAPOTO Ha TodkaTa Ha 3aBapsiBaHe OT efHa OT ABeTe
namapuHu.

Mopen ot 3kA (®wur. B-1):

MapameTpuTe TOK U BpeMe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ce perynupart aBToMaTu4HO Kato
ce n3bepe gebenuHata Ha namapvHuTe 3a 3aBapsiBaHe C ByTOH (2). AnapatbT 3a
TOMKOBO 3aBapsiBaHe LUe kanubpupa aBTOMaTU4YHO ONTUMASIHOTO Bpeme 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe. EBeHTyanHo perynupaHe Ha BpeMeTo 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CrpsiMo
craHpgapTHata crtoviHocT (DEFAULT) Moxe pga ce u3BbplWM B pamMkuTe Ha
npeaBapuTEnHO YCTaHOBEHUTE rpaHULM KaTo ce Bb3aeiicTBa Bbpxy OyToH (1).

Hanpumep npu HanpexeHue 3a HUCKO 3axpaHBaHe (MHaukaTopHa namna ( ) ) ceetn)

61 mMorno Ja ce HanoXu marnko yBenu4yeHne Ha BpemMeTo 3a TOYKOBO 3a§apﬂBaHe n

OﬁpaTHO, aKO CBeTU MHOMKaTopHa fnamna ( 3¢ ) Ta3v Bb3MOXHOCT € BUHarn 4oCTbNHa
3a I'IOTpe6MTeJ'Iﬂ, 3aaMorart Aa ce 3a40BOMAT CneumduyHm Hyxau.

Mopen ot 2.5kA (Pwr. B-2):

MapameTpuTe TOK 1 Bpeme 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ce 3aAaBaT aBTOMAaTUYHO KaTo ce
n3bepe xenaHata yHKUMA 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 4pe3 OyToH (1). EBeHTyanHo
perynupaHe Ha oTAensiHaTa eHeprus no Bpeme Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe CrpsiMo
ctaHpaptHata ctonHoct (DEFAULT) moxe fa ce M3BbpwM B NpeaBapuTENHO
YCTaHOBEHUTE rPaHNLIM KaTo ce Bb3aeicTBa BbpXy OyToHM "+" 1 "-" (3).

6.3MPOLIEAYPA

@ MNCTOJNET STUDDER '

BHUMAHMUE!

- 3apa cukenpate unv AeMoHTUpaTe akcecoapy Ha/oT NaTPOHHKKA Ha nucTonera,
n3nonssante Asa MKCUMPaHW LLECTOrpaMHM KIo4a, Taka Ye Aa npepgoTepaTtuTe
3aBbPTaHETO Ha CaMusi NATPOHHWK.

- [Mpuv n3BbpLIBaHe Ha paboTa BbPXY BPaTW N Kanawm, 3a0bMKUTENHO CBbpXeTe
CbC 3a3eMsBaLL NPT TE3M 4acTH, 3a Aia Bb3NpensATcTBaTe NPeMMHaBaHETO Ha TOK
npes WapHUpuTe 1 B GN30CT A0 30HATa Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe (Abnrute
Npexoaw Ha Toka HamansBaT edMKacHOCTTa Ha TodkaTa).

- BpemeTo Ha To4KOBO 3aBapsiBaHe e aBTOMATWUYHO M 3aBUCH OT 3BGpaHNa MeToA Ha
TOYKOBO 3aBapsiBaHe studder.

-08 -



CBbp3BaHe Ha 3amMacsiBalLmA kaben:

a) MWaunctete namapuHaTa BB3MOXHO HaW-6nM3o OO0 Touykata, B KOSATO
Bb3HamepsiBaTe [fa paboTuTe, BbPXY MOBBPXHOCT, CLOTBETCTBALLA Ha
NOBbLPXHOCTTa Ha 3a3eMsIBaLLMSA NPbT.

duKcupaiiTe MeaHUa NPbT Ha MOBbPXHOCTTA Ha NlamapuHara, KaTo uanonssare
LWAPHWPEH O bPXXAY (Moaen 3a 3aBapsiBaHe).

Kato antepHatuBa Ha b1 (Npu Bb3HWKBAHE Ha TEXHUYECKM TPYAHOCTM)
13nonaseaiTe Apyr METOA;

BaBapete lwanba BbpXy MOBbPXHOCTTa Ha MpeABapuTeNHO NoAroTBeHaTta
namapvHa; npekapaiTe WwaribaTa npea oTBopa Ha MeaHWs NPbT U s GnokupanTe
CnomoLLTa Ha CboTBETHaTa NpeJocTaBeHa cTsira.

b1

-

b2

-

ToukoBoO 3aBapsiBaHe Ha Laiba 3a hmKcMpaHe Ha 3amacsiBallaTa knema Q
MoHTuparTe B naTpoHHMKa Ha NMcToneTa cboTBeTHNSA enekTpos (M03.9, PUT. E)n
BkapawTe wawnbata ([103.13, PUl. E).

CnoxeTe wanbata B nsbpaHata 30Ha. ocTtaBeTe B KOHTakT, B CbluaTa 30Ha,
3amacsiBallata knema; HaTucHeTe OyToHa Ha ropenkata KaTo W3BbpLUMTe
3aBapsiBaHETO Ha LaibaTa, BbpXy KOATO TpsibBa Aa M3BbpLUMTE (DUKCUPAHETO,
onucaHo npeau Tosa.

CBbp3BaHe Ha 3aMacABaLLuMs kabern (Ype3 Maca 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe):

a)i3unuctete namapuHaTa BbB3MOXHO HaW-6MM3o [o Tovkata, B KOATO
Bb3HaMepsiBaTe fga paboTute, BbPXY MNOBBPXHOCT, CbOTBETCTBALLA Ha
NOBbPXHOCTTa Ha 3a3eMSIBaLLNSA LUECTOBIbITHUK.

b)CebpxeTe 3amacsiBalwiata krnema (pe3boBaH enekTpod 3a 3a3emsiBaHe U
CbOTBETHUSI pe360BaH LIECTOBIBITHUK) C KremaTa Ha 3aMacsiBalyus kaben karto
6rnokupare c npegocTaBeHNUTE raku 1 wamnbu.

c) MoHTupaiiTe B NaTpoOHHKKA Ha NCTONEeTa OCTa Ha pbKoxXBaTkaTa 3a enektpoga u
CbOTBETHUSI €NEeKTPOof; MOCTaBETE B KOHTAKT BbPXy M3YMCTEHATa namapuHa,
KaKTO 3a3eMsABaLLMS eNIeKTPOL, Taka U OH3U B NUCTONETA U M3BbPLIETE TOYKOBOTO
3aBapsiBaHe.

d) HakrnoHeTe n 3aBbpTeTe ocTa, 3a Aa OTAENUTE enekTpoda OT TOYKYBaHETo;
3aBUITE HA pbka 3a3emsiBalLMs LIECTOBIBbIHMK C JIEK HATWUCK, 3a Aa nonyuute
npaBuWIieH KOHTaKT C flamapuHara.

AAVA VoW
TouKkoBO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBE, Wai6y, reo3aen u HuTose L=0A
Ekvnupante nucroneta C MOAXOASAL, €rnekTpod, focTaBeTe eneMeHTa 3a
3aBapsiBaHe W ro pasnoroXeTe Ha NamapuHaTa B XeraHata TOouka; HaTUCHeTe
GyToHa Ha nucToneta: oTnycHeTe GyToHa, eBa Korato U3MVHe 3aJafeHoTo Bpeme

(n3racsaHe Ha 3eneHaTa MHAVKATOpHa NaMna —Sa—).

ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha TamMapuWHK caMo OT eiHaTa CTpaHa AL (camo 3amogen
ot 3kA)

MoHTupaviTe B naTpoHHWKa Ha nuctoneta npeasuaeHus enektpoa (MO3.6, PUI. E)
HaTucKalkv BbpXy NOBbPXHOCTTa 3a 3aBapsiBaHe. HatucHeTe 6yToHa Ha nucTonera,
otnycHeTe OyToHa, edBa KoraTo M3MUHE 3aAafeHoOTo Bpeme (M3racBaHe Ha

3erneHaravuHavKaTopHa namna -g-_).

BHUMAHUE!

MakcumanHata gebennHa Ha namapuHaTa 3a 3aBapsiBaHe OT efHaTa cTpaHa e 1+1

mm. To3n TN TOYKOBO 3aBapsiBaHe He ce JOoMycka BbPXy HOCELW CTPYKTYpU Ha

KapocepusiTa.

3a nonyyaBaHe Ha NpaBWUMHK Pe3yrTaT NpM TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe Ha namMmapuHu e

HeobxoaMMo fa ce B3eMaT HsIkon chyHAaMeHTanHn NpeanasHn MepKu:

1- besynpeyHo 3a3eMsBaLLIO CBbP3BaHe.

2-[NounctBaHe Ha ABeTe CTpaHW, BbpXy KOoUTO Tpsibea Aa ce M3BLPLUN TOYKOBO
3aBapsiBaHe OT NlakoBe, rpec, Macrio.

3-[IBeTe yacTu, BbPXy KouTo Tpsibea Aa ce N3BbPLLV TOYKOBO 3aBapsiBaHe, TpsbBa
fAa 6baaT B KOHTaKT nomexay cu, 6e3 MexayXensis3Ho NpocTPaHCTBO, ako e
HeobXxoAMMO HaTUCHeTe C MOMOLYTa Ha WHCTPYMEHT, a He C nucTornerta.
MpekaneHo cUNHWS HaTMCK BOAW A0 NOLLM pe3ynTaTu.

4- MakcumanHata gebenvHa Ha fetaiina He TpsibBa fa Haaeuwasa 1 mm.

5-BbpxbT Ha enekTpoaa Tpsibea Aa e c anameTbp 2.5 mm.

6-CrerHeTe pnobpe raiikata, kosTo Onokupa enekTpoda, nposepeTe Aanu
KOHEKTOpMTe Ha 3aBapbyHUTe kabenu cbLLo ca brokupaHu.

7-Korato ce wu3BbpluBa TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe, MoCTaBeTe enekTpofja KaTto
ynpaxHuTe nek Hatuck (3+4 kg). HatucHete GyToHa U u3vyakaiTe Aa m3teve
BPEMeTO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, eiBa ToraBa ce otgarnevere c nuctonera.

8-He ce otganevaBante Hukora nosedve ot 30 cm OT ToukaTa Ha dhukcupaHe Ha
macara.

9- CBbpXeTe Macara 3a onHaTa namapuHa.

ToukoBO 3aBapsiBaHe U eJHOBPeMeHHO O6TAraHe Ha crneyyarnHu Wamuom Q
Tasn yHKUMS Ce M3BbPLUBA KaTO Ce MOHTUpA W 3aTerHe AOKpal MaTpOHHMKA
(MO3.4, ®UT. E) BbpXY KOpnyca Ha ekcTpakTopa (M03.1, ®UI". E), npukpenete n
3aTerHeTe [OoOKpan gpyrata krnema Ha ekcTpaktopa Ha nucronetra (®UI. E).
BkapaiTte cneumanHara waiba (M03.14, ®UI. E) B natpoHHuka (MO3.4, DUT. E),
KaTo 51 briokmpaTe cbC CboTBETHUS BUHT (PUI. E)./3BbpLUETE TOUKOBO 3aBapsiBaHe
B )XerlaHaTa 30Ha KaTo perynvparte anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, KaKTo mpw
TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha Lianbu v 3anovHeTe obTsraHeTo.

Hakpas, 3aBbpTeTte ekcTpaktopa Ha 90°, 3a Aa oTaenuTe waibara, KOSTo MoXe Aa
6b/e 3aBapeHa B HOBO MOMNOXeHWe.

HarpsBaHe n usanpaBsine Ha namapuHu _Q_,L\J_

MpoabmkuTenHocTTa Ha onepauuuTe ce onpeaens pbyHO, TbIl KaTo 3aBUCK OT
BPEeMeTO, Npes3 KoeTo ce HaTucka byToHa Ha nucToneTa.

MHTEH3uTeTHT Ha Toka B Mogen 3kA ce perynvpa pb4Ho B 3aBUCUMOCT OT n3bpaHata
nebenvHa namapuvHarta, gokaro npu mogena 2.5kA moxe ga ce perynupa C
6yTOHN" -" Ha naHena (dur. B-2).

MoHTtupavite BbrnepoaHus enektpop (M03.12, PUI. E) B naTpoHHWKa Ha nucToneTa
KaTo ro briokupare ¢ npbCTeHOBMAHATA raika. [lokocHeTe C Bbpxa Ha BbrnepoaHus
eneKkTpoA npeaBapuTENHO MoriMpaHaTta 30Ha U HaTucHeTe ByToHa Ha nucTonerta.
PaGoTeTe OTBbH HaBbTpe C BbLPTENIMBO [ABUXEHUE, Taka 4e Aa 3atonnuTe
namapuHaTa, KOSTO BTbpAsiBAlkM Ce Lle Ce BbpHe B MbPBOHAYarHOTO CU
NonoXeHwue.

3a fAa ce usberHe npekaneHoTo BTBbpAsSBAHe Ha nNamapuHaTa, TpeTupanTe masku
30HM U BeAHara creq onepauusita MUHeTe C HaBnaXHeH napuan, Taka 4ye Aa ce
oxnaau obpaboreHara yacrT.

M3npaBsiHe Ha namapuHu _.Q_p\_
B ToBa nonoxeHue kato ce paBoTW CbC CLOTBETHUA €MeKTpod, MoraT da ce
U3rnagsaT naMapuHm, KOUTO ca C NoKanuaupaxu gedopmauum.

MpekbcHaTO TOUKOBO 3aBapsiBaHe (KbpneHe ﬁ camo 3a mogen ot 3kA)

Ta3n yHKUMA e noaxoAsila 3a TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe Ha Masku NlamapuHeHu
NpaBObIBLAHULM, 33 Ja Ce MOKPUSIT OTBOPM, AbIDKALLM Ce Ha pbXaa Unu apyru
NPUYUHK.

[MoctaBete cvotBeTHUsA enektpog (103.5, ®UI. E) B nuctoneta, 3aterHete
6e3ynpeyvHo cukcupalms npbCTeH. oyncTere xenaHata 30Ha U ce yBepeTe, Ye
napyeTo namapuHa, BbpXy KOETO MckaTe [a W3BbPLUNTE TOYKOBO 3aBapsiBaHe e
yucTo, 6e3a rpec unu nax.

MocTaBeTe NapyeTo M pasronoxeTe Ha HEro enekTpoAa, crief KOeTo HaTUCHeTe
GyToHa Ha MUcToneTa 1 ro ApbXTE BUHAr HaTUCHAT, PUTMUYHO Ce NpuaBUXBaliTe

Hanpep kaTo crnefBaTte MHTepBanuTe paboTa/nounBka onpeaeneHn oT anapara 3a

TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

3ABENEXKA: Bpemetro 3a pabota u BpemeTo 3a MovMBKa ce perynvpar

aBTOMaTUYHO OT anapaTa 3a TOMKOBO 3aBapsiBaHe criopes n3bpaHara aebenuHa Ha

namapuHute. Mo Bpeme Ha pabota, ynpaxHsBaiTe nek Hatuck (3+4 kg), npu Tasn

onepauus crnefpavTe uaeanHa NvMHUS OoT 2+3 mm OT Kpasi Ha HOBUSI AeTann 3a

3aBapsiBaHe.

3a ganony4yute fobpu pesynTtatu:

1-He ce otpanevaBaiite Hukora noeeye oT 30 cm OT ToykaTa Ha dpukcmMpaHe Ha
macara.

2- /13non3BaiTe NOKPMBHU NamapuHn ¢ MakcumanHa gebéenuHa 0,8 mm, no-gobpe e
aKo ca OT HepbXaaema CToMaHa.

3-IBmKeHneTO Hanpen TpsibBa ga 6bAae pUTMUYHO, C YecToTa, onpedensiHa oT
anaparta 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe. [pefBuKBaiiTe ce Hanpeg B MOMEHT Ha nayasa,
cnvpaiiTe B MOMEHT, KOraTo ce M3BbpLLBa TOHKOBO 3aBapsiBaHe.

Ynortpe6aHa npeaoctaBeHus ekctpaktop (M03.1, DUTI. E)

BnokupaHe 1 o6TsiraHe Ha Wamnéun

Tasu dyHKUKMS ce U3BbPLUBA KAaTo Ce MOHTMPA U 3aTerHe natpoHHuka (MO3.3, dUI.
E) Bbpxy kopnyca Ha enekTtpoaa (M03.1, dUT. E). BriokupanTe wainbata (M03.13,
®UI. E), 3aBapeHa, kakTo e onucaHo npeam ToBa 1 3arnoyHeTe obTaraHeTo. Hakpast
3aBbpTeTe ekcTpakTopa Ha 90° u oTaeneTe Wwaibara.

BrnokupaHe un o6TsiraHe Ha WwWudToBeE

Taau dyHKUMS Ce n3BbpLLBA KaTo Ce MOHTMpa W 3aTerHe natpoHHuka (M03.2, U,
E) Bbpxy kopnyca Ha enektpoaa ([M103.1, ®UI. E). Bkapante wudra (M03.15-16,
®UT. E), 3aBapeH, kakTo e onncaHo npeau Toea, B natpoHHuka (M03.1, ®UI. E)
KaTo AbpXWTe TepmuHana (kpast) usgbpnaH kbM ekctpaktopa ([103.2, ®UT. E).
LLlom npukntounTe ¢ BKapBaHETO, OTMYCHETE NaTPOHHUKA U 3ano4HeTe obTsraHeTo.
Karqc; MPUKIIOYM onepauusTa, U3abpnanTe naTpoHHMKa KbM Yyka, 3a Aa usBaguTe
wudrTa.

ToukoBO 3aBapsiBaHe U U3TernsHe Ha NaMapuHU

MoHTupaiiTe B mucToneta Tsarata, 3aeQHO C YYKYeTO M eniekTpopa M nocrne ro
nocTaBeTe BbpXy NlamapvHaTa B >xefnaHara Todka. HatucHeTe 6yToHa Ha nucTonera:
cnperte Aa HaTuckaTe ByToHa cnef 3agageHoTo Bpeme (M3racBaHeTo Ha 3EJIEHATA

WNHONKATOPHA MAMIMA  —Sa— ) 1 3aM04HETE UBTEITISHETO.
Mpu NpuknioYBaHe Ha onepabiaTa HaKNoHeTe M 3aBbpTeTe J10CTa, 3a Aa U3BaamTe
€eneKTpo/Ia 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, KOUTO MoXe f1a Gb/ie M3Non3BaH OTHOBO.

7.MOOAPDBXKA

A BHUMAHUE! NPEOU OA U3BBLPLUUTE OMEPALUMUTE NO NOAAPBXKKA,

YBEPETE CE, YE ANAPATbT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E U3rACEH U
M3KIMIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHA NOOAPBXKA

ONEPAUMUTE NO OBUKHOBEHA MNOAOAOPBXKA MOIAT OA BBAOAT

U3BBHLPLUEHN OT OMNEPATOPA.

- U3paBHsIBaHe/Bb3CTaHOBsIBAHE Ha [OMaMeTbpa WM Ha npoduna Ha Bbpxa Ha
enekTpoaa;

- MpOBepKa Ha NOAPEX4AaHETO Ha eNeKTPoAuTE;

- MpoBepKa Ha edpukacHOCTTa Ha kabenuTe 1 Ha nucTorneTa.

7.2 3BBbHPEOHA NOOOPBXKA

OMNEPALMUUTE NO WU3BBLHPEOHA MOOOPBXKA TPABBA OA BBbOAT
W3BBLPLUBAHN EOWHCTBEHO OT EKCNEPTEH U KBANW®UUWPAH
NEPCOHAN B OBJIACTTA HA ENEKTPO-MEXAHUKATA.

A BHUMAHME! NPEOU OA MAXHETE NAHEJIUTE HA AMAPATA 3A TOYKOBO

3ABAPABAHE N A CTUTHETE O HEFTOBATA BbTPELUHA YACT, YBEPETE
CE YE ANAPATHT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E U3FACEH U U3KITKOYEH OT
3AXPAHBALLIATA MPEXA.

EBeHTyanHu npoBepku, U3BbPLUBaHN NOA HanpexeHne BbB BbTPELHOCTTa Ha

anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe , MoraT Aia NpeAu3BMKaT ceprmo3eH TOKOB yaap,

NopoAeH OT AUPEKTHUA KOHTAKT C 4acTu NoA HanpexeHne U/Mnu HapaHABaHUA,

AbIKALLY ce Ha ANPEKTHUS KOHTAKT C ABMXKELLM Ce YacTu.

MeproamnyHo 1 c vyecToTa, 3aBuceLla oT ynotpebarta v HanMuneTo Ha Npax B paboTHaTa

cpefa, nposepsiBaiiTe BbTpellHaTa YacT Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U

noyncTBaliTe npaxa M MeTanHUTe YacTWuLM, KOWUTO Ca Ce HaTpynanu BbpXY

TpaHcgopmaTopa, BbpXy Mogyna TUPUCTOPW, 3axpaHBalius knemopen W

T.H.NOCPeACTBOM CTPYSI CyX CrbCTEH Bbaadyx (max Sbar).

WU3bsArBainTe Aa Haco4yBaTe CTpyATa CbC CMbCTEH Bb3AYyX BbPXY €NeKTPOHHUTE

CcXeMM; 3a TAXHOTO MouncTBaHe TpsbBa Aa npeaBMaWTe MHOMO Meka YeTka unu

crneuuanHu 3a ToBa pa3TBopUTeni.

lMpoBepeTe CbLLO:

- [Janu usonauusta Ha kabenute He e MoBpedeHa WM [anu enekTpuyeckuTe
CbeAVHeHust He ca pa3xnabeHu-okeuampaHu.

- lNpoBepeTe, panu cBbp3BalUTE BUHTOBE Ha BTOpUYHATa HaMoTKa Ha
TpaHcdopmaTopa (ako MMa TakuBa) ca Aobpe 3aterHaTv u ganv Hama Genesu ot
oKcuampaHe Unm npeHarpsisaHe.

MNPV EBEHTYANNHO HE3AOOBOJIUTENIHO ®YHKLUMOHWUPAHE W MPEOV OA

MN3BBLPWWTE NMNO-CUCTEMHA NMPOBEPKA UM A CE OBbLPHETE KbM BALLIWA

LEEHTBP 3A CEPBN3HO OBCITY>KBAHE, MPOBEPETE, AAN:

- [Npu 3aTBOpEH rMaBeH NpekbCBay Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, (non. ” | ”)
3erieHaTa MHAMKaTOpHa namna CBETW; B NPOTUBEH criyyai AedekTbT ce Hammpa B
3axpaHBallata nuHus (kabenu, KOHTaKT U Luencen, npeanasuteny, npekomepeH
crnaf B HanpexxeHeTo N T.H.).

- He cBetu xbntata uvHAMKaTopHa namna (Hameca Ha TepMuyHaTa 3aluTa);
n34yakainTe usracBaHeTo Ha MHAMKaTOpHaTa flamna, 3a ja pectapTupare anapara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe; ¥ EBEHTYarIHO [la HamanuTe OTHOLLEHUETO Ha NpeKbCcBaHe Ha
paboTHMA LUKBI.

- EnemeHntute, kouTo ca yact oT BTOpuWvHaTa cuctema (nuctoneT studder —

CBbp3BaHe Ha Maca - kabenu- CbeMHEHNS Ha AbpXa4ute 3a paMeHeTe - pameHe-

PBKOXBATKM 3a eNeKTpoanTe ) He ca HeedmKacHU, Mopaau pas3xnabeHn BUHTOBE Unn

OKMCIEeHus.

[anu 3aBapbyHUTE NapaMeTpu ca NOAXOASALM 3a paboTara, KOSITO ce N3BbPLUBA.

- Cnep kaTo CcTe M3BbLPLUMNK NoAAPBXKKAa UMM NoMpaBKa, Bb3CTAaHOBETE BPB3KUTE U
kabenaxuTe, KakTo ca 6unu npeam ToBa KaTo ce NOrpykMTe Aa He BNM3aT B KOHTaKT
C ABVDKELLM Ce YacTu UMM YacTu, KOUTO MoraT Aa AOCTUrHaT BUCOKU TemnepaTypu.
CBbpeTe BCUYKM MPOBOAHULIM, KaKTO ca 6unu npeawy ToBa KaTo ce norpmwxnTe aa
6baaT pasgeneHn Mexay TSX Bpb3kuTe Ha MbpBUYHUSA TpaHCchopmaTop ¢ BUCOKO
HanpexxeHue OT Te3n Ha BTOPUYHUSA TPaHCGOPMATOP C HACKO HamnpexeHue.
M3non3BaiitTe BCWYKM OpWrMHanHW LWwawWbu u BWHTOBE, 3a 3aTBapsHETO Ha
CTpyKTyparta.
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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 qualit%/ 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 m(a?l;faétxlﬁ‘&('j\lezﬁlxles any liability for all direct or indirect damages.
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita
di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno
essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la
direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli statimembridella EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna.
Gliinconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esc(lt#si)d%gggar}zliél. Inoltre sideclina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de matériel ou d'un
défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter. de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre
expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette regle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne
1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les
inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages

directs ou indirects. .
(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller ibernimmt die Gewaéhrleistung fir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter
Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden
Maschinen zurlickgesendet, muB3 dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder
zurlickgesendet. Von den Regelun?en 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 inm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrleistung bezieht sich nicht
auf Schéaden aufgrund fehlerhafter oder nachldssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fir direkte und indirekte Schaden

ausgeschlossen. ;

(E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las méquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del
material y por defectos de fabricacién en los 12 meses 8osteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas,
incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes
de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sdlo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompafnado de
resguardo fiscal o albarén de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificaciéon o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier
responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(P) GARANTIA

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pe¢as 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, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serédo devolvidas com FRETE A PAGAR. Séo excepééo, a quanto estabelecido, as maquinas
que sao consideradas como bens de consumo se%undo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade
somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagao imprdpria, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia.
Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervan?ing 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 richtli{':r;, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig
indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie.
Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(DK) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter p& grund af ringe materialekvalitet eller
fabrikationsfejl i lebet af de forste 12 méaneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO
FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pé betingelse af at de
saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien deekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse,
manipulering eller skedeslgshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden
siséllé koneen kayttdonottopdivastéd, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on ldhetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan
VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyédykkeisiin 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 vaarinkaytdsta, vaurioittamisesta tai
huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kezikis)ta \éﬁlittémisté tai valillisista vaurioista.
N ARANTI

Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir adelagt p& grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som
oppstar innen 12 maneder fra maskinens garysettin , i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsé i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT
och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifalge euroFadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs
medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstér p& grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin.
Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(S) GARANTI

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter
id(iftséttnin%en av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som I&mnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, méste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka
PAMOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som raknas 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, &verkan eller vardsléshet tacks inte
av garantin. Tillverkaren fransager sig &ven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(GR) EITYHZH
H KQTaOKEUAOTIKA £TAIPIA £yYUATal TNV KOAAF AEITOUPYIa TWV UNXAVWV Kal SETUEVETAI VA EKTEAETEI BWPEGV TNV AVTIKATAOTAOT TUNHATWY O€ TEPITITWON POO0PAG TOUG £8QITIOG KAKNAG
TI0I6TNTOG UAIKOU I EAOTTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 pnvwy ammd TEV rgjag(vjrgia Béong o€ AeIToupyiag Tou av;’kpmogren&is aleév8 aTro TO TMOTOTTOINTIKG. Ta UNXAVARATA TTOU
ETMOTPEPOVTAI, OKOUA KAl AV eival € eyyonon, 8a aTéAvovtal XQPIZ EMNIBAPYNZH kai 8d emaTtpé@ovtar pe £0da MAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. E€aipouvTal aTro Ta OpICOHEVA T
pNnXavraTa oy amoTeAoUV KOTavaAWTIKA ayafd oUp@uwva pe Ty eupwraiki odnyia 1999/44/EC pévo av mwholvTal o€ KpATn péAn Tng EE. To moTommoInTIKo £yyUnang 10X Vel H6vo av
OuvodeUETal ATTO £TTIONN aTTOdEIEN TTANPWHNAG A amodeIgn Trapalapng. Evdexopeva TTpoBAruaTa 0QeIAOUEVA OE KOKT| XPron, TIApATToinon r) au£AEI, OTTOKAEIOVTal OTTO TNV gyyunon.
ATTOppITITETAN, ETTIONG, KAOE EUBUVN YIa oTToI0dNTTOTE BAGRN dEaNn A €upEan.

(RU) FAPAHTUA

KomnaHnus-npounssoguTens rapaHTUpyeT XopoLuyto paboTy MaLuMHHOro o6opynoBaHus 1 06s3yetcst 6ecnnaTHo NPOU3BECTM 3aMeHy YacTel, UMELLMX HEUCNPaBHOCTY, SBUBLLUECS
CNeAcTBMEM MIIOXOro KayecTBa Matepuana unu AedekToB NPOU3BOACTBA, B Te4eHUN 12 mecsLeB ¢ AaTbl NMycka B 9KCMnyaTaumio MallvHHOIo oﬁogy,qoaaHm, npocTaBrieHHOW Ha
cepTudukare. BosBpalleHHoe obopynoBaHue, Aaxe Haxoasilieecs Nof AeWCTBMEM rapaHTum, OMKHO 6biTb HanpaeneHo Ha ycnosusax NMOPTO ®PAHKO u bygeT Bo3BpalleHo B
YKASAHHOE MECTO. /3 oroBopeHHOro Bbllle UCKN0YaeTcs MalmMHHoe obopyaoBaHune, cyMTaroleecs ToBapammn notpebnexns, B COOTBETCTBUM C €BPOMENCKON ANPEKTUBOW
1999/44/EC, TonbKo B TOM Cry4ae, ecnn oHu 6binv npodaHsl B rocyaapcTeax, BXoasiumx B EC. MapaHTuiiHbIn cepTudmkaT cunTaeTcs AeMCTBUTENbHBIM TOMbKO MPU YCIOBUM, YTO K
HeMy npunaraeTcsi TOBapHbIA YeK UM TOBapOCONPOBOAWTENbHASA HaknaaHas. HeucnpaBHOCTM, BO3HMKLIME W3-3a HENPaBUMbHOTO MCMOMb30BaHWUSA, MOPYU UMK He6ge>KHoro
obpalleHusi, He NOKPLIBAKOTCS AEWCTBUEM rapaHTUm. EOI‘IOHHMTeﬂbHO NPOV3BOAMTENL CHUMAET C cebs NMioGYH0 OTBETCTBEHHOCTL 3@ KAaKOW-NGO NPSIMOM N HEMPAMOIA yLLLePG.
) JOTALLAS

A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i izemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz mingségébdl valamint gyartasi
hibabol erednek a gep Uzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhato napjatdl szamitott 12 honapon belil. A cserélendé alkatreszeket még a jotallas keretében is
BERMENTESEN keﬁ visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhéz kiszél‘ljnva. Kivételt képeznek e szabaly alol azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC iranyelve
szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiinek, s az EU tagorszagaiban kertiltek értékesitésre. A jotallas csaz a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A
nem rendeltetésszerli hasznalatbol, megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal valé kezelésbél eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminem
felel6sségvallalas minden kdzvetlen és kozvetett karért.

(RO ) GARANTIE

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau
din cauza defectelor de constructie in max. 12 lunide la data[gunerii n functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor
expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene
1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare.
Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de
toate daunele provocate direct siindirect.

PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie éo bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w
cig%éj 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancg’i, nalezy wysta¢ na warunkach
PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wd/éatklem s3 te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z
dyrektywa europ1qjska 1999/44/WE, wytgcznie, jezeli zostaty s‘;()rzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub
dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
wszelkie szkody posrednie i bezposrednie. ;

(CZ) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou €innost stroji a zavazuije se provést bezplatnou vymenu dilli opotfebovanych z divodu $patné kvality materialu a nésledkemgonstrukénich vad do 12 mésicu
od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim listé. Vracené stroje a to i v zarucni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na
NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi v39|mku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za pfedpokladu, Ze bylly prodany v ¢lenskych
statech EU. Zaruéni list ma platnostgouze VJJFipa &, Ze je predlozen spolu s Uétenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poSkozeni nebo
chybéjici péce nespadaiji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pFié'né anepfimé skody.

K) ZARUKA

Vyrobca ruéi za spravnu ¢éinnost’ strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dl)elov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12
mesiacov od datumu uvedenia str(,)&a do prevadzky, uvedeného na zarucnom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaru€nej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM
POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajuce do slpotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za
predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych Statoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predloZeny spolu s Gétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlice z
nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatoénej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame $kody.
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(Sl) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri
proizvodnji v roku 12 mesecev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi de zanje Se velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroSke
stranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potroSnih 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 zavrata 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 tvorni¢kih greSaka, u roku od 12
mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraéeni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su
strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je
popracen raéunom ili dostavnom listom. O$tec¢enja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvr§enih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno
odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
(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 siunciamiir
bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. I$imt]j auk$ciau aprasytai sglygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis
bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio Eekio arba pristatymo dokumento. ] garantijg néra jtraukti nesklandumai,

susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(EE) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tttu, 12 kuu
jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil téestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende
tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba
kategooriasse ja ainult siis, kui miidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdima riknemisi, mis on
pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbsp&ju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kops
sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpaka| nositamas masinas, pat to garantijas laik3, 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 Geku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies
nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéroSanas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudéjumiem.

(BG) TAPAHUUA
dupmata npov3BoaMTEn rapaHTMpa 3a 406poTo PYHKLUMOHUPAHE Ha MaLLMHUTE U ce 3ablkaBa Aa U3BbpLUM 6e3nnaTHO nogMsiHaTa Ha YacTu, KOMTO ca ce NOBpeauny, 3apaam
HeKayeCTBEH MaTepwuan unv Npou3BoACcTBeHM aedekTu, 4o 12 Mecela OT iaTaTta Ha NyckaHe B AeiiCTBME Ha MallvHaTa, fJokasaHa ¢ rapaHuMoHHa kapTa. BbpHaTtute MaimHm,
[opu 1 B rapaHums, Tpsioea fa 6baat usnpartexdun cbe SAMNJTATEH MPEBOS u we 6baat BbpHatv ¢ HANTOXEH MJTATEXK. C uskntoyeHne Ha MallvHUTe, KOUTO ce cuuTaT 3a
OBWKMMO MMYLLIECTBO 3@ NMOCTOSIHHO MOM3BaHe, KakTo € YCTaHOBEHO OT eBponeiickarta avpektusa 1999/44/EC, camo ako MallMHWTE ca NpoAaBaHW B CTPaHW YNEHKW Ha
EBponeiickus cbtos. MapaHuoHHaTa kapTa e BanvaHa, caMo ako e npuapykeHa oT douckaneH 6oH unu pasnicka 3a JoctaBka. HepegHocTuTe, Npov3TUYaLLy oT fowwa ynotpeba
MW HEBPEXHOCT, Ca U3KNoYeHW oT rapaHuumsaTa. OCBEH TOBa Ce OTKIOHsIBA BCSIKaKBa OTFTOBOPHOCT 3a AVPEKTHWN UM MHAVPEKTHU LLETK.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS cz ZARUCNI LIST

I CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS sK ZARUGNY LIST

F CERTIFICAT DE GARANTIE s GARANTISEDEL sl CERTIFICAT GARANCIJE

D GARANTIEKARTE GR MIZTOMOIHTIKO EITYHEHY HR/SCG GARANTNILIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA RU TAPAHTUMHBIA CEPTUOUKAT IETE gﬁgﬁm:rgg:ﬁﬂ(“ﬂ#“’lm
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL v GARANTIUAS SERTIFIKATS
NL GARANTIEBEWIJS RO CERTIFICAT DE GARANTIE BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
I E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kgbsdato
MOD./MONT/MO/./URLAP/MUDEL / MOOEN / St/ Br. SF Ostopéivamééra N Innkjopsdato - S Inképsdatum - GR Hpepopnvia ayopde.
RU [larta npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - S| Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje

NR./APIOM/ E./ C./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuup8ev - LV Pirk$anas datums - BG [JATA HA MOKYIKATA
GB Sales company (Name and Signature) RU WTAMM M NOANNCL (TOPrOBOIo NPEANPUATUA)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladas helye (Pecsét ésAlairas)
F  Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentant comercial (Stampila si semnatura)
D Héndler (Stempel und Unterschrift) PL Firmaodsprzedajgca  (Piecze¢iPodpis)
E Vendedor (Nombre y sello) cz Prodejce (Razitko a podpis)
P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (Peciatka a podpis)
NL Verkoper (Stempel en naam) Sl Prodajno podjetje (Zigin podpis)
DK Forhandler (stempel og underskrift) HR/SCG Tvrtka prodavatelj (Pecati potpis)
SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimiiigi firma (Tempel ja allkiri)
S Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) Lv Izplatitajs (Zimogs un paraksts) c €
GR Kardotnpa mwinone (Xdparyida kat vmoypadn) BG NPOOABAY (Moanwuc n Mevar)
The product is in compliance with: At produktet er i overensstemmelse med: Proizvod je v skladu z:
Il prodotto & conforme a: Att produkten ar i 6verensstdmmelse med: Proizvod je u skladu sa:
Le produit est conforme aux To Tpoidveival KATAOKEUOOPEVO GUPPWVA PE TN: Produktas atitinka:
Die maschine entspricht: 3asBnsieTcs, 4To U3genve CooTBETCTBYET: Toode on kooskdlas:
Het produkt overeenkomstig de A termék megfelel a kovetkez&knek: Izstradajums atbilst:
El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpoaykTbT oTroBaps Ha:
O produto & conforme as: Produkt spetnia wymagania nastgpujacych Dyrektyw:
At produktet er i overensstemmelse med: Vyrobok je v sulade so:
Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: Vyrobek je ve shodé se:

(GB) DIRECTIVES - (I) DIRETTIVE - (F) DIRECTIVES - (D) RICHTLINIEN - (E) DIRECTIVAS - (P) DIRECTIVAS - (NL) RICHTLIJNEN - (DK) DIREKTIVER -
(SF) DIREKTIIVIT - (N) DIREKTIVER - (S) DIREKTIV - (GR) TPOAIAFPA®ES - (RU) AUPEKTUBAbI - (H) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(CZ) SMERNICE - (SK) SMERNICE - (SI) DIREKTIVE - (HR/SCG) DIREKTIVE- (LT) DIREKTYVOS - (EE) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) IUPEKTUBM

LVD 2006/95/EC + Amdt. EMC 2004/108/EC + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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