EN IT FR ES DE RU PT
EL NL HU RO SV DA
NO FI CS SK SL HR-SR
LT ET LV BG PL AR

(DA)
(NO)
(F1)

(CS)
(SK)
(SL)

INSTRUCTION MANUAL Cod.054531

MANUALE D’ISTRUZIONE
MANUEL D’INSTRUCTIONS
MANUAL DE INSTRUCCIONES
BEDIENUNGSANLEITUNG
PYKOBOACTBO NOJIb30BATENSA
MANUAL DE INSTRUGOES
ErXEIPIAIO XPHEHZ
INSTRUCTIEHANDLEIDING
HASZNALATI UTASITAS

MANUAL DE INSTRUCTIUNI
BRUKSANVISNING
INSTRUKTIONSMANUAL
BRUKERVEILEDNING
OHJEKIRJA =

NAVOD K POUZITI

NAVOD NA POUZITIE

PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

(LT) INSTRUKCIJY KNYGELE

(ET) KASUTUSJUHEND

(LV) ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOOACTBO C MUHCTPYKUUU
(PL) INSTRUKCJA OBSLUGI

(AR)  Jusil Jds

» (EN) Spot welder

»(IT) Puntatrice

» (FR) Poste de soudage par points

» (ES) Soldadora por puntos

» (DE) PunktschweiBmaschine

» (RU) Annapam 9Ons1 moye4Holl ceapku
» (PT) Aparelho de soldar por pontos
» (EL) Iovra

» (NL) Puntlasmachine

» (HU) Ponthegeszt6

» (RO) Aparat de sudura in puncte

> (SV) Punktsvets

» (DA) Punktsvejsemaskine

» (NO) Punktesveiseapparat

» (FI) Pistehitsauslaite

> (CS) Bodovacka

> (SK) Bodovacka

> (SL) Tockalnik

) (HR-SR)  Stroj za tockasto varenje

» (LT) Taskinio suvirinimo aparatas
» (ET) Punktkeevitusseade

» (LV) Punktmetinasanas aparats

» (BG) Anapam 3a mo4koeo 3asapsieaHe
» (PL) Spawarka punktowa

» (AR) ol ol T
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. R
(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. . ) .
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(RU) JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30OMNACHOCTU, OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGCAO E PROIBIDO. (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. .
(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YITOXPEQZHZ KAI ANATOPEYZHZ. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. _
(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATALI. (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I (BG) NETEHOA HA 3HAUUTE 3A OMNACHOCT, 3A0BI/DKUTEITHU U 3A 3ABEPAHA.
DE INTERZICERE. . A N (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
\(SV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (AR) Sasdly slyyly Jlasdl 90y puilie )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR
- (RU) ONACHOCTb MOPAXEHWS 3NEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOZ HAEKTPOTAHZIAS - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (HU)
ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK STQT - (FI)
SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA
UDARA - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OACHOCT OT TOKOB
YIAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (AR) &5l dosuall ydas

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER
ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONTACHOCTb 1bIMOB CBAPKMU - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (EL) KINAYNOZ KAINNQN ZYFKOAAHZHZ
- (NL) GEVAAR LASROOK - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING -
(DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISERGYK - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CS) NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO
ZVARANIA - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV)
METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MNYLUEKA MPU 3ABAPSIBAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (AR) slawl dizsl ylas

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOZ EKPH=HZ - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR
EXPLOSION - (DA) SPRENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (FI) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SL) NEVARNOST
EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCII03USl - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (AR) jLzxiyl ,las

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -
(ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAJIEBATb 3ALLUMTHYIO OEXAY - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (EL) YIOXPEQEZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN
- (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZIT| OCHRANNYCH
PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE
- (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3A0BIDKUTENHO HOCEHE
HA MPE[MNA3HO OBJEKIO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (AR) dulgll yuatlodl elayb elyIyI

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES)
OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAQEBATb 3ALUWUTHbIE NEPYATKWU
- (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR -
(DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (F1) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi
OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH
RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) SAOBIDKUTENHO
HOCEHE HA MPEANA3HU PbKABULM - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (AR) d_dlgl wljladll elaiyb »lxJIyl
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE
SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb YJIbTPA®UOJIETOBOIO
M3NYYEHUSA CBAPKU - (PT) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOZ YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAEZ AMO IYIKOAAHEH - (NL) GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE
DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENi ZE
SVAROVANI i - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (HR-SR)
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA
ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT YNTPABUOJIETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPSAABAHE - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (AR) sloll g dailll sl caois dsniod poysidl ylas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) OTACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE
INCENDIO - (EL) KINAYNOZ MYPKATIAZ - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (HU) TUZVESZELY - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE
- (F1) TULIPALON VAARA - (CS) NEBEZPECI POZARU - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SL) NEVARNOST POZARA - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS
- (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (AR) §=35> gYu5] § cumnidl 3oz

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) ONACHOCTb
OXOFOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOZ EFKAYMATON - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI
- (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi POPALENIN - (SK)
NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV)
APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT U3TAPSIHUSA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (AR) $9yd oyl ytos
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(EN) DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD - (IT) PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI - (FR) DANGER CHAMPS MAGNETIQUES INTENSES - (ES) PELIGRO CAMPOS MAGNETICOS
INTENSOS - (DE) GEFAHR STARKER MAGNETFELDER - (RU) ONMTACHOCTb UHTEHCUBHbIX MATHUTHbIX NOJEWN - (PT) PERIGO DE CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - (EL)
KINAYNOZ ENTONQN HAEKTPOMAI'NHTIKQN MEAIQN - (NL) GEVAAR INTENSE MAGNETISCHE VELDEN - (HU) INTENZIV MAGNESES MEZOK VESZELYE - (RO) PERICOL CAMPURI
MAGNETICE INTENSE - (SV) RISK FOR INTENSIVA MAGNETFALT - (DA) FARE STARKE MAGNETISKE FELTER - (NO) FARE FOR INTENSIVE MAGNETISKE FELT - (FI) VOIMAKKAIDEN
MAGNEETTIKENTTIEN VAARA - (CS) NEBEZPECI INTENZIVNICH MAGNETICKYCH POLI - (SK) NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH MAGNETICKYCH POLI - (SL) NEVARNOST MOCNIH
MAGNETNIH POLJ - (HR-SR) OPASNOST OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - (LT) INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS - (ET) OHT - TUGEVAD MAGNETVALJAD
- (LV) SPECIGA MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT CUJTHWU MATHUTHW MOMETA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SILNYCH POL MAGNETYCZNYCH. - (AR) ,las
44,35 do oo Jg

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO
IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONACHOCTb HE MIOHU3UPYIOLLEW PAOUALIUU - (PT) PERIGO DE RADIAGCOES NAO IONIZANTES - (EL)
KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE
- (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA
- (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR-SR) OPASNOST
NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG)
OMACTHOCT OT HE NIOHU3UPAHO OBNTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (AR) d-a§e yut Wlelai oyl ylas

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLASI ONACHOCTb
- (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOZ KINAYNOZ - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU) ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE -
(NO) GENERISK FARE STRALNING - (FI) YLEINEN VAARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR) OPCA
OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OELLUY ONACTHOCTH - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (AR) slsc ,has
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION
DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBAA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHLIE OYKW - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR
OCULOS DE PROTECGAO - (EL) YIIOXPEQEH NA ®OPATE NMPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE
KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST PQUZIVANi OCHRANNYCH
BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT)
PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3A0B/MKUTENHO A CE HOCAT
MPEAMNA3HWN OYMIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (AR) dlg wlylbas slaiyb slzdyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES
- (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET A5 LOCTYMNA MOCTOPOHHUX
NNL - (PT) PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) ANAFOPEYZH MPOZBAZHE ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET
GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV)
TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE
HA ADGANG TIL APPARATEN - (Fl) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHQ PRISTUPU K OSOB -
(SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E IOCTBLMbT HA HEYMb/THOMOLLEHU JIULA
- (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM. - (AR) ag) zras sl polsidl Jg53 y by
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE
- (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA
3ALUMTHON MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - (EL) YNIOXPEQZIH NA ®OPATE MPOXITATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK
VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSMASK - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STIiTU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR-SR)
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT
AIZSARGMASKU - (BG) 3AQBINKUTENHO U3MON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (AR) §ls g8 slascwl sl Iyl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALLMILATb CNYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO
- (EL) YNOXPEQXH MPOXTAZIAZ AKOHZ - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE

(SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (Fl) KUULOSUOJAUS
PAKOLLINEN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA
SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT
DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AOBIDKUTENHO A CE HOCAT NPEAMA3HU CPEACTBA 3A CNYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU - (AR) 03l dalesw sbJdyl

(EN) DANGER OF CRUSHING UPPER LIMBS - (IT) PERICOLO SCHIACCIAMENTO ARTI SUPERIORI - (FR) RISQUE D’ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS - (ES) PELIGRO
DE APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES - (DE) QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN - (RU) OMACHOCTb PA3OABINUBAHWUS BEPXHWUX
KOHEYHOCTEW - (PT) PERIGO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES - (EL) KINAYNOZ XYNOAIYHE ANQ MEAQN - (NL) GEVAAR VOOR VERPLETTING BOVENSTE
LEDEMATEN - (HU) FELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK VESZELYE - (RO) PERICOL DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE - (SV) RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE
EXTREMITETERNA - (DA) FARE FOR FASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER - (NO) FARE FOR A KLEMME ARMENE - (FI) YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA - (CS) NEBEZPECI
PRITLACENi HORNICH KONCETIN - (SK) NEBEZPECENSTVO PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN - (SL) NEVARNOST ZMECKANIN ZGORNJIH UDOV - (HR-SR) OPASNOST OD
GNJECENJA GORNJIH UDOVA - (LT) VIRSUTINIY GALUNIY SUSPAUDIMO PAVOJUS - (ET) ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT - (LV) AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS
BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT NMPEMA3BAHE HA FOPHUTE KPAMHULU - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH - (AR) duglsll Glyb¥l gu—ds ytas

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO
- (DE) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B IIBUXXEHWW - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (EL) MPOXOXH OPTANA ZE KINHZH - (NL)
OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (HU) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE
- (DA) PAS PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (Fl) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA
POHYBUJUCE SA SUCASTI - - (SL) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SR) POZOR DIJELOVI U POKRETU - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIKUVAD
MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHUMAHUE OBVXKELUM CE MEXAHWU3MM - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (AR) d_Syo <ol a|
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(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES
MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER
ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) WUCMOJIb3OBAHUE YCTAHOBKW 3AMPELUEHO NULAM,
MCMOMb3YIOLWWUM 3MEKTPOHHYIO U 3MEKTPOAMMAPATYPY OBECMEYEHUA XWU3HEOEATENBHOCTU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE
APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEZH TOY MHXANHMATOZ XE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEEZ KAl HAEKTPONIKEZ
ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS
A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE S| ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE
ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER
A BRUKE MASKINEN - (Fl) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI
ZARIADENIAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR) ZABRANJENO JE
UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E
MON3BAHETO HA MALUMHATA OT NIULIA, HOCUTENW HA ENEKTPUYECKWU U ENEKTPOHHU MEOULIMHCKN YCTPOUCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA
OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (AR) duguadl duigisI¥lg dosl sl 85-g2V1 ool dIVI olasiiwl ydoz

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE
- (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE
PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHME MALUVHbI 3AMNPELLIAETCS
ToAsAM, UMEIOLLMM METAJIMYECKUE NPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH
THXZ MHXANHZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKE: MPOZGOHKEZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN
- (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED
METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI -
(SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE -
(LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTENUA HA
METAJTHU NPOTE3M - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (AR) d_susoll ol Sl paSme s AV plasiwl ytasy

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE -
(FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS
MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMNPELLAETCS HOCUTb METANINTMYECKWUE NPEAMEThI, YACHI
WU MAFHUTHBIE NIATLIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL) ATIATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
POAOTIA KAI MATNHTIKEZ MAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK,
KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $IA CARTELELOR MAGNETICE
- (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT
A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS)
ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL)
PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT)
DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID KELLASID JAMAGENTKAARTE
-(LV) IRAIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3SABPAHEHO E HOCEHETO HA METATHU NPEOAMETY, YACOBHULIN
M MATHUTHU CXEMMU - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (AR) dlaisias &lSlayg Oilelw cdgase :l.._.a| Alasiwl yloasy
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L’'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL
NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU)
MCMOJb30BAHUE 3AMPELAETCA NMIOAAM, HE UMEIOLIMM PA3PELLEHWUS - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMAFOPEYZH XPHIH:
IE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT
SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER
ATT ANVANDA APPARATEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER
- (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITIi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA -
(ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO
E NMON3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLIEHWU NULIA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (AR) o) zra—s ysll polbidl J—8 oo slascwdl ylosy

(EN) 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. - (IT) 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. - (FR) 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. -
(ES) 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 a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR
dafiir zu sorgen, daR dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muR er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten.
- (RU) CumBon, ykasbiBalowMii Ha pa3aenbHbIi CGOp 3MeKTPUYECKOro U 3MeKTPoHHoro oGopyaoBaHus. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbiGpackiBaTh AaHHOe o6opyaAoBaHue B
KayecTBe CMeLlaHHOro TBepAoro 6bLITOBOro orxoAa, a 06sizaH obpallaTbca B crneuunar p Hble LeHTpbI c6opa oTxoAaoB. - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das
aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigagdo de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha
autorizados. - (EL) ZOpBoAo 1rou deixvel Tn dla@opoTroinpévn GUAAOY TwV NAEKTPIKWY KIA NAEKTPOVIKWY CUCKEUWY. O XpOTNG UTTOXPEOUTAI VO PNV SIOXETEVEI QUTH T CUOKEUR
oav HIKTO OTEPES AOTIKG aroBANTO, aAAd va atreuBUiveTal ot eykekpipéva kévipa oulhoyng. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische
toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (HU) Jel6lés, mely
az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgydijtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem
erre engedéllyel rendelkez6 hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu
depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (§V) Symbol som indikerar separat sopsortering
av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vianda sig till en auktoriserad
insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for szrlig 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. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle
forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sédhko- ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kdéntya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eiké vélittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CS) Symbol
oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zarizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiseny komunalni odpad, ale obratit se s nim na
autorizované sberny (SK) Symbol oznacujlci separovany zber elektrickych a elektronlckych zariadeni. Uzivatel' nesmie likvidovat' toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny
odpad, ale je povmny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektriénih in elektronskih aparatov Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot
navaden gosp jski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblascene centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih
aparata. Korlsnlk ne smije odloZiti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy
elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo
centrus. - (ET) Stiimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on poorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda
aparaati kui munitsipaalne segajédade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir
neizmest $o aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) CumBon, KoUTo o3Ha4aBa pasfenHo cbbupaHe Ha
eneKkTpUYecKaTa M enekTpoHHa anapatypa. [on3satensT ce 3agbiikaBa Aa He U3XBbLPMA Ta3u anapaTypa KaTto CMeceH TBbPJ OTNagbK B KOHTEMHepuTe 3a CMeT, NoCTaBeHu oT
oblwuHaTa, a TpsiGBa Aa ce 06BLPHE KbM cneuuanuMsnpaHuTe 3a ToBa LieHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania
si¢ likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady - (AR)
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A [:D]] INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE ... ceennnn e eeees pag. 5 @

| WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A []]] ISTRUZIONI PER L’'USO E LA MANUTENZIONE ........oce it eree e pag. 11 0
| ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A [ :D]] INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN .....ccccoiiiieciirieeecceeeeeneees pag. 17 @
| ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

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

A [:Dﬂ BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG ......ccciiiiieeiirisreesrsermssssesmssnsersnnsssenees s. 29 @
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APPLIANCES FOR RESISTANCE WELDING FOR
PROFESSIONAL USE
Note: In the following text the term “spot welder” will be used.

INDUSTRIAL AND

1. GENERAL SAFETY RULES FOR RESISTANCE WELDING

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

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

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

- Pneumatic cylinder-operated spot welders should be locked with the main
switch in the “O” position and the padlock closed.

The same procedure must be respected for connection to the water mains or
a cooling unit with closed circuit (liquid cooled spot welding machines) and
in any case repair work (extraordinary maintenance).

- It is forbidden to use the equipment in environments comprising areas
classed as being at risk of explosion because of the presence of gas, dust or
mist.

A\ /\ /o

- 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.).

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

- 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.

POP®

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

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

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

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

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

which spot welding machines are in operation.

This spot welder conforms to technical product standards for exclusive use

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

compliance with the basic limits relative to human exposure to electromagnetic

fields in the domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to reduce exposure
to electromagnetic fields:
- Fasten the two spot welding cables (if present) as close together as possible.
- Keep head and trunk as far away as possible from the spot welding circuit.
- Never wind spot welding cables around the body.
- Avoid spot welding with the body within the spot welding circuit. Keep both
cables on the same side of the body.
- Connect the spot welding current return cable to the piece being spot welded,
as close as possible to the welding joint.
- Do not spot weld while close to, sitting on or leaning against the spot welder
(keep at least 50 cm away from it).
- Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the spot
welding circuit.
- Minimum distance:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);
- d=20cm (Fig. P) Studder.
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- 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.

INTENDED USE

The system was designed to be used only and exclusively in body shops to
repair vehicles: it must be used for spot welding one or more steel plates with
a low carbon content, having a shape and size that vary according to the work
to be carried out.
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RISK OF UPPER LIMBS BEING CRUSHED

DO NOT PLACE HANDS NEAR MOVING PARTS!

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

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

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

The risk should be reduced by appropriate preventive measures:

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

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

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

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

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

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

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

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

- 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.
Allow newly-welded pieces to cool before touching them.

- 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.

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

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

& 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

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

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

STORAGE

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

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

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

If the machine is planned with liquid cooling and an ambient temperature under

0°C: use the anti-freeze liquid suggested by the manufacturer or completely

empty the hydraulic circuit and the tank of liquid.

Always use adequate measures to protect the machine from humidity, dirt and

corrosion.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 Introduction

Mobile system for resistance welding (spot welder) controlled by a microprocessor,

medium frequency inverter technology, three-phase power supply and direct output

current.

The spot welder is equipped with a pneumatic clamp that contains the transforming

and rectifying unit. In this way higher welding currents are obtained than from

traditional spot welders, with reduced network absorption and fewer magnetic fields

near the cables. Longer, lighter cables can be used to improve handling and give a

wider working range.

The spot welder can work on iron plates with a low carbon content, galvanized iron

plates, high resistance steel plates and boron steel plates. Equipped with quick

couplings for use with the accessory equipment (Studder, X Clamp), it can be used

for many different types of hot machining on panels and all the specific work of car

body shops.

The main system characteristics are:

- Backlit TFT display that shows the controls and the set parameters;

- Manual choice (MANUAL), semi-automatic (EASY) or completely automatic
(SMART) of the spot welding parameters;

- Possibility of setting pre-heating and post-heating of the sheet metal to optimise
welding of the high resistant and galvanised materials;

- Possibility of setting different types of electrodes and arms;

- Automatic recognition of the clamp or studder connected;

- Automatic control of the spot welding current;

- Manual and automatic control of the electrode forces;

- USB port.

2.2 STANDARD ACCESSORIES

- Arm support;

- Clamp cable support;

- Regulator filter group (supply of compressed air);

- “C” clamp with standard arms, complete with cable with a plug that can be
disconnected from the generator and built-in sensors for automatic spot;
- Cooling system (integrated GRA).

.3 ACCESSORIES ON DEMAND

- Arms and electrodes with a different length and/or shape for “C” clamp (see spare
parts list);

- Electrodes kit (see spare parts list);

- Supporting pole and weight discharger for the clamp;

- “X” clamp (see spare parts list);

- Studder kit;

- “C” clamp ring kit.

. TECHNICAL INFORMATION

3.1 RATING PLATE (Fig. A)

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

1 - Number of phases and frequency of the power line

2 - Power supply voltage

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

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

5 - Maximum no-load voltage to electrodes.

6 - Maximum current with electrodes in short-circuit.

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

8 - Arm gauge and length (standard).

9 - Minimum and maximum adjustable force to electrodes.

10 - Nominal pressure of the compressed air source.

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

13 - Drop in nominal pressure of the cooling liquid.

14 - Spot welder device earthing

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

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA
3.2.1 Spot welder
General features

- Power supply voltage and frequency 400V (£15%) ~ 3-ph-50/60 Hz
- Electric protection rating |
- Insulation rating H
- Casing protection rating IP 20
- Cooling type liquid
- (*) Overall size (LxWxH) 710 x 450 x 910 mm
- (**) Weight 62 kg
Input

- Max. power in short-circuit (Scc) 43 kVA

- Delayed network fuses

- Automatic circuit breaker

- Power supply cable (L<8m)
Output

16 A
16A (“C”- IEC60947-2)
4 x 6 mm?

- Loadless secondary voltage (U,d) 9V
- Max. spot welding current (I, max) 9KA
- Spot welding capacity max 3 +3 +3 mm
- Intermittence ratio 2%
- Maximum power at electrodes 400 daN

95 mm standard
automatic and programmable
automatic and programmable
automatic and programmable
automatic and programmable
automatic and programmable
automatic and programmable
automatic and programmable
automatic and programmable

- Length of “C” arm

- Spot welding current adjustment

- Spot welding current time adjustment
- Squeeze time adjustment

- Slope time adjustment

- Maintenance time adjustment

- Cold time adjustment

- Adjustment of number of impulses

- Pre-heating time/current adjustment
- Post-heating time/current adjustment automatic and programmable
Post-heating time adjustment automatic and programmable
(*) NOTE: the overall dimensions do not include the cables and the supporting pole.
(**) NOTE: the generator weight does not include the clamp and the supporting pole.

3.2.2 Cooling system (GRA).
General features

- Maximum pressure (pmax) 3 bar
- Cooling capacity (P @ 11/min) 2 kW
- Tank capacity 81
- Cooling liquid coolant

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

On the front:

On front:

1 - Control panel;

2 - USB port;

3 - Outlet for clamp connection;

4 - Rapid hold to attach the cooling tubes;

5 - Outlet for connecting the sensors used with the automatic spot;
6 - Clamp cable support.

On the back:

7 - Main switch;

8 - Supply cable input;

9 - Arm supports;

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

12 - GRAliquid level;

13 - GRA air exhauster.

4.2 CONTROL AND ADJUSTMENT DEVICES

4.2.1 Control panel (Fig. C)

1- TFT Display.

2- Cooling unit locking button. It allows you to lock the “GRA” during the welding
process to facilitate replacement of the arm and/or electrodes.

“Quick Menu” button. Rapid access to the useful menus during welding.
Multi-function button:

START

3-
4-

: access to the “SERVICE” menu in alarm conditions or before pressing



il START REC : enabling/disabling recording of a welding job;

5- Browser knob and START button:
- rotate the knob to scroll through the various menu items;
- press to access the selected item, rotate to change the setting, press again to
confirm the value;
- if pressed on start-up or following an alarm, it enables the machine to spot weld
(START button)
6- ESC button:

- : back to the main menu;

- : back to the previous menu.
7- USB port.

4.2.2 Pressure regulator and gauge unit (Fig. B-10)
It allows you to adjust the pressure exerted on the electrodes of the pneumatic clamp
using the adjustment knob (only for pneumatic clamps in “Manual” mode).

4.3 SAFETY FUNCTIONS AND INTERLOCK
4.3.1 Protection and alarms (TAB. 1)
a) Thermal protection:
This is triggered by overheating of the spot welding machine due to low capacity
or total lack of cooling fluid, or by a work cycle that exceeds the allowed threshold
permitted.
Intervention is described and signalled in the display.
EFFECT: all movement is blocked, the electrodes open (exhauster cylinder); power
is shut down (welding inhibited).
RESET: manual (action on “START” button after falling within the allowed
temperature limits).
b) Main switch:
- Position “O” = open and lockable (see chapter 1).
WARNING! The internal power cable connection terminals (L1+L2+L3) are live
when turned to the “O” position.
- Position “I” = closed: spot welding machine powered up but not operating (STAND
BY - requires pressing of the START button).
- Emergency function
Opening the spot welding machine when it is operating (pos. “I” => pos. “O”) will
instantly stop the machine in safe shutdown mode with:
- current inhibited;
- opening of the electrodes (exhauster cylinder);
- automatic restart inhibited.

A WARNING! PERIODICALLY MAKE SURE THE SAFE SHUTDOWN

FUNCTION OPERATES CORRECTLY.

c) Cooling unit safety

This is triggered in the event of no or loss of cooling liquid pressure;

Intervention is described and signalled in the display.

EFFECT: all movement is blocked, the electrodes open (exhauster cylinder); power

is shut down (welding inhibited).

RESET: top-up cooling liquid then switch off and back on the machine (also see

Par. 5.6 “preparation of the cooling unit”).

Compressed air safety

This is triggered in the event of no or loss of pressure (p < 3bar) of the compressed

air power supply;

Intervention is described and signalled in the display.

EFFECT: all movement is blocked, the electrodes open (exhauster cylinder); power

is shut down (welding inhibited).

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

the allowed threshold (indication on the gauge>3bar).

Short circuit safety outbound (pneumatic clamp only)

Before carrying out the welding cycle, the machine checks the poles (positive and

negative) of the secondary spot welding circuit is free of accidental contact points.

Intervention is described and signalled in the display.

EFFECT: all movement is blocked, the electrodes open (exhauster cylinder); power

is shut down (welding inhibited).

RESET: manual (pressing the “START” button having removed the cause of the

short circuit).

f) Phase failure trip switch

Intervention is described and signalled in the display.

EFFECT: all movement is blocked, the electrodes open (exhauster cylinder); power

is shut down (welding inhibited).

RESET: manual (pressing the “START” button).

Overvoltage and undervoltage trip switch

Intervention is described and signalled in the display.

EFFECT: all movement is blocked, the electrodes open (exhauster cylinder); power

is shut down (welding inhibited).

RESET: manual (pressing the “START” button).

“START” button (Fig. C-5).

This push-button must be pressed to control welding in each of the following

conditions:

- every time the main switch has tripped (pos. “O” => pos. “I");

- each time the safety/protection devices cut in;

- when the power supply is reinstated (electricity and compressed air) following a
shutdown of power supplies or a malfunction;

d

=

e

-

=

9

=
=

A WARNING! PERIODICALLY MAKE SURE THE SAFE START FUNCTION
OPERATES CORRECTLY

5. INSTALLATION

A WARNING! ALL INSTALLATION OPERATIONS AND ELECTRICAL AND
PNEUMATIC CONNECTIONS MUST ALWAYS BE CARRIED OUT WITH THE SPOT
WELDER SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.
THE ELECTRIC AND PNEUMATIC CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED
OUT BY EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

5.1 UNPACKING
Unpack the spot welder, assemble the separate parts (to be found in the packaging)
as indicated in this chapter (Fig. D).

5.2 LIFTING MEANS (Fig. E)
The spot welder must be lifted using a double cable and hooks that are suitably sized
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for the machine weight, and using the relative M12 rings.
It is forbidden to sling the spot welder using means other than those indicated.

5.3 POSITIONING

Make sure the installation area is suitably large and without obstacles to guarantee
that the control panel, the main switch and the working area can be accessed in
complete safety.

Make sure there are no obstacles near the cooling air entry or exit points, and make
sure that conductive dust, corrosive vapours, humidity, etc. cannot be sucked in.
Position the spot welder on a flat surface made of homogeneous, compact material
that is suitable for supporting the weight of the machine (see “technical data”) to avoid
the danger of toppling or dangerous movements.

5.4 CONNECTION TO THE MAINS

5.4.1 Warnings

Before carrying out any electric connection, make sure the machine plate data
corresponds with the voltage and frequency of the mains available in the installation
place.

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

To guarantee protection against indirect contact use these types of residual current
device;

- Atype ( ) for single-phase machines;

- Btype ( ) for three-phase machines.

- The IEC/EN 61000-3-12 Standard is not applicable to the spot welder.
If the welding machine is connected to a public electricity grid, the installer or user
must make sure that the machine can be connected (if necessary, consult the
company that manages the electricity grid).

5.4.2 Plug and mains outlet

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

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

A WARNING! Not observing the regulations above renders the

manufacturer’s safety system (class I) inefficient, with resulting serious risks to
people (e.g. electric shock) and goods (e.g. fire).

5.5 PNEUMATIC CONNECTION

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

- Fit one of the available compressed air connections to the filter group reducer
to make the reducer suitable for the connections where the spot welder is to be
installed.

5.6 PREPARATION OF THE COOLING UNIT (GRA)

A WARNING! The filling operations should always be performed with

the machine switched off and disconnected from the mains supply.

Never use polypropylene based antifreeze liquids.

Only use the coolant recommended by the manufacturer of the cooling unit.

- Open the discharge valve (FIG. B-13).

- Fill the tank with coolant using the nozzle (Fig. B-11): capacity of the tank = 8 |; pay
attention to avoid excess leakage of liquid at the end of filling.

- Close the tank cap.

- Close the discharge valve.

5.7 PNEUMATIC CLAMP CONNECTION (Fig. F)

A WARNING! Presence of dangerous voltage! Never connect the spot
welder sockets to plugs other than those planned by the manufacturer. Do not
attempt to insert any other type of object in the sockets!

- Machine disconnected from the power supply mains.

- Insert the polarised plug (Fig. F-1) in the clamp in the specific socket of the
machine, then lift the two levers until complete fastening of the plug is obtained.

- Insert the 8 pin polarised plug in Figure F-2 to use the automatic spot welding
mode.

- Insert the cooling tubes(*), respecting the colours (blue tube on blue socket, red
tube on red socket). Check rapid coupling of the tubes is correctly carried out (Fig.
F-3).

NOTE(*): if the cooling tubes are not inserted, the clamp is NOT cooled
correctly resulting in thermal stress which damages the electric parts.

5.8 CLAMP “C”: CONNECTION TO THE ARM

A WARNING! Residual risk of crushing the upper limbs!

Follow the instructions below in the exact order indicated!

- Disconnect the machine from the mains.

- Turn the block as seen in Fig. G1.

- Now assemble the clamp support (Fig. G2) if used.

- Angle the arm as necessary and slide it into its seat (Fig. G3).

- Align the arm with the piston electrode and tighten the block in place (Fig. G4-A).

- Connect the cooling tubes to the relative quick couplings (Fig. G4-B).

- Check that the pipe quick coupling is fastened firmly in place.

- Now assemble the clamp support sleeve from the correct side (Fig. G5) if used.
NOTE: if the cooling tubes are not connected, the clamp will NOT be cooled
properly which will cause thermal stress and damage to the electrical parts.

6. WELDING (Spot welding)

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

6.1.1 Main switch at “O” and lock closed!

A series of checks and adjustments must be carried out before starting to spot weld,

with the main switch in the “O” position and the lock closed.

Connecting to the electric and pneumatic supply sources:

- Make sure the electric connection has been carried out correctly in compliance with
the instructions given previously.

- Check compressed air connection: connect the supply hose to the pneumatic



supply point and adjust the pressure using the reducer knob until the manometer
shows a value close to 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Adjusting and fixing the “C” clamp arm

This operation must only be carried out if the arm moves horizontally even after having

been locked as explained in paragraph 5.8 (Fig. Q)

For this operation proceed as follows:

- Release the arm by rotating the release lever (Fig. R);

- Loosen the dowel (Fig. S-1) and tighten the ring nut (Fig. S-2) by one-eighth of a
turn (approx. 45 degrees);

- Lock the ring nut, tightening the locking dowel (Fig. S-1);

- Lock the arm, following the operation shown in Fig. T.

This operation may need to be carried out several times, either tightening or loosening

the ring nut (Fig. S-2), until the arm is locked horizontally and the locking lever, using

rotational power that is suitable for manual release, simultaneously closes at the stop

created by the reference plug (Fig. T-1).

NOTE: when the operation ends, the lever must be against the end stop plug (Fig.

T-1). This position guarantees that the “C” arm is locked mechanically and therefore

safe.

6.1.2 Main switch at the “ | ” position

The following checks must be carried out before doing any spot welding, and with the

main switch at “I” (ON).

Clamp electrode alignment:

- Place a shim having the same thickness as the panels to be spot welded between
the electrodes; make sure the electrodes, which are now “squeezing” the panels
(see paragraph 6.2.2), are aligned.

- If necessary, make sure that the arm is correctly fixed (see previous paragraphs).

6.2 ADJUSTING THE SPOT WELDING PARAMETERS

The parameters that determine the diameter (section) and mechanical seal of the
spot are:

- Power applied by the electrodes.

- Spot welding current.

- Spot welding time.

If the operator does not have specific experience, it is best to try some spot welding
on pieces of panel with the same thickness and of the same quality as the ones to be
spot welded.

6.2.1 Setting the arm and the electrode
Press the “START” key (Fig. U-1) and set the arm among those available (Fig. U-2)
turning the central knob (Fig. C-5).

6.2.2 Adjustment of force and approach function (pneumatic clamp only)
Adjustment of force takes place in automatic or manual mode (using the pressure
regulator on the air unit).

Setting the automatic mode (default setting) or manual mode allows iou to choose

from the main menu selecting the icon SR and then the icon A as in the
g - N
Automatic adjustment “AUTO daN”":

figures U-3-4.

Choosing “AUTO daN”, you can set the desired value of the force expressed in “deca
Newton” using the “MANUAL” mode (Fig. U-5).

In “SMART AUTOSET” and “EASY” mode, during the spot welding cycle, the force of
the electrodes is automatically adjusted.

Manual adjustment:

Choosing “no AUTO daN” you can set the force value manually on the pressure
regulator (Fig. B-10).

During the spot welding cycle, the force of the electrodes will be manually regulated
according to the procedure described above.

Approach function

It allows approach of the eIectrodes with the force set without supplying current.

You can approach the electrodes in any spot welding program with the following
procedure (double click):

Press and release the clamp button and then immediately press the button. The clamp
approaches and keeps closed the electrodes up to subsequent release of the button.
The led in clamp flashes.

A WARNING: using the protective gloves can make it difficult to

approach by double clicking. It is therefore advisable to select the approach

function g

A WARNING!

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

b s
6.2.3 Automatic setting the spot welding parameters =3 (Fig. U-6)

The spot welding parameters are all set automatically by the machine: “SMART
AUTOSET” mode. You need that both the plugs on the clamps C are connected to
the machine (Fig. F).

6.2.4 Semi-automatic setting the spot welding parameters =t (Fig. U-7)

The spot welding parameters are set by the machine selecting the thickness and the
material (*) of the sheet metal to weld.

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

(*) NOTE: the standard materials available are:

- “Fe”: sheet metal in iron with low carbon content;

- “FeZn”: galvanised sheet metal in iron with low carbon content;

- “Hss”: sheet metal in steel with high tensile strength (700 MPa max);
- “Br”: sheet metal in boron steel.

6.2.5 Manual setting of the spot welding parameters and creation of a customised
program (Fig. U-8)

You can manually set the spot welding parameter to execute test welding or to create
a customised program.

b s
6.3 AUTOMATIC SPOT WELDING PROCEDURE
This function is available with the pneumatic clamp “C” in standard supply with the
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machine.

Select “SMART AUTOSET” mode using the “MODE” icon: you enter the preliminary

“ZEROING” procedure (Fig. U-9).

For correct zeroing, keep the clamp button pressed for the entire time necessary

following the instructions on the display; then proceed as follows:

- Rest the electrode on the fixed arm of the surface of one of the two metal sheets to
spot weld.

- Press the button on the handle of the clamp to obtain:

a) Closing of the sheet metal between the electrodes.
b) Start-up of the spot welding cycle with current passage.

- At the end of the spot welding, the average spot welding current is displayed
(excluding the initial and final ramps), the force of the electrodes, the time of spot
welding and the energy supplied to the electrodes for the spot.

The values displayed may also have an added “warning”, signalled by the red led
on the flashing clamp (see TAB. 1), based on the result obtained with spot welding.
At the end of the work, place the clamp back in the specific support on the troIIe
To carry out zeroing again, press the “ESC” key (Fig. C-6) until the icon
Im
appears on the display, then select it. To exit this procedure, without zeroing, press the

“ESC” key.

IMPORTANT:

For a good outcome of automatic spot welding, repeat zeroing when:

- you replace the electrodes.

- you clean the electrodes (recommended after 30 spots approx.).

- you change the arm.

- you change welding job.

A WARNING: during zeroing of the clamp, execute a particular spot
welding cycle by supplying current and closing the electrodes on multiple
occasions. Repeat all the provisions outlined in the paragraph “GENERAL
SAFETY” IN THIS MANUAL!

EASY

6.4 SEMI-AUTOMATIC OR MANUAL SPOT WELDING PROCEDURE

- In “EASY” mode, select the sheet metal to weld (materials and thicknesses) using
the knob (Fig. U-7-11).

- In “MANUAL” mode, you can create your own spot welding program by setting the
value of each parameter (Fig. U-5-8):

- Force of electrodes.

Pre-heating time/current.

- Pause time.

- Ramp time.

Spot welding time/current.
- Number of impulses.

- Cold time.

Post-heating time/current.

Maintenance time.

6.4.1 PNEUMATIC CLAMP
- Rest the electrode on the fixed arm of the surface of one of the two metal sheets to
spot weld.
- Press the button on the handle of the clamp to obtain:
a) Closing of the sheet metal between the electrodes.
b) Start-up of the spot welding cycle with current passage.
- At the end of spot welding, the average current of spot welding is displayed
(excluding the initial and final ramps) and the force of the electrodes.
The values displayed may also have an added “warning”, signalled by the red led
on the flashing clamp (see TAB. 1), based on the result obtained with spot welding.
- At the end of the work, place the clamp back in the specific support on the trolley.

A WARNING: presence of dangerous voltage! Always check the integrity
of the power supply cable of the clamp; the protective corrugated tube must not
be cut, broken or crushed! Before and during use of the clamp, check the cable
is far from moving parts, heat sources, sharp surfaces, liquids, etc.

A WARNING: the clamp contains the transformation, isolation and
straightening assembly necessary for spot welding; if in doubt on the integrity
of the clamp (due to falls, violent knocks, etc.) disconnect the spot welding
machine and consult an authorised support centre.

6.4.2 STUDDER GUN

A WARNING!

- To fasten or dismantle the accessories from the chuck of the gun, use two
fixed hex keys to prevent rotation of the chuck.

- If working on doors or bonnets, it is compulsory to connect the earth bar on
these parts to prevent passage of current through the hinges, and however
near the zone to spot weld (long current paths reduce the efficiency of the
spot).

6.4.2.1 Connection of the earth cable to the sheet metal

a) Bare the sheet metal as near as possible to the point where you intend to work,
for a surface corresponding to the contact surface of the earth bar.

b1) Fasten the copper bar to the sheet metal surface using an ARTICULATED
CLAMP (model for welding).
An alternative to mode “b1” (impractical) implement the solution:

b2) Spot weld a washer on the surface of the previously prepared sheet metal; pass

the washer through the slit of the copper bar and fasten it with a specific washer
terminal supplied.



6.4.2.2 Procedure to spot weld and use various tools

Connect the studder gun and the earth cable to the clamp supplied, carefully following
the instructions sheet contained in the Studder kit.

Press the “START” button pressing the knob and select the tool you want to use (Fig.
U-1-10).

Select the material and the thickness of the sheet metal you want to weld (Fig. U-18).
Based on the tool selected, follow the procedures described below:

Q Washer spot welding for earth terminal fastening

On the chuck of the gun, assemble the specific electrode (POS.9, Fig. I) and insert the
washer (POS.13, Fig. ).

Rest the washer in the chosen zone. Place in contact, in the same zone, the earth
terminal; press the gun button implementing welding of the washer on which fastening
should be carried out as previously described.

L A Q _O 16415%6 Spot welding of screws, washers,

nails and rivets

Equip the gun of the suitable electrode by inserting the element on it to spot weld and
rest it on the sheet metal on the desired spot; press the button on the gun; release the
button only having passed the time set.

== Sheet metal spot welding from one side only

On the gun chuck, assemble the electrode planned (POS.6, Fig. |) pressing on the
surface to spot weld. Activate the gun button, release the button only having passed
the time set.

A WARNING!

Maximum thickness of the sheet metal for spot welding, from one side only: 1+1 mm.

This spot welding is not permitted on support structures of the bodywork.

To obtain correct spot welding results on the sheet metal, you need to take some

fundamental precautions:

1 - Aperfect earth connection.

2 - The two parts to spot weld must be free of paint, grease and oil.

3 - The parts to spot weld must be in contact with one another, without air gaps, if
necessary press with a tool, not with the gun. Too heavy pressure leads to poor
results.

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

5 - The tip of the electrode must have a diameter of 2.5 mm.

6 - Tighten the nut well fastening the electrode, check the connectors of the welding
cable are fastened.

7 - Then spot weld, resting the electrode to exert light pressure (3+4 kg). Press the
button and pass the spot welding time, only then move away with the gun.

8 - Never move more than 30 cm from the fastening point of the earth.

A Spot welding and simultaneous traction of the special washers

This function should be carried out assembling and fully tightening the chuck (POS .4,
Fig. 1) on the body of the extractor (POS.1, Fig. I), couple and tighten the other
terminal of the extractor on the gun (Fig. I). Insert the special washer (POS.14, Fig.
1) on the chuck (POS.4, Fig. I), fastening it with the specific screw (Fig. I). Spot weld
the relevant zone, adjusting the spot welding machine as for spot welding the washers
and start traction.

When complete, turn the extractor 90° to detach the washer, which can be spot welded
again in a new position.

_ﬁk Heating and sheet metal recalculation

In this operating mode, the TIMER is disabled by default: by selecting the welding
time, the display shows “inf” = Infinite time.

Operation duration is therefore manual, being determined by the time for which the
gun button is kept pressed.

Current intensity is adjusted automatically according to the thickness of the selected
sheet.

_,.ﬁ Sheet metal heating

Assemble the carbon electrode (POS. 12, Fig. I) on the gun chuck and block in place
with the ring nut. Touch the area, that was previously bared, with the carbon tip and
tighten with the gun button. Work from the outside to the inside, using a circular
movement to heat the sheet which undergoes work hardening and returns to its
original position.

To prevent the sheet from drawing too much, treat small areas and immediately after
wipe using a damp cloth to cool the treated part.

Sheet metal recalculation
In this position, working with the specific electrode, you can flatten the sheet metal that
underwent localised deformation.

ﬁ Intermittent spot welding (patching)

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

due to rust or other causes.

Place the specific electrode (POS.5, Fig. 1) on the chuck, accurately tighten the

fastening ring nut. Bare the relevant zone and ensure the piece of sheet metal you

want to spot weld is clean and free of grease or paint.

Position the piece and rest on the electrode, then push the gun button keeping the

button always pressed, advance rhythmically following the work/rest intervals given by

the spot welding machine.

NB: During the work, exert light pressure (3+4 kg), working following an ideal line 2+3

mm from the edge of the new piece to weld.

To obtain good results:

1 - Do not move more than 30 cm from the fastening point of the earth.

2 - Use coverage sheet metal with a maximum thickness of 0.8 mm, better if stainless
steel.

3 - Rhythm advanced movement with the frequency dictated by the spot welder.
Advance during the pause time, stop during spot welding time.

Use the extractor supplied (POS. 1, Fig. l)

Washer coupling and traction

This function is carried out by assembling and tightening the chuck (POS.3, Fig. I) on
the body of the electrode (POS.1, Fig. I). Couple the washer (POS.13, Fig. I), spot
welded as previously described, and start traction. In the end, rotate the extractor 90°
to detach the washer.

Plug coupling and traction

This function is carried out by assembling and tightening the chuck (POS.2, Fig. I)
on the body of the electrode (POS.1, Fig. I). Insert the plug (POS.15-16, Fig. I), spot
welded as previously described in the chuck (POS.1, Fig. I) keeping the terminal itself
pulled towards the extractor (POS.2, Fig. |). With insertion complete, release the chuck
and start traction. On completion, pull the chuck towards the hammer to remove the

plug.

7. SETTINGS MENU

7.1 MENU MODE (Fig. U-7)

It enables setting the different work modes described in the previous paragraph:
: automatic mode.

EASY B

semi-automatic mode.

MANUAL
: manual mode.

BHEE

: approach mode.

7.2 MENU (Fig. U-12)

Used to set the following:
AUTO

= : adjustment of automatic force.

7.2.1 SETUP MENU (Fig. U-13)
Used to set the following:

- : language.

: time and date.

- m : unit of metric or imperial measurement.

7.2.2 SERVICE MENU (Fig. U-14)
This provides information on the spot welding machine status.

7.2.2.1 INFO MENU

: spot welding machine operation in days (DDDD), hours (HH), minutes
mm).
e[11]8l1]

- m=====8: number points.

- : list of alarms.
7.2.2.2 FIRMWARE MENU

- lum : use to update the spot welding machine software via USB pen drive.

: use to reset the spot welding machine to its default settings.
?? RELEASE

: software release installed.

7.2.2.3 REPORT MENU

Use to generate a report and save it to a USB pen drive. The report contains various
information on the machine status (software installed, life/working hours, alarms,
selected spot welding process etc.).

7.3 JOBS MENU (Fig. U-15)
Used to:

&Y

- A3 : save a job in the spot welding machine internal memory.
: load a previously saved job.

: delete a previously saved job.

: import jobs from a USB device.

: export jobs on a USB device.

: allow saving of spot welding parameters to the USB device.

7.4 “QUICK MENU” KEY (Fig. U-16-17)
Used to set the following:

LOCK
- : spot welding block: the spot welding parameters are always blocked at
the same value for all the points executed.

‘COUNTDOWN
- : maximum number of points and countdown of the points executed.

8. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE, MAKE SURE
THE MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.
The switch must be locked at “O” using the supplied lock.

8.1 ROUTINE MAINTENANCE

ROUTINE MAINTENANCE CAN BE CARRIED OUT BY THE OPERATOR.

- adaptation/restoration of the diameter and profile of the electrode tip;
replacement of the electrodes and the arms;

electrode alignment check;

cooling check on cables and clamp;

condensate discharge from the compressed air entry filter.

periodic control of the level of the cooling liquid tank.

periodic control of the total absence of liquid leaks.

control the power supply cable is intact on the spot welding machine and the
clamp.

- change of the cooling liquid every 6 months.

8.2 SPECIAL MAINTENANCE
SPECIAL MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY TECHNICIANS
WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN AN ELECTRIC-MECHANICAL AMBIT.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE SPOT WELDER OR CLAMP
PANELS AND LOOKING INSIDE, MAKE SURE THE SPOT WELDER IS OFF AND
DISCONNECTED FROM THE ELECTRIC AND PNEUMATIC (if present) POWER
SUPPLIES.

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



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

with moving parts.

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

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

have deposited on the transformer, diode module, power terminal board, etc. using a

blast of dry compressed air (max. 5 bar).

Do not direct the jet of compressed air onto the electronic circuit board; if necessary

clean with a very soft brush or suitable solvents.

At the same time:

- Make sure the wiring does not show signs of insulation damage or loose-oxidised
connections.

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

8.2.1 Intervention on the GRA

In case of:

- excess need to restore the liquid level in the tank;

- excess frequency of alarm 7 activation;

- liquid leaks;

you should proceed to check for any problems inside the cooling unit.

Always refer to section 7.2 for overall warnings and however having disconnected the
spot welding machine from the power supply mains, proceed with removing the side
panel (FIG. L).

Check there are no leaks both on connections and tubing. If liquid is leaking, replace
the damaged part. Eliminate the liquid residue possibly leaked during maintenance
and close the side panel again.

Then proceed to reset the spot welding machine using the appropriate information
indicated in paragraph 6 (Spot welding).

8.2.2 Replacing the internal battery

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

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

A WARNING! Make sure all the connectors have been connected before
returning the panel to the machine.

9. TROUBLESHOOTING

SHOULD MACHINE OPERATION NOT BE SATISFACTORY, AND BEFORE

CARRYING OUT MORE SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR

TECHNICAL ASSISTANCE CENTRE, MAKE SURE THAT:

- With the main switch of the spot welder closed (pos. “ | “) the display is lit; if not
the problem is in the power line (cables, plug and socket, fuses, excessive voltage
drop, etc.).

- The display does not have any alarm signals (see TAB. 1): once the alarm stops,
press “START” to re-activate the spot welding machine; check correct circulation of
the cooling liquid and, if necessary, reduce the intermittence ratio of the work cycle.

- The elements that are part of the secondary circuit (fuses — arm-holders — arms —
electrode holders — cables) are not inefficient because of loose screws or oxidation.

- The welding parameters are suitable for the work to be carried out

- 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. Band all the wires as they were before,
being careful to keep the primary high voltage connections separate from the
secondary low voltage ones.

Use all the original washers and screws when re-closing the structural work.
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APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO
PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “puntatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A RESISTENZA

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

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

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

- Sulle puntatrici ad azionamento con cilindro pneumatico & necessario
bloccare I'interruttore generale in posizione “O” col lucchetto in dotazione.
La stessa procedura dev’essere rispettata per I’allacciamento alla rete idrica
o ad una unita di raffreddamento a circuito chiuso (puntatrici raffreddate
a liquido) ed in ogni caso di interventi di riparazione (manutenzione
straordinaria).

- E’ fatto divieto di utilizzo dell’apparecchiatura in ambienti con zone
classificate a rischio di esplosione per la presenza di gas, polveri o nebbie.

A\ [\ /o

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

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

- Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

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

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

HOIOIGSEIS

(R)

A

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- d=30cm (Fig. O);

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

Apparecchiatura di classe A:

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

USO PREVISTO

L’impianto é stato progettato per essere usato esclusivamente in carrozzeria per
la riparazione delle autovetture: deve essere utilizzato per la puntatura di una
o piu lamiere in acciaio a basso contenuto di carbonio, di forma e dimensioni
variabili a seconda della lavorazione da eseguire.
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RISCHIO DI SCHIACCIAMENTO DEGLI ARTI SUPERIORI

NON PORRE LE MANI IN VICINANZA DI PARTI IN MOVIMENTO!

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

dimensioni del pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una

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

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

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

- Dev’essere eseguita una valutazione del rischio per ogni tipologia di lavoro
da eseguire; & necessario predisporre attrezzature e mascheraggi atti a
sostenere e guidare il pezzo in lavorazione in modo da allontanare le mani
dalla zona pericolosa corrispondente agli elettrodi.

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

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

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

- Lazona dilavoro dev’essere interdetta alle persone estranee.

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

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

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

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

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

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

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

& PROTEZIONI E RIPARI

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

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

- Sostituzione o manutenzione degli elettrodi

- Regolazione della posizione di bracci o elettrodi

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

IMMAGAZZINAMENTO

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

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

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

In caso di macchina provvista di unita di raffreddamento a liquido e temperatura

ambiente inferiore a 0°C: usare il liquido antigelo suggerito dal produttore

oppure svuotare completamente il circuito idraulico e il serbatoio dal liquido.

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

dallo sporco e dalla corrosione.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

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

tecnologia inverter a media frequenza, alimentazione trifase e corrente continua

d’uscita.

La puntatrice & dotata di pinza pneumatica che contiene al suo interno il gruppo di

trasformazione e raddrizzamento. In questo modo si possono ottenere, rispetto alle

puntatrici tradizionali, elevate correnti di puntatura con ridotti assorbimenti di rete e

minori campi magnetici in vicinanza dei cavi. Si possono inoltre utilizzare cavi molto

pit lunghi e leggeri per una migliore maneggevolezza ed un ampio raggio d’azione,

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

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

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

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

tutte le lavorazioni specifiche del settore autocarrozzeria.

Le principali caratteristiche dell'impianto sono:

- Display TFT retroilluminato per la visualizzazione dei comandi e dei parametri
impostati;

- Scelta manuale (MANUAL), semi automatica (EASY) o completamente automatica
(SMART) dei parametri di puntatura;

- Possibilita di impostare il pre-riscaldo e il post-riscaldo delle lamiere per ottimizzare
la saldatura dei materiali alto resistenziali e zincati;

- Possibilita di impostare differenti tipi di elettrodi e bracci;

- Riconoscimento automatico della pinza o studder collegato;

- Controllo automatico della corrente di puntatura;

- Controllo manuale e automatico della forza agli elettrodi;

- Porta “USB”.

2 2 ACCESSORI DI SERIE
Supporto bracci;

- Supporto cavo pinza;

- Gruppo filtro riduttore (alimentazione aria compressa);

- Pinza “C” con bracci standard completa di cavo con spina scollegabile dal
generatore e sensori per il punto automatico integrati;

- Gruppo di raffreddamento (GRA integrato).

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

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

- Kit elettrodi (vedi lista ricambi);

- Kit palo di sostegno e scaricatore di peso per la pinza;

- Pinza “X” (vedi lista ricambi);

- Kit studder;

- Kit anello pinza “C".

3. DATI TECNICI
3.1 TARGA DATI (Fig. A)
| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della puntatrice sono riassunti nella
targa caratteristiche col seguente significato.
- Numero delle fasi e frequenza della linea di alimentazione.
- Tensione di alimentazione.
- Potenza di rete a regime permanente (100%).
- Potenza nominale di rete con rapporto d’intermittenza del 50%.
- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.
Corrente massima con elettrodi in corto-circuito.
- Corrente a secondario a regime permanente (100%).
- Scartamento e lunghezza del braccio (standard).
- Forza minima e massima regolabile agli elettrodi.
- Pressione nominale della sorgente di aria compressa.
1 - Pressione della sorgente d’aria compressa necessaria per ottenere la massima
forza agli elettrodi.
12 - Portata del liquido di raffreddamento.
13 - Caduta di pressone nominale del liquido per il raffreddamento.
14 - Massa del dispositivo di puntatura.
15 - Simboli riferiti alla sicurezza il cui significato € riportato al capitolo 1 “ Sicurezza
generale per la saldatura a resistenza”.
Nota: L'esempio di targa riportato € indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i
valori esatti dei dati tecnici della puntatrice in vostro possesso devono essere rilevati
direttamente sulla targa della puntatrice stessa.
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3.2 ALTRI DATI TECNICI

3.2.1 Puntatrice

Caratteristiche generali

- Tensione e frequenza di alimentazione

400V(+15%) ~ 3ph-50/60 Hz
- Classe di protezione elettrica |

- Classe d’isolamento H
- Grado di protezione involucro IP 20
- Tipo di raffreddamento a liquido

- (*) Ingombro(LxWxH) : 710 x 450 x 910mm
- (**) Peso : 62kg

Input
- Potenza max in cortocircuito (Scc ) : 43kVA
- Fusibili di rete ritardati : 16A

- Interruttore automatico di rete 16A (“C”- IEC60947-2)

- Cavo di alimentazione (L<8m) 4 x 6 mm?
Output

- Tensione secondaria a vuoto (U,d) : %
- Corrente max di puntatura (I, max) : 9kA

- Capacita di puntatura : max 3 +3+3mm
- Rapporto intermittenza : 2%
- Forza massima agli elettrodi : 400 daN
- Lunghezza del braccio “C” 95 mm standard
- Regolazione corrente di puntatura automatica e programmabile
- Regolazione tempo di puntatura automatico e programmabile
- Regolazione tempo di accostaggio automatico e programmabile
- Regolazione tempo di rampa automatico e programmabile
- Regolazione tempo di mantenimento automatico e programmabile
- Regolazione tempo freddo automatico e programmabile
- Regolazione numero impulsi automatico e programmabile
- Regolazione forza agli elettrodi automatica o manuale
- Regolazione tempo/corrente di pre-riscaldo automatico e programmabile
- Regolazione tempo/corrente di post-riscaldo automatico e programmabile
(*) NOTA: 'ingombro non comprende i cavi e il palo di sostegno.

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

3.2.2 Gruppo di raffreddamento (GRA)

Caratteristiche generali

- Pressione massima (pmax) 3 bar
- Potenza di raffreddamento (P @ 11/min) 2 kW
- Capacita serbatoio : 8l
- Liquido di raffreddamento : liquido refrigerante

4. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE

4.1 ASSIEME DELLA PUNTATRICE E COMPONENTI PRINCIPALI (Fig. B)
Sul lato anteriore:

1 - Pannello di controllo;

2 - Porta USB;

3 - Presa per 'attacco della pinza;

4 - Prese rapide per 'attacco dei tubi di raffreddamento;

5 - Presa per l'attacco dei sensori utilizzati nel punto automatico;
6 - Supporto cavo pinza.

Su
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| lato posteriore:
- Interruttore generale;
8 - Ingresso del cavo di alimentazione;
9 - Supporto bracci;
10 - Gruppo regolatore di pressione, manometro e filtro ingresso aria;
11 - Tappo del serbatoio del gruppo di raffreddamento (GRA);
12 - Livello del liquido del GRA,;
13 - Sfiato dell'aria del GRA.

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO E REGOLAZIONE

4.2.1 Pannello di controllo (Fig. C)

1- Display TFT.

2- Tasto di blocco del gruppo di raffreddamento. Permette di bloccare il "GRA" durante
il processo di saldatura per agevolare la sostituzione del braccio e/o degli elettrodi.

3- Tasto "Quick Menu". Accesso rapido ai menu utili durante la saldatura.

-12-



S

- Tasto multifunzione:

- : accesso al menu "SERVICE" in condizione di allarme o prima di premere

START ;
il START REC : attivazione/disattivazione della registrazione di un lavoro di
saldatura;
5- Manopola navigazione e pulsante START:
- la rotazione permette di scorrere attraverso le varie voci del menu;
- se premuta permette di accedere alla voce selezionata, la rotazione di variarne il
valore, se premuta nuovamente di confermare il valore;
- se premuta all'avvio o dopo un allarme abilita la macchina al lavoro di puntatura
(pulsante START)
6- Tasto ESC:
- : ritorno al menu superiore;
- : ritorno al menu precedente.
7- Porta USB.

4.2.2 Gruppo regolatore di pressione e manometro (fig. B-10)

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

4.3 FUNZIONI DI SICUREZZA ED INTERBLOCCO
4.3.1 Protezioni e allarmi (TAB. 1)
a) Protezione termica:
Interviene nel caso di sovratemperatura della puntatrice causata dalla mancanza
o portata insufficiente del fluido di raffreddamento oppure da un ciclo di lavoro
superiore al limite ammesso.
L'intervento e descritto e segnalato nel display.
EFFETTO : blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico);
blocco della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO : manuale (azione sul pulsante “START” dopo il rientro nei limiti di
temperatura ammessi).
b) Interruttore generale:
- Posizione “O” = aperto lucchettabile (vedi capitolo 1).
ATTENZIONE! In posizione "O” i morsetti interni (L1+L2+L3) di collegamento
cavo di alimentazione sono in tensione.
- Posizione “ | ” = chiuso: puntatrice alimentata ma non in funzione (STAND BY - si
richiede di premere il pulsante “START”).
- Funzione emergenza
Con puntatrice in funzione I'apertura (pos. “ | "=>pos “O” ) ne determina I'arresto
in condizioni di sicurezza:
- corrente inibita;
- apertura degli elettrodi (cilindro allo scarico);
- riavvio automatico inibito.

A ATTENZIONE! VERIFICARE PERIODICAMENTE IL CORRETTO

FUNZIONAMENTO DELL’ARRESTO IN SICUREZZA.

c) Sicurezza gruppo di raffreddamento

Interviene in caso di mancanza o caduta di pressione del liquido di raffreddamento;

L'intervento e descritto e segnalato nel display.

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

della corrente (saldatura inibita).

RIPRISTINO: rabboccare il liquido di raffreddamento quindi spegnere ed accendere

la macchina (vedi anche Par. 5.6 “predisposizione del gruppo di raffreddamento”).

Sicurezza aria compressa

Interviene in caso di mancanza o caduta di pressione (p < 3bar) dell'alimentazione

aria compressa;

L'intervento e descritto e segnalato nel display.

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

della corrente (saldatura inibita).

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

pressione ammessi (indicazione manometro >3bar).

Sicurezza cortocircuito in uscita (solo pinza pneumatica)

Prima di eseguire il ciclo di saldatura la macchina controlla che i poli (positivo

e negativo) del circuito secondario di puntatura siano privi di punti in contatto

accidentale.

L'intervento € descritto e segnalato nel display.

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

della corrente (saldatura inibita).

RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START” dopo aver rimosso la causa

del cortocircuito).

f) Protezione mancanza fase

L'intervento & descritto e segnalato nel display.

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

della corrente (saldatura inibita).

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

Protezione sovra e sotto tensione

L'intervento & descritto e segnalato nel display.

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

della corrente (saldatura inibita).

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

Pulsante “START” (Fig. C-5).

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

ciascuna delle seguenti condizioni:

- ad ogni chiusura dellinterruttore generale (pos “O"=>pos “1”);

- dopo ogni intervento dei dispositivi di sicurezza/ protezione;

- dopo il ritorno dell’alimentazione di energia (elettrica ed aria compressa)
precedentemente interrotta per sezionamento a monte o avaria;

d

=

e

-

=4

9

=
=

A ATTENZIONE! VERIFICARE PERIODICAMENTE IL CORRETTO
FUNZIONAMENTO DELL’AVVIO IN SICUREZZA

5. INSTALLAZIONE

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

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

5.2 MODALITA’ DI SOLLEVAMENTO (Fig. E).

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

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

5.3 UBICAZIONE

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

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

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

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

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

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

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

Tipo A ( ) per macchine monofasi;

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

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

5.4.2 Spina e presa di rete

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

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

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

5.5 COLLEGAMENTO PNEUMATICO

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

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

5.6 PREDISPOSIZIONE DEL GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO (GRA)

A ATTENZIONE! Le operazioni di riempimento devono essere eseguite

con I"apparecchiatura spenta e scollegata dalla rete di alimentazione.

Evitare in modo assoluto I'utilizzo di liquido antigelo a base di polipropilene.

Usare solo il liquido refrigerante suggerito dal produttore dell'unita di

raffreddamento.

- Aprire la valvola di scarico (FIG. B-13).

- Effettuare il riempimento del serbatoio con il liquido refrigerante attraverso il
bocchettone (Fig. B-11): capacita del serbatoio = 8 I; porre attenzione ad evitare
ogni eccessiva fuoriuscita di liquido a fine riempimento.

- Chiudere il tappo del serbatoio.

- Chiudere la valvola di scarico.

5.7 COLLEGAMENTO PINZA PNEUMATICA (Fig. F)

A ATTENZIONE! Presenza di tensione pericolosa! Evitare nel modo piu
assoluto di collegare alle prese della puntatrice spine diverse da quelle previste
dal costruttore. Non tentare di inserire qualsiasi tipo di oggetto nelle prese!

- Macchina scollegata dalla rete di alimentazione.

- Inserire la spina polarizzata (Fig. F-1) della pinza nella apposita presa della
macchina, quindi sollevare le due leve fino ad ottenere il fissaggio completo della
spina.

- Inserire la spina polarizzata 8 pin di figura F-2 per poter utilizzare la modalita di
puntatura automatica.

- Inserire i tubi di raffreddamento(*), rispettando i colori (tubo blu su presa blu,
tubo rosso su presa rossa). Verificare che 'aggancio rapido dei tubi sia eseguito
correttamente (Fig. F-3).

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

5.8 PINZA “C”: COLLEGAMENTO DEL BRACCIO

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

- Macchina scollegata dalla rete di alimentazione.

- Ruotare il fermo come in fig. G1.

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

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

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

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

- Verificare che innesto rapido dei tubi sia eseguito correttamente.
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- Se utilizzato, assemblare manico supporto pinza dal lato opportuno (Fig. G5).
NOTA: se i tubi di raffreddamento non sono inseriti, la pinza NON viene
raffreddata correttamente con conseguente sollecitazione termica dannosa
per le parti elettriche.

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

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

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

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

lucchetto chiuso.

Collegamenti alla rete elettrica e pneumatica:

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

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

6.1.1.1 Regolazione e fissaggio del braccio della pinza “C”

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

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

movimento orizzontale del braccio stesso (Fig. Q)

Per questa operazione procedere come segue:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

meccanico in sicurezza del braccio a “C”.

6.1.2 Interruttore generale in posizione “1”

Le seguenti verifiche vanno effettuate prima di eseguire qualsiasi operazione di

puntatura con interruttore generale in posizione “ 1 ” (ON).

Allineamento degli elettrodi della pinza:

- Interporre tra gli elettrodi uno spessore equivalente allo spessore delle lamiere
da puntare; verificare che gli elettrodi, avvicinati tramite la funzione “accostaggio”
(vedere paragrafo 6.2.2), risultino allineati.

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

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DI PUNTATURA

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

- Forza esercitata dagli elettrodi.

- Corrente di puntatura.

- Tempo di puntatura.

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

6.2.1 Impostazione del braccio e dell’elettrodo
Premere il tasto “START” (Fig. U-1) e impostare il braccio tra quelli disponibili (Fig.
U-2) ruotando la manopola centrale (Fig. C-5).

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

L'impostazione della modalita automatica (impostazione di default) o manuale si pud
scegliere dal menu principale selezionando l'icona e poi l'icona
come da figure U-3-4.

Regolazione automatica "AUTO daN":

Scegliendo “AUTO daN” & possibile impostare il valore desiderato della forza espressa
in "deca Newton" utilizzando la modalita "MANUAL" (Fig. U-5).

Nelle modalita “SMART AUTOSET" ed "EASY", durante il ciclo di puntatura, la forza
agli elettrodi viene regolata automaticamente.

Regolazione manuale:

Scegliendo “no AUTO daN” & possibile impostare il valore della forza agendo
manualmente sul regolatore di pressione (Fig. B-10).

Durante il ciclo di puntatura, la forza agli elettrodi sara quella regolata manualmente
secondo la procedura prima descritta.

Funzione accostaggio

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

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

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

A ATTENZIONE: l'uso di guanti protettivi puo’ rendere difficoltoso
I’accostaggio con doppi clic. E’ pertanto consigliabile selezionare la funzione di

accostaggio g
A ATTENZIONE!

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

s
6.2.3 Impostazione automatica dei parametri di puntatura (fig. U-6)
| parametri di puntatura vengono tutti impostati automaticamente dalla macchina:
modalita "SMART AUTOSET". E’ necessario che tutte e due le spine della pinza C
siano collegate alla macchina (Fig. F).

6.2.4 Impostazione semi-automatica dei parametri di puntatura =5 (fig. U-7)
| parametri di puntatura vengono impostati dalla macchina selezionando lo spessore
e il materiale (*) delle lamiere da saldare.

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

( ) NOTA: i materiali standard disponibili sono:

“Fe”: lamiere in ferro a basso contenuto di carbonio;
- “FeZn”: lamiere zincate in ferro a basso contenuto di carbonio;
- “Hss”: lamiere in acciaio ad alto limite di rottura (700 MPa max);
- “Br’: lamiere in acciaio al boro.

6.2.5 Impostazione manuale dei parametri di puntatura e creazione di un
programma personalizzato m (fig. U-8)

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

6.3 PROCEDIMENTO DI PUNTATURA AUTOMATICO

Questa funzione & disponibile con la pinza pneumatica “C” in dotazione standard con

la macchina.

Selezionare il modo "SMART AUTOSET" tramite l'icona “MODE”:

procedura preliminare di “AZZERAMENTO” (fig. U-9).

Per eseguire correttamente 'azzeramento mantenere premuto il pulsante pinza per

tutto il tempo necessario seguendo le indicazioni del display; procedere quindi in

questo modo:

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

- Premere il pulsante sull'impugnatura della pinza ottenendo:

a) Chiusura delle lamiere tra gli elettrodi.
b) Awvio del ciclo di puntatura con passaggio di corrente.

- Al termine della puntatura viene visualizzata la Corrente media di puntatura
(escluse le rampe iniziali e finali), la Forza agli elettrodi, il Tempo di puntatura e
I'Energia erogata agli elettrodi per eseguire il punto.

Ai valori visualizzati si pud aggiungere un “avvertimento”, segnalato dal led rosso in
pinza lampeggiante (vedere TAB.1), in base al risultato ottenuto con la puntatura.

- Al termine del lavoro riporre la pinza nell’apposito supporto presente nel carrello.

Per eseguire nuovamente I'azzeramento premere il tasto “ESC” (fig. C-6). fino a

'i 2 nel displ indi selezionarla. Per ir
quando comparellcona el display, quindi selezionarla. Per uscire da questa

si entra nella

procedura senza eseguire I'azzeramento premere il tasto “ESC”.

IMPORTANTE:

Per un buon esito della puntatura automatica ripetere I’azzeramento quando:
- Si sostituiscono gli elettrodi.

- Si puliscono gli elettrodi (consigliato dopo 30 punti circa).

- Sicambia il braccio.

- Si cambia lavoro di saldatura.

A ATTENZIONE: durante I'azzeramento la pinza esegue un ciclo

particolare di puntatura erogando corrente e chiudendo piu volte gli elettrodi.
Rispettare tutte le prescrizioni riportate nel paragrafo “SICUREZZA GENERALE”
DI QUESTO MANUALE!

EASY

6.4 PROCEDIMENTO DI PUNTATURA SEMI-AUTOMATICA O MANUALE

- In modalita "EASY" selezionare le lamiere da saldare (materiali e spessori) tramite
la manopola (fig. U-7-11).

- In modalita "MANUAL" & possibile creare il proprio programma di puntatura
impostando il valore di ogni singolo parametro (fig. U-5-8):

- : Forza agli elettrodi.

Tempo/corrente di pre-riscaldo.
- Tempo di pausa.

- Tempo di rampa.

Tempo/Corrente di puntatura.

- Numero impulsi.
- Tempo freddo.

- Tempo/corrente di post-riscaldo.
- Tempo di mantenimento.

6.4.1 PINZA PNEUMATICA
- Appoggiare I'elettrodo del braccio fisso sulla superficie di una delle due lamiere da
puntare.
- Premere il pulsante sull'impugnatura della pinza ottenendo:
a) Chiusura delle lamiere tra gli elettrodi.
b) Awvio del ciclo di puntatura con passaggio di corrente.
- Al termine della puntatura viene visualizzata la Corrente media di puntatura
(escluse le rampe iniziali e finali) e la Forza agli elettrodi.
Ai valori visualizzati si puo’ aggiungere un “avvertimento”, segnalato dal led rosso
in pinza lampeggiante (vedere TAB.1), in base al risultato ottenuto con la puntatura.
- Al termine del lavoro riporre la pinza nell’apposito supporto presente nel carrello.

A ATTENZIONE: presenza di tensione pericolosa! Verificare sempre
I'integrita del cavo di alimentazione della pinza; il tubo corrugato protettivo
non deve essere tagliato, rotto o schiacciato! Prima e durante I'utilizzo della
pinza verificare che il cavo sia lontano da parti in movimento, sorgenti di calore,
superfici taglienti, liquidi, ecc..

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

6.4.2 PISTOLA STUDDER

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

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

6.4.2.1 Collegamento del cavo di massa alla lamiera

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

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

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

6.4.2.2 Procedura per la puntatura e utilizzo dei vari utensili

Collegare la pistola studder e il cavo di massa alla pinza in dotazione seguendo
attentamente il foglio istruzioni contenuto nel kit Studder.

Premere il pulsante "START" premendo la manopola e selezionare I'utensile che si
vuole utilizzare (fig. U-1-10).

Selezionare il materiale e lo spessore della lamiera che si vuole saldare (fig. U-18).
In base all'utensile selezionato seguire le procedure sotto descritte:

Puntatura rondella per fissaggio terminale di massa
Montare nel mandrino della pistola I'apposito elettrodo (POS.9, Fig. I) e inserirvi la
rondella (POS.13, Fig. I).
Appoggiare la rondella nella zona scelta. Mettere in contatto, sulla stessa zona,
il terminale di massa; premere il pulsante della pistola attuando la saldatura della
rondella sulla quale eseguire il fissaggio come descritto precedentemente.

L ARAA Q _O 16415%6 Puntatura viti, rosette, chiodi,

rivetti

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

AL Puntatura lamiere da un solo lato

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

A ATTENZIONE!

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

questa puntatura su strutture portanti della carrozzeria.

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

precauzioni fondamentali:

1 - Una connessione di massa impeccabile.

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

grasso, olio.

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

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

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

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

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

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

N ooh

A Puntatura e trazione contemporanea di rondelle speciali

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

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

_ﬁk Riscaldamento e ricalco lamiere

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

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

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

«£L Riscaldamento lamiere

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

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

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

Puntatura intermittente (Rappezzatura)
Questa funzione € adatta alla puntatura di piccoli rettangoli di lamiera cosi da coprire
fori dovuti alla ruggine o ad altre cause.
Mettere I'apposito elettrodo (POS.5, Fig. 1) sul mandrino, stringere accuratamente la
ghiera di fissaggio. Portare a nudo la zona interessata ed assicurarsi che il pezzo di
lamiera che si vuol puntare sia pulito ed esente da grasso o vernice.
Posizionare il pezzo ed appoggiarvi I'elettrodo, quindi spingere il pulsante della pistola
tenendo sempre premuto il pulsante, avanzare ritmicamente seguendo gli intervalli di
lavoro/riposo dati dalla puntatrice.
N.B.: Durante il lavoro esercitare una leggera pressione (3+4 kg), operare seguendo
una linea ideale a 2+3 mm dal bordo del nuovo pezzo da saldare.

Per avere buoni risultati:

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

2 - Adoperare lamiere di copertura di spessore massimo 0.8 mm meglio se d’acciaio
inossidabile.

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

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

Aggancio e trazione rondelle

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

Aggancio e trazione spine

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

7. MENU IMPOSTAZIONI

7.1 MENU MODE (Fig. U-7)

Permette di impostare le differenti modalita di lavoro descritte nel paragrafo
precedente:

: modalita automatica.
EASY .

modalita semi-automatica.

MANUAL s
: modalita manuale.

BHEE

: modalita accostaggio.

7.2 MENU (Fig. U-12)

Permette di impostare:
AUTO

daN X .
- = : regolazione della forza automatica.

7.2.1 MENU SETUP (Fig. U-13)
Permette di impostare:

- :lingua.
.
- *Al : ora e data.

- m : unita di misura metriche oppure anglosassoni.

7.2.2 MENU SERVICE (Fig. U-14)
Permette di ottenere informazioni sullo stato della puntatrice.
7.2.2.1 MENU INFO

e[11]8l1] i
- m=2=3: numero punti.

- : lista allarmi.

: giorni (DDDD), ore (HH), minuti (mm) di funzionamento della puntatrice.

7.2.2.2 MENU FIRMWARE

- lwm : permette di aggiornare il software della puntatrice tramite chiavetta USB.

: permette di reimpostare la puntatrice alle condizioni iniziali.

¥ RELEASE

: release software installate.

7.2.2.3 MENU REPORT

Permette di generare un report e di salvarlo su una chiavetta USB. All'interno del
report sono contenute varie informazioni relative allo stato della macchina (software
installati, ore di vita/lavoro, allarmi, processo di puntatura impostato etc..).

7.3 MENU JOBS (Fig. U-15)
Permette di:

(= ]

: salvare un lavoro nella memoria interna della puntatrice.
: caricare un lavoro precedentemente salvato.

: cancellare un lavoro precedentemente salvato.

: importare lavori da USB device.

: esportare lavori su USB device.

: consente di registare i parametri di puntatura nella USB device.

7.4 TASTO "QUICK MENU" (Fig. U-16-17)
Permette di impostare:

LOCK
- : blocco della puntatura: i parametri di puntatura restano bloccati sempre
allo stesso valore per tutti i punti eseguiti.

‘COUNTDOWN
- : numero massimo di punti e conto alla rovescia dei punti eseguiti.

8. MANUTENZIONE

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

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

8.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE
DALL’OPERATORE.

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

controllo allineamento degli elettrodi;

controllo raffreddamento di cavi e pinza;

scarico della condensa dal filtro d’ingresso aria compressa.

verifica periodica del livello nel serbatoio del liquido di raffreddamento.
verifica periodica della totale assenza di perdite di liquido.

verifica integrita del cavo di alimentazione della puntatrice e della pinza.
cambio del liquido di raffreddamento ogni 6 mesi.

8.2 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 | PANNELLIDELLA PUNTATRICE

O DELLA PINZA ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA

PUNTATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE

ELETTRICA E PNEUMATICA (se presente).

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

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

dovute al contatto diretto con organi in movimento.

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

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

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

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

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

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

Con l'occasione:

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

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

8.2.1 Interventi sul GRA

In caso di:

- eccessiva necessita di ripristinare il livello del liquido nel serbatorio;

- eccessiva frequenza di intervento allarme 7;

- perdite di liquido;

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

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

Controllare che non vi siano perdite sia dalle connessioni, sia dalle tubazioni. In caso
di perdita di liquido, provvedere alla sostituzione della parte danneggiata. Eliminare
residui di liquido eventualmente persa durante la manutenzione e richiudere il pannello
laterale.

Procedere quindi col ripristino della puntatrice utilizzando le opportune informazioni
indicate nel paragrafo 6 (Puntatura).

8.2.2 Sostituzione della Pila Interna

Nel caso in cui la data e I'ora non vengano mantenute in memoria € opportuno
sostituire la pila (CR2032 - 3V) collocata sul retro del display.

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

A ATTENZIONE! Assicurarsi di aver collegato tutti i connettori prima di
rimontare il pannello in macchina.

9. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA, CONTROLLARE CHE:

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

- |l display non visualizzi segnali di allarme (vedere TAB. 1): cessato I'allarme
premere “START” per riattivare la puntatrice; controllare la corretta circolazione del
liquido di raffreddamento ed eventualmente ridurre il rapporto d’intermittenza del
ciclo di lavoro.

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

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

- 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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Note :

Dans le texte suivant, on emploiera le terme « poste de soudage par

points ».

1.

SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR POINTS

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

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

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

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

/N

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

Le poste de soudage par points doit étre branché exclusivement a un
systéme d’alimentation avec conducteur de neutre branché a la terre.
S’assurer que la prise d’alimentation est correctement branchée a la terre
comme protection.

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

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

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

La connexion des cables de soudage et toute autre intervention d’entretien
ordinaire sur les bras et/ou électrodes doivent étre exécutées quand le poste
de soudage par points est éteint et débranché du réseau d’alimentation
électrique et pneumatique (si présent).

Sur les postes de soudage par points a actionnement avec cylindre
pneumatique, il est nécessaire de bloquer I’interrupteur général en position
« O » avec le verrou fourni.

La méme procédure doit étre respectée pour le branchement au réseau
hydrique ou a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de soudage
par points refroidis par liquide) et quoi qu’il en soit en cas d’interventions de
réparation (entretien extraordinaire).

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

A\ [\ /o

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

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

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

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

POP®

)

scraomsnenc reus!

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

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

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

OEOPE@®

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

Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec certains appareillages
médicaux (ex. Pacemakers, respirateurs, prothéses métalliques etc.).

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

portant ces appareillages. Interdire par exemple I’accés a I'aire d’utilisation du
poste de soudage par points.

Ce poste de soudage par points répond aux standards techniques de produit
pour l'utilisation exclusive en milieu industriel a but professionnelle. La
conformité aux limites de base concernant I’exposition humaine aux champs
électromagnétiques en milieu domestique n’est pas assurée.

L’opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire I’exposition
aux champs électromagnétiques :

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

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

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

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

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

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

Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du circuit de pointage.
Distance minimale :

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

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

- d=30cm (Fig. O) ;

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

0N

Appareillage de classe A :

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

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

UTILISATION PREVUE

L’installation a été congue pour étre utilisée exclusivement dans une carrosserie
pour la réparation des automobiles : elle doit étre utilisée pour le pointage d’une
ou de plusieurs toéles en acier a faible contenu de carbone, de forme et de
dimensions variant selon l'usinage a exécuter.

A RISQUES RESIDUELS é &

RISQUE D’ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- RISQUE DE BRULURES
Certaines parties du poste de soudage par points (électrodes - bras et zones
adjacentes) peuvent atteindre des températures supérieures a 65°C : il faut
donc porter des vétements de protection adéquats.
Laisser refroidir le morceau qui vient d’étre soudé avant de le toucher !

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

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

- Dans le cas d’une utilisation de machines sur chariot : débrancher le poste de
soudage par points de I’alimentation électrique et pneumatique (si présente)
avant de déplacer I'unité dans une autre zone de travail. Faire attention aux
obstacles et aux aspérités du terrain (par exemple cables et tuyaux).

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

@ DISPOSITIFS DE SECURITE ET PROTECTIONS

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

- Substitution ou entretien des électrodes

- Réglage de la posjtion du bras ou des électrodes

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

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

STOCKAGE

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

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

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

En cas de machine équipée d’une unité de refroidissement par liquide et d’'une

température ambiante inférieure a 0°C : utiliser le liquide antigel suggéré par le

producteur ou vidanger complétement le circuit hydraulique et le réservoir, du

liquide qu’il contient.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine contre

I’humidité, la saleté et la corrosion.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

Installation mobile pour soudage par résistance (poste de soudage par points)
controlée par micro-processeur, technologie inverter a moyenne fréquence,
alimentation triphasée et courant continu de sortie.

Le poste de soudage par points est équipé d’'une pince pneumatique qui contient
le groupe de transformation et de redressement. On peut ainsi obtenir, par rapport
aux postes de soudage par points traditionnels, des courants élevés de soudage par
points avec des absorptions de réseau réduites et des champs magnétiques moins
forts a proximité des cables. On peut en outre utiliser des cables beaucoup plus longs
et légers pour une meilleure maniabilité et un rayon d’action plus ample.

Le poste de soudage par points peut opérer sur des toles en fer a faible contenu en
carbone, sur des toles en fer galvanisé, sur des toles en acier a haute résistance et
sur des tdles en acier au bore. Egalement muni de prises rapides pour I'utilisation
des équipements accessoires (Studder, Pince X), il permet I'exécution de nombreux

usinages a chaud sur les toles et de tous les usinages spécifiques du secteur de la

carrosserie automobile.

Les principales caractéristiques de I'installation sont :

- Afficheur TFT éclairé par l'arriere pour la visualisation des commandes et des
paramétres programmes ;

- Choix manuel (MANUAL), semi-automatique (EASY) ou
automatique (SMART) des paramétres de soudage par points ;

- Possibilité de programmer le pré-chauffage et le post-chauffage des tdles
pour optimiser le soudage des matériaux a haute résistance et des matériaux
galvanisés ;

- Possibilité de programmer différents types d’électrodes et de bras ;

- Reconnaissance automatique de la pince ou du studder branché ;

- Contrdle automatique du courant de soudage par points ;

- Contréle manuel et automatique de la force aux électrodes ;

- Port « USB ».

complétement

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Support bras ;

- Support cable pince ;

- Groupe filtre réducteur (alimentation air comprimé) ;

- Pince « C » avec bras standard, cable avec fiche pouvant étre débranchée du
générateur et détecteurs pour le point automatique intégrés ;

- Groupe de refroidissement (GRA intégré).

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Bras et électrodes avec longueur et/ou forme différente pour pince « C » (voir liste
piéces détachées) ;

- Kit électrodes (voir liste pieces détachées) ;

- Kit piquet de soutien et dispositif de déchargement de poids pour la pince ;

- Pince « X » (voir liste pieces détachées) ;

- Kit studder ;

- Kit anneau pince « C ».

3. DONNEES TECHNIQUES |

3.1 PLAQUETTE DES DONNEES (Fig. A)

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

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

suivante.

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

- Tension d’alimentation.

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

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

- Tension maximale a vide aux électrodes.

- Courant maximum avec électrodes en court-circuit.

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

Ecartement et longueur du bras (standard).

Force minimale et maximale réglable aux électrodes.

Pression nominale de la source d’air comprimé.

Pression de la source d’air comprimé nécessaire pour obtenir la force maximale

aux électrodes.

12 - Débit du liquide de refroidissement.

13 - Chute de pression nominale du liquide de refroidissement.

14 - Masse du dispositif de soudage par points.

15 - Symboles se référant a la sécurité dont la signification est reportée au chapitre 1
« Sécurité générale pour le soudage par résistance ».

Note : L'exemple de plaquette reporté donne une signification indicative des symboles

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

points en votre possession doivent étre relevées directement sur la plaquette de ce

méme poste.

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

- Tension et fréquence d’alimentation

- Classe de protection électrique

S22 OONOURWN =

o
'

400V(+x15%) ~ 3ph-50 / 60 Hz
|

- Classe d'isolation H
- Degré de protection de I'enveloppe IP 20
- Type de refroidissement par liquide
- (*) Encombrement (LxWxH) 710 x 450 x 910 mm
- (**) Poids 62kg
Input

- Puissance max en court-circuit (Scc) 43kVA
- Fusibles de réseau retardés : 16A
- Interrupteur automatique de réseau 16A (« C »- CEI60947-2)
- Cable d’alimentation (L<8m) 4 x 6 mm?
Output

- Tension secondaire & vide (U,d) : 9V
- Courant max de soudage par pomts (1, max) : 9kA

- Capacité de soudage par points : max 3+ 3+ 3 mm
- Rapport intermittence : 2%
- Force maximale aux électrodes : 400 daN
- Longueur du bras « C » : 95 mm standard
- Réglage du courant de soudage par points : automatique et programmable
- Réglage du temps de soudage par points automatique et programmable
- Réglage du temps d’accostage automatique et programmable
- Réglage du temps de croissance automatique et programmable
- Réglage du temps de maintien automatique et programmable
- Réglage du temps de froid automatique et programmable
- Réglage du nombre d’impulsions automatique et programmable
- Réglage de la force aux électrodes : automatique ou manuel
- Réglage du temps / courant de pré-chauffage : automatique et programmable
- Réglage du temps / courant de post-chauffage : automatique et programmable
(*) NOTE : 'encombrement ne comprend pas les cables et le pied de soutien.

(**) NOTE : le poids du générateur ne comprend pas la pince et le pied de soutien.

3.2.2 Groupe de refroidissement (GRA)

Caractéristiques générales

- Pression maximale (pmax) : 3 bars
- Puissance de refroidissement (P @ 1l/min) : 2 kW
- Capacité du réservoir : 8l
- Liquide de refroidissement : liquide réfrigérant

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS

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

Sur le coté antérieur :

1 - Tableau de contréle ;

2 - PortUSB;

3 - Prise pour I'attache de la pince ;
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4 - Prises rapides pour I'attache des tuyaux de refroidissement ;
5 - Prise pour I'attache des détecteurs utilisés dans le point automatique ;
6 - Support du cable de la pince.

Sur le c6té postérieur :

7 - Interrupteur général ;

8 - Entrée du cable d’alimentation ;

9 - Support des bras ;

10 - Groupe régulateur de pression, manometre et filtre en entrée de l'air ;
11 - Bouchon du réservoir du groupe de refroidissement (GRA) ;

12 - Niveau du liquide du GRA;

13 - Event de I'air du GRA.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE ET DE REGLAGE

4.2.1 Tableau de contréle (Fig. C)

1- Afficheur TFT.

2- Touche de blocage du groupe de refroidissement. Elle permet de bloquer le
« GRA » durant le processus de soudage pour faciliter la substitution du bras
et/ ou des électrodes.

3- Touche « Quick Menu ». Acces rapide aux menus utiles durant le soudage.

4- Touche multifonction :

- [a : accés au menu « SERVICE » en condition d’alarme ou avant d’appuyer
sur START ;

il START REC : activation / exclusion de I'enregistrement d’un travail de

soudage ;

Poignée de navigation et bouton START :

- sa rotation permet de se déplacer a travers les différentes rubriques du menu ;

- si on y appuie, elle permet d’accéder a la rubrique sélectionnée, de varier la
valeur de la rotation et, si on y appuie a nouveau, de confirmer la valeur ;

- si on y appuie au démarrage ou aprés une alarme, elle habilite la machine au
travail de soudage par points (bouton START)

6- Touche ESC :

- : retour au menu supérieur ;

- : retour au menu précédent.
7- Port USB.

[}
T

4.2.2 Groupe régulateur de pression et manometre (fig. B-10)

Il permet de régler la pression exercée aux électrodes de la pince pneumatique en
agissant sur la poignée de réglage (seulement pour des pinces pneumatiques en
modalité « Manuelle »).

4.3 FONCTIONS DE SECURITE ET DE VERROUILLAGE
4.3.1 Protections et alarmes (TAB. 1)
a) Protection thermique :
Elle intervient en cas de surchauffe du poste de soudage par points causée par le
manque ou l'insuffisance de débit du fluide de refroidissement ou causée par un
cycle de travail supérieur a la limite admise.
L'intervention est décrite et signalée sur I'afficheur.
EFFET : blocage de la manutention, ouverture des électrodes (cylindre en
dechargement) blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (action sur le bouton « START » aprés étre revenu
dans les limites de température admises).
b) Interrupteur général :
- Position « O » = ouvert verrouillable (voir chapitre 1).
ATTENTION ! En position « O », les bornes internes (L1+L2+L3) de branchement
du cable d’alimentation sont sous tension.
- Position « | » = fermé : poste de soudage par points alimenté mais pas en
fonction (STAND BY — il faut appuyer sur le bouton « START »).
- Fonction d’arrét d’urgence
Avec le poste de soudage par points en fonction, 'ouverture (pos. « | »=>pos.
« O ») en détermine I'arrét en conditions de sécurité :
- courant inhibé ;
- ouverture des électrodes (cylindre en déchargement) ;
- redémarrage automatique inhibé.

A ATTENTION ! VERIFIER PERIODIQUEMENT LE FONCTIONNEMENT
CORRECT DE L’ARRET EN CONDITIONS DE SECURITE.
c) Sécurité du groupe de refroidissement
Ilintervient en cas de manque ou de chute de pression du liquide de refroidissement ;
L'intervention est décrite et signalée sur I'afficheur.
EFFET : blocage de la manutention, ouverture des électrodes (cylindre en
dechargement) blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : ra]outer du liquide de refroidissement, puis éteindre et allumer
la machine (voir aussi Par. 5.6 « prédisposition du groupe de refroidissement »).
Sécurité de I'air comprimé
Elle intervient en cas de manque ou de chute de pression (p< 3 bars) de
I'alimentation en air comprimé ;
L'intervention est décrite et signalée sur I'afficheur.
EFFET : blocage de la manutention : ouverture des électrodes (cylindre en
dechargement) blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (action sur le bouton « START ») aprés étre revenu
dans les limites de pression admises (indication manométre > 3 bars).
Sécurité du court-circuit en sortie (seulement sur pince pneumatique)
Avant d’exécuter le cycle de soudage, la machine contréle que les podles (positif
et négatif) du circuit secondaire de soudage par points n'ont pas de points
accidentellement en contact.
L'intervention est décrite et signalée sur I'afficheur.
EFFET : blocage de la manutention, ouverture des électrodes (cylindre en
dechargement) blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (action sur le bouton « START » aprés avoir éliminé
la cause du court-circuit).
f) Protection contre le manque de phase
L'intervention est décrite et signalée sur I'afficheur.
EFFET : blocage de la manutention, ouverture des électrodes (cylindre en
dechargement) blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (action sur le bouton « START »).

d

=

e

-

g) Protection contre la sur / sous-tension
L'intervention est décrite et signalée sur I'afficheur.
EFFET : blocage de la manutention, ouverture des électrodes (cylindre en
dechargement) blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (action sur le bouton « START »).
h) Bouton « START » (Fig. C-5).

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

dans chacune des conditions suivantes :

- a chaque fermeture de l'interrupteur général (pos. « O »=>pos. « | »);

- aprés chaque intervention des dispositifs de sécurité / protection ;

- aprés le retour de l'alimentation d’énergie (électrique et d’air comprimé)
précédemment interrompue pour cause de sectionnement en amont ou d’avarie ;

A ATTENTION! VERIFIER PERIODIQUEMENT LE BON

FONCTIONNEMENT DU DEMARRAGE EN SECURITE
5. INSTALLATION

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

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

5.2 MODALITES DE SOULEVEMENT (Fig. E).

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

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

5.3 POSITIONNEMENT

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

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

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

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

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

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

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

- TypeA( ) pour machines monophasées;

- Type B ( ) pour machines triphasées.

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

5.4.2 Fiche et prise de réseau

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

La capacité et la caractéristique d’intervention des fusibles et de [linterrupteur
magnétothermique sont reportées au paragraphe “AUTRES DONNEES
TECHNIQUES”.

A ATTENTION! Le non-respect des régles rend inefficace le systéme de
sécurité prévu par le constructeur (classe I) avec de graves risques conséquents
pour les personnes (ex. choc électrique) et pour les choses (ex. incendie).

5.5 BRANCHEMENT PNEUMATIQUE

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

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

5.6 PREDISPOSITION DU GROUPE DE REFROIDISSEMENT (GRA)

A ATTENTION ! Les opérations de remplissage doivent étre exécutées

avec I'appareillage éteint et débranché du réseau d’alimentation.

Eviter de fagon absolue I'utilisation de liquide antigel a base de polypropyléne.

Utiliser seulement le liquide réfrigérant suggéré par le producteur de I'unité de

refroidissement.

- Ouvrir la vanne de vidange (FIG. B-13).

- Effectuer le remplissage du réservoir avec le liquide réfrigérant a travers la goulotte
(Fig. B-11) : capacité du réservoir = 8 | ; faire attention d’éviter toute fuite excessive
de liquide en fin de remplissage.

- Fermer le bouchon du réservoir.

- Fermer la vanne de vidange.

5.7 BRANCHEMENT DE LA PINCE PNEUMATIQUE (Fig. F)

A ATTENTION ! Présence de tension dangereuse ! Eviter de la fagon
la plus absolue de brancher aux prises du poste de soudage par points des
fiches différentes de celles prévues par le constructeur. Ne pas tenter d’insérer
d’objets quels qu’ils soient dans les prises !
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- Machine débranchée du réseau d’alimentation.

- Insérer la fiche polarisée (Fig. F-1) de la pince dans la prise prévue a cet effet sur la
machine, puis soulever les deux leviers jusqu’a ce que la fiche soit completement
fixée.

- Insérer la fiche polarisée a 8 broches de la figure F-2 pour pouvoir utiliser la
modalité de soudage par points automatique.

- Insérer les tuyaux de refroidissement(*), en respectant les couleurs (tuyau bleu
sur prise bleue, tuyau rouge sur prise rouge). Vérifier que I'accrochage rapide des
tuyaux est exécuté correctement (Fig. F-3).

NOTE (*) : si les tuyaux de refroidissement ne sont pas insérés, la pince
N’EST PAS refroidie correctement avec la conséquence d’une sollicitation
thermique nocive pour les parties électriques.

5.8 PINCE « C » : BRANCHEMENT DU BRAS

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

Respecter scrupuleusement la séquence des instructions reportées ci-dessous !

- Machine débranchée du réseau d’alimentation.

- Tourner le dispositif d’arrét comme sur la fig. G1.

- En cas d'utilisation, assembler le support de la pince (Fig. G2).

- Insérer le bras dans le logement prévu a cet effet en I'inclinant opportunément (Fig.
G3).

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

- Brancher les tuyaux de refroidissement aux attaches rapides prévues a cet effet
(Fig. G4-B).

- Veérifier que I'attache rapide des tuyaux est exécutée correctement.

- En cas d'utilisation, assembler le manche du support de la pince par le coté
opportun (Fig. G5).
NOTE : si les tuyaux de refroidissement ne sont pas insérés, la pince
N’EST PAS refroidie correctement avec la conséquence d’une sollicitation
thermique nocive pour les parties électriques.

6. SOUDAGE (Soudage par points)

6.1 OPERATIONS PRELIMINAIRES

6.1.1 Interrupteur général en position « O » et verrou fermé !

Avant d’exécuter toute opération de soudage par points, il est nécessaire de faire une

série de vérifications et de réglages, a exécuter avec l'interrupteur général en position

« O » et verrou fermé.

Branchements au réseau électrique et pneumatique :

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

- Vérifier le branchement de I'air comprimé : exécuter le branchement du tuyau
d’alimentation au réseau pneumatique et régler la pression a l'aide de la poignée
du réducteur jusqu’a lecture sur le manomeétre d’une valeur proche a 8 bars (116
psi).

6.1.1.1 Réglage et fixation du bras de la pince « C »

Cette opération doit étre exécutée uniquement si, apres avoir bloqué le bras selon

les explications du paragraphe 5.8, il fallait quoi qu’il en soit présenter un mouvement

horizontal du bras (Fig. Q)

Pour cette opération, procéder de la fagon suivante :

- Débloquer le bras en tournant le levier de déblocage (Fig. R) ;

- Desserrer le galet (Fig. S-1) et visser 'embout (Fig. S-2) d’'un huitiéme de tour
(environ 45 degrés) ;

- Bloquer 'embout en vissant le galet de blocage (Fig. S-1) ;

- Bloquer le bras en exécutant I'opération indiquée a la (Fig. T).

L’opération doit étre exécutée plusieurs fois, en vissant ou en dévissant 'embout (Fig.

S$-2), jusqu’a ce que le bras se présente bloqué horizontalement et dans le méme

temps le levier de blocage, avec effort de rotation adéquat au décrochage manuel,

n’arrive en fermeture jusqu’a la butée réalisée par la fiche de référence (Fig. T-1).

NOTABENE : il estimportant qu’au terme de I'opération, le levier se présente en butée

sur la fiche de fin de course (Fig. T-1). Cette position garantit le blocage mécanique en

sécurité du bras en « C ».

6.1.2 Interrupteur général en position « I »

Les vérifications suivantes doivent étre effectuées avant d’exécuter toute opération de

soudage par points avec interrupteur général en position « | » (ON).

Alignement des électrodes de la pince :

- Interposer entre les électrodes une épaisseur équivalant a I'épaisseur des toles a
souder par points ; vérifier que les électrodes, rapprochées a I'aide de la fonction
« accostage » (voir paragraphe 6.2.2), sont alignées.

- Sinécessaire, vérifier la fixation correcte du bras (voir paragraphes précédents).

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES DE SOUDAGE PAR POINTS

Les parameétres qui interviennent pour déterminer le diamétre (section) et la solidité
du point sont :

- Force exercée par les électrodes.

- Courant de soudage par points.

- Temps de soudage par points :

En l'absence d’expérience spécifique, il convient d’exécuter quelques tests de
soudage par points en utilisant des épaisseurs de tole de la méme qualité et de la
méme épaisseur que le travail a exécuter.

6.2.1 Programmation du bras et de I’électrode
Appuyer sur la touche « START » (Fig. U-1) et programmer le bras parmi ceux qui sont
disponibles (Fig. U-2) en tournant la poignée centrale (Fig. C-5).

6.2.2 Réglage de la force et fonction d’accostage (seulement pince pneumatique)
Le réglage de la force s’effectue en modalité automatique ou manuelle (en agissant
sur le régulateur de pression du groupe air).

La programmation de la modalité automatique (programmation par défaut) ou
manuelle peut étre choisie a partir du menu principal en sélectionnant I'icone

, puis l'icone selon la figure U-3-4.

Réglage automatique « AUTO daN » :

En choisissant « AUTO daN » on peut programmer la valeur voulue de la force
exprimée en « décanewton » en utilisant la modalité « MANUAL » (Fig. U-5).

Dans les modalités « SMART AUTOSET » et « EASY », durant le cycle de soudage
par points, la force aux électrodes est réglée automatiquement.

Réglage manuel :

En choisissant « no AUTO daN » il est possible de programmer la valeur de la force en
agissant manuellement sur le régulateur de pression (Fig. B-10).

Durant le cycle de soudage par points, la force aux électrodes sera la force réglée
manuellement en suivant la procédure décrite ci-dessus.

Fonction accostage H
Elle permet d’accoster les électrodes avec la force programmée sans envoyer de

courant.

Il est possible d’accoster les électrodes dans n’'importe quel programme de soudage
par points en suivant la procédure suivante (double clic) :

Appuyer sur le bouton de la pince et relacher, puis maintenir tout de suite le bouton
pressé. La pince s’accoste et maintient les électrodes fermées jusqu’au relachement
successif du bouton. La LED sur la pince clignote.

A ATTENTION : ['utilisation de gants de protection peut rendre

I'accostage difficile avec doubles clics. Il est donc conseillé de sélectionner la
fonction d’accostage g

A ATTENTION !

RISQUE RESIDUEL ! Dans cette modalité de fonctionnement aussi il existe un

risque d’écrasement des membres supérieurs : prendre les précautions qui
s’imposent (voir chapitre sécurité).

6.2.3 Programmation automatique des paramétres de soudage par points
(fig. U-6)

(J Auroser)

Les parametres de soudage par points sont tous programmés automatiquement par
la machine : modalité « SMART AUTOSET ». Il est nécessaire que les deux fiches de
la pince C soient branchées a la machine (Fig. F).

6.2.4 Programmation semi-automatique des parameétres de soudage par points

(fig. U-7)

Les paramétres de soudage par points sont programmés par la machine en
sélectionnant I'épaisseur et le matériau (*) des téles a souder.

On considére I'exécution du point comme correcte quand en soumettant un échantillon
au test de traction, on provoque I'extraction du noyau du point de soudage d’une des
deux toles.

(*) NOTE : les matériaux standards disponibles sont :

- «Fe» :toles en fer a faible contenu de carbone ;

- «FeZn » : téles galvanisées en fer a faible contenu de carbone ;
- «Hss » : t6les en acier a haute limite de rupture (700 MPa max) ;
- «Br» :t6les en acier au bore.

6.2.5 Programmation manuelle des paramétres de soudage par points et
création d’un programme personnalisé (fig. U-8)

Il est possible de programmer manuellement les parametres de soudage par points
pour exécuter un soudage d’essai ou pour créer un programme personnalisé.

b )

6.3 PROCEDE AUTOMATIQUE DE SOUDAGE PAR POINTS

Cette fonction est disponible avec la pince pneumatique « C » en fourniture standard

avec la machine.

Sélectionner le mode « SMART AUTOSET » a l'aide de I'icone « MODE » : on entre

dans la procédure préliminaire de « REMISE AU ZERO » (fig. U-9).

Pour exécuter correctement le remise au zéro, maintenir la pression sur le bouton de

la pince pendant tout le temps nécessaire en suivant les indications de I'afficheur ;

procéder ensuite de cette fagon :

- Poser I'électrode du bras fixe sur la surface d’une des deux toles a pointer.

- Appuyer sur le bouton situé sur le manche de la pince pour obtenir :

a) Fermeture des toles entre les électrodes.
b) Démarrage du cycle de soudage par points avec passage de courant.

- Au terme du soudage par points, on voit s’afficher le Courant moyen de soudage
par points (sauf les croissances initiales et décroissances finales de courant), la
Force aux électrodes, le temps de soudage par points et I'énergie envoyée aux
électrodes pour exécuter le point.

On peut ajouter un « avertissement » aux valeurs affichées, signalé par un
clignotement de la LED rouge sur la pince (voir TAB.1), en fonction du résultat
obtenu avec le soudage par points.

- Au terme du travail, remettre la pince sur le support prévu a cet effet sur le chariot.

Pour exécuter a nouveau le remise au zéro, appuyer sur la touche « ESC » (fig. C-6)

j '3 iti ico a r 'afficheur, puis la sélectionner. Pour ir

jusqu'a apparition de I'icone sur I'afficheur, puis la sélectionner. Pour sortir de

cette procédure sans exécuter la remise au zéro, appuyer sur la touche « ESC ».

IMPORTANT :

Pour un bon résultat du soudage automatique par points, répéter la remise au
zéro quand :

- On remplace les électrodes.

- On nettoie les électrodes (conseillé aprés 30 points environ).

- On change le bras.

- On change de travail de soudage.

A ATTENTION : durant la remise au zéro, la pince exécute un cycle

particulier de soudage par points, envoie du courant et ferme plusieurs fois
les électrodes. Respecter toutes les prescriptions reportées dans le paragraphe
« SECURITE GENERALE » DE CE MANUEL !

6.4 PROCEDE DE SOUDAGE PAR POINTS SEMI-AUTOMATIQUE Iandd
MANUEL

ou

- En modalité « EASY », sélectionner les toles a souder (matériaux et épaisseurs) a
l'aide de la poignée (fig. U-7-11).

- En modalité « MANUAL » il est possible de créer son propre programme de
soudage par points en programmant la valeur de chacun des paramétres (fig. U-5-
8):

- : Force aux électrodes.
Temps / courant de pré-chauffage.

- Temps de pause.

- Temps de rampe.

Temps / Courant de soudage par points.

- Nombre d’impulsions.
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- Temps de froid.

- Temps / courant de post-chauffage.
- Temps de maintien.

6.4.1 PINCE PNEUMATIQUE

- Poser I'électrode du bras fixe sur la surface d'une des deux toles a pointer.

- Appuyer sur le bouton situé sur le manche de la pince pour obtenir :

a) Fermeture des toles entre les électrodes.
b) Démarrage du cycle de soudage par points avec passage de courant.

- Au terme du soudage par points, on voit s’afficher le Courant moyen de soudage
par points (sauf les croissances initiales et décroissances finales) et la Force aux
électrodes.

On peut ajouter un « avertissement » aux valeurs affichées, signalé par un
clignotement de la LED rouge sur la pince (voir TAB.1), en fonction du résultat
obtenu avec le soudage par points.

- Auterme du travail, remettre la pince sur le support prévu a cet effet sur le chariot.

A ATTENTION : présence de tension dangereuse ! Toujours vérifier
I'intégrité du cable d’alimentation de la pince ; le tuyau cannelé de protection
ne doit étre ni coupé, ni cassé, ni écrasé ! Avant et durant l'utilisation de la
pince, vérifier que le cable est éloigné de toute partie en mouvement, source de
chaleur, surface coupante ou liquide, etc.

A ATTENTION : la pince contient I’ensemble de transformation,

d’isolation et de redressement nécessaire pour le soudage par points ; s’il y
a un doute sur l'intégrité de la pince (a cause de chutes, chocs violents, etc.)
débrancher le poste de soudage par points et consulter un centre d’assistance
autorisé.

6.4.2 PISTOLET STUDDER

A ATTENTION !

- Pour fixer ou démonter les accessoires du mandrin du pistolet, utiliser deux
clés fixes hexagonales de fagon a empécher la rotation de ce méme mandrin.

- En cas d’opération sur des portes ou des capots, brancher obligatoirement
la barre de masse sur ces parties pour empécher le passage de courant par
les charniéres, et, quoi qu’il en soit, a proximité de la zone a pointer (de longs
parcours de courant réduisent I'efficacité du point).

6.4.2.1 Branchement du cable de masse a la téle

a) Mettre la tdle a nu, le plus prés possible du point sur lequel on entend opérer, sur
une surface correspondant a la surface de contact de la barre de masse.

b1) Fixer la barre de cuivre a la surface de la tole en se servant d’'une PINCE
ARTICULEE (modéle pour soudages).
En alternative a la modalité « b1 » (difficulté de réalisation pratique), adopter la
solution :

b2) Pointer une rondelle sur la surface de la tole précédemment préparée ; faire
passer la rondelle par la fissure de la barre en cuivre et la bloquer avec la pince
fournie a cet effet.

6.4.2.2 Procédure pour le soudage par points et utilisation des différents
ustensiles

Brancher le pistolet studder et le cable de masse a la pince fournie en suivant
attentivement la notice d’instructions contenue dans le kit Studder.

Appuyer sur le bouton « START » en appuyant sur la poignée et sélectionner I'ustensile
que I'on veut utiliser (fig. U-1-10).

Sélectionner le matériau et I'épaisseur de la tole que I'on veut souder (fig. U-18).

En fonction de l'ustensile sélectionné, suivre les procédures décrites ci-dessous :

Soudage par points d’une rondelle pour fixation du terminal de masse
Monter I'électrode prévue a cet effet sur le mandrin du pistolet (POS. 9, Fig. I) ety
insérer la rondelle (POS. 13, Fig. I).

Poser la rondelle dans la zone choisie. Mettre le terminal de masse en contact, sur la
méme zone ; appuyer sur le bouton du pistolet en réalisant le soudage de la rondelle
sur laquelle executer la fixation comme décrit précédemment.

%)
L A Q _O 16415*6 Soudage par points de Vvis,

rondelles, clous, rivets

Equiper le pistolet de I'électrode adaptée, y insérer I'élément a pointer et le poser
contre la tole au point désiré ; appuyer sur le bouton du pistolet : relacher le bouton
seulement aprés le temps programmé.

== Soudage par points des toles d’un seul coté

Monter I'électrode prévue sur le mandrin du pistolet (POS. 6, Fig. I) en appuyant sur la
surface a pointer. Actionner le bouton du pistolet, relacher le bouton seulement aprés
le temps programmé.

A ATTENTION !

Epaisseur maximale de la téle pouvant étre pointée, d’'un seul cété : 1+1 mm. Ce
soudage par points n’est pas admis sur des structures portantes de la carrosserie.
Pour obtenir des résultats corrects dans le soudage par points des toles, il faut adopter
quelques précautions fondamentales :

1 - Une connexion de masse impeccable.

2 - Les deux parties a pointer doivent étre mises a nu d’éventuelles peintures,

graisse, huile.

3 - Les parties a pointer devront étre en contact 'une avec 'autre, sans entrefer, au
besoin presser avec un outil, pas avec le pistolet. Une pression trop forte porte a
de mauvais résultats.

- L’épaisseur du morceau supérieur ne doit pas dépasser 1 mm.

- La pointe de I'électrode doit posséder un diamétre de 2.5 mm.

- Bien serrer I'écrou qui bloque I'électrode, vérifier que les connecteurs des cables
de soudage sont bloqués.

- Quand on pointe, poser I'électrode en exergant une Iégere pression (3+4 kg).
Appuyer sur le bouton et laisser passer le temps nécessaire au soudage par
points, et seulement alors éloigner le pistolet.

8 - Ne jamais s’éloigner de la masse de plus de 30 cm du point de fixation.

N oob

A Soudage par points et traction simultanée de rondelles spéciales

Cette fonction s’exécute en montant et en serrant a fond le mandrin (POS. 4, Fig. I)
sur le corps de I'extracteur (POS. 1, Fig. I), et en accrochant et serrant a fond I'autre
terminal de I'extracteur sur le pistolet (Fig. I). Insérer la rondelle spéciale (POS. 14,
Fig. I) dans le mandrin (POS. 4, Fig. I), en la bloquant avec la vis prévue a cet effet
(Fig. ). La pointer dans la zone concernée en réglant le poste de soudage par points
comme pour le soudage par points des rondelles et commencer la traction.

A la fin, tourner I'extracteur de 90° pour détacher la rondelle, qui peut étre repointée
dans une nouvelle position.

.ﬁk Réchauffement et déformation par écrasement des toles

Dans cette modalité opérationnelle, le TIMER est désactivé par défaut : en
sélectionnant le temps de soudage, I'afficheur indique « inf » = Temps infini.

La durée des opérations est donc manuelle car elle est déterminée par le temps
durant lequel on maintient la pression sur le bouton du pistolet.

Lintensité du courant est automatiquement réglée en fonction de I'épaisseur de la
téle choisie.

.'ﬁ Réchauffement des toles

Monter I'électrode en carbone (POS. 12, FIG. I) sur le mandrin du pistolet en la
bloquant avec la bague. Toucher de la pointe en carbone la zone précédemment
portée a nu et pousser le bouton du pistolet. Agir de I'extérieur vers I'intérieur avec un
mouvement circulaire de fagon a réchauffer la téle qui, en se durcissant, revient dans
sa position originale.

Pour éviter que la tole ne revienne trop, traiter de petites zones et tout de suite apres
I'opération, passer un chiffon humide, de fagon a refroidir la partie traitée.

Déformation par écrasement des téles
Dans cette position, en opérant avec I'électrode appropriée, on peut aplatir des toles
qui ont subi des déformations localisées.

Soudage par points intermittent (Rapiégage)

Cette fonction est adaptée au soudage par points de petits rectangles de téle pour

couvrir des trous dus a la rouille ou a d’autres causes.

Mettre I'électrode appropriée (POS. 5, Fig. |) sur le mandrin, resserrer soigneusement

la bague de fixation. Porter a nu la zone concernée et s’assurer que le morceau de téle

que I'on veut pointer est propre et sans graisse ou peinture.

Placer la piéce et y poser I'électrode, puis serrer le bouton du pistolet en maintenant

toujours la pression sur le bouton, avancer en rythme en suivant les intervalles de

travail / repos donnés par le poste de soudage par points.

N.B. : Durant le travail, exercer une légere pression (3+4 kg), opérer en suivant une

ligne idéale a 2+3 mm du bord de la nouvelle piéce a souder.

Pour avoir de bons résultats :

1 - Ne pas s’éloigner de plus de 30 cm du point de fixation de la masse.

2 - Adopter des toles de couverture d’une épaisseur maximale de 0.8 mm si possible
en acier inoxydable.

3 - Rythmer le mouvement d’avancement a la cadence dictée par le poste de
soudage par points. Avancer au moment de pause, s’arréter au moment du
soudage par points.

Utilisation de I’extracteur fourni (POS. 1, Fig. I)

Accrochage et traction des rondelles

Cette fonction s’effectue en montant et en serrant le mandrin (POS. 3, Fig. I) sur
le corps de I'électrode (POS. 1, Fig. I). Accrocher la rondelle (POS. 13, Fig. ),
pointée selon la description précédente, et commencer la traction. Pour finir, tourner
I'extracteur de 90° pour détacher la rondelle.

Accrochage et traction des fiches

Cette fonction s’effectue en montant et en serrant le mandrin (POS. 2, Fig. I) sur le
corps de I'électrode (POS. 1, Fig. I). Faire entrer la fiche (POS. 15-16, Fig. I), pointée
selon la description précédente, dans le mandrin (POS. 1, Fig. I) en maintenant
I'extrémité tirée vers I'extracteur (POS. 2, Fig. I). Quand l'introduction est achevée,
relacher le mandrin et commencer la traction. Pour finir, tirer le mandrin vers le
marteau pour extraire la fiche.

7. MENU DES PROGRAMMATIONS

7.1 MENU MODE (Fig. U-7)

Il permet de programmer les différentes modalités de travail décrites dans le
paragraphe précédent :

: modalité automatique.
aanddl - modalite semi-automatique.

: modalité manuelle.

BHEE

: modalité accostage.

7.2 MENU (Fig. U-12)

Il permet de programmer :
AUTO

- mél : réglage de la force automatique.

7.2.1 MENU REGLAGES (Fig. U-13)
Il permet de programmer :

- : langue.
==l : heure et date.
- m : unités de mesure métriques ou anglo-saxonnes.

7.2.2 MENU SERVICES (Fig. U-14)

Il permet d’obtenir des informations sur I'état du poste de soudage par points.

7.2.2.1 MENU INFOS

i) : jours (JJJJ), heures (HH), minutes (mm) de fonctionnement du poste de
soudage par points.

e[11]8l5] )
- m====1: nombre de points.

- : liste des alarmes.
7.2.2.2 MENU FIRMWARE

1 - permet de mettre le logiciel du poste de soudage par points & jour &
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I'aide d’'une clé USB.

G)RESH : Il permet de reprogrammer le poste de soudage par points aux conditions
initiales.

RV RELEASE

- : Versions de logiciels installées.

7.2.2.3 MENU RAPPORTS .

Il permet de générer un rapport et de I'enregistrer sur une clé USB. A lintérieur
du rapport, on trouve différentes informations concernant I'état de la machine
(logiciels installés, heures de vie / travail, alarmes, processus de soudage par points
programmé, etc.).

7.3 MENU JOBS (Fig. U-15)
Il permet de :

&
- SAVE

points.
- LOAD

- : effacer un travail précédemment enregistré.

: enregistrer un travail dans la mémoire interne du poste de soudage par

télécharger un travail précédemment enregistré.

: importer des travaux d’un périphérique USB.

: exporter des travaux sur un périphérique USB.
[
- : enregistrer les parametres de soudage par points dans le périphérique
USB.
7.4 TOUCHE « QUICK MENU » (Fig. U-16-17)
Elle permet de programmer :

LOCK
- : blocage du soudage par points : les parametres de soudage par points
restent bloqués toujours a la méme valeur pour tous les points exécutés.
COUNTDOWN .
- EEEEE ) nombre maximum de points et compte-a-rebours des points exécutés.

8. ENTRETIEN

A ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES OPERATIONS D’ENTRETIEN
SUIVANTES, S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS EST
ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

Il est nécessaire de bloquer I'interrupteur en position « O » avec le verrou fourni.

8.1 ENTRETIEN ORDINAIRE R i |

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN ORDINAIRE PEUVENT ETRE EXECUTEES

PAR L'OPERATEUR.

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

- substitution des électrodes et des bras ;

- controle de I'alignement des électrodes ;

- controéle du refroidissement des cables et de la pince ;

- évacuation de la condensation du filtre d’entrée de I’air comprimé.

- vérification périodique du niveau dans le réservoir du liquide de
refroidissement.

- vérification périodique de I’absence totale de fuites de liquide.

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

- changement du liquide de refroidissement tous les 6 mois.

8.2 OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE .
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE
EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE
DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE-MECANIQUE.

A ATTENTION ! AVANT D’ENLEVER LES PANNEAUX DU POSTE DE

SOUDAGE PAR POINTS OU DE LA PINCE ET D’ACCEDER A L’INTERIEUR,

S’ASSURER QUE LE POSTE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU

D’ALIMENTATION ELECTRIQUE ET PNEUMATIQUE (s’il est présent).

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

par points peuvent causer un choc électrique grave di au contact direct avec des

parties sous tension et / ou des Iésions dues au contact direct avec des organes en

mouvement.

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

des conditions ambiantes, inspecter I'intérieur du poste de soudage par points et de

la pince pour enlever la poussiére et les particules métalliques qui se sont déposées

sur le transformateur, sur le module des diodes, sur le boitier de connexions pour

l'alimentation, etc., a l'aide d’un jet d’air comprimé sec (max 5 bars).

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

nettoyage éventuel avec une brosse tres souple ou avec des solvants appropriés.

A cette occasion :

- Vérifier que les cablages ne présentent pas de dommages d’isolation ou de
connexions desserrées- oxydées.

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

8.2.1 Interventions sur le GRA

Encas de :

- nécessité excessive de rétablir le niveau du liquide dans le réservoir ;

- fréquence d’intervention excessive alarme 7 ;

- fuites de liquide ;

il convient de procéder a une vérification des éventuelles problématiques présentes a
l'intérieur de la zone du groupe de refroidissement.

Toujours en se référant a la section 7.2 pour les attentions générales et, quoi qu’il en
soit, aprés avoir débranché le poste de soudage par points du réseau d’alimentation,
procéder a I'extraction du tableau latéral (FIG. L).

Contréler qu'il n'y a pas de fuites provenant des connexions et des tuyauteries. En cas
de fuite de liquide, pourvoir a la substitution de la partie endommagée. Eliminer les
résidus de liquide qui se sont éventuellement déposés durant I'entretien, et refermer
le tableau latéral.

Procéder ensuite au rétablissement du poste de soudage par points en utilisant les
informations opportunes indiquées au paragraphe 6 (soudage par points).

8.2.2 Substitution de la Pile Interne

Si la date et I'heure ne sont pas gardées en mémoire, il convient de substituer la pile
(CR2032 - 3V) placée sur l'arriere de I'afficheur.

Avec la machine débranchée du réseau, enlever les vis du tableau de contrdle,
enlever les connecteurs et substituer la pile.

A ATTENTION ! S’assurer d’avoir branché tous les connecteurs avant
de remonter le tableau sur la machine.

9. RECHERCHE DES AVARIES

DANS L'EVENTUALITE D'UN FONCTIONNEMENT INSATISFAISANT, ET AVANT

D'EXECUTER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE S’ADRESSER

A VOTRE CENTRE D’ASSISTANCE, CONTROLER QUE :

- Avec linterrupteur général du poste de soudage par points fermé (pos. « |
») I'afficheur est allumé ; dans le cas contraire, le défaut réside dans la ligne
d’alimentation (cables, prise et fiche, fusibles, chute de tension excessive, etc.).

- Lafficheur n’indique pas de signaux d’alarme (voir TAB. 1) : aprés l'arrét de I'alarme,
appuyer sur « START » pour réactiver le poste de soudage par points ; contréler la
bonne circulation du liquide de refroidissement et réduire éventuellement le rapport
d’intermittence du cycle de travail.

- Les éléments qui font partie du circuit secondaire (fusions porte-bras - bras -
porte-électrodes - cables) ne sont pas inefficaces a cause de vis desserrées ou
d’oxydations.

- Les parameétres de soudage sont adaptés au travail en exécution.

- Apres avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les
cablages comme ils I'étaient a I'origine en faisant attention qu’ils n’entrent pas en
contact avec des parties en mouvement ou des parties qui pourraient atteindre
des températures élevées. Lier tous les conducteurs comme ils I'étaient a I'origine
en prenant soin de bien séparer entre eux les branchements du primaire en haute
tension des branchements secondaires en basse tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis d’origine pour refermer la charpente.
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EQUIPOS PARA SOLDADURA DE RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIAL Y
PROFESIONAL.
Nota: En el texto siguiente se utilizara el término “soldadora por puntos”.

1.

SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADORA DE RESISTENCIA

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

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

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

/N

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

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

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

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o con conexiones aflojadas.
Utilizar la soldadora por puntos a una temperatura ambiente del aire
incluida entre 5°C y 40°C, y con humedad relativa equivalente al 50% para
temperaturas de 40°C, y del 90% para temperaturas de hasta 20°C.

No utilizar la soldadora por puntos en ambientes himedos o mojados o bajo
la lluvia.

La conexiéon de los cables de soldadura y cualquier intervencion de
mantenimiento ordinario en los brazos y/o electrodos tienen que ser
realizadas con la soldadora por puntos apagada y desconectada de la red de
alimentacion eléctrica y neumatica (si presente).

En las soldadoras por puntos de accionamiento con cilindro neumatico es
necesario bloquear el interruptor general en posicién “O” con el candado
incluido.

Debe respetarse el mismo procedimiento para la conexion a la red de agua
o a una unidad de enfriamiento de circuito cerrado (soldadoras por puntos
enfriadas por liquido) y en cualquier caso de intervenciones de reparacion
(mantenimiento extraordinario).

/3\ [\ /O

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

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

No soldar en recipientes presurizados.

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

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

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

VOO®
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scraomnenc reus!

Siempre proteger los ojos con las gafas de proteccion correspondientes.
Ponerse guantes y ropa de proteccion adecuados a las elaboraciones con
soldadura de resistencia.

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

OEPEO®

El paso de la corriente de soldadura por puntos causa la formacion de
campos electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de
soldadura por puntos.

i)

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos equipos médicos
(por ejemplo Marcador de pasos, respiradores, préotesis metalicas, etc.).
Siempre tienen que tomarse medidas de proteccion adecuadas hacia los
portadores de estos equipos. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de uso de
la soldadora por puntos.

Esta soldadora por puntos cumple los estandares técnicos de producto para
el uso exclusivo en ambiente industrial a fines profesionales. No se asegura
el cumplimiento de los limites de base relativos a la exposicion humana a los
campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador tiene que utilizar los procedimientos siguientes, con el fin de
reducir la exposicion de campos electromagnéticos:

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

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

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

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

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

No soldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora por puntos (distancia
minima: 50cm).

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura por puntos.
Distancia minima:

- d=3cm, f= 50cm (Figura M);

- d=3cm, f= 50cm (Figura N);

- d=30cm (Figura O);

- d=20cm (Figura P) Studder.

Equipo de clase A:

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

La instalacion se ha disefiado para ser utilizada exclusivamente en carroceria
paralareparacion de vehiculos: tiene que utilizarse para la soldadura por puntos
de una o varias chapas de acero con bajo contenido de carbono, de forma y
dimensiones variables en funcién de la elaboracion que hay que ejecutar.

A RIESGOS RESIDUALES é &

RIESGO DE APLASTAMIENTO DE LAS EXTREMIDADES SUPERIORES

iNO PONER LAS MANOS CERCA DE PARTES EN MOVIMIENTO!

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

forma y dimensiones de la pieza en elaboracion impiden la realizacién de una

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

RIESGO DE VUELVO Y CAIDA

- Colocar la soldadora por puntos en una superficie horizontal con una
capacidad de carga adecuada a la masa; vincular en el plano de apoyo la
soldadora por puntos (cuando se ha previsto en la seccion “INSTALACION”
de este manual). De lo contrario, en presencia de superficies inclinadas o
irregulares y de planos de apoyo mdviles, existe el peligro de vuelco.

- Se prohibe el levantamiento de la soldadora por puntos, salvo el caso
expresamente previsto en la seccion “INSTALACION” del presente manual.

- En caso de uso de maquinas sobre carros: desconectar la soldadora por
puntos de la alimentacion eléctrica y neumatica (si presente) antes de
desplazar la unidad a otra zona de trabajo. Prestar atencion a los obstaculos
y a las irregularidades del suelo (por ejemplo cables y tubos).

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

A PROTECCIONES

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

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

- Sustitucién o mantenimiento de los electrodos

- Regulacién de la posicion de brazos o electrodos

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

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

ALMACENAMIENTO

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

- La humedad relativa del aire no debe ser superior al 80%.

- Latemperatura ambiente debe estar entre -15°C y 45°C.

En caso de maquina con unidad de enfriamiento por liquido y temperatura

ambiente inferior a 0°C: usar el liquido anticongelante sugerido por el fabricante

o vaciar completamente el liquido del circuito hidraulico y el depésito.

Utilizar siempre medidas adecuadas para proteger la maquina de la humedad,

de la suciedad y de la corrosion.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Instalacién mévil para soldadura por resistencia (soldadora por puntos) controlada por
microprocesador, tecnologia de inverter con frecuencia media, alimentacion trifasica
y corriente continua de salida.

La soldadura por puntos esta dotada de pinza neumatica que contiene en su interior
el grupo de transformacion y de rectificacion. De esta manera se pueden obtener,
respecto a las soldadoras por puntos tradicionales, corrientes de soldadura por
puntos elevadas con absorciones de red reducidas y campos magnéticos menores
cerca de los cables. Ademas, se pueden utilizar cables mucho mas largos y ligeros
para un manejo mas facil y un radio de accién amplio.

La soldadora por puntos puede trabajar en chapas de hierro con bajo contenido de
carbono, en chapas de hierro zincado, en chapas de acero de alta resistencia y en
chapas de acero al boro. Ademas, esta dotada de tomas rapidas para la utilizacion
de los equipos accesorios (Studder, Pinza X), y permite la ejecucion de numerosas
elaboraciones en caliente en las chapas y de todas las elaboraciones especificas del
sector de la carroceria.

Las principales caracteristicas de la instalacién son:

- Display LCD retroiluminado para la visualizacion de los mandos y de los parametros
configurados;

- Eleccién manual (MANUAL), semiautomatica (EASY) o completamente automatica
(SMART) de los parametros de soldadura por puntos;

- Posibilidad de configurar el precalentamiento y el postcalentamiento de las chapas
para optimizar la soldadura de los materiales de resistencia elevada y zincados;

- Posibilidad de configurar diferentes tipos de electrodos y brazos;

- Reconocimiento automatico de la pinza o del studder conectado;

- Control automatico de la corriente de soldadura por puntos;

- Control manual y automatico de la fuerza de los electrodos;

- Puerto “USB".

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Soporte para brazos;

- Soporte cable pinza;

- Grupo filtro reductor (alimentacion del aire comprimido);

- Pinza “C” con brazos estandar completa con cable con enchufe que puede
desconectarse del generador y sensores para el punto automatico integrados;

- Grupo de enfriamiento (GRA integrado).

2.3 ACCESORIOS OPCIONALES

- Brazos y electrodos con longitud y/o forma diferente para pinza “C” (véase la lista
de los repuestos);

- Kit electrodos (véase la lista de los repuestos);

- Kit poste de soporte y descargador de peso de la pinza;

- Pinza “X” (véase la lista de los repuestos);

- Kit studder;

- Kit anillo pinza “C".

3. DATOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DATOS (Figura A)

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

se resumen en la placa de las caracteristicas, con el significado siguiente.

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

- Tension de alimentacion.

- Potencia de red en régimen permanente (100%).

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

- Tension maxima en vacio de los electrodos.

- Corriente maxima con electrodos en cortocircuito.

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

- Alcance y longitud del brazo (estandar).

- Fuerza minima y maxima ajustable en los electrodos.

10 - Presién nominal de la fuente de aire comprimido.

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

12 - Caudal del liquido de enfriamiento.

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

14 - Masa del dispositivo de soldadura por puntos.

15 - Simbolos relativos a la seguridad cuyo significado se indica en el capitulo 1
“Seguridad general para la soldadura por resistencia”.

Nota: El ejemplo de placa incluido es indicativo del significado de los simbolos y de

las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora por puntos que

usted posee deben consultarse directamente en la placa de datos de la soldadora por

puntos misma.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

3.2.1 Soldadora por puntos
Caracteristicas generales

- Tension y frecuencia de alimentacion
- Clase de proteccion eléctrica

O©CONOARWN =

400V(£15%) ~ 3ph-50/60 Hz
|

- Clase de aislamiento H
- Grado de proteccion de envoltorio IP 20
- Tipo de enfriamiento por liquido
- (*) Dimensiones (LxWxH) 710 x 450 x 910mm
- (**) Peso 62 kg
Entrada

- Potencia max. en cortocircuito (Scc ) 43kVA

- Fusibles de relé retrasados : 16A
- Interruptor automatico de red : 16A (“C”- IEC60947-2)

- Cable de alimentacion (L<8m) 4 x 6 mm?
Salida

- Tension secundaria en vacio(U, d) : 9V
- Corriente méaxima de soldadura por puntos (I, max) : 9kA

- Capacidad de soldadura por puntos max. 3+ 3+ 3 mm
- Relacion de intermitencia : 2%
- Fuerza maxima en los electrodos 400 daN
- Longitud del brazo “C” : 95 mm estandar
- Regulacién de la corriente de soldadura por puntos : automatica y programable
- Regulacion del tiempo de soldadura por puntos : automatico y programable
- Regulacion del tiempo de espaciado : automatico y programable
- Regulacion del tiempo de rampa automatico y programable
- Regulacion del tiempo de mantenimiento automatico y programable
- Regulacion del tiempo frio automatico y programable
- Regulacion del numero de impulsos automatico y programable
- Regulacion de la fuerza en los electrodos automatica o manual
- Regulacion de tiempo/corriente de precalentamiento : automatica y programable
- Regulacion de tiempol/corriente de postcalentamiento: automatica y programable
(*) NOTA: las dimensiones no incluyen los cables y el palo de soporte.

(**) NOTA: el peso del generador no incluye la pinza y el palo de soporte.

3.2.2 Grupo de enfriamiento (GRA)

Caracteristicas generales

- Presiéon maxima (pmax) 3 bares
- Potencia de enfriamiento (P @ 11/min) 2 kW
- Capacidad depésito : 8l
- Liquido de enfriamiento : liquido refrigerante

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS

4.1 CONJUNTO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS Y COMPONENTES (Fig. B)
En el lado anterior:

- Cuadro de control;

- Puerto USB;

- Toma para la conexion de la pinza;

- Tomas rapidas para la conexion de los tubos de enfriamiento;

- Toma para la conexion de los sensores utilizados en el punto automatico;

- Soporte del cable de la pinza.

AP WN =

En el lado posterior:
7 - Interruptor general,
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8 - Entrada del cable de alimentacion;

9 - Soporte de brazos;

10 - Grupo regulador de presién, manémetro y filtro de entrada de aire;
11 - Tapon del depésito del grupo de enfriamiento (GRA);

12 - Nivel de liquido del GRA,;

13 - Purga de aire del GRA.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL Y DE REGULACION

4.2.1 Cuadro de control (Fig. C)

1- Pantalla TFT.

2- Tecla de bloqueo del grupo de enfriamiento. Permite bloquear el «GRA» durante el
proceso de soldadura para facilitar la sustitucion del brazo y/o de los electrodos.

3- Tecla «Quick Menu». Acceso rapido a los menus Utiles durante la soldadura.

4- Tecla multifuncion:

- : acceso al menu «SERVICE» en condicion de alarma o antes de pulsar
START;

soldadura;
5- Mando de navegacion y pulsador START:
- la rotacién permite desplazar las diferentes voces del menu;
- si se pulsa, permite acceder a la voz seleccionada, la rotacion variar el valor, si
se pulsa de nuevo confirmar el valor;
- si se pulsa en el arranque o después de una alarma habilita la maquina para el
trabajo de soldadura por puntos (pulsador START)
6- Tecla ESC:

- : vuelta al menu superior;
- : vuelta al menu anterior.

7- Puerto USB.

activacion/desactivacion del registro de un trabajo de

4.2.2 Grupo regulador de presiéon y manémetro (Fig. B-10)
Permite regular la presion ejercida en los electrodo de la pinza neumatica usando el
mando de regulacion (solo para pinzas neumaticas en modalidad «Manual»).

4.3 FUNCIONES DE SEGURIDAD E INTERBLOQUEO
4.3.1 Protecciones y alarmas (TAB. 1)
a) Proteccion térmica:

Interviene en caso de subida de temperatura de la soldadora por puntos provocada

por falta de agua o por caudal insuficiente del fluido de enfriamiento o por un ciclo

de trabajo superior al limite térmico.

La intervencion se describe y sefiala en el display.

EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de electrodos (cilindro en la

descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).

RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “START” después de que

los limites de temperatura admitidos).

b) Interruptor general:

- Posicion "O” = abierto, se puede bloquear con candado (véase capitulo 1).
iATENCION! En posicién "O” los bornes internos (L1+L2+L3) de conexién del
cable de alimentacién estan bajo tension.

- Posicion “ | 7 = cerrado: soldadora por puntos alimentada pero no en
funcionamiento (STAND BY - es necesario apretar el pulsador “START”).

- Funcion emergencia
Con la soldadora por puntos en funcionamiento, la apertura (pos. "I"=>pos. "O”)
determina el paro de la misma en condiciones de seguridad:

-corriente inhibida;
-apertura de los electrodos (cilindro en la descarga);
-reinicio automatico inhibido.

A JATENCION! COMPROBAR PERIODICAMENTE QUE EL PARO EN
CONDICIONES DE SEGURIDAD FUNCIONA CORRECTAMENTE.
c) Seguridad del grupo de enfriamiento
Interviene en caso de falta o de caida de presion del liquido de enfriamiento;
La intervencion se describe y sefiala en el display.
EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: llenar el liquido de enfriamiento después apagar y encender
la maquina (véase también Par. 5.6 “preparacion del grupo de enfriamiento”).

d) Seguridad de aire comprimido
Interviene en caso de falta o de caida de presién (p< 3 bares) de la alimentacion
de aire comprimido;
La intervencion se describe y sefiala en el display.
EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “START”) después de que
los limites de presiéon hayan vuelto a los admitidos (indicacion manémetro > 3
bares).

e) Seguridad cortocircuito en salida (solo pinza neumatica)

Antes de realizar el ciclo de soldadura la maquina controla que los polos (positivo
y negativo) del circuito secundario de soldadura por puntos no tengan puntos de
contacto accidental.
La intervencion se describe y sefiala en el display.
EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “START” después de haber
eliminado la causa del cortocircuito).

f) Proteccion de falta de fase

La intervencion se describe y sefiala en el display.

EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de electrodos (cilindro en la

descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).

RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “START”).

Proteccion de subida y bajada de tension

La intervencion se describe y sefiala en el display.

EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de electrodos (cilindro en la

descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).

RESTABLECIMIENTO: manual (accion en el pulsador “START”).

Pulsador “START” (Fig. C-5).

Es necesario su accionamiento para poder controlar la operacion de soldadura en

cada una de las siguientes condiciones:

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

- después de cada intervencion de los dispositivos de seguridad/proteccién;

- después del retorno de la alimentacion de energia (eléctrica y aire comprimido)

anteriormente interrumpida por seccionamiento en la linea situada antes o
averia;
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A jATENCION! COMPROBAR PERIODICAMENTE EL FUNCIONAMIENTO
CORRECTO DEL ARRANQUE DE SEGURIDAD

5. INSTALACION

A JATENCION! EJECUTAR ZTODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS CON LA
SOLDADORA POR PUNTOS RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION. ;

LAS CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS DEBEN SER EJECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

5.1 PREPARACION
Desempacar la soldadora por puntos, realizar el montaje de las partes desconectadas
contenidas en el embalaje, como se indica en el presente capitulo (Figura D).

5.2 MODALIDAD DE LEVANTAMIENTO (Figura E).

El levantamiento de la soldadora por puntos debe realizarse con cable doble y
ganchos oportunamente dimensionados para el peso de la maquina, utilizando los
anillos especificos M12.

Se prohibe absolutamente eslingar la soldadora por puntos con modalidades
diferentes con respecto a las que se indican.

5.3 UBICACION

Reservar a la zona de instalacion un area suficientemente amplia y libre de obstaculos,
apta para garantizar la accesibilidad al panel de mandos, al interruptor general y al
area de trabajo en plena seguridad.

Comprobar que no haya obstaculos cerca de las aperturas de entrada o salida del aire
de enfriamiento, comprobando que no puedan aspirarse polvos conductivos, vapores
corrosivos, humedad, etc..

Posicionar la soldadora por puntos en una superficie plana de material homogéneo y
compacto apta para soportar el peso (véase “datos técnicos”), para evitar el peligro de
vuelco o desplazamientos peligrosos.

5.4 CONEXION A LA RED

5.4.1 Advertencias

Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos de placa de la
soldadora por puntos correspondan a la tensién y a la frecuencia de red disponibles
en el lugar de instalacion.

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

Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto, utilizar interruptores
diferenciales del tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- La soldadora por puntos no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.
Si ésta se conecta a una red de alimentaciéon 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 Enchufe y toma de corriente de red

Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado (3P+T) de la capacidad
adecuada y preparar una toma de corriente de red protegida por fusibles o por
interruptor automatico magnetotérmico; el terminal de masa correspondiente debe
conectarse al conductor de masa (amarillo-verde) de la linea de alimentacion. .

La capacidad y la caracteristica de intervencion de los fusibles y del interruptor
magnetotérmico se han indicado en el parrafo “OTROS DATOS TECNICOS”.

A iATENCION! El incumplimiento de las reglas vuelve inefectivo el

sistema de seguridad previsto por el constructor (clase I) con los consiguientes
graves riesgos para las personas (por ejemplo choque eléctrico) y para las
cosas (por ejemplo, incendio).

5.5 CONEXION NEUMATICA

- Preparar una linea para el aire comprimido con una presion de funcionamiento de
8 bar.

- Montar en el grupo filtro reductor uno de los racores para el aire comprimido
disponibles para adaptarse a las uniones disponibles en el lugar de instalacion.

5.6 PREPARACION DEL GRUPO DE ENFRIAMIENTO (GRA)

A {ATENCION! Las operaciones de llenado deben ser realizadas con el

aparato apagado y desconectado de la red de alimentacion.

Evitar tajantemente la utilizacion de liquido anticongelante a base de

polipropileno.

Utilizar solo el liquido refrigerante sugerido por el fabricante de la unidad de

enfriamiento.

- Abrir la valvula de desagie (FIG. B-13).

- Efectuar el llenado del depdsito con el liquido refrigerante con la boca (Fig. B-11):
capacidad del deposito = 8 |; prestar atencion y evitar cualquier salida de excesos
de liquido a final de llenado.

- Cerrar el tapon del depésito.

- Cerrar la valvula de desague.

5.7 CONEXION DE LA PINZA NEUMATICA (Fig. F)

A {ATENCION! jPresencia de tension peligrosa! Evitar de la manera mas

absoluta conectar a las tomas de la soldadora por puntos enchufes diferentes

de los previstos por el fabricante. No intentar introducir ningun tipo de objeto
en las tomas.

- Maquina desconectada de la red de alimentacién.

- Introducir el enchufe polarizado (Fig. F-1) de la pinza en la relativa toma de la
maquina, después subir las dos palancas hasta obtener la fijacion completa del
enchufe.

- Introducir el enchufe polarizado de 8 clavijas de la figura F-2 para poder utilizar la
modalidad de soldadura por puntos automatica.
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- Introducir los tubos de enfriamiento (*), respetando los colores (tubo azul en la
toma azul, tubo rojo en la toma roja). Comprobar que el enganche rapido de los
tubos se realice correctamente (Fig. F-3).

NOTA (*): si los tubos de enfriamiento no se introducen, la pinza NO se enfria
correctamente lo que provoca un esfuerzo térmico daiino para las partes
eléctricas.

5.8 PINZA “C”: CONEXION DEL BRAZO

A iATENCION! Riesgo restante de aplastamiento de los miembros

superiores.

Respetar escrupulosamente las secuencias de las instrucciones que se

incluyen a continuacién.

- Maquina desconectada de la red de alimentacion.

- Girar el tope como en la Fig. G1.

- Sise utiliza, montar el soporte de pinza (Fig. G2).

- Introducir el brazo en la relativa sede inclinandolo adecuadamente (Fig. G3).

- Alinear el brazo en el electrodo del piston y apretar el tope (Fig. G4-A).

- Conectar los tubos de enfriamiento en los relativos acoples rapidos (Fig. G4-B).

- Comprobar que el acoplamiento rapido de los tubos se realice correctamente.

- Si se utiliza, montar el mango de soporte del a pinza por el lado adecuado (Fig.
G5).
NOTA: si los tubos de enfriamiento no se introducen, la pinza NO se enfria
correctamente lo que provoca un esfuerzo térmico daiino para las partes
eléctricas.

6. SOLDADURA (Por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

6.1.1 jInterruptor general en posiciéon “O” y candado cerrado!

Antes de ejecutar cualquier operacion de soldadura por puntos, resulta necesaria una

serie de controles y regulaciones, que deben realizarse con el interruptor general en

posicion “O” y con el candado cerrado.

Conexiones a la red eléctrica y a la red neumatica:

- Controlar que la conexion eléctrica se haya ejecutado correctamente observando
las instrucciones anteriores.

- Controlar la conexion del aire comprimido: ejecutar la conexién del tubo de
alimentacion a la red neumatica y regular la presién a través de la empufiadura del
reductor, hasta leer en el manémetro un valor cercano a 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Regulacion y fijacion del brazo de la pinza “C”

Esta operacion debe realizarse solamente en caso de que, después de haber

bloqueado el brazo como se explica en el parrafo 5.8, se presente de cualquier forma

un movimiento horizontal del brazo mismo (Figura Q)

Para esta operacién proceder como se indica a continuacion:

- Desbloquear el brazo girando la palanca de desbloqueo (Figura R);

- Aflojar el tornillo prisionero (Figura S-1) y atornillar la virola (Figura S-2) de un
octavo de vuelta (unos 45 grados);

- Bloquear la virola atornillando el tornillo prisionero de bloqueo (Figura S-1);

- Bloquear el brazo, ejecutando la operacion indicando en la (Figura T).

Puede ser que la operacion tenga que ejecutarse varias veces, atornillando o

destornillando la virola (Figura S-2), hasta que el brazo se presente bloqueado

horizontalmente y al mismo tiempo la palanca de bloqueo, con un esfuerzo de rotacién

adecuado al desenganche manual, llegue en cierre hasta el topo realizado a través de

la clavija de referencia (Figura T-1).

CUIDADO: es importante que a la terminacion de la operacion la palanca se encuentre

en tope en la clavija de final de carrera (Figura T-1). Esta posicion garantiza el

bloqueo mecanico en seguridad del brazo en “C”.

6.1.2 Interruptor general en la posicion “I”

Los controles siguientes deben realizarse antes de la ejecucion de cualquier operacion

de soldadura por puntos con el interruptor general en posicién “I” (ON).

Alineacion de los electrodos de la pinza:

- Interponer entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de las chapas
que hay que soldar por puntos; comprobar que los electrodos, acercados a través
de la funcion “acercamiento” (véase el parrafo 6.2.2), resulten alineados.

- Si necesario, comprobar la fijacion correcta del brazo (véase los parrafos
anteriores).

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA POR PUNTOS

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

- Fuerza ejercida por los electrodos.

- Corriente de soldadura por puntos.

- Tiempo de soldadura por puntos.

En caso de falta de experiencia especifica es oportuno realizar algunas pruebas de
soldadura por puntos utilizando espesores de chapa de la misma calidad y espesor
del trabajo que se debe realizar.

6.2.1 Configuracion del brazo y del electrodo
Pulsar la tecla “START” (Fig. U-1) y configurar el brazo entre los disponibles (Fig. U-2)
girando el mando central (Fig. C-5).

6.2.2 Regulacion de la fuerza y funcion de espaciado (solo pinza neumatica)

La regulacién de la fuerza se realiza en modalidad automatica o manual (usando el
regulador de presion del grupo de aire).

La configuraciéon de la modalidad automatica (configuracién predeterminada) o

manual se puede elegir desde el menu principal seleccionando el icono y
después el icono como se indica en las figuras U-3-4.
Regulacion automatica «AUTO daN»:

Si se elige “AUTO daN” se puede configurar el valor deseado de la fuerza expresada
en «deca Newton» utilizando la modalidad «sMANUAL» (Fig. U-5).

En las modalidades “SMART AUTOSET» y «kEASY», durante el ciclo de soldadura por
puntos, la fuerza en los electrodos se regula automaticamente.

Regulacion manual:

Si se elige “no AUTO daN” se puede configurar el valor de la fuerza usando
manualmente el regulador de presion (Fig. B-10).

Durante el ciclo de soldadura por puntos, la fuerza en los electrodos se regulara
manualmente segun el procedimiento antes descrito.

Funcién de espaciado :

Permite espaciar los electrodos con la fuerza configurada sin distribuir corriente.

Se pueden espaciar los electrodos en cualquier programa de soldadura por puntos
con el siguiente procedimiento (doble clic):

Apretar y soltar el pulsador en pinza y justo después mantener apretado el pulsador.
La pinza se separa y mantiene cerrados los electrodos hasta que se libera el pulsador.
El led en la pinza parpadea.

A ATENCION: el uso de guantes de proteccion puede hacer dificil el

espaciado con doble clic. Por lo tanto se aconseja selecciona la funcién de

espaciado - .
A
{ATENCION!

iRIESGO RESTANTE! También en esta modalidad de funcionamiento esta
presente el riesgo de aplastamiento de los miembros superiores: tomar las
precauciones que sean necesarias (véase el capitulo de seguridad).

6.2.3 Configuracion automatica de los parametros de soldadura por puntos

(Fig. U-6)

La maquina configura automaticamente todos los pardmetros de soldadura por
puntos: modalidad «SMART AUTOSET». Es necesario que los dos enchufes de la
pinza C esté conectados a la maquina (Fig. F).

6.2.4 Configuracion semiautomatica de los parametros de soldadura por puntos

7 4 (Fig. U-7)

La maquina configura los parametros de soldadura por puntos seleccionando el
espesor y el material (*) de las chapas que se deben soldar.

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

(*) NOTA: los materiales estandar disponibles son:

- “Fe”: chapas de hierro de bajo contenido de carbono;

- “FeZn”: chapas zincadas de hierro de bajo contenido de carbono;
- “Hss”: chapas de acero de alto limite de rotura (700 MPa max);

- “Br”: chapas de acero al boro.

6.2.5 Configuracion manual de los parametros de soldadura por puntos y
creacion de un programa personalizado (fig. U-8)

Se pueden configurar manualmente los parametros de soldadura por puntos para
efectuar una soldadura de prueba o para crear un programa personalizado.

b

6.3 PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR PUNTOS AUTOMATICO

Esta funcion esta disponible con la pinza neumatica “C” que se incluye de forma

estandar con la maquina.

Seleccionar el modo «SMART AUTOSET» con el icono “MODE”: se entra en el

procedimiento preliminar de “PUESTA A CERO” (fig. U-9).

Para efectuar correctamente la puesta a cero, mantener apretado el pulsador de pinza

durante todo el tiempo necesario siguiendo las indicaciones en el display; después

seguir estos pasos:

- Apoyar el electrodo del brazo fijo en la superficie de una de las dos chapas que se
debe soldar por puntos.

- Apretando el pulsador en el mango de la pinza se obtiene:

a) Cierre de la chapas entre los electrodos.
b) Arranque del ciclo de soldadura por puntos con paso de corriente.

- Al final de la soldadura por puntos se muestra la corriente media de soldadura
por puntos (excluidas las rampas iniciales y finales), la fuerza en los electrodos,
el tiempo de soldadura por puntos y la energia distribuida en los electrodos para
realizar el punto.

A los valores mostrados se puede afiadir una «advertencia», indicada por el led
rojo en la pinza parpadeante (véase TAB.1), segun el resultado obtenido con la
soldadura por puntos.

Al final del trabajo colocar la pinza en el relativo soporte presente en el carro.

Para efectuar de nuevo la puesta a cero apretar la tecla “ESC” (fig. C-6). hasta que

aparezca el icono en el display, entonces seleccionarla. Para salir de este

procedimiento sin efectuar la puesta a cero apretar la tecla “ESC”.

IMPORTANTE:

Para un buen resultado de la soldadura por puntos automatica repetir la puesta
a cero cuando:

- Se sustituyen los electrodos.

- Se limpian los electrodos (aconsejado después de unos 30 puntos).

- Se cambia el brazo.

- Se cambia de trabajo de soldadura.

A ATENCION: durante la puesta a cero la pinza efecttia un ciclo especial
de soldadura por puntos distribuyendo corriente y cerrando varias veces
los electrodos. jRespetar todas las prescripciones incluidas en este parrafo
“SEGURIDAD GENERAL” DE ESTE MANUAL!

6.4 PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR PUNTOS SEMIAUTOMATICA
7054 O MANUAL

- En modalidad «<EASY» seleccionar las chapas que se deben soldar (materiales y
espesores) con el mando (fig. U-7-11).
- En modalidad «MANUAL» se puede crear el programa de soldadura por puntos
iroiio configurando el valor de cada uno de los parametros (fig. U-5-8):
: Fuerza en los electrodos.
- Tiempo/corriente de precalentamiento.
- Tiempo de pausa.

- Tiempo de rampa.

- % Tiempo/Corriente de soldadura por puntos.
- Numero de impulsos.

- Tiempo de frio.

- @ Tiempo/corriente de postcalentamiento.

- Tiempo de mantenimiento.
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6.4.1 PINZA NEUMATICA

- Apoyar el electrodo del brazo fijo en la superficie de una de las dos chapas que se
debe soldar por puntos.

- Apretando el pulsador en el mango de la pinza se obtiene:
a) Cierre de la chapas entre los electrodos.
b) Arranque del ciclo de soldadura por puntos con paso de corriente.

- Alfinal de la soldadura por puntos se muestra la Corriente media de soldadura por
puntos (excluidas las rampas iniciales y finales) y la Fuerza en los electrodos.
A los valores mostrados se puede anadir una «advertencia», indicada por el led
rojo en la pinza parpadeante (véase TAB.1), segun el resultado obtenido con la
soldadura por puntos.

- Alfinal del trabajo colocar la pinza en el relativo soporte presente en el carro.

A ATENCION: jPresencia de tension peligrosa! Comprobar siempre que
el cable de alimentacién de la pinza esté integro; el tubo corrugado de proteccion
no debe estar cortado, roto o aplastado. Antes y durante la utilizacion de la
pinza comprobar que el cable esté lejos de partes en movimiento, fuentes de
calor, superficies cortantes, liquidos, etc.

ATENCION: la pinza contiene el conjunto de transformacion,
aislamiento y rectificacion necesarios para la soldadura por puntos; en caso
que existan dudas sobre la integridad de la pinza (debido a caidas, golpes
violentos, etc.) desconectar la soldadura por puntos y consultar con un centro
de asistencia autorizado.

6.4.2 PISTOLA STUDDER

A 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 mandril
mismo.

- En caso de operacion en puertas o capés es obligatorio conectar la barra
de masa en estas partes para impedir el paso de corriente por las bisagras,
y en cualquier caso cerca de la zona que se debe soldar por puntos (los
recorridos largos de corriente reducen la eficiencia del punto).

6.4.2.1 Conexion del cable de masa a la chapa

a) Eliminar cualquier revestimiento de la chapa lo mas cerca posible del punto en
el que se desea trabajar, en una superficie que corresponda a la superficie de
contacto de la barra de masa.

b1) Fijar la barra de cobre a la superficie de la chapa aprovechando la PINZA
ARTICULADA (modelo para soldaduras).
Como alternativa a la modalidad “b1” (dificultad de actuacién practica) adoptar la
solucion:

b2) Soldar por puntos una arandela en la superficie de la chapa que se habia
preparado antes; hacer pasar la arandela a través de la ranura de la barra de
cobre y bloquearla con el relativo borne incluido.

6.4.2.2 Procedimiento para la soldadura por puntos y la utilizacion de los
diferentes utensilios

Conectar la pistola Studder y el cable de masa a la pinza incluida siguiendo
atentamente la hoja de instrucciones que contiene el kit Studder.

Apretar el pulsador «<START» apretando el mando y seleccionar el utensilio que se
desea utilizar (fig. U-1-10).

Seleccionar el material y el espesor de la chapa que se desea saldar (fig. U-18).
Segun el utensilio seleccionado seguir los procedimientos que se describen a
continuacion:

Soldadura por puntos para fijacion del terminal de masa
Montar en el mandril de la pistola el relativo electrodo (POS. 9, Fig. I) e introducir la
arandela (POS. 13, Fig. I).
Apoyar la arandela en la zona elegida. Poner en contacto, en la misma zona, el
terminal de masa; apretar el pulsador de la pistola ejecutando la soldadura de la
arandela en la cual efectuar la fijacion como se ha descrito anteriormente.

)
L A Q _O 16415*6 Soldadura por puntos de tornillos,

arandelas, clavos y ribetes

Poner en la pistola el electrodo adecuado, introducir el elemento que se desea soldar
por puntos y apoyarlo en la chapa en el punto deseado; apretar el pulsador de la
pistola: soltar el pulsador solo cuando haya transcurrido el tiempo configurado.

AL Soldadura por puntos de chapas por un solo lado

Montar en el mandril de la pistola el electrodo previsto (POS. 6, Fig. I) apretando en la
superficie que se desea soldar por puntos. Accionar el pulsador de la pistola, soltar el
pulsador solo cuando haya transcurrido el tiempo configurado.

A JATENCION!

Maximo espesor de la chapa que se puede soldar por puntos, por un solo lado: 1+1

mm. No se admite esta 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 - Una conexion de masa impecable.

2 - Debe eliminarse la pintura, grasa o aceite de las dos partes que se deben soldar

por puntos.

3 - Las partes que se deben soldar por puntos deberan estar en contacto una con
otra, sin entrehierro, si es necesario prensar con un utensilio, no con la pistola.
Una presion demasiado fuerte provoca malos resultados.

- El espesor de la pieza superior no debe superar 1 mm.

- La punta del electrodo debe poseer un diametro de 2,5 mm.

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

- Cuando se suelda, apoyar el electrodo ejerciendo una ligera presion (3+4
kg). Apretar el pulsador y dejar pasar el tiempo de soldadura por puntos, solo
entonces alejarse con la pistola.

8 - No alejarse nunca mas de 30 cm del punto de fijacién de la masa.

N ooh

A Soldadura por puntos y traccién contemporanea de arandelas especiales
Esta funcion se realiza montando y ajustando a fondo el mandril (POS. 4, Fig. |) en el
cuerpo del extractor (POS. 1, Fig. I), enganchar y ajustar a fondo el otro terminal del

extractor en la pistola (Fig. I). Introducir la arandela especial (POS. 14, Fig. |) en el
mandril (POS. 4, Fig. 1), bloqueandola con el relativo tornillo (Fig. I). Apuntarla en la
zona interesada regulando la soldadora de puntos como para la soldadura de puntos
de las arandelas y comenzar la traccion.

Al final, girar el extractor 90° para separar la arandela, que puede volver a soldarse
por puntos en una nueva posicion.

Calentamiento y recalcado de chapas
En esta modalidad operativa el TIMER esta desactivado de manera predeterminada:
si se selecciona el tiempo de soldadura el display muestra “inf” = Tiempo infinito.
Por lo tanto, la duracion de las operaciones es manual y esta determinada por el
tiempo que se mantiene apretado el pulsador de la pistola.
La intensidad de la corriente se regula automaticamente en funcién del espesor de
la chapa elegido.

4 Calentamiento de chapas

Montar el electrodo de carbono (POS. 12, Fig. |) en el mandril de la pistola bloqueandolo
con la abrazadera. Tocar con la punta del carbono la zona en la que anteriormente
se han eliminado las sustancias y empujar el pulsador de la pistola. Actuar desde el
exterior al interior con un movimiento circular, de manera que se caliente la chapa
que, al no tener sustancias de proteccion, volvera a su posicion original.

Para evitar que la chapa se ablande demasiado, tratar pequefas zonas y justo
después de la operacion pasar un pafio humedo, de manera que se enfrie la parte
tratada.

k Recalcado de chapas
En esta posicion si se trabaja con el relativo electrodo se puede aplanar chapas que
han sufrido deformaciones localizadas.

Soldadura por puntos intermitente (Remiendo)
Esta funcion es adecuada para la soldadura por puntos de pequefios rectangulos
de chapa, de manera que se cubran los agujeros debidos al 6xido o a otras causas.
Poner el relativo electrodo (POS. 5, Fig. I) en el mandril, apretar con cuidado la
abrazadera de fijacién. Eliminar la pintura y los restos de grasa y aceite de la zona
afectada y asegurarse de que el trozo de chapa que se desea soldar por puntos esté
limpio y sin estas sustancias.
Colocar la pieza y apoyar en la misma el electrodo, después apretar el pulsador de
la pistola manteniendo apretado el pulsador, avanzar ritmicamente siguiendo los
intervalos de trabajo/reposo dados por la soldadora.
CUIDADO: Durante el trabajo ejercer una ligera presion (3+4 kg), trabajar siguiendo
una linea ideal a 2+3 mm del borde de la nueva pieza que se debe soldar.
Para conseguir buenos resultados:
1 -No alejarse mas de 30 cm del punto de fijacion de la masa.
2 -Trabajar con chapas de cobertura con un espesor maximo de 0,8 mm, mejor si
son de acero inoxidable.
3 -Imprimir al movimiento de avance el ritmo que marca la soldadora por puntos.
Avanzar en el momento de pausa, pararse en el momento de soldadura por
puntos.

Utilizacion del extractor incluido (POS. 1, Fig. I)

Enganche y traccion de arandelas

Esta funcion se realiza montando y ajustando el mandril (POS. 3, Fig. I) en el cuerpo
del electrodo (POS. 1, Fig. I). Enganchar la arandela (POS. 13, Fig. I),soldada
por puntos como se ha descrito anteriormente, e iniciar la traccion. Al final girar el
extractor 90° para sacar la arandela.

Enganche y traccion de clavijas

Esta funcion se realiza montando y ajustando el mandril (POS. 2, Fig. I) en el cuerpo
del electrodo (POS. 1, Fig. I). Hacer entrar la clavija (POS. 15-16, Fig. |), soldada por
puntos como se ha descrito anteriormente en el mandril (POS. 1, Fig. |) manteniendo
estirado el terminal mismo hacia el extractor (POS. 2, Fig. |). Cuando haya finalizado
la introduccién, soltar el mandril y comenzar la traccion. Al final estirar el mandril hacia
el martillo para sacar la clavija.

7. MENU DE CONFIGURACION

7.1 MENU MODE (Fig. U-7)

Permite configurar las diferentes modalidades de trabajo descritas en el parrafo
anterior:

: modalidad automatica.

EASY B modalidad semiautomatica.

MANUAL .
: modalidad manual.

&

: modalidad espaciado.

7.2 MENU (Fig. U-12)

Permite configurar:
AUTO

LEL] ., .
- = : regulacion de la fuerza automatica.

7.2.1 MENU SETUP (Fig. U-13)
Permite configurar:

- “a : idioma.

: hora y fecha.
- m : unidades de medida métricas o anglosajonas.

7.2.2 MENU SERVICE (Fig. U-14)
Permite obtener informacion sobre el estado de la soldadora por puntos.

7.2.2.1 MENU INFO

: dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de funcionamiento de la
soldadora por puntos.
GOEH!

- m===8: nimero de puntos.

- : lista de alarmas.
7.2.2.2 MENU FIRMWARE

- lum : permite actualizar el software de la soldadora por puntos con llave USB.

|

: permite volver a configurar la soldadora por puntos con las condiciones
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iniciales.

?é RELEASE . .
: versiones de software instaladas.

7.2.2.3 MENU INFORME

Permite generar un informe y guardarlo en una llave USB. En el informe se incluye
diferente informacion relativa al estado de la maquina (software instalado, horas de
vida o trabajo, alarmas, proceso de soldadura por puntos fijado, etc).

7.3 MENU JOBS (Fig. U-15)
Permite:

- 73 : guardar un trabajo en la memoria interior de la soldadora por puntos.

- [LLCHN : cargar un trabajo anteriormente guardado.
: borrar un trabajo anteriormente guardado.

: importar trabajos desde un dispositivo USB.

- EXPORT

: exportar trabajos a un dispositivo USB.
[
- : registrar los parametros de soldadura por putos en el dispositivo USB.

7.4 TECLA «QUICK MENU» (Fig. U-16-17)
Permite configurar:

LOCK
: bloqueo de la soldadura por puntos: los parametros de la soldadura por
puntos permanecen bloqueados siempre en el mismo valor para todos los puntos
efectuados.

COUNTDOWN

iy | : nimero maximo de puntos y cuenta hacia atras de los puntos realizados.

8. MANTENIMIENTO

A {ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, COMPROBAR QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS SE HAYA
APAGADO Y DESCONECTADO DE LA RED DE ALIMENTACION.

Es necesario bloquear el interruptor en posiciéon “O” con el candado incluido.

8.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

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

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

sustitucion de los electrodos y de los brazos;

control de la alineacién de los electrodos;

control del enfriamiento de los cables y la pinza;

descarga de la condensacion del filtro de entrada de aire comprimido.
verificacion periddica del nivel en el depésito del liquido de enfriamiento.
verificacion periédica de la ausencia total de pérdidas de liquido.
verificacion de la integridad del cable de alimentacion de la soldadora por
puntos y de la pinza.

- cambio del liquido de enfriamiento cada 6 meses.

8.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO
EN AMBITO ELECTRICO Y MECANICO.

A JATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA
POR PUNTOS O DE LA PINZA Y ACCEDER A SU INTERIOR, ASEGURARSE DE
QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS ESTE APAGADAY DESCONECTADADE LA
RED DE ALIMENTACION ELECTRICA Y NEUMATICA (si esta presente).
Cualquier control realizado bajo tensién en el interior de la soldadora por puntos
puede provocar una descarga eléctrica grave originada por contacto directo con
partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en movimiento.
Periédicamente y en cualquier caso con una frecuencia adecuada en funcion de la
utilizacion y de las condiciones medioambientales, revisar el interior de la soldadora
por puntos y de la pinza para eliminar el polvo y las particulas metalicas que se hayan
depositado en el transformador, médulo de diodos, tablero de bornes de alimentacion,
etc. con un chorro de aire comprimido seco (max. 5 bares).
Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario
limpiarlas con un cepillo muy suave o con solventes adecuados.
Aprovechando la ocasion:
- Verificar que los cableados no presenten dafos en el aislamiento o conexiones
aflojadas u oxidadas.
- Verificar que los tornillos de conexion del secundario del transformador en las
barras o trenzas de salida estén bien ajustados y que no haya signos de oxidacion
o sobrecalentamiento.

8.2.1 Intervenciones en el GRA

En caso de:

- necesidad excesiva de restablecer el nivel de liquido en el depdsito;

- frecuencia excesiva de intervencion de la alarma 7;

- pérdidas de liquido;

es conveniente realizar una verificacién de cualquier problema que pueda haber en el
interior de la zona del grupo de enfriamiento.

Consultando siempre la secciéon 7.2 para las atenciones generales y después de
haber desconectado la soldadora por puntos de la red de alimentacion, sacar el panel
lateral (FIG. L).

Controlar que no haya pérdidas ni de las conexiones ni de las tuberias. En caso de
pérdida de liquido, sustituir la parte dafiada. Eliminar los restos de liquido que se
pueda haber vertido durante el mantenimiento y volver a cerrar el panel lateral.
Realizar el restablecimiento de la soldadora por puntos utilizando la informacién que
se incluye en el parrafo 6 (Soldadura por puntos).

8.2.2 Sustitucion de la pila interna

En caso que no se guarden en memoria la fecha y la hora es conveniente sustituir la
pila (CR2032 - 3V) colocada en la parte posterior de la pantalla.

Con la maquina desconectada de la red, quitar los tornillos del cuadro de control sacar
los conectores y sustituir la pila.

A {ATENCION! Asegurarse de haber enchufado todos los conectores
antes de volver a montar el cuadro en la maquina.

9. BUSQUEDA DE AVERIAS

SI EL FUNCIONAMIENTO NO ES SATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DIRIGIRSE AL CENTRO DE

ASISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- Con interruptor general de la soldadora por puntos cerrado (pos. "I”) el display esté
encendido; en caso contrario, el defecto reside en la linea de alimentacién (cables,
toma y enchufe, fusibles, caida de tension excesiva, etc).

- El display no muestre sefales de alarma (véase TAB. 1): una vez haya finalizado
la alarma, pulsar “START” para reactivar la soldadora por puntos; controlar que
la circulacion del liquido de enfriamiento sea correcta y si es necesario reducir la
relacion de intermitencia del ciclo de trabajo.

- Los elementos que forman parte del circuito secundario (fusiones portabrazos
- brazos - portaelectrodos - cables) no les falte eficiencia debido a tornillos
desenroscados u oxidaciones.

- Los parametros de soldadura son adecuados para el trabajo en ejecucion.

- Después de haber efectuado el mantenimiento o la reparacién restablecer las
conexiones y los cableados como eran originalmente teniendo cuidado de que
no entren en contacto con partes en movimiento o partes que puedan alcanzar
temperaturas elevadas. Unir con bridas todos los conductores tal y como eran
originalmente teniendo cuidado de mantener bien separadas las conexiones del
primario en alta tensién con los secundarios en basa tension.

Utilizar todas las arandelas y tornillos originales para volver a cerrar la carpinteria.
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WIDERSTANDSSCHWEISSGERATE FUR GEWERBE UND BERUF.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff ,,PunktschweiBmaschine“
verwendet.

1. ALLGEMEINES ZUR SICHERHEIT BEIM WIDERSTANDSSCHWEISSEN

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

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

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

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

/N

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

- Die Punktschweifmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem
mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

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

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

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

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

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel muss ebenso wie jede ordentliche
Wartung an den Armen und / oder Elektroden bei ausgeschalteter und
vom Strom- und Druckluftversorgungsnetz (falls vorhanden) getrennter
PunktschweiBmaschine erfolgen.

- Bei mit Pneumatikzylinder angetriebenen PunktschweiBmaschinen ist der

Hauptschalter in der Position ,,0“ mit dem im Lieferumfang enthaltenen
Vorhangeschloss zu sichern.
Dieselbe Vorgehensweise muss auch beim Anschluss an das
Wasserversorgungsnetz oder an ein Kiihlaggregat mit geschlossenen
Kreislauf (fliissigkeitsgekiihlte PunktschweiBmaschinen) und in jedem Fall
bei Reparaturarbeiten (auBerordentliche Wartung) angewandt werden.

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

L VAV

- Nicht auf Behaltern, GefiaRen oder Rohrleitungen schweiRen, die entziindliche
fliissige oder gasformige Produkte enthalten oder enthalten haben.

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

- Nicht auf GefaBen schweiBen, die unter Druck stehen.

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

Papier, Lappen).

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

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

ZusammensetzunI Konzentration und Einwirkungsdauer zu bewerten sind.

Die Augen sind stets mit einer speziellen Schutzbrille zu schiitzen.

- Legen Sie Schutzhandschuhe und Schutzkleidung an, die fiir
WiderstandsschweiBarbeiten geeignet sind.

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

L OOROO®

EMF

SAEE

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

Die elektromagnetischen Felder kdnnen einige medizinische Hilfsmittel storen

(etwa Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Tréager dieser Gerdte miissen angemessene Schutzmafnahmen

getroffen werden. Beispielsweise ist ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich der

PunktschweiBmaschine zu untersagen.

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir

den ausschlieBlichen Gebrauch fiir gewerbliche und berufliche Zwecken. Es ist

nicht sichergestellt, dass sie den Basisgrenzwerten beziiglich der auf Menschen

im hauslichen Umfeld einwirkenden elektromagnetischen Felder geniigt.

Der Bediener hat sich folgendermaBen zu verhalten, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu begrenzen:

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

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

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

- Es darf nicht punktgeschweift werden, wéhrend sich der Kérper inmitten des
Punktschweilstromkreises befindet. Halten Sie beide Kabel auf derselben
Seite des Korpers.

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

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

- Lassen Sie keine ferromagnetischen Gegenstinde in der Nahe des
PunktschweiBstromkreises liegen.

- Mindestabstand:

- d=3cm, f= 50cm (Abb. M);
- d=3cm, f= 50cm (Abb. N);
- d=30cm (Abb. O);

- d=20cm (Abb. P) Studder.
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- Geriéte der Klasse A:

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

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

BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH

Die Anlage ist ausschlieBlich fiir den Gebrauch an Karosserien fiir die Reparatur
von Kraftfahrzeugen konstruiert worden: Sie muss zum Punktschweifen einer
oder mehrerer Bleche aus kohlenstoffarmem Stahl verwendet werden, deren
Form und Abmessungen von der auszufiihrenden Bearbeitung abhéangen.

A RESTGEFAHREN é & ®

QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN

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

Die Funktionsweise der PunktschweiBmaschine und die verschiedenen Formen

und Abmessungen des Werkstiicks verhindern die Errichtung eines integrierten

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

Hénde und Vorderarme.

Die Gefahr muss durch sachgerechte VorbeugungsmaBnahmen reduziert

werden:

- Der Bediener muss erfahren sein oder in das Widerstandsschweifverfahren
mit dieser Art von Gerat eingewiesen sein.

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

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

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

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

- Der Zutritt zum Arbeitsbereich ist unbeteiligten Personen zu untersagen.

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

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

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

KIPP UND STURZGEFAHR
Die Punktschweifmaschine auf eine waagerechte Flache stellen, deren
Tragfahigkeit dem Gewicht angepasst ist; die PunktschweiBmaschine
an der Auflagefliche verankern (falls laut Abschnitt »INSTALLATION® in
diesem Handbuch erforderlich). Andernfalls besteht bei abschiissigen oder
holprigen Béden und beweglichen Auflageflachen Kippgefahr.

- Das Anheben der PunktschweifBmaschine ist untersagt, es sei denn, es istim
Abschnitt ,,INSTALLATION“ in diesem Handbuch ausdriicklich vorgesehen.

- Bei Verwendung verfahrbarer Maschinen: Die PunktschweiBmaschine
von der Strom- und Druckluftversorgung (falls vorhanden) trennen, bevor
die Einheit in einen anderen Arbeitsbereich verfahren wird. Achten Sie auf
Hindernisse und UnregelmaBigkeit des Untergrundes (zum Beispiel Kabel
und Rohre).

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH
Die Verwendung der Punktschweimaschine fiir andere als die vorgesehene
Bearbeitungsart ist gefahrlich (sieche BESTIMMUNGSGEMASSER
GEBRAUCH)

A SCHUTZEINRICHTUNGEN UND GEHAUSE

Die Schutzgehduse und beweglichen Teile aus der Ummantelung der

PunktschweiBmaschine miissen richtig positioniert sein, bevor die Maschine

an das Stromversorgungsnetz angeschlossen wird.

ACHTUNG! Alle manuellen Eingriffe an zuganglichen beweglichen Teilen der

PunktschweiBmaschine wie etwa

- Die Ersetzung oder Wartung der Elektroden

- Die Positionierung der Arme oder Elektroden

MUSSEN BEI AUSGESCHALTETER UND VOM

DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ falls vorhanden)

PUNKTSCHWEISSMASCHINE AUSGEFUHRT WERDEN.

DER HAUPTSCHALTER MUSS DABEI IN DER STELLUNG ,0“ MIT EINEM

ZUGESCHLOSSENEN VORHANGESCHLOSS GESPERRT SEIN, DESSEN

SCHLUSSEL ABGEZOGEN IST (bei Modellen mit Betdtigung durch

DRUCKLUFTZYLINDER).

LAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehor (mit oder ohne Verpackung) in geschlossenen
Raumen unterbringen.

- Die Luftfeuchtigkeit darf 80% nicht libersteigen.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -15°C und 45°C liegen.

BeieinerMaschinemitFliissigkeitskiihlaggregatundeinerUmgebungstemperatur

unter 0°C: Das vom Hersteller empfohlene Gefrierschutzmittel verwenden oder

den Hydraulikkreis und den Behilter vollstidndig von der Fliissigkeit entleeren.

Immer geeignete MaBnahmen anwenden, um die Maschine vor Feuchtigkeit,

Schmutz und Korrosion zu schiitzen.

STROM-  UND
GETRENNTER

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Mobile Anlage zum Widerstandsschweilen

mit Mikroprozessorsteuerung, mittelfrequentem

Spannungsversorgung und Ausgangsdauerstrom.

Die Punktschweilmaschine ist mit einer pneumatischen Zange ausgestattet, die

innen den Transformatorgleichrichter enthalt. Auf diese Weise kénnen im Vergleich

zu herkdmmlichen PunktschweilRmaschinen hohe Punktschweilstrome mit geringer

Netzstromaufnahme und schwacheren in Kabelndhe auftretenden Magnetfeldern

erzielt werden. Zudem lassen sich sehr viel langere und leichtere Kabel verwenden,

die die Handhabung verbessern und den Aktionsradius vergroern.

Die Punktschweillmaschine kann auf Blechen aus kohlenstoffarmem Eisen, aus

verzinktem Eisen, aus hochfestem Stahl und aus Borstahl schweiften. Da sie darliber

hinaus mit Schnellanschlussbuchsen fir das Zubehdr (Studder, X-Zange) ausgestattet

ist, ermdglicht sie die zahlreichen Warmbearbeitungen auf Blechen sowie samtliche

spezifische Bearbeitungen im Karosseriebereich.

Die hervorstechenden Eigenschaften der Anlage:

- Ruckbeleuchtetes TFT-Display fur die Anzeige der Bedienbefehle und eingestellten
Parameter;

- Manuelle (MANUAL), halbautomatische (EASY) oder vollautomatische (SMART)
Wahl der Punktschweillparameter;

- Einstellbar ist eine Vor- und Nacherhitzung der Bleche zwecks Optimierung beim
Schweil3en hochfester und verzinkter Werkstoffe;

- Einstellbar sind verschiedene Elektroden- und Armarten;

- Automatische Erkennung der Zange oder des angeschlossenen Studders;

- Automatische Steuerung des Punktschweil3stroms;

- Manuelle und automatische Steuerung der Elektrodenkraft;

- USB-Anschluss.

(Punktschweifimaschine)
Inverter, dreiphasiger

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Armhalter;

- Zangenkabelhalter;

- Luftaufbereitungseinheit (Druckluftzufuhr);

- C-Zange mit Standardarmen einschlieRlich Kabel mit vom Generator abziehbarem
Stecker und integrierten Sensoren fiir das automatische Punktschweil3en;

- Kihlaggregat (integriertes Wasserklhlaggregat GRA).

2.3 SONDERZUBEHOR

- Arme und Elektroden mit abweichender Léange und / oder Form fiir die C-Zange
(siehe Ersatzteilliste);

- Elektroden-Satz (siehe Ersatzteilliste);

- Bausatz fir einen Ausleger, der die Zange abstitzt und ihr Gewicht ableitet;

- X-Zange (siehe Ersatzteilliste);

- Studder-Satz;

- Ringsatz fiir C-Zange.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD (Abb. A)

Diewichtigsten Datenzuder Verwendungund den Leistungender Punktschweimaschine

sind auf dem Kenndatenschild zusammengefasst. Sie haben folgende Bedeutung.

- Phasenzahl und Frequenz der Versorgungsleitung.

- Versorgungsspannung.

Netzleistung im Dauerbetrieb (100%).

Netznennleistung bei einer relativen Einschaltdauer von 50%.

Maximale Leerlaufspannung an den Elektroden.

- Hochststrom bei Elektrodenkurzschluss.

- Strom Sekundarkreis im Dauerbetrieb (100%).

- Nutzabstand (zwischen Armen) und Lange (Nutzabstand ab Elektrodenachse)

des Arms (Standard).

- Regelbare Mindest- und Hochstkraft der Elektroden.

10 - Nenndruck der Druckluftquelle.

11 - Fir die maximale Elektrodenkraft notwendiger Druckwert der Druckluftquelle.

12 - Durchflussmenge der Kuhlflissigkeit.

13 - Gefallener Nenndruck der Kihlflissigkeit.

14 - Masse der Punktschweif3vorrichtung.

15 - Auf die Sicherheit Bezug nehmende Symbole, deren Bedeutung in Kapitel 1
LAllgemeine Sicherheit beim Widerstandsschweillen® genannt ist.

Anmerkung: Das angegebene Beispiel eines Typenschildes gibt die Bedeutung

der Symbole und Ziffern grob wieder. Die genauen technischen Daten Ihrer eigenen

Punktschweimaschine sind direkt vom Typenschild dieser PunktschweilRmaschine

abzulesen.

© ONOUPWN-=
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3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN
3.2.1 PunktschweiBmaschine
Allgemeine Eigenschaften

- Spannung und Frequenz der Stromversorgung 400V(+15%) ~ 3ph-50/60 Hz
- Elektrische Schutzklasse |
- Isolierklasse : H
- Schutzart der Hille : IP 20
- Art der Kiihlung mit Flussigkeit

- (*) AuBenabmessungen (LxWxH) 710 x 450 x 910 mm

- (**) Gewicht 62 kg
Input

- Max. Kurzschlussleistung (Scc) : 43 kVA
- Trage Netzschmelzsicherungen : 16 A
- Automatischer Netzschalter : 16 A (,C“- IEC60947-2)
- Versorgungskabel (L <8 m) 4 x 6 mm?
Output

- Sekundare Leerlaufspannung (U, d) : 9V
- Max. Punktschweifsstrom (I, maxs : 9 kA

- PunktschweiRkapazitat : max. 3 + 3 +3 mm
- Einschaltdauer : 2%
- Maximale Elektrodenkraft : 400 daN
- Lange des ,C*-Arms 95 mm, Standard
- Punktschweilstromregelung automatisch und programmierbar
- PunktschweiRzeitregelung automatisch und programmierbar
- Vorhaltezeitregelung automatisch und programmierbar
- Rampenzeitregelung automatisch und programmierbar
- Haltezeitregelung automatisch und programmierbar
- Kaltzeitregelung automatisch und programmierbar
- Impulszahlregelung automatisch und programmierbar
- Elektrodenkraftregelung : automatisch oder manuell
- Regelung der Zeit / des Stroms der Vorerhltzung automatisch und programmierbar
- Regelung der Zeit / des Stroms der Nacherhitzung : automatisch und programmierbar
(*) ANMERKUNG: Die AuBenmalRe umfassen nicht die Kabel und den Stutzausleger.
(**) ANMERKUNG: Das Gewicht des Generators umfasst nicht die Zange und den
Stiitzausleger.
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3.2.2 Kiihlaggregat (GRA)
Allgemeine Eigenschaften

- Maximaler Druck (pmax) 3 bar
- Kihlleistung (P @ 11/min) 2 kW
- Fassungsvermogen Behalter 81
- Kuhimittel Kihlflussigkeit
4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

4.1 PUNKTSCHWEISSMASCHINE UND HAUPTKOMPONENTEN IN DER

GESAMTDARSTELLUNG (Abb. B)

Vorderseite:

1 - Bedienfeld;

2 - USB-Anschluss;

3 - Anschlussbuchse fiir Zange;

4 - Schnellanschlisse fir die Kihlschlauche;

5 - Anschlussbuchse fiir die beim automatischen Punkten verwendeten Sensoren;
6 - Zangenkabelhalterung.

Riickseite:

7 - Hauptschalter;

8 - Eingang des Stromversorgungskabels;

9 - Armhalter;

10 - Aufbereitungseinheit,
Lufteintrittsfilter;

11 - Behalterverschluss des Kiihlaggregats (GRA);

12 - Flussigkeitsstand des Kihlaggregats (GRA);

13 - Entllfter des Klihlaggregats (GRA).

bestehend aus  Druckregler, Manometer und

4.2 STEUERUNGS- UND REGELEINRICHTUNGEN

4.2.1 Bedienfeld (Abb. C)

1- TFT-Display.

2- Sperrtaste des Kuhlaggregats. Das Kuhlaggregat ,GRA® kann wahrend des
Schweivorgangs blockiert werden, um den Austausch des Arms bzw. der
Elektroden zu erleichtern.

3- ,Quick Menu“-Taste. Schnellzugriff auf die nitzlichen Menils wahrend des
Schweilens.

4- Multifunktionstaste:

- : Zugriff auf das ,SERVICE"-Menii bei Alarmzustand oder vor Driicken von

START;

il START REC . Aktivierung / Deaktivierung der Aufzeichnung einer
Schweilarbeit;

5- Navigationsknopf und START-Knopf:

- Durch Drehen kénnen die verschiedenen Mentpunkte durchlaufen werden;

- Durch Driicken kann auf den gewahlten Menipunkt zugegriffen werden, durch
Drehen kann der Wert verandert werden, durch erneutes Driicken wird der Wert
bestatigt;

- Durch Dricken beim Starten oder nach einem Alarm wird die punktende
Maschine (START-Knopf) freigegeben.

6- ESC-Taste:

- : zuriick zum Obermen(;

- : zuriick zum vorangegangenen Meni.
7- USB-Anschluss.

4.2.2 Einheit aus Druckregler und Manometer (Abb. B-10)
Sie gestattet es, mit dem Reglerknopf den auf die Elektroden der Pneumatikzange
ausgelibten Druck zu regulieren (nur fur Pneumatikzangen im Modus ,Manuell®).

4.3 SICHERHEITS- UND VERRIEGELUNGSFUNKTIONEN
4.3.1 Schutzeinrichtungen und Alarme (TAB. 1)
a) Thermischer Uberlastschutz:

Er spricht an bei einer Ubertemperatur der PunktschweiRmaschine aufgrund

fehlender oder unzureichender Kiihimittelmenge oder aufgrund einer Uberlastung

beim Arbeitszyklus (Uberschreiten der Grenzen).

Die Auslésung wird auf dem Display beschrieben und angezeigt.

WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodendffnung (Zylinderentlastung);

Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweillsperre).

RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des ,START“-Knopfes, wenn die Werte

wieder innerhalb des zulassigen Temperaturbereiches liegen).

b) Hauptschalter:

- Position ,O“ = Der Schalter kann in der gedffneten Stellung mit Vorhangeschloss
gesichert werden (siehe Kapitel 1).

ACHTUNG! In der Stellung ,O" fiilhren die internen Klemmen (L1+L2+L3)
Spannung, an die das Stromversorgungskabel angeschlossen ist.

- Position ,I* = geschlossen: Punktschweifmaschine mit Strom versorgt, aber
nicht in Betrieb (STAND-BY - es wird dazu aufgefordert, den ,START“-Knopf zu
driicken).

- Not-Aus-Funktion
Wahrend des Betriebes der Punktschweilmaschine fiihrt das Offnen (Pos. I =>
Pos. ,O" ) zur Abschaltung unter abgesicherten Bedingungen:

-Stromsperre;
-Offnen der Elektroden (Zylinderentlastung);
-Automatischer Neustart gesperrt.

A ACHTUNG! DIE FUNKTIONSTUCHTIGKEIT DER ABGESICHERTEN
ABSCHALTUNG IST IN REGELMASSIGEN ABSTANDEN ZU PRUFEN.

c) Absicherung Kiihlaggregat

Sie spricht an bei fehlendem oder gefallenem Kiihlwasserdruck;

Die Auslésung wird auf dem Display beschrieben und angezeigt.

WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodendffnung (Zylinderentlastung);
Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweillsperre).

RUCKSTELLUNG: Kihlflissigkeit nachfiillen, dann die Maschine aus- und wieder
einschalten (siehe auch Abschnitt 5.6 ,Einrichtung des Kiihlaggregates*).
Druckluftsicherung

Sie spricht an bei fehlendem oder gefallenem Druckwert (p < 3 bar) der
Druckluftversorgung;

Die Auslésung wird auf dem Display beschrieben und angezeigt.

WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodendffnung (Zylinderentlastung);
Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweillsperre).

RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des ,START“-Knopfes), nachdem die
Druckwerte wieder innerhalb des zulassigen Bereiches liegen (angezeigter
Manometerwert > 3 bar).

Sicherung gegen Kurzschluss am Ausgang (nur Pneumatikzange)

Vor dem Schweif3zyklus kontrolliert die Maschine, ob die Pole (plus und minus) des

d

-

e

-

sekundéren Punktschweilstromkreises falschlich Kontaktstellen aufweisen.
Die Auslésung wird auf dem Display beschrieben und angezeigt.
WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodenoffnung (Zylinderentlastung);
Unterbrechung der Stromzufuhr (SchweiRRsperre).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betitigung des ,START“-Knopfes , nachdem die
Kurzschlussursache entfernt worden ist).
f) Phasenausfallschutz
Die Auslésung wird auf dem Display beschrieben und angezeigt.
WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodendffnung (Zylinderentlastung);
Unterbrechung der Stromzufuhr (SchweiRRsperre).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des ,START“-Knopfes).

g) Uber- und Unterspannungsschutz
Die Auslésung wird auf dem Display beschrieben und angezeigt.
WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodendffnung (Zylinderentlastung);
Unterbrechung der Stromzufuhr (SchweiRsperre).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des ,START“-Knopfes).
h) ,,START“-Knopf (Abb. C-5).

Er muss betatigt werden,

Bedingungen zu veranlassen:

- bei jedem Kontaktschluss des Hauptschalters (Pos. ,0“=> Pos. , | );

- nach der Ausldsung der Sicherheits- und Schutzeinrichtungen;

- nach der Wiederherstellung der Energieversorgung (Strom und Druckluft), die
zuvor willentlich oder stérungsbedingt unterbrochen worden ist;

um den Schweilvorgang unter den folgenden

A ACHTUNG! DIEINBETRIEBNAHME UNTER SICHEREN BEDINGUNGEN
IST IN REGELMASSIGEN ABSTANDEN ZU UBERPRUFEN.

5. INSTALLATION

A ACHTUNG! BEI SAMTLICHEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION SOWIE
ZUR VORNAHME DER ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE
MUSS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN. N N

DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN NUR VON
ERFAHRENEM ODER QUALIFIZIERTEM PERSONAL AUSGEFUHRT WERDEN.

5.1 MONTAGE

Die Punktschweifmaschine von der Transportverpackung befreien, die in der
Verpackung enthaltenen, separat versendeten Teile anbringen, wie in diesem Kapitel
beschrieben (Abb. D).

5.2 ANHEBEN (Abb. E).

Die PunktschweiBmaschine muss mit einem doppelten Tau samt Haken angehoben
werden. Diese miissen dem Maschinengewicht angemessen sein. Verwenden Sie die
vorgesehenen Ringe M12.

Es ist streng verboten, die Punktschweifmaschine anders anzuhangen, als
beschrieben.

5.3 STANDORT

Der Installationsbereich muss gerdumig genug sein, auBerdem muss er frei von
Hindernissen sein und den véllig sicheren Zugang zum Bedienfeld, zum Hauptschalter
und zum Arbeitsbereich garantieren.

Vergewissern Sie sich, dass der Ein- und Austritt der Kiihlluft an den entsprechenden
Offnungen nicht behindert ist. Priifen Sie auRerdem, ob leitende Staube, korrosiv
wirkende Dampfe, Feuchtigkeit und anderes angesaugt werden kénnen.

Stellen Sie die PunktschweilRmaschine auf einer ebenen Flache aus einem homogenen
und kompakten Material auf, die geeignet ist, das Gewicht der Maschine zu tragen
(siehe ,Technische Daten”), damit die Gefahr des Umkippens oder geféhrlicher
Verschiebungen nicht besteht.

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

Bevor ein elektrischer Anschluss hergestellt wird, ist zu priifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der Punktschweimaschine mit der Spannung und der Frequenz des am
Installationsort verfugbaren Netzes Ubereinstimmen.

Die Punktschweilmaschine darf ausschlieflich an ein geerdetes Versorgungssystem
mit Nullleiter angeschlossen werden.

Um den Schutz gegen indirekten Kontakt zu gewahrleisten, verwenden Sie bitte
Leistungsschaltautomaten des folgenden Typs:

- TypA( ) fir einphasige Maschinen;

- TypB( ) fur dreiphasige Maschinen.

- Die Punktschweilmaschine genugt nicht den Anforderungen der Norm IEC/EN
61000-3-12.
Wenn sie an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der
Installierende oder der Betreiber pflichtgemaR unter seiner Verantwortung
zu prifen, ob die Punktschweilmaschine angeschlossen werden darf (falls
erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

5.4.2 Stecker und Netzdose

Verbinden Sie das Versorgungskabel mit einem Normstecker (3P+T) angemessener
Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzsteckdose ein, die durch Schmelzsicherungen
oder einen Leistungsschalter mit elektromagnetischem und thermischem
Uberstromausloser geschitzt ist. Die Erdungsklemme muss an den Erdleiter
(gelbgriin) der Versorgungsleitung gelegt werden.

Die Stromfestigkeit und die Auslosecharakteristik der Schmelzsicherungen und des
Leistungsschutzschalters sind im Abschnitt ,SONSTIGE TECHNISCHE DATEN®
genannt.

A ACHTUNG! Die Missachtung der Regeln hebelt die Wirksamkeit des
vom Hersteller eingerichteten Sicherheitssystems (Klasse 1) aus und gefahrdet
Menschen (z. B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) schwer.

5.5 ANSCHLUSS AN DIE DRUCKLUFTVERSORGUNG

- Richten Sie eine Druckluftleitung mit einem Betriebsdruck von 8 bar ein.

- Montieren Sie auf dem Luftaufbereitungsaggregat einen am Installationsort
Ublichen Druckluftanschluss.
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5.6 EINRICHTUNG DES KUHLAGGREGATS (GRA)

A ACHTUNG! Das Auffiillverfahren muss bei ausgeschaltetem und vom
Stromversorgungsnetz getrenntem Gerét erfolgen.

Auf gar keinen Fall darf Gefrierschutzmittel auf Polypropylenbasis verwendet
werden.

Verwenden Sie nur die vom Hersteller des Kiihlaggregats empfohlene

KuhIqu55|gke|t
Das Ablassventil 6ffnen (ABB. B-13).
- Den Behalter Uber den Einlaufstutzen (Abb. B-11) mit Kuhlflissigkeit

auffillen: Fassungsvermdgen Behalter = 8 |; darauf achten, einen zu starken
Flussigkeitsaustritt am Ende des Auffiillens zu vermeiden.

- Den Behélterverschluss schlieRen.

- Das Ablassventil schlieRen.

5.7 ANSCHLUSS DER PNEUMATIKZANGE (Abb. F)

A ACHTUNG! Es liegt gefahrliche Stromspannung an! Vermeiden Sie

unter allen Umsténden, an die Anschlussbuchsen der PunktschweiBmaschine

andere als die vom Hersteller vorgesehenen Stecker anzuschlieBen. Versuchen

Sie nicht, Gegenstéande, gleich welcher Art, in die Anschlussbuchsen einzufiigen!

- Die Maschine ist vom Stromversorgungsnetz getrennt.

- Den gepolten Stecker (Abb. F-1) der Zange in die zugehorige Steckbuchse der
Maschine einfligen, dann die beiden Hebel hochfiihren, bis der Stift richtig festsitzt.

- Den gepolten 8-Pin-Stecker aus Abbildung F-2 einfligen, um mit dem automatischen
Punktschweifmodus arbeiten zu kénnen.

- Die Kuhlschlauche (*) einfugen. Dabei die Farben (der blaue Schlauch gehért an
die blaue Buchse, der rote Schlauch an die rote Buchse) beachten. Uberpriifen,
dass die Schnellkopplung der Schlauche korrekt ausgefihrt wurde (Abb. F-3).
ANMERKUNG (*): Sollten die Kiihischlduche nicht eingefiigt sein, wird
die Zange NICHT richtig gekiihlt. Dies filhrt zu einer schadigenden
Temperaturbeanspruchung der elektrischen Teile.

5.8 ,,C“-ZANGE: ANSCHLUSS DES ARMS

A ACHTUNG! Es besteht das Restrisiko von Quetschungen der oberen

GliedmaRBen!

Die Reihenfolge der nachfolgenden Anleitung ist genauestens einzuhalten!

- Die Maschine ist vom Stromversorgungsnetz getrennt.

- Den Feststeller drehen, wie in Abb. G1 gezeigt.

- Falls ein Zangenhalter verwendet wird, ist dieser zu montieren (Abb. G2).

- Den Arm korrekt neigen und in dieser Position in die vorgesehene Aufnahmestelle
einflgen (Abb. G3).

- Den Arm an der Elektrode des Kolbens ausrichten und den Feststeller sichern
(Abb. G4-A).

- Die Kuhlschlauche an die zugehdrigen Schnellverbindungen (Abb. G4-B)
anschlielRen.

- Uberprifen, dass die Schnellverbindung der Schlduche korrekt ausgefiihrt wurde.

- Falls er verwendet wird, ist der Haltegriff der Zange auf der richtigen Seite zu
montieren (Abb. G5).
ANMERKUNG: Soliten die Kiihlschlauche nicht eingefiigt sein, wird
die Zange NICHT richtig gekiihlt. Dies filhrt zu einer schadigenden
Temperaturbeanspruchung der elektrischen Teile.

6. SCHWEISSEN (PUNKTSCHWEISSEN)

6.1 VORBEREITENDE ARBEITSSCHRITTE

6.1.1 Hauptschalter mit geschlossenem Vorhangeschloss in der Stellung ,,0“

gesichert!

Vor jedem PunktschweiRvorgang ist eine Reihe von Uberpriifungen und Einstellungen

erforderlich. Dabei muss sich der Hauptschalter bei geschlossenem Vorhangeschloss

in der Position ,0" befinden.

Anschliisse an das Strom- und Druckluftversorgungsnetz:

- Kontrollieren Sie, ob der Stromanschluss nach den vorangegangenen Anweisungen
korrekt vorgenommen worden ist.

- Prifen Sie den Druckluftanschluss: Das Zuleitungsrohr an das Druckluftnetz
anschlieffen und den Druck mit dem Reglerknopf des Druckminderers so einstellen,
dass auf dem Manometer ein Wert von ungefahr 8 bar (116 psi) abzulesen ist.

6.1.1.1 Einstellung und Befestigung des Arms der C-Zange

Dies darf nur dann ausgefiihrt werden, wenn sich der Arm trotz des Feststellens

gemal der Erlauterung in Abschnitt 5.8 in der Horizontalen bewegen sollte (Abb. Q).

Vorgehensweise:

- Den Arm durch Drehen des Entsperrhebels I6sen (Abb. R);

- Den Gewindestift (Abb. S-1) lockern und die Ringmutter (Abb. S-2) eine Achtel
Umdrehung festschrauben (dies entspricht etwa 45 Grad);

- Die Ringmutter durch Festschrauben des entsprechenden Gewindestiftes sichern
(Abb. S-1);

- Den Arm feststellen, wie in Abb. T gezeigt.

Dieser Vorgang, bei dem die Ringmutter fest- oder losgeschraubt wird (Abb. S-2) ist

unter Umstanden mehrmals auszufiihren, bis der Arm in der Horizontalen feststeht

und gleichzeitig der Sperrhebel so stark gedreht wird, das er sich manuell entsperren

lasst und die durch den Referenzstift vorgegebene Schlielstellung am Anschlag

erreicht (Abb. T-1).

ZUR BEACHTUNG: Es ist wichtig, dass sich der Hebel am Ende dieses Vorgangs

am Anschlag befindet, also an dem Stift, der die Endlage bildet (Abb. T-1). In dieser

Stellung ist die sichere mechanische Befestigung des C-Arms gewabhrleistet.

6.1.2 Hauptschalter in der Stellung ,, I “

Die folgenden Uberpriifungen sind vorzunehmen, bevor in der Hauptschalterstellung ,,

| “ (ON) Punktschweiarbeiten ausgefihrt werden.

Ausrichtung der Zangenelektroden:

- Zwischen die Elektroden ein Passstiick einfligen, das die gleiche Dicke wie
die zu punktenden Bleche hat. Priifen Sie, ob die mit der Funktion ,Vorhalten®
zusammengefiihrten Elektroden (siehe Abschnitt 6.2.2) richtig ausgerichtet sind.

- Bei Bedarf ist die korrekte Befestigung des Arms zu prifen (siehe die
vorangehenden Abschnitte).

6.2 EINSTELLUNG DER PUNKTSCHWEISSPARAMETER

Folgende Parameter bestimmen den Durchmesser (Querschnitt) und die mechanische
Festigkeit des Schweilpunktes:

- Von den Elektroden ausgelbte Kraft.

- Punktschweil3strom.

- PunktschweiRzeit.

Wenn konkrete Erfahrung fehlt, sollten besser einige Probeschweilungen mit
Blechen durchgefiihrt werden, die die gleiche Beschaffenheit und Dicke wie die zu
schweillenden Bleche haben.

6.2.1 Einstellung des Arms und der Elektrode
Die ,START"-Taste (Abb. U-1) driicken und den Arm, der sich unter den Verfligbaren
befindet, einstellen (Abb. U-2). Hierzu den zentralen Knopf drehen (Abb. C-5).

6.2.2 Einstellung der Kraft und der Vorhaltefunktion (nur Pneumatikzange)

Die Kraft wird in der automatischen oder der manuellen Betriebsart eingestellt (mit
dem Druckregler der Luftaufbereitungseinheit).

Die Einstellung der automatischen Betriebsart (Standardeinstellung) oder der
manuellen Betriebsart kann tiber das Hauptmeni gewahlt werden. Hierzu das Symbol
und dann das Symbol A"L!‘T"D-é, wie in Abbildung U-3-4 auswahlen.

Automatische Einstellung ,AUTO daN*:

Durch Auswahl von ,AUTO daN* kann der gewiinschte Wert der Kraft in ,Dekanewton®
eingestellt werden. Hierzu die Betriebsart ,MANUAL" (Abb. U-5) verwenden.
Wahrend des Punktschweillzyklus wird die Elektrodenkraft bei den Betriebsarten
L,SMART AUTOSET" und ,EASY* automatisch eingestellt.

Manuelle Einstellung:

Wird ,no AUTO daN* gewahlt, kann der Kraftwert eingestellt werden, indem man den
Druckregler manuell verstellt (Abb. B-10).

Wahrend des Punktschweilzyklus ist die Elektrodenkraft, die Kraft, die nach der oben
beschriebenen Voriehensweise manuell eingestellt wird.

Vorhaltefunktion

Sie ermdglicht das Zusammenfiihren und das Vorhalten der Elektroden ohne Abgabe
von Strom.

Die Elektroden lassen sich in jedem PunktschweilRprogramm folgendermafen
zusammenfiihren (Doppelklick):

Den Knopf der Zange driicken und loslassen, dann sofort den Knopf gedriickt halten.
Die Zange wird geschlossen und die Elektroden bleiben zusammengepresst, bis der
Knopf wieder losgelassen wird. Bei der Zange blinkt die LED.

A ACHTUNG: Mit Schutzhandschuhen kann das Vorhalten durch
Doppelklick Schwierigkeiten bereiten. Daher ist es ratsam, die Vorhaltefunktion

g auszuwahlen.

A ACHTUNG!

RESTRISIKO! Auch in dieser Betriebsart besteht Quetschgefahr fiir die oberen
GliedmaRen: Treffen Sie die fiir diesen Fall gebotenen Vorkehrungen (siehe
Kapitel Sicherheit).

b s
6.2.3 Automatische Einstellung der PunktschweiBparameter (Abb. U-6)
Samtliche Punktschweillparameter werden von der Maschine automatisch eingestellt:
Betriebsart ,SMART AUTOSET". Dazu ist es erforderlich, dass beide Stecker der
C-Zange mit der Maschine verbunden sind (Abb. F).
6.2.4 Halbautomatische Einstellung der PunktschweiBparameter el
U-7)
Die Punktschweilparameter werden von der Maschine eingestellt. Hierzu die Dicke
und den Werkstoff (*) der zu schweienden Bleche auswahlen.
Ein Schweilpunkt gilt als korrekt ausgefiihrt, wenn ein Prifstiick einer
Zugfestigkeitspriifung unterzogen wird und die Linse des Schweilpunktes aus einem
der beiden Bleche herausgezogen wird.

(Abb.

( )ANMERKUNG Folgende Standardwerkstoffe stehen zur Wahl:
,Fe“: Bleche aus kohlestoffarmem Eisen;

- ,FeZn": Verzinkte Bleche aus kohlestoffarmem Eisen;

- ,Hss": Bleche aus Stahl mit hoher Bruchgrenze (max. 700 MPa);

- ,Br*: Bleche aus Borstahl.

6.2.5 Manuelle Einstellung der PunktschweiBparameter und Erstellung eines
individuellen Programms (Abb. U-8)

Die Punktschweilparameter konnen manuell eingestellt werden, um eine
Probeschweillung auszufiihren oder ein individuelles Programm zu erstellen.

b )

6.3 VORGEHENSWEISE BEIM AUTOMATISCHEN PUNKTSCHWEISSEN

Diese Funktion kann bei Verwendung der Pneumatikzange ,C* gewahlt werden, die

zur Grundausstattung der Maschine gehort.

Die Betriebsart ,SMART AUTOSET" mit dem Symbol ,MODE" auswahlen: Dadurch

tritt man in das vorbereitende Verfahren des ,NULLABGLEICHS" (Abb. U-9) ein.

Um den Nullabgleich korrekt vorzunehmen, ist der Zangenknopf fir die gesamte

erforderliche Zeit gedriickt zu halten. Dabei sind die Angaben auf dem Display zu

befolgen. Vorgehensweise:

- Die Elektrode des feststehenden Arms auf der Oberflache eines der beiden zu
punktenden Bleche aufsetzen.

- Den Knopf am Zangengriff driicken. Dadurch tritt folgende Wirkung ein:

a) Die Bleche werden zwischen den Elektroden eingeschlossen.
b) Start des PunktschweifRzyklus mit Stromdurchgang.

- Nach Abschluss des Punktschweifvorgangs werden der mittlere
Punktschweilstrom (ausgenommen die Anfangs- und Endrampe), die
Elektrodenkraft, die Punktschweilzeit sowie die an die Elektroden abgegebene
Energie zum Punkten angezeigt.

Den angezeigten Werten kann ein zuséatzlicher ,Hinweis“ zugeordnet werden.
Dieser besteht darin, dass die rote LED der Zange (siehe TAB.1) je nach Resultat
der PunktschweiRung aufblinkt.

- Nach Abschluss der Arbeit ist die Zange wieder in der Halterung im Wagen
abzulegen.

Um den Nullabgleich erneut durchzufiihren, die ,ESC“-Taste (Abb. C-6) solange

drlicken, bis das Symbol l-emm im Display erscheint und es dann auswahlen. Um

dieses Verfahren zu verlassen, ohne den Nullabgleich durchzufiihren, die ,ESC“-Taste
dricken.

WICHTIG:

Damit die automatische PunktschweiBung einwandfreie Resultate erbringt, ist
der Nullabgleich in den folgenden Fillen erneut durchzufiihren:

- Die Elektroden werden ausgetauscht.

- Die Elektroden werden gereinigt (empfohlen jeweils nach etwa 30
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SchweiBpunkten).
- Der Arm wird gewechselt.
- Es wird eine andere SchweiBarbeit durchgefiihrt.

A ACHTUNG: Wiéhrend des Nullabgleichs fiihrt die Zange einen
besonderen PunktschweiBzyklus aus, bei dem Strom abgegeben wird und
die Elektroden mehrmals zusammengefiihrt werden. Befolgen Sie samtliche

Vorschriften aus dem Abschnitt ,ALLGEMEINE SICHERHEIT“ DIESES
HANDBUCHES!
6.4 VORGEHENSWEISE BEIM HALBAUTOMATISCHEN = ODER

MANUELLEN PUNKTSCHWEISSEN

- In der Betriebsart ,EASY* mit dem Knopf (Abb. U-7-11) die zu schweillenden
Bleche (Werkstoffe und Dicken) auswahlen.

- In der Betriebsart ,MANUAL" kann ein eigenes Punktschweilprogramm erstellt
werden. Hierzu den Wert jedes einzelnen Parameters (Abb. U-5-8) einstellen:

: Elektrodenkraft.

- Zeit / Strom der Vorerhitzung.
b Pausenzeit.

- Rampenzeit.
PunktschweiRzeit / -Strom.

- Impulszahl.

- Kaltzeit.

- Zeit / Strom der Nacherhitzung.

- @ Haltezeit.

6.4.1 PNEUMATIKZANGE

- Die Elektrode des feststehenden Arms auf der Oberflache eines der beiden zu
punktenden Bleche aufsetzen.

- Den Knopf am Zangengriff driicken. Dadurch tritt folgende Wirkung ein:

a) Die Bleche werden zwischen den Elektroden eingeschlossen.
b) Start des Punktschweizyklus mit Stromdurchgang.

- NachAbschlussdes Punktschweilvorgangs werden der mittlere Punktschwei3strom
(ausgenommen die Anfangs- und Endrampe) und die Elektrodenkraft angezeigt.
Den angezeigten Werten kann ein zusatzlicher ,Hinweis“ zugeordnet werden.
Dieser besteht darin, dass die rote LED der Zange (siehe TAB.1) je nach Resultat
der PunktschweiBung aufblinkt.

- Nach Abschluss der Arbeit ist die Zange wieder in der Halterung im Wagen
abzulegen.

A ACHTUNG: Es liegt geféhrliche Spannung an! Stets die Unversehrtheit
des Versorgungskabels der Zange iiberpriifen. Das schiitzende Wellrohr darf
nicht durchschnitten, kaputt gemacht oder zerdriickt werden! Vor und wéhrend
der Anwendung der Zange liberpriifen, dass sich das Kabel entfernt von sich
bewegenden Teilen, Warmequellen, schneidenden Oberflachen, Fliissigkeiten,
etc. befindet.

A ACHTUNG: Die Zange enthalt die fiir das Punktschweien notwendige
Baugruppe fiir die Transformation, die Isolierung und die Gleichrichtung;
sollten Zweifel an der Unversehrtheit der Zange (aufgrund von Hinunterfallen,
heftigen StoRen, etc.) bestehen, die PunktschweiBmaschine abtrennen und
einen autorisierten Kundendienst kontaktieren.

6.4.2 STUDDER-PISTOLE

A ACHTUNG!

- Um Zubehor an der Pistolenspindel zu befestigen oder von dort abzunehmen,
sind zwei Sechskant-Gabelschliissel zu verwenden, damit sich die Spindel
nicht drehen kann.

- Bei Arbeiten an Tiiren oder Kofferhauben muss die Masseschiene an diesen
Teilen befestigt werden, um zu verhindern, dass Strom die Scharniere
durchflieBt. Die Masseschiene ist in der Nahe der PunktschweiBstelle zu
befestigen (lange Strecken, die der Strom zuriicklegen muss, wirken sich
nachteilig auf die Qualitdt des Schweifpunktes aus).

6.4.2.1 Befestigung des Massekabels am Blech

a) Das Blech mdglichst nahe des SchweiRbereiches auf einer Flache blanklegen,
die der Kontaktflache der Masseschiene entspricht.

b1) Die Kupferschiene mit einer GELENKZANGE (fiir Schweil3arbeiten geeignetes
Modell) an der Oberflache des Bleches fixieren.
Alternativ zur Vorgehensweise ,b1“ (die in der Praxis schwer umsetzbar ist) kann
folgende Losung angewendet werden:

b2) Eine Unterlegscheibe auf die Oberflache des vorbereiteten Blechs punkten, die
Unterlegscheibe durch die Offnung der Kupferschiene fiihren und mit der im
Lieferumfang enthaltenen Klemme befestigen.

6.4.2.2 PunktschweiBverfahren und Verwendung der verschiedenen Werkzeuge
Die Studder-Pistole und das Massekabel an die im Lieferumfang enthaltene Zange
anschlielen. Hierzu der im Studder-Kit enthaltenen Anleitung aufmerksam folgen.
Den ,START*“-Knopf driicken. Dabei den Knopf driicken und das Werkzeug auswahlen,
das verwendet werden soll (Abb. U-1-10).

Den Werkstoff und die Dicke des zu schweilenden Blechs auswahlen (Abb. U-18).
Je nach gewahltem Werkzeug den unten beschriebenen Verfahren folgen:

Aufpunkten der Unterlegscheibe fiir die Befestigung des Masse-Endes
Die entsprechende Elektrode (POS. 9, Abb. 1) in der Pistolenspindel montieren und
dort die Unterlegscheibe einfligen (POS. 13, Abb. I).
Die Unterlegscheibe im gewinschten Bereich aufsetzen. Denselben Bereich mit
dem Masse-Ende in Kontakt bringen, den Pistolenknopf driicken und dadurch die
Unterlegscheibe schweillen, an der wie vorstehend beschrieben die Masse befestigt
wird.

L A Q —O 1®415?5 Punkten

Scheiben, Nageln und Nieten

Die Pistole mit der richtigen Elektrode versehen, dort das aufzupunktende Element
einsetzen und es an der gewlinschten Stelle auf das Blech setzen. Den Pistolenknopf
driicken und erst dann wieder loslassen, wenn die eingestellte Zeit verstrichen ist.

von Schrauben,

—= Einseitiges Punkten von Blechen

Die vorgesehene Elektrode (POS. 6, Abb. I) in der Pistolenspindel montieren und auf
die zu punktende Flache driicken. Den Pistolenknopf betatigen und erst nach Ablauf
der eingestellten Zeit wieder loslassen.

A ACHTUNG!

Einseitig punktschweilbare maximale Blechdicke: 1+1 mm. Diese Art des

Punktschweilens ist auf tragenden Karosserieteilen nicht zulassig.

Um beim PunktschweifRen von Blechen die gewlinschten Resultate zu erzielen, sind

einige grundlegende Voraussetzungen zu beachten:

1 - Eine einwandfreie Masseverbindung.

2 - Die beiden zu punktenden Teile missen blankgelegt und von gegebenenfalls

vorhandenen Lacken, Fett und Ol gesdubert werden.

3 - Die zu punktenden Teile miissen ohne Luftspalt Kontakt zueinander haben. Bei
Bedarf mit einem Werkzeug, nicht mit der Pistole, Druck ausiiben. Ein zu starker
Druck fiihrt zu unbefriedigenden Resultaten.

- Das obere Werkstlick darf nicht dicker sein als 1 mm.

Die Elektrodenspitze muss einen Durchmesser von 2,5 mm aufweisen.

- Die Mutter, welche die Elektrode festhalt, gut anziehen und prifen, ob die

Steckverbinder der Schweil’kabel einwandfrei befestigt sind.

- Beim Punkten ist die Elektrode mit leichtem Druck (3-4 kg) aufzusetzen. Den
Knopf driicken und die Punktschweil3zeit verstreichen lassen. Erst dann die
Pistole wegnehmen.

8 - Entfernen Sie sich nie weiter als 30 cm von der Stelle, an der die Masse befestigt

ist.

N ood
'

A Gleichzeitiges Punkten und Ziehen von Spezialscheiben

Fir diese Funktion wird die Spindel (POS. 4, Abb. |) auf den Korpus des Zuggerates
(POS. 1, Abb. I) montiert und dort befestigt. Das andere Ende des Zuggerates auf
die Pistole kuppeln und festziehen (Abb. I). Die Spezialscheibe (POS. 14, Abb.
1) in die Spindel (POS. 4, Abb. I) einsetzen und mit der entsprechenden Schraube
(Abb. I) befestigen. Die Scheibe im gewlinschten Bereich aufpunkten. Dazu die
PunktschweiRmaschine wie fiir das Punkten von Unterlegscheiben einstellen. Danach
mit dem Ziehen beginnen.

Am Schluss das Zuggerat um 90° drehen, um die Unterlegscheibe abzulésen, die an
einer anderen Stelle wieder aufgepunktet werden kann.

.ﬁk Erhitzen und Einziehen von Blechen

In dieser Betriebsart ist der TIMER standardmaRig nicht aktiviert: durch Auswahl der
SchweiRzeit wird auf dem Display ,inf* = Zeit unendlich angezeigt.

Die Dauer der Vorgange hangt also davon ab, wie lange der Pistolenknopf gedriickt
gehalten wird.

Die Stromstérke wird automatisch anhand der gewéhlten Blechdicke eingestellt.

.ﬁ' Erhitzen von Blechen

Die Kohleelektrode (POS. 12, Abb. I) in die Pistolenspindel einsetzen und mit dem
Verschlussring blockieren. Mit der Kohlespitze die zuvor blankgelegte Zone berlihren
und den Pistolenknopf driicken. Mit einer kreisférmigen Bewegung von auf3en nach
innen das Blech erhitzen, das sich rlickverformt, also wieder in seine urspriingliche
Position zuriickkehrt.

Um zu vermeiden, dass das Blech zu stark angelassen wird, sind jeweils nur kleine
Bereiche zu bearbeiten. Sofort danach mit einem feuchten Tuch darliber wischen, um
den behandelten Bereich abzukiihlen.

Einziehen von Blechen
In dieser Position kénnen mit der entsprechenden Elektrode Bleche wieder flach
gezogen werden, die ortlich verformt waren.

Intermittierendes Punkten (Ausbessern)
Diese Funktion eignet sich zum PunktschweiRen kleiner Blechrechtecke, mit denen
Rostlécher oder andere Lécher abgedeckt werden.
Die entsprechende Elektrode (POS. 5, Abb. |) auf die Spindel setzen und den
Verschlussring sorgfaltig anziehen. Den betroffenen Bereich blanklegen und
sicherstellen, dass das zu punktende Blechstlick sauber, fettfrei und ohne Lack ist.
Das Stiick positionieren und die Elektrode darauf aufsetzen, dann den Pistolenknopf
driicken und gedriickt halten. Nach den von der PunktschweiRmaschine vorgegebenen
Arbeits- und Ruhephasen rhythmisch vorriicken.
Anmerkung: Wahrend der Arbeit sollte ein leichter Druck (3-4 kg) ausgelibt werden.
Folgen Sie einer idealen Linie, die 2-3 mm vom Rand des aufzuschwei3enden neuen
Stiickes entfernt liegt.
Um gute Resultate zu erzielen, ist Folgendes zu beachten:
1 -Entfernen Sie sich nie weiter als 30 cm von der Stelle, an der die Masse befestigt
ist.
2 -Verwenden Sie hochstens 0,8 mm dicke Abdeckbleche, die mdglichst aus
rostfreiem Stahl sein sollten.
3 -Die Vorrickbewegung sollte dem Rhythmus des von der Punktschweimaschine
vorgegebenen Takts angepasst werden. Also wahrend der Pause vorriicken, im
Moment der Punktschweifung stehenbleiben.

Verwendung des zum Lieferumfang gehdrenden Zuggerates (POS. 1, Abb. I)
Einhdangen und Ziehen von Unterlegscheiben

Fir diese Funktion wird die Spindel (POS. 3, Abb. |) auf den Elektrodenkorpus (POS.
1, Abb. I) montiert und dort befestigt. Die nach der vorstehenden Beschreibung
aufgepunktete Unterlegscheibe (POS. 13, Abb. I) einhangen und mit dem Ziehen
beginnen. Zum Schluss das Zuggerdat um 90° drehen und die Unterlegscheibe
abldsen.

Einhangen und Ziehen von Stiften

Fir diese Funktion wird die Spindel (POS. 2, Abb. I) auf den Elektrodenkorpus (POS.
1, Abb. 1) montiert und dort befestigt. Den nach der vorstehenden Beschreibung
aufgepunkteten Stift (POS. 15-16, Abb. 1) in die Spindel (POS. 1, Abb. 1) eintreten
lassen, wobei das Ende in Richtung Zuggerat (POS. 2, Abb. I) gezogen gehalten
wird. Die Spindel nach der Einfiihrung loslassen und mit dem Ziehen beginnen. Zum
Schluss die Spindel in Richtung Hammer ziehen, um den Stift zu entnehmen.

7. EINSTELLUNGSMENU

7.1 MODE-MENU (Abb. U-7)

Zum Einstellen der verschiedenen im vorangegangenen Abschnitt beschriebenen
Arbeitsmodi:
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b
- : automatische Betriebsart.
EASY B halbautomatische Betriebsart.

m : manuelle Betriebsart.
g : Betriebsart Vorhalten.

7.2 MENU (Abb. U-12)

Einstellungsméglichkeiten:
- = : Einstellung der automatischen Kraft.

7.2.1 SETUP-MENU (Abb. U-13)
Einstellungsmdglichkeiten:

- : Sprache.
- — : Datum und Uhrzeit.
m : Metrische oder anglosachsische MaReinheiten.

7.2.2 SERVICE-MENU (Abb. U-14)
Informationen Uber den Zustand der Punktschweifmaschine sind verfligbar.
7.2.2.1 INFO-MENU

118l )
- m=====1: Schweillpunktanzahl.

- : Alarmliste.

: Tage (DDDD), Stunden (HH), Minuten (mm) des Punktschweimaschinenbetriebs.

7.2.2.2 FIRMWARE-MENU

l UPDATE

. — : Die Software der PunktschweiRmaschine kann mittels USB-Stick aktualisiert werden.

: Die PunktschweiBmaschine kann in den Anfangszustand zuriickversetzt werden.

RV RELEASE

- : Installierte Software-Veroffentlichungen.

7.2.2.3 REPORT-MENU

Ein Report kann erstellt und auf einem USB-Stick gespeichert werden. Der Report
enthalt verschiedene Informationen lber den Zustand der Maschine (installierte
Software, Lebensdauer / Arbeitszeit, Alarme, eingestelltes Schweillverfahren, etc.).

7.3 JOBS-MENU (Abb. U-15)

Méilichkeit zum:
- : Speichern eines Arbeitsvorgangs iminternen Speicher der Punktschweimaschine.

- LOAD

: Aufrufen eines bereits gespeicherten Arbeitsvorgangs.

- DELETE

: Léschen eines bereits gespeicherten Arbeitsvorgangs.

: Importieren von Arbeitsvorgangen von einem USB-Device.

- EERMM : Exportieren von Arbeitsvorgangen auf ein USB-Device.

[
- : Aufzeichnen von PunktschweilRparametern auf dem USB-Device.

7.4 ,,QUICK MENU“-TASTE (Abb. U-16-17)
Einstellungsmdglichkeiten:

LOCK
: Sperre des Punktschweilens: Die PunktschweilRparameter bleiben
stets bei demselben Wert fiir alle durchgefiihrten Punkte blockiert.

L] : Maximale Anzahl der Punkte und Rickzahlen der ausgeflihrten Punkte.
8. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN VON WARTUNGSTATIGKEITEN
IST  SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Der Schalter ist in der Stellung ,,0“ mit dem zur Grundausstattung gehérenden
Vorhdngeschloss zu sichern.

8.1 ORDENTLICHE WARTUNG .
TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE ORDENTLICHE WARTUNG FALLEN, KONNEN
VOM BEDIENER AUSGEFUHRT WERDEN.

- Anpassung / Wiederherstellung von Durchmesser
Elektrodenspitze;

Austausch der Elektroden und Arme;

Kontrolle der Elektrodenausrichtung;

Kontrolle der Kiihlung von Kabeln und Zange;

Ablass des Kondensats aus dem Filter am Drucklufteintritt.
RegelméRige Uberpriifung des Standes im KiihIfliissigkeitsbehdlter.
RegelmaBige Uberpriifung auf auslaufende Kiihlfliissigkeit.

Priifung des Versorgungskabels der PunktschweiBmaschine und der Zange
auf ihren intakten Zustand.

- Alle 6 Monate ist die KiihlIfliissigkeit zu wechseln.

und Profil der

8.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

DIE TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLEN,
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHPERSONAL DURCHGEFUHRT
WERDEN, WELCHES IM ELEKTROMECHANISCHEN BEREICH ERFAHREN
ODER AUSGEBILDET IST.

A ACHTUNG! BEVOR DIE ABDECKUNGEN DER

PUNKTSCHWEISSMASCHINE ODER DER ZANGE ENTFERNT WERDEN, UM
AUF DAS INNERE DER MASCHINE ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM STROM-
UND DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ (falls vorhanden) GENOMMEN IST.

Mdgliche Kontrollen, die im Innern der Spannung fiihrenden Punktschweimaschine

durchgefiihrt werden, kénnen zu schweren Stromschlagen durch den direkten Kontakt

mit unter Spannung stehenden Teilen oder zu Verletzungen durch den direkten

Kontakt mit sich bewegenden Elementen fiihren.

In regelmaRigen Zeitabstéanden, die vom Gebrauch und den Umgebungsbedingungen

abhangen, ist das Innere der Punktschweilmaschine und der Zange zu

inspizieren und mit einem trockenen Druckluftstrahl (max. 5 bar) der Staub und die

Metallteilchen zu entfernen, die sich auf dem Transformator, dem Diodenmodul, dem

Stromversorgungsklemmenblock etc. abgesetzt haben.

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu richten. Diese

sind bei Bedarf mit einer sehr weichen Biirste oder sachgerechten Losemitteln zu

saubern.

Bei dieser Gelegenheit:

- Priifen, ob die Kabel Schadstellen an der Isolierung bzw. gelockerte oder oxidierte
Anschllisse aufweisen.

- Priifen, ob die Schrauben, mit denen die Sekundarwicklung des Transformators an
den Schienen / Geflechten am Ausgang befestigt ist, richtig festgezogen sind und
keine Oxidations- oder Uberhitzungsspuren aufweisen.

8.2.1 Arbeiten am Kiihlaggregat (GRA)

Im Falle von:

- UbermaRiger Notwendigkeit beim Wiederherstellen des Flussigkeitsstands des
Behélters;

- UbermaRig hoher Haufigkeit beim Auslésen des Alarms 7;

- Austretender Flissigkeit; .

Hierbei ist es empfehlenswert, eine Uberpriifung der gegebenenfalls vorhandenen

Problematik innerhalb des Bereichs des Kihlaggregats vorzunehmen.

Stets auf den Abschnitt 7.2 beziehen, was allgemeine Hinweise betrifft und auf alle

Falle nach Abtrennen der Punktschweifmaschine vom Stromversorgungsnetz, die

Seitenabdeckung (ABB. L) entfernen.

Uberpriifen, dass sowohl an den Anschliissen wie auch an den Leitungen keine

undichte Stelle vorhanden ist. Bei austretender Flissigkeit den beschadigten Teil

austauschen. Eventuell wahrend der Wartung ausgetretene Restfliissigkeit beseitigen

und die Seitenabdeckung wieder schlieRen.

Dann mit der Ruckstellung der PunktschweiBmaschine fortfahren. Hierzu die

zweckmaRigen Informationen aus Abschnitt 6 (Punktschwei’en) verwenden.

8.2.2 Wechsel der innen liegenden Batterie

Falls das Datum und die Uhrzeit nicht mehr gespeichert bleiben, sollte die Batterie
gewechselt werden (CR2032 — 3V), die sich auf der Riickseite des Displays befindet.
Bei vom Stromnetz getrennter Maschine die Schrauben des Bedienfeldes entfernen,
die Stecker entfernen und die Batterie wechseln.

A ACHTUNG! Stellen Sie sicher, dass alle Stecker angeschlossen
worden sind, bevor das Bedienfeld wieder an die Maschine montiert wird.

9. FEHLERSUCHE

WENN DER BETRIEB KEINE ZUFRIEDENSTELLENDEN ERGEBNISSE MEHR

ERBRINGT, SOLLTEN, BEVOR SIE SYSTEMATISCHE UBERPRUFUNGEN

ANSTELLEN ODER SICHAN IHREN KUNDENDIENST WENDEN, DIE FOLGENDEN

PUNKTE KONTROLLIERT WERDEN:

- Bei geschlossenem Kontakt des Hauptschalters der Punktschweimaschine (Pos.
,I“) muss das Display eingeschaltet sein. Ist dies nicht der Fall, liegt der Fehler
in der Versorgungsleitung (Kabel, Buchse und Stecker, Schmelzsicherungen, zu
starker Spannungsabfall etc.).

- Das Display darf keine Alarmsignale anzeigen (siehe TAB. 1): Nach Aufhebung
des Alarms ,START" driicken, um die Punktschweillmaschine wieder zu aktivieren.
Kontrollieren Sie, ob das Kiihimedium richtig zirkuliert und senken Sie eventuell die
relative Einschaltdauer des Arbeitszyklus.

- Die zum Nebenstromkreis gehdrenden Elemente (Gussteile der Armhalter -
Arme - Elektrodenhalter - Kabel) durfen nicht wegen gelockerter Schrauben oder
Oxidationsvorgangen unwirksam sein.

- Die SchweilRparameter missen der ausgefiihrten Arbeit angepasst sein.

- Nach der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse und Verkabelungen in den
urspriinglichen Zustand zu bringen. Dabei ist darauf zu achten, dass sie nicht
mit sich bewegenden Teilen oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen kénnen. Alle Leiter sind in ihrem urspriinglichen Zustand
zu bindeln. Dabei sind die Anschlusse des primaren Hochspannungsstromkreises
von den Anschlissen der Nebenstromkreise in Niederspannung klar getrennt zu
halten.

Verwenden Sie alle urspriinglichen Unterlegscheiben und Schrauben, um das
Chassis wieder zu schlieRen.
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OBOPYAOBAHUE ONA KOHTAKTHOW CBAPKW (COMPOTWUBIEHWEM) AnNS
NPOMBILNEHHOIO U NPO®ECCUOHATNIBHOIO NCMOJIb3OBAHUA.
Mpumeyanue: [lanee B TekcTe GyaeT MCnonb30BaTbCA TEPMUH «annapart ans
TOYEYHOW CBapKu».

1. OBLWASA TEXHUKA BE3OIMACHOCTM NMPU KOHTAKTHOW CBAPKE
Onepatop AomkeH ObITb O3HaKOMNEH C 6e3onacHbIM MCNoONb3oBaHWEM
annapara Ans TOYe4YHOW CBapKu U NPOMHMOPMUPOBAH O PUCKAX, CBA3AHHbLIX
C BbINOSIHEHUEM KOHTaKTHOM CBapKW, C COOTBETCTBYOLMMMN MepamMm 3aWunTbl U
NopsiAKOM AeNCTBUIN B aBapUNHbIX CUTyaLUAX.

Annapat AnsA ToOYe4YHOM CBapku (TONbKO BapuaHTbli C NPUBOAOM OT
NHEeBMaTU4eCKOro LIMNIMHAPA) OCHALLEH FMaBHbIM BbIKNo4yaTenem, oonagarowmm
aBapuMMHbLIMU (DYHKLUMSIMUA, C 3aMKOM Ansi GNOKMPOBKM B MOMOXeHun «O»
(Pa3oMKHYT).

Kntou oT 3amka paspeluaeTcs nepefaBaTb TONbKO OMbITHOMY onepaTopy Wnu
COTPYAHUKY, OOy4YeHHOMY B COOTBETCTBME C MOPYYEHHbIMM eMmy 3agavamun
W O3HaKOMNEHHOMY C BO3MOXHbIMW OMacCHOCTSIMMW, CBAI3aHHLIMU C AaHHbLIM
MeTOA0OM CBapKu UMK ¢ HEOPEXHBLIM MCMONb30BaHNEM anmnaparta Ansi TOYeYHOW
CBapKu.

B oTtcyTcTBMM onepaTopa nepeknioyatenb AOMKEH HaXOAUTLCA B MOMOXEHUU
«O», Npy 3TOM OH AOMKeH ObITb 3a6NOKMPOBaH 3aMKOM, a KIioY AOIDKEH ObITb
WU3BreYeH.

/N

- BbInonHuTe anekTpuyeckoe coeamMHeHUe B COOTBETCTBUE C AEWCTBYHOLUMU
HOpPMamu 1 NpaBuaMm TEXHUKN 6e30nacHoCTy.

- Annapar onsi To4e4HOM CBapKu pa3peluaeTcsi NOAKMIoYaTh TONbLKO K cUcTeMe
NUTaHUA C 3a3eMNeHHbIM HeNTpanbHbLIM NMPOBOAOM.

- Y6eauTech, 4TO po3eTka CeTU NMUTAHMA NPaBUIILHO COeAUHEHA C 3alYUTHLIM
3a3eMneHueM.

- Hewucnonb3oBaTb kabenu c NoBpeXAeHHOW M30oNsiLMen UNu ¢ ocnabneHHbIMU
COeANHEHUAMU.

- Wcnonb3yiTe annapart Ans To4e4yHOM cCBapku npu Temnepartype ot 5°C go
40°C 1 npu OTHOCUTENbHON BNaxHocTn Bo3ayxa 50% ao temnepatypbi 40°C
1 90% po Temnepatypbi 20°C.

- He ucnonb3yiiTe annapaT AN TOYEYHON CBapKu BO BMAXHbLIX UMW CbIPbIX
nomeLleHusiX, a TaKkke Nop AOXKAEM.

- Mpu noacoegMHeHuM CBapo4vHbIX Kabened w  nOGOM  NIAaHOBOM
Texo6enyKMBaHUM KPOHLITEWHOB M/UMKW 3NEeKTPOAOB, annapar AnsA ToOYe4HOW
CBapku OOMKeH GbITb BbIKMIOYEH U OTCOEAMHEH OT CeTU MUTaHUs U oT
NHEeBMaTU4eCcKoW ceTu (ecrin oHa umeetcs).

- Ha annapatax AnA To4ye4yHOW CBapku C MPUBOAOM OT MHEBMaTU4eCKOro
uMnuMHApa Heo6xoAMMo GroKMpPOBaTh rMaBHbIW BbiKIOYaTenb B NONOXEHUN
«O» npy nomoLLM npunaraemMoro 3amka.
3Ty Xe npoueaypy Heob6xoaMmo wucnonb3oBaTb NpU NoAcCOeAUHEHUU
K BOAOMPOBOAHOM CeTW MMM K oxnaxpaawuwemy 6noKy € 3aMKHYTbIM
KOHTYPOM (annapaTbl AN TOYEYHOW CBapKMn € XUAKOCTHLIM OXnaXaeHuem),
a Takke Bcerga npu NpPoBeAeHUMM PEeMOHTHbIX paboT (BHennaHoBoe
Texo6cnyXxuBaHue).

- 3anpelaertcs ucnonb3oBaTb o6opyaoBaHue B mecTax,
KnaccuuLMpoBaHHbIX Kak B3pbIBOONACHbIE 30HbI M3-3a NPUCYTCTBUSA rasa,
NbINU MY MUKPOCKONUYECKNX YacTuL,.

& VAN

- He npoBOoAUTbL CBapoO4Hble paGOTbI Ha KOHTeﬁHean, €MKOCTAX unu pr6ax,
KOTOpble cogepXaT Unu cogepxanu Xugkue unum ra3006pa3Hble ropro4ue
BellecTBa.

- He npoBoAuUTbL CBapoO4YHble paﬁOTbl Ha mMaTtepuanax, 4YUCTKa KOTOpPbIX

npoBoAunacb  XnopocogepXxalmmMmm B6NU3n
yKa3aHHbIX BelecTB.

- He ocyulecTBnsiiTe cBapKy pe3epByapoB, HaXOASLMXCA NoA AABMNEHUEM.

- OuucTtute paGoyee MeCTO OT BOCMIIAMEHSIOWMXCA MaTepuanoB (Hanpumep,
AepeBa, 6ymaru, TpsiNok 1 T.4.).

- Tocne cBapku no3BonkTe getanu ocThiTh! He pa3smewaiTe aetanb B6nM3m
BOCMJIaMEHSIOLUXCA MaTepuanos.

- OGecneybTe  [OCTaTO4YHYIO  BeHTUnAUMIO  paGoyero mMecta  wunu
BOCMONb3yiTeCb CheuuanbHbIMU  BbITSDKKaMU AN yAaneHus AbiMa,
oGpa3sylolierocs B npouecce CBapku psifom C 3neKkTpoaamu; Heo6xoAumo
perynsipHo oueHMBaThb CTeneHb BO34EeUCTBUA AbIMOB B 3aBUCMMOCTU OT UX
cocTaBa, KOHLIEHTPaLUu U NPoAOCIKUTENIbHOCTU BO3AEACTBUS.

POP®

- Bceraga 3awuwaniTte rnasa cneyuanbHbIMU 3aWUMTHLIMU O4YKaMM.

- O6sa3aTenbHO Ucnonb3ylTe cneunanbHble 3alWUTHbIE NepyYaTKn U oaexay,
noaxoasiune AN BbINONMHEHUS KOHTAKTHOW CBapKW.

- YpoBeHb wyma: Ecnu BcneactBue BbINONMHEHUSI OCOGEHHO MHTEHCUMBHOWM
CBapku exeAHeBHbI ypoBeHb Bo3AelcTBUsi Ha nepcoHan (LEP,d) paBeH
unu npesbiwaet 85db(A), Heo6xoauMO ucnonb3oBaTb UHAMBUAYATbHbIX
CpPeACTB 3alMUThl.

™) Q ®®®®®

EMF

SAFE

- [MpoxoxaeHne Toka KOHTAKTHON CBapku NpUBOAWUT K 0Opa3oBaHUIO BOKPYr
CBapOYHOro KOHTYpa 3fIeKTPOMarHMTHbIX nonen (AMIM).

OneKTpoMarHWTHbIe NONSA MOryT B3auMoAeWcTBOBaTb MMM MelwaTb paborte

HEKOTOPbIX MEAULIMHCKMX YCTPOUCTB (Hanpumep, aN1eKTPOKapANOCTUMYNSITOPOB,

AbIxaTenbHbIX annapaToB, MeTan/In4yeckux NpoTesos U T.4.).

HeobxoaMmo npeanpuHATL Hapnexawme Mepbl 3alMTbl MO OTHOLWIEHUIO K

nonb3oBaTensAM 3TUX YCTPONCTB. Hanpumep, 3anpeTuTe MM HaXOAUTLCS B 30HE

MCMonb30BaHUA annapara Ansi TOYe4YHOW CBapKu.

JTOT annapar Ans To4Ye4HON CBapKn COOTBETCTBYET TPe6OBaHUSIM TEXHMYECKNX

cCTaHpapToB AN M3O4enui, npeAHa3HauyeHHbIX  UCKMIOYMTENbHO  ANA

MCMONb30BaHMA B NPOMLILWIIEHHOW cpeade U B npodeccMoHanbHbIX LEensx.

He rapaHTMpyeTCcsi cooTBeTCTBME TpPeOOBaHMAM O NpeaenbHOM BO3AEWCTBUU

3NEeKTPOMarHUTHbIX Nonen Ha NioAen B XUNbIX 3AaHUSAX.

pacTBopuTenaAMU UM

[ns cHWXeHWs BO3OEWCTBUSI 3MEKTPOMArHUTHLIX Moriel onepaTop AOMKEH

MCcnonb30BaTh yka3aHHbIe HUXe Mepbl:

- MopcoeavHute aBa kabGens TOYeYHOW CBapKM (€CNM OHWU MMeEIOTCH) Kak
MOXHO Grivke Apyr K Apyry.

- Cnepute 3a Tem, 4TOGbI Balla rofioBa U TYrNOBULLE HaXOAUNOCH KaK MOXHO
[anblue OT KOHTypa TOYeYHOW CBapKu.

- Kareropuuecku 3anpelyaetca o6opaunBaTb kabenu ToyeyHou cBapku (ecnu
OHU MMeloTCA) BOKPYT Tena.

- He ocyuecTBnAiTe TO4YEYHYK CBapKy, Haxogscb BHYTPU CBapOYHOro
KOHTypa. CneauTe 3a Tem, 4To6bI 06a kabens HaxoAUNNCH C OAHOW CTOPOHbI
Bawlero Tena.

- MNopcoeanHuTe BO3BpaTHbLIM Kabenb ToKa TOYEYHOM CBapKuM (ecnm OH
“MeeTcsl) Kak MOXHO Grmxe K BbINOMHAEMOMY COeAUNHEHUIO.

- He ocywectBnsiTe cBapky cuAs MnM OGNOKOTMBLUMCL Ha annapart Ans
To4Ye4yHOW CBapKuU (MMHUManbLHoe paccTtosiiue: 50 cm).

- Cneaute 3a TeMm, 4TOObI BOGNM3N KOHTYpa TOYEYHOW CBapku He O6bino
cheppoMarHMTHbIX NPeaMeTOB.

- MuHumanbHoe paccTosiHue:

-d=3cm, f=50cm (puc. M);
-d=3cm, f=50cm (puc. N);
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-d =30 cm (puc. O);
- d =20 cm (puc. P) Studder.

- O6opyaoBaHue knacca A:

STOT annapar Ans TOYeYHOW CBapKu COOTBETCTBYET TPeGoBaHUSIM TEXHUYECKUX
CTaHAapTOB U3Aenui, NnpeAHa3HaYeHHbIX UCKITIOYUTENbHO ANsi UCMONb30BaHUsA
B MPOMbILLIIEHHON cpeAe U B NpodecCUoHanbHbIX Liensix.

He rapaHTupyeTcsi 3reKTpomMarHUTHasi COBMECTUMOCTb B XWMbIX 3[4aHUsAX, a
Takke B CTPOEHMUAX, HanpsAMyl NOACOEAUHEHHbIX K NMUHUMM NMUTAHUA HU3KOTO
HanpsbkeHUs1, NpeAHa3Ha4YeHHOW ANA XUNbIX 34aHUNA.

MPEAMNONATAEMbIV BUA UCNONb30OBAHUS

OGopyaoBaHue NpPeAyCMOTPEHO Ans WUCMONb30BaHUsI WUCKIIOYUTENLHO B
aBTOMacTepCKuUX ANsi NpoBefeHUs Ky30BHbIX paGoT: ero MoXHO MCMonb30BaTh
AN TOYEYHOW CBapku OAHOro unu Gonee NUCTOB M3 CTanu C HU3KUM
cofepxaHuMeM yrnepoga pasnuyHbiX )OpM M pa3MepoB B 3aBMCMMOCTU OT
BbINOJIHSA€MOI paboThbl.

OCTATOYHbIE PUCKN
PUCK PA3ABITMBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEMN
OEPXWTE PYKU HA BE3OMNACHOM PACCTOSAAHUM OT MNOABWUXHbIX YACTEN!
Pexxum pab6oTbl annapaTta Ansi TOYeYHOW CBapku M pasHooGpasve copm u
pa3smepoB oGpabaTbiBaeMbIxX AeTaneil He MO3BOMAIOT CO3[4aTb BCTPOEHHYIO

3aWwuMTy OT pa3fgaBnMBaHUA BEPXHUX KOHeYHocTeW (nanbueB, KUCTew,
npeanneyun).

Ons  CcHWXeHusi pucka Heob6XxoAMMO NpPeaAnpPUHATL COOTBETCTBYlOWME
npeaynpeauTenbHblie Mepbl:

- Onepatop JomkeH ObIiTb BbLICOKO KBanudmumposaH WM [OMKEH

ObITb O3HaKoMIieH C npaBuNnaMuM 6e3onacHOW KOHTAaKTHOW CBapku C
n“cnonb3oBaHMeM A4aHHOFO TMNa o6opyAoBaHUA.

- Heo6xoAMMO OLEHUTb PUCKM ANSA KaXAOro TvNa BbINONHSAEMOW pa6oTbl;
Heo6X0AUMO NMOAroTOBUTHL NPUCMNOCOGNEHUs1 U 3KpaHbl, NpeAHa3Ha4YeHHbIe
ANS NoAAepXKU U HanpaBneHUsA obpabaTbiBaeMbIX AeTanen, YTo NO3BONUT
AepxKaTb PyKU Ha 6e30nacHOM PacCTOSAHWUW OT 3NEeKTPOAOB.

- MNpu ncnonb3oBaHUN NepeHOCHOro annapara ANnsi TOYe4YHON CBapPKU: Kpenko
BO3bMUTECHL 06EMMU pyKkamu 3a crneuunanbHble PYKOSITKU 3aXUMa; AepxuTe
PYKM Ha 6e30nacHOM PaccTOAHUM OT INEKTPOAOB.

- Bo Bcex cny4asix, koraa 310 nosBonsieT copma AeTanu, oTperynupymre
paccTosiHue 3NeKTPOAOB TakKMM 06pa3oM, YToGbI ANMHA XoAa He NpeBbIwana
6 MMm.

- 3anpelwaetci oAHOBpeMeHHOe WCMOoNb3oBaHME OAHOro annapata Ans
TOYEYHOW CBapPKU HECKONMbKUMU N0AbMM.

- 3anpelyaetcs HaxoXAeHNe NOCTOPOHHMUX Noaen B paboyei 30He.

- He ocrtaBnsuTe annapat Ans TOYe4YHOW cBapku 6e3 Hagsopa: B 3TOM
cny4ae ero Heo6xoAUMO OTCOeAMHUTbL OT CeTU NMUTaHMWA; Ha annapaTax Ans
TOYEYHOW CBapKM KOHTaKTHbIX C MPMBOAOM OT NHEBMATUYECKOro LUNuHApa
Heob6xoAMMO 3abnokuMpoBaTb [NaBHbIA MNepeknoyaTenb B MNONOXeHUU
«O» nNpu nomoluM 3amKa, BXOASLIEro B KOMMMEKTaumio, Kn4y Heo6xoaumo
M3BneYb U nepeaaTb Ha XpaHeHUe OTBETCTBEHHOMY nuLy.

- Wcnonb3yiTe TonbKo npeAHa3HayeHHble ANSA 3TOro annapata 3neKkTpoAbl
(cM. NnepeyeHb 3anacHbIX YacTew), He M3MeHAs X PopMbl.

- OMNACHOCTb NONYYEHUA OXXOroB
HekoTopble YacTy annapata Ans ToYe4HOW CBapKu (3NeKTPoAbl, KPOHLITENHbI
M npunerawowmne y4yacTkM) MOryT AoOCTUraTb Temnepatypbl Bbiwe 65°C:
HeobX0AMMO HOCUTL cnieunanbHYIo 3alMTHYIO oaexay.
Mocne cBapku No3BonkTe AeTanu ocTbiTh, Npexae YeM ee kacaTbca!

PVICK OMPOKNABIBAHUA U NAOEHUA
YcTaHoBUTe annapar Asisi TO4eYHON CBapKy Ha rOPU3OHTANbHOM MOBEPXHOCTH
C COOTBETCTBYIHOLLEN rpPy30NOABLEMHOCTLIO; NpUKpenuTe annapart Ans
TOYEYHOW CBapKU K OMOPHON MOBEPXHOCTU (COFMACHO YKa3aHUsIM,
n3noxeHHoim B paspgene «YCTAHOBKA» HacTosiwero pykoBoacTsa). B
NPOTUBHOM CryyYae, €Cn NOJN HaKMOHHbLIA UMW HEPOBHLIN UMK B crny4ae
MCNONb30BaHUA MEePEeHOCHbIX OMOPHbIX MOBEPXHOCTAX, CyLIeCTBYeT PUCK
OMNpOKMAbIBaHUS.

- 3anpeljaeTcs NoAHUMATL annaparT AfA TOYeYHON CBapKW, 3a UCKIIOYEHUeM
cnyyaeB, Korga 3To B fIBHOM Bupae ykasaHo B pasgene «YCTAHOBKA»
HacTosILero pykoBoAcTBa.

- MMpu ncnonb3oBaHuK annapara AnA TOYEYHOW CBapKMW, YCTAHOBIEHHOro Ha
Tenexke: nepep nepemMelleHUeM annapara AnA TOYEYHOW CBapku Ha HOBOe
paboyee MecTO, OTCO€AMHUTE ero OT CeTU MUTAHMA U OT MHEeBMaTU4ecKon
ceTu (ecnu oHa umeetcs). O6paTute oco6oe BHMMaHMe Ha NPENATCTBUA U
HEepPOBHOCTU NOBEPXHOCTHU (Hanpumep, NpoBoaa U Tpy6bl).

- WCMNONb30BAHUE HE NO HA3HAYEHUIO
OnacHo ucnonb3oBaTh annapar Ans TOYeYHON CBapku Ans nbbix BUAOB
paGoT, OTNMYAOWMXCSA OT NpeAycMoTpeHHbIx (cMm. «MPEOMOMATAEMbIA
BUA UCMOJIb30OBAHUS»)

3ALUUTHBIE YCTPOUCTBA U OrPAXXOEHUSA
3awuTHble npucnocobneHnss M NOABWXHbLIE YacTM Kopnyca annaparta
ANA TOYEYHOM CBapPKW AOMKHbI HaxoAUTLCA B HYXHOM MONOXEHWW [0 ero
NOACOeANHEHUSA K CETU NUTaHUA.
BHUMAHMUE! Mpwm ocywecTBneHnn nobbix paboT ¢ OTKPLITLIMU NOABWKHBLIMU
YacTsiMM annaparta AfnA ToYe4HOM CBapKu, Hanpumep:
- 3ameHa unu Texo6cnyxuBaHUe 3MeKTPOAOB
- PerynuposaHue NonoxeHns KPOHWTENHOB MU 3NEKTPOAoB
AMMNAPAT ONA TOYEYHOW CBAPKUM [OOMKEH BbITb BbIKIIOYEH U
OTCOEAWHEH OT CETU MUTAHUSA U OT MHEBMATUYECKOW CETU (ecnu oHa
nmeercs).
MMABHbIU BbIKNKOYATEIb AOTKEH BblTb 3ABJTOKUPOBAH B NMOJTIOXXEHUU
«O» MPU NOMOLLN 3AMKA, KINOY N3 KOTOPOIrO HEOBXOAMMO U3BNEYb
(Mopenu c NpMBOAOM OT NHEBMaTU4ECKOro LMNMHAPaA).

XPAHEHUE

- Pacnonoxute cBapou4Hblil annapaT U NpUHaANeXHOCTU K HeMy (B ynakoBke
unu 6e3 Hee) B 3aKPbLITOM MOMELLEHUMN.

- OTHOcUTenbHasi BNaXHOCTb BO3AyXa He AOKHa npeBbiwaTtb 80%.

- TemnepaTtypa Bo3ayxa AoMmkHa ObITb B AnanasoHe oT -15°C go 45°C.

EcnuannapaTocHalleH CMCTEMO BOAsIHOro oXnaxaeHusiuTemneparypaBso3ayxa

onyckaetcsi Hwxke 0°C: ucnonb3yWTe XuAKUA aHTUhpPU3, pekoMeHAyeMbIi

M3roTOBMTENEM, MUIIN NMOMHOCTLIO OMOPOXHUTE r’MAPABAUYECKUIA KOHTYP M 6ak
C XMUAKOCTbIO.

Bcerga ucnonb3ynTe Hagnexawme cpeacTsa Ans 3aWuMThl annapara oT Bnaru,
rpsi3v U KOPPO3UMU.

2. BBEOEHME U OBLUEE OMUCAHUE

2.1 BBEOEHUE

MepenpwxHas ycTaHoBKa [Ansi CBapku 3rIeKTPOCOMPOTVBIEHWEM (annapat Ans

TOYEYHON CBapku), ynpasrsiemasi MUKpPOMpOLIECCOPOM, C MHBEPTOPHOW TexHomornemn

cpefHen YacToTbl, TpexdasHbIM NUTAHUEM M MOCTOSHHLIM BbIXOAHbLIM TOKOM.

Annapart Anst TO4eYHOI CBapKN CHabXeH NHeBMaTU4eCKUM 3aKMMOM CO BCTPOEHHbIM

TPaHCOPMAaTOPHBLIM 1 BbINPSAMUTENbHLIM Y3roM. JTO nossonseT obecneunts Gonee

BbICOKME 3HaY€HWs CBAPOYHOrO TOKa MO CPaBHEHWIO C TPaAMLIMOHHLIMW annapaTtamu

[Nt TO4EYHON CBapKy Npu 6oree HU3KOM 3HepronoTpebreHnn 1 MeHbLLMM MarHUTHbIM

nonem B6nM3un kabenen. Kpome Toro, oH NO3BOMSIET UCNOMb30BaTb HamMHoro Gonee

ANVHHbIE 1 nerkve kabenu, NoBbIllas MAaHEBPEHHOCTb U paanyc AeNCTBUS.

Annapat Ans TOYeYHOW cBapku no3sonseT pabotaTb C nMUCTaMu W3 xenesa C

HU3KUM cofepxaHuem yrrmepoga, C NUCTaMM U3 OLMHKOBAHHOTO Xernesa, u3

BbICOKOMPOYHON cTanu 1 u3 Gopcopepxallas cranu. Kpome Toro, oH ocHallieH

6bICTPOAEWCTBYIOWMMU  THE3AaMW,  NpedHa3Ha4YeHHbIMU NS UCMOSb30BaHUs

[OMOMHUTENBHBLIX NpuUHaanexHocten (Studder, X-o6pasHblii  3axuM), KoTopble

NO3BONSAOT OCYLLECTBATL MHOMOYVCIIEHHbIE BUAbI ropsiyeit 06paboTku NUCTOB 1 BCe

BMAbl 06paboToK, XapaKTEPHbIX At Ky30BHbIX paborT.

Hwxe ykasaHbl OCHOBHbIE XapakTepUCTUKW annapara:

- TFT-gucnnein ¢ noacBeTKOW [Ansi OTOBPaXKeHUst KOMaHL M YCTaHOBIEHHbIX
napameTpos;

- PyyHoi (MANUAL), nonyasTomatnyeckuin (EASY) unu astomatnyeckuii (SMART)
BbIGOP NapamMeTpoB TOYEYHON CBapKK;

- BO3MOXHOCTb HacTpOVKM MpeABapUTENbHOMO W MocreayloLwero Harpesa Ans
ONTUMU3ALIMM CBAPKW BbICOKOPE3UCTUBHBIX 1 OLIMHKOBaHHBIX MaTepuarnos;

- B0O3MOXHOCTb yCTaHOBKM pPasfiMyHbIX TUMOB 3MEKTPOAOB U PbIYaros;

- ABTOMaTM4eckoe pacrosHaBaHWe MOAKMIOYEHHOrO 3axuma unu nuctoneTa
Studder;

- ABTOMaTM4eckoe yrnpaBfieHVe TOKOM TOYEYHOW CBapKu;

- Py4HOe n aBTOMaTN4eCKOE ynpaBneHne CUNon anekTpoaoB;

- USB-noprt.

2.2 NTPUHAONEXHOCTH, BXOAALLUME B CTAHOAPTHYIO KOMMJIEKTALIUIO

- Onopa pblyaros;

- Onopa kabens 3axuma;

- Ysen chunbTpa pegykTopa (nogava cxxatoro Bo3ayxa);

- C-06pasHblii 3akMM CO CTaHOapTHbIMW pblyaramu, OCHALLEHHbI kabenem ¢
pa3bemMoM, KOTOPbIi MOXHO OTCOEAMHWTb OT reHepatopa, W BCTPOEHHbIMU
AaTyvkaMu Ans aBToOMaTU4eCcKoi TOYEYHON CBapKy;

- Y3en oxnaxaeHus (BCTpoeHHbIn GRA).

2.3 OTAENbHO 3AKA3bIBAEMBIE MPUHAONEXHOCTHU

- Pblvaru v anektpoabl, pasnuyHon AnuHbl u/vnu dopmel Ans C-o6pasHoro 3axuma
(cm. nepeveHb 3anyacTen);

- KomnnekT anekTpogpl (CM. nepeyeHb 3anyacTen);

- KomnnekT onopHoii CToiKM A5 NOAAEPXKKU BECA 3aXUMa;

- X-0bpasHbiii 3aXUM (CM. NepeyeHb 3anvacTten);

- KomnnekT Studder;

- KomnnekT konbua C-06pasHoro 3axuma.

3. TEXHUWYECKUE XAPAKTEPUCTUKN

3.1 TABJIUYKA OAHHBIX (Puc. A)

OcHOBHbIE JaHHble, OTHOCSILLMECS K UCMOMNb30BaHMIO U paboynm xapakTepucTvkam
CBapO4HOro annapara KOHTaKTHOM TOYEYHON cBapku, 0606LLeHbl B Tabnnyke AaHHbIX
C yKasaHHbIM Jarnee 3HavyeHneMm.

KonuyecTtso ¢has 1 yactota NMHWUKN NUTaHKS.

HanpsbkeHve nutaHus.

MotuHocTe ceT npu noctosiHHOM pexume (100%).

HoMuHanbHas MOLLHOCTb CeTH Npu NpepbIBUCTOM pexnme 50%.
MakcrmManbHoe XonocToe HanpsiXXeHne Ha aneKTpoAax.

MakcuManbHbI TOK C 9N1eKTPOAAMU B COCTOSHUM KOPOTKOTO 3aMblKaHUS.
BTopunuHbIn TOK Npu noctosiHHOM pexume (100%).

ny6uHa 1 AnvHa KpoHWTenHa (CTaHaapT).

MuHUManbHasa u MakcMmanbHas perynupyemast cuna Ha anekTpogax.
HomuHanbHoe AaBneHve NCTOYHMKA CXaToro Bo3ayxa.

[laBneHne WCTOYHMKA CXaToro BO3dyxa, HeobxoaumMoe Ans MonyyYeHus
MaKCMMarnbHOM CUIbl Ha AanekTpoaax.

12 - Pacxop oxnaxgatoLlen XnakocTu.

13 - MageHne HOMUHaNBHOTO AaBMNEHNS OXNaXAAKoLLE XNOKOCTY.

14 - Macca ycTpoiicTBa Ans TO4eYHOW CBapKy.

15 - CumBoOnbl, OTHOCSsILMeCs K ©Ge3onacHOCTW, 3HayYeHMe KOTOpbIX OMUCaHO B
paspene 1 «Ob6Lwwas TexHWKka 6e30MacHOCTM NpU CBapKe COMPOTUBIIEHUEMY.
MpuMmeyaHue: lMoka3aHHbI NpuMep Tabnuukn WUCNonb3yeTcs ANs WNCTpaLmm
CUMBOJSIOB M 3Ha4YeHWiA, TOYHble 3HaYEeHUs] TEXHUYECKUX [aHHbIX Ballero annapara
ONs TOYEYHOW CBapkM HeobXOAMMO CMOTpeTb HernocpedCTBEHHO Ha Tabnuuke

TEXHWYECKMX AaHHbIX annapara.

3.2 NIPOYUE TEXHUYECKME OAHHLIE
3.2.1 Annapat Ansi TO4e4YHO CBapKu
O6Lwme xapakTepucTUKun

- HanpsbxeHvie 1 YactoTa nUTaHWs

- Knacc anektpuyeckow 3almTbl :
- Knacc usonsumm : H

220N WN =
'

0
1

400 B (+15%) ~ 3 tb.-50/60 Iy
|

- CTeneHb 3awWwuTbl Kopnyca IP 20
- Tun oxnaxpeHus YKNOKOCTHbIN
- (*) Pasamepsbl (OxLWxB) 710 x 450 x 910 Mm
- (**)Bec 62 kr
Bxop

- Makc. MOLLHOCTb KOPOTKOrO 3aMblkaHust (Scc) : 43 kBA
- CeTeBble NPeaoXpaHNTENy 3aMeNeHHOro JeCTBNs 16 A
- ABTOMaTU4eECKWiA CETEBOW BbIKNoYaTeb 16 A (“C™- IEC60947-2)
- Kabenb nutanus (L<8 m) 4 x 6 Mm?
Bbixoa

- Bropuutoe Hanpsikenue Ges Harpysku (U, d) : 9B
- Makc. Tok To4euHomn ceapku (I, max) : 9 KA

- TonwmHa To4e4HON CBapkn : Makc. 3+ 3 + 3 Mm
- OTHoLweHve npepbIBUCTOrO paboyero umkna : 2%
- MakcumanbHas cuna, npunaraemast anekTpoaam : 400 paH
- [OnuHa pblyara “C” : cTaHaapTHo 95 mm
- PerynupoBka Toka To4e4YHOI CBapku aBTOMaTMyeckasi M nporpaMmmpyemas
- PerynupoBka AnuTenbHOCTY TOYEYHON CBapKW : aBToMaTuyeckas u nporpammupyemas
- PerynupoBka AnuTenbHOCTM cxaTus : aBTOMaTMyeckas U nporpaMmmMmupyemas
- PerynupoBka AnUTENbHOCTM NNABHOTO M3MEHEHNS TOka : @aBTOMaTMyeckas u nporpammupyemas
- PerynvpoBka AnuTensHOCTH BbiAEPXUBaHWS : @aBTOMaTUYecKas u nporpammmpyemas
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- PerynupoBka AnuTenbHOCTW OXNaxaeHns
- PerynupoBka konuyectsa UMNynbcoB : aBTOMaTnyeckas 1 nporpamMmupyemMas
- PerynupoBka cunbl cxaTusi anekTpoaos aBTOMaTUyeckasi Unu pyvHas
- PerynupoBka AnuTenbHOCTU/TOKA NPEABAPUTENLHOTO HArpeBa : @aBTOMaTWYeckas M nporpammupyemast
- PerynupoBka AnUTenbHOCTU/TOKa NOCNEMYHLLETO Harpeea : @aBTOMaTUYeckas U nporpammmpyemast
(*) MIPUMEYAHWUE: rabapuTbl He BKMOYaOT NPOBOAA U OMOPHYIO CTOWKY.

(**) NPUMEYAHWE: Bec reHepaTopa He BKIOYAET 3aKUM 1 OMOPHYIO CTOMKY.

. aBToMaTu4eckasa n nporpammumpyemas

3.2.2 Y3en oxnaxpeHus (GRA)

O6LmMe xapaKTepUCTUKN

- MakcumanbHoe faBneHve (pmax) 3 6ap
- MouwHocTb oxnaxgenns (P @ 1 n/mMmuH) 2 kBT
- EmkocTb 6aka : 8n
- OxnaxparoLas XuaKkocTb : oxnaxparoLas XuaKocTb

4. ONUCAHUE AMMAPATA [5sl TOYEYHOW CBAPKU

4.1 ObWWMMN BUO AMMAPATA Ond TOYEYHOU CBAPKM U OCHOBHbLIE

COCTABHbIE YACTHU (puc. B)

MNepeaHsAs cTopoHa:

1 - MNaHenb ynpaBneHus.

- USB-nopr.

- MHe3no AN NoacoeaMHEHUs 3axXumMa.

- BbicTpopa3beMHble coenHeHus Ansa TpyGoK CUCTEMbI OXNaXOeHUs!.

- MHe3go AnNs NoAcoedMHEHUst OaTYMKOB, UCMOMb3yeMblX MpU aBTOMaTU4eckow
TOYEYHOW CBapkKe.

- [epxatensb kabens saxuva.

o abhwWN

3aaHAA cTopoHa:

7 - MaBHbIN BbIKMOYATENb.

8 - Bxop kabensa nutaHus.

9 - Onopa pblyaros.

10 - ¥Y3en perynsitopa AaBneHusl, MaHOMeTp U punsTp Bo3ayxo3abopHuka.
11 - MNpobka pe3epByapa y3na oxnaxaeHus (GRA).

12 - YpoBeHb X1AKOCTM y3na oxnaxaeHus GRA.

13 - OTaywwHa y3na oxnaxaeHus GRA.

4.2 YCTPOWCTBA YIMPABIEHUA U PEMYINPOBKU

4.2.1 NaHenb ynpaBneHus (puc. C)

1- TFT-gucnnen.

2- KHonka 6rokvpoBku y3na oxnaxaeHus. [Mossonset 6rokmpoBaTh y3en oxnaxaeHus
«GRA» Bo Bpems cBapku, ynpoLLas 3amMmeHy pblyara u/vunm anekTpogos.

3- KHonka 6bicTporo MeHio  «Quick Menuy». BbicTpeii  gocTyn Kk MeHto,
MCMOnNb3YOLLMMCS NpU CBapkKe.
4- MHOrodyHKUMOHanbHas kHonka:
- Gl : nocTyn k meHto «SERVICE» B aBapuiiHbIX YCHOBUSX UN Nepes HaxaTiem
START;
il START REC ! BKIIOYEHMe/BbIKMIOYEHNe perncTpaLymn cBapoUHbIx pabor;
5- Pyyka HaBuraumm n kHonka START:
- BpallieHVe No3BOMsEeT NPOKPYyUYMBaTh NYHKTbI MEHIO;
- NPV HaXaTM OTKPbLIBAETCS BbIOPaHHbIV MYHKT, @ BpaLLeHWe No3BonseT 3MeHNTbL
3HaYeHne, NOBTOPHOE HaXKaTne NOATBEPX/AAeT 3Ha4EeHNe;
- MPW HaXaTuu Npuw nycke Wnn Nocne curHana Tpesoru, NoAroTaBnMBaeT annapat
K To4eyHon cBapke (kHornka START)
6- KHonka ESC:
- : BO3BpAT Ha NpeabiayLLnin ypOBEHb MEHIO;
- : BO3BpAT K MpeabiayLlemMy MeHIo.
7- USB-nopr.

4.2.2 Y3en perynatopa AaBrneHust U maHomeTp (puc. B-10)

Mo3sBonsieT perynupoBarb AaBreHne, okasbiBaeMoe Ha 3N1eKTPo/bl MHEBMATUYECKOro
3aX1Ma NPy NOMOLLY PerynpoBOYHON PyYKU (TOMBKO ANt THEBMAaTUYECKUX 3aXM1MOB
B «PYYHOM» pexXmme).

4.3 MPEAOXPAHUTEJNbHBLIE ®YHKLUU U B3BAUMHASA BITOKUPOBKA

4.3.1 3awmTHbIe ycTpoicTBa u curHansl Tpesoru (TAB. 1)

a) TennoBas 3awuTa:

CpabaTbiBaeT B criyyae neperpesa annapara Ans TO4e4YHO CBapku, BbI3BaHHOMO

OTCYTCTBMEM WNM HEQOCTATOMHbIM MOTOKOM OXNaxJatolen >KWAKOCTU  UIn

pabounM LMKNOM, NpeBbiLatoLLMM AONYCTUMbIA Npeaen.

Mpu cpabaTbiBaHUM Ha Aucnniee oTobpaxaeTcs COOTBETCTBYOLLEE YBEAOMIEHME.

PE3YINbTAT: 6nokupoBka [ABWXEHWW, packpbiTe 3NeKkTpoaoB  (LMNMHAP

pasrpyxxaeTcs); OTKMIo4eHne Toka (cBapka bnokupyercs).

BOCCTAHOBNEHWE: py4Hoe (Haxatue kHonku «START» nocne Toro Kak

Temneparypa BepHeTCs B JONYCTUMbI 1anasoH).

FnaBHbIA BbiKNoYaTenb:

- MonoxeHne «O» = pasoMKHYT, MOXXHO 3abnokvMpoBaTb 3aMKoM (CM. pasaen 1).
BHMMAHWE! B nonoxeHnun «O» BHyTpeHHMe knemmbl (L1+L2+L3) ansa
noacoeanHeHns kabenst NUTaHUs HaxoAaTCA Nof, HanpsHKeHNeM.

- MonoxeHne «l» = 3aMkHyTO: annapaTt [Ansi TOYEYHOW CBApKW HaxoauTcs nof
HanpsikeHuem, Ho He paboTaet (STAND BY (pexxvum oxupaHus) - Heo6xoammo
HaxaTtb KHoMKy «START»).

- ABapunHas yHKuma
Ecnv annapat Ansi TO4eYHON CBApKW BKIIOYEH, pasmblkaHue (no3. «I» => nos.
«O») npuBoaMT kK 6e3onacHo oCTaHOBKe:

-6rnokvpyetca nogava Toka;
-3neKTpoAbl PackpbIBaOTCA (LMNMHAP pasrpyxaeTcs);
-6BrnokvpyeTcs aBToMaTU4eCK1in MOBTOPHBIN 3aryck.

A BHUMAHUE! NEPUOOUNYECKH

PABOTOCMOCOBHOCTb  ®YHKLUWUW, BbIKITIOYAIOLLEN
YCNOBUAX BE3OMACHOCTMW.
B) YCTPOWCTBO 3awWmnThl y3na oxnaxaeHus
CpabaTbiBaeT B Cry4ae OTCYTCTBUSI UMW NajeHWs [aBleHUst oxnaxjatolei
KUOKOCTH;
IMpu cpabaTbiBaHMM Ha Aucnnee oTobpaxaeTcs COOTBETCTBYOLLEE YBEJOMIIEHME.
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MPOBEPAWUTE
ANMNAPAT B

PE3YINbTAT: 6nokupoBka [ABWXEHWW, packpbiTe 3NeKTpoaoB  (LMNMHAP
pasrpyxaeTcs); OTKMIoYeHne Toka (cBapka 6rokupyercs).
BOCCTAHOBNEHWE: poneiite oxnaxaalowyl XWAKOCTb, Mocfe  4Yero

BbIKITIOUMTE W BKMOUUTE annapat (CM. Takke nap. 5.6 «logroToska y3na BOASIHOMO
OXNaXKAEHNUSA»).

MpenoxpaHuTenbLHoe yCTPOWCTBO CXKATOro Bo3ayxa

CpabatbiBaeT B criyyae OTCYTCTBUSI UK NafeHuns Aasnexus (p < 3 6ap) B nuHUM
NOAAYMN CXKATOro BO3AYXa;

r
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Mpu cpabaTbiBaHUM Ha AUcnnee oTobpaxaeTcsi COOTBETCTBYIOLLEE YBEAOMIEHME.
PE3YINbTAT: 6nokupoBka [BWXKEHWA, pacKpbiTUe 3MeKTPOAOoB  (LMnuUHAP
pasrpyxaeTcs); OTKMIoYeHNe Toka (cBapka 6rnokupyercs).
BOCCTAHOBIJIEHUME: py4yHoe (HaxaTue kHonkn «START») nocne Toro kak
[aBrneHne BepHeTCs B JONYCTUMbI Anana3oH (nokasaHue maHomeTpa >3 6ap).
A) YCTPONCTBO ANsA 3aluThbl OT KOPOTKOro 3amblKaHWA Ha Bbixoae (TONbKO B
crny4ae NHeBMaTU4eCKOro 3axuma)
lMepen Tem BbIMOMHMTL LWMKN CBapku annapat NpoBEpsieT, YTO MeXAy Momnocos
(MONOXWTENBHOTO U OTPULIATENBHOTO) BTOPUYHOMO KOHTYpa TOYEYHOW CBapKu HeT
CrnyyaiiHbIX TOYeK COMPUKOCHOBEHWSI.
Mpu cpabaTbiBaHUM Ha AUcnnee oTobpaxaeTcsi COOTBETCTBYIOLLEE YBEAOMIEHME.
PE3YIbLTAT: 6nokupoBka [BWKEHWA, pacKkpbiTUe 3MeKTPOAOoB  (LMNuUHAP
pasrpyxxaeTcs); OTKMIoYeHNe Toka (cBapka Gnokupyercst).
BOCCTAHOBIIEHUE: pyyHoe (HaxaTue kHonmku «START» nocne ycTpaHeHus
NPUYKHBLI KOPOTKOTO 3aMbIKaHUA).
3awwuTa ot oTcyTCcTBUA (hasbl
Mpu cpabaTtbiBaHUM Ha AUcnnee oTobpaxaeTcsi COOTBETCTBYIOLLEE YBEAOMIEHME.
PE3YIbLTAT: 6rnokupoBka [BWXKEHWA, PacKpbiTUe 3MeKTPoAoB  (LMNUHAP
pasrpyxaeTcs); OTKMoYeHNe Toka (cBapka Gnokupyercst).
BOCCTAHOBIIEHUE: pyuHoe (Haxatue kHonku «START» (Myck)).
%) 3almTa OT CAIMLLKOM BbICOKOIO U HU3KOFO HanpsikeHus
Mpu cpabaTtbiBaHUM Ha AUcCnnee oTobpaxaeTcsi COOTBETCTBYIOLLEE YBEAOMIEHME.
PE3YIbTAT: 6rnokupoBka [BWKEHWA, PacKpbiTUe 3MeKTPOAOoB  (LMNUHAP
pasrpyxaeTcs); OTKMIoYeHNe Toka (cBapka Gnokupyercst).
BOCCTAHOBIJIEHUE: py4yHoe (HaxaTue kHonkun «START» (Iyck)).
3) KHnonka «START» (Myck) (puc. C-5).
Ee HeobxoguMo HaxaTb Ansi TOro, YTobbl MOXHO 6biNO ynpaBnsiTb CBapkoW B
creayloLmx crnyyasx:
- NPV KaXxgoM BKIOYEHUM rMaBHOTO Bbikntodatens (no3. «O»=>no3. « | »);
- KaxablVi pa3 nocne BKIYEHNS NpeaoXpaHnTENbHbIX/3aLLUTHBIX YCTPONCTB;
- Npu BO30GHOBNEHMN NOAaYMN SHEPTUM (3MEKTPUYECTBO U CxaTbIi BO3AYX) nocrne
ee OTKIMYeHns unm cboes;
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A BHUMAHWE! MEPMOOUYECKUMPOBEPANTE PABOTOCMOCOEHOCTb
®YHKUWN BE3OMNACHOIO BKIMIOYEHUA.

5. MOHTAX

A BHUMAHME! BbINONIHUTbL BCE OMEPALMMA MO MOHTAXY, A
TAKXE 3JNEKTPUYECKOMY W NMHEBMATUYECKOMY COEOWHEHWUIO NPU
OTKNKOYEHHOM W OTCOEAMHEHHOM OT CETU 3NEKTPOMUTAHUA
ANMNAPATE TOYEYHOU CBAPKMW.

ANMEKTPUYECKME U  NHEBMATUYECKUE COEOWHEHWA  OOJKEH
BbINONMHATb TONbKO ONbITHbIN U KBATTU®ULIMPOBAHHBLIVA MEPCOHAI.

5.1 OCHACTKA
CHATb ynakoBKy C annapaTa TO4eYHON CBapKM, BbIMOMHUTL MOHTaX OTCOEANHEHHbIX
YacTell, HaxoSALMXCA B yNakoBKe, Kak ykasaHo B AaHHoii rmase (Puc. D).

5.2 CNOCOB NOOBLEMA OEOPYJOBAHUA (Puc. E)

Mogbem annaparta TOYEYHON CBApPKM [OIMKEH BECTUCH MPU MOMOLLM [IBOHOTO Tpoca
1 KPIOKOB, COOTBETCTBYIOLLIMX BECY MaLLMHbI, UCMONb3YA creumnanbHblie konbua M12.
KaTeropuyeckn 3anpeljaeTcs 3akpennaTb Tpocamyl annapar TOYe4YHOW CBapkKu
cnocobamu, OTAINYAIOLLIMMUCA OT YKa3aHHbIX.

5.3 PACMIONOXEHUE

Heo6xoarmo BbiAeNUTh A4St MOHTaXa A0CTAaTOMHO NPOCTOPHBIN y4acToK, CBOGOAHbIN
OT NpensTCTBuWiA, AN TOro, 4ToGbl 06GecneynTb BO3MOXHOCTb YNpaBnsTh NaHemnbto
ynpaBneHwvsi, rMaBHbIM BbIKMoYaTeneM, a Takke rapaHTMpoBaTb AOCTyn K pabouen
30HE B YCNOBUSAX MOSHOM 6e30nacHoCTy.

Y6eamTbes, YTobbl He GbiNo NPensTCTBUN B MecTax OTBEpCTWi BXoda W BbIXoAa
BO3AyXa OXNaXAEHWsl; NpOBEepUTb TaKkke, YTO He MPOWCXOAUT BcacbiBaHWe
NPOBOASALLEN NbINW, KOPPO3UIHBLIX NAPOB, BNarv U T. A.....

MomecTuTb annapar TOYEYHON CBApPKM Ha MOCKY NOBEPXHOCTb U3 OAHOPOAHOTO U
KOMMaKTHOro MaTepuarna ¢ COOTBETCTBYIOLLEN rpy30M0AbEMHOCTbIO, BbIAEPXKVBAIOLLEN
Bec 6noka (CM. «TexHUYeckne xapakTepuCTUKM» ), YToBbl n3bexaTb ONpPoKUAbIBaHWIA
WK ONacHbIX CMELLEHUI.

5.4 COEAUHEHME C CETbIO

5.4.1 NpeaynpexaeHus

Mepen BbINONHEHWEM MOGOrO  3NEKTPUYECKOrO COEAMHEHWS, TMPOBEPUTb, YTO
HanpshkeHue M 4yactoTa CeTu, MMeKLMecss B MecTe YCTaHOBKW, COOTBETCTBYIOT
Tabrnuuke AaHHbIX annapata TOYeYHOW CBapKu.

Annapat ToYe4HoW CBapKM AOMKEH BGbiTb COEAMHEH TOMBbKO C CUCTEMON MUTAHUS C
HyneBbIM NMPOBOAHUKOM, COEAUHEHHBIM C 3a3eMIIEHNEM.

[INs 3aWmTb OT HENPSIMOTO KOHTaKTa He06X0AMMO UCNONb30BaTh AN depeHUManbHbIe
BbIKIIOYATENW CriedyoLlero Tuna:

- TunA( ) ANs ogHOoasHbIX MaLUVH;
- Tun B ( ) Anst TpexdpasHbiX MaLUVH.

- CeapouHbIil annapat To4Ye4HOM CBapK1 He COOTBETCTBYET TpeGoBaHUsAM cTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.
Ecnu annapat coeMHAeTCs C 0BLLECTBEHHOM CEThbIO ANEKTPONUTaHNS, MOHTaXHIK
UM nonb3osatens 0653aH MPOBEPUTb BO3MOXHOCTb COEAMHEHWs annaparta
TOYEYHOM CBapku (ecnn TpebyeTcsi, MPOKOHCYMLTMPOBATLCS C  KOMMaHuen,
YNPaBnsioLen pacnpenernmrernsHoi CeTbio).

5.4.2 Bunka v ceTeBasi po3eTka

CoeguHnTb kabenb NUTaHWs CO CTaHAApTHOW Bunkoi (3P + T) cooTBeTcTBylOLEN
MOLLIHOCTU 1 NOATOTOBUTL CETEBYIO PO3ETKY, 3aLUMULLEHHYIO NPEefOXPaHUTENAMU UMK
aBTOMaTUYECKUM TEPMOMAarHUTHLIM BbIKMoYaTeNneM; COOTBETCTBYIOLMA TepMuHan
3a3eMneHVst JOIHKeH ObiTb COeAMHEH C NPOBOAHMKOM 3a3eMIMeHUs (KENTo-3eneHbIm)
NUHUN NUTaHNA.

MOLLHOCTb 1 XapaKTepUCTUKN cpabaTbiBaHNs NpefoxpaHuTeneil n TepMoOMarHMTHOro
BbIKINoYaTens ykasaHbl B naparpade “MPOYVE TEXHUYECKME OAHHBIE”.

A BHUMAHUE! HecobniogeHue npaBun genaet HepaboTocnocoGHOM
cuctemy GesonmacHOCTH, NpeAyCMOTPEHHyl npousBoautenem (knacc ),
co3faBasi cepbe3Hblii PUCK AN Nnioaen (Hanpumep, 3NeKTPUYECKUA pa3psaa) u
ANA npeAMeTOB (HanpuMmep, Nnoxap).
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5 5 MHEBMATUYECKOE COEQUHEHUE
MoAroToBMTBL NWHMIO CXaToro Bo3ayxa ¢ pabounm AasnexHnem 8 6ap.

- MoHTtupoBaTh Ha y3en dunbTpa pepykTopa naTpyGok cxaTtoro Bo3adyxa,
VMEIOLLMIACA B pacnopskeHUW, Ans aganTaumMn K COeaMHEeHUsM, UMEeLUMCS B
MecTe MOHTaxa.

5.6 MOArOTOBKA Y3J1A OXNAXOEHUA (GRA)

BHUMAHUE! Bo Bpems 3anonHeHus o6opyaoBaHUE AOMKHO GbIThb

BbIKITHOYEHO U OTKITHOYEHO OT CeTU MUTaHUS.

KaTeropuueckn 3anpeujaeTcsi UCMonb3oBaTh XUAKAWA aHTU(PU3 Ha OCHOBe

nonunponuneHa.

Ucnonb3yiTe TONbKO TaKyto OXNaxAatloLLyHo XXMAKOCTb, KOTOPYIO peKkomeHAoBan

W3roToBUTENb GroKa OXnaxaeHus.

- OrkponTte cnueHoii knanaH (PUC. B-13).

- 3aneiite B 6aKk oxnaxaaroLLyto XUAKOCTb Yepe3 ropnosuHy (puc. B-11): emkocTb
6aka = 8 n; 6yabTe BHMMaTENbHBbI, 4TOObI B KOHLIE 3anpaBku U3bexaTb BblnuBaHUs
N30bITKa XUOKOCTU.

- Bakpoiite npobky H6aka.

- 3akpoiTe CrMBHOI knanax.

5.7 NOACOEONHEHWE NHEBMATUYECKOIO 3AXWUMA (puc. F)

BHUMAHMUE! OnacHoe HanpspkeHue! Kateropuuecku 3zanpelyaercs
NOACOeANHATL K rHe3gam annaparta AnA TOYeYHOW CBapku 3aXWUMbl, KOTopble
He GbInNn NpeaycMoTpeHbl NponsBoauTenem. He nbiTaiitecb BCTaBUTbL HUKaKue
npeaMeThbl B rHesaal
- Annapart oTCoeAMHEH OT CETU NUTaHUS.

- BcraBbTe nonsipn3oBaHHsbI pasbeMm (puc. F-1) 3axumMa B COOTBETCTBYIOLLIEE MHE3A0
annapara, nocrne Yero NoAHNUMUTE [Ba pblyara, YTobbl NOMHOCTbIO 3adhukcrpoBaTh
pasbem.

- BcraBbre nonsipusoBaHHbIi 8-KOHTaKTHbIA pa3beM, U3obpaxeHHbln Ha puc. F-2,
YTOBbI TOYEYHYIO CBapKy MOXHO GblNo UCNONb30BaTh B aBTOMaTUYECKOM pEXUME.

- BcraBbre TpybkM cucTeMbl oxnaxaeHnusi(*), cobniojasi uBeta (cuHIOl TpyoKy
K CWUHeMy TrHesdy, KpacHylo Tpybky Kk kpacHoMmy rHe3gy). Ybegutecb, 4TO
6bICTPOpa3beMHbIe COeAnHeHNst TPyOok noaknoYeHbl NpaBunbHO (puc. F-3).
NPUMEYAHMUE(*): ecnn TpyGKu cuUCTeMbl OXNaXAEHWUS He MOAKIIOYEHbI,
HE 6ynmer oGecneyeHo [AOMKHOe oOxnaxAeHUe 3axuma, 4YTO npuBeaeT
K BO3HMKHOBEHWIO TEMMepaTypHOro HamnpsKeHM U  MNOBPEXAEHUI
ANEeKTPUYEeCKMX YacTen.

5.8 «C»-OBPA3HbIV 3AXWUM: MOACOEAUHEHUE PbIYATA

BHUMAHUE! OcTaTo4HbIi pUCK cAaBNMBaHMA BEPXHMX KOHEeYHoCTeM!
BHuMaTenbHo cobniopanTe nocrneAoBaTeNbHOCTb M3NIOXKEHHbIX HUXe yKa3aHui!
- Annapar oTCOefVHeH OT CeTV NUTaHWS.

- MoBepHuTe chukcatop, kak nokazaHo Ha puc. G1.

- YcTaHOBUTE OMOPY 3aXWMa, ecrnv oHa ucnonb3yeTcs (puc. G2).

- BcraBbTe pbluar B COOTBETCTBYIOLLIEE THe3A0, HaKMNoHMB ero (puc. G3).

- BbIpoBHSIfITe pblyar OTHOCUTENBLHO 3NEKTPOAA NOPLUHS U 3aTAHWUTE dmkcaTop (puc.
G4-A).

- [ogkniounte  TpyOkM  CUCTEMbl  OXMaxaeHuss K
6bICTpOpas3beMHbIM MydTam (puc. G4-B).

- Y6epwuTech, 4TO BbICTPOpPa3bEMHblE MydThl TPYOOK NOAKMIOYEHbI MPaBUMBHO.

- YcTaHOBMTE OMOPHYI PYKOSITKY 3aXuMma C HYXHOW CTOPOHbI, €Ccnn oHa
ncnonbayetcs (puc. G5).
NMPUMEYAHUE: ecnu TpyGkM cCUCTEMbI OXNAaXAEHUA He MOAKIMIOYEHbI,
HE 6yner oGecneyeHo [oOMKHOe oOxnaxAeHMe 3axuma, 4YTo npuBeaeT
K BO3HUKHOBEHWIO TeMNepaTypHOro HanpsXkeHUss U MNOBPEXAEHUI0
ANEeKTPUYECKUX YacTewn.

COOTBETCTBYHOLWNM

6. CBAPKA (TouyeuyHas cBapka)

6.1 NOAroTOBKA

6.1.1 MMaBHbIN BbIKNOYaTeNb B NonoxeHun «O» 1 3aMoOK 3aKpbIT!

Kaxabli pa3 nepen TOYEYHOW CBapKOW HEOOGXOAMMO BbIMOMHUTL P NPOBEPOK U

perynmpoBOK BO BPEMSI KOTOPbIX MMaBHbIN BbIKNtovaTenb AOMKeH GblTb B MONOXEHWUN

«O» 1 3aMOK fOMKeH ObITb 3aKpbIT.

NMopcoeanHeHWe K aNeKTPMYEeCcKon U NHeBMaTUYeCKOW ceTu:

- Y6eguTecb B TOM, YTO 3MEKTPUYECKOE COEAMHEHWE BbINOMHEHO MPaBUIIbHO B
COOTBETCTBUW C NPUBEAEHHBIMU BbILLE YKa3aHUSMU.

- [MpoBepbTe coeAvHEHVE CXaToro BO3dyxa: MOACOEAMHWUTE MUTAKLYy TPyOKy K
NMHEBMaTWUYECKON CETU U OTPErynupyiiTe faBneHne npyu NoMoLLM pyyKku peaykTopa,
noka Ha MaHOMeTpe He NosIBUTCSI 3HaYeHne okono 8 6ap (116 psi).

6.1.1.1 PerynupoBka u KpenneHue pbiyara «C»-o6pa3Horo 3axuma

OTy onepauuto HeobxoAMMO OCYLUECTBMSATbL TOMbKO B TOM Chydyae ecrnv nocrne

GNOKMPOBKM pblyara, Kak onucaHo naparpade 5.8, oH Bce elle cMellaeTcs B

ropu3oHTanbHOM HanpasneHun (puc. Q)

[ins ocyLlecTBNeHns 3Ton onepauuv BbINOMHWUTE CrneayoLwwmne AencTBuns:

- Pa3bnokupyiTe pbluar, NoBepHyB pblyar pasbnokupoBaHus (puc. R);

- Ocnabbte WTndT (pUC. S-1) U NPUKPYTUTE KOMbLO (pUC. S-2) Ha BOCbMYHO YacTb
obopoTa (NpubnusntensHo 45 rpagycos);

- 3abnokupyiite KomnbLO, NPUKPYTMB BIIOKMPOBOYHbIN LWITUMT (puc. S-1);

- 3abnokupyiite pblyar, BbINOMHUB onepauuto, n3obpaxeHHyto Ha (puc. T).

3Ty onepauuio HeobXoAMMO BbINOSTHWUTL HECKOMbBKO pas, MPUKPyYvBast Unu oTkpyymBas

KonbLo (puc. S-2), noka pblyar He 6yaeT 3a6roKMpoBaH B rOPU3OHTaNbHOM NIIOCKOCTU

N OOHOBPEMEHHO C 3TUM GrOKMPOBOYHBLIN pblyar, C BpallaTeSlbHbIM yCUnvem,

COOTBETCTBYIOLLMM PyYHOMY OTLeMfIeHno, dukcupyetcs v onvpaetcs Ha 6a3oBbli

wTbipb (puc. T-1).

NPUMEYAHUE: BaxxHO, 4ToGbI MOCHE 3aBEPLUEHUS 3TO onepaumu, pblyar onvupancs

Ha ynopHbli WTblpb (puc. T-1). 3To nonoxeHue obecneumBaeT MexaHUYECKYH

6roknpoBky «C»-06pa3Horo pbiyara.

6.1.2 MMaBHbIV BbIKNOYaTeNnb B NONOXeHUU « | »

Cnegytolie NpoBEPKV OCYLLECTBASAIOTCA Nepes BbIMONHEHeM mniobbix onepauuii

TOYEYHOW CBapkuW, MOKa rnaBHbIV BbIKMoYaTenb HaxoauTcs B nonoxeHun « | » (ON

(BKI)).

BbipaBHUBaHWE 3NEKTPOAOB 3axuMa:

- Pa3vectute wMexgy onekTpogamu NpOKMagKy, COOTBETCTBYIOLLYIO TOMLUMHE
CBapvBaeMbIX NUCTOB; y6eanTechb, YTO 3reKTPoAbl BO BpeMs CAABIMBaHUA npwu
nomoLy yHKUMM «cxatusi» (cm. naparpad 6.2.2) BbIPOBHEHbI.

- B cnyyae HeobxogMMocCTM MpoBepbTe MPaBUMbLHOCTb KPEnmeHust pblyara (Cwm.
npeabiaywme naparpadbi).

6.2 PEMYTIMPOBKA MAPAMETPOB TOYEYHOW CBAPKU

Ha puameTp (cevyeHue) M MEXaHW4ecKyrd MPOYHOCTb CBapHOW TOYKM BRUSIIOT
criegyioLue napameTpsbi:

- Cwvna, npunaraemas anekTpogamu.

- Tok TOYE4HOWN CBapKu.

- [AnNMTenbHOCTb TOYEYHOW CBapKW.

B crnyyae oTcyTCTBUSA OMbiTa B 3TO 06nacTu, pekoMeHAyeM BbIMOIHATL HECKOMbKO
NPOBHBIX CBAPHbIX TOYEK, UCMOIb3Ys IMCThI TAKOIO e KayecTsa 1 TOMNLWMHbI, Kak v Te,
Ha KOTOpbIX NpeanonaraeTcsi NPOBOAWUTL PaGoThI.

6.2.1 HacTpoiika pblyara v anekTpoga
Haxwmute kHonky “START” (puc. U-1) n Bbibepute oamH 13 npeanaraeMbix pblvaros
(puc. U-2), Bpalias LeHTpanbHyto pyyky (puc. C-5).

6.2.2 PerynupoBka cunbl U ¢yHKUMM CXKaTUA (TONbKO ANA NMHEeBMaTU4eCcKoro
3axuma)

PerynmpoBka cunbl OCyLLECTBASIETCA B @aBTOMaTUYECKOM UMM PYYHOM pexume (npu
NOMOLLM perynsTopa AaBneHns BO3AYLUHOMO y3na).

ABTOMaTMYECKMiA (YCTAHOBKA NO YMOMYAHWIO) UMW PYYHOWN PEXMM MOXHO YCTaHOBUTL

B rMaBHOM MEHI0, BbIGpaB 3HauoK , @ 3aTeM 3Ha4oK , KaK rnokasaHo
Ha pucyHkax U-3-4. =

ABTomaTnyeckas perynvposka «AUTO daN»:

Bbi6pas “AUTO daN”, MOXHO yCTaHOBUTL Xenaemoe 3Ha4eHne CUnbl, BbIpaXKeHHoe B
«AeKaHbloToHax», ncnonbays pexum « MANUAL» (puc. U-5).

B pexumax “SMART AUTOSET» n «kEASY», Bo Bpemsi LiMkna TO4e4HOM cBapkv cuna
3NEKTPOSOB perynupyeTcs aBToMaTuyecku.

PyyHas perynvpoBka:

BbibpaB “no AUTO daN”, 3Ha4yeHne Cunbl MOXHO YCTAHOBUTb BPYYHYHO MPW NMOMOLLM
perynsitopa aaenenus (puc. B-10).

Bo Bpemsi upkna ToveyHol cBapku ByaeT Ucnonb3oBaThCsA CUa ANekTpoaoB, koTopast
6bina Bpy4Hyto mpeEnMpoaaHa COrnacHo onuncaHHol Bbile npoLieaype.

DYHKLUM cXKaTuA

Mo3BonsieT cxxUMaTh AMEKTPOAbI C YCTAHOBMNEHHO cunoii 6e3 nogaun Toka.
Cnepytowyto npoueaypy (ABOMHOW LLENYOK) MOXHO WCMONb30BaTb ANS cCxXatus
anekTpoaoB B Noboii nporpaMmme:

HaxmuTte 1 oTnycTuTe KHOMKY 3aXuma, nocrie Yero cpasy MoBTOPHO HaXMUTE ee U
yaepXKuBaiiTe HaxaToi. 3axuM CXKMMaeTcsi U OCTaeTCsl B 3TOM MOMOXEHWUM, noka
KHOMka He ByaeT oTnyLieHa. CBeToano Ha 3aXUMe MUraeT.

BHUMAHMUE: ncnonb3oBaHue 3alMTHbIX NepYaTOK MOXET 3aTPYAHUTb
cXaTue 3NeKTPoAOB NpU NOMOLLM ABOWHOrO Lienyka. Moatomy pekomeHayem

BbIGpaTh hyHKLMIO CXKaTUA g .

BHUMAHMUE!
OCTATOYHbIK PUCK! B a3toM paboyem pexume TaKkKe MMeeTCA PUCK
cAaBNMBaHUA BEePXHMX KOHeYHOCTeWl: cobrniopaniTe COOTBETCTBYIOWME Mepbl
NpPeAoCTOPOXHOCTU (CM. pa3aen no 6esonacHocTy).

b svarr)
6.2.3 ABTOMaTM4ecKasi HacTpolka napamMeTpoB TOYEYHON CBapku (pumc.
U-6)
Annapat aBTOMaTM4ecku ycTaHaBnvMBaeT BCe NapaMeTpbl TOYEYHOW CBapKu: PEXuM
«SMART AUTOSET». Heobxogumo, 4tobbl 06a pazbema C-o06pasHoro 3axumMa 6binm
noacoeanHeHbl k annaparty (puc. F).

; ;
6.2.4 MNMonyaBToMaTnyeckass HacTporka napameTpoB TOYEYHOMW CBapKu
(puc. U-7)
MapameTpbl TO4EYHO CBapKV YCTaHaBNMBAKOTCSA annapaTom nocrne Bbibopa ToNLWMHbI
1 matepuana (*) ceapuBaeMbixX IUCTOB.
CeapHasl To4Ka CHATaeTCs BbINOMHEHHON NPaBUMbHO, ECNIM BO BPEMSI UCTIbITAHNS Ha
pacTsKeHWe 13 OAHOro U3 BYX NIMCTOB yAaeTcs U3BMeYb S/4p0 CBAPHOM TOYKM.

(*) TPUMEYAHME: pocTynHbl cneaytolime ctaHAapTHble matepuarns:

- «Fe»: nucTbl n3 xenesa c HU3KMM codepXKaHWeM yrnepoaa;

- «FeZn»: ouMHKOBaHHbIE NIMCTbI U3 XXenesa ¢ HU3KUM CoAepXKaHUeM yrnepoaa;
- «Hss»: nncTbl M3 cTanu ¢ BLICOKUM NpeaenoM npoyHocTy (Makc. 700 MIMa);

- «Br»: nuctbl n3 6opcopepxaluen ctanu.

6.2.5 PyyHas HacTpoMka napameTpoB TOYEYHOW CBapku W co3faHue
MHAMBUAYaNbLHON NporpaMmMb| m (puc. U-8)

MapameTpbl TOYEYHOW CBapkM MOXHO HACTPOWUTb BPYYHYIO AN OCYLLECTBIIEHUS
npoGHoW CBapku Unv ANsi CO3AaHWst HAVMBUAYaNbHOM NPOrpammbi.

6.3 TOYEYHAS CBAPKA B ABTOMATUYECKOM PEXXUME
OTa yHKLUMA AOCTYNHA NPU MCMoSb3oBaHUM «Cx»-06pa3Horo 3axumMa, BKIIOYEHHOo B
CTaHOapTHYI0 KOMMIEKTaLMIO MaLLUHBbI.

Bbibepute pexum «SMART AUTOSET» npu nomowm 3Hadka «MODE»:

3anyLieHa HavanbHas npouenypa «YCTAHOBKW HYNA» (puc. U-9).

[ns npaBWnbHOW YCTaHOBKWM HyNs yAepXuBaiTe KHOMKY 3aXuma HaxaTol Ha

NPOTSHKEHUN BCErO HEOBXOAMMOrO BpeMeHw, cneaysa ykasaHusiM Ha aucnnee; nocne

Yero BbINOSHUTE CreaytoLme AencTBUS:

- TMpucnoHuTe anekTpon (UKCUPOBAHHOIO pblyara K MOBEPXHOCTW OLHOIO M3 [ABYX
NUCTOB, TOYEYHYIO CBapKY KOTOPbIX NpeanonaraeTcs ocyLecTBUTb.

- HaxmuTe KHOMKY Ha pyKosiTKe 3aKuma, YTobbI:

a) 3axaTb NCTbl MeXay dNeKTpoaamu.
6) 3anycTuTb LMKN TOYEYHOM CBapKu C nogayen Toka.

- [Mocne 3aBeplieHWsi TOYEYHOW CBapku oOToOpaxaeTcs cpedHee 3HauyeHue
TOKa TOYEYHOWN CBapku (He BKMIOYAeT HayarbHbIN 3Tan pocTa W KOHEYHbIV aTan
CHWXKEHWS1), CUMy 3MneKTpodoB, AUTENbHOCTb TOYEYHOW CBapku U 3Hepruto,
nepefaBaeMyto 311eKTPoAaM A1S BbINOMHEHNS CBAPHOMN TOYKM.

K oTtobpaxaembiM 3Ha4yeHVsIM MOXeT [06aBUTLCS «MNpedynpexaeHney», Ha
KOTOpOe yKasblBaeT MUralolmin KpacHbld cBeToamon Ha 3axume (cMm. TAB.1), B
3aBMCMMOCTM OT MOMyYeHHOro peaynbraTa TOYEe4HON CBapKy.

- TMocne 3aBeplueHnsi paboTbl yCTAaHOBUTE 3aXWM B CneumanbHbii Aepxatenb Ha
Tenexke.

[insi noBTOpPHOTO 06HYNEHus, HaxnmaiiTe kHonky «ESCx» (puc. C-6), noka Ha ancnnee

He MoSIBUTCH 3Ha4oK , nocne 4ero Bblbepute ero. YTobbl BbIATM K3 3TOW

bynet

npoLieaypbl 6€3 yCTaHOBKW Hynsi, HaXMuTe KHOMKy « ESC».
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BAXHO:

[Ons obecneyeHus xopolero pesynbTata aBTOMaTU4ECKON TOYEUHOW CBapkKw,

OCYLIEeCTBNANTE YCTAHOBKY HYNA B CrieAylowWwmx cny4anx:

- Tpwu 3ameHe aneKTpoAoB.

- Mpu uuctke anekTpomoB  (pekomeHAayeTcs
npubnusutenbHo 30 cBapHbIX TOYEK).

- [pu 3ameHe pbivara.

- [Mpu Havane HOBbIX CBapO4HbLIX paborT.

nocne BbIMOJTHEHUA

BHMMAHUE: Bo BpeMs YCTaHOBKM Ha HOMb 3aXWM BbINOMHAET
0COGbI LMK TOYEYHOW CBapku, MopaBasi TOK W HECKONbKO pa3 CXuMmas
anekTpoAbl. CobnofanTe Bce ykasaHus, usnoxeHHble B naparpacde «OBLUAA
BE3O0MACHOCTb» HACTOSILLErO PYKOBOCTBA!

6.4 TOYEYHAS] CBAPKA B MONYABTOMATUYECKOM Iandd
PEXWUME

unn Py4yHom

- B pexunme «EASY» Bbibepute cBapvBaemble NUCTbI (MaTepuansl U TOMLMHY) Npn
nomolyu perynstopa (puc. U-7-11).

- B pexume «MANUAL» MOXHO co3gaTb COBCTBEHHYIO MNporpamMmy TOYEYHOMN
CBapku, YCTaHOBMB 3HAYeHVe Kaxaoro otaensHoro napametpa (puc. U-5-8):

: Cuna, npunaraemas anekrTpogam.
D.J'II/ITeJ'IbHOCTI:-/TOK npegBapuTeribHOro Harpesa.
D.J'II/ITe]'IbHOCTI:- naya3bl.

D.J'II/ITe]'IbHOCTI:- NNaBHOIO U3MEHEeHUs ToKa.

[OnnTenbHOCTL/TOK TOYEYHOW CBapKU.
- Konuyectso umnynbcos.

[OnuTensHOCTY OXnaXaeHust.
[nuTenbHOCTL/TOK NocneaytoLLero Harpeea.
[nuTenbHOCTb BblAepPXKUBaHKS.

6.4.1 THEBMATUYECKUIA 3AXUM

- [MpucnoHnTe anekTpoa PUKCUPOBAHHOIO pblyara K NOBEPXHOCTW OOHOTO U3 ABYX
JINCTOB, TOYEYHYIO CBApKY KOTOPbIX NpeanonaraeTcs ocyLeCTBUTb.

- HaxmuTe KHOMKY Ha pyKosiTKe 3axumMa, 4Tobbl:

a) 3axaTb NUCTbI Mexay 3NeKTpoaaMu.
6) 3anycTuTb LMK TOYEYHOW CBapKu C nodaden Toka.

- [locne 3aBeplueHUs TO4YeYHOW CBapku oOToOpaxaetcs cpedHee 3HaveHue
TOKa TOYEYHOWN CBapku (He BKMIOYAeT HayanbHbI 3Tan pocTa U KOHEYHbIV aTan
CHVDKEHUST) U cuna, npunaraemas anekTpogam.

K oTobpaxaeMbiM 3Ha4yeHnssM MoxeT [06aBUTbCA «NpepynpexaeHve», Ha
KOTOpOe yKasblBaeT MUratloLmin KpacHbI cBeToamoa Ha 3axwume (cMm. TAB.1), B
3aBWUCUMOCTW OT NOSYYEHHOTO pe3ynbTaTta TOYeYHON CBapKy.

- [Mocne 3aBeplueHnst paboTbl yCTaHOBUTE 3aXWM B CreuuanbHbl gepxatens Ha
Tenexke.

BHUMAHMUE: onacHoe HanpsikeHue! Bcerapa npoBepsAnTe
LieNIoCTHOCTb kabens NUTaHuA 3axuma; Ha 3alnTHOW roppmpoBaHHON Tpy6Ge He
[OIMKHO ObITb MOpPe30B, pPa3pbiBOB W OHA He AOMKHa ObITb nepexarta! MNMepep
W BO BpeMs UCNONb30BaHWUA 3aXuma ybeauTecb, YTO Kabenb pacnonoxeH
BAaneke or NOABMXHbIX YacTel, MICTOYHWUKOB Tenna, pexyLimx NoBepXHOCTeN,
XUakocTteu v T.4.

BHUMAHME: 3axum ocHaleH 6rnokamu TpaHcdopmMauuum, M3onsauum
W BbINPAMIEHUA, KOTOpble HEOGXOAMMbBI ANsi TOYEYHOW CBapku; ecnu y Bac
WMEIOTCA COMHEHMS OTHOCUTENbHO LIENIOCTHOCTU 3aXuma (M3-3a napeHus,
CUIbHbIX YAAPOB 1 AP.), OTKIO4YUTE annapar Ansi TO4eYHOW CBapku U CBIXXUTECH
C YNONTHOMOYEHHbIM LIEHTPOM TEXHUYECKOW NOAAEPKKMN.

6.4.2 MUCTONET STUDDER

BHUMAHUE!

- [1ns KpenseHus Unu U3BnevYeHns NpMHaaNeXHOCTel M3 naTpoHa nucTonerta
ucnonb3yiiTe pABa (PUKCUPOBAHHBLIX LIECTUFPAHHLIX KIYa, YTOGbI
npeaoTBPaTUTL BpalleHue naTpoHa.

- B cnyvyae npoBefeHusi paboT Ha ABepsAX MNM Kanotax ob6s3aTernbHO
noAcoeavHUTE LWMHY 3a3eMNeHuMsi K 3TUM  4acTsM, 4Tobbl u3bexartb
NPOXOXAEHMs TOKa uepe3 NeTnu, noacoeAvHuTe ee BO6NMM3M obnactu
OCYLIECTBIIEHUS1 TOYEYHOW CBapku (NpU yBeNUYEHUUM PacCTOSIHMS,
NPOXOAMMOro TOKOM, CHUXaeTcsi 3P(PEKTUBHOCTL CBapHO TOUKHM).

6.4.2.1 KpenneHue kabens maccbl K TUCTY

a) PacnonoxuTe OYMLLEHHBI NUCT Kak MOXHO O6nuxe K MecTy paborthl,
COOTBETCTBYIOLLErO KOHTAKTHOW NMOBEPXHOCTU LLIMHbBI 3a3eMIIEHUS.

b1) Mpukpenute MeAHbIN CTepXKEHb K MOBEPXHOCTM nncta ¢
LHUAPHMUPHOTI'O 3AXNMA (Mogenb ans ceapku).
B kauyecTBe anbTepHaTuBbl pexuma «b1» (ecnu ero CnoXxHoO NpUMEHWTb Ha
npakTuke), cnonb3yiTe crneaytoLlee peLleHne:

b2) Pasmectute wanby Ha npeaBapuTenbHO NOATOTOBMEHHOW MOBEPXHOCTU NUCTA;
BCTaBbTe LWaiiby B OTBEPCTME MEAHOTO CTEPXKHS U 3adpMKCUPYITE ee C MOMOLLbIO
cneunanbHOro 3axuma, BXOAsILLEro B KOMMNeKTaumto.

NnoMOoLL b0

6.4.2.2 TMopspok ocylecTBNEeHUss TOYEYHOW CBapkM UM WUCMNONb30OBaHUA
Pa3nNUYHbLIX NPUHAANEXHOCTEN

Mopkntouute nuctonet Studder n kabenb Maccbl Npunaraemoro 3axuma, BHMMaTenbHo
cneays ykasaHusiM B MHCTPYKUUKM K komnnekTy Studder.

HaxmuTe kHonky «START», HaxaB pyuyky, v BblbepuTe NpUHAANEKHOCTb, KOTOPYIO
xenaete ucnone3osats (puc. U-1-10).

Bbibepute matepuan u TOMLLMHY NMCTa, CBapKy KOTOPOro HEO6X0AMMO OCYLLECTBUTL
(puc. U-18).

B 3aBucumocTu oT BbIGpPaHHON NPUHAANEXHOCTW, BbIMOMHUTE OMUCAHHBLIE HUXKE
nencTBus:

Q TouyeyHasi cBapKa Wanbbl ANA KpenneHns 3a3eMAIoLWLEero KOHTakTa
YcTaHOBMTEe B MaTpoH nuctonerta cootBeTcTBytowmi anektpog (MO3. 9, puc. 1) n
BCTaBbTe B Hero wanby (MO3. 13, puc. 1).

Mpucnonute wanby B BbIOpaHHOM MecTe. B 3Ton e 30He npunoxute Ao
COMPVKOCHOBEHUSI 3a3eMIISAIOLLMIA  KOHTAKT; HaXMUTE KHOMKY nucTonerta, 4Tobbl
npuBapuThb Waiby, nocne Yero MCMonb3yiTe ee ANs KPernneHus, Kak ONMcaHo BbILLE.

L AAAY Q —O 16415% ToyeyHassi cBapka BWUHTOB, LWaNoG,

3aKnenok

YcraHoBUTE B NUCTONET I'IO,E[XO,C[HLLI,VIIZ AMeKTpoA, yCTaHOBUTE B HEro aetarnb, KOTOPYH
HeOﬁXO,D,I/IMO npuBapuTb, U NPUCITIOHNTE ero K JINCTY B HeOﬁXO,D,I/IMOM MecCTe; HaXXmMuTe
KHOMKY nucTtoneta: oTnyCcTUTE KHOMKY TOJTbKO Nocne Ncte4eHna 3agaHHoro BpeMeHu.

== ToueyHasn cBapKa JINCTOB C OZIHON CTOPOHbI

YcTaHOBWUTE B MaTpoH nucToneta npedycmoTpeHHbid anektpog (MO3. 6, puc. 1),
npwxaB ero K CBapvBaemol NOBEPXHOCTU. HaxmuTe KHOMKy nucTtoneta, oTrnycTute
KHOMKY TOSIbKO MOCHe UCTEYEHWUS 3aAaHHOTO BPeMeHMU.

BHUMAHMUE!

MakcumMarnbHasi TonLMHa NMCTOB, CBapUBaeMbIX C O4HOWM CTOPOHBI: 1+1 MM. OTOT BMA,

CBapKuW Hemnb3s MCMOMb30BaTh HAa HECYLLMX KOHCTPYKLMSIX Ky30Ba.

[na obGecnevyeHusi NpaBUNbHOW TOYEYHOW CBapku Heobxoaumo cobniogatb pag

BaXHbIX Mepbl NPEAOCTOPOXHOCTU:

1 - bBesynpeyHoe coeanHeHne Macchbl.

2 - [1Be cBapvBaeMble YacTh JOSHKHbI ObITb OUYMLLEHbI OT Kpacku, CMa3skv, Macna.

3 - CaapuBaeMble 4YacTu [JOMKHbI conpukacaTbCs Apyr ¢ Apyrom 6e3 3a3opa, B
crnyyae HeobxoAMMOCTU COXMMUTE WX C MOMOLLbIO MOAXOASALLEro UHCTPYMEHTa,
a He C nomouplo nuctoneta. CrMWKOM BbICOKOE [JaBneHue MpUBOANUT K
Hey[oBMNeTBOPUTENBHOMY peayrnbrary.

- TonwuHa BepxHeln AeTanu He AoMmKHa npeBbiaTb 1 MM.

[lnameTp HaKoHeYHWKa aneKTpoaa AoSKeH BbiTb 2,5 MM.

- XopoLuo 3aTsHWTe raviky, GrokvpyoLLyto anekTpoa, ybeanTeck, 4To CoeanHUTENn

CBapoYyHbIX kabenew 3acuKcMpoBaHbI.

- Bo Bpems ToueuHoW cBapku crierka npwKMuTe 3nekTpon (AasneHve 3—4 kr).
HaxmuTe KHOMKY, AOXAMTECH, KOrAa NPOMAET BPeMsi TOUEYHOW CBapKU, U TONbKO
nocrne aToro OToABWHLTE NUCTONET.

8 - Hu B koem cnyyae He otaansiTecb 6onblue Yem Ha 30 CM OT TOYKM KpenneHus

kabensa maccel.

~N ooad
'

A OpHoBpeMeHHasi To4eYHas cBapka M BbITArMBaHWe cneumanbHbIX LWant
[nsa BbINONHEHUs 3TOW (PYHKUMKM HeobXoAMMO YCTaHOBWTb M A0 ynopa 3aTsHyTb
natpoH (MO3. 4, puc. |) Ha kopnyce u3snekatens (M03. 1, puc. |), npukpenute Kk
nucToneTy u A0 ynopa 3aTsHWTe BTOpOW koHel u3enekatens (puc. |). BctaBbre
cneumanbHyto wanby (MO3. 14, puc. |) B natpoH (MO3. 4, puc. ), 3abnoknposas
ee C NoMOLLbIo cneunansHoro BuHTa (puc. |). MNpusapute ee B HeobxoanMon 30He,
OTperynupoBaB CBapoOYHbIN annapaTt Tak e, Kak Ans TOYevyHoW cBapku wwanb, u
NPUCTYNUTE K BbITAMMBaHMIO.

Mocne 3aBeplueHnsi noBepHWTe m3BnekaTenb Ha 90°, YToGbl OTCOEAMHUTDL LWaiiby,
KOTOPYIO MOXHO NpUBapUTL B APYrOM MecTe.

- Harpes u ocagka nucros

B atom paboyem pexumme TAMMEP no ymonyaHuio OTKMOYeH: npu Bblbope
ONVTENbHOCTM CBapky Ha aucnnee otobpaxaetcs “inf’ = beckoHe4YHoe BpeMsi.
Takum 0bpasoM, ANUTENBHOCTL Onepauuii perynmpyeTcs BpyyHylo U onpeaensiercs
BpeMeHeM, KOTOpoe KHOTKa nucTorneTa yaepXX1uBaeTcs B HaXKaToM COCTOSIHUW.
MHTEHCMBHOCTbL NoJaBaeMoro Toka perynnpyeTcsi aBToMmaTuyecku B 3aBUCMMOCTMN OT
BbIGpaHHOM TOMLMHBI UCTa.

i Harpes nuctoB

YcTtaHoBwuTe yronbHbIn anekTpog (MO3. 12, puc. |) B naTpoH nucToneTa, 3acmKkcuposas
€ro C NomoLLblo konbLa. KOCHUTECH YronbHbLIM KOHLIOM NpeaBapuTEnbHO OYULLIEHHYHO
30HY M HaXmuTe KHOMKy nuctoneta. OcyluecTBnanTe o6paboTKy CHapyXu BHYTPb
KPYroBbIM [BMXXEHWEM, 4TOObl pa3orpeTb IIUCT, KOTOPbIA MpW 3aTBEepAeBaHWU
BEPHETCS B MICXOAHOE MNOSIoXKeHWe.

[na wn3bexaHusi 4Ype3MepHOro paclvpeHus nucta, obpabaTtbiBainTte HeGonblive
yyacTku 1 cpady nocrne o6paboTku NpOTMpanTe UX BNaXHOW TPAMKON, YToBbl OCTYAUTb
obpaboTaHHylo YacTb.

Ocapka nucToB
B 3TOM NONoOXeHWu, UCMonb3yst COOTBETCTBYIOLLMIA 3NEKTPOL, MOXHO BblpaBHMBATb
JINCTbI C NOKanbHbIMK AedopMauuaMm.

MpepbiBUCTasn TovyeuHas cBapKa (HanoxeHue 3annar)
OTta yHKUMA NpefycMoTpeHa Ans TOYEYHOW CBApkM HeBOMbLUMX NPSMOYTOfbHbIX
JINCTOB ANS 3aKpblTUSi OTBEPCTUA, BO3HMKLLUMX M3-3a PXaBYWHbI MM MO APYrM
npuynHam.
YcTtaHoBuTe cooTBeTcTBytoWwmMiA anektpod (MO3. 5, puc. |) B naTpoH, TwarensHo
3aTsHUTE KpenexHoe konbuo. OuncTute obpabaTbiBaeMylo 30HY U ybeauTech, YTO
JIACT, KOTOPbIN HEOBXOAUMO NPUBAPUTL, BMAETCS YUCTbIM U HA HEM HET CMa3ku Unu
Kpacku.
PasmecTuTe getanb v NpUCNOHWUTE K HeWl aNeKTpoA, Mocne Yero HaXXMUTe KHOMKY
nucToneTa W, yaepxuBasi ee B HaXaTOM COCTOSIHMM, PUTMWYHO NpoABUranTechb
Bnepes, cobniofas nHTepsanbl paboTbl/Nokost annaparta Afsi TOHEYHOWN CBapKU.
MprmeyaHve: Bo Bpemsi paboTbl crierka npuaasute (3—4 Kr) n cnenynte naeanoHowm
TNIVHUW Ha paccTosiHUM 2—3 MM OT Kpasi HOBOW CBapvBaeMow AeTanu.
[ns JOCTMXKEHUS1 XOPOLLMX Pe3ynbTaToB:
1 -He otnansiteck 6onee 4em Ha 30 CM OT TOUKM KpensieHns kabens macchl.
2 -Mcnonb3yiiTe NOKpbIBaloLLME NUCTbI TONLWMHOW He Bonee 0,8 MM, pekomeHayeTcs
1CNosb30BaTh NINCTbI U3 HEPXXaBeloLLEen cTanu.
3 -Cornacyiite puTM NPOABMXEHUS C TemnoM, 3ajaBaeMbiM annapatom [Ans
ToYeyHoW cBapku. MNpoasuranTecb Bnepen BO BpeMs Nay3bl, OCTaHaBNMBanTeCh
BO BpeMSI TO4EYHOW CBapKM.

Ucnonb3oBaHue npunaraemoro usenekarens (M03. 1, puc. 1)

3auenneHue u BbITArMBaHue wamnoé

Ons BbINOMHEHWsI 3TON OYHKUMM HEOOXOAMMO YCTAHOBUTH W 3aTsSHYTb NaTPOH
(NO3. 3, puc. |) Ha kopnyce anekTpoaa (MO3. 1, puc. I). 3auenuTe wanby (NMOI. 13,
puc. |), npuBapeHHyto COrmacHo NPeAoCTaBEHHbIM BbilLe YKasaHWsM, W NPUCTynuTe
K BbITArMBaHUIO. [locrne 3aBeplUeHUst MOBEpHWUTE Wu3Bnekatenb Ha 90°, 4TOGbI
OTCOEANHUTD LIaNGY.

3auenneHune u BbITArMBaHue WTngToB

[Insi BbINONHEHWS 3TOW PYHKLIMM HEOBXOAMMO YCTaHOBUTB M 3aTsHYTb naTpoH (MO3. 2,
puc. 1) Ha kopnyce anektpoaa (M08. 1, puc. |). Bctasbre wrudTt (MO3. 15-16, puc. |),
NpuYBapEeHHbIN COrMacHO NpUBEAEHHbIM BbilLe ykadaHusim, B natpoH (MO3. 1, puc. |),
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yAepXuBas KoHeL, Tak, YTobbl OH Obin HanpaeneH B cTopoHy uasnekatens (MO3. 2,
puc. 1). Mocne 3aBepLueHNs BCTaBKN OTNYCTUTE NATPOH 1 NPUCTYNUTE K BbITATVBaHUIO.
Mocne Yero TSHUTE NaTPOH B CTOPOHY MOMNOTKA, YTOObI N3BMEeYb LTUMT.

7. MEHIO HACTPOEK
7.1 MEHIO «<MODE» (PEXXUM) (puc. U-7)

MNossonsier yCTaHaBnuBaThb pasnmyHbie pa6oq|/|e pexumbl, onncaHHbIe B Npeablaylem
pasgene:

: aBTOMaTU4eckuni pexum.

EASY : nOJ'IyaBTOMaTI/NeCKI/II;I pexum.

: PyHHOWN pexum.

BHEE

L pexum cxatua.

7.2 MEHIO (puc. U-12)

Mo3Bonsier YCTaHOBUTb:
AUTO

- = : aBTOMaTUYECKYIO PErynvpPOBKY CUIbI.

7.2.1 MEHIO «SETUP» (HACTPOMKA) (puc. U-13)
MNossonsier YCTaHOBUTb:

. A3bIK.

: Bpems 1 gary.
- m : MeTpuYeckue unv GpuTaHckne eauHULIbI U3MEPEHNS.

7.2.2 MEHIO «SERVICE» (OBCNY>XXUBAHME) (puc. U-14)
Mo3BonsieT nonyynTb MHPopPMaLMIo O COCTOSIHUM annapara Ans TOYeYHOW CBapKu.

7.2.2.1 MEHIO «INFO» (WH®OPMALUA)

: aHn (DDDD), Yackl (HH), MUHYTBI (MmM) yHKUMOHMPOBaHKSA annaparta
[NS TOYEYHOW CBapKu.
(FIEH

- m=====TJ: KONMYECTBO TOYEK.

A\ALARM

. nepeyeHb aBaprHux curHarnos.

7.2.2.2 MEHIO «FIRMWARE» (MPOLUUBKA)

l UPDATE

nossonseT 0BHOBUTL nporpamMmHoe obecneveHve annapata Ans
TOYEYHOIN cBapku, ncnonbayst USB-cnelu-HakonuTens.

(; RESET o -«
‘) . NO3BONAET BEPHYTb HACTPOUKW annaparta And TOYeYHOW CBapKu B
NCXOOHOE COCTOAHME.

\\!3;, RELEASE

. BepCus yCTaHOBIIEHHOIo NporpaMmmMHoro obecneveHus.

7.2.2.3 MEHIO «REPORT» (OTYET)

Mo3BonsieT creHepupoBaTb OTYET U COXpPaHUTb ero Ha USB-cnew-Hakonutene. B
oTYeTe COAEPXKNTCS PasnunyHas MHGopMaLms 0 COCTOSIHUM annapaTa (yCTaHOBNEeHHoe
nporpamMMHoe obecneyeHne, 4Yackl JKcrnyaTauun/paboTbl, CUrHanbl TpPeBoru,
YCTaHOBIEHHbI MeTOo[ TOYEYHOW CBapKu U Ap.).

7.3 MEHIO «JOBS» (3AOAHUSA) (puc. U-15)
MosBonseT:

&Y
- . COXpaHUTb 3adaHune BO BHyTpeHHeIZ namMaTn annaparta gna TOYeYHOM

. 3arpy3nTb paHee coxpaHeHHoe 3ajaHue.

: yoanuTb paHee coxpaHeHHoe 3aJaHue.
: MnopTupoBaTh 3agaHnsa ¢ USB-dnew-HakonuTens.
- : aKcnopTupoBaTh 3agaHnsa Ha USB-cnew-HakonuTens.

[
- : NO3BOMSIET COXPaHWUTb NapameTpbl To4e4HoW ceapku Ha USB-cnew-
HakonuTene.

7.4 KHONKA BbICTPOIO MEHIO «QUICK MENU» (puc. U-16-17)
Mo3BonseT ycTaHoBUTL!

LOCK
- : BIIOKMPOBKY TOYEYHOW CBapKMW: NapaMeTpbl TO4EYHOW CBapKu OCTaloTCs
HEeN3MEHHbIMU MPU BbINOMHEHWNN BCEX CBAPHbIX TOYEK.
COUNTDOWN . -
R 120288292 ! MaKCcUMarnbHoe KONMYecTBO To4eK M 0BpaTHbI CYETUMK BbINMOMHEHHbIX
TOYeK.

8. TEXHWYECKOE OBCNY>XUBAHUE

BHUMAHUE! TMEPEO BbINONMHEHUEM TEXOBCNYXWBAHUA
YBEOUTECH B TOM, YTO AMMAPAT AN TOYEYHOU CBAPKWU BbIKINKOYEH U
OTCOEOUHEH OT CETU NUTAHUA.

Bbliknioyatens Heo6xoaMmo 3a6rnokupoBaTb B norioxeHun «O» npu nomowm
3aMKa, BKITHOY€HHOro B KOMMJIeKTauuio.

8.1 NNIAHOBOE TEXOBCIYXWBAHUE

NMNAHOBOE TEXOBCNYXUBAHUE MOXET OCYLLUECTBNATbL OMNEPATOP.

- npaBKa/BOCCTaHOBNEHWE AnameTpa U NPodunna HaKOHEYHUKa 3NeKTPoaa;
3aMeHa 3MeKTPOAOB U PbIYaros;

npoBepKa BbIpaBHUBaHMUS 3MEKTPOAOB;

npoBepKa oxnaxaeHus Kabenen u 3axuma;

CNUB KOHAEHCaTa U3 BXOAHOro hunkTpa cxaToro Bosayxa.
nepuoamnyeckas NpoBepKa ypoBHs B 6ake oxnaxaaroLen XnaKocTu.
nepuoaunyeckasi NpoBepKa NOsIHOro OTCYTCTBUS YTe4eK XKNAKOCTH.
npoBepKa LenocTHOCTU Kabens NMTaHUs annapaTa Afsi TOYeYHOW CBapKu U
3axuma.

- 3ameHa oxnaxpaatoLuein XuaKocTu pas B 6 mecsiues.

8.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCITYXXUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHWUE JOMMKHO OCYLLUECTBNATLCATONLKO
ONbITHbIM WU KBANU®ULIUPOBAHHBLIM B 3NIEKTPOMEXAHUYECKOWU
OBJIACTU NEPCOHATIOM.

A BHUMAHME! TNEPEQ CHATUEM TNAHENEWA AMMAPATA [J4

TOYEYHOWN CBAPKU WUNU 3AXUMA W NPOBEOEHWEM PABOT B ErO

BHYTPEHHEW YACTW, YBEOWUTECb, U4TO AMNMAPAT BbIKNIOYEH W©

OTCOEAMHEH OT CETU NMUTAHUA U OT NHEBMATUYECKOW CETU (ecnmu

nmeeTcs).

MpoBepkn BHYTPEHHEN YacTu annaparta Afs TO4eYHOW CBapkW, HaxopdsLierocst nog

HanpskeHneMm, MOryT MPUBECTU K CEPbE3HOMY MOPAKEHMIO 3NEKTPUYECKUM TOKOM

BCreAcTBUE NPSMOro KOHTaKTa C YacTAMU, HaXOAALMMUCS NOA, HanpshkeHreM, u/unm

TpaBMaM BCNEACTBME NPUKOCHOBEHMUS K MOABUXHBIM YacTsM.

[Meproamnyeckn, ¢ 4YaCTOTOW, 3aBUCALLEN OT YCIOBUIM 3KCNIyaTaummn v oKpyxatoLlen

cpeabl, NPOBEPSINTE BHYTPEHHIOW YacTb annapaTa Ans TOY4eYHOW CBapKu W 3axuma

1 yaansmnte NbiNb U MeTannmMyeckve YacTulbl, CKONMBLUMECS Ha TpaHcdopmaTope,

OVMOAHOM Mopyne, KNeMMHOW NaHenu nuTaHust U Ap., UCMOMb3yst CTPYH CyXoro

cxaToro Bosgyxa (Makc. 5 6ap).

He HanpaBnsnTte CTpylo CxaToro Bo3dyxa Ha 3MeKTPOHHbIE NNaThbl; ANSt UX OYUCTKU

HeobX0AMMO MCMOoNb30BaTb O4EHb MSTKYHO LLETKY UMK NOAXOASLLME pacTBOPUTENN.

3aogHo:

- Y6eguTech, 4To U3onALus kabener He NOBPEXAEHa, COeANHEHNS He ocnabnu n He
3apxaBenv.

- YbeguTecb, 4YTO BUHTbI, KOTOPbIMM BTOpWYHasi obMmoTKa TpaHccopmaTopa
coeVHeHa C BbIXOAHLIMU LUTaHramMmu/onNneTKon, XOPOLLO 3aTsHYTbl U YTO Ha HUX
OTCYTCTBYIOT Crefibl OKUCIIEHUS UNW Neperpesa.

8.2.1 MNpoBepeHue paboT B y3ne oxnaxaeHnsa GRA

B cnyuae:

- CIULLKOM YacToi HeobXoaMMOCTUN NMOMOMHATL YPOBEHb XWUAKOCTU B Bake;

- CIULLKOM YacToro BKMIOYEHUst curHana Tpeeoru 7;

- yTeuek XuaKocTw;

pekoMeHAyeTCs NPOBEPUTL HET NN HEUCNPABHOCTEN B Y3rne OXMaXaeHus.

CHumute 6oKoBylO nMaHenb, cobniogas oblive npeaynpexaeHus, U3NoXeHHble B
pasgene 7.2 n npeaBapuTenbHO OTCOEAMHMB annapat Ans TOYe4YHOW CBapKu OT ceTu
nutaHusa (PUC. L).

Ybenutecb B OTCYTCTBUM YyTedeK Kak M3 COedMHEHWW, Tak u Tpybok. B cnydvae
YTEUKN XUAKOCTU 3aMeHWUTe MOBPEXAEHHYI YacTb. YaanuTe oCTaTKu KWMAKOCTH,
NPONUBLLIENCS NPW NPOBEAEHUN TEXOBCMYXUBaHWS, N 3aKpoiiTe GOKOBYIO NaHerb.
Mocne Yero BoccTaHoBUTEe pabouvee COCTOSIHWE anmaparta Ans TOYeYHOW CBapku,
crealyst ykasaHusiM, U3NoxeHHbIM B pasaene 6 (ToyeyHasi cBapka).

8.2.2 3ameHa BHyTpeHHeW 6aTapeun

B cnyyae ecnu fata u BpeMs He COXPaHsTCs B MamsTy, CrieayeT 3aMeHuTb 6atapeto
(CR2032 — 3 B), pacnonoxeHHyto B 3aiHel Yactu gucnnes.

Moka annapaT OTKMIYEH OT CETWU, U3BMEKUTE BWHTbI U3 MaHenu YynpaBneHus,
OTCOEAVHWTE COeAUHUTENM 1 3ameHuTe BaTapeto.

A BHUMAHME! Mepea TemM Kak ycTaHaBnuBaTb MNaHenb annaparta

y6e.qwre(:b, YTO BCe CoeAUHUTENIN NOAKITOYEHbI.

9. MOUCK HEUCMNPABHOCTEN B

B CINYYAE HEYOOBJIETBOPUTENbHOW PABOTbHI MU MEPEA NPOBEJEHUNEM

BOJNIEE CEPBLE3HbLIX TMPOBEPOK W MPEXAOE YEM OBPATUTLCA B

CEPBUCHbIV LIEHTP, NPOBEPLTE, YTO:

- Korga rnaBHbIli BbIKNioYaTesnb annapara Ans To4e4YHoM CBapku 3aMKHYT (no3. « | »),
3aropaeTcs AMCMen; B MPOTMBHOM Cllyvae NOBPexXAeHWe crneayeT uckatb B MMHUM
nuTaHus (kabenu, Bunka W poseTka, NpedoxpaHUTenu, M3bbITO4HOe nageHue
HanpskeHus, 1 T.4.).

- Ha gncnnee He oTobpaxatoTcs curHansl Tpesoru (cM. TAB. 1): nocne BbIKMo4eHNs
curHana TtpeBorn HaxmuTe «START», 4ToObl BHOBb BKMIOYMTL annapar ans
TOYEYHOW CBapky; NpoBepbTE MPaBUMBHOCTb  LMPKYNSLMM  OoXxnaxapatoLen
XUOKOCTW U B Cny4yae HeobXOAMMOCTU CHWU3bTE PEeXuM npepbiBaHuii paboyero
umkna.

- OddheKTMBHOCTbL AeTanei BTOPUYHOTO KOHTYpa (AepXKaTenu pblvaroB — pblyarv —
AepxaTenu anekTpofoB — kabenu) He CHUXeHa 13-3a ocnabneHHbIX BUHTOB UNn
pXKaBYMHbI.

- [MapameTpbl cBapku COOTBETCTBYIOT BbINOMHsieMon paboTe.

- Tlocne BbINONHEHWUS TeXOOCMYXXMBaHUA WM PEMOHTa NOACOeAUHWUTEe obpaTHO
coeanHnTenn n kabenu Tak, kak oHW GbinM NOACOEAMHEHBbI U3HaYarnbHo, creas
3a TeM, YTobbl OHM He conmpuKacanucb C MOABMXHBIMW YacTSMU UMW YacTaMu,
Temneparypa KOTOpbIX MOXET 3Ha4YMTENbHO NOBLICUTLCS. 3akpenuTe Bce nposoaa
CTSDKKaMK, BEPHYB X B NepBOHaYarnbHbIN BU, crieds 3a Tem, 4Tobbl coegnHeHus
NnepBMYHO OBMOTKM BbICOKOTO HanpsikeHust Gbinv Obl  JOMKHBIM - 0Bpa3om
oTAeneHbl OT COeANHEHWUI BTOPUYHOM OBMOTKM HU3KOO HaMpsiKEHNS!.

Mpwu cbopke annapata yctaHoBUTE 06paTHO BCE raku U BUHTBI.
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APARELHOS PARA SOLDADURA POR RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIAL E
PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a palavra “aparelho de soldar por pontos”.

1. SEGURANGA GERAL PARA A SOLDADURA POR RESISTENCIA

O operador deve ter conhecimento suficiente sobre o uso seguro do aparelho de soldar
por pontos e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos para soldadura por
resisténcia, sobre as relativas medidas de protegédo e os procedimentos de emergéncia.

O aparelho de soldar por pontos (somente nas versdes com acionamento com cilindro
pneumatico) é equipado com interruptor geral com fungdes de emergéncia, com trava
para o seu bloqueio na posigao “O” (aberto) .

A chave da trava pode ser entregue exclusivamente ao operador especializado
ou instruido sobre as tarefas que lhe sdo confiadas e sobre os possiveis perigos
decorrentes deste procedimento de soldadura ou pelo uso negligente do aparelho de
soldar por pontos.

Na auséncia do operador o interruptor deve ser colocado na posigédo “O” bloqueado com
a trava fechada e sem chave.

N

- Executar a instalagao elétrica segundo as normas e leis previstas de protecao contra
acidentes.

- 0 aparelho de soldar por pontos deve ser ligado exclusivamente a um sistema de
alimentacao com condutor de neutro ligado a terra.

- Verificar que a tomada de alimentagdo esteja ligada corretamente ao terra de
protecao.

- Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Utilizar o aparelho de soldar por pontos com uma temperatura ambiente do ar incluida
entre 5°C e 40°C e uma humidade relativa igual a 50% até temperaturas de 40°C e de
90% e para temperaturas até 20°C.

- Nao utilizar o aparelho de soldar em ambientes humidos ou molhados ou sob chuva.

- A conexdo dos cabos de soldadura e qualquer operagao de manutengdo ordinaria
nos bragos elou elétrodos devem ser realizados com o aparelho de soldar por
pontos desligado e desconectado da rede de alimentagao elétrica e pneumatica (se
presente).

- Nos aparelhos de soldar por pontos de acionamento com cilindro

pneumatico, é necessario bloquear o interruptor geral na posigao “O” com o
cadeado fornecido.
O mesmo procedimento deve ser respeitado para a ligagao a rede hidrica
ou a uma unidade de arrefecimento de circuito fechado (aparelhos de soldar
por pontos arrefecidos com liquido) e em qualquer caso em intervengoes de
reparagdo (manutengao extraordinaria).

- E proibida a utilizacido do aparelho em ambientes com areas classificadas a risco de
explosao pela presenga de gases, poeiras ou névoas.

A\ /N /0

- Nao soldar em recipientes, vasilhas ou tubagens que contenham ou que tenham
contido produtos inflamaveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de operar em materiais limpos com solventes clorados ou préximo a tais
substancias.

- Nao soldar em recipientes sob pressao.

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

- Deixar esfriar a pega acabada de soldar! Nao colocar a pega proximo de substancias
inflamaveis.

- Garantir uma circulagao de ar adequada ou de meios apropriados para remover os
fumos de soldadura préximo dos elétrodos; é necessaria uma verificagao sistematica
para avaliar os limites a exposigdo dos fumos de soldadura em fungado da sua
composigao, concentragdo e duragado da propria exposigao.

PDOP®

Proteger sempre os olhos com os dculos de protecao apropriados.

- Usarluvas e roupas de protecéo apropriados para os processamentos com soldadura
por resisténcia.

- Ruido: Se por causa de operagdes de soldadura muito intensivas for verificado um
nivel de exposicao diaria pessoal (LEP,d) igual ou maior de 85db(A), é obrigatorio o
uso de equipamentos de protecao individual adequados.

L OOR®

EMF

SAEE

- 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, préteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protecdo adequadas para com os portadores desses

aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagdo do aparelho de soldar por

pontos.

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os standards técnicos de produto para o

uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é garantida

a correspondéncia aos limites de base relativos a exposigdo humana aos campos

electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a exposi¢ao aos

campos electromagnéticos:
Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura por pontos (se
presentes).

- Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de soldadura
por pontos.

- Os cabos de soldadura por pontos (se presentes) nunca devem ser enrolados ao
redor do corpo.

- Nao soldar por pontos com o corpo no meio do circuito de soldadura por pontos.
Manter ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura por pontos (se presente) a pega a
soldar por pontos o mais proximo possivel a jungdo em execugao.

- Nao soldar por pontos perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar por pontos
(distancia minima: 50cm).

- Nao deixar objetos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura por pontos.

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

/N

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os requisitos do standard técnico de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional.

N&o é garantida a correspondéncia a compatibilidade eletromagnética nos edificios
residenciais e naqueles ligados diretamente a uma rede de alimentagéo de baixa tensdo
que alimenta os edificios para o uso residencial.

USO PREVISTO
O equipamento foi projetado para ser usado exclusivamente na carrogaria para a
reparagdo de veiculos: deve ser utilizado para a soldadura por pontos de uma ou
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mais chapas de ago com baixo contetido de carbono, de forma e dimensdes variaveis
conforme o processamento a executar.

A RISCOS RESIDUOS é &

RISCO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES!

NAO COLOCAR AS MAOS PROXIMO DE PARTES EM MOVIMENTO!

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

forma e dimensdes da pega em processamento impedem a realizagdo de uma protegao

incorporada contra o perigo de esmagamento dos membros superiores : dedos, mao,
antebrago

O risco deve ser reduzido adotando as oportunas medidas preventivas:

- O operador deve ser especializado ou instruido sobre o procedimento de soldadura
por resisténcia com esta tipologia de aparelho.

- Deve ser executada uma avaliagdo do risco para cada tipologia de trabalho a
executar; é necessario preparar equipamentos e trocas em tempo zero capazes
de suportar e guiar a peca em processamento de forma a afastar as maos da area
perigosa correspondente aos elétrodos.

- No caso de utilizagdo de um aparelho de soldar por pontos portatil: segurar
firmemente a pinga com as duas maos colocadas nas pegas especificas; manter
sempre as méos longe dos elétrodos.

- Nos casos onde a conformagdo da pegca o possibilitar, regular a distancia dos
elétrodos de forma que nédo sejam ultrapassados 6 mm de curso.

- Impedir que mais pessoas trabalhem simultaneamente no mesmo aparelho de soldar
por pontos.

- Aadrea de trabalho deve ser interditada a pessoas estranhas.

- Nao deixar o aparelho de soldar por pontos sem vigilancia: neste caso é obrigatorio
desliga-la da rede de alimentagdo; nos aparelhos de soldar por pontos por
acionamento com cilindro pneumatico colocar o interruptor geral em “O” e bloquea-
lo com a trava fornecida, a chave deve ser removida e guardada pelo responsavel.

- Utilizar exclusivamente os elétrodos previstos para a maquina (ver lista de pecas
sobressalentes) sem alterar a forma dos mesmos.

- RISCO DE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho de soldar por pontos (elétrodos — bragos e areas
adjacentes) podem atingir temperaturas superiores a 65°C: é necessario usar roupas
de protegao apropriadas.
Deixar esfriar a pega acabada de soldar antes de toca-la!

RISCO DE RECLINAGAO E CAIDA
Colocar o aparelho de soldar por pontos sobre uma superficie horizontal com
capacldade adequada a massa: prender o aparelho de soldar por pontos na superficie
de apoio (quando previsto no capitulo “INSTALAGAO” deste manual). Caso contrario,
sobre pavnmentagoes inclinadas ou desniveladas, superficies de apoio moveis,
existe o perigo de reclinagéo.

- E proibida a elevagao do aparelho de soldar por pontos, salvo o caso expressamente
previsto no capitulo “INSTALA(;AO” deste manual.

- No caso de utilizacdo de maquinas com rodas: desligar o aparelho de soldar por
pontos da alimentagdo elétrica e pneumatica (se presente) antes de deslocar a
unidade em uma outra area de trabalho. Prestar atencdo nos obstaculos e nas
asperezas do terreno (por exemplo cabos e tubos).

- USO IMPROPRIO
E perigosa a utilizagdo do aparelho de soldar por pontos para qualquer processamento
diferente daquele previsto (ver USO PREVISTO).

A PROTEGOES E ANTEPARAS

As protegdes e as partes moveis do invélucro do aparelho de soldar por pontos devem
estar na posigéo, antes de liga-lo na rede de allmentagao

ATENGAO! Qualquer agio manual em partes méveis acessiveis do aparelho de soldar
por pontos, por exemplo:

- Troca ou manutengao dos elétrodos

- Regulagdo da posigdo de bragos ou elétrodos

DEVE SER EXECUTADA COM O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO ELETRICA E PNEUMATICA (se presente).
INTERRUPTOR GERAL BLOQUEADO EM “O” COM TRAVA FECHADA E CHAVE
REMOVIDA nos modelos com acionamento por CILINDRO PNEUMATICO).

ARMAZENAMENTO

- Colocar a maquina e os seus acessorios (com ou sem embalagem) em locais
fechados.

- A humidade relativa do ar nao deve ser superior a 80%.

- Atemperatura ambiente deve estar entre -15 °C e 45 °C.

Caso a maquina esteja equipada com uma unidade de arrefecimento com

liquido e a temperatura ambiente seja inferior a 0 °C: utilizar o liquido antigelo

sugerido pelo fabricante ou esvaziar completamente o circuito hidraulico e o

depdsito do liquido.

Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina da humidade, da

sujidade e da corroséo.

2. INTRODUCAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Sistema moével para soldadura de resisténcia (aparelho de soldar por pontos)

controlada por microprocessador, tecnologia inverter de média frequéncia,

alimentagao trifasica e corrente continua de saida.

O aparelho de soldar por pontos dispde de pinga pneumatica que contém no seu

interior o grupo de transformacéo e retificagdo. Desta forma, é possivel obter, em

comparagdao com os aparelhos tradicionais, elevadas correntes de soldadura por

pontos com reduzidas absor¢des de rede e menores campos magnéticos junto dos

cabos. Além disso, é possivel utilizar cabos muito mais compridos e leves para uma

maior manobrabilidade e um amplo raio de agéo.

O aparelho de soldar por pontos pode operar em chapas de ferro de baixo contetdo

de carbono, em chapas de ferro zincado, em chapas de aco de alta resisténcia e

em chapas de aco ao boro. Equipado também com engates rapidos para o uso

dos equipamentos acessorios (Studder, Pinga X), permite a execucédo de diversos

trabalhos a quente nas chapas e de todos os trabalhos especificos do setor das

carrogarias de automoveis.

As principais caracteristicas do sistema sé&o:

- Ecra TFT retroiluminado para a visualizagdo dos comandos e dos parametros
configurados;

- Selecdo manual (MANUAL), semiautomatica (EASY) ou completamente
automatica (SMART) dos parametros de soldadura por pontos;

- Possibilidade de configurar o preaquecimento e o pés-aquecimento das chapas
para otimizar a soldadura dos materiais de alta resisténcia e zincados;

- Possibilidade de configurar diferentes tipos de elétrodos e bragos;

- Reconhecimento automatico da pinga ou studder ligado;

- Controlo automatico da corrente de soldadura por pontos;
- Controlo manual e automatico da forga dos elétrodos;
- Porta USB.

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Suporte bracos;

- Suporte cabo pinga;

- Conjunto filtro redutor (alimentagéo ar comprimido);

- Pingca “C” com bragos standard completa com cabo com ficha separavel do
gerador e sensores para o ponto automatico incorporados;

- Conjunto de resfriamento (GRA incorporado).

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Bragos e eléctrodos com comprimento e/ou forma diferente para pinga “C” (ver
lista de pecas sobressalentes);

- Kit eléctrodos (ver lista de pecas sobressalentes);

- Kit pau de sustentagéo e descarregador de peso da pinga;

- Pinga “X” (ver lista de pecas sobressalentes);

- Kit studder;

- Kit anel pinga “C".

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (Fig. A)

Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do aparelho de soldar por

ponto estao resumidos na placa de caracteristicas com o significado a seguir:

1 - Numero das fases e frequéncia da linha de alimentagéo.

- Tenséo de alimentagéo.

Poténcia de rede com regime permanente (100%).

Poténcia nominal de rede com relagdo de intermiténcia de 50%.

- Tensdo maxima em vazio nos eléctrodos.

Corrente maxima com eléctrodos em curto-circuito.

Corrente secundaria em regime permanente (100%).

- Separacdo e comprimento do brago (standard).

Forga minima e maxima regulavel nos eléctrodos.

- Pressao nominal da fonte de ar comprimido.

- Presséo da fonte de ar comprimido necessaria para obter a forga maxima nos

eléctrodos.

12 - Capacidade do liquido de arrefecimento.

13 - Quebra de pressédo nominal do liquido de arrefecimento.

14 - Massa do dispositivo de soldadura por pontos.

15 - Simbolos relativos a seguranga cujo significado é indicado no capitulo 1
“Seguranca geral para a soldadura de resisténcia”.

Nota: O exemplo de placa presente é indicativo do significado dos simbolos e dos

numeros; os valores exatos dos dados técnicos do aparelho de soldar por pontos

devem ser consultados diretamente na placa do mesmo.

2
3
4
5
6
7
8
9
1
1
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3.2 OUTROS DADOS TECNICOS
3.2.1 Aparelho de soldar por pontos
Caracteristicas gerais

- Tens&o e frequéncia de alimentagédo
- Classe de protegdo elétrica

400V(+15%) ~ 3ph-50/60 Hz
|

Classe de isolamento H
- Grau de protegado do invélucro IP 20
- Tipo de arrefecimento com liquido

- (*) Medida total (LxWxH) : 710 x 450 x 910mm
- (**) Peso : 62 kg

Input

- Fator de poténcia no maximo em curto-circuito (Scc) : 43kVA
- Fusiveis de rede lentos : 16A
- Interruptor automatico de rede 16A (“C’- IEC60947-2)
- Cabo de alimentagdo (L<8m) 4 x 6 mm?
Output

- Tensé&o secundaria em vazio (U,d) : 9V
- Corrente max de soldadura por pontos (I, max) : 9kA

- Capacidade de soldadura por pontos max 3 +3+3mm
- Razao intermiténcia : 2%
- Forga maxima nos elétrodos : 400 daN
- Comprimento do brago “C” 95 mm standard
- Regulagdo da corrente de soldadura automatica e programavel
- Regulagéo do tempo de soldadura automatico e programavel
- Regulagéo do tempo de aproximagéo automatico e programavel
- Regulac¢do do tempo de rampa automatico e programavel
- Regulagdo do tempo de manutengéo automatico e programavel
- Regulacéo do tempo de frio automatico e programavel
- Regulagéo do nimero de impulsos automatico e programavel
- Regulacdo da forga nos elétrodos : automatica ou manual
- Regulagao do tempo/corrente de preaquecimento : automatico e programavel
- Regulagao do tempo/corrente de pés-aquecimento : automatico e programavel
(*) NOTA: a medida total nZo inclui os cabos e a vareta de sustentag&o.

(**) NOTA: o peso do gerador n&o inclui a pinga e a vareta de sustentagéo.

3.2.2 Grupo de arrefecimento (GRA)

Caracteristicas gerais

- Pressdo maxima (pmax) 3 bar
- Poténcia de arrefecimento (P @ 11/min) 2 kW
- Capacidade do deposito : 8l
- Liquido de arrefecimento : liquido refrigerante

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS

4.1 CONJUNTO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS E COMPONENTES
PRINCIPAIS (Fig. B)

No lado dianteiro:

1 - Painel de controlo;

2 - Porta USB;

3 - Engate para o acoplamento da pinga;

4 - Engates rapidos para o acoplamento dos tubos de arrefecimento;

5 - Engate para o acoplamento dos sensores utilizados no ponto automatico;
6 - Suporte do cabo da pinga.

N

o lado traseiro:
7 - Interruptor geral,
8 - Entrada do cabo de alimentagéo;
9 - Suporte dos bragos;
10 - Conjunto regulador de pressdo, manémetro e filtro entrada de ar;
11 - Tampa do reservatério do conjunto de arrefecimento (GRA);
12 - Nivel do liquido do GRA;
13 - Purga do ar do GRA.
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4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULAGAO

4.2.1 Painel de controlo (Fig. C)

1- Ecra TFT.

2- Teclas de bloqueio do grupo de arrefecimento. Permite bloquear o “GRA” durante
o processo de soldadura para facilitar a substituigdo do brago e/ou dos elétrodos.

3- Tecla “Quick Menu”. Acesso rapido aos menus Uteis durante a soldadura.

4- Tecla multifuncional:

- . acesso ao menu “SERVICE” em condigdo de alarme ou antes de
pressionar START;

il START REC : ativagdo/desativagdo do registo de um novo trabalho de

soldadura;

Manipulo navegagao e botdo START:

- arotagdo permite rolar através dos varios itens do menu;

- se carregado permite aceder o item selecionado, a rotag&o de variar o seu valor,
se carregado de novo permite confirmar o valor;

- se pressionado no arranque ou apés um alarme habilita a maquina ao trabalho
de soldadura por pontos (botdo START)

6- Tecla ESC:

- : volta ao menu superior;
- : volta a0 menu anterior.

7- Porta USB.

[}
T

4.2.2 Conjunto regulador de pressdo e manémetro (fig. B-10)
Permite regular a pressdo exercida nos elétrodos da pinga pneumatica agindo no
manipulo de regulagdo (apenas para pingas pneumaticas na modalidade “Manual”).

4.3 FUNGOES DE SEGURANGA E TRAVAMENTO
4.3.1 Protegdes e alarmes (TAB. 1)
a) Protecao térmica:
Intervém no caso de superaquecimento do aparelho de soldar por pontos causado
pela falta ou vazdo insuficiente do fluido de resfriamento ou por um ciclo de
processamento superior ao limite admitido.
Alintervencdo é descrita e assinalada no ecra.
EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura elétrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURACAO: manual (agdo no botdo “START” apés voltar nos limites
admitidos de temperatura).
Interruptor geral:
- Posigédo “O” = aberto bloqueavel com cadeado (ver capitulo 1).

ATENGCAO! Na posigédo “O” os bornes internos (L1+L2+L3) de ligagdo do cabo de

alimentagéo estédo sob tensao.
Posigéo “I" = fechado: aparelho de soldar por pontos alimentado mas ndo em

funcionamento (STAND BY - é necessario pressionar o botdo “START”).
- Fungé@o emergéncia

Com o aparelho de soldar por pontos em funcionamento a abertura (pos. “ |

"=>pos “O” ) causa a sua paragem em condi¢des de seguranga:

-corrente inibida;

-abertura dos elétrodos (cilindro na descarga);

-reinicio automatico inibido.

b

-

A ATENGAO! VERIFICAR PERIODICAMENTE O FUNCIONAMENTO

CORRETO DO ARRANQUE EM SEGURANCA.

c) Seguranca do conjunto de arrefecimento

Intervém no caso de falha ou quebra de pressao do liquido de arrefecimento;

Alintervencdo é descrita e assinalada no ecra.

EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura elétrodos (cilindro na descarga);

bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURACAO colocar o I|qU|d0 de resfriamento, depois desligar e ligar a

maquina (ver também Par. 5.6 “predisposi¢do do conjunto de resfriamento”).

Segurancga ar comprimido

Intervém no caso de falha ou queda de presséo (p < 3bar) da alimentagéo do ar

comprimido;

Aintervengao é descrita e assinalada no ecra.

EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura elétrodos (cilindro na descarga);

bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURACAO manual (ag&o no botdo START) apos voltar nos limites admitidos

de presséo (indicagdo manometro >3bar).

Seguranca curto-circuito em saida (apenas pinga pneumatica)

Antes de executar o ciclo de soldadura, a maquina controla que os polos (positivo

e negativo) do circuito secundario de soldadura por pontos ndo apresentam pontos

em contacto acidental.

Aintervencgéao é descrita e assinalada no ecra.

EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura elétrodos (cilindro na descarga);

bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURACAO: manual (agdo no botdo START depois de remover a causa do

curto-circuito).

f) Protegao falha de fase

Aintervencgao é descrita e assinalada no ecra.

EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura elétrodos (cilindro na descarga);

bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURACAO: manual (agéo no botdo “START”).

Protecéo alta e baixa tensao

Aintervencao é descrita e assinalada no ecra.

EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura elétrodos (cilindro na descarga);

bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURACAO: manual (agéo no botdo “START”).

Botéao “START” (Fig. C-5).

E necessario o seu acionamento para poder comandar a operagdo de soldadura

em cada uma das seguintes condigdes:

- a cada desligamento do interruptor geral (pos. “O"=>pos “1”);

- apos cada intervencao dos dispositivos de seguranga/ protegéo;

- apos o retorno da alimentagéo de energia (elétrica e ar comprimido) interrompida
anteriormente por corte a montante ou avaria;

d

=

e

-

d

=
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A ATENGCAO ! VERIFICAR PERIODICAMENTE O FUNCIONAMENTO
CORRETO DO ARRANQUE EM SEGURANCA

5. INSTALAGAO

A ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGCOES DE INSTALAGAO E
LIGAGOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS COM O APARELHO DE SOLDAR POR
PONTO RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTAGAO.
AS LIGAGCOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

5.1 PREPARAGAO
Desembalar o aparelho de soldar por ponto, executar a montagem das partes
separadas contidas na embalagem, como indicado neste capitulo (Fig. D)

5.2 MODALIDADE DE ELEVAGAO (FIG. E).

A elevagao do aparelho de soldar por ponto deve ser executada com cabo duplo e
ganchos oportunamente dimensionados para o peso da maquina, utilizando os anéis
apropriados M12.

E absolutamente proibido amarrar o aparelho de soldar por ponto com sistemas
diferentes daqueles indicados.

5.3 ASSENTAMENTO

Para o lugar de instalagéo reservar uma area suficientemente ampla e sem obstaculos
capaz de garantir a acessibilidade ao painel de comandos, ao interruptor geral e a
area de trabalho com total seguranca.

Verificar que ndo haja obstaculos na correspondéncia das aberturas de entrada
e de saida do ar de resfriamento, controlando que ndo possam ser aspirados pés
condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc.

Posicionar o aparelho de soldar por ponto sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto apropriada para suportar o seu peso (ver “dados técnicos”),
para evitar o perigo de inclinagado ou deslocamentos perigosos.

5.4 LIGAGAO A REDE

5.4.1 Avisos

Antes de efectuar qualquer ligagcdo eléctrica, verificar que os dados da placa do
aparelho de soldar por ponto correspondam a tensdo e a frequéncia de rede
disponiveis no lugar da instalacéo.

O aparelho de soldar por ponto deve ser ligado exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecgdo contra o contacto indirecto usar interruptores diferenciais
do tipo:

- Tipo A( ) para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- O aparelho de soldar por pontos ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-
3-12.
Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o instalador ou o
utilizador sdo responsaveis para controlar que o aparelho de soldar por pontos
possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuigéo).

5.4.2 Ficha e tomada de rede

Ligar ao cabo de alimentagdo uma ficha normalizada ( 3P+T ) com capacidade
adequada e predispor uma tomada de rede protegida por fusiveis ou por interruptor
automatico magnetotérmico; o terminal de terra apropriado deve ser ligado ao
condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentacé&o.

A capacidade e a caracteristica de |ntervenga0 dos fusiveis e do interruptor
magnetotérmico estao contidas no paragrafo “OUTROS DADOS TECNICOS”.

A ATENGAO ! A falta de observagio das regras torna ineficaz o sistema de
seguranca previsto pelo fabricante (classe I) com, por conseguinte, graves riscos
para as pessoas (por ex. choque eléctrico) e para as coisas (por ex. incéndio).

5.5 LIGAGAO PNEUMATICA

- Predispor uma linha de ar comprimido com pressao de exercicio a 8 bar.

- Montar no conjunto filtro redutor uma das conexdes de ar comprimido a disposi¢éo
para adaptar-se aos engates disponiveis no lugar da instalagéo.

5.6 PREPARAGAO DO CONJUNTO DE ARREFECIMENTO (GRA)

A ATENGAO! As operagoes de enchimento devem ser executadas com

o aparelho desligado e desconectado da rede de alimentacgao.

Evitar absolutamente o uso de liquido antigelo a base de polipropileno.

Utilizar apenas o liquido refrigerante sugerido pelo fabricante da unidade de

arrefecimento.

- Abrir a valvula de descarga (FIG. B-13).

- Efetuar o enchimento do depdsito com o liquido refrigerante através da boca do
depdsito (Fig. B-11): capacidade do deposito 8 I; prestar atengéo e evitar qualquer
fuga excessiva de liquido no final do enchimento.

- Fechar a tampa do deposito.

- Fechar a valvula de descarga.

5.7 LIGAGAO DA PINGA PNEUMATICA (Fig. F)

A ATENGAO! Presenca de tensdo perigosa! Evitar de forma absoluta
ligar as entradas do aparelho de soldar por pontos fichas diferentes das
previstas pelo fabricante. Ndo tentar inserir qualquer tipo de objeto nas
entradas!

- Maquina desligada da rede de alimentagao.

- Inserir a ficha polarizada (Fig. F-1) da pinga na respetiva entrada da maquina e
elevar as duas alavancas até obter a fixagdo completa da ficha.

- Inserir a ficha polarizada de 8 pinos da figura F-2 para poder utilizar a modalidade
de soldadura por pontos automatica.

- Inserir os tubos de arrefecimento (*), respeitando as cores (tubo azul em entrada
azul, tubo vermelho em entrada vermelha). Verificar se o engate rapido os tubos
foi realizado corretamente (Fig. F-3).

NOTA(*): se os tubos de arrefecimento néo estiverem inseridos, a pinga NAO
é arrefecida corretamente com consequente solicitacdo térmica prejudicial
para as partes elétricas.
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5.8 PINGA “C”: LIGAGAO DO BRAGO

A ATENCAO! Risco residual de esmagamento dos membros superiores!

Respeitar escrupulosamente a sequéncia das instrugoes abaixo!

- Maquina desligada da rede de alimentagao.

- Rodar o blogueio como na fig. G1.

- Se utilizado, montar o suporte de pinga (Fig. G2).

- Inserir o brago no respetivo alojamento inclinando-o adequadamente (Fig. G3).

- Alinhar o brago com o elétrodo do pistdo e apertar o bloqueio (Fig. G4-A).

- Ligar os tubos de arrefecimento aos engates rapidos adequados (Fig. G4-B).

- Verificar se o engate rapido os tubos foi realizado corretamente.

- Se utilizada, montar a pega do suporte da pinga do lado adequado (Fig. G5).
NOTA: se os tubos de arrefecimento nao estiverem inseridos, a pinga NAO
é arrefecida corretamente com consequente solicitagdo térmica prejudicial
para as partes elétricas.

6. SOLDADURA (Soldadura por pontos)

6.1 OPERAGOES PRELIMINARES

6.1.1 Interruptor geral na posigado “O” e trava fechada!

Antes de executar qualquer operagdo de soldadura por pontos, é preciso efetuar uma

série de controlos e regulagdes, a executar com interruptor geral na posi¢cdo “O” e

cadeado fechado.

Ligagoes a rede eléctrica e pneumatica:

- Controlar que a ligagéo eléctrica tenha sido executada corretamente de acordo
com as instru¢des anteriores.

- Verificar a ligagao de ar comprimido: executar a ligagdo do tubo de alimentagéo a
rede pneumatica e regular a pressdo por meio do manipulo do redutor até ler no
manometro um valor préximo a 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Regulagao e fixagdo do brago da pinga “C”

Esta operacéo deve ser executada somente no caso em que, depois de ter bloqueado

o brago como explicado no paragrafo 5.8, porventura ocorrer um movimento horizontal

do proprio brago (Fig. Q)

Para esta operagao efetuar quanto a seguir:

- Desbloguear o brago virando a alavanca de desbloqueio (Fig. R);

- Desapertar o prisioneiro (Fig. S-1) e aparafusar o anel (Fig. S-2) de um oitavo de
volta (aprox. 45 graus);

- Bloquear o anel apertando o prisioneiro de bloqueio (Fig. S-1);

- Bloquear o brago executando a operagéo indicada na (Fig. T).

Aoperacgao deve ser executada também mais vezes, aparafusando ou desparafusando

o anel (Fig. S-2), até o brago se apresentar bloqueado horizontalmente e ao mesmo

tempo a alavanca de bloqueio, com esforgo de rotacdo adequado para o desengate

manual, chega no fecho até o batente realizado pelo pino de referéncia (Fig. T-1).

OBSERVACAQO: é importante que no fim da operacao, a alavanca esteja em batente

no pino de fim de curso (Fig. T-1). Esta posi¢éo garante o bloqueio mecanico em

seguranca do brago em “C”.

6.1.2 Interruptor geral na posigao “1“

Antes de executar qualquer operagéo de soldadura por pontos & necessario efetuar

os seguintes controlos com interruptor geral na posicao “ | “ (ON).

Alinhamento dos eléctrodos da pinga:

- Intercalar entre os eléctrodos um calgo equivalente a espessura das chapas a
soldar por ponto; verificar que os eléctrodos, aproximados mediante a funcdo de
“aproximacao” (ver o paragrafo 6.2.2), estejam alinhados.

- Se necessario, verificar a fixagao correta do brago (ver paragrafos anteriores).

6.2 REGULAGAO DOS PARAMETROS DE SOLDADURA POR PONTOS

Os parametros que interferem para determinar o didmetro (segéo) e a retencdo
mecanica do ponto s&o:

- Forca exercida pelos eléctrodos.

- Corrente de soldadura por pontos.

- Tempo de soldadura por pontos.

Se nao tiver experiéncia especifica é oportuno executar alguns ensaios de soldadura
por pontos utilizando espessuras de chapa da mesma qualidade e espessura do
trabalho a executar.

6.2.1 Configuragao do braco e do elétrodo
Pressionar a tecla “START” (Fig. U-1) e configurar o brago entre os disponiveis (Fig.
U-2) rodando o manipulo central (Fig. C-5).

6.2.2 Regulagao da forga e funcao de aproximacgao (apenas pinga automatica)
Aregulacéo da forga é feita na modalidade automatica ou manual (agindo no regulador
de presséao do grupo de ar).

A configuragéo da modalidade automatica (configuragéo predefinida) ou manual pode
ser feita a partir do menu principal selecionado o icone e depois o icone
‘ﬂ?é de acordo com as figuras U-3-4.

Regulacéo automatica “AUTO daN”:

Escolhendo “AUTO daN” é possivel configurar o valor pretendido da forga expressa
em “decaNewton” utilizando a modalidade “MANUAL” (Fig. U-5).

Nas modalidades “SMART AUTOSET” e “EASY”, durante o ciclo do soldadura por
pontos, a forgca nos elétrodos é regulada automaticamente.

Regulagdo manual:

Escolhendo “no AUTO daN” é possivel configurar o valor da forga agindo manualmente
no regulador de presséo (Fig. B-10).

Durante o ciclo de soldadura por pontos, a forca aos elétrodos sera regulada
manualmente conforme o procedimento acima descrito.

Fungéo de aproximagao

Permite aprOX|mar os elétrodos com a forga configurada sem fornecer corrente.

E possivel aproximar os elétrodos em qualquer programa de soldadura por pontos
com o seguinte procedimento (duplo clique):

Pressionar e soltar o botdo em pinga e de imediato manter pressionado o botédo. A
pinga aproxima-se e mantém fechados os elétrodos até se soltar o botdo novamente.
O LED na pinga pisca.

ATENGAO: o uso de luvas de protegédo pode dificultar a aproximagao
com duplos cliques. Assim, é recomendado selecionar a fungao de aproximagao

A ATENGAO!

RISCO RESIDUAL! Também nesta modalidade de funcionamento existe risco
de esmagamento dos membros superiores: tomar as devidas precaugdes (ver
capitulo de seguranga).

b )
6.2.3 Configuragdo automatica dos parametros de soldadura por pontos
(fig. U-6)
Os paréametros de soldadura por pontos sdo configurados automaticamente pela
maquina: modalidade “SMART AUTOSET". E necessario que as duas entradas da
pinca C estejam ligadas a maquina (Fig. F).

6.2.4 Configuragdo semiautomatica dos parametros de soldadura por pontos

P (fig. U-7)

Os parametros de soldadura por pontos séo configurados pela maquina selecionando
a espessura e o material (*) das chapas a soldar.

Considera-se correta a execucdo do ponto quando submetendo uma amostra a prova
de tracdo, provoca-se a extragéo do nucleo do ponto de soldadura por uma das duas
chapas.

(*) NOTA: os materiais padrao disponiveis s&o:

- “Fe”: chapas de ferro com baixo conteudo de carbono;

- “FeZn”: chapas zincadas de ferro com baixo contetido de carbono;
- “Hss” chapas de ago com alto limite de rutura (700 MPa max);

- “Br”: chapas de ago ao boro.

6.2.5 Configuragdo manual dos parametros de soldadura por pontos e criagdo
de um programa personalizado (fig. U-8)

E possivel configurar manualmente os parametros de soldadura por pontos para
executar uma soldadura por pontos de teste ou para criar um programa personalizado.

s

6.3 PROCEDIMENTO DE SOLDADURA POR PONTOS AUTOMATICO

Esta funcdo esta disponivel com a pinga pneumatica “C” fornecida de série com a

maquina.

Selecionar o modo “SMART AUTOSET” através do icone “MODE”: entra-se no

procedimento preliminar de “REPOSICAQO” (fig. U-9).

Para executar corretamente a reposicao, manter pressionado o botdo pinga por todo

o tempo necessario seguindo as indicacdes do ecra; proceder depois da seguinte

forma:

- Apoiar o elétrodo do brago fixo na superficie de uma das duas chapas a soldar por
ponto.

- Pressionar o botéo na pega da pinga obtendo:

a) Fecho das chapas entre os elétrodos.
b) Inicio do ciclo de soldadura por pontos com passagem de corrente.

- No final da soldadura por pontos, € visualizada a corrente média de soldadura por
pontos (excluindo as rampas iniciais e finais), a forca nos elétrodos, o tempo de
soldadura por pontos e a energia fornecida aos elétrodos para executar o ponto.
Aos valores visualizados é possivel adicionar um “aviso”, indicado pelo LED
vermelho em pinca a piscar (ver TAB. 1), com base no resultado obtido com a
soldadura por pontos.

- No final do trabalho, voltar a colocar a pinga no respetivo suporte presente no
carro.

Para executar novamente a reposicao, pressionar a tecla “ESC” (fig. C-6) até que

surja o icone JAxEm@Y no visor; em seguida, seleciona-lo. Para sair deste procedimento
= ; :

sem executar a reposi¢do, pressionar a tecla “ESC”.

IMPORTANTE:

Para um bom resultado da soldadura por pontos automatica, repetir a reposicéao
quando:

- Se substituem os elétrodos.

- Se limpam os elétrodos (recomendado apés cerca de 30 pontos).

- Se muda o brago.

- Se troca o trabalho de soldadura.

A ATENGAO: durante a reposigdo, a pinga executa um ciclo especial
de soldadura por pontos fornecendo corrente e fechando varias vezes os
elétrodos. Respeitar todas as indicagées do paragrafo “SEGURANCA GERAL”
DESTE MANUAL!

6.4 PROCEDIMENTO DE SOLDADURA POR PONTOS SEMIAUTOMATICA il
OU MANUAL

- Na modalidade “EASY” selecionar as chapas a soldar (materiais e espessuras)
através do manipulo (fig. U-7-11).

- Na modalidade “MANUAL” é possivel criar o préprio programa de soldadura por
pontos configurando o valor de cada parametro (fig. U-5-8):

: Forga nos elétrodos.

- Tempol/corrente de preaquecimento.
- Tempo de pausa.

- Tempo de rampa.

Tempol/corrente de soldadura por pontos.

- Numero de impulsos.
- Tempo frio.

- Tempol/corrente de pds-aquecimento.
- Tempo de manutengao.

6.4.1 PINGA PNEUMATICA

- Apoiar o elétrodo do brago fixo na superficie de uma das duas chapas a soldar por
ponto.

- Pressionar o botéo na pega da pinga obtendo:
a) Fecho das chapas entre os elétrodos.
b) Inicio do ciclo de soldadura por pontos com passagem de corrente.
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- No final da soldadura por pontos é visualizada a corrente média de soldadura por
pontos (excluindo as rampas iniciais e finais) e a forga nos elétrodos.
Aos valores visualizados € possivel adicionar um “aviso”, indicado pelo LED
vermelho em pinga a piscar (ver TAB. 1), com base no resultado obtido com a
soldadura por pontos.

- No final do trabalho, voltar a colocar a pinga no respetivo suporte presente no
carro.

A ATENGAO: presenca de tensdo perigosa! Verificar sempre a

integridade do cabo de alimentagdo da pinga; o tubo corrugado protetivo ndo
deve ser cortado, partido ou esmagado! Antes e durante o uso da pinga, verificar
se o cabo esta longe das partes em movimento, fontes de calor, superficies
cortantes, liquidos, etc.

A ATENGCAO: a pinga contém o conjunto de transformacéo, isolamento e
retificagdo necessarios para a soldadura por pontos; em caso de dividas sobre
a integridade da pinga (devido a quedas, choques violentos, etc.), desligar o
aparelho de soldar por pontos e consultar um centro de assisténcia autorizado.

6.4.2 PISTOLA STUDDER

A ATENGAO!

- Para fixar ou desmontar os acessoérios do mandril da pistola, utilizar duas
chaves fixas hexagonais de forma a impedir a rotagdo do préprio mandril.

- No caso de operacdo em portas ou capos ligar obrigatoriamente a barra de
massa nessas partes a fim de impedir a passagem de corrente através das
dobradigas e, de qualquer maneira, na proximidade da area a soldar por
ponto (longos percursos de corrente reduzem a eficiéncia do ponto).

6.4.2.1 Ligagao do cabo de massa a chapa

a) Colocarachapa a nu o mais proximo possivel do ponto onde se pretende operar,
para uma superficie correspondente a superficie de contacto da barra de massa.

b1) Fixarabarra de cobre na superficie da chapa utilizando uma PINCAARTICULADA
(modelo para soldaduras).
Como alternativa a modalidade “b1” (dificuldade de atuagdo pratica) adotar a
solugéo:

b2) Afixar uma anilha na superficie da chapa preparada anteriormente; fazer passar
a anilha através da fenda da barra de cobre e bloquea-la com o borne especifico
fornecido.

6.4.2.2 Procedimento para a soldadura por pontos e utilizagdo das varias
ferramentas

Ligar a pistola studder e o cabo de massa a pinga fornecida seguindo atentamente a
folha de instrucdes contida no kit Studder.

Pressionar o botao “START” pressionando o manipulo e selecionar a ferramenta que
se pretende utilizar (fig. U-1-10).

Selecionar o material e a espessura da chapa que se pretende soldar (fig. U-18).
Com base na ferramenta selecionada, executar os procedimentos abaixo descritos:

Soldadura por ponto anilha para a fixagao do terminal de massa
Montar no mandril da pistola o elétrodo especifico (POS. 9, Fig. I) e inserir a anilha
(POS. 13, Fig. ).
Apoiar a anilha na area escolhida. Colocar em contacto, na mesma area, o terminal de
massa; carregar o botédo da pistola efetuando a soldadura da anilha na qual executar
a fixagdo conforme descrito anteriormente.

L A Q _O 16415%6 Soldadura

parafusos, pregos, rebites

Colocar na pistola do elétrodo apropriado o elemento a soldar por pontos e apoiar
o mesmo na chapa no ponto desejado; carregar o botdo da pistola: soltar o botéo
apenas depois de passado o tempo configurado.

por  pontos de

== Soldadura por pontos de um lado s6

Montar no mandril pistola o elétrodo previsto (POS. 6, Fig. I) carregando na superficie
a soldar por ponto. Acionar o botdo da pistola, soltar o botdo somente depois de
passado o tempo configurado.

A ATENGAO!

Espessura maxima da chapa de soldar por ponto, de um lado s6: 1+1 mm. Nao é

admitida esta soldadura por ponto em estruturas portantes da carrogaria.

Para obter resultados corretos na soldadura por pontos das chapas é necessario

adotar algumas precaucdes fundamentais:

1 - Uma ligagdo de massa perfeita.

2 - Asduas partes a soldar por ponto devem ser colocadas a nu de eventuais tintas,

graxa, oleo.

3 - As partes a soldar por ponto deverdo estar em contacto uma com a outra, sem
entreferro, se necessario prensar com uma ferramenta, ndo com a pistola. Uma
pressdo muito forte causa maus resultados.

- Aespessura da pega superior ndo deve ultrapassar 1 mm.

- Aponta do elétrodo deve possuir um diametro de 2,5 mm.

- Apertar bem a porca que blogueia o elétrodo, verificar que os conectores dos
cabos de soldadura estejam bloqueados.

- Quando se solda por ponto, apoiar o elétrodo exercendo uma ligeira pressédo
(3+4 kg). Carregar o botédo e deixar passar o tempo de soldadura por pontos,
somente entdo afastar-se com a pistola.

8 - Nao afastar mais de 30 cm do ponto de fixagdo da massa.

N ooh

A Soldadura por pontos e tragao simultanea de anilhas especiais

Esta fungdo é executada montando e apertando a fundo o mandril (POS. 4, Fig. I)
no corpo do extrator (POS. 1, Fig. ), enganchar e apertar a fundo o outro terminal
do extrator na pistola (Fig. I). Introduzir a anilha especial (POS. 14, Fig. ) no mandril
(POS. 4, Fig. ), bloqueando-a com o parafuso apropriado (Fig. |). Soldar por ponto na
area interessada regulando o aparelho de soldar por ponto como para a soldadura por
ponto das anilhas e iniciar a tragdo.

No fim, rodar o extrator de 90° para desprender a anilha, que pode ser novamente
soldada por ponto numa nova posig¢éo.

i Aquecimento e decalque chapas
Nesta modalidade operativa, o TEMPORIZADOR ¢ desativado por predefinicdo:
selecionando o tempo de soldadura, o ecra apresenta “inf” = Tempo infinito.

A duragdo das operagdes, portanto, € manual sendo estabelecida pelo tempo no qual
se mantém carregado o botdo da pistola.

A intensidade da corrente é regulada automaticamente em fungéo da espessura da
chapa escolhida.

L Aquecimento das chapas

Montar o elétrodo de carvao (POS. 12, FIG. ) no mandril da pistola, bloqueando-o
com o anel. Tocar com a ponta do carvao a area anteriormente descoberta e empurrar
o botdo da pistola. Atue de fora para dentro com um movimento circular de forma a
esquentar a chapa que, ao endurecer-se, voltara na sua posi¢éo original.

Para evitar que a chapa fique muito descoberta, trate pequenas areas e logo depois
da operagéo passe um pano humido, de forma a resfriar a parte tratada.

Decalque das chapas
Nesta posicdo operando com o elétrodo apropriado as chapas de ago que sofreram
deformacdes localizadas podem ser achatadas.

Soldadura por pontos intermitente (Remendo)

Esta fungdo é apropriada para a soldadura por pontos de pequenos retangulos de

chapa, de forma a cobrir furos devidos a ferrugem ou outras causas.

Colocar o elétrodo especifico (POS. 5, Fig. |) no mandril, apertar cuidadosamente o

anel de fixagdo. Descobrir a area interessada e verificar que a parte da chapa que se

quer soldar por pontos esteja limpa e sem graxa ou tinta.

Posicionar a pega e apoiar o elétrodo em cima, depois empurrar o botdo da pistola

mantendo sempre o botdo carregado, avancar ritmicamente seguindo os intervalos de

trabalho/pausa dados pelo aparelho de soldar por pontos.

OBS.: Durante o trabalho exercer uma ligeira presséo (3-4 kg), operar seguindo uma

linha ideal a 2-3 mm da borda da nova peca a soldar.

Para obter bons resultados:

1 -Nao se afastar mais de 30 cm do ponto de fixagdo da massa.

2 -Utilizar chapas de cobertura com espessura maxima de 0,8 mm, melhor se de ago
inoxidavel.

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

Utilizagao do extrator fornecido (POS. 1, Fig. I)

Enganche e tragao das anilhas

Esta fungdo é executada montando e apertando o mandril (POS. 3, Fig. I) no corpo
do elétrodo (POS. 1, Fig. I). Enganchar a anilha (POS. 13, Fig. I), soldada por pontos
como descrito anteriormente e iniciar a tragdo. No fim, rodar o extrator de 90° para
desprender a anilha.

Enganche e tragao dos pinos

Esta fungdo é executada montando e apertando o mandril (POS. 2, Fig. |) no corpo do
elétrodo (POS. 1, Fig. I). Fazer o pino entrar (POS. 15-16, Fig. I), soldado por pontos
como descrito anteriormente no mandril (POS. 1, Fig. |) mantendo o préprio terminal
puxado na diregao do extrator (POS. 2, Fig. I). Terminada a introdugdo soltar o mandril
e iniciar a tragédo. No fim puxar o mandril na diregdo do martelo para extrair o pino.

7. MENU CONFIGURAGOES

7.1 MENU MODE (Fig. U-7)

Permite configurar as diferentes modalidades de trabalho descritas no paragrafo
anterior:

: modalidade automatica.
EASY .

modalidade semiautomatica.

MANUAL .
: modalidade manual.

BHEE

: modalidade aproximagao.

7.2 MENU (Fig. U-12)

Permite configurar:
AUTO

- mé- : regulagao da forga automatica.

7.2.1 MENU SETUP (Fig. U-13)
Permite configurar:

- ‘3% : idioma.

'
l

: hora e data.
- m : unidades de medida métricas ou anglo-saxdnicas.

7.2.2 MENU SERVICE (Fig. U-14)
Permite obter informagdes sobre o estado do aparelho de soldar por pontos.

7.2.2.1 MENU INFO

: dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de funcionamento do aparelho
de soldar por pontos.

HHEH

- m===8: nimero pontos.

- : lista de alarmes.

7.2.2.2 MENU FIRMWARE

- lum : permite atualizar o software do aparelho de soldar por pontos mediante
pen drive USB.

iniciais.

¥ RELEASE

: release software instaladas.

: permite reconfigurar o aparelho de soldar por pontos nas condigdes

7.2.2.3 MENU REPORT

Permite gerar um report e guarda-lo numa pen drive USB. No report estdo contidas
varias informagdes relativas ao estado da maquina (Software instalados, horas de
vida/funcionamento, alarmes, processo de soldadura por pontos configurado etc.).

7.3 MENU JOBS (Fig. U-15)
Permite:

]
um o) .
- : guardar um trabalho na memoéria interna do aparelho de soldar por
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: carregar um trabalho guardado anteriormente.

: apagar um trabalho guardado anteriormente.

: importar trabalhos do dispositivo USB.
- : exportar trabalhos do dispositivo USB.

[
- : permite registar os parametros de soldadura por pontos no dispositivo
USB.

7.4 TECLA “QUICK MENU” (Fig. U-16-17)
Permite configurar:

LOCK
: bloqueio da soldadura por pontos: os parametros de soldadura por
pontos permanecem bloqueados sempre no mesmo valor para todos os pontos
executados.

CCOUNTDOWN
- : nimero maximo de pontos e contagem decrescente dos pontos
executados.

8. MANUTENGAO

A ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO
E DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

E necessario bloquear o interruptor na posicao “O” com o cadeado fornecido.

8.1 MANUTENGAO ORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

- adaptacaol/restauragao do diametro e do perfil da ponta do elétrodo;
substituicdo dos elétrodos e dos bragos;

controlo do alinhamento dos elétrodos;

controlo do resfriamento de cabos e pinga;

descarga do condensado do filtro de entrada do ar comprimido.

verificagao periédica do nivel no reservatoério do liquido de arrefecimento.
verificagdo periédica da auséncia total de vazamentos de liquido.
verificagao da integridade do cabo de alimentagao do aparelho de soldar por
pontos e da pinga.

- mudanga do liquido de arrefecimento a cada 6 meses.

8.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO EM AMBITO ELETROMECANICO.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO

DE SOLDAR POR PONTOS OU DA PINCA E ACEDER NO SEU INTERIOR,

VERIFIQUE QUE O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO

E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTAGAO ELETRICA E PNEUMATICA (se

presente).

Eventuais controlos executados sob tensdo dentro do aparelho de soldar por pontos

podem causar choque elétrico grave originado pelo contacto direto com partes sob

tens&o e/ou lesdes devido ao contacto direto com 6rgdos em movimento.

Periodicamente e com frequéncia, em fungdo do uso e das condigbes ambientais,

inspecionar o interior do aparelho de soldar por pontos e da pinga e remover o pé e as

particulas metdlicas depositadas no transformador, médulo diodos, placa de terminais

de alimentacéo, etc., através de um jato de ar comprimido seco (max. 5 bar).

Evitar dirigir o jato de ar comprimido para as placas eletrénicas; proceder a eventual

limpeza com uma escova muito macia ou solventes adequados.

Na mesma ocasiéo:

- Verificar se as cablagens ndo apresentam danos no isolamento ou ligagdes
frouxas - oxidadas.

- Verificar se os parafusos de ligagdo do secundario do transformador para as
barras/trancas de saida estdo bem apertados e se ndo existem sinais de oxidagédo
ou sobreaquecimento.

8.2.1 Intervengdes no GRA

Em caso de:

- excessiva necessidade de restaurar o nivel do liquido no depésito;

- excessiva frequéncia de intervengdo alarme 7;

- perdas de liquido;

é recomendavel proceder a uma verificar de eventuais problematicas presentes
internamente na zona do grupo de arrefecimento.

Tendo sempre como referéncia a secgdo 7.2 para as atengdes gerais e depois de
desligar o aparelho de soldar por pontos da rede de alimentagao, proceder a remogao
do painel lateral (FIG. L).

Verificar se nao existem perdas quer das ligagdes, quer dos tubos. Em caso de perda
de liquido, proceder a substituicdo da parte danificada. Eliminar residuos de liquido
eventualmente perdido durante a manutengao e fechar o painel lateral.

Proceder entdo a reposigcdo do aparelho de soldar utilizando as informagdes indicadas
no paragrafo 6 (Soldadura por pontos).

8.2.2 Substituicédo da pilha interna

Caso a data e hora ndo sejam guardadas na memoria, é recomendavel substituir a
pilha (CR2032 - 3V) colocada na parte traseira do ecra.

Com a maquina desligada da rede, remover os parafusos do painel de controlo,
remover os conectores e substituir a pilha.

A ATENGAO! Assegurar-se de que foram ligados todos os conectores
antes de remontar o painel na maquina.

9. PESQUISA DE AVARIAS

EM CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR

VERIFICAGOES MAIS SISTEMATICAS OU CONTACTAR O CENTRO DE

ASSISTENCIA, VERIFICAR SE:

- Com o interruptor geral do aparelho de soldar por pontos (pos. ” | ) o ecra esta
aceso; caso contrario, a avaria reside na linha de alimentagdo (cabos, tomada e
ficha, fusiveis, excessiva quebra de tenséo, etc).

- O ecra n3o apresenta sinais de alarme (ver TAB. 1): terminado o alarme pressionar
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“START” para reativar o aparelho de soldar por pontos; verificar a correta circulacéo
do liquido de arrefecimento e eventualmente reduzir a relagédo de intermiténcia do
ciclo de trabalho.

Os elementos que fazem parte do circuito secundario (fusdes porta-bracos -
bragos - porta-elétrodos - cabos) ndo estejam a funcionar corretamente devido a
parafusos frouxos ou oxidagdes.

Os parametros de soldadura sdo adequados ao trabalho em execugao.

Depois de executar a manutenc@o ou a reparacéo, restaurar as ligagcdes e as
cablagens de acordo com o estado original tendo cuidado para que nao entrem em
contacto com partes em movimento ou partes que possam atingir temperaturas
elevadas. Fixar todos os condutores de acordo com o estado original tendo o
cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do primario em alta tens@o
das do secundario em baixa tenséo.

Utilizar todas as anilhas e parafusos originais para fechar a estrutura metalica.
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IYIKEYEZ TlA ZYFKOAAHIH ME ANTIZTAZH TIA BIOMHXANIKH KAl
EMAITEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: Z1o KeEigevo TTou akoAouBei Ba xpnoiuotrolgital o 6pog “mTovra”.

1. FTENIKH AZ®AAEIA INA TH ZYTKOAAHZH ME ANTIZTAZH

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVaI ETTOPKWG KATAPTIOUEVOG WG TTPOG TNV A0 @AAR Xpron
TNG MOVTUG KAl EVNHEPWHEVOG OTOV aPOpPd TOUG KIVEUVOUG TTOU OXETI{OVTaI ME
TIG B108IKaCiEg OUYKOAANONG UE AVTIOTOOT), T OXETIKA HETPO TTPOCTATIAG KAl TIG
dladikacieg dueong eméupaong.

H moévra (uévo oTig TrapaAAayEG TTOU EVEPYOTTOIOUVTAI ME QUTOUATO KUAIVEPO)
TPORAETTEl éva YEVIKO BIOKOTITN e A&IToUupyieg dueong eméuBaong, EQodiaouévo
He AOUKETO yia TOV aTTOKAEIOHO TNG AEIToupyiag Tou o€ Béon “O” (avoIkTo).

To kAe1di Tou Aoukétou pTTopei va TTopad0Bei OTTOKAEIOTIKA OTO XEIPIOTA
KOTOPTIOHEVO 1 EVNUEPWHEVO YIA TIG APHOBIOTNTEG TTOU TOU £XOUV avaTedEi Kai
Yia TOug eveX6UEVOUG KIVOUVOUG TTOU TTPOoEPXOVTal atrd auTAv Tn Siadikagia
OUYKOAANONG N a1ré TNV apeAnR Xpion Tng TovTag.

ATtroucia Tou XeIpIOTH O SIOKOTITNG TTPETTEl va TOTroBeTEiTal o€ Béon “O” Kal va
AKIVNTOTTOIEITAI HE KAEIOTO AOUKETO Kal XWwpPig KAEISI.

/N

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTAOT OUUPWVA PE TOUG TTPORBAETTOMEVOUG
KOVOVIOHOUG Kal T VOpoBeaia TpoAnyng atuxnuaTwy.

- H mwoévra mpémel va ouvdEeTal ATTOKAEIOTIKA 08 OUCTNHA TPOWPOdooiag HE
YEIWPEVO aywyo oudéTepou.

- BeBaiwbeite 611 N TPl TPOPOSOUTIOG Eival CWOTA CUVSESEPEVN OTN YEiwoN
TMPOCTACIAG.

- Mnv xpnoipotmroleite KaAwdia pe aAloiwpévn pOVwon N XaAopwuéveEg
ouvdioeig.

- XpnolYoTroleiTeE TNV TOVTa Ot Beppokpacia TePIBAAAOVTOG aépa METASU
5°C ka1 40°C ka1 oXeTIKN vypacia 50% uéxpl Oeppokpacieg 40°C kal OXETIKA
uypaoia 90% yla Beppokpaagisg péxpr 20°C.

- Mnv XpnOIYOTIOIEITE TNV TTOVTA O€ Uypd TrepIBaAAovTa N Bpeypéva i KATW
atoé Bpoxn.

- H o0vdeon Twv KaAwdiwv ouyk6AANONG Kal OTTOIAdATIOTE EVEPYEIN TAKTIKAG
ouvtipnong ot Bpayioveg kail/l NAEKTPOSIA TTPETTEl va EKTEAOUVTAI PE TNV
TOVTA OBNOTH KAl ATTOOUVSESEPEVN ATTO TO SiKTUO TPOPOSOTiaG NAEKTPICHOU
Kol aépa (av UTTApXE!).

- ZITIG TOVTEG TTOU EVEPYOTTOIOUVTAI PE KUAIVOPO agpiou &ival avaykaio va
MTTAOKAPETE TO YEVIKO SI0KOTITN 0T Bé0on “O” pe TO TTpOouNBeuOEVO AOUKETO.
H iS1a Siadikaoia pétel va Tnendei yia Tn oUvdeon oT1o NAeKTPIKO SikTUO N
O€ WYUKTIKI HOVAda KAEIOTOU KUKAWHATOG (TTOVTEG TTOU PUXOVTaIl E VEPO) Kal
o€ KABe ePITTTWON ETEPPRATEWV AOYW EMICKEVNG (EKTAKTN ouvTApNON).

- AmayopeUeTal n XpAoN TNG OUOKEUNG ot TEPIBAAAOVTO TTOU AVAKOUV O€E
KOTNYOPIEG TTEPIOXNG TTOU XAPAKTNPiJovTal ETIKIVEOUVEG aTTd dTToyn KivdUvou
£€kpnéng AOyw Trapouaciag agpiwv, oKOvNng 1 opixAng.

Ve VANV

- Mnv ouykoAAeite og Joxeia i CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1 TTEPIEIXAV
€UQAEKTA UYPA N aépia UAIKA.

- Amo@elyeTe va epydleoTte o& UAIKG TTou KoBapioTnkav pe XAwploUyxoug
S10AUTEG ] KOVTA O€ AUTEG TIG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeite o€ doxeia UTré Trigon.

- ATTOPOKPUVETE OTTO TNV TTEPIOXN £PYyaoiog OAEg TIG eUPAEKTEG ouaieg (TTY.
€0Mo, xapTi, TTavId KATT).

- A@NOTE va Kpuwoel To PETAAAO TTou POAIG KaTepydoTnke! Mnv TotroBeTeiTe TO
KOMMATI KOVTA O€ EUPAEKTEG OUTIEG.

- ESao@aliore évav katdAAnAo agpiopd | KATAAANAa péoa yia TRV a@aipeon
TWV KATIVWV OUYKOAANONg kovtd ota nAekTpodia. Eivar avaykaio pia
OUOTNMATIKA TTPOCEYYION YId TOV TTPOO3IOPIoNS TwWV opiwv €KBEONG OTOUG

KamrvoUg ouykOAAnong avdaAoya pe Tn oUVOEOT, TNV TTEPIEKTIKOTNTA Kol TN
didpkela TnG €kBeaNG.

POO®

()
EMEF

ciscrowsnenc |

MpooTaTeUeTe TAVTA TO PATIA ME TA €15IKA YUOAIA TTPOCTACIOG.

®Popdre ydavTia Kal evOUHATA TTPOOTACIiOG KATAAANAQ yia TIG KATEPYAOiEg
OuUykOAANoNG PE avTioTaon.

QopufotnTa: Av glaiTiog €evepyeiwv OUYKOAANnoNg 101aiTepa  EVTOVEG
emaAnBeleTan éva emimedo nuepnoiag artopikng ékBeong (LEP,d) ico n
avwrepo Twv 85db(A), eival umroxpewTik N XpAon KAaTtdAAnAwv péowv
QATOHIKNAG TTPOCTACING.

DEPE@H®

To mépaopa Tou PEUUOTOG TTOVTAPIOMATOG SNUIOUPYEI NAEKTPOUAYVNTIKA
mwedia (EMF) oTnv mepioxn YUpw atré To KUKAWHA TTOVTAPIOHATOG.

Ta nAekTpopayvnTIKA TESia PTTOPOUV va TTAPEUPBOUV HE OPIOHEVEG IATPIKEG
OUOKEUEG (TTY. BNUATOdOTNG, AVATIVEUOTAPEG, METAAAIKEG TTPOBECEIG KATT.).
Mpérrel va uloBeToUVTAI KATAAANAQ TTPOOTATEUTIKA METPA OE OXECT ME ATOUA TTOU
PEPOUV OUOKEUEG QUTOU TOU £idoug. MNa Trapddelypa va atrayopeUeTal N £i0050G
OTNV TTEPIOXH OTTOU XPNOCIMOTIOIEITAI N TTOVTA.

AuTH N TTOVTA IKAVOTTOIE] TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG YIA OTTOKAEIOTIKN
Xpnon o€ Biopnxaviké mTepIBAAAOV yia £TTAYYEAPATIKO OKOTTO. Agv gyyudTal n
AVTATTOKPION OTA BAOCIKA 6pI0 TTOU a@OopoUVv TNV £kBeon Tou avlpwTTou oTA
NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia 0€ OIKIAKS TTEPIBAAAOV.

O XeIpIOTAG TPETTEI va TNPEI TIG AKOAOUBEG B1adIKaoieg WOTE va TrEPIOPIdel TRV
€kBeon oTa nAeKTPOpAYVNTIKA TTEdia:

ZTEPEWOTE padi 600 To duvaTov TTIo KOVTA Ta duo KaAwSdia TTovTapioHaTog
(av utrdpyouv).

AlaTnpAOTE TO KEPAAI KOl TOV KOPHO TOU OWHATOG 600 TO duvatév o
HOKPUG OTT6 TO KUKAWHA TTOVTOPiOHATOG.

Mnv TuAiyeTe TTOTE Ta KAAWSIA TTOVTAPICHATOG (aV UTTAPXOUV) YUpWw aTT6 TO
owya.

MnV TTOVTAPETE PE TO CWHA AVAPETA OTO KUKAWHA TTovTapiouaTog. KpathoTe
ap@OTEPA Tat KAAWSIA OTNV iB10 TTAEUPG TOU CWHATOG.

ZuvB£0TE TO KOAWSIO ETTICTPOPNG TOU PEULATOG TTOVTAPIOHATOG (aV UTTAPXEN)
oT0 PETAAAO TTPOG TTOVTAPIoOHA 60O TO SUVATOV IO KOVTA OTn oUvdean UTTO
eKTEAEON.

Mnv TTOVTdpeTe KOVTA, KOBIOTOi 1} OKOUMTTIOMEVOI OTNV TTOVTA (eAdXIOTN
améoTaon: 50cm).

Mnv  a@nvete OIBNPOMAYVNTIKA OVTIKEIJEVA KOVTA OTO  KUKAwMO
TTOVTUPICHATOG.

EAdxioTn amréoTaon:

- d =3cm, f=50cm (Eik. M),

- d=3cm, f=50cm (Eik. N),

- d =30cm (Eik. O),

- d =20cm (Eik. P) Studder.

£\

ZUOoKeUn Katnyopiag A:

AuTA N TTOVTA AVTOTTOKPIVETAI OTIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAVTAPVT TTPOIOVTOG
yla aTTOKAEIOTIKA XPAon o€ Biopnxavikoé mepiBAAAov yia eTrayyeApaTikA XpRon.
Agev gyyudTail n avTamroKpion oTNV NAEKTPOPAYVNTIKI CUUBATOTNTA OE OIKIOKOUG
XWPOUG Kal o€ KTipla TTou cuvdéovTal dueca og SikTuo Tpopodoaiag XaunAng
TAONG TTOU TPOPOBOTEI KTipIa TTOU TTPooPifovTal O KATOIKIEG.
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NMPOBAENOMENH XPHZH

H eykatdoTaon oxXeS10TNKE yia va XPNOIMOTIOIEITAI ATTOKAEIOTIKA O€ aaSWpaTA
yid TNV ETMIOKEUN OUTOKIVATWYV: TIPETTEI VA XPNOIUOTIOIEITAI ATTOKAEIOTIKA
Yid TO TTOVTAPIOHA €VOG 1 TEPICOOTEPWV EAACUATWY atmrd XAAuBa XapnAng
TTEPIEKTIKOTNTAG AVOpaKa, S1aQOpwV S1A0TATEWV KAl TXAMATOG avAAoya e TRV
KOTEPYAOia TTPOG EKTEAEDT).

KINAYNOZ ZYNOAIWYHI ANQ AKPQN

MHN TOMOGETEITE TA XEPIA KONTA ZE MEPH MOY KINOYNTAI!

O TpOTTOG A£ITOUPYIOG TNG TTOVTAG KA N HETABANTOTNTA OXAHATOG KAl S100TACEWV

TOU KOPHOTIOU O€ KaTepyaaoia eutrodifouv TNV uAotroinon piag oAokAnpwuévng

TMPOOTACIAG KATA TOu KivEUvou oUVBOAIYNnG Twv dvw AKpwv: SAKTUAA, XEépI,

Bpaxiovag.

O KivBUVOG TTPETTEI VA PEIWVETAI UIOBETWVTAG T KATAAANAG TTPOANTITIKG METPA:

- O XeIpIoTAG TIPETTEl va gival EUTTEIPOG KaI EKTTAISEUNEVOG O OXEON WE TN
S1adikacia cuyKOAANOGNG PE AVTIOTAON JE AUTAV TNV TUTTOAOYiO CUGKEUWV.

- Npémel va ekTeAeital n agloAdynon Tou KivdUvou oe oxéon pe KGBe TutroAoyia
epyaoiag mpog ekTéAeon. Eival avaykaio va TpoBAEéyweTe TiIG KATAAANAeg
EYKOTAOTAOEIG KOI TTPOCTATEUTIKEG ETTIKAAUYEIG WOTE VO OTNPIJETE Kal va
0dNYEITE TO KOPHUATI O€ KATEPYOOIA VIO VO QTTOMAKPUVETE TA XEPIA ATTO TNV
ETTIKIVOUVN TTEPIOXN TWV NAEKTPOSiWV.

- Ze WEPITTTWON XPAONG HIA POPNTAG TOVTAG: TIdoTe oTaBepd Tn Aafida
KPOATWVTOG Ta SUo XEpla OTIG EI51KEG AaBEG, BlaTNPEITE TTAVTA TA XEPIO HOKPUG
a1ré To NAEKTPOSIA.

- Ze OAEG TIG TEPITITWOEIG OTTOU N SIKPOPPWON TOU TEMAXIOU TO ETITPETTEN,
PUBPIOTE TNV ATTOOTACT TWV NAEKTPOSIWV WOTE VA PNV SETEPVWVTAI 6 mm
S1adpopng.

- Epmodilete o€ mEPIOCOTEPA ATOMA VO EPYAlOVTAI TAUTOXPOVA HE TNV idia
movTa.

- H mepioxn epyaaoiag pémrel va atrayopeUeTal o€ {éva dTopa.

- Mnv a@RiveTe Oa@UAAKTN TNV TOVTA: O QUTAV TNV TEPITTWON E€ival
UTTOXPEWTIKO VA TNV OTTOCUVOEETE OTTO TO SikTUO TPOPOBOTiag. ZTIG TTOVTEG
TTOU EVEPYOTTOIOUVTAI ME KUAIVEPO aépa @QEPTE TO YEVIKO SlakoTrTn o “O”
Kal OKIVNTOTTOINOTE TOV ME TO TTPOUN0gudpuevo AoukéTo To KA€ISi Trpétrel va
apaIpEiTal Kal va UAAYETAI a1Té TOV UTTEUBUVO.

- XpnolyoTroleiTe OTTOKAEIOTIKA Ta NAeKTPOSIa TTOU TrPORAEéTTovTal Yia TN
pnxavn (BAéreTe KATAAOYyo avTAAAOKTIKWV) XWPIiG va aAAOIWOETE TO TXAMA
TOUG.

- KINAYNOZ EFKAYMATQN
Opiopéva pépn TG TOVTAG (NAEKTPOSIA — PBpPaXiOVEG KOl TTOPAKEIMEVS
TEPIOXEG) MTTOPOUV va @TACOUV Ot Bepuokpacieg Tavw omd 65°C: eival
avayKkaio va @opdrte KATAAANAC TTPOOTATEUTIKA EVEUPOTA.
A@noTe To HETAAAO TToU POAIG CUYKOAARBNKE VO KPUWOEN TIPIV TO ayyigeTe!

KINAYNOZ ANATPOIMHZ KAI NTQZHZ
TotroBeTAOTE TNV TTOVTA € opllovna €mMIQAveIa KaanAng IKAVOTNTAG TTPOG
TN pado. AeopegdoTe oTNV EMIQAVEIA OTAPIENG TNV TTOVTA (OTaV TTPORAETTETAI
o1o kKepdAaio “EFKATAZTAZH” autoUu TOou eyxelpidiou). Ze avTiBeTn
MEPITTWON, KEKAIPEVA | avwpaAa dATTeda, KIVNTEG EMIQPAVEIEG OTAPIENG,
UTTAPXEI O KivOUVog avaTpoTTiG.

- AmayopeUeTal n aviywon Tng TOVTAG, E€KTOG TNG TEPITITWONG TTOU
mpoBAEeTal pNTd 0TO KEQAAaio “EFKATAZTAZH” autou Tou gyxeipidiou.

- Zg MEPITITWON XPAONG CUPOUEVWYV UNXAVWYV: OTTOOUVSECTE TNV TTOVTA ATTO
TNV TPOoYodoacia NAEKTPICUOU Kol agépa (av UTTAPXEN) TTPIV PETOKIVAOETE TN
povada oe dAAn eploxn epyaciog. MNpooéfre Ta euTodIa Kal TIG AVWHOAIEG
Tou £8dPoug (Yia TTapddelypa KaAwdia Kal CWAAVEG).

- AKATAAAHAH XPHZH
Eivar emikivduvn n xpAon Tng TOVTAG Yid OTOIONSATIOTE KATEPYATia
SiagopeTikA atrd TV TpoBAeopevn (BAErere MPOBAEMOMENH XPHZH).

A MPOXZTAZIEZ KAl KAAYMMATA

O1 TTPOOTATIEG KAI T KIVNTA HEPN TOU TTEPIBAAMATOG TNG TTOVTAG TTPETTEI VA Eival
oTn 8€on Toug TTPIV cUVEEoETE TNV idla oTO SikTUO TPOPOBOTiag.

MPOZOXH! OTrol08ATroTE XEIPWVAKTIKA TTapéUBacn o€ KIVNTA TTPOCITA HEPN TNG
TOVTAG, YIO TTapAdelypa:

- AVTIKOTAOTOON KOl CUVTRAPNON NAEKTPOBiwV

- PUBpion Tng Béong Bpayxiovwyv | NAeKTPodiwv

MNPEMEI NA EKTEAEZTEI ME THN NMONTA IBHXITH KAl ANMOXYNAEAEMENH
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ HAEKTPIZMOY KAI AEPA (av utrdpxei).
FENIKOZ AIAKOMNTHXZ AKINHTOMOIHMENOZ ZE “O” ME AOYKETO KAEIZTO
KAI KAEIAI NOY EXElI AQAIPEOEI ota povtéha pe evepyorroinon KYAINAPOY
AEPA).

AMNOOHKEYZH

- TomoBeTROTE TN PNXavA Kol Ta e§apTAMATA TNG (UE A XWPIG OUOKEUOTIN) OE
KAEI0TOUG XWPOUG.

- H oxeTikn uypacia Tou aépa Sev pémrel va erepvd 10 80%.

- H Beppokpacia mepiBdAAovTog Tpémel va TepIAapBdaveTal petagd -15°C kai
45°C.

Xe TEPITTWON HNXAVAG ToU TPORAETTEl WUKTIKA HOVAda MpE uypd Kai
Beppokpaciog TepIBAAAOVTOG KaTwTEPn TOoUu O0°C: XPNOIMOTIOINCOTE TO
AVTIYUKTIKO UYPO TTOU OUVICTATAI ATTO TOV KATAOKEUAOTH | ad€1doTE EVTEAWG TO
uSPAUAIKO KUKAwp Kal T Seapevi) Tou uypou.

XpNOIYOTIOIEITE TTAVTA KATAAANAQ UETPA YIO VA TTPOCTATEUETE TN PNXavn amo
TNV vypagcia, Ao Tig akabapaoieg Kal oo Tn ¢Bopd.

2. EIZArQrH KAI reNiKH NMerPIrPA®H

2.1 EIZArQrH

Kivntry eykatdoTtaon yia ouykOAAnon pe avriotaon (mévia) eAeyxopevn armd
HIKPOETTEEEPYQOTH, TEXVOAOYia IVBEPTEP pEONG ouXVATNTAG, TPIPATIKY) TPOPOSOTia Kal
ouvexég peupa e§0d0u.

H mévra gival epodiaopévn pe AaBida agpiou TTou TTEPIEXEI OTO E0WTEPIKG TNG PHOVADa
HETAOXNMATIOTH) avopBwTh. Me autd Tov TPATIO ETTITUYXAVOVTAI, O€ GUYKPION ME TIG
OuVABEIG TTOVTEG, UWPNAG PEUPATA TTOVTOPIOPATOG UE XOUNAR atroppd@nan pelpaTog
Kal xapnAdtepa payvnTiké Tedia yopw atmd 1o kaAwdia. Eivar emiong duvarr n
XPAON TTOAU POKPUTEPWY Kal EAAPPUTEPWYV KAAWDIWV yia TTEPICOATEPN EUXPNOTIO KAl
eupUTEPN OKTiVa Bpdaong,

H mévra pmopei va katepyddetal eAGopaTa amé oidnpo XOaPnAng TTEPIEKTIKOTNTOG
davBpaka, ehdopata amd yaABaviopévo oidnpo, ehdopata amd XdAuBa uwnAig
avToxng Kai eAdopata ammd xadAuBa Bopiou. E@odiacpévn emriong pe TaxUTTPIZES Yia
N Xpron Twv egaptnudtwy (Studder, AaBida X), emTpETTEl TNV EKTEAETN TTOAAATTAWV

KOTEPYOOIWV €V BEPUW o€ EAGoPATA KABWG KAl OAWV TWV EIDIKWVY KATEPYATIWY GTOV

TOPED OPOEWHATWY.

Ta KUpIa XOPAKTNPIOTIKG TNG EYKATACTACNG €ival:

- 006vn TFT pe otrioBio ewTiopd yia va gppavifovtal ol pUBUIZOUEVOI XEIPITHOI Kal
TTOPAPETPOI,

- Xepokivntn emAoyn (MANUAL), nuiautopatn (EASY) 1 evieAwg autéuarn
(SMART) TwV TTApaPETPWY TTOVTAPICHUATOG,

- Auvarétnra mpoadiopiopou TTPo-Bépuavong Kal PETa-Béppavong eEAaoPdTwy yia
BeATioToTroinOoN CUYKOAANONG UAIKWY UWNAARG avToxng Kal YaABavIOHEVWY,

- Auvardétnra TpoadiopIguoU dlaPopwy e1I0WV NAEKTPOBIWYV Kal Bpaxidvwy,

- AutépaTtn avayvwpion ouvdedepévng AaBidag A studder,

- AutépaTog €Aeyxog peUPOTOG OUYKOAANGNG,

- XelpokivnTog Kal auTduaTog EAeyX0G dUvauNg oTa NAEKTPOBIA,

- OuUpa “USB".

2.2 TIPOMHOEYOMENA EZAPTHMATA

- ZTAplypa Bpaxidvwy;

- ZTAplypa KaAwdiou AaBidag;

- Movéda giATpou peiwtApa (TPopodoaia TTETTIETUEVOU aEPQ);

- NaBida “C” pe PBpaxioveg OTAVIOPVT €QOBICOUEVN HE KOAWDIO PE @IG TTOU
ATTOOUVOEETAl OTTO TN YEVVATPIO KAl EVOWHOTWHEVOUG OEVOOPES YIO QUTOUATO
onueio;

- WukTikA povada (GRA evowpatwuévn).

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA

- Bpayioveg kai nAekTpodia pe SlIa@opeTIKG MAKOG Kai/f) axAua yia AaBida “C” (BAEtTe
NioTa avTOAAGKTKWV);

- Kit nAekTpddia (BAETTE AioTa aVTAAAGKTKWV);

- Kit Tuhva otrApIgng Kai ekpopTwTrg Bapoug yia Tn AaBida;

- NAaBida “X” (BAETTe NioTa avTOAAOKTKWV);

- Kt studder;

- Kit dakTtuhiou AaBida “C”.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 MINAKAZ TEXNIKQN ZTOIXEIQN (Eik. A)

Ta KUpIa OTOIKEIO OXETIKA PE TN XPrON KaI TIG aTTodO0EIG TNG TTOVTAG GuvowifovTal oTov

TTHVOKQ TEXVIKWYV OTOIXEIWV PE TNV akdAouBn évvoia:

- ApIBUGG @AoEwY Kal ouyveTNTa TNG YPAPHNAG TPOPOd0Tiag.

- Taon Tpogpodoaiag.

loxUg dikTUoU o€ pévipo kaBeoTwg (100%).

OvopaoTIKA 10XUG SIKTUOU pe oxéan diaAeiTroucag Asitoupyiag 50%.

MéyioTn 160N dveu Qoptiou aTa NAEKTPODIA.

MéyioTo peUpa pe NAeKTPOdIa O€ BpayxukUKAwa.

Pelpa oTo deutepelov o€ poviyo kaBeoTwg (100%).

AtréoTaon Kal PAKog Bpaxiova (GTAVIOPVT).

MéyioTn kai eAaxioTn dUvaun pubuIgduevn oTa NAEKTPODIA.

OVOpOOTIKA TTiEaN TTNYAG TTETTIECUEVOU agpa.

Migon TNyAG TemETPéVOU aépa avaykaio WOTE va ETITUYXAVETAl N PEYIOTN

Suvapn ota NAeKTPOdIa.

12 - Mapoxn YukTikoU uypou.

13 - MTWon oVOuaOTIKAG THEONG WUKTIKOU UuypouU.

14 - ZwPAETWON GUOKEUNG TTOVTAPIOHATOG.

15 - ZUpBoAa avapepdueva otV ac@AAEIa n €vvola TwV OTTOIWY avaypdg@eTal OTO
ke@ahaio 1 “ IevikA ac@dAeia yia Tn cuykOAAnon pe avtiotaon”.

Inueiwon: To avo@epOuevo TTAPASElyUa TTIVAKIOAG TEXVIKWY XAPAKTNPIOTIKWY

gival povo evOEIKTIKO TNG €vvolag Twv CUPBOAwY Kal wn@iwv. Or akpIBeig TINEG TwV

TEXVIKWY XAPAKTNPIOTIKWY TNG OUOKEUNG TTOU €XETE OTNV KATOXA 0ag £§ayovtal até

TNV TTvaKida TTou BpioKeTal TTAvw aTnv idia.

3.2 AAMA TEXNIKA ZTOIXEIA
3.2.1 NMoévra

FevIKd XapaKTNPIOTIKA

- Tdaon kal ouxvoTnNTa TPOPOdOTIiag
- Katnyopia nAEKTPIKAG TTpOOTaCiOG

S22 O0ONOURAWN -
o
[ I R

400V(£15%) ~ 3ph-50/60 Hz
|

- Katnyopia pévwong H
- BaBuog mpoaotaciag mepIBARpaTOg IP 20
- Eidog witng € Uypo
- (*) Oykog(LxWxH) 710 x 450 x 910mm
- (**) Bapog 62kg
Input

- MéyioTn 10xUg o€ BpaxukUkAwpa (Scc) 43kVA

- KoBuaotepnuéveg aopaAeieg dIkTUOU : 16A
- Autéparog S10KOTITNG BIKTUOU : 16A (“C”- IEC60947-2)

- KaAwdio Tpogodoaiag (L<8m) 4 x 6 mm?
Output

- Aeutepetouoa Taon avoikTod kukAwparog (U, d) : 9V
- MéyioTo pelpa novmplcumog (I, max) : 9kA

- lkavéTnTa TTOVTapPioUaTOg : max 3 +3 +3 mm
- Xxéon OloAeiTToucag AsIToupyiag : 2%
- MéyioTn dUvapn oT1a NAEKTPOdI : 400 daN
- Mnkog Tou Bpaxiova “C” 95 mm standard
- PUBpion pelpatog TTovTapiopaTog QUTOMOTO KOl TIPOYPaHaTI{ONEVO
- PuBpion xpdvou TrovTapiopatog QUTOPOTOG KAl TTPOYPAUMATICOUEVOG
- PuBpion xpdvou Trpootyyiong QUTOPOTOG KOl TTIPOYPAPMATICOUEVOG
- PuBpion xpévou kAipakag QUTOPOTOG KAl TTPOYPAPMATICOUEVOG
- PuBpion xpdvou diatipnong QUTOPOTOG KAl TTPOYPAUMATICOUEVOG
- PUBuion xpdvou kpuou QUTOPOTOG KOl TTPOYPAUMATICOUEVOG
- PUBuion apiBpou roAuwyv QUTOPOTOG KOl TTIPOYPAUMATICOUEVOG
- PUBpion duvapng ota nAekTpdia autépaTn 1 XEIPoKivnTn
- PUBpIon xpdvou/pelpatog Tpo-Béppavong QUTOPOTOG KAl TTPOYPAUMATICOUEVOG
- PUBpIon xpdvou/pelpaTtog peta-0épuavong QUTOPOTOG KAl TTPOYPAUMATICOUEVOG
(*) ZHMEIQZH: o 6ykog dev TrepidapfBavel Ta kaAwdia Kal Tov TTUAWva oTApIgNG.

(**) ZHMEIQZH: 1o Bdpog Tng yevvNnTpiag dev TrepidapBaver Tn AaBida kai Tov TTUAWva
omnpPIgng.

3.2.2 WukTikA povada (GRA)

FeviKd XapaKTNPICTIKA

- MéyioTn mieon (pmax) 3 bar

WukTikn 10x0g (P @ 11/min) : 2 kW

- IkavoTnTta degapevig : 81
Méoo wugng : WUKTIKO Uypo

4. MEPIFCPA®H THZ NONTAZ

4.1 ZYNOAO MNMONTAZ KAI KYPIA TMHMATA THZ (Eik. B)
ZTNV PITPOOCTIVI TTAEUPA:

1 - Mivakag eAéyxou,

2 - Oupa USB,

3 - Mpica yia Tn oUvdeon Aapidag,

4 - ToxuTpIgeg yia oUvdeon owARVWY Yugng,
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5 - lMpida yia ouvdeon oevoOpwWY TTOU XPNOIUOTIOIOUVTAl OTO QUTOPATO GNUEIO,
6 - ZTApIypa kaAwdiou AaBidag.

ZTnV Tiow TAEUpA:

7 - Tevikdg BIOKOTITNG,

8 - Eioodog kaAwdiou Tpogodoaiag,

9 - ZmApiyua Bpaxiovwy,

10 - Movdda pUBuiong TTieang, HOVOUETPOU Kal QIATPoU €1I06d0U aépa,
11 - MNwpa de€apevng YUKTIKAG povadag (GRA),

12 - Z1d0un uypou GRA,

13 - E€aepiopog GRA.

4.2 3YITHMATA EAEMXOY KAI PYOMIZHZ

4.2.1 Nivakag gAéyxou (Eik. C)

1- OB6vn TFT.

2- TIAAKTPO aTTOKAEIOPOU WUKTIKAG povadag. EmiTpérel Tov atmokAeiopd Tou «GRA»
KaTd Tn OladIKaoio GUYKOAANONG yia va OIEUKOAUVETAl N avTIKATAOTAon TOu
Bpaxiova kai/fj Twv NAEKTPOBiWV.

3- MAAKTpo «Quick Menu». priyopn Tpdofacn oTo pevol XPHRoEwvV KaTd Tn
OUyKOAANoN.
4- TMAAKTPO TTOAAATTAWV AEITOUPYIWV:
- [a : MNpooPaon oto pevou «SERVICE» o€ ouvlrkeg ouvayeppou ) TIpiv
meoTei START,
il START REC : Evepyotroinon/atrevepyotroinon kataypagrg pIog £pyaciog
ouykOAAnong,
5- MepioTpo@ikdg dIaKATITNG TTAorynong kai TTARKTpo START:
- N TIEPICTPOWPI) TOU ETTITPETTEI VO OIATPESETE TIG DIAPOPES ETTIAOYEG TOU pEVOU,
- av MECETal EMTPETTEI TNV TTPOORACN OTNV €TTIAOYH, N TIEPICTPOPN ETTITPETTEI VO
HETABAAETE TN OXETIKN TIUA, av TECeTal Eava eTIRERAIWVETAI N TIA,
- av TTECTEl TNV €vopgn 1 WETA aTTO OUVAYEPUO EVEPYOTIOIEI TN WNXOVH Yid TO
TovTapiopa (TTARkTpo START)
6- MAnkTpo ESC:
- @ : ETMOTPOPH) OTO AVWTEPO PEVOU,
- : ETMOTPOPI OTO TIPONYOUHEVO UEVOU.
7- ©upa USB.

4.2.2 Movada pUBpiong Tieong kail pavopéTpou (&ik. B-10)

Emitpétmel va pubpioeTe TV TTieon TTou aokeital oTa NAekTpodIa atré Tn AaBida aépa
EVEPYWVTOG OTO TTEPIOTPOPIKG SIOKOTITN pUBUIONG (HOVO yia AaBideg agpa og TPOTTIO
“Xeipokivnto”).

4.3 AEITOYPTIEZ AZQAAEIAZ KAl AMOKAEIZMOY AEITOYPIIQN
4.3.1 NpooTacieg kai cuvayeppoi (MIN. 1)
a) OgpHIKA TTPOoTATIA:
MopepBaivel o€ TepimTwaon utepBépuavong ToévTag efaitiag  EAAelYNg N
QVETTAPKEING POAG WUKTIKOU uypoU 1 e§aiTiag KUKAOU epyaaiag Trou utrepPaivel To
aTT0dEKTO 6pIO.
H mapéupaon meplypd@eTal Kal monPaiveTal amé tnv olovn.
AMNOTEAEZMA: akivntotroinon, Avolyda  nAekTpodiwv
eKPOPTWON), DIOKOTTH PEUPATOG (CUYKOAANGT OTTOKAEIGHEVN).
ATMOKATAXTAZH: xeipokivntn (dpdon oto TARKTpo “START” agol n Beppokpaacia
€TTOVENDEI OTA ATTOOEKTA OpIa).
B) Fevikog BlakOTITNG:
- ©éon "O” = avoIKTOG Pe duvaTdTNTa AoUKETOU (BAETTE KEPAAQIO 1).
MPOZOXH! Ze B¢éon "O” ol eowTtepikoi OkpodékTeg (L1+L2+L3) ouvdeong
KaAwdiou Tpo@odoaiag gival UTTO TAan.
- Oéon “I” = KAe1oTOG: TTOVTa TpopodoTnuévn aAAG OxI o€ AeiToupyia (STAND BY -
gnreital va méoeTe 10 TTAAKTPO “START”).
- N\ermoupyia EKTOKTNG avAyKng
Me movTa oe Aeitoupyia To dvolypa (Béon “ | "=>B¢éan “O”) opidel Tn oTdON O€
OUVBNKEG OOPAAEING:
-peUUA OTTOKAEIOUEVO,
-Gvolypa NAekTPodiwv (KUAIVOPOG OTNV EKPOPTWON),
-QUTOMATN ETTAVEKKIVNOT OTTOKAEITHEVN.

(kUAIVOpOG otV

A MPOZOXH! MPOZOXH! EAEMXETE NEPIOAIKA TH ZQETHAEITOYPIIA
THZI £TAZHZ ZE AZQAAH TPOMO.

Y) Ao@dAgia YUKTIKAG povadag

MapepBaivel o€ TepiTTwon EAAEIYNG A TITWONG TTiEong Tou uypoU Yugng,

H mapéuBaon meplypd@eTal Kal EMIonPaiveTal amod tnv o8ovn.
AMOTEAEXZMA:  akivntotroinon:  Avolypa  NAEKTPOdiwv
ekQOPTWON), SIOKOTTA PEUPATOG (CUYKOAANGN OTTOKAEITHEVN).
AMNOKATAXTAZH: yeyioTe Pe WUKTIKO UYPO OTNn OUVEXEIQ OBACTE Kal avayTe Tn
pnxavn (BAémrete kai MNap. 5.6 “TTpoeTOINOACIO WUKTIKAG HOVADAG”).

ACQAAEIN TTETTIECUEVOU AEPQ

MapepBaiver o TepiTTwon EAeIPNG ) TITWoNG Trieong (p < 3bar) Tng Tpogodoaoiag
TIETMECUEVOU aépa,

H mapéupaon eplypd@eTal Kal €monPaiveTal amo tnv olovn.
AMNOTEAEZMA: akivntotroinon:  Aavolyda  nAekTpodiwv
ekQPOPTWON), SIOKOTTA PEUPATOG (CUYKOAANGN OTTOKAEIOHEVN).
ATMOKATAXTAZH: xeipokivntn (8pdon oto TARkTpo “START”) agou n Tieon
eTTOVENDEI OTO ATTODEKTA Opia (£vOeIgn pavopéTpou >3bar).

Aoc@dAeia BpaxukukAwpaTog oTnV €050 (Hovo AaBida aépa)

Mpiv ekTeEAéTETE TOV KUKAO OUYKOAANONG N pnxavh eA€yxel 0TI ol TTOAoI (BETIKOG
Kal apVNTIKOG) TOU DEUTEPEUOVTOG KUKAWHATOG TTOVTOPIOPATOG dEV TTapouaidlouv
TUXOia onueia eTTaPng.

H mapéupaon eplypd@eTal Kal EMIonPaiveTal amoé tnv o0ovn.
AMNOTEAEZMA: akivntoTroinon:  Aavolyda  nAeKTpodiwv
ekQOPTWON), SIOKOTTA PEUPATOG (CUYKOAANGN OTTOKAEIOPEVN).
ATOKATAXTAZH: xeipokivntn (dpdon a1o TARKTpo “START” agpoU AUBnke n aitia
BPAXUKUKAWMOTOG).

o1) MpooTacia amwd EAAeiyn gdong

H mapéuBaon meplypd@eTal Kail monuaivetal amé tnv olovn.
AMOTEAEXZMA:  akivntotroinon:  Avolypa  NAEKTPodiwv
ekQOPTWON), DIOKOTTA PEUPATOG (CUYKOAANGT OTTOKAEITHEVN).
ATMOKATAXTAZH: xeipokivntn (dpdion ato TARKTpo “START”).
MpooTacia atré uTTép Kal UTTOTACN

H mapéupBaon meplypd@eTal Kail EmonPaiveTal amé tnv olovn.
AMOTEAEXZMA:  akivntotroinon:  Avolyua  NAEKTPodiwv
eKPOPTWON), DIOKOTTH PEUPATOG (CUYKOAANGT OTTOKAEITPEVN).
ATMOKATAXTAZH: xeipokivntn (dpdon ato TARKTpO “START”).
NARkTpo “START” (Eik. C-5).

Eival avaykaia n evepyotroinor| Tou WoTe va eAEyXeTal N evEPyEIa OUYKOAANONG o€

(kOAIVOpog otV
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KGO pia aTré TIG akOAOUBEG OUVOAKEG:

- o€ KABe KAgioIpO Tou yevikoU diakdTITn (Béon ” O "=>Béan " | 7),

- PETG o1 KABE TTapEPBacn Twv CUOTNHATWY AOPAAEIG/TTPOCTACIAG,

- METG TNV EMOTPOPN TNG TPOPodOTiag eVEPYEIOG (NAEKTPIKAG Kal TTETTIEGUEVOU
aépa) Tou €ixe TTPONYoUpEVwWG SlakoTrei Adyw dIaKoTTAG TTapoxig 1 BAGRNG,

MPOXOXH! EAEMXETE MNEPIOAIKA OTI H EKKINHZH ZE ZYNOHKEZ
AZQAAEIAZ AEITOYPTEI ZQZTA

5. EFTKATAZTAZH

A MPOXOXH! EKTEAEXITE OAEXZ TIZ ENEPrEIEX EFKATAITAZHZ
KAI TIZ ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAI AEPIOY ME THN MNMONTA AMOAYTQX
ZBHXTH KAI ANMOZYNAEAEMENH AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
Ol ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAl AEPIOY MPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO MNEMNEIPAMENO H EIAIKEYMENO NPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHzZH
ATIOOUKEUAOTE TNV TTOVTQ, €KTEAEOTE TN OUVOPUOAGYNON Twv TUNPATWV TIOU
TIEPIEXOVTAI OTN CUCKEUATia OTTWG TTEPIYPAPETAl € auTO To KePAAaio (Eik. D).

5.2 TPOMOZ ANYWQZHZ (Eik. E).

H aviywon tng TévTag TPETTEl va eKTEAEITAl Pe DITTAG CUPUATOTYXOIVO Kal YAVT{OUG
KataAANAwv S100TECEWY TIPOG TO BAPOG TNG PNXAVHAG, XPNCIUOTIOILVTAG TOUG €1I8IKOUG
SakTuAioug M12.

AtrayopeueTal Katd atméAuTo TPOTTO N TTPG0dEDN TNG TTOVTAG PE GAAOUG TPOTTOUG OTTO
TOUG €vOEDEIYUEVOUG.

5.3 TONOOETHZH

MpoopioTe yia TNV €yKATAOTACN MIO ETTAPKWG EUPUXWPN TTEPIOXH, XWPIG EPTTOdIA,
WOTE va gyyudTal n TTpoofacn oTov TTivaka €AEYXOU, OTO YEVIKO OIOKOTITN Kal oTNV
TrepIox epyaciog o€ AP ao@dAesia.

BeBaiwbeite 611 dev UTTGPYOUV EUTTOSIO OTA aVOiyHaTa €1I06d0U Kal £6680U Tou aépa
wugng Kai &1l dev avappoPoUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG , DIABPWTIKOI aTyoi, uypaagia
KATT.

ToTroBETATTE TNV TTOVTA OE PI ETTITTEDN ETTIPAVEIN OJOIOPOPPOU Kal CUUTIAYOUG UAIKOU,
KatdAAnAo va oTtnpidel To BApog (BAETTE “TEXVIKG OTOIXEIQ”) WOTE va ATTOPEUYETAl O
KivOUVOG avaTPOTING 1 ETTIKIVOUVWY JETOKIVIIOEWV.

5.4 T'YNAEZH ZTO AIKTYO

5.4.1 Npoeidotroinoeig

Mpiv ekTeAéoETE OTTOIOOATIOTE NAEKTPIKA OUVOEDT, BERaAIWOEITE OTI TA TEXVIKA OTOIXEI
TTOU avaypd@ovTal aTnV TTIVakida TNg TTOVTAG avTIoToIXoUV OTnV TAon Kal ouxvotnTa
SIKTUOU TTOU OIaBETOVTal OTOV TOTTO EYKATAOTACNG.

H mévta mpémel va ouvdeBei aTTOKAEIOTIKG 0 oUOTNUA TPOPODOTiag PE YEIWUEVO
OUBETEPO aywyo.

MNa va eyyunBei n TTpooTacia KAt TNG EMUEONG ETTAPAG XPNOIUOTIOIEITE SIAPOPIKOUG
SIOKOTITEG TUTTOU:

- Tumou A ( ) YIO HOVOQATIKEG PNXAVEG,

- Tumou B ( ) YIO TPIQACIKEG UNXAVEG.

- Hmévra dev mepidapPdveTal oTig amaitioelg Tou kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei o€ dnuodaio dikTUo TPOPOdOTiag, eival uBUVN Tou €IBIKOU EYKATAOTACNG
n Tou XpAoTn va emaAnBevoel 6T n TévTa pTropei va ouvdeBei (av avaykaio,
OUMBOUAEUTEITE TOV PopEa TOU BIKTUOU BIAVONNG).

5.4.2 PeupatoAATITNG Kai Tpida SikTiou

ZUvdEOTE OTO KAAWDIO TPOPOSOTiag £vav PEUPATOANTITN TUTTOTTOINKEVNG KATAOKEUNAG (
3P+T ) KatdAANANG IkavoTNTag Kal TTpodiaBéaTe pia TTpifa SIKTUOU TTPOCTATEUOHEVN PE
QAOPAAEIEG 1) HAYVNTOBEPUIKG QUTOUATO DIOKATITN, TO EIOIKO TEPUATIKO YEiWONG TTPETTE
va ouvdeBei aToV aywyo yeiwong (KiTPIVO-TTpAaaoIvo) TNG YPAUKNG TPogodoaiag.

H kavotnta Kai n 1816TTa TTapéUBacng Twv ao@AAEIWY Kal ToU payvntoBepuikoU
SI0KOTITN avaeépovTal oTnv TTapdypago “AANA TEXNIKA ZTOIXEIA”.

A MNPOZOXH! H pn TAPNON TWV KAVOVWY KOBIOTA UN OTTOTEAECHATIKO
To 0UOTNHO ao@aAgiag TTOU TTPORAETTETAI OTTO TOV KATAOKEUAOTH (KaTtnyopia
1) pe emakoAouBoug cofapoug Kiviivoug yia dropa (TrX. NAekTpoTAngia) Kai
TPAyHaATA (TTX. TTUPKAYIA).

5.5 ZYNAEZH AEPA

- TpoBAEWTE pIa ypapur TIETTIEGUEVOU AEPa WE TTiEGT GoKNoNg 8 bar.

- EykataoTioTte OTn povada @iATpou €AdTTWONG £vav ammd TOug OUVOETHOUG
TIETTIEOPEVOU aépa OTn OIGBETN OAg YO TNV TTPOCOPUOYH OTIG OUVOETEIG TTOU
Si0BéTovTal OTOV TOTIO EYKATAOTAGNG.

5.6 MPOETOIMAZIA THZ WYKTIKHZ MONAAAZX (GRA)

A MPOZOXH! O1 evépyeieg yépiong TPETel va ekTEAoUVTal pe ofnoTh

OUOKEUN Kal aTroouvdedepévn amro 1o SikTuo Tpo@odoaciag.

ATro@eUyeTeE KATA OTTOAUTO TPOTIO T XPNHON OVTIWYUKTIKOU uypoU HE Bdon

TTOAUTTPOTIUAEVIO .

XpNOIYOTIOIEITE HOVO TO YUKTIKO UYPO TTOU OUVIOTATAI OTT0 TOV KATOOKEUOOTN

TNG YUKTIKAG HovAadag.

- Avoi¢te Tn BaABida ekpopTwong (EIK. B-13).

- EkteAéoTe TN yépion TnG OeCANEVAG PE TO WUKTIKG Uuypd péow Tou oTopiou (EIK.
B-11): ikavotnTa degapevig = 8 |, TTPOOEETE WOTE va OTTOQUYETE TNV UTTEPBOAIKN
Siappor] uypou aTo TEAOG TOU YEUIOUATOG.

- KAeioTe To TTWa TNG Se§apevAg.

- KAeiote Tn BaABida e¢agpiopou.

5.7 ZYNAEZH AABIAAZ AEPA (Eik. F)

A MNPOZOXH! Napoucia emikivduvng Tdong! ATTOQeUYETE KATA ATTOAUTO
TPOTTO VO OUVBEETE OTIG TPifeg TG TTOVTAG BUOHATH SIOPOPETIKA ATTd EKEiva
Tou TTPORAETTOVTAl ATTO TOV KATOOKEUOOTH. Mnv TrpooTradeite va €10dyeTe
OTTOIOBATIOTE AVTIKEINEVO OTIG TTPIfEG!

- Mnxavr amroouvdedepévn atrd 1o SiKTUO TPOPOdOaTiag.

- Eiodyete 1o ToAwpévo Buopa (Eik. F-1) Tng AaBidag atnv e1dikA TTpida TNG unxavig,
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ONKWOTE GTN CUVEXEID TOUG BUO POXAOUG PEXPI VO OTEPEWBET TTARPWG To BUoUA.

- Eiocdyete 10 TTOAwpEvO Buopa 8 pin Tng €lkOvag F-2 WoTe va PTTOPECETE va
XPNOIMOTIOINCETE TOV TPATTO AUTOPATOU TTOVTAPIOHATOG.

- Eiodyete Toug owArnveg wugng(*), TNPWVTAg Ta XpwpaTa (UTTAE CwWAARvVAg o€ PTTAE
Tpida, KOKKIVOG OwARvag o€ KOKKIVN TTpila). BeBaiwbeite 6T To ypryopo yavi{wua
TWV OWARVWY eKTEAEOTNKE OWOTA (EIK. F-3).

THMEIQZH(*): av o1 cwAnRveg yugng dev éxouv eykartaoTabei, n Aafida AEN
WYUXETAI OWOTA pE ETTAKOAOUBN BepuIk KOTTWON BAABePN yia Ta NAEKTPIKA
uepn.

5.8 AABIAA “C”: ZYNAEZH BPAXIONA

A MPOZOXH! YtroAoirépevog Kivduvog ouvBAiyng dvw dkpwv!

Tnpsn’s auoTnpd TRV uKvouen di1adoxn odnyiwv!
Mnxavr arroouvdedepévn aTré 10 SiKTUO TPOPOSOTiag.

- MepioTpéPeTe TO GUYKPATNTAPA OTTWG OTNV €K G1.

- Av xpnolpoTroigital, cuvappoAoyraTe To oTripiypa AaBidag (Eik. G2).

- EykataoTiaoTe 10 Bpaxiova péoa otnv €1dIKA £dpa KAivovTag Tov kKatdAAnAa (EiK.
G3).

- EuBuypappioTe Bpaxiova Kal NAEKTPOSIO TTIOTOVIOU KOl OQAAIOTE TO CUYKPATNTAP
(Eik. G4-A).

- 2uvdéoTe Toug CWANVEG YUENG aToug €1B1koUG TaxuouvdEéopoug (Eik. G4-B).

- BeBaiwBeite 011 N oUVOEDTN EKTEAETTNKE CWOTA.

- Av xpnoiyortroigital, ouvappoAloyrioTe AaBnf otApign AaBida aTnv KatdAAnAn TTAeup&
(Eik. G5).
THMEIQZH: av o1 owAfRveg pugng dev éxouv eykartaoTabei, n AaBida AEN
WYUXETAI CWOTA ME ETTAKOAOUBN Beppik KOTTWON BAABEPN yia TO NAEKTPIKA
pépn.

6. ZYTKOAAHZH (MovTdpioua)

6.1 NIPOKATAPKTIKEZ ENEPIEIEX

6.1.1 Fevikog S1akOTITNG O€ BEon “O” kal KAEIOTO AoukéTo!

MpIv eKTEAEOETE OTTOIODATIOTE EVEPYEIQ TTOVTOPIOUATOG, Eival ATTOPAITATEG MIA OEIPA

atrd eTTaAnNBeVUOEIG KOl PUBUIOEIG TTOU TTPETTEl VO EKTEAEOTOUV PE YEVIKO OIOKOTITN OF

Béon “O” kal KAEIOTO AOUKETO.

Tuvdéoeig oTa SikTUQ NAEKTPICHOU KaI aépa:

- EMNéyETe OTI N nAekTpIKA OUVOEON €xel eKTEAEOTEl OWOTA OUPPWVA PE TIG
TIPONYOUPEVEG OBNYiES.

- EMNéyEte Tn oUVOECn TIETMIECUEVOU GEPA: €KTEAEOTE Tn OUVOEON Tou OCWARvVa
TPOPodOoiag aTo SiKTUO aépa Kal pUBNIOTE TNV TTIECN PE TOV TTEPIGTPOPIKO DIOKATITN
TOU PIEWTAPA PEXPI Va DIaBACETE OTO HOVOUETPO HIA TIU KOVTA o€ 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 PUBpion kai otepéwon Bpayiova Aafidag “C”

AUTA N EVEPYEID TIPETTEI VO EKTEAEOTEI UOVO O€ TTEPITITWON TTOU, GPOU OKIVNTOTTOIRBNKE

0 Bpaxiovag 6TTwG TEPIYPAPETal aTNV TTapdypa@o 5.8, Trapapével pia opiovTia Kivnon

Tou idlou (Eik. Q

Mo autrv TNV evépyeia:

- ZeUTTAOKAPETE TO Bpaxiova TTEPIOTPEPOVTAG TO HOXAO EeptTAokapiopaTog (Eik. R),

- Ndokapete Tov KOkKo (Eik. S-1) kal BiIdwoTe To SakTUAIO (EIK. S-2) KaTtd £va 6yd00
OTPOPNG (TTEPITTOU 45 p0ipES),

- MmAokdpete 10 dakTUAIO BIdWVOVTAG TOV KOKKO pTTAOKapiopaTog (Eik. S-1),

- MmAokdpete 1o Bpaxiova evieAwvTag TNV evépyeia Trou Oeixvel n (Eik. T).

H evépyela authy iowg XpelddeTal va eKTEAEOTEI TTEPICOOTEPEG POPES, BIBWVOVTAG

N &ePidwvovtag 1o daktuAio (Eik. S-2), péxpl mou o Ppaxiovag akivntotroinoei

0pICOVTIWG Kal TaUTOXPOVA O HOXAGG PTTAOKAPICUATOG, HE KATAAANAN VIO XEIPWVOKTIKO

YAat¢wpa TTEPIOTPOPIKT dUvapn, GTAvel € KAEIOINO PEXPI TO TéEpUa TTou KaBopileTal

a6 TN oeriva odnyo (Eik. T-1).

MPOZOXH: 010 T€AOG TNG EVEPYEIAG, O HOXAGG TTPETTEI VO XTUTTAEI OTN O@riva TEAOUG

d1adpopng (Eik. T-1). Autr n Béon egaa@aAidel TNV ao@aAr pnxavik otabepdTtnTa Tou

Bpayiova “C”.

6.1.2 M'evik6g S1akOTTNG ag Béon “ 17

O1 akdéAouBor €Aeyxol TTPETTEl va ekTEAOUVTAI TIPIV OTTO OTTOIAdATIOTE EPYaCia

TTOVTAPIOPATOG HE YEVIKO dlakdTITn o€ Béan “ 1”7 (ON).

Eueuypapplon TWV r])\sKTp06|wv ™mg )\uBlﬁag
Torroeschs avaueca oTa NAEKTPAdIA £va TTEX0G avVAAOYO TTPOG Ta e)\copqm TTou
TIPETTEl VO KATEPYOOTOUV Kal EAEYETE OTI Ta NAEKTPOBIA, TOTTOBETNPEVA WOTE VO
TANGIalouv éva 10 GAAO PEOW TNG EQapPHOYNG “TTpocéyyion” (BAETTE TTapdypago
6.2.2), eival euBuypappiopéva.

- Av avaykaio eTTaAnBeUoTE TN CWOTH OTEPEWON Tou Bpaxiova (BAETTE TTPONYOUNEVEG
TTapaypapoug).

6.2 PYOMIZH MAPAMETPQN MONTAPIZMATOZ

O1 TTapdueTpol TTou TTapepPaivouv aTov kaBopiopd TnG diapéTpou (SiaTour)) Kal aTo
HNXaviké KpATnNUa Tou onpeiou pa@ng eivai:

- Alvaun ackoupevn a1md Ta NAeKTPAdIA.

- Pelpa movrapioparog.

- Xpoévog TTovTapiouaTog.

e TrepimTwon Tou dev diaTiBeTal €10IKA TTEIPA, €ival avaykaio va eKTEAEOTOUV
OPICPEVEG TTPOREG TTOVTOPIOUATOG XPNOIUOTIOIWVTAG TIAXN EAACUATWY id1ag TToIOTNTAG
Kal TTéXoUG TTPOG TNV EPYATia TTOU TTPETTEI VO EKTEAEOTEI.

6.2.1 PuBpion Tou Bpayiova Kai Tou nAekTpodiou
MéoTe To MAAKTPO “START” (Eik. U-1) kai TTpoadiopioTe 10 Bpaxiova avapeoa oToug
diaBéaipoug (Eik U-2) mepioTpépovTag 1o KeVTPIKG diakoT (EIk. C-5).

6.2.2 PuBpion duvaung kai Asitoupyia mpooéyyiong (Hévo AaBida aépa)

H pUBuIon TnG dUvauNg EKTEAEITAI € AQUTOPATO A XEIPOKIVNTO TPOTIO (EVEPYWVTAG OTO
PUBUIOTH TTiEONG TNG HOVABAG AiPa).

H pUBuion og autéuato TpdTo (pUBuIon default) i o€ xeipokivnTou yivetal ammd 1O
KUpIO pevOU €TTIAEyovTag TNV €IKOVA Kal oTn ouvéxela Tnv eikéva e
OTIWG OTIG £IkOVEG U-3-4.
Autépatn puBuion «AUTO daN»:

EmAéyovtag “AUTO daN” ptropeite va puBpioete Tnv €mOupnTtA TP TG dUvaung
ekppalduevng o€ «decanewton» xpnaipotrolwvrag Tov TpéTmo « MANUAL» (Eik. U-5).
>1oug TpdTTOUG “SMART AUTOSET» Kal «EASY», Katd Toug KUKAOUG TToVTapiopaTog,
n dUvapn oTa NAeKTPOSIa pUBiCeETal QUTOUATA.

Xelpokivntn pubuion:

EmAéyovtag “no AUTO daN” ptropeite va Trpoodiopicete Tnv TiMAR Tng dUvaung
EVEPYWVTOG XEIPOKivnTa oTo pubpioTh Trieong (Eik. B-10).

Kard tov KUkAo Trovtapiopatog, n dUvaun ota nAekTpddia Ba eival n xelpokivnta
puUBUICOPEVN CUPPWVA PE TNV TTOPATIAVW B1adiKaaia .

AziToupyia Tpooéyyiong

EmTpsTrsl mnv TIPOCEYYION TWV nAsKTpolev Me TN puBuIfduevn dUvaun Xwpig va
TapdyeTal pevpa.

Eival duvat) n Tpocéyyion Twv nNAEKTPOdiwv O€ OTTOIOBATIOTE  TTPOYPANU

TTOVTOPIoPATOG PE TNV akoAouBn diadikaaia (SITTAG KAIK):

MiéaTe Kal aprioTe eEAeUBEPO TO TTARKTPO AABidAG Kal APETWG PETE DIATNPIOTE TTIECUEVO
1o TMAAKTPO. H AaBida trpooeyyiCel petagl Toug Kkal diatnpei KAEIOTA Ta NAEKTPOdI
pEXP!I va atreAeuBepwBEei {avd To TTARKTPO. H Auxvia otn AaBida avaBooBAvel.

A MPOZOXH: n xpion TTPOCTATEUTIKWY YAVTIWV UTTOPEi Vo SUuTKOAEWEI
TNV TPootyyion MeE SIMTAG KAIK. ZUuuBOUAEUETAl YIO QUTO va ETTIAESETE Tn

AeiToupyia Tpooéyyiong g .

A MPOZOXH!

YMOAOINOMENOZ KINAYNOZ! Kai o€ autov Tov TPOTIO A€ITOUPYiag UTTAPXE!
o Kivduvog oUVBAIYNG Twv dvw dkpwv: AABeTe TIG KOTAAANAEG TTpOPUAGSEIg
(BAérre KE@AAQIO AOPAAEING).

b svarr
6.2.3 AuT6HOTOG TTPOCSIOPICHOG TWV TTAPANETPWY TTOVTAPITHATOG (e1k.
U-6)
‘OAeg 01 TTOPGUETPOI TTOVTAPIOHATOG TTPOCdIOPI(OVIAlI QUTOUATA OTTG TN PNXavr:
Tpo10G «SMART AUTOSET». Eival avaykaio kai Ta duo Buopata Tng AaBidag C va
gival ouvdedepéva otn unxavn (Eik. F).
. . A . EASY
6.2.4 Hpi-autépaTog TTPoodIopIoHOG TTOPAUETPWY TTOVTAPIoUATOG
U-7)
O1 TTapdueTPOI TTOVTaPioUaTOg TTPoadiopiovTal QUTOUATA ATTO TN MNXAVH ETTIAEYOVTOG
TIGX0G KOl UAIKO (*) TwV EAAOUATWY TTOU TTPETTEI VA GUYKOAANBOUV.
OcwpeiTal owaTn N eKTEAEON TOU onueiou pagrg 6Tav uTtoRaAAovTag éva Seiyua o€
Sokiun €A§nG, TTPOKaAEiTaI N E§aywyn Tou TTUPAVA TOU OnuEiou ouykKOAANoNG aTré éva
até Ta duo eAdoparta.

(ek.

(*) ZHMEIQXH: Ta otévtapvT diaBéaipa UAIKG eivai:

- “Fe”: eAdopata até oidnpo pe xaunAn TePIEKTIKOTNTA AvOpaka,

- “FeZn”: yaABaviouéva eAdopata atéd oidnpo pe xaunAn TepIEKTIKOTNTA AvBpaka,
- “Hss”: ehdopata amod xaAuBa upniou opiou Bpavong (700 MPa max),

- “Br’: ehdopata atmd xaAuBa Bopiou.

6.2.5 XeipokivnTog TPOCSIOPICUOS TWV TIOPOUETPWY TIOVTOPICHATOS  Kal
SnpIoupyia eVOG ESOTOMIKEUPEVOU TTPOYPANHATOG m (e1k. U-8)

Eival duvatév va 1rpoadiopioTolv XEIPOKIVNTA Ol TIAPAPETPOI TTOVTAPIOHATOG WOTE
va ’SKTE)\EUTEI' Mo SOKIJAOTIKF) GUYKOAANON 1 va dnuioupynBei éva £EATOPIKEUPEVO
TPdypapua.

b svarr

6.3 AYTOMATH AIAAIKAZIA MONTAPIZMATOZ

AuTr n Aeimoupyia eival S1a0éaiun pe Tn AaBida aépa “C” Tou TTpounBeUETal OTAVTOPVT

ME TN pNnxavn.

EmAé€Te TOov TpoTTO «SMART AUTOSET» péow Tng eikévag “MODE”: ptraivete otnv

TrpoKaTapKTIKA Siadikaagia “MHAENIZEMOY” (eik. U-9).

MNa va ekTeAéoeTe OWOTA TO PNJEVIOPO BIOTNPAOTE TTIETUEVO TO TTARKTPO Yia OAO TOV

aTTapaiTnTo XPOVO aKoAOUBWVTAG TIG £VOEILEIG TNG 086VNG. MPoXWwPAOTE OTN CUVEXEIT

wg €gng:
AKOUUTTACTE TO n)\sKTpoﬁlo Tou 0TaBEPOU Bpayiova oTnv eTTIPAVEIA VOGS TwV dUO
eAOOPATWY yia TIOVTAPIoHA.

- MéoTe To TARKTPO 0TN AaBn Tng AaBidag emiTuyxavovTag:

a) KAegioigo Twv eAaopdTwy avapeoa oTa NAEKTPOdIa.
B) ‘Evapgn Tou KUKAoU TTovTapiopaTog pe diEAeuan peUPaTog.

- 210 TENOG TOU TIOVTAPIOUATOG €pQavifeTal TO pEoO Pelpa  TrovTOopiopaTog
(e€aipoupévv apxIKAG Kail TEAIKAG KAipakag), n Alvapn ota nAekTpddia, o Xpovog
TrovTapiopaTtog Kal n Evépyeia mou TrapéxeTal atrd Ta NAEKTPOdIA VIO VO EKTEAEDTEI
0 TTOVTOG.
2TIG EPPAVICOUEVEG TIUEG PTTOPET VO TTPOOTEDE pIa “TTpogIdoTToiNON”, ETTIONUACTHEVN
amd avaBoofnvépevn KOkkivn Auxvia otn AaBida (BAéme TIN.1), Bdoer Tou
ATTOTEAETUATOG TTOU ETTITEUXONKE PE TN GUYKOAANDN.

- Z10 T€AOG TNG €pyaciag emmavaTtotoBeTrioTe TN AaBida oTo €10IKO OTAPIyUa TTOU
UTTAPXEI OTO KapOTOl.

MNa va ekTeAéoeTe Eavd 10 ’Jnéswcué méoTe To TTARKTPO “ESC” (eIk. C-6). Méxpl va

EUQAVIOTEN N EIKOVA oTnv 006vn, oTn ouvéxela emAEETE TNV. MNa va Byeite atmd
auTr Tn d1adiKaacia Xwpig va EKTEAECETE TO PNdEVIOUO TTIE0TE To TTARKTPO “ESC”.

THMANTIKO:

Ma KoAG aTmOTEAECUO OTO QUTOUOTO TTOVTAPIOMA ETTAVAAGBETE TO MNOEVIONO
orav:

- AvTikaBioTWVTal Ta NAEKTPOBIA.

- KabBapifovtal Ta NAekTPOdIa (GuvIoTATAl PETE 30 TTOVTOUG TTEPITIOU).

- AMAaderal o Bpayiovag.

- AMAGdel n epyacia cuykOAAnong.

A MNPOZOXHE: katd To undeviopé n AaBida ekreAei évav €181k6 KUKAO
TOVTAPIOHATOG TTOPEXOVTOG PEUMA  Kal KAEIVOVTAG TIEPIOCOOTEPEG POPEG
Ta nAekTpOSIa. TnpRoTe OAgg TIG TTPOSIAYPOPEG TTOU avaypd@ovTal oTnv
Tapaypago “FENIKH AZOAAEIA” AYTOY TOY EMXEIPIAIOY!

EASY

6.4 AIAAIKAZIA NMONTAPIZMATOZ HMI-AYTOMATOY H XEIPOKINHTOY

- Xe 1poTTo «EASY» £mMAégTE T EAGOPATA YIO GUYKOAANGN (UAIKG Kal TTaxn) HEow
TOU TreploTpocpu(ot'J 6|cu<émn (eix. U-7-11).

- e Tpono «MANUAL» eival duvatov va énploupvncsn 10 dIK6 Oag Trpovpapua
novalopcnog TTpoadiopifovTag TNV TIUA KAOE pPePOVWHEVNG TTOPAPETPOU (EIK.

- - : Abvapn ota nAekTpddia.

Xpdvog/pedpa TTpo-Bépuavong.
- Xpoévog Travong.

- Xpo6vog KAipakag.

- Xpdvog/Peupa TrovtapiopaTtog.

-50-



- ApIBUSOG TTOAPWVY.

- Xpbdvog kpuou.
- Xpovog/pelua peTa-épuavang.
- Xpovog diatipnong.

6.4.1 AABIAA AEPA

- AkoupTtioTE TO NAEKTPOSIO TOu OTABEPOU Bpayiova oTnv ETIPAVEIR VOGS TwV dUo
eAaOPATWY yIa TIOVTAPIOHA.

- MiéoTe To TARKTPO 0T AaBn TNG AaBidag eTmITUyXAvovTag:
a) KAegioigo Twv eAaopdTwy avapesa oTa NAEKTPAdIa.
B) ‘Evapgn Tou KUKAou TTovTapiopaTog pe diEAeucn peUpaTog.

270 TEAOG TOU TTOVTAPIoHATOG EPaviCeTal To pEoo Pedpa TTovTapiopatog (eEaipoupévwv
apXIKAG Kal TEAIKAG KAipakag) kal n AUvapn oT1a NAeKTpodIa.
2TIG EUPAVICOPEVEG TIMEG UTTOPET va TTPOCTEBET Hia “TTPOEIdOTTOINGN”, ETTIONUACHEVN
ammé avapBoafnvopevn kOkkivn Auxvia otn AaBida (BAéme TMIN.1), Bacer Tou
OTTOTEAEOPATOG TTOU ETMITEUXONKE PE TN CUYKOAANGN.

- 210 TEAOG TNG epyaciag emmavatomoBeTrioTe TN AaBida oTo €181KE OTAPIYHa TTOU
UTTAPXEl OTO KAPOTOI.

A MPOZOXH: Mapoucia emkivduvng Tdong! EAéyxere wmdvra Tnv
akePAIOTNTA TOU KaAwdiou Tpo@odociag Tng Aafidag. O TTPOOCTATEUTIKOG
AUAOKWTOG CWARVOG Bev TTPETTEN va KOTTEl, oTraoTel R TaTnBei! Mpiv kol katd
Tn XPAon Tng Aafidag BefaiwveaTe 6TI TO KAAWSIO gival paKPUd aTTd KIvOUpEVA
HEPN, TTNYEG BEPUOTNTAG, KOPTEPEG ETTIPAVEIEG KATT.

MPOZOXH: n AaBida epiéXel TO OUVOAO PHETAOKNHUATIONOU, HOVWONG
Kol avoplwaong aTrapaiTnTa yia TO TTOVTAPICHA, O€ TEPITITWON TTOU UTTAPXOUV
ap@IBoAieg wg TPog TNV akepaidTNTa TG AaBidag (e§aiTiag MTWoswy, Biaiwv
KPOUOEWV KATT.) OTTOOUVSEOTE TNV TTOVTA KOl CUBOUAEUTEITE VA ETTITETPAMPEVO
TEXVIKO O€pPBIG.

6.4.2 NIZXTOAI STUDDER

A MNPOZOXH!

- Ta va oTeEPEWOTETE  ATTOOUVAPOAOYNOETE TA ESAPTAHATA OTTO TO TPIYKTAPA
TOU TICTOAIOU XPNOIMOTIOINCTE dUo OTaBePd €§aywVvikd KA£1OId WOTE va
EUTTOBIOTEI N TTEPICTPOPN TOU iBIOU OPIYKTAPA.

- Zg TEPITITWON KATEPYAOIWV OF TTOPTEG [ OE KATTO AUTOKIVATWV OUVSEOTE
UTTOXPEWTIKA TNV UTTAPA OWMOATOG OTA MEPN QUTA WOTE VO EUTTOSIOTEN
n OiéAevon peUPATOG OTTO TOUG HEVTECEDEG Kal, OMWOONATIOTE, KOVTA
oTNV TEPIOXN Yia TOVTApIoHd (av To pedpa Siaviel HEYAAEG QTTOOTAOCEIG
EAATTWVETAI I OTTOTEAECHATIKOTNTA TOU ONHEIOU PAPAG).

6.4.2.1 Z0vdeon Tou kaAwdiou ocwpaTog oTO EAaoua

a)  AmoyupvwoTe Tn Aapapiva 600 To duvaTov TTIo KOVTa OTO GnuEio KaTepyaaiag o€
ETTIPAVEIQ AVTIOTOIXN TTPOG TNV ETTIPAVEIX ETTAPAG TNG HTTAPAG CWHATOG.

B1) ZtepewoTe TN XGAKIVN UTTEPQ OTNV ETTIQAVEIA TNG AQPAPIVOG XPNOIHOTIOIWVTAG
pia APOPQTH MENZA (JovTéAo yia GUYKOAANATEIG).
EvaMakTiké pe Tnv évdeign “B1” (SuokoAia TIPAKTIKAG EKTEAEONG) UIOBETAOTE TN
Aoon:

B2) Movtdpete pia podéAa OTNV EM@PAVEID TNG AAUAPIVAG TTOU TTPONYOUHEVWG
TpoeToIpdoaTe. MepdoTe TN podéAa péoa atrd Tn OoXIOUA TNG XGAKIVNG PTTapag
KOl JTTAOKAPETE TNV HE TOV €I1DIKO TTPOUNBEUOUEVO OKPODEKTN.

6.4.2.2 AlaS1kaoia TTOVTAPioUATOG KAl XPAONG TWV S1apopwV epyaAeiwv
JuvdéoTe To MIOTOAI studder kal T0 KaAWdIO CwuaTog oTn AaBida akoAouBwvTag
TIPOOEKTIKA TO GUAAO 0dNYIWV TTOU TTEPIEXETAI GTO KIT Tou Studder.

Miéote 10 TMAAKTPO «START» TIECOVTAG TO TIEPIOTPOPIKO JIAKOTITN Kal ETTIAEETE TO
epyaAeio TTou BEAETE va Xpnoiyotroinoete (eik. U-1-10).

EmIA£ETE TO UANIKO KOl TO TTAXOG TOU EAGOATOG TTOU BEAETE VO GUYKOANATETE. (€1K. U-18).
Bdoel Tou emAeypévou epyaleiou OKOAOUBAOTE TIG TTOPAKATW dIAdIKACIEG:

MovTdpiopa podEAAG VIO OTEPEWOT TEPUATIKOU CWHATOG
EyKataoTAOTE OTO GPIYKTAPA Tou TTIGTOAIOU TO €18IKO nAekTpodio (OEZH 9, Eik. 1) kai
TOTTO0ETAOTE Péaa Tn podéAa (PEZH 13, Eik. I).
AkoupTroTe TN podéAa aTnv eTTIAypévn TTeploxn. PEpTe o€ TTagn, oTnv idia TrEPIoXH,
TO TEPUATIKO OWHATOG. MIETTE TO TTARKTPO TOU TTIGTOAIOU €KTEAWVTAG TN GUYKOAANCN
NG POOEAAG TTAVW OTNV OTToIa Ba KAVETE TN OTEPEWAT OTIWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW.

%)
L A Q _O 1®415+6 Movrdpiopa o€ Bideg, TpoXiokoug,

Kap@Id, TPIToiVIa

E@odidaTe 10 TIOTOAI pE To KAaTdAANAO NAEKTPOSIO yia TO e§GpTNA TTOU Ba TTOVTAPETE
KOl AKOUUTTACTE TO OTO éAa0a oTo ETTOUPNTO onueio. MEaTe TO TTANKTPO TO TTIGTOAIOU
Kal aTTEAEUBEPWOTE TO POVO aPoU TTEPAaEl O TTPOKABOPITHEVOG XPOVOG.

== lMovTdpiopa EAAOUATWY ATTO MIa HOVO TTAEUPd

EykataoTrioTe 0T0 OQIYKTAPaA TTIOTOAIOU TO TTPORAETTOHEVO NAeKkTPOdIO (OEZH 6, EIk.
1) médovtag Tavw oTnV EMQAVEIQ yia TTOVTApIoPA. EvepyotroifaTte 10 TTAAKTPO TOU
TOTOAIOU, aTreAEUBEPWOTE TO TTANKTPO POVO apouU €xel TTEPATEl O TTPOKABOPICUEVOG
XPOVOG.

MPOZOXH!

MéyioTo TTaX0G TOU EAAOHATOG YIO TTOVTAPIoKA atrd pia povo TTAeupd: 1+1 mm. Agv

ETMTPETTETAI QUTO TO TTOVTAPIOKA O€ GEPOVTA PEPN TOU OPAEWHATOG.

MNa va emTUyXAvETE CWOTA ATTOTEAETUATA OTO TTOVTAPIOUO TWV EAACHATWYV €gival

QAVaYKaio VO UIOBETAOETE PEPIKA TTPOANTITIKA PETPQ:

1 - Mia dyoyn ocwudtwaon.

2 - Ta duo pépn yia TTOVTAPICUG TTPETTEI va €ival ATTOyUUVWHEVA aTrd evdexdueva

Bepvikia, ykpdoo, Aadi.

3 - Ta pépn yia TTovTApIopa TTPETTEN va BpiokovTal o€ eTTan To éva Pe To GAAO, Xwpig
TapéuBANUa, av XPEIGZETal TTPECAPETE PE €va epyaAgio, OxI JE TO TTIOTOAIL. Mia
TTOAU duvarth TTiean odnyei o€ AoXNUA ATIOTEAéTUATA.

- To mdiog Tou eTTavw UAIKOU Bev TTPETTEI va §ETTEPVAEI TO 1 mm.

- H aixun Tou nAekTpodiou TTpETTEl va €xel DIGUETPO 2.5 mm.

Z@i€Te KOAG TO TTAgINADI TTOU PTTAOKAPEI TO NAEKTPADIO, EAEYETE OTI OI oUVOEDEIg

TWV KOAWDiWV oUYKOAANONG €ival PTTAOKAPIOPEVEG.

- Otav eKTeAEiTE TO TIOVTAPIOMA, OKOUMTIAOTE TO NAEKTPODIO OOKWVTAG HIC

N ooh
'

ehagppd Tieon (3+4 kg). MéoTe To TAAKTPO Kal aPriOTE va TTEPEOEl O XPOVOG
TIOVTOPIOPATOG, HOVO TOTE OTTOPOKPUVOEITE YE TO TTIOTOAIL.

8 - Mnv armopokpUveoTe TTOTE TTI0 TTOAU atré 30 cm atrd T0 onueio oTEPEWONG TNG
OWPATWONG.

A Movrdpiopa kal TauToXpovn £AgN €18IKWV podeAv

AuTh n Aeitoupyia eKTEAEITAI EYKABITTWVTOG Kal OQANICOVTAG PEXPI TO TEPHA TO GPIYKTAPT
(©EZH 4, E. |) oto owpa Tou e€oAkéa (OEZH 1, Eik. I), yavi{waoTe kai o@alioTe
HEXPI TO TéEpUA TO GAANO TEPUATIKG Tou £§oAKkéa aTO TTIOTOAI (EIK. |). EykaTtaoTtioTe Tnv
€101k podéAa (OEZH 14, Eik. |) o1o o@iyktpa (OEZH 4, Eik. I), otaBepotroiwvTag
TNV pe TNV €10IKA Bida (EIk. ). EKTEAéOTE TO TTOVTAPIOUA GTNV EVOIOPEPOPEVN TIEPIOXN
puBpifovTag TNV TTOVTA OTTWG YIa TO TTOVTAPIOPA TWV POSEAWV Kal apXioTe TNV €AgN.
210 TEAOG, TTIEPIOTPEYTE Tov €EOAKE KaTE 90° yia va OTTOKOAAACETE Tn PodéAa TTou
uTTopEi va {avaTtrovTapiaTei o€ véa Béon.

Oépuavon Kal OQUPOKOTTNHA EAACHATWV
e autd Tov Acitoupyikd Tpomo To TIMER eival amevepyotmoinuévo oe default:
€TMIAEyOVTaG TO XpOVO GUYKOAANONG n 08dvn epgavidel “inf” = ATrepiopioTog XpOvog.
H Si1dpkeia Twv evepyeiwy gival AOITTOV XeIpoKivnTn hE TNV évvola 0TI KaBopideTal atro
TO XPOVO TTOU JIOTNPEITAl TIIETUEVO TO TTARKTPO TOU TTIGTOAIOU.
H €évtaon pedpaTtog pubuideTal auTOUATO OE CUVEPTNAN HE TO TIAXOG TOU ETTIAEYUEVOU
eAdoparog.

4 Oéppavon eEAAoUATWV

EykataoTrioTe T0 nAekTpddio dvBpaka (OEZH 12, EIK. |) oTo 0@IyKTApa Tou TTIoTOAIOU
UTTAOKGPOVTAG TO PE TO SOKTUAIO. AyyigTe e TNV aIXur Tou AvBpaKa TNV TIEPIOXH TTOU
£XETE TTPONYOUPEVWG ATTOYUMVWOEI KAl TTETTE TO TTARKTPO Tou TMoToAIoU. EvepyrioTe
aTTé TO EGWTEPIKO TTPOG TO ECWTEPIKO WE KUKAIKI Kivnan €101 WOTE va BEPUAVETE TN
Aapapiva Trou, BeATiIwpEvVN, Ba eTIOTPEWE OTNV apXIKr BEan.

Ma va atmo@uyete TNV UTTEPPBOAIKN €TTAVAPOPE TOU PETAAAOU KOTEPYALEOTE HIKPEG
TIEPIOKEG TIEPVWVTAG APETWG PETA £VA UYPO TTAVI WOTE VA KPUWVETE TO KATEPYATHUEVO
HEPOG.

ZPUPOKOTTNHA EAQTUATWV
e auth TN B€on XPNOIUOTTOIWVTOG TO €I0IKO NAEKTPOSIO UTTOPEITE VO I00TTEOWOETE
eAGOUATA TTOU £XOUV UTTOOTE] TOTTIKEG TTOPAHOPPWTEIG.

Novrdpiopa SiaAeiroucag Asitoupyiag (MTadAwpa)
AuTr n Asitoupyia gival KATAGAANAN yIa TO TTOVTAPIOKA HIKPWY 0PBOYWVIWY TUNUATWYV
€AGOUATOG WOTE VO OKETTALOVTAI TPUTTEG OPEINOUEVEG OE OKOUPIA 1} AAAEG QUTIEG.
TotroBeTAOTE TO €101KO NAeKTPOdI0 (OEZH 5, EIK. I) 0TO O@IYKTAPA, OQI§TE TTPOCEKTIKG
To OOKTUAIO OTEPEWONG. ATTOYUUVWOTE TNV €vOIOPEPOUEVN TTEPIOXN Kal BeRaiwBeite
OTI TO KOYPATI EAAOPOATOG VIO TTOVTAPIoHA gival KaBapod Kal Xwpig YKPGoo ) BepViki.
TotroBeTAOTE TO PETOAAO KOl OKOUPTIAOTE ETTAVW TO NAEKTPODIO, TTIECTE OTN CUVEXEIQ
To TIAAKTPO TOU TTIOTOAIOU KPOTWVTAG TO TIGVTO TTIECPEVO, TTPOXWPGTE PUBUIKG
akoAouBwvTag Ta dlaAgippaTa epyacia/Tralong Tou uTtayopeUEl N TTOVTA.
MPOXOXH: Katd Tnv epyacia aocknoTe pia eAappd Trieon (3+4 kg), akoAouBAoTe
dio 18avIKr ypapur) o€ 2+3 mm atmd 10 TEPIBWPIO Tou VEOU Kopuatiol Tou Ba
OUYKOAAOETE.
Ma va emTuyxdavete KaAd atroteAéopara:
1 -Mnv amopakpuveote o TOAU ammd 30 cm amé To onueio oTEPEWONg TNG
OWHAETWONG.
2 -Xpnoiyotroigite eAdopata KGAuwng péyiotou Trdxoug 0.8 mm kaAUTEPa av amod
avogeidwro xdAuBa.
3 -PuBpioTe TNV Kivnon TpoxwpAPaTog pe To pubud Tou uTTayopeUel N TTOVTA.
Mpoxwpeite TN OTIYPr TNG TTAUONG, OTAPOTATE TN OTIYUI) TOU TTOVTOPIOUATOG.

XpRon Tou TpopnBeudpevou e§oAkéa (OEZH 1, Eik. 1)

Favr{wpa kal €A§n podeAwv

AuTHA n Agitoupyia ekTeAEITal EYKOBIGTWVTAG Kal oQaAifovTag To o@iykTrpa (OEZH 3,
Eik. 1) oto owpa Tou nAekTpodiou (BEZH 1, Eik. I). FavidwoTe Tn podéha (OEZH 13,
Eik. I), Toviapiopévn 6TTwg TEpIypA@ETal o TTAvw, Kal apXioTe Tnv €Agn. Z1o TéAog
TEPIOTPEWTE TOV £€0AKEN KT 90° yia va aTTOKOAAATETE TN PodEAQ.

Favr{wpa kal €A§n oenviv

AuTA N Aeitoupyia ekTeAEITal EYKABIOTWVTAG Kal oQaAifovTag To o@iykTrpa (OEZH 2,
Eik. 1) oto owya Tou nAektpodiou (OEZH 1, Eik. I). Kavte Tn o@riva va Ioxwpnaoel
(©EZH 15-16, Eik. 1), Toviapiopévn OTTwg TTEPIypAPETal TTIO TTAVW, OTO OQIYKTAPA
(©EZH 1, Eik. I) kpaTwvTag Tpapnyuévo To idlo TEPPATIKS TTpog Tov e€oAkéa (OEZH 2,
Eik. I). Z10 T€AOG TNG EI0AYWYAG OPrOTE TO TPIYKTAPA KAl EEKIVATTE TNV €AgN. ZT0 TEAOG
TPABAETE TO OPIYKTAPA TTPOG TO OPUPI YIa VO APAIPECETE T OPAVA.

7. MENOY PYOMIZEQN

7.1 MENU MODE (Eik. U-7)

Emtpémel va mpoodiopiceTe Toug dIAPOPOUG TPATTOUG £pyaaciag TTou TrepIypagovTal
TNV TTPonyoUpEvn TTapdypago:

 QUTOOTOG TPATTOG.

EASY I NUI-AUTOPATOG TPOTTOG.

MANUAL . .
I XEIPOKIVNTOG TPOTIOG.

BHE

: TPOTTOG TTPOCEYYIONG.

7.2 MENU (Ei. U-12)

EmTpétel va pubpioeTe:
AUTO

s : pUBNION TNG AUTOMATNG dUVANNG.

7.2.1 MENU SETUP (Eik. U-13)
EmTpémel va pubpioeTe:

- : yYAwooa.
- WP KAl NuEPOPNvia.
- m : HOVAOEG PETPNOEWG OE UETPIKO 1 ayyAIKS oUoTnua.

7.2.2 MENU SERVICE (Eik. U-14)
Emitpétmel va AdBeTe TTANpo@oOpieg O€ Ox€0N WE TNV KATAOTAGH TNG TTOVTAG.
7.2.2.1 MENU INFO

: nuépeg (DDDD), wpeg (HH), Aetrta (mm) Aeimoupyiag Tng TTOvVTaG.
8 I

1
- === apIBuog TTOVTWY.
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- : KOTGAOYOG OUVAYEPHWV.
7.2.2.2 MENU FIRMWARE

l UPDATE

B — : EMTPETTEI VO EVNUEPWOETE TO AOYIOUIKO (software) Tng TTovTag pe @AAcAKI
USB.
- : ETTTPETTEI VA ETTOVOPEPETE TNV TTOVTA OTIG APXIKEG OUVORKEG.

?é RELEASE .
: release software eykareoTnuéva.

7.2.2.3 MENU REPORT

Emtpémel TN dnuioupyia piag avagopdg (report) kai TNV aTTOBRKEUCT| TNG OE
@Aacdakl USB. Ztnv ava@opd TrepIEXovTal OIAPOPES TTANPOPOPIEG OXETIKA WE TNV
KAT@OTACN TNG MNXAVAG (EYKATEOTNUEVA AOYIOHIKA, WPES JWHG/EPYOTiOg, CUVAYEPHOI,
TIPOYPAUMOTIOPEVN DIAOIKACIO TTOVTOPITUATOG KATT.).

7.3 MENU JOBS (Eik. U-15)
Emtpétmel va:

@Y
- : OTTOBNKEUOETE PIA EPYATIT TNV ECWTEPIKA PVARN TNG TTOVTAG.
 POPTWOETE HIO EPYATIQ TTOU EXETE TIPONYOUUEVWG ATTOONKEVDEI.

: DIAYPAWETE PIO EPYOTIA TTOU £XETE TTPONYOUNEVWG ATTOBNKEUTEI.

- HILA : c10dyeTe epyaaieg ammd ouokeury USB.

- XI

: e€dyeTe epyaoieg oe ouokeury USB.

- REC
device.

I ETMTPETTEl VA KATOXWPAOETE TIG TITAPAPETPOUG TTovTapiopatog o USB

7.4 MAHKTPO «QUICK MENU» (Eik. U-16-17)
EmiTpétel va pubpioere:

LOCK

SEO) I UTTAOKGPIOPG  TTOVTAPIOUATOG: Ol TTAPAMETPOI  TTOVTOPIOPATOG
TIAPAUEVOUV UTTAOKOPIOHEVOI TIAVTA OTNV id1ar TIWN Yot GAOUG TOUG EKTEAETHEVOUS
TIOVTOUG.

COUNTDOWN
RO 0006 =02 . : PEYIOTOG apIBUOG TTOVTWY KAl QVTIOTPOPN UETPNON TWV EKTEAEOUEVWV
TTOVTWV.

8. ZYNTHPHZH

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ XYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI H MONTA EINAI £BHXTH KAI AOZYNAEAEMENH AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAE.

Eival avaykaio va MTTAOKAPETE To S10KOTITN o€ Béon “O” pe TO TTPOUNBEUOMEVO
AoukéTo.

8.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ £YNTHPHZHZ MNOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO
XEIPIZTH.

- TPocappoYyR/aTTOKATACTAC SIaMETPOU  Kal
nAekTpodiou,

AVTIKATAOTAON NAEKTPOSiWV Kal Bpaxiovwy,
€Aeyxog euBuypAppIong NAEKTPOSiwY,

€Aeyxog WPugng kaAwdiwv kai Aapidag,
€§ATHION CUPTTUKVWONG OO QPIATPO £106050U TTETIETUEVOU aépa.
meEPI0BIKOG EAEYXOG OTABMUNG degapevig uypou Yyugng.

EPI0OBIKOG EAEYXOG TTAPOUG avUTTAPENG ATTWAEIAG UYPOU.
emaAnBeuon akepaidTNTAG KaAWSiou TpoPodoaiag TTovTag kal Aafidag.
aAAayn WYuKTIKOU uypoU KABe 6 urveg.

mPOQPiA TNG aIXPAG TOU

8.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ XYNTHPHIHZ TNPENEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMO MPOZQMIKO MEMEIPAMENO H EIAIKEYMENO ZTON
HAEKTPO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TA KAAYMMATA THX MONTAZ H TOY

MIZTOAIOY KAI MPOBEITE IE ENEPTEIEXZ £TO EZQTEPIKO ZIFOYPEYTEITE

OTI H NONTA EINAI ZBHZIMENH KAl AMOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO

TPO®OAOZIAL HAEKTPIZMOY KAI AEPA (av utrdpyet).

Evoexopevol €Aeyxol UTTO TG OTO ECWTEPIKS TNG YEVVATPIOG TTOPOUV VO TTPOKAAECOUV

ogofapn NAeKTpoTTANEia aTré Guean TTaQN e pEPN a€ Taan Kal/f TpadpaTta atd dueon

ETTAPN PE KIVOUPEVA PEPN.

Mepiodikd Kal TTAVTWG PE oUXVOTNTA avaAoya pe Tn XpAon Kai TiG TEPIBAAAOVTIKEG

OUVONKEG, €TTIBEWPAOTE TO EOWTEPIKO TNG TTOVTAG VIO VO OQAIPECTE OKOVN Kal

METOAAIKG CWHATIDIO TTOU EVOATTOBETOVTAI OE HETATYXNUATIOTH, HOVTOUA JIOdWYV, KAEPUA

TPOdPOdOaTiag KATT. pe ENpod Temeapévo aépa (max 5 bar).

ATTo@eUyeTe va KATEUBUVETE TN PO TIETMIECUEVOU A£PA TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG

TAOKETEG. PPOVTIOTE YIa TOV EVOEXOUEVO KABAPIOUO TOUG PE TTIOAU paAakid BoupTtoa

1 KAaTGAANAa SIaAUTIKA.

Me Tnv eukaipia:

- BeBaiwbeite 6T Ta kaptAapiopata 8ev Trapouciadouv BAGReG oTn poévwon n
XOAAPWEVEG-0EEIdWUEVEG TUVOETEIG.

- BeBaiwbeite 6T 01 Bideg oUvOETNG TOU DEUTEPEUOVTOG TOU UETATKNMATIOTH OTIG
pTapeg / TAeSideg €€0d0U eival TeAEiwg oPANOPEVES Kal OTI dev UTTAPXOUV onpeia
o&eidwong A utrepBEépuavong.

8.2.1 Emeppaoeig otnv YMN

2 TepITITWon:

- uTTEPPOAIKAG AVAYKNG OTTOKATACTAONG OTABUNG uypoU oTn degapevn,

- uTrepBOAIKAG ouxvoTNTaG TTapéuBaong ouvayeppou 7,

- OTTWAEIWV Uypou,

gival avaykaio va Tpofeite oTnV €mMaANBeUan evOEXOUEVWY TTPOBANUATWY OThV
EOWTEPIKI TTEPIOXN TNG WUKTIKAG HOVADAG.

Kdvovtag TrdvTa avagopd oTo THAKA 7.2 yia TIG YEVIKEG EI00TTOINCEIG KAl TTAVTA agoU
aTTOOUVOECATE TNV TTOVTA OTTO TO OIKTUO TPOPOdOGiag, TTPOREITE OTNV aPaipecn Tou
TAeUpIkoU kaAUppaTog (EIK. L).

EAéyETe OTI BeV UTTAPXOUV ATTWAEIEG TOGO OTTS TIG OUVOETEIG 600 ATTO TIG CWANVWOEIG.
€ TIEPITITWON OTTWAEING UYPOU, GPOVTIOTE yia TNV QVTIKATACTAOTN TOU TPAPATOG TTOU
€xel utrooTel BAGRN. AQaipéaTe UTTOAEiUPATA UYPOU TTOU €XOUV EVOEXOMEVWG XUBET

KATd TN OUVTAPNON Kal EavakAeioTe To TTAEUPIKS KAAUPJQ.
Mpofeite 0TN CUVEXEIQ OTNV ATTOKATACTAGN TG TTOVTAG AKOAOUBWVTAG TIG KATAAANAEG
TTANPOPOPIES TTOU TTEPIEXOVTAI OTNV TTapdypago 6 (MovTapioua).

8.2.2 AvtikardoTaon Tng Ecwrepikng Mmratapioag

2€ TTEPITITWAON TTOU N NUEPOMNVIa Kal Wpa eV dlIATnPOUVTAl GTN YVAUN EiVal ATTOpaiTnTN
n avtikardoTtaon Tng pmatapiag (CR2032 - 3V) Trou ToTrobeTeiTal aTO THIoW PEPOG TNG
08évng.

Me Tn pnxavr atmoouvaedepévn aTTd TO BIKTUO aPaIPETTE TIG BIBEG TOU TTivaKa EAEYXOU,
APAIPEDTE TIG OUVOETEIG KAl AVTIKATOOTHAOTE TNV YTTaTapia.

A MPOZOXH! BeBaiwOeite 6TI eykaTOOTACATE OAEG TIG OUVSECEIG TIPIV
EavaToTroBETATETE TO KAAUPMO OTN UNXaVA.

9. ANAZHTHZH BAABQN

>TO ENAEXOMENO MH IKANOMOIHTIKHZ AEITOYPTIAZ KAI MPIN EKTEAEZETE

MO LYZTHMATIKOYZ EAEMXOYZ HAMNEYOYNOEITE ZTO TEXNIKO ZAX ZEPBIZ,

BEBAIQOEITE OTI:

- Me yeviké SIakOTITN TTOVTAG KAEIGTO (B€0n. ” | ) N 086vn gival avappévn, o€ avTifeTn
TIEPITITWON TO EAGTTWHA OPEiAeTaI OTN ypappr Tpogodoaiag (KaAwdia, Trpila Kal
Buopa, acpdAeieg, UTTEPBOAIKA TITWON TAONG, KATT).

- H 086vn dev epgavidel ofuara ouvayeppol (BAéme MIN. 1): apol oTapaTACE
0 ouvayeppog méote “START” yia va emravepyotroifoeTe TV ovTa. EAEyETe Tn
OWOoTH KUKAO@OPIO TOU WUKTIKOU UypoU Kal evOEXOPEVWG EAATTWAOTE Tn oXéon
SiaAeiTToucag AsIToupyiag Tou KUKAoU epyaaiag.

- Ta pépn TToU avikouv 0To deuTEPEUOV KUKAWUA (OTNpiypaTa BpaxIovwy - Bpaxioveg
- oTnpiypata nAekTpodiwyv) Oev eival avOTTOTEAEOUATIKG E€§QITIOG XOAAPWHEVWY
BIdWV A o&eIdWOoEWV.

- O1 TapauETPOI GUYKOAANONG €ival TTPOCOPUOCHEVOI TNV EPYaAaTia UTTO EKTEAEDN.

- A@ou eKTEAETATE TN OUVTAPNGCN I TNV ETTIOKEUR OTTOKATAGTAOTE TIG CUVOETEIG KAI TO
KapTTAapiopaTa OTTwg ATAV apXIKE TTPOCEXOVTAG WOTE QUTA VA N €pBOUV O ETTAPN
HE YEPN O€ Kivnon A h€pn TTou uTTopoUV va PTEo0UV o€ UYNAEG Beppokpaaies. AéoTe
HE Awpideg BAOUG TOUG aywyoUg OTTWG ATAV aPXIKA TTPOOEXOVTAG va BIaTNPEiTal
KOAOG BIaXWPITPOG AVAPEDT OTIG OUVOETEIG TOU TIPWTOPXIKOU O€ UWNAr| Tdon atrd
TIG BEUTEPEUOUOEG OE XaUNAA Tdon.

XpnoiyotroinaTe OAeg TIG TTPWTOTUTTEG POdEAEG Kal BidEG yia va avokAgioeTe TO
TePIBANUA TNG KATAOKEUNG.
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9. PROBLEMEN OPLOSSEN

APPARATUUR VOOR HET WEERSTANDSLASSEN VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de tekst wordt de term “puntlasmachine” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET WEERSTANDSLASSEN

De operator moet voldoende opgeleid zijn voor een veilig gebruik van
de puntlasmachine en hij moet ingelicht zijn over de risico’s verbonden
met de werkwijzen van weerstandslassen, over de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en noodprocedures.

De puntlasmachine (alleen in de versies metin werkingstelling met pneumatische
cilinder) is voorzien van een hoofdschakelaar met functies van noodgeval,
uitgerust met een hangslot voor de blokkering ervan in de stand “O” (open) .
De sleutel van het hangslot moet uitsluitend aan de operator gegeven worden
die ervaringheeft en een opleiding heeft ontvangen m.b.t. de taken die hem zijn
toevertrouwd en m.b.t. de mogelijke gevaren verbonden met deze werkwijze van
lassen en met het slordig gebruik van de puntlasmachine.

In afwezigheid van de operator moet de schakelaar in de stand “O” geplaatst
worden, geblokkeerd met het gesloten hangslot en zonder sleutel.

/N

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

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

- Controleren of het stopcontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

- Geen kabels gebruiken met versleten isolatie of loszittende verbindingen.

- De puntlasmachine is vooringesteld aan een milieutemperatuur van de lucht
begrepen tussen 5°C en 40°C en aan een relatieve vochtigheid gelijk aan 50%
tot aan temperaturen van 40°C en van 90% voor temperaturen tot 20°C.

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

- De verbinding van de laskabels en gelijk welke ingreep van gewoon
onderhoud op de armen en/of elektroden moeten uitgevoerd worden met
een uitgeschakelde puntlasmachine die losgekoppeld is van het net van de
elektrische en pneumatische (indien aanwezig) voeding.

- Op puntlasmachines die met een persluchtcilinder werken, moet de

hoofdschakelaar op de positie “O” worden vergrendeld met het bijgeleverde
hangslot.
Dezelfde procedure moet worden gevolgd voor de aansluiting op de
waterleiding of op een koeleenheid met gesloten circuit (vloeistofgekoelde
puntlasmachines) en bij alle reparatiewerkzaamheden (buitengewoon
onderhoud).

- Hetgebruik van de apparatuur is verboden op plaatsen met zones geklasseerd
met risico van ontploffing wegens de aanwezigheid van gas, stof of mist.

L VAV/N

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

- Vermijden te werken op materialen schoongemaakt met gechloreerde
oplosmiddelen of in de nabijheid van deze stoffen.

- Niet lassen op bakken onder druk.

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

- Het juist gelaste stuk laten afkoelen! Het stuk niet plaatsen in de nabijheid
van ontvlambare stoffen.

- Een adequate luchtverversing voorzien ofwel middelen gebruiken die
geschikt zijn voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de elektroden;

men moet systematisch tewerk gaan bij de beoordeling van de limieten voor
de blootstelling aan de lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie
en in functie van de tijdsduur van de blootstelling.

POP®

- De ogen altijd beschermen met een speciale beschermende bril.

- Beschermende handschoenen en kledij dragen die geschikt zijn voor de
operaties met weerstandslassen.

- Lawaai: Indien wegens bijzonder intensieve lasoperaties een niveau van
dagelijkse persoonlijke blootstelling (LEP,d) dat gelijk is aan of groter is dan
85db(A) wordt bereikt, is het gebruik verplicht van adequate persoonlijke
beschermingsmiddelen.

« Q ®®®®®

EMF

SAEE

- De doorgang van de stroom van het puntlassen veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) die zich bevinden in de nabijheid van het
circuit van puntlassen.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische

apparatuur (vb. Pace-maker, respirators, metalen prothesen, enz.).

Er moeten adequate bschermende maatregelen getroffen worden voor de

dragers van deze apparatuur. Zoals bijvoorbeeld de toegang verbieden naar de

gebruikszone van de puntlasmachine.

Deze puntlasmachine voldoet aan de technische standaard van het product voor

het uitsluitend gebruik op industri€le plaatsen voor professionele doeleinden.

Het voldoen aan de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling aan de

elektromagnetische velden in een huiselijke situatie is niet gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures volgen teneinde de blootstelling aan

de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee kabels van puntlassen (indien aanwezig) zo dicht mogelijk
bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het circuit van
puntlassen houden.

- De kabels van puntlassen (indien aanwezig) nooit rond het lichaam wikkelen.

- Niet puntlassen met het lichaam temidden van het circuit van puntlassen.
Beide kabels langs dezelfde kant van het lichaam houden.

- De retourkabel van de stroom van puntlassen (indien aanwezig) verbinden
met het stuk dat moet gepuntlast worden, zo dicht mogelijk bij de lasnaad in
uitvoering.

- Niet puntlassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de puntlasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagneticsche voorwerpen in de nabijheid van het circuit van
puntlassen laten.

- Minimum afstand:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);

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

0N

- Apparatuur van klasse A:

Deze puntlasmachine voldoet aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor
professionele doeleinden.

Het voldoen aan de elektromagnetische compatibiliteit in huiselijke gebouwen
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en in diegene die rechtstreeks zijn aangesloten op een voedingsnet met lage
spanning dat de stroom levert voor de gebouwen voor huiselijk gebruik is niet
gegarandeerd.

VOORZIEN GEBRUIK

De installatie werd ontworpen om uitsluitend gebruikt te worden op de
carrosserie voor de reparatie van auto’s: ze moet gebruikt worden voor het
puntlassen van een of meerdere platen in staal of met een laag koolstofgehalte,
met variabele vorm en afmetingen, in functie van de uit te voeren bewerking.

VAN /N

RISICO VAN VERPLETTEN VAN DE BOVENSTE LEDEMATEN

DE HANDEN NIET IN DE NABIJHEID VAN ONDERDELEN IN BEWEGING

PLAATSEN!

De werkwijzen van de de puntlasmachine en de variabiliteit van vorm en

afmetingen van het stuk in bewerking belemmeren het maken van een

geintegreerde bescherming tegen het gevaar van verpletten van de bovenste
ledematen: vingers, handen, voorarmen.

Het risico moet beperkt worden door de volgende voorzorgsmaatregelen te

treffen:

- De operator moet ervaring hebben of opgeleid zijn over de werkwijzen van
weerstandslassen met deze typologie van apparatuur.

- Er moet een risicobeoordeling worden uitgevoerd voor iedere typologie van
uit te voeren werk; men moet uitrustingen en maskers voorzien die geschikt
zijn om het stuk in bewerking te steunen en te begeleiden zodanig dat de
handen verwijderd zijn van de gevaarlijke zone ter hoogte van de elektroden.

- Ingeval men een draagbare puntlasmachine gebruikt: de tang stevig
vastgrijpen met beide handen geplaatst op de speciaal daartoe bestemde
handvaten; de handen altijd uit de buurt van de elektroden houden.

- In alle gevallen waar de vorm van het stuk het mogelijk maakt, moet men
de afstand van de elektroden zodanig regelen dat 6 mm aanslag niet
overschreden worden.

- Voorkomen dat meerdere personen tegelijkertijd met dezelfde puntlasmachine
werken.

- De werkplaats moet verboden zijn aan vreemde personen.

- De puntlasmachine niet onbewaakt laten: in dit geval is het verplicht ze los te
koppelen van het voedingsnet; in de puntlasmachines met in werkingstelling
met pneumatische cilinder, moet men de hoofdschakelaar naar de stand
“O” brengen en blokkeren met het meegeleverde hangslot. De sleutel moet
uitgetrokken worden en door de verantwoordelijke bewaard worden.

- Uitsluitend de elektroden voorzien voor de machine gebruiken (zie lijst
reserveonderdelen) zonder de vorm ervan te wijzigen.

- RISICO VAN BRANDWONDEN
Sommige gedeelten van de puntlasmachine (elektroden — armen en
aangrenzende plaatsen) kunnen temperaturen bereiken boven de 65°C: men
moet een geschikte beschermende kledij dragen.
Het juist gelaste stuk laten afkoelen voordat men het aanraakt!

RISICO VAN KANTELEN EN VALLEN
De puntlasmachine op een horizontaal oppervlak plaatsen met een geschikt
vermogen voor de massa; de puntlasmachine aan het steunvlak bevestigen
(indien voorzien in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding). Zoniet,
bij hellende of loszittende vloeren, beweeglijke steunviakken, bestaat het
gevaar voor kantelen.

- Het is verboden de puntlasmachine op te tillen, tenzij dit uitdrukkelijk
voorzien is in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding.

- Ingeval men verrijdbare machines gebruikt: de puntlasmachine loskoppelen
van het elektrisch en pneumatisch (indien aanwezig) net, voordat men de
unit verplaatst naar een andere werkplaats. Letten op de hindernissen en de
onregelmatigheden van het terrein (vb. Kabels en buizen).

- ONJUIST GEBRUIK
Het gebruik van de puntlasmachine is gevaarlijk voor alle bewerkingen die
verschillen van diegene die voorzien zijn (zie VOORZIEN GEBRUIK).

A BESCHERMINGEN EN AFSCHERMINGEN

De beschermingen en de beweeglijke gedeelten van het omhulsel van de
puntlasmachine moeten op hun plaats zijn, voordat de puntlasmachine wordt
aangesloten op het voedingsnet.

LET OP! Gelijk welke handmatige ingreep op toegankelijke beweeglijke
gedeelten van de puntlasmachine, bijvoorbeeld:

- Vervanging of onderhoud van de elektroden

- Regeling van de stand van de armen of de elektroden

MOET UITGEVOERD WORDEN MET DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD
EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE (indien
aanwezig) VOEDINGSNET.

HOOFDSCHAKELAAR GEBLOKKEERD “O” MET HET HANGSLOT GESLOTEN
EN DE SLEUTEL UITGETROKKEN (in de modellen met in werkingstelling met
PNEUMATISCHE CILINDER).

OPSLAG

- Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder verpakking)
in een gesloten ruimte.

- De relatieve luchtvochtigheid mag niet hoger zijn dan 80%.

- De omgevingstemperatuur moet tussen -15°C en 45°C zijn.

Als de machine een koeleenheid met vioeistof heeft en de omgevingstemperatuur

lager is dan 0°C: gebruik de door de producent aanbevolen antivriesvloeistof of

maak het hydraulische circuit en de vloeistoftank helemaal leeg.

Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te beschermen tegen

vocht, vuil en corrosie.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Mobiele installatie voor weerstandslassen (puntlassen) bestuurd door microprocessor,
invertertechnologie met middenfrequentie, driefasige voeding en DC-uitgang.

Het lasapparaat heeft een pneumatische tang met daarin de transformator-
en gelijkrichtergroep. Op deze manier kunnen er ten opzichte van traditionele
lasapparaten hoge puntlasstromen worden verkregen met een laag stroomverbruik en
minder magnetische velden in de buurt van de kabels. Verder kunnen er veel langere
en lichtere kabels worden gebruikt voor een betere hanteerbaarheid en een grote
gebruiksstraal.

Het lasapparaat kan worden gebruikt voor ijzeren platen met een laag koolstofgehalte,
gegalvaniseerde ijzeren platen, staalplaten met hoge sterkte en staalplaten van
boriumstaal. Het apparaat heeft snelkoppelingen voor het gebruik van de extra

hulpstukken (Studder, X-tang), waardoor er talrijke warme bewerkingen kunnen

worden uitgevoerd op de metaalplaten, naast alle specifieke bewerkingen van de

carrosseriesector.

De belangrijkste kenmerken van de installatie zijn:

- Verlicht TFT-display waarop de opdrachten en de ingestelde parameters worden
weergegeven;

- Handmatige (MANUAL), semi-automatische (EASY) of volledig automatische
(SMART) selectie van de puntlasparameters;

- Mogelijkheid tot instellen van de voorverwarming en naverwarming van de platen
om het lassen van zeer sterke of verzinkte materialen te optimaliseren;

- Mogelijkheid tot instellen van andere types elektroden en armen;

- Automatische herkenning van de aangesloten tang of studder;

- Automatische controle van de puntlasstroom;

- Handmatige en automatische controle van de elektrodedruk;

- USB-poort.

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES

- Armsteunen;

- Tangkabelsteun;

- Filterregelaargroep (persluchtvoeding);

- “C’-klem met standaardarmen voorzien van kabel met stekker die kan worden
losgekoppeld van de generator en geintegreerde sensoren voor de automatische
puntlas;

- Groep van koeling (GRA ingebouwd).

N

.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG
Armen en elektroden met afwijkende lengte en/of vorm voor “C”-tang (zie reserve-
onderdelenlijst);

- Kit elektroden (zie reserve-onderdelenlijst);

- Kit ondersteuning en gewichtsontlasting voor de tang;

- “X’-tang (zie reserve-onderdelenlijst);

- Studderkit;

- Kitring “C’-tang.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 PLAAT GEGEVENS (Fig. A)

De hoofdgegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine zijn

samengevat in de plaat met de kenmerken met de volgende betekenis.

1 - Aantal fasen en frequentie van de voedingslijn.

- Voedingsspanning.

Netvermogen aan permanent regime (100%).

Nominaal netvermogen met intermittentieverhouding van 50%.

Maximum spanning leeg naar de elektroden.

Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.

Stroom naar secundair aan permanent regime (100%).

Bekopening en lengte van de arm (standaard).

Regelbare minimum en maximum kracht naar de elektroden.

Nominale druk van de bron van perslucht.

Druk van de bron van perslucht noodzakelijk om de maximum kracht naar de

elektroden te bekomen.

12 - Debiet van de koelvloeistof.

13 - Nominale drukdaling van de koelvloeistof.

14 - Massa van het puntlasapparaat.

15 - Symbolen die verwijzen naar de veiligheid. De betekenis hiervan staat
aangegeven in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor weerstandslassen”.

Let op: Het voorbeeld-serieplaatie geeft een indicatie van de betekenis van de

symbolen en de cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van uw

puntlasmachine moeten direct op het serieplaatie van de machine zelf worden

afgelezen.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS
3.2.1 Puntlasmachine
Algemene kenmerken

220N AWN
'

o
'

- Voedingsspanning en -frequentie 400V(+15%) ~ 3ph-50/60 Hz
- Elektrische beschermingsklasse |
- Isolatieklasse H
- Beschermingsgraad behuizing IP 20
- Type koeling met vloeistof
- (* )Afmetlngen (LxWxH) 710 x 450 x 910mm
- (**) Gewich 62kg
Input

- Max. vermogen in kortsluiting (Scc) 43kVA

- Vertraagde netzekering

16 A
- Automatische netschakelaar 16A (“C”- IEC60947-2)

- Voedingskabel (L<8m) 4 x 6 mm?
Output

- Secundaire nullastspanning (U,d) : 9V
- Max puntlasstroom (I, max) : 9 kA
- Puntlasvermogen : max 3 +3 +3 mm
- Inschakelduur : 2%
- Maximale elektrodedruk : 400 daN

95 mm standaard
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar

automatisch of handmatig
- Regeling voorverwarmingstijd/-stroom automatisch en programmeerbaar
- Regeling naverwarmingstijd/-stroom automatisch en programmeerbaar
(*) LET OP: de kabels en de steunpaal zijn niet |nbegrepen in de afmetingen.
(**) LET OP: de tang en de steunpaal zijn niet inbegrepen in het gewicht van de
generator.

- Lengte van arm “C”

- Regeling puntlasstroom

- Regeling puntlastijd

- Regeling voordruktijd

- Regeling stroomoplooptijd
- Regeling nadruktijd

- Regeling koude tijd

- Regeling aantal pulsen

- Regeling elektrodedruk

3.2.2 Koelingsgroep (GRA)

Algemene kenmerken

- Maximale druk (pmax) 3 bar
- Koelvermogen (P @ 1l/min) 2 kW
- Inhoud reservoir : 8l
- Koelvloeistof : koelvloeistof

4. BESCHRIJVING VAN HET PUNTLASAPPARAAT

4.1 CONSTRUCTIE VAN HET PUNTLASAPPARAAT EN DE BELANGRIJKSTE
ONDERDELEN (Fig. B)

Op de voorkant:

1 - Bedieningspaneel;

2 - USB-poort;
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- Contact voor aansluiting van de tang;

- Snelkoppelingen voor de aansluiting van de koelslangen;

- Contact voor aansluiting van de sensoren die worden gebruikt bij de automatische
puntlas;

- Tangkabelsteun.

o abhw

Op de achterkant:

7 - Hoofdschakelaar;

8 - Ingang van de voedingskabel;

9 - Armsteunen;

10 - Groep drukregelaar, manometer en filter luchtingang;
11 - Dop van het reservoir van de koelgroep (GRA);

12 - Vloeistofpeil van de GRA;

13 - Ontluchtingsventiel van de GRA.

4.2 BESTURINGS- EN REGELORGANEN

4.2.1 Bedieningspaneel (Fig. C)

1- TFT-display.

2- Blokkeringstoets van de koelgroep. Hiermee kan de “GRA” worden geblokkeerd
tijdens de lasprocedure om de armen en/of de elektroden beter te kunnen
vervangen.

3- Toets “Quick Menu”. Snelle toegang tot de nuttige menu'’s tijdens het lassen.

4- Multifunctionele toets:

- : toegang tot het menu “SERVICE” bij alarmconditie of voordat u op START
drukt;

Bl START REC

lasprocedure;

Navigatieknop en toets START:

- door aan de knop te draaien, kunt u door de verschillende menuonderdelen
bladeren;

- door de knop in te drukken, kan het geselecteerde onderdeel worden geopend,
door eraan te draaien kan de waarde worden veranderd, door de knop opnieuw
in te drukken, kan de waarde worden bevestigd;

- door de knop in te drukken bij de start of na een alarm, wordt de machine
ingeschakeld voor puntlassen (toets START)

6- ESC-toets:

- : terug naar het bovenliggende menu;

- : terug naar het vorige menu.

7- USB-poort.

inschakelen/uitschakelen van de registratie van een

[}
T

4.2.2 Groep drukregelaar en manometer (fig. B-10)

U kunt de druk regelen die wordt uitgeoefend op de elektroden van de pneumatische
tang door aan de regelknop te draaien (alleen voor pneumatische tangen in de
“Handmatige” modus).

4.3 VEILIGHEIDS- EN BLOKKERINGSFUNCTIES
4.3.1 Beveiligingen en alarmen (TAB. 1)
a) Thermische beveiliging:
Wordt ingeschakeld bij overtemperatuur van het puntlasapparaat door het
ontbreken of onvoldoende vermogen van de koelvloeistof of door een werkcyclus
die hoger is dan de toegestane limiet.
De inschakeling wordt beschreven en gesignaleerd op het display.
EFFECT: blokkeren van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder
afvoer); blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).
HERSTEL: handmatig (druk op de toets “START” nadat de temperatuur weer
binnen de toegestane limieten is).
b) Hoofdschakelaar:
- Positie “O” = open vergrendelbaar (zie hoofdstuk 1).
OPGELET! In positie “O” staan de interne aansluitklemmen (L1+L2+L3) van de
voedingskabel onder stroom.
- Positie “ | ” = gesloten: puntlasapparaat gevoed maar niet in werking (STAND
BY - de toets “START” moet worden ingedrukt).
- Noodwerking
Als het lasapparaat in werking is, zorgt openen (pos. “ | "=>pos “O”) ervoor dat
het apparaat een noodstop maakt:
-stroom uitgeschakeld;
-elektroden geopend (cilinder afvoer);
-automatisch herstarten onmogelijk.

A OPGELET! CONTROLEER REGELMATIG OF DE NOODSTOP GOED
WERKT.
c) Beveiliging koelgroep
Wordt ingeschakeld bij ontbreken of val van de druk van de koelvloeistof;
De inschakeling wordt beschreven en gesignaleerd op het display.
EFFECT: blokkeren van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder
afvoer); blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).
HERSTEL: de koelvloeistof bijvullen en daarna de machine uitschakelen en weer
aanzetten (zie ook Par. 5.6 “opstelling van de koelgroep”).

d) Beveiliging perslucht
Wordt ingeschakeld bij ontbreken of val van de druk (p < 3 bar) van de
persluchtvoeding;
De inschakeling wordt beschreven en gesignaleerd op het display.
EFFECT: blokkeren van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder
afvoer); blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).
HERSTEL: handmatig (druk op de toets “START”) na terugkeer binnen de
toegestane druklimieten (manometer geeft >3 bar aan).

e) Beveiliging kortsluiting uitgang (alleen pneumatische tang)

Voor het uitvoeren van de lascyclus controleert de machine of de polen (positief
en negatief) van het secundaire puntlascircuit geen onbedoelde contactpunten
hebben.
De inschakeling wordt beschreven en gesignaleerd op het display.
EFFECT: blokkeren van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder
afvoer); blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).
HERSTEL: handmatig (druk op de toets “START” nadat de oorzaak van de
kortsluiting is verholpen).

f) Beveiliging ontbrekende fase

De inschakeling wordt beschreven en gesignaleerd op het display.

EFFECT: blokkeren van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder

afvoer); blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).

HERSTEL: handmatig (druk op de toets “START").

Beveiliging over- en onderspanning

De inschakeling wordt beschreven en gesignaleerd op het display.

EFFECT: blokkeren van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder

=4
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afvoer); blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).
HERSTEL: handmatig (druk op de toets “START").
h) Toets “START” (Fig. C-5).
Deze toets moet worden ingedrukt om opdracht tot lassen te kunnen geven in de
volgende omstandigheden:
- bij iedere keer dat de hoofdschakelaar wordt afgesloten (pos “O”=>pos “ 1 ”);
- na iedere inschakeling van de veiligheids-/beveiligingsinrichtingen;
- na terugkeer van de voeding (elektriciteit en perslucht) nadat deze is afgesloten
of uitgevallen;

A OPGELET! CONTROLEER REGELMATIG OF DE BEVEILIGDE START
GOED WERKT

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE PUNTLASMACHINE
VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.

5.1 UITRUSTING
De puntlasmachine uitpakken, de montage uitvoeren van de losgemaakte onderdelen
bevat in de verpakking zoals in dit hoofdstuk wordt aangeduid (Fig. D).

5.2 MANIER VAN OPTILLEN (Fig. E).

Het optillen van de puntlasmachine moet uitgevoerd worden met een dubbele kabel en
met haken met de juiste afmetingen voor het gewicht van de machine, gebruikmakend
van de speciaal daartoe bestemde ringen M12.

Het is strikt verboden de puntlasmachine te omgorden op andere manieren dan
diegene die aangeduid zijn.

5.3 PLAATSING

Aan de zone van installatie een voldoende ruime zone zonder hindernissen
voorbehouden die in staat is om in volle veiligheid de toegankelijkheid te garanderen
naar het bedieningspaneel, de hoofdschakelaar en de werkzone .

Controleren of er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de ingangs- of
uitgangsopeningen van de koelingslucht, en hierbij verifieren dat er geen geleidend
stof, bijtende dampen, vocht enz. kan aangezogen worden.

De puntlasmachine op een vlak oppervlak van een homogeen en compact materiaal
plaatsen dat geschikt is om het gewicht van de machine te verdragen (zie plaat
“technische gegevens”) om het gevaar van kanteling of gevaarlijke verplaatsingen
te voorkomen.

5.4 VERBINDNG MET HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

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

De puntlasmachine moet uitsluitend verbonden worden met een voedingssysteem
met geleider van neutraal aangesloten op de aarde.

Om de bescherming tegen een onrechtstreeks contact
differentiaalschakelaars van het volgende type gebruiken:

- TypeA( ) voor eenfase machines;

- Type B ( ) voor driefasen machines.

- De puntlasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort het tot de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te verifiéren of de
puntlasmachine kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het
distributienet raadplegen).

te garanderen,

5.4.2 Stekker en contact van het net

Met de voedingskabel een standaardstekker ( 3P+T ) verbinden met een adequaat
vermogen en een netcontact voorbereiden beschermd door zekeringen of door een
thermomagnetische automatische schakelaar; het desbetreffende uiteinde van de
aardeaansluiting moet verbonden zijn met de aardegeleider (geel-groen) van de
voedingslijn.

Het vermogen en de karakteristiek van ingreep van de zekeringen en de
thermomagnetische schakelaar staan aangeduid in de paragraaf “ANDERE
TECHNISCHE GEGEVENS".

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

veiligheidssysteem voorzien door de fabrikant (klasse I) inefficiéent met
bijkomende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de
dingen (vb. brand).

5.5 PNEUMATISCHE VERBINDING

- Een lijn perslucht voorbereiden met een bedrijfsdruk van 8 bar.

- Op de groep filter reductor een van de aansluitingen perslucht ter beschikking
monteren om zich aan te passen aan de aansluitingen beschikbaar op de plaats
van installatie.

5.6 VOORBEREIDING VAN DE KOELGROEP (GRA)

A OPGELET! Het vullen moet worden uitgevoerd met de apparatuur

uitgeschakeld en afgesloten van het voedingsnet.

Het gebruik van antivriesvioeistof op basis van polypropyleen absoluut

vermijden.

Gebruik alleen de koelvloeistof die wordt aanbevolen door de producent van de

koelingseenheid.

- Open het afvoerventiel (FIG. B-13).

- Vul het reservoir via de vulopening met koelvloeistof (Fig. B-11): inhoud van het
reservoir = 8 |; let goed op dat er geen overtollige vioeistof uit het reservoir loopt na
het vullen.

- Sluit de dop van het reservoir.

- Sluit het afvoerventiel.
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5.7 AANSLUITING PNEUMATISCHE TANG (Fig. F)

A OPGELET! Gevaarlijke spanning! Sluit absoluut geen andere stekkers
dan de door de constructeur geleverde aan op het lasapparaat. Probeer geen
voorwerpen, van welke soort dan ook, in de contacten te steken!

- Machine losgekoppeld van het voedingsnet.

- Steek de gepolariseerde stekker (Fig. F-1) van de tang in het juiste contact op de
machine, breng dan de twee hendels omhoog totdat de stekker goed is bevestigd.

- Breng de gepolariseerde 8-pins stekker van figuur F-2 aan om de automatische
puntlasmodus te kunnen gebruiken.

- Breng de koelslangen aan(*), en volg daarbij de kleuren (blauwe slang op blauwe
aansluiting, rode slang op rode aansluiting). Controleer of de snelkoppeling van de
slangen goed is uitgevoerd (Fig. F-3).

LET OP(*): als de koelslangen niet zijn aangebracht, wordt de tang NIET
goed gekoeld, waardoor de elektrische onderdelen door de overmatige hitte
worden beschadigd.

5.8 TANG “C”: AANSLUITING VAN DE ARM

A OPGELET! Restrisico voor beknelling van de bovenste ledematen!

Houdt u zich strikt aan de volgorde van de onderstaande instructies!

- Machine losgekoppeld van het voedingsnet.

- Draai de stop zoals in fig. G1.

- Monteer de tangsteun, als die wordt gebruikt (Fig. G2).

- Breng de arm in de houder aan door deze voldoende te kantelen (Fig. G3).

- Lijn de arm uit met de elektrode van de zuiger en draai de stop vast (Fig. G4-A).

- Sluit de koelslangen aan op de speciale snelkoppelingen (Fig. G4-B).

- Controleer of de snelkoppeling van de slangen goed is uitgevoerd.

- Monteer de greep van de tangsteun, als die wordt gebruikt, aan de juiste kant (Fig.
G5).
LET OP: als de koelslangen niet zijn aangebracht, wordt de tang NIET goed
gekoeld, waardoor de elektrische onderdelen door de overmatige hitte
worden beschadigd.

6. LASSEN (puntlassen)

6.1 VOORBEREIDENDE WERKZAAMHEDEN

6.1.1 Hoofdschakelaar in positie “O” en hangslot gesloten!

Voordat u welke puntlashandeling dan ook gaat uitvoeren, moet er een aantal controles

en afstellingen worden uitgevoerd en dat moet gebeuren met de hoofdschakelaar in

positie “O” en hangslot gesloten.

Aansluitingen op het elektriciteits- en persluchtnet:

- Controleer of de elektrische aansluiting correct is uitgevoerd volgens de
voorafgaande instructies.

- Controleer de persluchtaansluiting: sluit de voedingsslang aan op het persluchtnet
en regel de druk met de knop van de regelaar totdat op de manometer een waarde
van rond de 8 bar (116 psi) te lezen is.

6.1.1.1 Regeling en bevestiging van de arm van de “C”-tang

Deze handeling moet alleen worden uitgevoerd als er, nadat de arm is geblokkeerd

zoals is uitgelegd in paragraaf 5.8, toch nog een horizontale beweging optreedt van

de arm (Fig. Q)

Ga voor deze handeling als volgt te werk:

- Ontgrendel de arm door de deblokkeringshendel te draaien (Fig. R);

- Draai de borgnok los (Fig. S-1) en draai de ring (Fig. S-2) een achtste slag
(ongeveer 45 graden) vast;

- Blokkeer de ring door de borgnok vast te draaien (Fig. S-1);

- Blokkeer de arm door de handeling uit te voeren die staat aangegeven in (Fig. T).

De handeling moet mogelijk meerdere malen worden uitgevoerd, door de ring

losser of vaster te draaien (Fig. S-2), totdat de arm horizontaal geblokkeerd is en de

blokkeringshendel, met een draaikracht voor handmatige ontgrendeling, in sluiting tot

aan de aanslag komt die wordt gevormd door de referentie-pen (Fig. T-1).

NOTA BENE: het is belangrijk dat aan het einde van de handeling de hendel tegen

de eindaanslagpen komt (Fig. T-1). Deze positie garandeert een veilige mechanische

blokkering van de “C”-arm.

6.1.2 Hoofdschakelaar in positie “ 1 “

De volgende controles moeten worden uitgevoerd voordat u welke puntlashandeling

dan ook uitvoert met de hoofdschakelaar in positie “ 1 “ (ON).

Uitlijning van de elektroden van de tang:

- Plaats een vulstuk tussen de elektroden dat net zo dik is als de te puntlassen
metaalplaten; controleer of de elektroden, die naar elkaar toe worden gebracht met
de functie “voordruk” (zie paragraaf 6.2.2) zijn uitgelijnd.

- Controleer indien nodig of de arm goed is bevestigd (zie voorgaande paragrafen).

6.2 REGELING VAN DE PUNTLASPARAMETERS

De parameters die de diameter (doorsnede) en de mechanische weerstand van de
puntlas bepalen zijn:

- Door de elektroden uitgeoefende kracht.

- Puntlasstroom.

- Puntlastijd.

Als u geen specifieke ervaring heeft, raden we aan enkele puntlastests uit te voeren
op metaalplaat met dezelfde dikte en kwaliteit als waarop het werk moet worden
uitgevoerd.

6.2.1 Instelling van de arm en de elektrode
Druk op de toets “START” (Fig. U-1) en stel een van de beschikbare armen in (Fig.
U-2) door aan de middelste knop te draaien (Fig. C-5).

6.2.2 Regeling van de kracht en de voordruk (alleen pneumatische tang)

De kracht wordt geregeld in automatische of handmatige modus (met de drukregelaar
van de luchtgroep).

De instelling van de automatische (standaardinstelling) of handmatige modus kan
worden gekozen in het hoofdmenu door het pictogram te selecteren en dan
het pictogram , zoals op de afbeeldingen U-3-4.
AutomatischelllE=lregeling “AUTO daN":

Als u “AUTO daN” kiest, kan de gewenste waarde van de kracht uitgedrukt in “deca
Newton” worden ingesteld met de modus “MANUAL” (Fig. U-5).

In de modi “SMART AUTOSET” en “EASY” wordt tijdens de puntlascyclus de
elektrodedruk automatisch geregeld.

Handmatige regeling:

Door “no AUTO daN” te kiezen kunt u de waarde van de kracht handmatig instellen
met de drukregelaar (Fig. B-10).

Tijdens de puntlascyclus, is de elektrodedruk de kracht die handmatig is geregeld
volgens de eerder beschreven procedure.

Voordrukfunctie g :

Hiermee kunnen de elektroden met de ingestelde kracht naar elkaar toe worden
gebracht zonder stroom af te geven.

De elektroden kunnen in ieder puntlasprogramma naar elkaar toe worden gebracht
met de volgende procedure (dubbele klik):

Druk op de toets op de tang en laat deze weer los en houd de toets meteen daarna
ingedrukt. De tang brengt de elektroden naar elkaar toe en houdt ze gesloten totdat
de toets weer wordt losgelaten. De led in de tang knippert.

A OPGELET: het gebruik van beschermende handschoenen kan
voordruk met dubbele klikken moeilijk maken. Daarom wordt het aangeraden
om de voordrukfunctie te selecteren g .

A OPGELET!

RESTRISICO! Ook in deze modus bestaat het gevaar voor beknelling van de
bovenste ledematen: neem de benodigde voorzorgsmaatregelen (zie het
hoofdstuk veiligheid).

s
6.2.3 Automatische instelling van de puntlasparameters (fig. U-6)
De puntlasparameters worden allemaal automatisch ingesteld door de machine:
modus “SMART AUTOSET". Beide stekkers van de C-tang moeten op de machine
zijn aangesloten (Fig. F).

6.2.4 Semi-automatische instelling van de puntlasparameters =57 (fig. U-7)
De puntlasparameters worden door de machine ingesteld door de dikte en het
materiaal (*) van de te lassen metaalplaten te selecteren.

De puntlas wordt als correct uitgevoerd beschouwd wanneer de kern van de puntlas
uit één van de twee metaalplaten loskomt wanneer een stuk testmateriaal wordt
onderworpen aan een trekproef.

(*) LET OP: de beschikbare standaardmaterialen zijn:

- “Fe”: ijzeren platen met een laag koolstofgehalte;

- “FeZn”: verzinkt ijzeren platen met een laag koolstofgehalte;

- “Hss”: staalplaten met een hoge breekgrens (700 MPa max);

- “Br’”: platen van boriumstaal.

6.2.5 Handmatige instelling van de puntlasparameters en het aanmaken van een
persoonlijk programma m (fig. U-8)

De puntlasparameters kunnen handmatig worden ingesteld voor het uitvoeren van
een proeflas of om een persoonlijk programma te maken.

b )

6.3 AUTOMATISCHE PUNTLASPROCEDURE

Deze functie is beschikbaar met de pneumatische “C’-tang die standaard bij de

machine wordt geleverd.

Selecteer de modus “SMART AUTOSET” met het pictogram “MODE”": u komt dan in

de voorbereidingsprocedure “RESETTEN” (fig. U-9).

Om het resetten correct uit te voeren, houdt u de tangtoets zo lang als nodig is

ingedrukt volgens de aanwijzingen op het display; ga daarna als volgt te werk:

- Plaats de elektrode van de vaste arm op het oppervlak van een van de twee te
puntlassen platen.

- Druk op de toets op de greep van de tang voor het volgende:

a) De platen worden tussen de elektroden geklemd.
b) Start van de puntlascyclus met stroomdoorgang.

- Na het puntlassen worden de gemiddelde puntlasstroom (met uitzondering van de
op- en aflooptijd aan het begin en het einde), de elektrodedruk en de puntlastijd
en de aan de elektroden afgegeven energie voor het uitvoeren van de puntlas
weergegeven.

Aan de weergegeven waarden kan een “waarschuwing” worden toegevoegd, die
wordt aangegeven met de knipperende rode led op de tang (zie TAB. 1), op basis
van het verkregen puntlasresultaat.

- Plaats aan het einde van het werk de tang weer in de speciale steun op de wagen.

Om de reset opnieuw uit te voeren, drukt u op de toets “ESC” (fig. C-6) totdat het

pictogram op het display verschijnt. Selecteer het pictogram. Om deze

procedure te verlaten zonder de reset uit te voeren, drukt u op de toets ESC.

BELANGRIJK:

Voor een goed automatisch puntlasresultaat herhaalt u het resetten wanneer:

- De elektroden worden vervangen.

- De elektroden worden schoongemaakt (aangeraden na ongeveer 30
puntlassen).

- De arm wordt vervangen.

- Van laswerk wordt veranderd.

A OPGELET: tijdens het resetten voert de tang een speciale

puntlascyclus uit waarbij stroom wordt afgegeven en de elektroden meerdere
malen worden gesloten. Houdt u zich aan alle voorschriften uit de paragraaf
“ALGEMENE VEILIGHEID” VAN DEZE HANDLEIDING!

6.4 SEMI-AUTOMATISCHE OF HANDMATIGE PUNTLASPROCEDURE

- In de modus”’EASY” selecteert u de te lassen metaalplaten (materialen en diktes)
met de knop (fig. U-7-11).

- In de modus “MANUAL” kunt u een eigen puntlasprogramma maken door de
waarde van alle afzonderlijke parameters in te stellen (fig. U-5-8):

- : Elektrodedruk.

- Voorverwarmingstijd/-stroom.
- Pauzetijd.

- Stroomoplooptijd.

- Puntlastijd/-stroom.

- Aantal pulsen.

- Koude tijd.
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Naverwarmingstijd/-stroom.
- Onderhoudstijd.

6.4.1 PNEUMATISCHE TANG

- Plaats de elektrode van de vaste arm op het oppervlak van een van de twee te
puntlassen platen.

- Druk op de toets op de greep van de tang voor het volgende:

a) De platen worden tussen de elektroden geklemd.
b) Start van de puntlascyclus met stroomdoorgang.

- Na het puntlassen worden de gemiddelde puntlasstroom (met uitzondering van de
op- en aflooptijd aan het begin en het einde) en de elektrodedruk weergegeven.
Aan de weergegeven waarden kan een “waarschuwing” worden toegevoegd, die
wordt aangegeven met de knipperende rode led op de tang (zie TAB. 1), op basis
van het verkregen puntlasresultaat.

- Plaats aan het einde van het werk de tang weer in de speciale steun op de wagen.

A OPGELET: gevaarlijke spanning! Controleer altijd of de voedingskabel
van de tang niet is beschadigd; de geribbelde beschermhuls mag niet
gescheurd, gebroken of platgedrukt zijn! Controleer voor en tijdens het gebruik
van de tang of de kabel uit de buurt van bewegende delen, warmtebronnen,
scherpe oppervlakken, vloeistoffen enz. is.

OPGELET: de tang bevat de combinatie van transformatie, isolering
en gelijkrichting die nodig is voor het puntlassen; als u twijfelt of de tang
beschadigd is (doordat deze is gevallen of hard ergens tegenaan is gestoten,
enz), koppel de puntlasmachine dan los en raadpleeg een geautoriseerd
assistentiecentrum.

6.4.2 STUDDER-PISTOOL

A OPGELET!

- Om de accessoires te verwijderen van of te bevestigen aan de spil van het
pistool, moeten twee vaste zeskantsleutels worden gebruikt zodat de spil zelf
niet kan draaien.

- Bij werkzaamheden aan portieren of motorkappen moet de massabalk
op deze onderdelen worden aangesloten zodat er geen stroom door de
scharnieren kan lopen. De balk moet in ieder geval in de buurt van de te
puntlassen zone worden aangesloten (als stroom een lange afstand moet
afleggen, wordt de puntlas minder efficiént).

6.4.2.1 De massakabel aan de metaalplaat bevestigen

a) Leg de metaalplaat zo dicht mogelijk bij het punt waarop u wilt werken bloot.
Het blootgelegde stuk moet overeenkomen met het contactoppervlak van de
massabalk.

b1) Bevestig de koperen balk op het opperviak van de metaalplaat met een GELEDE
TANG (model voor lassen).
Gebruik als alternatief voor de modus “b1” (problemen bij de praktische
uitvoering) de oplossing:

b2) Een ring puntlassen op het opperviak van de vooraf voorbereide metaalplaat;
laat de ring door de opening in de koperen balk gaan en blokkeer de ring met de
speciale bijgeleverde klem.

6.4.2.2 Puntlasprocedure en gebruik van de verschillende gereedschappen
Sluit het studder-pistool en de massakabel aan op de bijgeleverde tang volgens het
instructieblad uit de Studder-kit.

Druk op de toets “START” door op de knop te drukken en het gereedschap te
selecteren dat u wilt gebruiken (fig. U-1-10).

Selecteer het materiaal en de dikte van de metaalplaat die u wilt lassen (fig. U-18).
Volg de hieronder beschreven procedures, op basis van het geselecteerde
gereedschap:

Puntlassen ring voor bevestiging massaklem
Breng de speciale elektrode aan in de spil van het pistool (POS. 9, Fig. I) en breng de
ring erin aan (POS. 13, Fig. I).
Leg de ring neer in het uitgekozen gebied. Breng op hetzelfde gebied de massaklem
in contact; druk op de knop van het pistool om de ring vast te lassen waarop de eerder
beschreven bevestiging moet worden uitgevoerd.

L A Q _O 16415%6 Puntlassen schroeven, rozetten,

spijkers, klinknagels

Breng de geschikte elektrode aan in het pistool, breng het te puntlassen element aan
op de metaalplaat op het gewenste punt; druk de knop van het pistool in: laat de knop
pas los na de ingestelde tijd.

== Puntlassen metaalplaten vanaf één kant

Breng de juiste elektrode aan in de spil van het pistool (POS. 6, Fig. I) door op het te
puntlassen oppervlak te drukken. Druk de knop van het pistool in, laat de knop pas
los na de ingestelde tijd.

A OPGELET!

Maximale dikte van de te puntlassen metaalplaat, vanaf één kant: 1+1 mm. Deze

puntlas mag niet worden gebruikt op dragende structuren van de carrosserie.

Om correcte resultaten te verkrijgen bij het puntlassen van metaalplaten, moeten

enkele fundamentele voorzorgsmaatregelen worden genomen:

1 - Een perfecte massa-aansluiting.

2 - De twee te puntlassen delen moeten vrij worden gemaakt van eventuele verf, vet,

olie.

3 - De te puntlassen delen moeten met elkaar in contact zijn, zonder luchtspleet
ertussen. Als dat nodig is, moeten ze worden aangedrukt met een gereedschap,
niet met het pistool. Te hard drukken leidt tot slechte resultaten.

- De dikte van het bovenste deel mag niet meer zijn dan 1 mm.

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

Draai goed de moer vast die de elektrode blokkeert, controleer of de connectoren

van de laskabels zijn geblokkeerd.

- Druk bij het puntlassen de elektrode licht op de metaalplaat (3+4 kg). Druk op de

knop en laat de lastijd verstrijken, haal het pistool pas daarna weg.

- Ga nooit meer dan 30 cm van het bevestigingspunt van de massa vandaan.

o N oubs
'

A Tegelijkertijd puntlassen en tractie van speciale ringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de spil te monteren en helemaal vast te draaien
(POS. 4, Fig. |) op de body van de extractor (POS. 1, Fig. I); haak de andere klem
van de extractor op het pistool en draai helemaal vast (Fig. I). Breng de speciale ring
(POS. 14, Fig. 1) aan in de spil (POS. 4, Fig. |) en blokkeer deze met de speciale
schroef (Fig. I). Puntlas de ring vast op de gewenste plaats, regel het lasapparaat voor
het puntlassen van ringen en begin de tractie.

Draai aan het einde de extractor 90° om de ring los te maken; deze kan op een andere
plek opnieuw worden gepuntlast.

s Verwarming en uitdeuken van metaalplaten

In deze bedrijfsmodus is de TIMER standaard uitgeschakeld: als u de lastijd selecteert,
verschijnt er “inf’ = Oneindig op het display.

De duur van de bewerkingen is dus handmatig en wordt bepaald door hoe lang de
knop van het pistool ingedrukt wordt gehouden.

De intensiteit van de stroom wordt automatisch geregeld afhankelijk van de dikte van
de gekozen metaalplaat.

il Metaalplaten verwarmen

Monteer de koolstofelektrode (POS. 12, FIG. I) in de spil van het pistool en blokkeer
deze met de ring. Raak met de punt van koolstof de vooraf blootgelegde zone aan en
druk de knop van het pistool in. Werk van buiten naar binnen met een rondgaande
beweging om de metaalplaat te verwarmen, die verhardt en terugkeert in zijn
oorspronkelijke positie.

Om te voorkomen dat de metaalplaat te veel vervormt, moeten er kleine gedeelten
worden behandeld en moet er meteen na het verwarmen een vochtige doek overheen
worden gehaald om het behandelde gedeelte af te koelen.

Uitdeuken van metaalplaten
In deze positie kunnen met de juiste elektrode metaalplaten plat worden gemaakt die
plaatselijke vervormingen hebben ondergaan.

Intermitterend puntlassen (reparaties)
Deze functie is geschikt voor het puntlassen van kleine rechthoekige stukjes
metaalplaat om gaten te bedekken die zijn ontstaan door roest of andere oorzaken.
Plaats de juiste elektrode (POS. 5, Fig. I) op de spil en draai de blokkeerring goed
vast. Leg het betreffende gebied bloot en controleer of het stuk metaalplaat dat moet
worden gepuntlast schoon is en vrij is van vet of verf.
Plaats het werkstuk en houd de elektrode ertegenaan. Druk dan de knop van het
pistool in en houd deze ingedrukt. Ga ritmisch vooruit met de intervallen van werk/rust
van het lasapparaat.
N.B.: Voer tijdens het werken een lichte druk (3+4 kg) uit, werk volgens een ideale lijn
op 2+3 mm vanaf de rand van het nieuwe te lassen werkstuk.
Voor goede resultaten:
1 -Niet op meer dan 30 cm afstand komen van het bevestigingspunt van de massa.
2 -Gebruik afdekplaten met een maximale dikte van 0,8 mm, die het beste van
roestvrij staal kunnen zijn.
3 -Beweeg vooruit op het ritme van het lasapparaat. Ga vooruit in het moment van
pauze, stop op het moment van de puntlas.

De bijgeleverde extractor gebruiken (POS. 1, Fig. I)

Vasthaken en tractie van ringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de spil aan te brengen en vast te draaien (POS.
3, Fig. I) op de elektrode (POS. 1, Fig. I). Haak de ring vast (POS. 13, Fig. |), die is
gepuntlast zoals eerder is beschreven, en begin de tractie. Draai de extractor aan het
einde 90° om de ring los te maken.

Vasthaken en tractie van pennen

Deze functie wordt uitgevoerd door de spil aan te brengen en vast te draaien (POS.
2, Fig. 1) op de elektrode (POS. 1, Fig. I). Breng de pen naar binnen (POS. 15-16, Fig.
1), die is gepuntlast zoals eerder besproken (POS. 1, Fig. I) in de spil en houd de klem
strak getrokken richting de extractor (POS. 2, Fig. I). Als het inbrengen is voltooid, laat
dan de spil los en begin de tractie. Trek aan het einde de spil naar de hamer toe om
de pen los te trekken.

7. MENU INSTELINGEN

7.1 MENU MODE (Fig. U-7)

Hiermee kunnen de verschillende bedrijfsmodi worden ingesteld die in de vorige
pagina zijn besproken:

: automatische modus.
EASY

semi-automatische modus.

: handmatige modus.

BHEE

: voordrukmodus.

7.2 MENU (Fig. U-12)

Hier kan het volgende worden ingesteld:

AUTO
- dauél : regeling van de automatische kracht.

7.2.1 MENU SETUP (Fig. U-13)
Hier kan het volgende worden ingesteld:

- : taal.
==l : tijd en datum.
- m : metrische of Britse meeteenheden.

7.2.2 MENU SERVICE (Fig. U-14)
In dit menu kunt u informatie vinden over de status van de puntlasmachine.

7.2.2.1 MENU INFO

: dagen (DDDD), uren (HH), minuten (mm) functionering van de
puntlasmachine.

e[11]8l}]
- m===="8: aantal puntlassen.

- : lijst met alarmen.
7.2.2.2 MENU FIRMWARE

- lUPWE :in dit menu kan de software van de puntlasmachine worden bijgewerkt via
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USB-stick.

O hier kunt u de lasmachine terugstellen op de begininstellingen.

RV RELEASE

: release geinstalleerde software.
7.2.2.3 MENU REPORT
In dit menu kunt u een rapport genereren en opslaan op een USB-stick. In het
rapport staat informatie over de status van de machine (geinstalleerde software, uren
levenscyclus/bedrijf, alarmen, ingestelde puntlasprocedure, enz.).

7.3 MENU JOBS (Fig. U-15)
In dit menu kunt u:

- een opdracht opslaan in het interne geheugen van de puntlasmachine.
: een eerder opgeslagen opdracht laden.
: een eerder opgeslagen opdracht wissen.

: opdrachten van een USB-apparaat importeren.

- IMPORT

- EERLM : opdrachten naar een USB-apparaat exporteren.

« .
- LS8 : de puntlasparameters opslaan op het USB-apparaat.

7.4 TOETS “QUICK MENU” (Fig. U-16-17)
Hiermee kan het volgende worden ingesteld:

LOCK
- : blokkering van de puntlas: de parameters blijven geblokkeerd op
dezelfde waarde voor alle uitgevoerde puntlassen.

COUNTI
- : maximum aantal puntlassen en aftellen van de uitgevoerde puntlassen.

8. ONDERHOUD

A OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE

ONDERHOUDSHANDELINGEN UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

De schakelaar moet in positie “O” worden geblokkeerd met het bijgeleverde
hangslot.

8.1 NORMAAL ONDERHOUD

DE WERKZAAMHEDEN VAN HET NORMALE ONDERHOUD KUNNEN DOOR DE
BEDIENER WORDEN UITGEVOERD.

- aanpassing/herstel van de diameter en het profiel van de punt van de
elektrode;

vervanging van de elektroden en de armen;

controle uitlijning van de elektroden;

controle koeling van kabels en tang;

afvoer van het condens uit het ingangsfilter van de perslucht.

regelmatige controle van het koelvloeistofpeil in het reservoir.

regelmatige controle of er geen vloeistoflekkage is.

controle of de voedingskabel van het puntlasapparaat en de tang is
beschadigd.

- iedere 6 maanden de koelvloeistof vervangen.

8.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE WERKZAAMHEDEN VOOR BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN
UITSLUITEND WORDEN UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG
PERSONEEL OP ELEKTRISCH-MECHANISCH GEBIED.

A OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE PANELEN VAN

HET LASAPPARAAT OF VAN DE TANG VERWIJDERT ZODAT U BIJ DE

BINNENKANT KUNT KOMEN, OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD

EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRISCHE EN PERSLUCHTVOEDINGSNET

(indien aanwezig).

Eventuele controles die onder spanning worden uitgevoerd aan de binnenkant van

het lasapparaat, leveren gevaar op voor ernstige elektrische schokken door direct

contact met onder spanning staande delen en/of verwondingen door direct contact

met bewegende onderdelen.

Inspecteer regelmatig en hoe dan ook met een geschikte frequentie voor het gebruik

en de omgevingsomstandigheden de binnenkant van het lasapparaat en de tang

om stof en metaaldeeltjes te verwijderen van de transformator, de diodemodule, het

voedingsklemmenbord, etc. met een straal droge perslucht (max 5 bar).

Richt de persluchtstraal niet op de elektronische kaarten; maak deze eventueel

schoon met een zeer zacht borsteltje of daarvoor geschikte oplosmiddelen.

Voer dan meteen ook het volgende uit:

- Controleer of de isolatie van de kabels niet is beschadigd en of de verbindingen
niet zijn losgeraakt/geoxideerd.

- Controleer of de verbindingsschroeven van de secundaire zijde van de
transformator aan de uitgangsstaven/-vlechten goed vastzitten en geen tekenen
van oxidatie of oververhitting vertonen.

8.2.1 Ingrepen aan de GRA

In het geval van:

- overdreven vaak moeten bijvullen van de vloeistof in het reservoir;

- overdreven vaak optreden van alarm 7;

- lekken van vloeistof;

moeten worden gecontroleerd of er eventueel problemen aanwezig zijn in het gebied
van de koelgroep.

Raadpleeg altijd het gedeelte 7.2 voor algemene aandachtspunten en verwijder het
Zijpaneel (FIG. L) altijd pas nadat de voeding van de puntlasmachine is afgesloten.
Controleer of er geen lekkage is uit de aansluitingen of de leidingen. Vervang bij
vloeistoflekkage het beschadigde gedeelte. Verwijder resten van eventueel tijdens het
onderhoud gelekte vloeistof en sluit het zijpaneel weer.

Herstel daarna de werking van de puntlasmachine met de benodigde informatie uit
paragraaf 6 (Puntlassen).

8.2.2 Vervanging van de interne batterij

Als de datum en de tijd niet behouden blijven in het geheugen, moet u de batterij
(CR2032 - 3V) op de achterkant van het display vervangen.

Koppel de machine los van de stroom en verwijder de schroeven van het
bedieningspaneel. Verwijder de connectoren en vervang de batterij.

A OPGELET! Controleer of u alle connectoren heeft aangesloten

voordat u het bedieningspaneel terugplaatst in de machine.

9. PROBLEMEN OPLOSSEN

ALS HET APPARAAT NIET GOED GENOEG WERKT, CONTROLEERT U VOORDAT

U MEER SYSTEMATISCHE CONTROLES UITVOERT OF CONTACT OPNEEMT

MET UW ASSISTENTIECENTRUM HET VOLGENDE:

- Of met de hoofdschakelaar van het puntlasapparaat gesloten (pos.“ 1) het display
verlicht is; als dat niet het geval is, ligt het defect in de voedingslijn (kabels, contact
en stekker, zekeringen, te veel drukverlies, etc.).

- Of er geen alarmsignalen op het display staan (zie TAB 1): druk als het alarm
is opgeheven op “START” om het lasapparaat weer te starten; controleer of de
koelvloeistof goed circuleert en verminder eventueel de inschakelduur van de
werkcyclus.

- Of de elementen van het secundaire circuit (zekeringen armenhouder - armen -
elektrodenhouder - kabels) niet slecht werken vanwege losgeraakte schroeven of
oxidatie.

- Of de lasparameters geschikt zijn voor het werk in uitvoering.

- Herstel na uitvoer van het onderhoud of de reparatie de aansluitingen en de
kabels zoals ze oorspronkelijk waren. Let erop dat deze niet in contact komen
met bewegende delen of met delen die hoge temperaturen kunnen bereiken.
Klem alle geleiders weer vast zoals ze oorspronkelijk waren. Let erop dat de
aansluitingen van de primaire zijde met hoogspanning goed worden gescheiden
van de aansluitingen van de secundaire zijde met laagspanning.

Gebruik alle originele ringen en schroeven om de behuizing weer te sluiten.
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9. MEGHIBASODASOK FELTARASA

ELLENALLAS-HEGESZT® BERENDEZESEK ES PROFESSZIONALIS
FELHASZNALASHOZ.

Megjegyzés: A kovetkezd szovegben a “ponthegeszté” kifejezést alkalmazzuk.

IPARI

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ ELLENALLAS-HEGESZTESHEZ
Akezel6nek kielégité ismeretekkel kell rendelkeznie a ponthegeszt6 biztonsagos
hasznalatara vonatkozoan és tajékoztatva kell lennie az ellenallas-hegesztési
folyamatokkal kapcsolatos kockazatokrol, a vonatkozé védelmi intézkedésekrol
és a vészhelyzeti eljarasokrol.

A ponthegeszté (csak a pneumatikus hengeres miikodtetésii valtozatoknal)
az “O” (nyitott) pozicioban valo lezarasahoz lakattal ellatott, vészhelyzeti
funkciokkal rendelkezé fékapcsoléval van felszerelve.

A lakat kulcsat kizarolag tapasztalt, a jelen hegesztési eljarasokbdl és a
ponthegeszté gondatlan hasznalatabdl eredd, lehetséges veszélyekrél
tajékozott és a rabizott feladatokra kiképzett kezelének szabad atadni.

A kezelének eltavolodas esetén a fékapcsolét az “O” pozicidban,
lezarasaval kell blokkolnia és a lakatbdl a kulcsot ki kell vennie.

/N

- Végezze el az elektromos beszerelést az elSirt szabvanyok és balesetvédelmi
torvények szerint.

- A ponthegesztét kizarélag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

- Gy6z6djon meg arrél, hogy a tapaljzat helyesen van csatlakoztatva a
védofoldeléshez.

- Ne hasznaljon sériilt szigetelési(i vagy meglazult csatlakozokkal rendelkezé
vezetékeket.

- A ponthegesztét 5°C és 40°C kozotti kornyezeti hémérsékleten hasznalja,
valamint a relativ paratartalom 40°C hémérsékletig 50%-os és 20°C
hémérsékletig 90%-os legyen.

- Ne hasznalja a ponthegesztét nedves vagy vizes kornyezetekben vagy
esbben.

- A hegesztékabelek csatlakoztatasat és a hegesztékarokon és/vagy az
elektrodakon végzendd, barmilyen rendes karbantartasi beavatkozast
kikapcsolt és az elektromos és pneumatikus (ha van) taphalézatbol
kicsatlakoztatott ponthegesztével kell végrehajtani.

- A pneumatikus hengeres miikodtetésili ponthegesztéknél rogziteni kell a
fékapcsolét az ,,0” pozicioban a tartozékként nyujtott lakattal.

Ugyanazt az eljarast végre kell hajtani a vizhalézathoz vagy egy zartkori
hiitéegységhez torténé bekotésneél (folyadékhiitéses ponthegesztok) és
minden javitasi beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

- Tilos a berendezés hasznalata gazok, porok vagy go6zok jelenléte miatt
robbanasveszélyesnek nyilvanitott zonak k6zé besorolt kornyezetekben.

& VAN

- Ne hegesszen olyan tartalyokat, edényeket vagy csévezetékeket, amelyek
folyékony vagy gaznemii, gyulékony termékeket tartalmaznak vagy
tartalmaztak.

- Keriilje a munkavégzést klértartalmu oldoszerekkel tisztitott anyagokon vagy
az emlitett oldészerek kozelében.

- Ne hegesszen nyomas alatt allé6 edényeket.

- Tavolitson el a munkateriiletré6l minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir,
rongyok, stb.).

- Hagyja lehiilni a frissen hegesztett munkadarabot! Ne tegye a munkadarabot
gyulékony anyagok kozelébe.

- Biztositson megfelel6 légaramlast vagy a hegesztési fiistok eltavolitasara
alkalmas eszkozoket az elektrodak kozelében; egy kovetkezetes
felmérés sziikséges a hegesztési fiistoknek valé kitétel hatarértékeinek
meghatarozasahoz azok Osszetétele, koncentracidja és az azoknak valo

lakat

kitétel id6tartama fiiggvényében.

POO®

Mindig 6vja a szemeit megfelel6 védészemiiveggel.

- Viseljen az ellenallas-hegesztési munkakhoz alkalmas véddkesztyiit és
véddruhazatot.

- Zajszint: Ha a kiilondsen intenziv hegesztési miiveletek kdvetkeztében
85db(A) értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicié
szint (LEP,d) tapasztalhato, akkor kotelez6 a megfeleld, egyéni
védofelszerelések hasznalata.

™) Q ®®®®®

EMF
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- A ponthegeszté aram athaladasa a ponthegeszté6 aramkor kornyékén
lokalizalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl.

lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelel6 ovintézkedéseket kell

hozni. Példaul meg kell tiltani a ponthegeszté gép hasznalati térségének

megkozelitését.

Ez a ponthegeszté gép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok

kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari koérnyezetben,

professzionalis célbol valo, kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott azon

hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember

elektromagneses tereknek val6 kitételére vonatkoznak.

Pace-maker,

A kezelének a kovetkezd eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses
tereknek valé kitétel csokkentése érdekében:
- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkdzelebb a két ponthegeszté kabelt
(ha vannak).
- Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a ponthegeszté aramkortél.
- Soha ne csavarja a ponthegeszt6 kabeleket (ha vannak) a teste koré.
- Ne ponthegesszen uUgy, hogy a teste a ponthegeszté aramkor kozott van.
Tartsa mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.
- Csatlakoztassa a ponthegeszté aram visszavezeté kabelét (ha van) a
ponthegeszté munkadarabhoz, a lehetd legk6zelebb a készitend6 varrathoz.
- Ne ponthegesszen a ponthegeszté gép mellett, azon iilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).
- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a ponthegeszté aramkor kozelében.
- Minimum tavolsag:
- d=3cm, f= 50cm (Abra M);
- d=3cm, f= 50cm (Abra N);
- d=30cm (Abra 0);
- d=20cm (Abra P) Studder.

£\

- A osztalyu berendezés:

Ez a ponthegeszté gép megfelel azon miszaki
kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az
professzionalis célbol vald, kizarélagos felhasznalast.
Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valé megfelelése
a lakéépiiletekben és a haztartasi céla hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

termékszabvanyok
ipari  kornyezetben,

ELOIRT HASZNALAT
A berendezést kizarélag karosszériamiihelyekben torténé felhasznalasra,
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gépjarmiivek javitasa céljabol tervezték: egy vagy tobb, az elvégezendd
megmunkalas fliggvényében valtozé formaju és méretii, alacsony széntartalmu
acéllemez ponthegesztéséhez kell hasznalni.

A FENNMARADO KOCKAZATOK é @ @

FELSO VEGTAGOK OSSZENYOMODASANAK KOCKAZATA

NE HELYEZZE A KEZEIT MOZGASBAN LEVO RESZEK KOZELEBE!

A ponthegeszté miikodési moédozata és a megmunkalas alatt Iévé munkadarab

formajanak és méreteinek valtozatossaga akadalyozzak a felsé végtagok —

ujjak, kéz, alkar - 6sszenyomédasanak veszélyével szembeni, integralt védelem
megvalositasat.

A kockazatot le kell csokkenteni a megfelel6 balesetmegel6z6 intézkedések

megtétele Gtjan:

- A kezelének tapasztaltnak vagy tajékozottnak kell lennie az ilyen tipusu
berendezésekkel végzendd, ellenallas-hegesztési eljarasokra vonatkozoan.

- Minden elvégezend6 munkatipusra vonatkozéan a kockazat felmérését végre
kell hajtani; el6 kell késziteni a megfelel6 felszereléseket és védéburkolatokat
a megmunkalas alatt Iévé darab megtartasahoz és vezetéséhez oly médon,
hogy ezaltal eltavolitsuk a keziinket az elektrodak veszélyes zénajatol.

- Hordozhaté ponthegeszté hasznalata esetén: er6sen fogja meg a fogot az
adott fogantyukra helyezett, mindkét kézzel: mindig tartsa tavol a kezeit az
elektrodaktol.

- Minden olyan esetben, ahol a munkadarab formaja lehetévé teszi, allitsa be
az elektrodak tavolsagat oly médon, hogy ne haladja meg a 6 mm-es palyat.

- Akadalyozza meg, hogy egyidejiileg tobb személy dolgozzon ugyanazzal a
ponthegesztével.

- A munkazoéna megkozelitését meg kell tiltani kiviilallé személyek szamara.

- Ne hagyja orizetleniil a ponthegesztét: ellenkezé esetben kotelezé a
kicsatlakoztatasa a taphalézatbol; a pneumatikus hengeres miikodtetés
ponthegesztoknél allitsa a fékapcsolot a “O”-ra és zarja le a tartozékként
nyujtott lakattal, majd huzza ki a kulcsot és adja at a felelés személynek
meg06rzés céljabol.

- Kizarélag a géphez eldirt elektrodakat hasznalja (lasd cserealkatrész-
jegyzék), azok formajanak megvaltoztatasa nélkil.

- EGESI SERULESEK KOCKAZATA
A ponthegeszté egyes részei (elektrodak — hegesztokarok és a mellettiik
1évo teriiletek) 65°C-nal magasabb homérsékleteket érhetnek el: megfelel6
védoruhazatok viselete sziikséges.
Hagyja lehdilni a frissen hegesztett munkadarabot, miel6tt hozzaérne!

FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA
Helyezze a ponthegesztét egy a tomegének megfelel6 teherbirasu,
vizsszintes feliiletre; rogzitse a tamaszfeliiletre a ponthegesztét (amikor az
eléirt a jelen keZ|konyv “OSSZESZERELES” szakaszaban). Maskiilénben
lejtés vagy Osszefiiggéstelen padlézat, mozgé tamaszfeliiletek esetén a
felborulas veszélye fennall.

- Tilos aponthegeszté felemelése, kivéve ajelen kézikonyv “OSSZESZERELES”
szakaszaban kifejezetten elGirt esetben.

- Gurulé allvannyal ellatott gépek hasznalata esetén: csatlakoztassa ki a
ponthegesztét az elektromos és pneumatikus (ha van) tapellatasbol az
egységnek egy masik munkazonaba torténd athelyezése elétt. Figyeljen az
akadalyokra és a talaj egyenetlenségeire (példaul kabelek és csovek).

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT
Veszélyes a ponthegesztd felhasznalasa az eldirtaktol kiilonb6z6, barmilyen
megmunkalashoz (lasd ELOIRT HASZNALAT).

A VEDELMEK ES BURKOLATOK

A ponthegeszté védelmeinek és a burkolat levehetd részeinek a helyiikon kell
lenniilik a ponthegeszt6 taphalézatba torténd bekotése elétt.

FIGYELEM! Barmilyen kézi beavatkozast a ponthegeszté6 megkozelithetd,
levehet6 részein, példaul:

- Az elektrodak cseréje vagy karbantartasa

- A hegesztékarok vagy elektrédak poziciéjanak beallitasa

KIKAPCSOLT VALAMINT AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS (ha van)
TAPHALOZATBOL  KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL  KELL
ELVEGEZNI,

“0” POZICIOBAN BLOKKOLT FOKAPCSOLO LEZART LAKATTAL ES KIHUZOTT
KULCCSAL a PNEUMATIKUS HENGERES miikodtetésii modelleknél).

TAROLAS

- Helyezze a gépet és a tartozékait (csomagolassal vagy anélkiil) fedett
helyiségbe.

- Aleveg6 relativ paratartalma nem lehet nagyobb, mint 80%.

- A kornyezeti hémérséklet -15°C és 45°C kozott legyen.

Folyadékos hiitéegységgel felszerelt gép és 0°C-nal alacsonyabb kornyezeti

hémérséklet esetén: a gyarto altal javasolt fagyall6 folyadékot hasznalja vagy

teljesen iliritse ki a folyadékot a hidraulikus rendszerbdl és a tartalybol.

Mindig megfeleléen gondoskodjon a gép nedvességgel, szennyezédéssel és

korréziéval szembeni védelmérol.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Hordozhatoé ellenallds-hegeszté készilék (ponthegesztd) mikroprocesszoros

vezérléssel, kdzépfrekvencias inverter technolégiaval, haromfazisu aramellatassal és

kimeneti egyenarammal.

A ponthegeszté pneumatikus fogéval van felszerelve, amely a belsejében tartalmazza

az atalakito és egyeniranyité egységet. lly médon a hagyomanyos ponthegesztékhéz

képest magas ponthegeszté aramokat lehet nyerni csékkentett haldzati aramfelvételek

mellett és kisebb magneses mezéket a kabelek kdzelében. Ezenkiviil sokkal hosszabb

és konnyebb kabeleket lehet hasznalni a jobb kezelhetéség és a kiterjedt mikodési

tertilet érdekében,

A ponthegeszté alkalmazhaté alacsony széntartalmi vaslemezeken, horganyzott

vaslemezeken, magas ellenallasu acélbdl készilt lemezeken és bdracél lemezeken.

Ezenkivil gyorscsatlakozokkal van ellatva a kiegészité felszerelések (Studder, X Fogd)

hasznalatahoz, lehetévé teszi szamos melegen torténd megmunkalas elvégzését a

lemezeken és minden specifikus megmunkalast a karosszériajavitas teruletén.

A berendezés alapvetd karakterisztikai a kdvetkezok:

- Hattérvilagitasos TFT kijelzd a bedllitott vezérlék és paraméterek megjelenitéséhez;

- A ponthegesztési paraméterek kézi (MANUAL), félautomatikus (EASY) vagy
teljesen automatikus (SMART) kivalasztasa;

- Lehet&ség alemezek elémelegitésének és utdmelegitésének bedllitasara a magas
ellendllasu és horganyzott anyagok hegesztésének optimalissa tételéhez;

- Lehet&ség kiilonféle tipusu elektrédak és hegesztékarok beallitasara;

- A csatlakoztatott fog6 vagy studder automatikus felismerése;

- Aponthegeszté aram automatikus ellendrzése;

- Az elektrédaknal a nyomoerd kézi és automatikus ellenérzése;
- ,USB” port.

2.2 SZERIA KIEGESZITOK

- Hegesztbkar-tartd;

- Fogo kabel tarto;

- Nyomascsokkents-sziir6 egység (slritett levegé ellatas);

- ,C” fogo standard karokkal, kabellel kiegészitve, a generatorbdl kicsatlakoztathatd
dugoval és beépitett érzékel6k az automatikus ponthoz;

- Hitéegység (beszerelt GRA (vizh(téses egység)).

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Eltéré hosszusagu és/vagy formaju hegesztdkarok és elektrédak a “C” fogédhoz
(lasd a cserealkatrész-listat);

- Elektrodak-készlet (lasd a cserealkatrész-listat);

- Tartéoszlop és sulylevezet6 készlet a fogdhoz;

- “X”fogé (lasd a cserealkatrész-listat);

- Studder-készlet;

- ,C” fogo gylri-készlet.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLAZAT (A Abra)

A ponthegeszt§ haszndlatara és teljesitményeire vonatkozd, alapvetd adatok a

karakterisztikak tablazataban vannak feltiintetve a kdvetkez6 jelentéssel.

- Atapvonal fazisszama és frekvenciaja.

- Tapfesziiltség.

- Allandé lizemi haldzati teljesitmény (100%).

- Halozati névleges teljesitmény 50 %-os viszonylagos bekapcsolasi idével.

- Maximalis Uresjarasi fesziltseég az elektrédaknal.

- Maximalis aram révidzarlatos elektrodakkal.

- Allandé tzemi szekunder aram (100%).

- A hegeszt6karok tavolsaga és hosszusaga (standard).

- Az elektrodaknal szabalyozhatd, minimalis és maximalis nyoméerd.

10 - A sdritett leveg6 forras névleges nyomasa.

11 - A siritett levegd forras sziikséges nyomasa a maximalis nyomder6 eléréséhez
az elektrodaknal.

12 - Hitbviz szallitoképesség.

13 - Ahitéfolyadék névleges nyomasanak esése.

14 - A ponthegesztd készUlék tomege. .

15 - A biztonsagra vonatkozo jelek, amelyek jelentése az 1. ,Altalanos biztonsagi
eléirasok az ellenallas-hegesztéshez” fejezetben van ismertetve.

Megjegyzés: A feltiintetett példatablazat a jelek és a szamjegyek jelentésére

megkdzelitéleg utal; a tulajdonaban Iévé ponthegeszté miszaki adatainak pontos

értékeit kdzvetlenll a ponthegeszt6 adattablajarol kell leolvasni.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK
3.2.1 Ponthegesztd

Altalanos karakterisztikak

- Tapfesziltség és frekvencia

- Elektromos védelmi osztaly

OCONOARWN =

400V(+15%) ~ 3ph-50/60 Hz
|

- Szigetelési osztaly H
- Burkolat védelmi fokozata IP 20
- Hutés tipusa folyadékos
- (*) Térfoglalas(LxWxH) : 710 x 450 x 910mm
- (**) Suly : 62kg
Bemenet

- Max. révidzarlati teljesitmény (Scc ) 43kVA
- Késleltetett haldzati biztositok

16A
- Automatikus halézati megszakitd 16A (“C”- IEC60947-2)

- Tapkabel (L<8m) 4 x 6 mm?
Kimenet

- Uresjarasi szekunder fesziiltség (U, d) : 9V
- Max. ponthegeszté aram (1, max) : 9kA

- Ponthegesztési képesség : max 3 +3 +3 mm
- Bekapcsolasi idé : 2%
- Elektréda maximalis nyomoerd : 400 daN
- “C” hegeszt6kar hosszisaga 95 mm standard
- Ponthegesztd aram szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Ponthegesztési id6 szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Kozelitési idé szabalyozasa automatikus és programozhato
- Felfutasi id6 szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Megtartasi idé szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Hideg id6 szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Impulzusszam szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Elektréda nyomderé szabalyozasa automatikus vagy kézi
- Elémelegitési id6/aram szabalyozasa : automatikus és programozhaté
- Utdmelegitési id6/aram szabalyozésa automatikus és programozhaté
(*) MEGJEGYZES: a térfoglalés nem tartalmazza a kabeleket és a tartéoszlopot.
(*) MEGJEGYZES: a generator sulya nem tartalmazza a fogét és a tartéoszlopot.

3.2.2 Hiitéegység (GRA)
Altalanos karakterisztikak

- Maximalis nyomas (pmax) 3 bar
- Hutételjesitmény (P @ 1l/perc) 2 kW
- Tartaly kapacitasa 81
- Htsfolyadék hiitéfolyadék

4. APONTHEGESZTO LEIRASA . . . |

4.1 A PONTHEGESZTO ES ALAPVETO ALKOTORESZEINEK OSSZESSEGE (B
abra)

Az eliils6 oldalon:

- Ellenérzé panel;

- ,USB” port;

- Csatlakoz6 a fogd bekotéséhez;

- Gyorscsatlakozok a hiitécsovek bekotéséhez;

- Csatlakozé az automatikus ponton hasznalt érzékelék bekotéséhez;

- Fogo kabel tartéelem.

DR WN =

A hatsé oldalon:

7 - Fékapcsolo;

8 - Tapkabel bemenet;

9 - Hegeszt6kar tartéelem;

10 - Nyomasszabalyoz6 egység, manométer és bemeneti leveg8szird;
11 - Hit6egység (GRA) tartaly sapka;

12 - GRA folyadékszintmérg;

13 - GRA szelel6nyilas.
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4.2 ELLENORZ0 ES SZABALYOZO BERENDEZESEK

4.2.1 Ellen6rz6 panel (C Abra)

1- TFT kijelz6.

2- Hiutéegység blokkold gomb. Lehet6évé teszi a ,GRA” blokkolasat a hegesztési
folyamat soran a hegeszt6kar és/vagy az elektrédak cseréjének elésegitéséhez.

3- ,Quick Menu” gomb. Gyors hozzaférés a hasznos menikhéz a hegesztés
folyaman.

4- Tobbfunkciés gomb:

- : hozzaférés a ,SZERVIZ® meniihdz riasztas esetén vagy a START
benyomasa elétt;

Bl START REC

kikapcsolasa;

Navigalasi allitogomb és START gomb:

- az elforgatasa lehetdvé teszi a a gorgetést a meni kilénféle cimszavai kdzott;

- a benyomasa lehetévé teszi a kivalasztott cimszéhoz valé hozzaférést, a
forgatasa az adott érték valtoztatasat és az ismételt benyomasa az érték
megerdsitését;

- ha a beinditaskor vagy egy riasztas utan nyomjak be, engedélyezi a gépet a
ponthegeszté munkara (START gomb)

ESC gomb:
@ visszatérés a felsé meniibe;

- : visszatérés az el6zé meniibe.
7- USB port.

egy hegesztési munka regisztralasanak aktivalasa/

[}
T

(o2}
T

4.2.2 Nyomasszabalyoz6 és manométer egység (B-10 abra)

Lehet6vé teszi a pneumatikus fogo elektrodakra kifejtett nyomasanak szabalyozasat
a szabalyozégomb beadllitdsa Utjan (csak pneumatikus fogdk szamara ,Kézi
izemmodban).

4.3 BIZTONSAGI ES KERESZTRETESZELESI FUNKCIOK
4.3.1 Védelmek és riasztasok (1. TABL.)
a) Termikus védelem:

A ponthegesztd tul magas hémérséklete esetén [ép kozbe, amelyet a hiitéfolyadék

hianya vagy nem kielégitd, szallitott mennyisége okoz, vagy az elfogadott hatarokat

meghalado munkaciklus eredményez.

A beavatkozas leirasa és jelzése a kijelzén jelenik meg.

HATAS: mozgatas reteszelése, elektrodak nyitdsa (henger Uritése); aram

reteszelése (tiltott hegesztés).

VISSZAALLITAS: kézi (a ,START” gomb megnyomasaval

hémérsékleti hatarértékek kdzé torténd visszatérés utan).

b) Fékapcsolo:

- “O” pozici6 = nyitott, lelakatolhat6 (lasd az 1. bekezdést).
FIGYELEM! Az ,0” pozicidban a tapkabel csatlakozo bels6 szoritdi (L1+L2+L3)
fesziltség alatt vannak.

- “I” pozici6 = zart: arammal taplalt, de nem miik6d6 ponthegeszté (STAND BY - a
LSTART” gomb benyomasa sziikséges).

- Vészallapot funkcio
Mikodésben lévé ponthegeszténél a nyitas (“ 1~
feltételek melletti ledllitast jelenti:

-letiltott aram;
-elektrédak nyitasa (henger Uritése);
-letiltott automatikus Ujrainditas.

az elfogadott

poz.=>* O ” poz.) a biztonsagos

A FIGYELEM! IDOSZAKONKENT VIZSGALJA MEG A BIZTONSAGOS
FELTETELEK MELLETTI LEALLITAS HELYES MUKODESET.
c) Hiitéegység biztonsagi szerkezet
A hitéfolyadék hianya vagy nyomasanak esése esetén 1ép kozbe;
Abeavatkozas leirasa és jelzése a kijelzén jelenik meg.
HATAS: mozgatas reteszelése, elektrodak nyitdsa (henger Uritése); aram
reteszelése (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: a hitéfolyadék utantdltése majd a gép kikapcsolasa és
bekapcsolasa (lasd az 5.6 bek. “a hiitéegység el6készitése’-t is).

d) Siiritett leveg6 biztonsagi szerkezet
A sritett levegd ellatds hianya vagy nyomasanak esése (p < 3bar) esetén Iép
kodzbe;
Abeavatkozas leirasa és jelzése a kijelzén jelenik meg.
HATAS: mozgatas reteszelése, elektrodak nyitdsa (henger Uritése); aram
reteszelése (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasaval) az elfogadott nyomas
hatarértékek kdzé torténd visszatérés utan (manométer kijelzés >3bar).

e) Kimeneti rovidzarlati biztonsagi szerkezet (csak pneumatikus fogo)

A hegesztési ciklus végrehajtasa elétt a gép ellendrzi, hogy a ponthegesztés
szekunder aramkorének polusainal (pozitiv és negativ) veszélyes érintkezési
pontok ne alakuljanak ki.
A beavatkozas leirasa és jelzése a kijelzén jelenik meg.
HATAS: mozgatads reteszelése, elektrodak nyitdsa (henger Uritése); aram
reteszelése (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasaval a rovidzarlat okanak
megszlntetése utan).

f) Fazishiany védelem
A beavatkozas leirasa és jelzése a kijelzén jelenik meg.
HATAS: mozgatads reteszelése, elektrodak nyitdsa (henger Uritése); aram
reteszelése (tiltott hegesztes)
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasa).

g) Tilfesziiltség - és alacsonyfesziiltség-védelem
A beavatkozas leirasa és jelzése a kijelz6n jelenik meg.
HATAS: mozgatas reteszelése, elektrédak nyitdsa (henger (iritése); aram
reteszelése (tiltott hegesztes)
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasa).
h) “START” gomb (C-5 Abra).

A mikodtetése szikséges a hegesztési mivelet vezérléséhez, az Osszes

kévetkezé feltétel esetén:

- a fékapcsol6é minden zarasanal (“ O ” poz.=>" 1" poz.);

- a biztonsagi/védelmi berendezések minden beavatkozasa utan;

- a szakaszolas vagy karosodas miatt korabban megszakitott energiaellatas
(elektromos aram és sdritett levegd) visszatérése utan;

A, FIGYELEM! IDOSZAKONKENT VIZSGALJA MEG A BIZTONSAGOS
FELTETELEK MELLETTI BEINDITAS HELYES MUKODESET

5. 0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES (SSZESZERELESI VALAMINT
ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL
KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL VEGEZZEN EL,

AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETI EL.

5.1 OSSZEALLITAS
Csomagolja ki a ponthegesztét, szerelije 6ssze a csomagban talalhaté, kilonallé
részeket a jelen bekezdésben leirtak alapjan (D Abra).

5.2 AFELEMELES MODOZATA (E Abra).

A ponthegeszt6 felemelését dupla kétéllel és a gép sulyahoz megfeleléen méretezett
horgokkal kell elvégezni, az erre alkalmas M12 biztositogyirik felhasznalasaval.
Szigortian tilos atkétni a ponthegesztét az eléz6ekben meghatarozottaktdl eltéré
modokon.

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zonaban egy kell6képpen tagas és akadalyoktol
mentes teriletet, amely lehetévé teszi a vezérlépanelhez, a fékapcsoldhoz és a
munkaterilethez val6é hozzajutast teljesen biztonsagos korlilmények kozott.
Gy6z6djon meg arrol, hogy nincsenek akadalyok a hiitélevegd bevezeté vagy kivezetd
nyilasai el6tt, odafigyelve arra, hogy ne tudjon beszivni elektromosan vezetd porokat,
korroziv gézoket, nedvességet, stb.

Helyezze a ponthegeszt6t egy olyan homogén és tdmor anyagbdl allo, sik fellletre,
amely alkalmas a sulyanak elbirasara (lasd “miszaki adatok”), a felborulas és
veszélyes elImozdulasok kockazatanak elkerilése végett.

5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés

Barmilyen villamos ¢sszekottetés |étesitése elbtt ellendrizze, hogy a ponthegesztd
tablajan feltintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezésre all6 halozati
fesziltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

A ponthegeszt6t kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

A kdzvetett érintkezés elleni
differencialkapcsolokat hasznalja:
- Atipusu ( ) az egyfazisu gépekhez;

- Btipusu ( ) @ haromfazisu gépekhez.

- Aponthegeszté gép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kovetelményeinek nem felel
meg.
Ha azt egy koOzszolgaltatd taphalézathoz kétik be, a beszerel6 vagy a
felhasznalé felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a ponthegesztd
gép csatlakoztathaté-e (szilkség esetén konzultdljon a disztriblciés halézat
kezeléjével).

védelem biztositasdhoz az alabbi tipusu

5.4.2 Csatlakoz6dug6 és halézati aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy szabvanyositott, megfelel6 teljesitményi
csatlakozodugét ( 3P+T ) és készitsen el egy biztositékokkal vagy termomagneses,
automata megszakitdval védett, halézati csatlakozoaljzatot; az adott foldel6 kapcsot a
tapvonal foldvezetékéhez (sarga-zold) kell csatlakoztatni.

A biztositékok és a termomagneses megszakitd teljesitménye és beavatkozasi
jellemzéje az “EGYEB MUSZAKI ADATOK” bekezdésben vannak feltiintetve.

A FIGYELEM! A szabalyok figyelmen kiviil hagyasa hatastalanna teszi
a gyarto altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly), amely stlyos veszélyek
kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és dolgokra
(pl. tiizvész) vonatkozoéan.

5 5 PNEUMATIKUS CSATLAKOZTATAS
Készitsen el6 egy 8 bar-os Uzemi nyomassal rendelkezd, siritett levegd
vezetékrendszert.

- Szerelie fel a reduktor szlréegységre a rendelkezésre allo, siritett levegd
csatlakozok egyikét, amelynek a beszerelési helyen diszponibilis csatlakozoknak
meg kell felelnie.

5.6 AHUTOEGYSEG ELOKESZITESE (GRA)

A FIGYELEM! A feltoltési miveleteket kikapcsolt és a taphalézatbol

kicsatlakoztatott berendezéssel kell végrehajtani.

Feltétleniil keriilje a polipropilén alapu fagyall6 folyadék hasznalatat.

Csak a hiitéegység gyartdja altal javasolt hiitéfolyadékot hasznalja.

- Nyissa ki a leeresztd szelepet (B-13 ABRA).

- Végezze el a tartaly hiitéfolyadékkal valé feltdltését a betdltd nyilason keresztil
(B-11 Abra): a tartaly kapacitasa = 8 |; figyeljen oda arra, hogy megakadalyozza a
folyadék tulcsordulasat a feltoltés végeén.

- Zarja le a tartaly sapkajat.

- Zarja el a leereszt6 szelepet.

5.7 PNEUMATIKUS FOGO CSATLAKOZTATASA (F Abra)

A FIGYELEM! Fesziiltségveszély! Feltétleniil keriilje a gyarto altal

eloirtaktol kiilonb6zé csatlakozodugok csatlakoztatasat a ponthegesztd

csatlakozéaljzataihoz. Ne probaljon bedugni barmilyen tipusu targyat a

csatlakozéaljzatokba!

- Ataphalézatbol kicsatlakoztatott gép.

- Dugja be a fogd polarizalt dugdjat (F-1 Abra) a gép megfelelé aljzataba, majd
huzza fel a két kart addig, amig a dugé teljes rogzitése meg nem valésul.

- Dugja be az F-2 abra 8 pin-es polarizalt dugdjat az automatikus ponthegesztési
mod hasznalatahoz.

- lllessze be a hitécsoveket(*), figyelembevéve a szineket (s6tétkék csovet a
sotétkék csatlakozoéra, piros csdvet a piros csatlakozora). Vizsgalja meg, hogy a
csovek gyorskapcsolasa helyesen megtortént-e (F-3 Abra).

MEGJEGYZES(*): ha a hiitécsoveket nem illesztik be, akkor a fogé NEM
lesz helyesen lehiitve, amely az elektromos részekre nézve karos hésokkot
eredményez.
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5.8 “C” FOGO: A HEGESZTOKAR CSATLAKOZTATASA

A FIGYELEM! A fels6 végtagok osszenyomasanak fennmaradoé

veszélye!

Pontosan tartsa be az alabbiakban feltiintetett utasitasok sorrendjét!

- Ataphalézatbol kicsatlakoztatott gép.

- Forgassa el a zarokallantyat a G1 abra szerint.

- Allitsa 6ssze a fogétartét, ha fel akarja hasznalni (G2 Abra).

- lllessze be a hegesztékart az adott foglalatba, kell6képpen megdéntétt helyzetbe
(G3 Abra).

- Allitsa egyvonalba a hegesztékart a dugattyl elektrédajaval és szoritsa meg a
zarokallantydt (G4-A Abra).

- Késse be a hiitécséveket a megfelel gyorscsatlakozokba (G4-B Abra).

- Vizsgalja meg, hogy a csévek gyorskapcsolasa helyesen megtortént-e.

- Allitsa 0ssze a fogotarté nyelet a megfelelé oldalon, ha fel akarja hasznalni (G5
Abra). i
MEGJEGYZES: ha a hiitécsoveket nem illesztik be, akkor a fogé NEM lesz
helyesen lehiitve, amely az elektromos részekre nézve karos hésokkot
eredményez.

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

6.1.1 “O” pozicioba allitott fékapcsolo és lezart lakat!

Barmilyen ponthegesztési mivelet végrehajtasa el6tt egy sorozat vizsgalat és

szabalyozas elvégzése szilkséges a fokapcsold “O” pozicidba allitdsa és a lakat

lezérasa utan.

Csatlakoztatasok az elektromos és pneumatikus halézathoz:

- Ellendrizze, hogy az elektromos bekotést helyesen, a korabbi utasitasok szerint
elvégezte.

- Vizsgalja meg a s(ritett levegd bekotést: végezze el a tapcsd csatlakoztatasat a
pneumatikus halozatba és szabalyozza a nyomast a reduktor szabalyozégombja
segitségével addig, amig egy 8 bar-hoz kdzeli értéket le nem olvas a nyomasmérén
(116 psi).

6.1.1.1 A ,,C” fog6 karanak szabalyozasa és rogzitése

Ezt a miiveletet csak abban az esetben kell elvégezni, amikor a hegeszt6karnak az

5.8 bekezdésben elmagyarazottak szerint térténd rogzitése utan annak egy vizszintes

iranyd mozgatasat kell elvégezni (Abra Q)

Ehhez a mivelethez az alabbiak szerint jarjon el:

- Oldja ki a hegesztSkart a kioldokar elforgatasaval (Abra R);

- Lazitsa meg a hernydcsavart (Abra S-1) és csavarja be a gyir(t (Abra S-2) egy
nyolcad fordulattal (korilbelll 45 fok);

- Régzitse a gy(ir(t a hernyécsavar becsavarasaval (Abra S-1);

- Rogzitse a hegesztSkart a feltlintetett miveletek elvegzese Utjan (Abra T).

Amiiveletet akar tébbszor is el kell végezni a gylirii be- és kicsavarasaval (Abra S-2),

addig, amig a hegeszt6kar vizszintes rogzitése be nem kdvetkezik és ugyanakkor

a rogzitékar a kézi kioldasnak megfelelo forgatasi erével, a hivatkozasi pecek altal

képezett (itk6z0ig érkezve be nem zar (Abra T-1).

FONTOS MEGJEGYZES lényeges az, hogy a muivelet végén a kar a palyavégi

pecekkel (itkdzzon (Abra T-1). Ez a pozicié garantalja a ,C” hegesztékar biztonsagos

mechanikai blokkolasat.

6.1.2 ,, 1,, pozicioba allitott fokapcsolo

A kovetkez6 vizsgalatokat kell elvégezni, miel6tt barmilyen ponthegesztési miveletet

“1*“(ON) poziciéba allitott fékapcsoloval végrehajtanank.

A fogé elektrédainak egyvonalba rendezése:

- Helyezzen az elektrodak kézé a ponthegesztésre szant lemezek vastagsagaval
megegyez6 lapot; vizsgalja meg, hogy a ,kdzelités” funkcidé segitségével
egymashoz kozelitett elektrédak (lasd 6.2.2 bekezdést) egyvonalban vannak-e.

- Szikség esetén ellenbrizze a hegesztékar helyes rogzitését (lasd az el6zé
bekezdéseket).

6.2 APONTHEGESZTESI PARAMETEREK BEALLITASA

A pont atmér6jét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozo
paraméterek a kovetkezodk:

- Az elektrédak altal kifejtett nyomoerd.

- Ponthegeszt6 aram.

- Ponthegesztési idd.

Kuloénleges tapasztalat hianyaban ajanlatos néhany ponthegesztési proba elvégzése
ugyanolyan mindségil lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

6.2.1 A hegesztdkar és az elektroda beallitasa

Nyomja be a “START” gombot (U-1 Abra) és allitsa be a hegesztékart a rendelkezésre
allok kozil valamelyikre (U-2 Abra) a k6zépsd szabalyozégomb elforgatasaval (C-5
Abra).

6.2.2 A nyoméerd szabalyozasa és a kozelitési funkcié (csak pneumatikus fogo)
A nyomoerd szabalyozasa automatikus vagy kézi tUzemmddban torténik meg (a
leveg6 egység nyomasszabalyozojan torténd allitassal).

Az automatikus (alaphelyzeti beallitas) vagy kézi izemmaéd beallitasa kozott lehet

valasztani a fémeniibél, a ISR ikon majd a ikon kivalasztasaval, az U-3-4
abrak szerint. - =,

Automatikus szabalyozas ,AUTO daN":

Az “AUTO daN” kivalasztasaval be lehet allitani a ,dekanewton” -ban kifejezett
nyomoerd kivant értékét, a ,MANUAL” lzemmdd alkalmazasaval (U-5 Abra).

A “SMART AUTOSET” és ,EASY” lizemmddokban a ponthegesztési ciklus folyaman
az elektrodak altal kifejtett nyomoerd automatikus szabalyozasa torténik meg.

Kézi szabalyozas:

A “no AUTO daN” kivalasztasaval be lehet allitani a nyomoeré értékét, a
nyomasszabalyozo kézi elforgatasaval (B-10 Abra).

A ponthegesztési ciklus folyaman a nyomder6 az elektrodaknal a kézzel beallitott
érték lesz, az el6z6ekben leirt eljaras szerint.

Kozelitési funkcio

Lehet6vé teszi az elektrodak kozelitését a beallitott nyoméerével, aram adasa nélkil.
Kozeliteni lehet az elektrodakat barmilyen ponthegesztési programban az alabbi
eljarassal (dupla kattintas):

Nyomja be és engedje el a fogon Iévé gombot, majd azonnal tartsa benyomva a
gombot. Afogd kdzeliti és zarva tartja az elektrédakat a gomb kdvetkezd elengedéséig.
Afogon 1évé led villog.

A FIGYELEM: a véddkesztyli hasznalata megnehezitheti a két

kattintassal torténd kozelitést. Ezért ajanlatos kivalasztani a kozelités funkciot

A FIGYELEM!

MARADEK KOCKAZAT! Ebben a miikddési iizemmédban is fennall a felsd
végtagok 6sszenyomasanak kockazata: az esetre vonatkozé6 ovintézkedéseket
tartsa be (lasd a biztonsagrol sz616 bekezdést).

b )
6.2.3 A ponthegesztési paraméterek automatikus beallitasa (U-6 abra)
A ponthegesztési paramétereket a gép automatikusan bedllitjia: ,SMART AUTOSET”
lizemmaod. Nélkilozhetetlen az, hogy a C fogd mindkét csatlakozodugdja be legyen
kotve a géphez (F Abra).

6.2.4 A ponthegesztési paraméterek félautomatikus beallitasa (U-7 abra)
A ponthegesztési paramétereket a gép beallitja, kivalasztva a hegesztend6 lemezek
vastagsagat és anyagat (*).

A hegesztési pont kialakitdsa helyesnek tekinthetd akkor, amikor egy préobaanyagot
egy huzéprobanak kitéve a hegesztési pont magjat kihlizza a két lemez egyikébdl.

(*) MEGJEGYZES: a rendelkezésre allo, standard anyagok a kévetkezok:
- “Fe”: alacsony széntartalmu vaslemezek;

- “FeZn”: alacsony széntartalmu, vasbdl készult, horganyzott lemezek;

- “Hss”: magas szakitoszilardsagu acéllemezek (700 MPa max);

- “Br’: béracél lemezek.

6.2.5 A ponthegesztési
program készitése

araméterek kézi beadllitasa és egy perszonalizalt
(U-8 abra)

Be lehet allitani kézzel a ponthegesztési paramétereket egy prébahegesztés
elvégzéséhez vagy egy perszonalizalt program elkészitéséhez.

s

6.3 AUTOMATIKUS PONTHEGESZTESI ELJARAS

Ez a funkcié a géphez standard tartozékként nyujtott, ,C” pneumatikus fogéval all

rendelkezésre.

Vélassza ki a ,SMART AUTOSET” izemmédot a “MODE” ikon segitségével: be lehet

Iépni a “NULLAZAS” el6zetes eljarasi folyamataba (U-9 abra).

A nullazas helyes elvégzéséhez tartsa benyomva a fogd gombjat a teljes, szikséges

iddre, kdvetve a kijelzd utasitasait; az alabbi médon jarjon el:

- Tamassza a fix hegesztékar elektrodajat a ponthegesztésre szant két lemez
egyikének a fellletére.

- Nyomja meg a fogé markolatan Iévé gombot, elérve ezzel:

a) Alemezek elektrodak kozé zarasat.
b) A ponthegesztési ciklus beinditdsat az aram athaladasaval.

- A ponthegesztés végén megjelenitésre keril az Atlagos ponthegeszt§ aram
(kivéve a kezdeti felfutasokat és a végsé lefutasokat), az elektréda Nyomoerd, a
Ponthegesztési idd és az elektrddaknal leadott Energia a pont elkészitéséhez.

A megjelenitett értékekhez hozza lehet adni egy ,figyelmeztetést’, amelyet
egy piros, villogo led jelez a fogéban (lasd 1. TABL.), a ponthegesztessel elért
eredmény alapjan

A munka végén helyezze vissza a fogét a kocsin Iévs, megfeleld tartéba.

A nullazas ismételt végrehajtasahoz nyomja be az “ESC” gombot (C-6 abra) addig,

amig meg nem jelenik a ikon a kijelzén, majd vélassza ki. A folyamatbdl valé

kilépéshez anélkl, hogy a nullazast elvégezné, nyomja be az “ESC” gombot.

FONTOS:

Az automatikus ponthegesztés j6 eredményéhez ismételje meg a nullazast,
amikor:

- Kicseréli az elektrodakat.

- Megtisztitja az elektrodakat (koriilbeliil 30 pont utan javasolt).

- Lecseréli a hegesztékart.

- Lecseréli a hegesztési munkat.

A FIGYELEM: a nullazas folyaman afogo egy kiilonleges ponthegesztési
ciklust végez, mikozben aramot ad és tobbszor zarja az elektrodakat. Tartsa be
a JELEN KEZIKONYV ~ALTALANOS BIZTONSAGI ELOIRASOK” bekezdésében
feltiintetett, valamennyi utasitast!

6.4 FELAUTOMATIKUS VAGY KEZI PONTHEGESZTO ELJARAS M

- Az ,EASY” lzemmddban valassza ki a hegesztend6 lemezeket (anyagok és
vastagsagok) a szabalyozégomb hasznalataval (U-7-11 abra).

- A ,MANUAL” tizemmddban el lehet késziteni a sajat ponthegeszt6 programot,

beallitva minden egyes paraméter értékét (U-5-8 abra):

: Elektréda nyomoerd.

- Elémelegitési idé/aram.

- Sziinet id6.

- Felfutasi id6.
Ponthegesztési idé/Aram.
- Impulzusszam.

- Hideg id&.

- Utdmelegitési idé/aram.

- Megtartasi id6.

6.4.1 PNEUMATIKUS FOGO

- Tamassza a fix hegesztékar elektrodajat a ponthegesztésre szant két lemez
egyikének a fellletére.

- Nyomja meg a fogé markolatan Iévé gombot, elérve ezzel:
a) Alemezek elektrodak kozé zarasat.
b) A ponthegesztési ciklus beinditasat az &ram athaladasaval.

- A ponthegesztés végén megjelenitésre kerll az Atlagos ponthegesztd aram
(kivéve a kezdeti felfutasokat és a végsé lefutasokat) és az Elektroda nyomoerd.
A megjelenitett értékekhez hozza lehet adni egy Jfigyelmeztetést’, amelyet
egy piros, villogo led jelez a fogéban (lasd 1. TABL.), a ponthegesztessel elért
eredmény alapjan.

- A munka végén helyezze vissza a fogét a kocsin 1évé, megfeleld tartéba.
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A FIGYELEM: fesziiltségveszély! Mindig ellenérizze a fogo tapkabelének
épségét; abordazott védécs6 nem lehet elvagva, 6sszetorve vagy 6sszenyomval
Afogo hasznalata el6tt és alatt ellenérizze, hogy a kabel tavol essen a mozgasban
1évé részektol, héforrasoktol, éles feliiletektol, folyadékoktol, stb.

A FIGYELEM: a fogé tartalmazza a ponthegesztéshez sziikséges
atalakito, szigetel6 és egyemranylto egyseget amennyiben kételyei tamadnak
a fog6 épségét illetSen (I , erés utések, stb. miatt), csatlakoztassa ki a
ponthegesztot és forduljon egy felhatalmazott szervizkézponthoz.

6.4.2 STUDDER HEGESZTOPISZTOLY

A FIGYELEM!

- A tartozékoknak a pisztoly szoritétokmanyara valé rogzitéséhez vagy
az arrél torténd leszereléséhez két fix hatszogletli kulcsot hasznaljon,
megakadalyozva ezaltal a szoritotokmany elforgasat.

- Ajtékon vagy motorhazfedeleken végzend6é miiveletek esetén kotelezé a
foldel6 rad csatlakoztatasa ezekhez a részekhez azért, hogy megakadalyozza
az aram athaladasat a sarokpantokon keresztiil és mindenesetre a
ponthegesztésre szant zéna kézelében (hosszu aram utvonalak lecsokkentik
a pont eredményességét).

6.4.2.1 A foldkabel csatlakoztatasa a lemezhez

a) Vigye a letisztitott lemezt a lehetd legkdzelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni
kivan és tegye a foldeld rud érintkezési felliletéhez alkalmas fellletre.

b1) Rogzitse a rézrudat a lemez felilletéhez egy CSUKLOS FOGO felhasznalasaval
(hegesztésekre alkalmas modell).
A ,b1” moéddozat alternativajaként (gyakorlati megvalositas nehézsége), a
kévetkezd megoldast alkalmazza:

b2) Ponthegesszen egy alatétgylriit a korabban el6készitett lemez fellletére;
vezesse at az alatétgylrit a rézrid nyilasan és roégzitse a tartozékként nyujtott
szoritéval.

6.4.2.2 Ponthegesztési eljaras és a kiilonféle szerszamok hasznalata
Csatlakoztassa a studder hegesztdpisztolyt és a foldkabelt a tartozékként nyuijtott
fogohoz, figyelmesen kdvetve a Studder-készlet tartalmat képezd hasznalati utmutatét.
Nyomja be a ,START” gombot a szabalyozégomb benyomasaval és valassza ki azt a
szerszamot, amelyet hasznalni kivan (U-1-10 abra).

Vaélassza ki a lemez anyagat és vastagsagat, amelyet hegeszteni kivan (U-18 abra).
A kivalasztott szerszam alapjan kdvesse az alabbiakban leirt eljarasokat:

Alatétgyliri ponthegesztése a foldel6 kapocs régzitéséhez

Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba a megfelel6 elektrodat (9. POZ.,
illessze be az alatétgydrdt (13. POZ., | Abra).
Tamassza az alatétgyrit a kivalasztott zonara. Hozza érintkezésbe a foldel6 kapcsot
ugyanazzal a zénaval, nyomja meg a hegeszt6pisztoly gombjat és végezze el annak
az alatétgydriinek a hegesztését, amelyre a régzitést végre kell hajtani a korabban
leirtak alapjan.

JL A Q _O 1®415%5 Csavarok,

szegecsek ponthegesztése

Tegye be a pisztolyba a megfelel6 elektrédat, illessze be a ponthegesztésre szant
elemet és helyezze a lemezen a kivant pontra; nyomja meg a pisztoly gombjat: csak a
beallitott id§ eltelte utan engedje ki a gombot.

| Abra) és

alatétek, szogek,

== Lemezek ponthegesztése csak egy oldalon .
Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba az eldirt elektrédat (6. POZ., | Abra) és
nyomja a ponthegesztésre szant fellletre. Mikddtesse a pisztoly gombjat, csak a
beallitott id§ eltelte utan engedje ki a gombot.

A FIGYELEM!

A ponthegeszthetd lemez maximalis vastagsaga csak az egyik oldalon: 1+1 mm. Nem

engedélyezett ez a ponthegesztés a karosszéria vazszerkezetein.

A lemezek ponthegesztésében helyes eredmények eléréséhez néhany alapvetd

dvintézkedés betartasa szlikséges:

1 - Kifogastalan foldel csatlakozas.

2 - A két, ponthegesztésre szant részt az esetleges festékektdl, zsirtdl, olajtol

letisztitott allapotban kell alkalmazni.

3 - A ponthegesztésre szant részeknek egymassal érintkeznilk kell, Iégrés nélkl,
szukség esetén egy szerszammal nyomja O0ssze és nem a pisztollyal. A tul
er6teljes 6sszenyomas rossz eredményekhez vezet.

- Afelsdé darab vastagsaga nem haladhatja meg az 1 mm-t.

- Az elektréda hegyének 2,5 mm atmérével kell rendelkeznie.

Jol huzza meg az elektrodat rogzité anyacsavart, vizsgalja meg, hogy régzitve

vannak-e a hegesztékabelek csatlakozoi.

- Amikor ponthegesztést végez, akkor az elektrédat enyhe nyomas kifejtésével
tdmassza ra (3+4 kg). Nyomja meg a gombot és hagyja eltelni a ponthegesztési
id6t, csak azutan tavolitsa el a pisztolyt.

8 - Soha ne tavolodjon el 30 cm-nél messzebb a foldelés rogzitési pontjatol.

N oob
'

A Speclalls alatetgyuruk egyidejli ponthegesztése és kihtizasa

Ez a funkci6 ugy hajthat6 végre, hogy fel kell szerelni a szoritotokmanyt (4. POZ.,

| Abra) a kihizé egységre (1. POZ. | Abra) és alaposan meg kell huzni, majd
rakapcsolni a kihiizé masik végét a pisztolyra (| Abra) és erésen megszoritani. IIIessze
be a specidlis alatétgyiiriit (14. POZ., | Abra) a szoritstokmanyba (4. POZ., | Abra)
és a megfeleld csavarral rogzitse (| Abra) Ponthegessze az érdekelt z6nara, miutan
bedllitotta a ponthegesztét az alatétgyliriik ponthegesztésére és kezdje el a kihtzast.
A végén forgassa el a kihuzét 90° -kal az alatétgy(ri levalasztasahoz, amelyet ismét
ponthegeszteni lehet egy Uj pozicidba.

.‘Qk Lemezek melegitése és préselése

Ebben az operativ moédozatban a TIMER alaphelyzeti beallitdés szerint ki van
kapcsolva: a hegesztési id6 kivalasztasaval a kijelz6 megjeleniti az “inf’ = Végtelen
idot.

A miveletek idétartama tehat kézi vezérlési, mivel az az idé hatarozza meg, amig a
pisztoly gombjat benyomva tartjak.

Az daramerfsség szabdalyozasa automatikus a kivalasztott
fuggvényében.

lemezvastagsag

.ﬁ Lemezek melegitése

Szerelje fel a szénelektrodat (12. POZ., | Abra) a pisztoly szoritétokmanyaba és a
gyuruvel rogzitse. Erintse meg a szén hegyével a korabban megtisztitott feliiletet
és nyomja meg a pisztoly gombjat. Kivillrél befelé haladva, kérkérdés mozgassal
dolgozzon, felmelegitve ezaltal a lemezt, amely megkeményedve vissza fog térni az
eredeti pozicidjaba.

Annak elkeriléséhez, hogy a lemez tulsagosan felmelegedjen, kis fellleteket kezeljen
és a miivelet utdn azonnal tordlje at egy nedves ronggyal, lehltve ezzel a kezelt részt.

—~— Lemezek préselése
Ebben a pozicidban a megfeleld elektrédaval dolgozva ismét dssze lehet lapitani
olyan lemezeket, amelyek helyi alakvaltozasokon mentek keresztil.

Szaggatott ponthegesztés (Foltozas)
Ez a funkcio kis, négyszdg alaku lemezek ponthegesztésére alkalmas, rozsdasodasbol
vagy mas okokbol eredd lyukak betakarasahoz.
Tegye a megfeleld elektrédat (5. POZ., | Abra) a szorltotokmanyra gondosan szoritsa
meg a rogzitégyrit. Tisztitsa le az érdekelt feliiletet és gy6z6djon meg arrél, hogy a
ponthegesztésre szant lemezdarab tiszta és nincs rajta zsir vagy festék.
Helyezze el a munkadarabot és tamassza ra az elektrédat, majd nyomja meg a
pisztoly gombjat és azt tartsa mindig benyomva, mikdzben ritmikusan tolja eldre,
figyelembevéve a ponthegesztd altal megadott munka/sziinet intervallumokat.
MEGJ.: A munkavégzés folyaman enyhe nyomast gyakoroljon ra (3+4 kg), a
hegesztendd Uj darab peremétdl 2+3 mm-re alakitson ki egy idealis vonalat.
A j6 eredmények eléréséhez:
1 -Ne tavolodjon el 30 cm-nél messzebb a foldelés rogzitési pontjatol.
2 -Legfeliebb 0.8 mm-es vastagsagu takarélemezeket alkalmazzon, amelyek jobb,
‘ha rozsdamentes acélbol vannak.
3 -Utemezze az el6told6 mozgast a ponthegeszt6 altal megszabott ritmusban.
Haladjon elére a sziinet pillanataban és alljon meg a ponthegesztés pillanataban.

A tartozékként nyujtott kihuzé felhasznalasa (1. POZ., | Abra)

Alatétgytiriik rakapcsolasa és kihuzasa

Ez a funkcio ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (3. POZ.,
Abra) az elektrdda testre (1. POZ., | Abra) és azon meg kell szoritani. Kapcsolja ra a
korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett alatétgydriit (13. POZ., | Abra) és kezdje
el a kihuzast. A végén forgassa el a kihtizot 90° -kal az alatétgydr levalasztasahoz.

Csapok rakapcsolasa és kihuzasa

Ez a funkcié ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (2. POZ.,
| Abra) az elektréda testre (1. POZ., | Abra) és azon meg kell szoritani. Vezesse
be a korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett csapot (15-16. POZ., | Abra) a
szoritétokmanyba (1. POZ., | Abra) ugy, hogy a végét tartsa huzva a kihtzo felé
(2. POZ., | Abra). A beillesztés végén engedje el a szoritétokmanyt és kezdje el a
kihuzast. A végén hlzza a szoritétokmanyt a kalapacs felé a csap kivételéhez.

7. BEALLITASOK MENU
7.1 UZEMMOD MENU (U-7 Abra)
Lehetévé teszi az el6z6 bekezdésben leirt, kiilonféle megmunkalasi modok beallitasat:

- WE==) : automatikus lizemmad.

EASY : félautomatikus Gzemmad.

- m: kézi lzemmdd.
L 2
- : kozelitési izemmod.

7.2 MENU (U-12 Abra)

Lehetbvé teszi az alabbi beallitasokat:

AUTO
daN_¥

- i=] : az automatikus nyomoeré szabalyozasa.

7.2.1 SETUP MENU (U-13 Abra)
Lehetdvé teszi az alabbi beallitasokat:

- 1 nyelv.

: pontos id6 és datum.

: metrikus vagy angolszasz mértékegységek.

7.2.2 SZERViZ MENU (U-14 Abra)
Informacidk beszerzését teszi lehetévé a ponthegesztd allapotara vonatkozoan.

7.2.2.1 INFO MENU

(&] e : a ponthegesztd Uizemelési napjainak (DDDD), érainak (HH) és perceinek
(mm) szama.
GO0EH

- m====8: pontok szama.

A\ALarm

: riasztasi lista.
7.2.2.2 FIRMWARE MENU

- lumm :lehetbveé teszi a ponthegesztd szoftver frissitését USB kulcs hasznalataval.

Gy e

: lehet6vé teszi a ponthegeszt6 visszadllitasat a kiindulasi feltételekhez.

R° RELEASE B ..
: telepitett szoftververziok.

7.2.2.3 JELENTES MENU

Lehetbvé teszi egy jelentés generalasat és elmentését egy USB kulcsra. A jelentés a
gép allapotara vonatkozd, kilonféle informaciokat tartalmazza (telepitett szoftverek,
élettartam/megmunkalasi 6rak, riasztasok, beallitott ponthegesztési eljaras, stb.).

7.3 JOBS MENU (U-15 Abra)
Lehetévé teszi:

Y

- : egy munka elmentését a ponthegesztd belsé memoriajaba.
=) )

- : egy el6zdleg elmentett munka letoltését.

- : egy el6zdleg elmentett munka torlését.

: munkak importalasat USB eszkozrol.
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- IE=XM : munkak exportalasat USB eszkozre.
[
- : lehetévé teszi a ponthegesztési paraméterek regisztralasat az USB
eszkozre.

7.4 ,,QUICK MENU” GOMB (U-16-17 Abra)
Lehet6vé teszi az alabbi beallitasokat:

LOCK
. a ponthegesztés blokkolasa: a ponthegesztési paraméterek mindig
ugyanazon az értéken lesznek blokkolva az 0sszes elkészitett ponthoz.
COUNTDOWN
iy | : pontok maximalis szama és az elkészitett pontok visszafelé szamolasa.

8. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK ELVEGZESE ELOTT
GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES
A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

A kapcsoloét az “O” pozicioban kell rogziteni a tartozékként nyujtott lakattal.

8.1 RENDES KARBANTARTAS . |

A RENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT A KEZELO ELVEGEZHETI.
az elektrédahegy atmérdjének és profiljanak kiigazitasal/visszaallitasa;
az elektrodak és hegesztékarok cseréje;

az elektrodak sorbarendezésének ellendrzése;

kabelek és fogé hiitésének ellendrzése;

a kondenzviz leeresztése a siiritett levegé bemeneti sziiré6bél.

a hiitéfolyadék-tartalyban a szint idészakos ellenérzése.

a folyadékveszteség teljes hianyanak idészakos ellenérzése.

a ponthegeszt6 és a fogo tapkabel épségének ellendrzése.

a hiitéfolyadék cseréje minden 6 hénapban.

8.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS L

A RENDKIVULI KARBANTARTASI MOVELETEKET KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN SZAKKEPZETT SZEMELY
HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A PONTHEGESZTO VAGY A FOGO PANELJEINEK

ELMOZDITASA ES A BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG

ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES AZ ELEKTROMOS

ES PNEUMATIKUS TAPHALOZATBOL (ha van) KI VAN HUZVA.

A ponthegeszt6 belsejében fesziiltség alatt elvégzett, esetleges ellenérzések soran

a kezel6 aramitést szenvedhet a fesziiltség alatt 1évé részekkel valdé kdzvetlen

érintkezésbdl eredben és/vagy sulyos sériilést szenvedhet a mozgasban lévd

szervekkel valé kdzvetlen érintkezés miatt.

Idészakonként, és mindenesetre a hasznalattol és a kornyezeti feltételektdl fliggdé

gyakorisaggal ellendrizni kell a ponthegeszté és a fogd belsejét és eltavolitani a

transzformatorra, diodas modulokra, aramellatas kapocslécére, stb. rakodott port és

fémrészecskéket szaraz, siritett leveg6ésugar (max 5 bar) segitségével.

Kerlilje a sUritett levegésugarnak az elektronikus kartyakra valé iranyitasat; végezze

el azok esetleges tisztitasat egy nagyon puha kefével vagy megfelel6 oldoszerekkel.

Alkalomszer{ien:

- Vizsgalja meg, hogy nem latszanak-e sériilések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult-eloxidaloédott csatlakozasok.

- Vizsgalja meg, hogy a transzformator szekunder tekercs 6sszekoté csavarok a
kimeneti rudaknal / huzaloknal j6l meg legyenek huzva és azokon ne mutatkozzanak
oxidacié vagy tulmelegedés jelei.

8.2.1 Beavatkozasok a GRA-n

Az alabbi esetekben:

- atartalyban a folyadékszint helyreallitdsanak nagyfoku sziikségessége;

- a7-esriasztas beavatkozasanak tulzott gyakorisaga;

- folyadék szivargasok;

a hitéegység zonajan belll jelenlévd, esetleges problémak vizsgalatanak elvégzése
javasolt.

Minden esetben tekintetbe véve az altalanos figyelmeztetéseket tartalmazo, 7.2
szakaszt és a ponthegesztd taphalézatbdl valo kicsatlakoztatasa utan végezze el az
oldalso panel eltavolitasat (L ABRA).

Ellenérizze, hogy nincsenek-e szivargasok akar a csatlakozasokbdl, akar a
csévezetékekbdl. Folyadékszivargas esetén végezze el a sérilt rész cseréjét.
Tavolitsa el a karbantartds folyaman esetleg kifolyt folyadékot és zarja vissza az
oldalso panelt.

Ezutan hajtsa végre a ponthegesztd visszadllitasat, a 6. bekezdésben megjeldlt,
megfeleld informaciok felhasznalasaval (Ponthegesztés).

8.2.2 A Bels6 Elem Cseréje

Abban az esetben, ha a datum és az 6ra nem marad meg a memoriaban, akkor a
kijelzé hatoldalan elhelyezett elem (CR2032 - 3V) kicserélése javasolt.

Ahaloézatbdl kicsatlakoztatott gépen csavarja ki az ellenérz6 panel csavarjait, tavolitsa
el a konnektorokat és cserélje ki az elemet.

A FIGYELEM! Gx6z6djon meg arrél, hogy a panel gépre torténdé

visszaszerelése el6tt csatlakoztatott minden konnektort.

9. MEGHIBASODASOK FELTARASA

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB

VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI

SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZ ALABBIAKAT:

- Ha a ponthegeszté fékapcsoldja zarva van (, |, poz.) a kijelz6 be legyen kapcsolva;
ellenkezd esetben a meghibasodas a tapvonalban van (kabelek, csatlakozéaljzat
és -dugo, biztositékok, tulzott fesziltségesés, stb.).

- Akijelz6 nem jelenlt meg riasztasi jeleket (lasd 1. TABL.): a riasztas megsziinése
utan nyomja meg a “START” -t a ponthegeszté ismételt aktivalasahoz: ellenérizze a
hitéfolyadék helyes keringését és esetleg csokkentse a munkaciklus bekapcsolasi
idejét.

- A szekunder halézat részét képezd elemek (hegesztSkartartdé ontvények -
hegesztékarok - elektrodatartok - kabelek) ne legyenek hatastalanok meglazult
csavarok vagy oxidaciok miatt.

- A hegesztési paraméterek alkalmasak legyenek a folyamatban [évé
megmunkalashoz.

- A karbantartds vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
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mozgasban 1évd részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkllonitse a nagyfeszlltségl primer csatlakozasokat az
alacsony fesziiltségli szekunder csatlakozasoktol.

Haszndlja fel az 6sszes eredeti alatétgyrit és csavart a burkolat visszazarasahoz.
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1. SIGURANTA GENERALA PRIVIND SUDURA PRIN REZISTENTA

Operatorul trebuie sa fie suficient de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului de sudura in puncte si informat asupra riscurilor care pot proveni din
procedeele de sudura prin rezistentd, asupra masurilor de protectie si asupra
procedurilor de urgenta.

Aparatul de sudura in puncte (numai in versiunile actionate cu cilindru
pneumatic) este prevazut cu un intrerupator general cu functii de urgenta, dotat
cu lacat pentru blocarea sa in pozitia ,,0” (deschis).

Cheia lacatului poate fi inmanata numai operatorului experimentat sau instruit
cu privire la sarcinile ce ii sunt incredintate si la posibilele pericole ce deriva din
acest procedeu de sudura sau din folosirea neglijenta a aparatului de sudura
in puncte.

In lipsa operatorului, intrerupatorul trebuie pus in pozitia ,,0” blocat cu lacatul
inchis si fara cheie.

/N

- Realizati instalatia electricd corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca.

- Aparatul de sudura in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare are o impamantare corecta.

- Nu folositi cabluri cu izolatia deteriorata sau cu conexiunile slabite.

- Folositi aparatul de sudura in puncte la o temperatura a aerului ambiant
cuprinsa intre 5°C si 40°C si o umiditate relativa de 50% pana la temperaturi
de 40°C si de 90% pentru temperaturi de pana la 20°C.

- Nu folositi aparatul de sudura in puncte in spatii umede, ude sau in ploaie.

- Conectarea cablurilor de sudura si orice interventie de intretinere obignuita
la brate si/sau la electrozi trebuie efectuate cu aparatul de sudura in puncte
oprit si deconectat de la reteaua de alimentare electrica si pneumatica (daca
este prezenta).

- La aparatele de sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic trebuie
blocat intrerupatorul general in pozitia ,,0” cu lacatul din dotare.

Aceeasi procedura trebuie respectata la bransarea la reteaua hidrica sau la
o unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu
lichid) si la toate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

- Este interzisa utilizarea aparatului in zonele clasificate cu risc de explozie din
cauza prezentei gazelor, prafurilor sau a cetii.

L VAV

- Nu sudati containere, recipiente sau conducte care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati sa lucrati cu materiale curatate cu solventi clorurati sau in apropierea
acestor substante.

- Nu sudati recipiente aflate sub presiune.

- Indepartati din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex. lemn,
hartie, carpe etc.).

- Lasati sa se raceasca piesa de-abia sudata! Nu asezati piesa in imediata
apropiere a substantelor inflamabile.

- Asigurati o aerisire adecvatd 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.

DOO®

- Protejati intotdeauna ochii cu ochelari speciali de protectie.

- Purtati manusi si haine de protectie corespunzatoare pentru lucrarile de
sudura prin rezistenta.

- Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive,
se constata un nivel de expunere personala zilnica (LEP,d) egala sau mai
mare de 85db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de
protectie individuala.

AOIOI SIS

EMF

SAEE

- Trecerea curentului de sudurd in puncte provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale

(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtdtoare ale

acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a

aparatului de sudura in puncte.

Acest aparat de sudura in puncte corespunde standardelor tehnice de produs

pentru folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este

asigurata corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la

campurile electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce

expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de punctare
(daca sunt prezente).

- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
punctare.

- Sa nu infasoare niciodata cablurile de punctare (daca sunt prezente) in jurul
corpului.

- Sa nu puncteze avand corpul in mijlocul circuitului de punctare. Sa tina
ambele cabluri pe aceeasi parte a corpului.

- Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de punctare (daca este
prezent) la piesa de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se
executa.

- Sanu puncteze aproape, agezati sau sprijiniti de aparatul de sudura in puncte
(distanta minima: 50cm).

- Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de punctare.

- Distanta minima:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);

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

/N

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura in puncte corespunde cerintelor standardului tehnic de
produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional.
Nu este asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in
cladirile de locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa
tensiune care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

UTILIZAREA PREVAZUTA
Instalatia a fost proiectata pentru a fi utilizata numai in atelierele de tinichigerie
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pentru repararea autovehiculelor: trebuie sa fie utilizata pentru sudura in puncte
a uneia sau a mai multor table de otel cu continut scazut de carbon, cu forma si
dimensiuni variabile in functie lucrarea ce urmeaza a fi efectuata.

A RISCURI REZIDUALE &

RISC DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE_

NU PUNETI MAINILE IN APROPIEREA PIESELOR IN MISCARE!

Modalitatea de functionare a aparatului de sudurd 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 experimentat sau instruit cu privire la procedeul de
sudura prin rezistenta cu acest tip de aparate.

- Trebuie efectuata o evaluare a riscului pentru orice tip de lucrare ce trebuie
efectuata; este necesara predispunerea unor echipamente si armaturi pentru
sustinerea si ghidarea piesei prelucrate astfel incat sa se indeparteze mainile
de zona periculoasa.

- Cand utilizati un aparat de sudura in puncte portabil: apucati bine clestele
cu ambele maini, {inandu-le pe manerele corespunzatoare; fineti tot timpul
mainile departe de electrozi.

- Ori de cate ori conformatia piesei o permite, reglati distanta dintre electrozi
astfel incat sa nu se depageasca 6 mm.

- Este interzisa folosirea aparatului de sudura in puncte de catre mai multe
persoane in acelasi timp.

- Accesul persoanelor neautorizate in zona de lucru trebuie sa fie interzis.

- Nu lasati aparatul de sudura in puncte nesupravegheat: in acest caz este
obligatoriu sa il deconectati de la reteaua de alimentare; la aparatele de
sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic duceti intrerupatorul
general pe ,,0” si blocati-l cu lacatul din dotare; cheia trebuie scoasa si
pastrata de catre responsabil.

- Folositi numai electrozi prevazuti pentru masina (a se vedea lista de piese de
schimb), fara a modifica forma acestora.

- RISCUL DE ARSURI
Anumite parti ale aparatului de sudura in puncte (electrozi - brate si zone
adiacente) pot atinge temperaturi mai mari de 65°C: este necesar sa purtati
imbracaminte de protectie corespunzatoare.
Lasati sa se raceasca piesa de-abia sudata inainte de a o atinge!

RISCUL DE RASTURNARE $I CADERE
Asezati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata orizontala cu capacitate
corespunzatoare masei; legati aparatul de sudura in puncte de planul de
sprijin (cand este prevézut in sectiunea ,,INSTALARE” din acest manual). In
caz contrar, cu podele inclinate sau denivelate, cu planuri de sprijin mobile,
exista pericolul de rasturnare.

- Se interzice ridicarea aparatului de sudura in puncte, cu exceptia cazului
prevazut in sectiunea ,INSTALARE” din acest manual.

- In cazul folosirii aparatelor pe roti: deconectati aparatul de sudura in puncte
de la alimentarea electrica si pneumatica (daca este prezenta) inainte de a
muta unitatea intr-o alta zona de lucru. Fiti atenti la obstacole si la asperitatile
terenului (de exemplu, cabluri si conducte).

- UTILIZAREA NECORESPUNZATOARE
Folosirea aparatului de sudura in puncte pentru orice lucrare diferita de cea
previzuti este periculoasi (a se vedea UTILIZAREA PREVAZUTA).

A PROTECTII S| APARATORI

Protectiile si partile mobile ale invelisului aparatului de sudurd prin puncte
trebuie sa fie pe pozitia lor, inainte de conectarea la refeaua de alimentare.
ATENTIE! Orice interventie manuala asupra unor parti mobile accesibile ale
aparatului de sudura in puncte, de exemplu:

- Inlocuirea sau intretinerea electrozilor

- Reglarea pozitiei bratelor sau electrozilor

TREBUIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA iN PUNCTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE ELECTRICA S| PNEUMATICA
(daca este prezenta). N R
INTRERUPATOR GENERAL BLOCAT PE ,,0” CU LACATUL INCHIS §I CHEIA
SCOASA la modelele actionate cu CILINDRU PNEUMATIC).

DEPOZITAREA

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii inchise.
- Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 80%.

- Temperatura mediului inconjurator trebuie sa fie cuprinsa intre -15°C i 45°C.
In cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu lichid si la o temperatura a
mediului inconjurator sub 0°C: folositi lichidul antigel prevazut de producator
sau goliti complet circuitul hidraulic si rezervorul de lichid.

Utilizati intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Instalatie mobila pentru sudura prin rezistenta (aparat de sudura in puncte) controlata

de microprocesor, tehnologie inverter cu frecventd medie, alimentare trifazata si

curent continuu de iegire.

Aparatul de sudura in puncte este prevazut cu un cleste pneumatic care contine in

interiorul sdu grupul de transformare si redresare. In acest fel se poate obtine, fata de

aparatele de sudura in puncte traditionale, un curent ridicat de sudura in puncte cu

absorbtiji reduse de la retea si campuri magnetice mai mici in apropierea cablurilor. De

asemenea, se pot utiliza cabluri mult mai lungi si usoare pentru 0 manevrare mai buna

si pentru o raza de actiune mai ampla.

Aparatul de sudura in puncte poate lucra pe table din fier cu continut scazut de carbon,

pe table din fier zincate, pe table din otel de mare rezistenta si pe table din otel cu bor.

Echipatd, de asemenea, cu prize rapide pentru sculele accesorii (Studder, Cleste X),

permite efectuarea de numeroase lucrari la cald pe tabla si a tuturor lucrarilor specifice

din domeniul reparatiilor auto.

Principalele caracteristici ale instalatiei sunt:

- Display TFT retroiluminat pentru afisarea comenzilor si a parametrilor setatj;

- Alegerea manuala (MANUAL), semiautomata (EASY) sau complet automata
(SMART) a parametrilor de punctare;

- Posibilitatea de a seta preincalzirea si postincalzirea tablelor pentru a optimiza
sudura materialelor cu Tnalta rezistenta si zincate;

- Posibilitatea de a seta diferite tipuri de electrozi si brate;

- Recunoasterea automata a clestelui sau a plstoletulm studder conectat;

- Controlul automat al curentului de punctare;

- Controlul manual si automat al fortei la electrozi;
- Port“USB”.

2.2 ACCESORII DE SERIE

- Suport brate;

- Suport cablu cleste;

- Grup filtru reductor (alimentare aer comprimat);

- Cleste ,C” cu brate standard prevazut cu cablu cu stecher deconectabil de la
generator i senzori pentru punctul automat integratj;

- Grup de racire (GRA integrat).

2.3 ACCESSORII LA CERERE

- Brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferita pentru cleste ,C” (vezi lista piese
de schimb);

- Kit electrozi (vezi lista piese de schimb);

- Kit stalp de sustinere si descarcator de greutate pentru cleste;

- Cleste X" (vezi lista piese de schimb);

- Kit studder;

- Kitinel cleste ,C".

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA DATE (Fig. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura in puncte
sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele semnificatii:

- Numarul fazelor si frecventa liniei de alimentare.

- Tensiunea de alimentare.

- Puterea retelei de alimentare in regim permanent (100%).

- Puterea nominala a retelei cu raport de intermitenta de 50%.

- Tensiunea maxima in gol la electrozi.

- Curentul maxim cu electrozi in scurt-circuit.

- Curentul secundar in regim permanent (100%).

Deschiderea si lungimea bratelor (standard).

Forta minima si maxima reglabila a electrozilor.

Presiunea nominala a sursei de aer comprimat.

Presiunea sursei de aer comprimat necesara pentru a obtine forfa maxima la
electrozi.

12 - Debitul lichidului de racire.

13 - Caderea de presiune nominala a lichidului de racire.

14 - Masa dispozitivului de punctare.

15 - Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru sudura prin rezistenta”.
Nota: Exemplul de pe placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului
de sudura in puncte achizitionat trebuie sa fie citite direct pe placa indicatoare a

aparatului respectiv.
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3.2 ALTE DATE TEHNICE

3.2.1 Aparat de sudura in puncte
Caracteristici generale

- Tensiunea si frecventa de alimentare

400V(+15%) ~ 3ph-50/60 Hz
- Clasa de protectie electrica |

- Clasa de izolatie H
- Grad de protectie invelis IP 20
- Tip de racire cu lichid
- (*) Gabarit(LxWxH) : 710 x 450 x 910mm
- (**) Greutate : 62 kg
Input

- Putere max in scurtcircuit (Scc ) : 43kVA
- Sigurante fuzibile de retea cu intarziere : 16A
- Intrerupator automat de retea : 16A (“C”- IEC60947-2)
- Cablu de alimentare (L<8m) 4 x 6 mm?
Output

- Tensiune secundara in gol (U,d) : 9V
- Curent max de punctare (I, max) : 9kA

- Capacitate de punctare : max 3 +3+3 mm
- Raport de intermitenta : 2%
- Forta maxima la electrozi : 400 daN
- Lungimea bratului “C” 95 mm standard
- Reglarea curentului de punctare automata si programabila
- Reglare timp de punctare automat si programabil
- Reglare timp de apropiere automat si programabil
- Reglare timp de rampa automat si programabil
- Reglare timp de mentinere automat si programabil
- Reglare timp rece automat si programabil
- Reglare numar impulsuri automat si programabil
- Reglarea fortei la electrozi automata sau manuala
- Reglare timp/curent de preincalzire automat si programabil
- Reglare timp/curent de preincalzire automat si programabil
(*) NOTA; dimensiunile de gabarit nu cuprind cablurlle si stalpul de sustinere.

(**) NOTA: greutatea generatorului nu cuprinde clestele si stalpul de sustinere.

3.2.2 Grup de racire (GRA)

Caracteristici generale

- Presiune maxima (pmax) 3 bar
- Putere de racire (P @ 11/min) : 2 kW
- Capacitate rezervor : 8l
- Lichid de racire : lichid refrigerent

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE

4.1 ANSAMBLUL APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE S| COMPONENTELE
PRINCIPALE (Fig. B)

Pe partea anterioara:

1 - Panoul de control;

2 - Poarta USB;

3 - Priza pentru conectarea clestelui;

4 - Prize rapide pentru conectarea tevilor de racire;

5 - Priza pentru conectarea senzorilor utilizati in punctul automat;
6 - Suport cablu cleste.

P

7

e partea posterioara:
- Intrerupator general;

8 - Intrarea cablului de alimentare;
9 - Suport brate;
10 - Grup regulator de presiune, manometru si filtru intrare aer;
11 - Dopul rezervorului grupului de racire (GRA);
12 - Nivelul lichidului din GRA;
13 - Purjarea aerului din GRA.
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4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL $I REGLARE

4.2.1 Panou de control (Fig. C)

1- Display TFT.

2- Tasta de blocare a grupului de racire. Permite blocarea "GRA” in timpul procesului
de sudura pentru a usura inlocuirea bratului si/sau a electrozilor.

3- Tasta ,Quick Menu”. Acces rapid la meniurile utile in timpul sudurii.

4- Tasta multifunctionala:

- : acces la meniul ,SERVICE” in conditie de alarma sau inainte de a apasa
START;

START RECE : activarea/dezactivarea inregistrarii unei lucrari de sudura;

Buton navigare si buton START:

- rotirea permite derularea diferitelor categorii de meniu;

- daca este apasata, permite accesul la categoria selectata, rotirea permite
modificarea valorii, daca este apasata din nou permite confirmarea valorii;

- daca este apasat la pornire sau dupa o alarma activeaza aparatul pentru lucrarea
de punctare (butonul START)

6- Tasta ESC:

- (A:] : revenire la meniul superior;

- : revenire la meniul precedent.
7- Port USB.

[}
T

4.2.2 Grup regulator de presiune si manometru (fig. B-10)
Permite reglarea presiunii exercitate la electrozii clestelui pneumatic actionand asupra

o

butonului de reglare (numai pentru clestele pneumatic in modalitatea ,Manuala”).

4.3 FUNCTII DE SIGURANTA SI INTERBLOCARE
4.3.1 Protectii si alarme (TAB. 1)
a) Protectia termica:
Intervine in cazul supra-tempraturii aparatului de sudura in puncte provocate de
lipsa sau debitul insuficient al lichidului de racire sau de un ciclu de lucru superior
limitei admise.
Interventia este descrisa si semnalata pe display.
EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului ,START” dupa revenirea la limitele
de temperatura admise).
b) intrerupatorul general:
- Pozitia ,0” = deschis poate fi blocat cu lacatul (vezi capitolul 1).
ATENTIE! In pozitia ,O” bornele interne (L1+L2+L3) de conectare a cablului de
alimentare sunt sub tensiune.
- Pozitia , | ” = inchis: aparat alimentat, dar nu in functiune (STAND BY - este
necesara apasarea butonului ,START”).
- Funzione urgenta
Cu aparatul de sudura in puncte in functiune, deschiderea (poz.
determina oprirea acestuia in conditii de siguranta:
-curent oprit;
-deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare);
-repornire automata oprita.

“=>poz. “0")

A ATENTIE! VERIFICATI PERIODIC FUNCTIONAREA CORECTA A
OPRIRII DE SIGURANTA.
c) Siguranta grup de racire
Intervine in cazul lipsei sau caderii de presiune a lichidului de racire;
Interventia este descrisa si semnalata pe display.
EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE: umpleti cu lichid de racire, apoi opriti i porniti aparatul (vezi si Par.
5.6 "predispunerea grupului de racire”).
Siguranta aer comprimat
Intervine in cazul lipsei sau caderii de presiune (p < 3bar) a alimentarii cu aer
comprimat;
Interventia este descrisa si semnalata pe display.
EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului ,START”) dupa revenirea la limitele
de presiune admise (indicatie manometru >3bari).
Siguranta scurtcircuit in iegire (numai cleste pneumatic)
Inainte de efectuarea ciclului de sudura, aparatul controleaza ca polii (pozitiv
si negativ) ai circuitului secundar de punctare sa fie lipsite de puncte in contact
accidental.
Interventia este descrisa si semnalata pe display.
EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului ,START” dupa indepartarea cauzei
scurtcircuitului).
f) Protectie lipsa faza
Interventia este descrisa si semnalata pe display.
EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura opritd).
RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului "START”).

d

-

e

-

g) Protectie supra si sub tensiune
Interventia este descrisa si semnalata pe display.
EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura opritd).
RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului "START”).
h) Butonul ”START” (Fig. C-5).

Este necesara actionarea acestuia pentru a putea comanda operatia de sudura in

fiecare din urmatoarele conditii:

- la fiecare inchidere a intrerupatorului general (poz ,0"=>poz , | ”);

- dupa fiecare interventie a dispozitivelor de siguranta/ protectie;

- dupa revenirea alimentarii cu energie (electrica si cu aer comprimat) intrerupta
anterior datorita sectionarii in amonte sau unei avarii;

A ATENTIE! VERIFICATI

PORNIRII IN SIGURANTA

PERIODIC FUNCTIONAREA CORECTA A

5. INSTALAREA

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S$I

CONECTARE ELECTRICA SI PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL DE
SUDURA IN PUNCTE ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA
ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE SI PNEUMATICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Dezambalati aparatul de sudura in puncte, montati piesele detasate aflate in ambalaj,
dupa cum se arata in acest capitol (Fig. D).

5.2 MODALITATI DE RIDICARE (Fig. E).

Ridicarea aparatului de sudura in puncte trebuie efectuata cu funie dubla si carlige
avand dimensiuni corespunzatoare greutatii masinii, folosind inelele M12.

Este strict interzisa legarea aparatului de sudura in puncte cu modalitati diferite de
cele indicate.

5.3 AMPLASARE

Rezervati zonei de instalare o suprafata suficient de ampla si fara obstacole pentru a
garanta accesul la panoul de comanda, la intrerupatorul general si la zona de lucru
n deplina siguranta.

Asigurati-va ca nu exista obstacole in fata deschizaturilor pentru intrarea si iesirea
aerului de racire; in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira prafuri conductoare, aburi
corozivi, umiditate, etc.

Pozitionati aparatul pe o suprafatad plana din material omogen si compact menita sa
suporte greutatea acestuia (vezi ,datele tehnice”) pentru a evita pericolul de rasturnare
sau deplasarile periculoase.

5.4 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

5.4.1 Recomandari

Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
retelei disponibile la locul instalarii sa corespunda cu datele de pe placa indicatoare a
aparatului de sudura in puncte.

Aparatul de sudura in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale
de tipul:

Tipul A ([ 2 ]) pentru aparate monofazate;
- Tipul B ( ) pentru aparate trifazate.

- Aparatul de sudura in puncte nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura in puncte poate fi conectat
(daca este necesar, consultati societatea de distributie).

5.4.2 Stecherul si priza de retea

Conectati la cablul de alimentare un stecher standard (3P+T) cu capacitate
corespunzatoare si predispuneti o priza de retea protejata cu sigurante fuzibile sau cu
un intrerupator automat magnetotermic; borna de impamantare trebuie conectata la
conductorul de impamantare (galben-verde) al liniei de alimentare.

Capacitatea si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a intrerupatorului
magnetotermic sunt mentionate in paragraful ,ALTE DATE TEHNICE".

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor poate duce la nefunctionarea
sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa I) cu riscuri grave pentru
persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

5.5 CONECTAREA PNEUMATICA

- Predispuneti o linie de aer comprimat cu presiunea de exercitiu de 8 bari.

- Montati pe grupul filtru reductor unul dintre racordurile de aer comprimat avute la
dispozitie pentru a va adapta la suporturile de prindere aflate la locul instalarii.

5.6 PREDISPUNEREA GRUPULUI DE RACIRE (GRA)

A ATENTIE! Operatiunile de umplere trebuie efectuate cand aparatul de

sudura este oprit si deconectat de la reteaua alimentare.

Evitati cu desavarsire folosirea lichidului antigel pe baza de polipropilen.

Utilizati doar lichidul refrigerent recomandat de producatorul unitatii de racire.

- Deschideti supapa de evacuare (FIG. B-13).

- Efectuati umplerea rezervorului cu lichidul refrigerent prin buson (Fig. B-11):
capacitatea rezervorului = 8 I; acordati atentie pentru a evita iesirea excesiva a
lichidului la sfargitul umplerii.

- Inchideti dopul rezervorului.

- Inchideti supapa de evacuare.

5.7 CONECTAREA CLESTELUI PNEUMATIC (Fig. F)

A ATENTIE! Prezenta tensiune periculoasa! Evitati cu desavarsire
conectarea la prizele aparatului de sudura a unor stechere diferite de cele
prevazute de fabricant. Nu incercati sa introduceti niciun fel de obiect in prize!
- Aparat deconectat de la reteaua de alimentare.

- Introduceti stecherul polarizat (Fig. F-1) al clestelui in priza masinii, apoi ridicati
cele doua parghii pana cand obtineti fixarea completa a stecherului.

- Introduceti stecherul polarizat 8 pini din figura F-2 pentru a putea utiliza modalitatea
de punctare automata.

- Introducetj tevile de racire (*), respectand culorile (teava albastra pe priza albastra,
teava rosie pe priza rosie). Verificati ca prinderea rapida a tevilor s-a efectuat
corect (Fig. F-3).

NOTA (*): daca tevile pentru apa nu sunt introduse, clestele NU se raceste
corect, avand drept consecinta o solicitare termica daunatoare pentru partile
electrice.

5.8 CLESTE ,,C”: CONECTAREA BRATULUI

A ATENTIE! Risc de strivire a membrelor superioare!

Respectati strict succesiunea instructiunilor de mai jos!

- Aparat deconectat de la reteaua de alimentare.

- Rotiti opritorul ca in fig. G1.

- Daca este folosit, asamblati suportul clestelui (Fig. G2).

- Introduceti bratul in locasul respectiv, inclinandu-I corespunzator (Fig. G3).
- Aliniati bratul la electrodul pistonului si strangeti opritorul (Fig. G4-A).
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- Conectati tevile de racire la cuplajele rapide respective (Fig. G4-B).

- Verificati ca prinderea rapida a tevilor s-a efectuat corect.

- Daca este folosit, asamblati manerul suportul clestelui pe partea corespunzatoare
(Fig. G5).
NOTA: daca tevile de racire nu sunt introduse, clestele NU se raceste corect,
avand drept consecinta o solicitare termica daunatoare pentru partlle
electrice.

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATIUNI PRELIMINARE

6.1.1 Intrerupator general in pozitia ,,0” si lacat inchis!

nainte de efectuarea oricarei operatii de punctare sunt necesare o serie de verificari

si reglari, de efectuat cu intrerupatorul general in pozitia ,O0” si cu lacatul inchis.

Conectari la reteaua electrica si pneumatica:

- Controlati ca bransarea electrica sa fie efectuatd corect potrivit instructiunilor
precedente.

- Verificati brasarea la aer comprimat; efectuati conectarea la conducta de alimentare
la reteaua pneumatica; reglati presiunea prin maneta reductorului pana cand se
citeste o valoare in jur de 8 bar (116 PSI) pe manometru.

6.1.1.1 Reglarea si fixarea bratului clestelui ,,C”

Aceasta operatiune trebuie efectuatd numai in cazul in care, dupa ce atj blocat braful

dupa cum se arata in paragraful 5.8, se prezinta oricum o miscare orizontala a bratului

(Fig. Q)

Pentru aceasta operatiune, procedati in felul urmator:

- Deblocati bratul rotind parghia de deblocare (Fig. R);

- Slabitj stiftul (Fig. S-1) si insurubati veriga (Fig. S-2) cu o optime de tura (aprox. 45
de grade);

- Blocati inelul, ingsuruband stiftul de blocare (Fig. S-1);

- Blocati bratul, efectuand operatiunea indicata in (Fig. T).

Aceasta operatiune trebuie efectuatd chiar de mai multe ori, insuruband sau

desuruband inelul (Fig. S-2), pana cand bratul se prezintd blocat orizontal si, in

acelasi timp, parghia de blocare, printr-un efort de rotatie adecvat detasarii manuale,

ajunge la inchidere pana la stiftul de referinta (Fig. T-1).

NOTA BENE: este important ca, la terminarea operatiunii, parghia sa se prezinte fix

pe stiftul de sfarsit de cursa (Fig. T-1). Aceasta pozitie garanteaza blocarea mecanica

n siguranta a bratului in ,C”.

6.1.2 intrerupatorul general in pozitia ,, 1 ”

nainte de efectuarea oricrei opera;n de punctare trebuie efectuate urmatoarele

verificari, cu intrerupatorul general in pozitia , | ” (ON).

Alinierea electrozilor clestelui:

- Asezati intre electrozi o grosime echivalenta cu grosimea tablelor ce urmeaza a fi
punctate; verificati ca electrozii, apropiati prin functia de ,apropiere” (a se vedea
paragraful 6.2.2), sa fie aliniati.

- Daca este nevoie, verificati fixarea corecta a bratului (vezi paragrafele precedente).

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR DE PUNCTARE

Parametrii care intervin pentru alegerea diametrului (sectiunii) si a etansarii mecanice
a punctului sunt urmatoarele:

- Forta exercitata de electrozi.

- Curent de punctare.

- Timp de punctare.

In lipsa unei experiente specifice, este bine sa efectuati anumite probe de punctare
asupra unor table de aceeasi calitate si grosime cu cele care urmeaza a fi sudate.

6.2.1 Setarea bratului si a electrodului
Apasati tasta “START” (Fig. U-1) si setati bratul dintre cele disponibile (Fig. U-2) rotind
maneta centrala (Fig. C-5).

6.2.2 Reglarea fortei si functia de apropiere (numai cleste pneumatic)

Reglarea fortei se face in modalitate automatd sau manuala (actionand asupra
regulatorului de presiune al grupului de aer).
Setarea modalitatii automate (setarea implicitd) sau manuale se poate alege din
meniul principal selectand pictograma si apoi pictograma asa cum
rezulta din figurile U-3-4. —

Reglare automata ,AUTO daN”:

Selectand “AUTO daN” se poate seta valoarea dorita a fortei exprimate in ,deca
Newton” utilizand modalitatea ,MANUAL” (Fig. U-5).

n modalitatile “SMART AUTOSET” si ,EASY”, in timpul ciclului de punctare, forta la
electrozi este reglata automat.

Reglarea manuala:

Daca alegeti ,no AUTO daN” puteti seta valoarea fortei, actionand manual asupra
regulatorului de presiune (Fig. B-10).

In timpul ciclului de punctare, forfa la electrozi va fi cea reglatd manual potrivit
procedurii descrise anterior.

Functia de apropiere

Permite aproplerea electr02|lor cu forta setata fara a debita curent.

Se pot apropia electrozii in orice program de punctare prin urmatoarea procedura
(dublu clic):

Apasati si eliberati butonul din cleste si apoi imediat tineti apasat butonul. Clestele
apropie si mentine inchisi electrozii pana la urmatoarea eliberare a butonului. Ledul
din cleste se aprinde intermitent.

A ATENTIE: folosirea manusilor de protectie poate face ca apropierea

prin dublu clic sa fie dificila. De aceea, se recomanda selectarea functiei de

apropiere g .

A ATENTIE!

RISC REZIDUAL! Si in aceasta modalitate de functionare este prezent riscul
de strivire a membrelor superioare: luati masurile de protectie necesare (vezi
capitolul siguranta).

s
6.2.3 Setarea automata a parametrilor de punctare (fig. U-6)
Toti parametrii de punctare sunt setati automat de masina: modalitatea ,SMART
AUTOSET". Este necesar ca ambele stechere ale clestelui C sa fie conectate la
masina (Fig. F).

6.2.4 Setarea semi-automata a parametrilor de punctare =EA (fig. U-7)
Parametrii de punctare sunt reglati de masina, selectand grosimea si materialul (*)
tablelor de sudat.

Se considera corectd executia unui punct de sudura atunci cand, incercand sa

desprindem tablele, prin tractiune, se provoaca extragerea miezului punctului de
sudura dintr-una din cele doua table.

(*) NOTA: materialele standard disponibile sunt:

- “Fe”: table din fier cu continut scazut de carbon;

- “FeZn”: table zincate din fier cu continut scazut de carbon;

- “Hss”: table din otel cu limita de rupere ridicata (700 MPa max);
- “Br’: table din otel cu bor.

6.2.5 Setarea manuala a parametrilor de punctare si crearea unui program
personalizat (fig. U-8)

Se pot seta manual parametrii de punctare pentru a efectua o sudura de proba sau
pentru a crea un program personalizat.

b svarr

6.3 PROCEDEUL DE PUNCTARE AUTOMATA

Aceasta functie este disponibild cu clestele pneumatic ,C” din dotarea standard a

masinii.

Selectati modul ,SMART AUTOSET” cu pictograma ,MODE": intrati in procedura

preliminara de ,RESETARE” (fig. U-9).

Pentru a executa corect resetarea, tineti apasat butonul clestelui pentru tot timpul

necesar, urmand indicatiile de pe display; apoi procedati astfel:

- Asezati electrodul bratului fix pe suprafata uneia dintre cele doua table de punctat.

- Apasati butonul de pe méanerul clestelui obtinand:

a) Inchiderea tablelor intre electrozi.
b) Pornirea ciclului de punctare cu trecerea curentului.

- La terminarea punctarii se afiseaza curentul mediu de punctare (excluse rampele
initiale si finale), forta la electrozi, timpul de punctare si energia furnizata la electrozi
pentru a executa punctul.

La valorile afisate se poate adauga o ,avertizare”, semnalatd de ledul rosu din
cleste, care se aprinde intermitent (a se vedea TAB. 1), in baza rezultatului obtinut
cu punctarea.

- Laterminarea lucrului, asezati clestele in suportul respectiv aflat in carucior.

Pentru a executa din nou resetarea, apasati tasta ,ESC” (fig. C-6) pana cand apare

i 2 ispl i sel i-0. Pentr iesi din a pr ra
pictograma pe display, apoi selectati-o. Pentru a iesi din aceasta procedura

fara a efectua resetarea, apasatj tasta ,ESC”.

IMPORTANT:

Pentru un bun rezultat al punctarii automate, repetati resetarea atunci cand:
- Inlocuiti electrozii.

- Curatati electrozii (recomandat dupa circa 30 de puncte).

- Schimbati bratul.

- Schimbati lucrarea de sudura.

A ATENTIE: in timpul resetarii, clestele executd un ciclu special de

punctare, debitand curent si inchizdnd de mai multe ori electrozii. Respectati
toate prevederile mentionate in paragraful ,SIGURANTA GENERALA“ DIN
ACEST MANUAL!

EASY

6.4 PROCEDEUL DE PUNCTARE SEMI-AUTOMATA SAU MANUALA

- In modalitatea ,EASY* selectati tablele de sudat (materialele si grosimile) cu
butonul (fig. U-7-11).

- In modalitatea ,MANUAL” se poate crea propriul program de punctare setand
valoarea fiecarui parametru (fig. U-5-8):

- : Forta la electrozi.

Timp/curent de preincalzire.
- Timp de pauza.

- Timp de rampa.

Timp/Curent de punctare.

- Numarul impulsuri.
- Timp rece.
Timp/curent de post-incalzire.

- Timp de mentinere.

6.4.1 CLESTE PNEUMATIC
- Asezati electrodul bratului fix pe suprafata uneia dintre cele doua table de punctat.
- Apasati butonul de pe méanerul clestelui obtinand:
a) Inchiderea tablelor intre electrozi.
b) Pornirea ciclului de punctare cu trecerea curentului.
- La terminarea punctarii se afiseaza curentul mediu de punctare (excluse rampele
initiale si finale) si forta la electrozi.
La valorile afisate se poate adauga o ,avertizare”, semnalatd de ledul rosu din
cleste, care se aprinde intermitent (a se vedea TAB. 1), in baza rezultatului obtinut
cu punctarea.
- Laterminarea lucrului, asezati clestele in suportul respectiv aflat in carucior.

A ATENTIE: Prezenta tensiune periculoasa! Verificati intotdeauna

integritatea cablului de alimentare a clestelui; tubul ondulat protector nu trebuie
s fie taiat, rupt sau strivit! inainte siin tlmpul utilizarii clestelui, cablul trebuie
sa fie departe de parti aflate in mi§care, surse de célduré, suprafege taioase,
lichide etc.

A ATENTIE: clestele contine ansamblul de transformare, izolatie si

redresare necesare pentru punctare; in cazul in care aveti indoieli cu privire la
integritatea clestelui (din cauza unor caderi, socuri violente etc.), deconectati
aparatul de suduri in puncte si consultati un centru de asistenta autorizat.
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6.4.2 PISTOL STUDDER

A ATENTIE!

- La fixarea si demontarea accesoriilor in mandrina pistoletului folositi doua
chei hexagonale fixe pentru a evita rotirea mandrinei.

- in cazul lucrérilor la usi sau capote, conectati obllgatorlu borna de masa
pe aceste parti, pentru a evita trecerea curentului prin balamale si, oricum,
in apropierea zonei de punctat (trasee lungi ale curentului reduc eficienta
punctului).

6.4.2.1 Fixarea cablului de masa a tabla

a) Curatati tabla intr-un loc cat mai aproape de locul unde se va suda, pe o suprafata
corespunzatoare suprafetei de contact a bornei de masa.

b1) Fixati borna de cupru la suprafata tablei folosind un CLESTE ARTICULAT (model
pentru suduri).
Ca alternativa la modalitatea “b1” (dificultate de realizare) adoptati urmatoarea
solutie:

b2) punctati o saiba la suprafata tablei pregatite inainte; treceti saiba prin fanta barei
de cupru si blocati-o cu borna din dotare.

6.4.2.2 Procedura pentru punctare si utilizarea diferitelor unelte

Conectati pistoletul studder si cablul de masa la clestele din dotare urmand cu atentie
foaia de instructiuni din kitul Studder.

Apasati butonul ,START” apasand selectorul si selectati unealta pe care doriti s& o
utilizati (fig. U-1-10).

Selectatl materialul si grosimea tablei care urmeaza a fi sudata (fig. U-18).

In baza uneltei selectate, urmati procedurile de mai jos:

Punctarea unei saibe pentru fixarea bornei de masa
Montati ih mandrina pistoletului electrodul special (POZ. 9, Fig. I) si introduceti saiba
(POZ. 13, Fig. I).
Asezati saiba in pozitia doritd. Puneti in contact, pe aceeasi zona, borna de masa;
apasati pe butonul pistoletului, sudand astfel saiba pe care se efectueaza fixarea,
dupa cum s-a aratat mai inainte.

L A Q _O 16415%6 Punctarea suruburilor, saibelor,

cuielor, niturilor

Montati electrodul potrivit in pistolet, introduceti elementul de punctat si agsezati-l pe
tabla n locul dorit; apasati pe butonul pistoletului: eliberati butonul doar dupa ce a
trecut timpul setat.

Punctarea tablelor dintr-o singura parte
Montati electrodul potrivit in mandrina pistoletului (POZ. 6, Fig. |) apasand pe suprafata
de punctat. Actionati asupra butonului pistoletului si eliberati butonul numai dupa ce
timpul reglat s-a scurs.

A ATENTIE!

Grosimea maxima a tablei de punctat, dintr-o singura parte: 1+1 mm. Aceasta

punctare nu este admisa pe structurile portante ale caroseriei.

Pentru a obtine rezultate corecte la punctarea tablei trebuie sa luati anumite masuri

de prevedere fundamentale:

1 - O conectare la masa impecabila.

2 - Indepartati de pe cele doua parti ce urmeaza a fi sudate orice urma de vopsea,

unsoare sau ulei.

3 - Partile ce urmeaza a fi punctate trebuie sa fie in contact intre ele, fara ,intre-fier”;
pentru aceasta va puteti folosi de scule potrivite, dar nu de pistoletul de sudura.
O presiune prea mare duce la rezultate mai proaste.

- Grosimea piesei superioare nu trebuie sa depaseasca 1 mm.

Varful electrodului trebuie sa aiba un diametru de 2,5 mm.

- Asigurati-va ca piulita care blocheaza electrodul este bine stransa, iar conectorii

cablurilor de sudura sunt bine blocati.

- In timpul punctarn exercnatl asupra electrodului o usoara presiune (3+4 kg).
Apasati butonul si asteptati pana cand se termina timpul de punctare, dupa care
puteti indeparta pistoletul.

8 - Nu va indepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a masei.

N oob
'

A Punctarea si tractiunea simultana a saibelor speciale

Aceasta functie se realizeaza_monténd si strangand bine mandrina (POZ. 4, Fig.
1) pe corpul extractorului (POZ. 1, Fig. I); prindeti si strangeti bine cealalta borna
a extractorului de pe plstolet (Fig. 1). Introducetj saiba speciala (POZ 14, Fig. ) in
mandrind (POZ. 4, Fig. I), blocand-o cu surubul respectiv (Fig. I). Se puncteaza in
zona dorita, reglénd aparatul ca pentru punctarea saibelor si apoi se incepe tractiunea.
La sfarsit, rotiti extractorul cu 90° pentru a detasa saiba, care poate fi punctata din
nou in alta pozitie.

i incalzirea si indreptarea tablei

in aceastd modalitate operatlva TIMER-ul este dezactivat de default: selectand timpul
de sudura, display-ul afiseaza “inf’ = Timp infinit.

Durata operatiunilor este deci manuala, fiind determinata de timpul in care se tine
apasat butonul pistoletului.

Intensitatea curentului este reglata automat in functie de grosimea aleasa a tablei.

incilzire table

Montati electrodul de carbon (POZ. 12, Fig. I) in mandrina pistoletului si blocati-I rotind
inelul de blocare. Se atinge cu varful electrodului de carbon zona curatata anterior si
se apasa pe butonul pistoletului. Se actioneaza din exterior spre interior, cu o miscare
circulara, incalzind astfel tabla, care va reveni la pozitia initiala ca urmare a tensiunilor
induse in tabla.

Pentru a preveni incalzirea prea puternica a tablei, se recomanda sa se lucreze pe
suprafete mici si apoi sa se raceasca imediat zona prelucrata cu o carpa umeda.

indreptarea tablei
in aceasta porzitie, folosind electrodul adecvat se pot aplatiza table care au suferit
deformari localizate.

Punctarea intermitenta (Peticirea)
Aceasta functie permite punctarea unor dreptunghiuri mici de tabla pentru a acoperi
gaurile provocate de rugina sau de alti agenti.
Puneti electrodul corespunzator (POZ. 5, Fig. I) pe mandrina, strangand bine inelul de
fixare. 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 de lucru/pauza
date de aparat.

N.B.: In timpul lucrului exercitati o presiune usoara (3+4 kg); actionati urmarind o linie

ideala situata la 2+3 mm de la marginea noii piese de sudat.

Pentru a obtine rezultate bune:

1 -Nu va indepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a bornei de masa.

2 -Utilizati tabla de acoperire cu grosimea max. de 0.8 mm, de preferat din otel
inoxidabil.

3 -Asigurati o migcare ritmica de avans in concordanta cu cadenta dictata de aparat.
Avansati in timpul pauzei si opriti-va in timpul punctarii.

Folosirea extractorului din dotare (POZ. 1, Fig. I)

Acrosarea si tragerea saibelor

Aceasta functie se realizeazd montand si strangand mandrina (POZ. 3, Fig. I) pe
corpul electrodului (POZ. 1, Fig. I). Acrosati saiba (POZ. 13, Fig. |), punctata dupa
s-a aratat mai sus si incepeti procesul de tragere. La sfarsit, rotiti extractorul cu 90°
pentru a detasa saiba.

Acrosarea si tragerea stifturilor

Aceasta functie se realizeazd montand si strangand mandrina (POZ. 2, Fig. I) p
corpul electrodului (POZ. 1, Fig. I). Introduceti stiftul (POZ. 15-16, Fig. I), punctat asa
cum s-a aratat anterior in mandring (POZ. 1, Flg 1) tragand capatul spre extractor
(POZ. 2, Fig. ). Cand introducerea este completa eliberati mandrina si incepeti
tragerea. La sfarsit, trageti mandrina spre extractor si scoatetji stiftul.

7. MENIU SETARI
7.1 MENIU MODE (Fig. U-7)
Permite setarea diferitelor modalitati de lucru descrise in paragraful anterior:

: modalitate automata.

EASY : modalitate semi-automata.

MANUAL . «
: modalitate manuala.

BHEE

: modalitate apropiere.

7.2 MENIU (Fig. U-12)

Va permite sa setati:
AUTO

N B : reglarea fortei automate.

7.2.1 MENIU SETUP (Fig. U-13)
Va permite sa setati:

: limba.

: ora si data.
- m : unitati de masura metrice sau anglo-saxone.

7.2.2 MENIU SERVICE (Fig. U-14)
Va permite sa obtineti informatii despre starea aparatului de sudura in puncte.

7.2.2.1 MENIU INFORMATII

: zile (DDDD), ore (HH), minute (mm) de functionare a aparatului de sudura
in puncte.

EHEH

- m===8: numar puncte.

- : lista alarme.
7.2.2.2 MENIU FIRMWARE

- lwm : va permite sa actualizati software-ul aparatului de sudura in puncte prin
intermediul stick-ului USB.

|

?? RELEASE .
: release software instalate.

: va permite sa resetati aparatul de sudura in puncte la conditiile initiale.

7.2.2.3 MENIU REPORT R

Va permite sa generati un raport si sa il salvati pe un stick USB. In raport sunt cuprinse
diferite informatii despre starea aparatului (software instalate, ore de viata/lucru,
alarme, procesul de sudura in puncte setat etc.).

7.3 MENIU JOBS (Fig. U-15)
Va permite:

|-
- leA‘v! : sa salvati o lucrare in memoria interna a aparatului de sudura in puncte.
: sa Incarcati o lucrare salvata anterior.
;
- EIGLUM : sa importati lucrari de pe un dispozitiv USB.

_:
_:

7.4 TASTA ,,QUICK MENU” (Fig. U-16-17)
Va permite sa setati:

sa stergeti o lucrare salvata anterior.

sa exportati lucrari pe un dispozitiv USB.

sa inregistrati parametrii de punctare pe un dispozitiv USB.

LOCK
: blocarea punctarii: parametrii de punctare raman blocati intotdeauna la
aceeasi valoare pentru toate punctele executate.

COUNTI N
: numar maxim de puncte si numaratore inversa a punctelor executate.

8. INTRETINEREA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA iN PUNCTE ESTE
OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Trebuie blocat intrerupatorul in pozitia ,,0” cu lacéatul din dotare.
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8.1 INTRETINERE CURENTA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

- adaptarealrestabilirea diametrului si a profilului varfului electrodului;
inlocuirea electrozilor si a bratelor;

controlul alinierii electrozilor;

controlul racirii cablurilor si a clestelui;

evacuarea condensului din filtrul de intrare aer comprimat.

verificarea periodica a nivelului din rezervorul pentru lichidul de racire.
verificarea periodica a lipsei totale a pierderilor de lichid.

verificarea integritatii cablului de alimentare a aparatului de sudura in puncte
si a clestelui.

- schimbarea lichidului de racire o dati la 6 luni.

8.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC $I MECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE AINLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI

DE SUDURA IN PUNCTE SAU ALE CLESTELUI PENTRU AVEA ACCES LA

INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT Sl

DECONECTAT DE LA RE]’EAUA DE ALIMENTARE ELECTRICA S| PNEUMATICA

(daca este prezenta).

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 organele in miscare.

Verlflca[l interiorul aparatuIU| de sudura n puncte si al clestelui periodic sau frecvent,

in functie de utilizare si de conditjile ambientale si |n|atura§| praful si partlculele

metalice depozitate pe transformator, modul diode, cutie cu borne alimentare etc. prin

insuflarea cu aer comprimat uscat (max 5 barl).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatati-le pe

acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

Cu aceasta ocazie:

- Verificati ca legaturile sa nu fie slabite - oxidate, iar cablurile sa nu prezinte daune
la nivelul izolatjei.

- Verificati ca suruburile de conectare a circuitului secundar al transformatorului la
barele / tresele de iesire sa fie bine stranse si sa nu existe semne de oxidare sau
de supra-incalzire.

8.2.1 Interventii asupra GRA

In caz de:

- necesitate excesiva de a restabili nivelul lichidului din rezervor;

- frecventd excesiva a interventiei alarmei 7;

- pierderi de lichid;

este bine sa se verifice eventualele probleme prezente in interiorul zonei grupului de
racire.

Potrivit celor aratate in sectiunea 7.2 in privinta atentiilor generale si, in orice caz,
dupa deconectarea aparatului de sudura in puncte de la reteaua de alimentare,
indepartati panoul lateral (FIG. L).

Controlati s& nu existe scurgeri atat de la conexiuni, cat si de la conducte. in cazul
pierderii de lichid, Tnlocuiti partea deteriorata. EI|m|na§| reziduurile de lichid scurse
eventual in timpul intretinerii si inchideti la loc panoul lateral.

Restabiliti apoi functionarea aparatului de sudurd in puncte, folosind informatiile
corespunzatoare indicate in paragraful 6 (Punctarea).

8.2.2 Inlocuirea bateriei interne

In cazul in care data si ora nu rdman in memorie, trebuie inlocuita bateria (CR2032 -
3V) aflata pe partea din spate a display-ului.

Cand aparatul este deconectat de la reteaua de alimentare, scoateti suruburile
panoului de control, scoateti conectorii si inlocuiti bateria.

A ATENTIE! Asigurati-va ca ati cuplat toti conectorii inainte de a monta

la loc panoul pe aparat.

9. DEPISTARE DEFECTIUNI

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREAAPARATULUINU ESTE CORESPUNZATOARE

SI INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE

DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Cu intrerupatorul general al aparatului de sudura in puncte inchis (poz. ” | ”)
display-ul este aprins; in caz contrar, defectiunea rezida in linia de alimentare
(cabluri, priza si stecher, sigurante fuzibile, excesiva cadere de tensiune etc).

- Pe display nu sunt vizualizate semnale de alarma (a se vedea TAB. 1): dupa
incetarea alarmei, apasati ,START” pentru a reactiva aparatul de sudura in puncte;
controlati circulatia corecta a lichidului de racire si, eventual, reduceti raportul de
intermitenta al ciclului de lucru.

- Elementele care fac parte din circuitul secundar (suporturi port-brate - brate - port-
electrozi - cabluri) nu sunt ineficiente din cauza suruburilor slabite sau a oxidarilor.

- Parametrii de sudura sunt adecvati regimului de lucru.

- Dupa efectuarea |ntre§|ner|| sau reparatiei, restabllltl conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau
cu piesele care pot atlnge temperaturi ridicate. Infasuratl toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa {ineti separate intre ele conexiunile circuitului primar de Tnalta
tensiune de cele secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea tamplariei.
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PROFESSIONELLT BRUK.
Obs: i texten nedan anvéands termen “punktsvets”.

1. ALLMAN SAKERHET FOR MOTSTANDSSVETSNING

Operatéren maste ha tillrackliga kunskaper for en saker anvandning av
punktsvetsen och kénna till riskerna i samband med motstandssvetsningen,
motsvarande skyddsatgarder och nédstoppsprocedurer.

INDUSTRIELLT OCH

Punktsvetsen (endast i versionerna med aktivering med pneumatisk cylinder)
har en huvudstrombrytare med nédstoppsfunktion som har ett las for blockering
i lage “O” (6ppen).

Lasets nyckel far endast dverlamnas till en erfaren operatér som har instruerats
i uppgiften han ska utféra och méjliga faror som uppstar under denna typ av
svetsning och vid en oférsiktig anvandning av punktsvetsen.

| operatorens franvaro ska strombrytaren sta pa “O” och lasas med laset.
Nyckeln far inte sitta i.

/N

- Utfor elinstallationen enligt de foreskrivna normerna och lagarna om
olycksfall pa arbetsplatsen.

- Punktsvetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsakra dig om att matningsuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvind inte kablar med en forsamrad isolering eller en anslutning som har
lossnat.

- Anvind punktsvetsen vid en lufttemperatur mellan 5°C och 40°C samt en
relativ luftfuktighet pa 50% upp till en temperatur pa 40°C och pa 90% upp till
en temperatur pa 20°C.

- Anviand inte punktsvetsen i fuktiga eller bléta miljéer. Anvédnd den inte i regn.

- Anslutningen av svetskablarna och eventuella underhallsatgérder pa
armar och/eller elektroder maste utforas med avstingd punktsvets som
har frankopplats fran det elektriska och pneumatiska matningsnatet (om
narvarande).

- Pa punktsvetsmaskiner som drivs av en tryckluftcylinder adr det nédvandigt
att lasa huvudbrytaren i lage “O” med det medféljande hidnglaset.

Samma sak ska goras vid anslutning till vattennatet eller till en kylenhet med
sluten krets (vatskekylda punktsvetsmaskiner) och vid reparationsatgarder
(extra underhall).

- Det ar forbjudet att anvinda apparaten i miljoer med omraden som ar
klassificerade som explosionsrisk pa grund av narvaro av gas, damm eller
dimma.

A\ /N /o

- Svetsa inte pa behallare eller ledningar som innehaller eller har innehallit
flytande eller gasformiga brandfarllga produkter.

- Undvik att anvdnda den pa rena material med klorlésningsmedel eller i
narheten av sadana substanser.

- Svetsa inte pa tryckbehallare.

- Avlagsna alla brandfarliga @amnen (t ex. trd, papper, trasor osv.) fran
arbetsomradet.

- Lat nysvetsade delar kylas av! Placera inte delen i nérheten av brandfarliga
amnen.

- Forsakra dig om att luftombytet dr lampligt eller anvand lampliga medel for att
avlagsna svetsrok i ndrheten av elektroderna. Det ar nédvandigt att anvénda
sig av en systematisk metod for att utvardera grinserna for exponering
till svetsrok enligt sammanséttning, koncentration och exponeringens
tidslangd.

DOP®

Skydda alltid 6gonen med sérskilda skyddsglaségon.

- Ha pa dig handskar och skyddsklader som lampar sig for bearbetning med
motstandssvetsning.

- Buller: om en daglig bullernivd (LEP,d) motsvarande eller dverstigande
85dB(A) uppstar vid svetsningsarbeten som &r sarskilt intensiva, ar det
obligatoriskt att anvanda sarskild individuell skyddsutrustning.

L OOROO®

EMEF

SAEE

- Overgangen av punktsvetsstrommen leder till att elektromagnetiska falt
(EMF) uppstar kring punktsvetsningskretsen.

De elektromagnetiska filten kan stora vissa medicinska apparater (t ex.

pacemaker, andningsapparater, metallproteser osv.).

Man maste vidta lampliga skyddsatgarder nar det géller personer som bar

sadana apparater. Till exempel forbjuda tillgang till omradet dar punktsvetsen

anvands.

Den hér punktsvetsen uppfyller de tekniska produktstandarderna fér

anvandning endast i industrimiljé for professionellt bruk. Vi garanterar ingen

overensstaimmelse med gransvardena for manniskans exponering och kontakt

med de elektromagnetiska falten i hemmamiljo.

Operatoren maste folja dessa procedurer for att minska exponeringen i

elektromagnetiska falt:

- Féastenheten sanara de tva punktsvetskablarna som méjligt (om installerade).
Hall huvudet och balen sa langt borta som méjligt fran punktsvetskretsen.

- Linda aldrig punktsvetskablarna (om sadana anvands) runt kroppen.

- Punktsvetsa aldrig om kroppen befinner sigm itt i punktsvetskretsen. Hall
bada kablarna pa samma sida om kroppen.

- Anslut punktstrommens returkabel (om en sadan anvands) vid stycket som
ska punktsvetsas sa nira fogen som utférs som majligt.

- Punktsvetsa aldrig nara, sittande pa eller stédd mot punktsvetsen (minsta
avstand: 50 cm).

- Lamna inga magnetiska jarnforemal i nérheten av punktsvetsen.

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

/N

- Apparat av klass A:

Den har punktsvetsen uppfyller kraven for den tekniska produktstandarden for
anvéndning endast i en industriell miljo for professionellt syfte.
Overensstimmelse med den elektromagnetiska kompatibiliteten i bostadshus
och hus som éar direkt anslutna till ett lagspanningsnat som matar bostadshus
garanteras inte.

FORUTSEDD ANVANDNING

Systemet har projekterats for att anviandas endast inom karosseriomradet for
att reparera bilar. Det ska anvanda till punktsvetsning av en eller flera stalplatar
med ett lagt kolinnehall, av olika former och matt enligt bearbetningen som ska
utféras.
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RISK FOR KLAMNING AV ARMARNA

SATT INTE HANDERNA NARA DE RORLIGA DELARNA!

Punktsvetsens funktionslage och variation nér det géller form och matt pa delen

som ska bearbetas forhindrar ett fullstandigt skydd mot faran for klamning av

armar, fingrar, hander, underarmar.

Risken maste reducera genom att félja nedanstaende forsiktighetsatgarder:

- Operatoren maste ha erfarenhet och vara kvalificerad for arbeten med
motstandssvetsning med den har typen apparater.

- Man maste bedoma risken for varje typ av arbete som ska utforas och se
till att man har tillgang till utrustning och enheter som stédjer delen som
bearbetas for att handerna ska hallas borta fran det farliga omradet vid
elektroderna.

- Om du anvander en barbar punktsvets: hall klimman stadigt med bada
hénderna pa handtagen. Hall hdnderna pa avstand fran elektroderna.

- | alla fall dar delens utformning gor det majligt att reglera elektroderna
avstand sa att man inte 6verskrider en bana pa 6 mm.

- Forhindra att flera personer arbetar samtidigt med samma punktsvets.

- Arbetsomradet maste blockera for obehoriga.

- Lamna inte punktsvetsen utan tillsyn. | detta fall ar det obligatoriskt att
koppla ifran den fran natet. Punktsvetsar med aktivering med en pneumatisk
cylinder har en huvudstrombrytare som ska stélls pa ”0” och lasas med det
medféljande laset. Nyckeln ska tas ut och maste forvaras av den ansvarige.

- Anvand endast elektroderna som ar forutsedda for maskinen (se
reservdelslistan) utan att andra formen pa dem.

- RISK FOR BRANNSKADOR
Vissa delar av punktsvetsen (elektroder, armar och nérliggande omraden) kan
na temperaturer 6ver 65°C: det &r n6dvandigt att bara lampliga skyddsklader.
Lat den nysvetsade delen kylas av innan du vidrér den!

RISK FOR VALTNING OCH FALL
Placera punktsvetsen pa en horisontell ytasom Iampar sig till dess vikt. Fast
punktsvetsen vid stodplanet (enligt anvisningarna i kapitlet ZINSTALLATION”
i den har bruksanvisningen). Ett lutande eller ojamnt golv eller stédplan kan
gora att risk for valtning uppstar.

- Det ar forbjudet att lyfta punktsvetsen, utom i fal som uttryckligen anges i
kapitlet ZINSTALLATION” i den héar bruksanvisningen.

- Om du anvénder maskiner med vagn: Koppla ifran punktsvetsen fran den
elektriska och pneumatiska tillférseln (om sadan finns) innan du flyttar
enheten till en annan arbetszon. Var uppmarksam pa hinder och ojamnheter
i underlaget (t. ex. kablar och ledningar).

- FELAKTIG ANVANDNING
Det &r farligt att anvdnda punktsvetsen for arbeten som skiljer sig fran den
férutsedda anvandningen (se FORUTSEDD ANVANDNING).

& SKYDD

Skydden och de rorliga delarna pa punktsvetsens hélje maste vara i ratt lage
innan man ansluter enheten till stromférsorjningsnatet.

OBS! Alla manuella atgarder pa de rorliga delarna som é&r tillgangliga for
punktsvetsen, t. ex:

- Byte eller underhall av elektroderna

- Reglering av armarnas eller elektrodernas position

SKA UTFORAS MED AVSTANGD PUNKTSVETS SOM HAR KOPPLATS IFRAN
DET ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA FORSORJNINGSNATET (om installerat).
HUVUDSTROMBRYTAREN AR LAST | LAGET "0” MED STANGT LAS OCH
UTTAGEN NYCKEL i modeller med aktivering med PNEUMATISK CYLINDER).

LAGRING

- Stéll maskinen och dess tillbehor (med eller utan emballage) inomhus.

- Den relativa luftfuktigheten far inte vara hégre an 80 %.

- Omgivningstemperaturen ska vara mellan -15 °C och 45 °C.

Om maskinen ar forsedd med vatskekylning och omgivningstemperaturen ar
lagre @n 0 °C ska man anvénda ett frostskyddsmedel som rekommenderas av
tillverkaren eller tomma ut all vatska fran hydraulkretsen och tanken.

Vidta alltid lampliga forsiktighetsatgarder for att skydda maskinen fran fukt,
smuts och korrosion.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INLEDNING

Flyttbar utrustning for motstandssvetsning (punktsvetsmaskin) som styrs av en

mikroprocessor, inverterteknik med mellanfrekvens, trefasig matning och utgaende

likstrom.

Punktsvetsmaskinen ar forsedd med en pneumatisk tang pa vars insida

omvandlaren och kylenheten finns. Pa sa satt kan man till skillnad fran traditionella

punktsvetsmaskiner erhalla hég punktsvetsstrom med reducerad stromférbrukning

och mindre magnetfélt i narheten av kablarna. Dessutom kan man anvanda mycket

langre och lattare kablar for en battre hanterbarhet och stérre arbetsradie.

Punktsvetsmaskinen kan arbeta pa jarnplatar med lag kolhalt, galvaniserade

jarnplatar, hoghallfasta stalplatar och platar av borlegerat stal. Den &r aven férsedd

med snabbkopplingar for anvandning av extra tillbehér (Studder, Tang X) och kan

darfor utfora olika slags varmbearbetningar pa plat och bilplatslageriets alla specifika

bearbetningar.

Anlaggningen har féljande huvudegenskaper:

- TFT-display med bakgrundsbelysning foér visning av reglagen och de installda
parametrarna.

- Manuellt (MANUAL), halvautomatiskt (EASY) eller helautomatiskt (SMART) val av
punktsvetsparametrarna.

- Mojlighet att stélla in forvarmning och eftervarmning av platarna for att optimera
svetsning av hoghallfast och galvaniserat material.

- Mojlighet att stalla in olika typer av elektroder och armar.

- Automatisk detektering av ansluten tang eller studder.

- Automatisk kontroll av punktsvetsstrommen.

- Manuell och automatisk kontroll av elektrodkraften.

- USB-port.

2.2 STANDARDTILLBEHOR

- Armarnas stod.

- Stdd till kldmmans kabel.

- Reducerventilens filterenhet (tillférsel av tryckluft).

- Kldamma “C” med standardarmar forsedd kabel med en kontakt som kan kopplas
ifrdn generatorn och integrerade sensorer for den automatiska punkten.

- Avkylningsgrupp (GRA integrerad).

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN

- Armar och elektroder med en annan langd och/eller form fér klamman "C” (se
reservdelslistan).

- Elektroder-sats (se reservdelslistan).

- Sats med stédstolpe och viktavlastare till kldmman.
“X’-klamma (se reservdelslistan).

- Studder-sats.

- Ringsats till kldmman “C”.

3. TEKNISK DATA

3.1 MARKPLAT (Fig. A)

Huvuddata som géller punktsvetsens anvandning och prestanda ar sammanfattade

pa markplaten med foljande betydelse.

- Antalet faser och frekvenser i férsérjningslinjen.

- Spanning.

Natspanning med permanent system (100%).

Nominell natspanning med intermittensférhallande pa 50%.

Maximal tomgéngsspanning vid elektroderna.

Maximal strém med elektroder i kortslutning.

Sekundarstrom med permanent system (100%).

Armavstand och armens langd (standard).

Min. och max. effekt som kan regleras vid elektroderna.

Nominellt tryck for tryckluftskallan.

Tryck vid tryckluftskallan som kravs for att uppna maximal kraft vid elektroderna.

Kylvatskans flode.

13 - Kylvatskans nominella tryckfall.

14 - Punktsvetsenhetens jord.

15 - Symboler som hanvisar till sékerheten vars betydelser forklaras i kapitel 1
"Allmanna sakerhetsforeskrifter for motstandssvetsning”.

Anmarkning: Det skyltexempel som finns har ar bara vagledande fér symbolernas

och siffrornas betydelse. De exakta vardena pa er maskins tekniska data ska avlasas

direkt pa skylten som finns pa sjalva punktsvetsmaskinen.

3.2 ANDRA TEKNISKA DATA
3.2.1 Puntsvetsmaskin
Allménna egenskaper
- Spanning och natfrekvens : 400V(x15%) ~ 3ph-50/60 Hz
- Elektrisk skyddsklass : |

O©CONOARWN =
'
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- Isolationsklass H
- Kapslingsklass IP 20
- Kylningstyp med vétska
- (*) Utvandiga matt(LxWxH) : 710 x 450 x 910mm
- (**) Vikt : 62 kg
Input

- Max kortslutningseffekt (Scc ) 43kVA

- Fordrdjda natsakringar 16A
16A (“C’- IECB60947-2)

- Automatsakring

- Natkabel (L<8m) 4 x 6 mm?
Output

- Sekundar tomgangsspanning (U,d) : %
- Maximal punktssvetsstrém (I, max) : 9kA

- Punktsvetsningskapacitet : max 3 +3 +3 mm
- Intermittensférhallande : 2%
- Maximal elektrodkraft : 400 daN
- Langd pa armen “C” 95 mm standard
- Justering av punktsvetsstrom automatisk och programmerbar
- Justering av punktsvetstid automatisk och programmerbar
- Justering av narmandetid automatisk och programmerbar
- Justering av ramptid automatisk och programmerbar
- Justering av hallningstid automatisk och programmerbar
- Justering av kalltid automatisk och programmerbar
- Justering av antalet pulser automatisk och programmerbar
- Justering av elektrodkraft automatisk eller manuell
- Justering av férvarmningstid/-strém automatisk och programmerbar
- Justering av eftervarmningstid/-strém automatisk och programmerbar
(*) ANMARK: De utvandiga matten |nbegr|per inte kablar och stodpelaren.

(**) ANMARK: Generatorns vikt inbegriper inte tangen och stédpelaren.

3.2.2 Kylenhet (GRA)
Allménna egenskaper

- Maxtryck (pmax) 3 bar
- Kylférmaga (P @ 11/min) : 2 kW
- Tankens volym : 81
- Kylmedel : kylvatska

4. BESKRIVNING AV PUNKTSVETSMASKINEN

4.1 PUNKTSVETSMASKIN OCH HUVUDKOMPONENTER (Fig. B)

Pa framsidan:

1 - Kontrollpanel.

2 - USB-port.

3 - Uttag for anslutning av tangen.

4 - Snabbkoppling foér anslutning av kylréren.

5 - Uttag for anslutning av sensorerna som anvands vid automatisk punktsvetsning.
6 - Stod till tangkabeln.

Pa baksidan:

7 - Huvudstréombrytare.

8 - Ingang for natkabeln.

9 - Stdd till armarna.

10 - Tryckregulator, tryckmatare och Iuftingangsfilter.
11 - Lock till kylenhetens tank (GRA-enhet).

12 - Vatskeniva i GRA-enheten.

13 - Avluftning pa GRA-enheten.

4.2 KONTROLL- OCH JUSTERINGSANORDNINGAR

4.2.1 Kontrollpanel (fig. C).

1- TFT-display.

2- Lasknapp for kylenheten. Anvands for attlasa"GRA”-enheten under svetsprocessen
for att underlatta byte av arm och/eller elektroder.

3- "Quick Menu’-knapp. Genvag till menyerna som anvands under svetsningen.

4- Flerfunktionsknapp:

: For att komma till menyn "SERVICE” vid larmlage eller fore tryck pa
START

| START REC : For att aktivera/avaktivera registreringen av ett svetsarbete.

- Navigeringsratt och START-knapp:
- Genom att vrida den kan man rulla bland menyns olika alternativ.

]
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- Tryck for att komma till det valda alternativet. Vrid den sedan for att &ndra vardet
och tryck aterigen for att bekrafta vardet.
- Nar man trycker pa knappen vid start eller efter ett larm tillats punktsvetsarbete
pa maskinen (START-knapp).
6- ESC-knapp:
- - Atergang till den évre menyn.

- . Atergang till tidigare meny.
7- USB-port.

4.2.2 Tryckregulator och tryckmétare (fig. B-10)

Med denna kan man justera trycket som utdvas pa den pneumatiska tangens
elektroder genom att vrida justeringsratten (géller bara pneumatiska svetstanger i
laget "Manuell”).

4.3 SAKERHETSFUNKTIONER OCH FORREGLINGAR
4.3.1 Skydd och larm (TAB. 1)
a) Termiskt skydd:
Utléser om punktsvetsmaskinen 6verhettas pa grund av avsaknad eller otillréckligt
flode av kylvatskan eller av en bearbetningscykel som ar 6ver den tillatna grénsen.
Utlésningen beskrivs och signaleras pa displayen.
EFFEKT: Rorelserna blockeras, elektroderna ¢ppnas (cylinder i tdmningslage),
strommen bryts (svetsning kan inte utféras).
ATERSTALLNING: Manuell (tryck pa "START -knappen efter att temperaturen ater
ar inom de tillatna granserna).
b) Huvudstrombrytare:
- Lage “O” = 6ppen och lasbar (se kapitel 1).
OBSERVERA! | lage “O” ar de inre klammorna (L1+L2+L3) for anslutning av
natkabeln spanningssatta.
- Lage “I” = stdngd: punktsvetsmaskinen far strém men ar inte i drift (STANDBY —
“START”-knappen maste tryckas in).
- Nodstoppsfunktion
Nar punktsvetsmaskinen ar i funktion stoppas den under sakra férhallanden om
strdmmen bryts (lage “I’=>lage “O”):
-Ingen strém.
-Elektroderna 6ppnas (cylinder i tdmningslage).
-Automatisk omstart kan inte goras.

A OBSERVERA! KONTROLLERA REGELBUNDET ATT
SAKERHETSSTOPPET FUNGERAR KORREKT.
c) Sékerhetsbrytare pa kylenheten
Utloser vid avsaknad av eller tryckfall hos kylvatskan.
Utlésningen beskrivs och signaleras pa displayen.
EFFEKT: Roérelserna blockeras, elektroderna éppnas (cylinder i tdmningslage),
strommen bryts (svetsning kan inte utféras).
ATERSTALLNING: Fyll pa kylvétska och sténg sedan av maskinen och sétt pa den
igen (se aven Par. 5.6 “Forberedning av kylenheten”).

d) Sakerhetsbrytare for tryckluften
Ingriper om tryckluftsmatningen bryts eller om trycket sanks (p < 3bar);
Utlésningen beskrivs och signaleras pa displayen.
EFFEKT: Rorelserna blockeras, elektroderna éppnas (cylinder i tdmningslage),
strommen bryts (svetsning kan inte utforas).
ATERSTALLNING: Manuell (tryck pa “START’-knappen) efter att trycket ater &r
inom de tillatna granserna (angivelse pa tryckméataren >3bar).

e) Sakerhetsbrytare for kortslutning vid utgang (galler endast pneumatisk tang)

Innan svetscykeln utfors kontrollerar maskinen att den sekundéra svetskretsens
poler (plus och minus) ar fria fran oavsiktlig kontakt.
Utlésningen beskrivs och signaleras pa displayen.
EFFEKT: Rorelserna blockeras, elektroderna dppnas (cylinder i tdmningslage),
strdmmen bryts (svetsning kan inte utféras).
ATERSTALLNING: Manuell (tryck pa “START’-knappen efter att ha atgardat
orsaken till kortslutningen).
f) Séakerhetsbrytare for fasavbrott
Utlésningen beskrivs och signaleras pa displayen.
EFFEKT: Rorelserna blockeras, elektroderna dppnas (cylinder i tdmningslage),
strdmmen bryts (svetsning kan inte utféras).
ATERSTALLNING: Manuell (tryck pa “START’-knappen).
Sékerhetsbrytare for 6ver- och underspéanning
Utlésningen beskrivs och signaleras pa displayen.
EFFEKT: Rorelserna blockeras, elektroderna dppnas (cylinder i tdmningslage),
strdbmmen bryts (svetsning kan inte utféras).
ATERSTALLNING: Manuell (tryck pa “START’-knappen).
h) “START”-knapp (Fig. C-5).
Knappen maste tryckas in for att kunna styra svetsningen i féljande férhallanden:
- Varje gang huvudstrombrytaren slas pa (lage “O"=>lage “ | ”).
- Varje gang som sakerhets-/skyddsanordningarna utloser.
- Nar energimatningen (elstrdm och tryckluft) aterstalls efter att ha brutits pa grund
av franskiljning uppstroms eller ett fel.

=4
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A OBSERVERA! KONTROLLERA REGELBUNDET ATT DEN SAKRA
UPPSTARTEN FUNGERAR RIKTIGT

5. INSTALLATION

A VARNING! UTFOR ALLA INSTALLATIONSATGARDERNA OCH DE
ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGARNA MED PUNKTSVETSEN
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENDAST
UTFORAS AV ERFAREN ELLER KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 UTRUSTNING
Packa upp punktsvetsen, utfér monteringen av de borttagna delarna som ligger i
emballaget s& som anges i detta kapitel (Fig. D).

5.2 LYFTLAGE (Fig. E).

Lyftet av punktsvetsen ska utféras med ett dubbelt rep och krokar av Idmplig storlek for
maskinens vikt genom att anvanda sarskilda M12-ringar.

Det ar absolut forbjudet att slinga punktsvetsen pa andra satt &n vad som indikeras.

5.3 PLACERING
Reservera ett tillrackligt stort och hinderfritt omrade vid installationsplatsen for att
garantera atkomst till styrpanelerna vid huvudstrombrytaren och for att kunna arbeta i

omradet i fullstandig sékerhet.

Forsakra dig om att det inte finns hinder i hdjd med utgangs- och ingangsdppningarna
for avkylningsluften och kontrollera att inget ledande pulver, fratande angor eller fukt
osv. kan tranga in.

Placera punktsvetsen pa en plan yta av ett jamnt material som ar kompakt och lampar
sig att klara av vikten (se "teknisk data”) for att undvika valtningsrisken och farliga
forflyttningar.

5.4 ANSLUTNING TILL NATET

5.4.1 Varningar

Innan du utfér en elanslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa punktsvetsens
markplat 6verensstammer med spanningen och frekvensen pa installationsplatsen.
Punktsvetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral jordningsledning.
For att garantera skydd mot indirekta kontakter, ska du anvanda differentialbrytare
av typen:

- TypA( ) for enfasmaskiner;

- TypB( ) for trefasmaskiner.

- Punktsvetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.
Om den ansluts till ett elnat for allman elférsorjning &r det installatérens eller
anvandarens ansvarighet att kontrollera att punktsvetsen kan anslutas (om
nodvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperator).

5.4.2 Kontakt och eluttag

Anslut en normaliserad kontakt (3P + T (jord)) till elkabeln. Se till att den har en ldmplig
kapacitet och anvand ett natuttag som skyddas av sakringar eller av en automatisk
magnetisk termisk brytare; jordningsterminalen maste anslutas till jordningsledningen
(gulgrén) i tillférselinjen.

Kapaciteten och egenskapen for sakringarnas 6ch den magnetiska termiska brytarens
aktivering anges i stycket "OVRIGA TEKNISKA DATA”.

A VARNING! Om du inte foljer reglerna, blir sdkerhetssystemet (klass
1) som tillverkaren har installerat ineffektivt, vilket leder till allvarliga risker for
personer (t.ex. elstét) och foremal (t.ex. brand).

5.5 PNEUMATISK ANSLUTNING

- lordningstall en tryckluftslinje med driftstryck pa 8 bar.

- Montera en tryckluftsanslutning pa reducerarens filtergrupp for att anpassa dig till
fastena som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

5.6 FORBEREDNING AV KYLENHETEN (GRA)

A OBSERVERA! Pafyllning ska alltid utféras med apparaten avstangd

och frankopplad fran elnatet.

Propylenbaserade frostskyddsmedel ska under alla omsténdigheter undvikas.

Anvénd bara kylvitska som rekommenderas av kylenhetens tillverkare.

- Oppna avtappningsventilen (FIG. B-13).

- Fyll pa tanken med kylvéatska via pafyliningshalet (Fig. B-11): Tankens volym = 8 I.
Var uppmarksam pa att inte spilla ut vatska i slutet av pafyliningen.

- Stang locket pa tanken.

- Stang avtappningsventilen.

5.7 ANSLUTNING AV DEN PNEUMATISKA TANGEN (Fig. F)

A OBSERVERA! Forekomst av farlig spanning! Under inga

omsténdigheter far andra kontakter &n de som forutses av tillverkaren anslutas

till punktsvetsmaskinens uttag. Forsok inte att stoppa in foremal i uttagen!

- Maskin bortkopplad fran elnatet.

- Satt in tdngens polariserade kontakt (Fig. F-1) i det avsedda uttaget pa maskinen.
Lyft sedan de tva spakarna sa att kontakten satts fast ordentligt.

- Forin den polariserade kontakten med 8 stift i figur F-2 for att kunna anvanda det
automatiska punktsvetslaget.

- Forin kylréren(*) genom att respektera fargerna (blatt ror i blatt uttag, rott ror i rott
uttag). Kontrollera att réren ar korrekt anslutna i snabbkopplingarna (Fig. F-3).
ANMARK(*): Om kylroren inte &r insatta kan INTE tangen kylas ordentligt och
de elektriska delarna utsétts for farlig termisk pafrestning som foljd.

5.8 TANG “C”: ANSLUTNING AV ARMEN

A OBSERVERA! Aterstaende risk fér klimning av armar och hinder!

Respektera noga ordningen i instruktionerna nedan!

- Maskin bortkopplad fran elnatet.

- Vrid sparren som i fig. G1.

- Montera tanghallaren, om den anvands (Fig. G2).

- Sattin armen pa avsedd plats genom att vinkla den pa lampligt satt (Fig. G3).

- Stall in armen i héjd med kolvens elektrod och dra at sparren (Fig. G4-A).

- Anslut kylréren till de avsedda snabbkopplingarna (Fig. G4-B).

- Kontrollera att réren &r korrekt insatta i snabbkopplingarna.

- Montera tanghallarens handtag pa lamplig sida, om den anvands (Fig. G5).
ANMARK: Om kylréren inte ar insatta kan INTE tangen kylas ordentligt och
de elektriska delarna utsatts for farlig termisk pafrestning som foljd.

6. SVETSNING (punktsvetsning)

6.1 PRELIMINARA ATGARDER

6.1.1 Huvudstrombrytaren pa ”O” och last med hénglas!

Innan du utfér nagon punktsvetsning, behdver du goéra ett antal kontroller och

justeringar som ska goras med huvudstréombrytaren pa "O” och last med hanglas.

Anslutning till elnétet eller det pneumatiska natet:

- Kontrollera att elanslutningen utforts korrekt enligt de féregaende instruktionerna.

- Kontrollera anslutningen till tryckluften: utfér anslutningen av matningsroret till det
pneumatiska natet och justera trycket med reducerventilens mandverratt tills du
avlaser ett varde nara 8 bar pa manometern (116 psi).

6.1.1.1 Jusering och fastsattning av armen pa klamma “C”

Denna atgard ska utféras endast om armen gor en horisontell rérelse, efter att du har

blockerat armen s& som férklaras i stycke 5.8 (Fig. Q)

Gor sa har for denna atgard:

- Frigér armen genom att vrida upplasningsspaken (fig. R).

- Lossa muttern (fig. S-1) och skruva fast lasringen (fig. S-2) en attondels varv (cirka
45 grader);
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- Las lasringen genom att skruva fast lasmuttern (fig. S-1);

- Blockera armen genom att utfora atgarden som indikeras i (fig. T).

Atgarden ska utféras flera ganger genom att skruva fast och lossa lasringen (fig. $-2),
tills armen ar last i horisontalldge och samtidigt blockeringsspaken nar stangningslaget
till plattan som skapas med referenspunkten, med en lamplig rotationskraft fér den
manuella upplasningen (fig. T-1).

OBSERVERA: det ar viktigt att spaken star i andlaget pa kontakten efter atgardens
uférande (fig. T-1).

Denna position garantera den mekaniska lasningen i sékerhetslage av armen som
ar “C’-formad.

6.1.2 Huvudstrombrytaren star pa “1”

Féljande kontroller ska utféras innan du utfér ndgon punktsvetsningsatgard med

huvudstrombrytaren pa “1” (ON).

Inriktning av kldmmans elektroder:

- Placera ett mellanlagg motsvarande tjockleken pa platen som ska punktsvetsas
mellan elektroderna, kontrollera att elektroderna som narmats med funktionen
"narmande” ar inriktade med varandra (se stycke 6.2.2).

- Om nodvandigt, kan du kontrollera att armen sitter fast riktigt (se féregadende
stycken).

6.2 STALLA IN PUNKTSVETSPARAMETRARNA

Parametrarna som ingriper for att avgora diametern (genomskarningen) och den
mekaniska tatningen hos punktsvetsninten ar:

- Kraft som utdvas av elektroderna.

- Punktsvetsstrom.

- PUnktsvetstid.

| avsaknad av specifika kunskaper, &r detlampligt att utféra nagra punktsvetsningstester
genom att anvanda platar med en tjocklek v samma kvalitet och tjocklek som arbetet
som ska utforas.

6.2.1 Instéllning av armen och elektroden
Tryck pa “START”-knappen (Fig. U-1) och stall in armen i ett av de tillgangliga lagena
(Fig. U-2) genom att vrida mittratten (Fig. C-5).

6.2.2 Justering av kraft och narmandefunktion (géller bara pneumatisk tang)
Justering av kraften gors automatiskt eller manuellt (med hjalp av luftenhetens
tryckregulator).

Instalining av automatiskt (standardinstalining) eller manuellt lage gors fran
huvudmenyn genom att vélja ikonen och sedan ikonen som i
figurerna U-3-4. i—]
Automatisk justering "AUTO daN”:

Genom att valja “AUTO daN” kan man stélla in énskad kraft uttryckt i "deca Newton”
med hjalp av funktionslaget "MANUAL” (Fig. U-5).
| funktionslagena “SMART AUTOSET” och
automatiskt under punktsvetsningen.

Manuell justering:

Genom att vélja “no AUTO daN” kan man stélla in kraftvardet genom att ingripa
manuellt pa tryckregulatorn (Fig. B-10).

Under punktsvetsningen kommer elektrodkraften att vara den som stallts in manuellt
enligt tidigare beskrivnin?.

Narmandefunktion

Tillater att narma elektroderna med installd kraft utan att avge strom.

Elektroderna kan narmas i vilket punktsvetsningsprogram som helst genom att géra
pa foljande satt (dubbelklick):

Tryck och slapp knappen pa tangen och tryck sedan genast in den igen och hall
den intryckt. Tangen flyttar elektroderna intill varandra och haller dem samman tills
knappen slapps. Lysdioden pa tangen blinkar.

"EASY” justeras elektrodkraften

A OBSERVERA: Vid anvéandning av plasthandskar kan detta ndrmande
med dubbelklick vara svart att genomfora. Darfér rekommenderar vi i sa fall att

vélja ndrmandefunktionen g .

A OBSERVERA!

ATERSTAENDE RISK! Aven i detta funktionslige foreligger risk for att klimma
armar och hander. Vidta nédvéndiga forsiktighetsatgarder ise kapitlet Sdkerhet).

6.2.3 Automatisk instillning av punktsvetsparametrarna NI (fig. U-6)
Samtliga punktsvetsparametrar stalls in automatiskt av maskinen: funktionslage
"SMART AUTOSET”. Bada kontakterna pa tangen C maste vara anslutna till maskinen
(Fig. F).

6.2.4 Halvautomatisk instéllning av punktsvetsparametrarna 250 (fig. U-7)
Punktsvetsparametrarna stélls in av maskinen nar man valjer tjockleken och materialet
(*) pa platarna som ska svetsas.

Punktsvetsningen anses ha utforts korrekt nar man utfor ett dragningsprov och
svetspunktens karna lamnar en av de tva platarna.

(*) ANMARK: Féljande standardmaterial finns tillgéngliga:
“Fe™: Jarnplatar med |&g kolhalt.

- “FeZn”: galvaniserade jarnplatar med lag kolhalt.

- “Hss”: hoghalifasta stalplatar (700 MPa max).

- “Br”: platar av borlegerat stal.

6.2.5 Manuell instéllnin
kundanpassat program

av punktsvetsparametrarna och skapande av ett
(fig. U-8)

Det gar att stalla in punktsvetsparametrarna manuellt for att utféra en provsvetsning
eller for att skapa ett kundanpassat program.

b svarr)

6.3 PROCEDUR FOR AUTOMATISK PUNKTSVETSNING
Denna funktion ar tillgénglig med den pneumatiska tangen "C” som medféljer
maskinen som standardutrustning.
Valj funktionslaget "SMART AUTOSET” med ikonen “MODE": den férberedande
proceduren for "NOLLSTALLNING” aktiveras (fig. U-9).
For ett korrekt utférande av nollstéllningen ska man halla tdngens knapp intryckt i
nodvandig tid och folja anvisningarna pa displayen. Gor sedan foljande:
- Placera den fasta armens elektrod pa ytan pa en av de tva platarna som ska

punktsvetsas.
- Foljande sker da man trycker in knappen som finns pa tdngens handtag:

a) Platarna sluts mellan elektroderna.

b) Punktsvetsningen startar och strém férdelas.

- | slutet av punktsvetsningen visas den Genomsnittliga punktsvetsstrommen (start-
och slutramperna ingar inte), Elektrodkraften, Punktsvetstiden och Energi som
avgetts till elektroderna for att utféra punktsvetsningen.
Vardena som visas kan ha en "varning” som signaleras av att den réda lysdioden
pa tangen blinkar (se TAB.1), baserat pa punktsvetsresultatet.

- | slutet av bearbetningen ska tangen laggas tillbaka i den avsedda hallaren pa
vagnen.

For att utféra nollstaliningen igen, tryck pa knappen “ESC” (fig. C-6) tills ikonen ;

visas pa displayen och markera ikonen. For att lamna proceduren utan att utféra
nollstallningen, tryck pa knappen “ESC”.

VIKTIGT:

For optimala resultat vid automatisk punktsvetsning ska nollstéllningen utféras
i foljande fall:

- Nér elektroderna byts ut.

- Naér elektroderna rengors (rekommenderas efter cirka 30 punktsvetsningar).
- Om armen byts ut.

- Vid byte av svetsarbete.

A OBSERVERA: Under nollstéllningen utfér tangen en sérskild

punktsvetsningscykel dar strom avges och elektroderna sluts flera ganger.
Respektera alla foreskrifter som anges i avsnittet "ALLMAN SAKERHET” i
denna handbok!

= EASY
6.4 PROCEDUR FOR HALVAUTOMATISK
PUNKTSVETSNING

ELLER MANUELL

- | funktionslaget "EASY”, valj platarna som ska svetsas (material och tjocklek) med
hjalp av ratten (fig. U-7-11).

- | funktionslaget "MANUAL” kan man skapa ett eget punktsvetsprogram genom att
stalla in ett varde for varje parameter (fig. U-5-8):

- : Elektrodkraft.

Forvarmningstid/-strém.

- Paustid.
- Ramptid.

Punktsvetstid/-strom.

- Antalet pulser.
- KaII tid.

- Eftervéarmningstid/-strom.
- - Hallningstid.

6.4.1 PNEUMATISK TANG

- Placera den fasta armens elektrod pa ytan pa en av de tva platarna som ska
punktsvetsas.

- Fdljande sker da man trycker in knappen som finns pa tadngens handtag:
a) Platarna sluts mellan elektroderna.
b) Punktsvetsningen startar och strém férdelas.

- | slutet av punktsvetsningen visas den Genomsnittliga punktsvetsstrommen (start-
och slutramperna ingar inte) och Elektrodkraften.
Vardena som visas kan ha en "varning” som signaleras av att den réda lysdioden
pa tangen blinkar (se TAB.1), baserat pa punktsvetsresultatet.

- | slutet av bearbetningen ska tangen laggas tillbaka i den avsedda hallaren pa
vagnen.

A OBSERVERA: Forekomst av farlig spanning! Kontrollera alltid att
tangens matarkabel &r i gott skick. Den korrugerade skyddsslangen far inte
vara skuren, trasig eller klamd! Fére och under anvéndning av tangen ska du
kontrollera att kabeln inte ar i narheten av delar i rorelse, varmekallor, skarpa
ytor, vétskor o.s.v.

OBSERVERA: Tangen innehaller enheten for omvandling, isolation
och likriktning som kravs for punktsvetsningen. Vid osdkerhet om tangens
skick (p.g.a. fall, kraftig st6t o.s.v.) ska du koppla fran punktsvetsmaskinen och
vanda dig till ett auktoriserat servicecenter.

6.4.2 STUDDER-PISTOL

A OBSERVERA!

- For att montera eller demontera tillbehdren pa pistolens spindel ska du
anvéanda tva fasta insexnycklar for att undvika att spindeln roterar.

- Vid bearbetning pa dorrar eller huvar ar det obligatoriskt att ansluta
jordningsstaven till dessa delar for att undvika att strommen leds genom
gangjarnen, och i varje fall i nédrheten av omradet som ska punktsvetsas (om
strommen leds lang vég forlorar punktsvetsningen effekt).

6.4.2.1 Anslutning av jordkabeln till platen

a) Frilagg platen sa nara som mdjligt punkten som arbetet ska utféras pa i en yta
som Overensstdmmer med jordningsstavens kontaktyta.

b1) Fast kopparstaven pa platens yta med hjalp av en LEDAD TANG (modell for
svetsningar).
Som alternativ till férfarandet i punkt “b1” (svarighet att genomféra praktiskt) kan
foljande goras:

b2) Placera en bricka pa den férberedda ytan pa platen. Tra brickan i 6ppningen i
kopparstaven och blockera den med hjalp av den medféljande kldmman.

6.4.2.2 Beskrivning av punktsvetsning och anvandning av olika verktyg

Anslut studderpistolen och jordkabeln till den medféljande tangen genom att noga folja
anvisningarna som medféljer Studdern.

Tryck pa "START"-knappen genom att trycka pa ratten och vélja 6nskat verktyg for
anvandning (fig. U-1-10).
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Valj material och tjocklek pa platen som ska svetsas (fig. U-18).
Folj procedurerna nedan baserat pa det valda verktyget:

Punktsvetsning av bricka for att fasta jordklamman
Montera den avsedda elektroden (POS. 9, Fig. 1) i pistolens spindel och for in brickan
(POS. 13, Fig. ).
Placera brickan pa vald plats. Placera jordklamman i kontakt pa denna plats. Tryck
pa pistolknappen for att aktivera svetsning av brickan pa vilken fastsattningen som
beskrivs ovan ska genomféras.

L A Q _O 1®415%6 Punktsvetsning av skruvar, spikar,

nitar

Montera en lamplig elektrod pa pistolen, for in elementet som ska punktsvetsas och
placera det pa 6nskad punkt pa platen. Tryck pa pistolknappen och slapp inte knappen
forran installd tid har gatt.

AL Enkelsidig punktsvetsning av platar

Montera den avsedda elektroden pa pistolens spindel (POS. 6, Fig. |) och tryck pa
ytan som ska punktsvetsas. Tryck pa pistolknappen och slapp inte knappen férran
installd tid har gatt.

A OBSERVERA!

Maximal tjocklek pa platen for ensidig svetsning: 1+1 mm. Denna typ av punktsvetsning

tillats inte pa karossens barande strukturer.

For att uppna korrekt resultat vid punktsvetsning av platar ar det nédvandigt att

respektera vissa vasentliga villkor:

1 - En felfri jordanslutning.

2 - De tva delarna som ska punktsvetsas ska vara fria fran eventuell lack, fett, olja.

3 - Delarna som ska punktsvetsas ska vara i kontakt med varandra, utan luftspalt.
Vid behov ska de pressas med ett verktyg, inte med pistolen. Ett for kraftigt tryck
leder till daliga resultat.

- Den &vre detaljens tjocklek far inte dverstiga 1 mm.

- Elektrodspetsen ska ha en diameter pa 2,5 mm.

Muttern som haller fast elektroden ska vara ordentligt atdragen. Kontrollera att

svetskablarnas anslutningar &r lasta.

- Placera elektroden pa detaljen med ett 1att tryck (3-4 kg). Tryck pa knappen och

ta inte bort pistolen férran punktsvetstiden har gatt.

- Arbeta aldrig mer @&n 30 cm fran jordningens fastpunkt.

o N ouhs
'

A Punktsvetsning och samtidig dragning av specialbrickor

Denna funktion utférs genom att montera och dra at spindeln (POS. 4, Fig. |) pa
utstétarens kropp (POS. 1, Fig. 1) och hakta fast och dra at utstotarens andra ande
pa pistolen (Fig. I). For in specialbrickan (POS. 14, Fig. I) i spindeln (POS. 4, Fig.
1) och fast med den avsedda skruven (Fig. I). Placera pa dnskad zon och justera
punktsvetsmaskinen som fér punktsvetsning av brickor och starta dragningen.

Nar du ar klar, vrid utstétaren 90° for att lossa brickan for att eventuellt placera den
pa en annan plats.

b Uppvéarmning och stukning av platar

| detta driftlage ar TIMERN avaktiverad som standard: nar man valjer svetstiden visar
displayen “inf” = Oandlig tid.

Arbetsmomentens varaktighet bestdms saledes manuellt eftersom det beror pa hur
lange du haller pistolknappen intryckt.

Stromstyrkan justeras automatiskt baserat pa vald plattjocklek.

4L Uppvarmning av platar

Montera kolelektroden (POS. 12, Fig. |) 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. Ror pistolen utifran och inat med en cirkelrérelse sa att
platen varms upp och pa sa satt atergar till dess ursprungliga form.

For att undvika att platen trycks in for mycket ska man behandla sma omraden i taget
och omedelbart stryka éver dem med en fuktig trasa for att kyla ned det behandlade
omradet.

_LJ_ Stukning av platar

Nar man i detta lage arbetar med den avsedda elektroden kan man platta till platar
som har fatt lokala deformationer.

Intermittent punktsvetsning (Lagning av hal)
Denna funktion lampar sig for punktsvetsning av sma platrektanglar for att tacka over
hal som orsakats av rost eller andra faktorer.
Montera den avsedda elektroden (POS. 5, Fig. |) pa spindeln och dra at lasmuttern
ordentligt. Frildgg det berérda omradet och forsékra dig om att ytan pa platen som ska
punktsvetsas ar ren och fri fran fett och lack.
Satt detaljen pa plats och stod elektroden mot den. Tryck sedan in knappen pa pistolen
och hall den intryckt medan elektroden flyttas fram rytmiskt baserat pa frekvensen for
arbete/vila som ges av punktsvetsmaskinen.
OBS! Utdva ett latt tryck under detta arbete (3-4 kg) och félj en ideallinje pa 2-3 mm
fran kanten pa den nya detaljen som ska svetsas.
For att uppna ett bra resultat:
1 -Arbeta inte mer an 30 cm fran jordningens fastpunkt.
2 -Anvand tackplatar med en maximal tjocklek pa 0,8 mm, helst av rostfritt stal.
3 -Anpassa frammatningsrytmen till frekvensen som ges av punktsvetsmaskinen.
Flytta fram elektroden under pausen och stanna nar punktsvetsningen utfors.

Anvéndning av den medféljande utstotaren (POS. 1, Fig. I)

Fastsattning och dragning med brickor

Den har funktionen utfors genom att montera och dra at spindeln (POS. 3, Fig. |) pa
utstotarens kropp (POS. 1, Fig. ). Satt fast brickan (POS. 13, Fig. 1), som punktsvetsats
pa det satt som beskrivits ovan, och starta dragningen. Vrid utstétaren 90° nar du ar
klar for att lossa brickan.

Fastsattning och dragning med tappar

Den har funktionen utfors genom att montera och dra at spindeln (POS. 2, Fig. |) pa
utstotarens kropp (POS. 1, Fig. I). Forin tappen (POS. 15-16, Fig. |), som punktsvetsats
pa det satt som beskrivits ovan, i spindeln (POS. 1, Fig. I) medan kldamman halls spand
mot utstotaren (POS. 2, Fig. I). Slapp sedan spindeln och starta dragningen. | slutet av
arbetet, dra spindeln mot hammaren for att fa ut tappen.

7. INSTALLNINGSMENY

7.1 MENYN MODE (Fig. U-7)
Anvands for att stalla in de olika funktionslagena som beskrivs i foregaende paragraf:

- : Automatiskt lage.

aaddl | Halvautomatiskt lage.

MANUAL x
: Manuellt lage.

- : Narmandelage.

7.2 MENY (Fig. U-12)

Anvands for att stalla in:
AUTO

= : Justering av automatisk kraft.

7.2.1 MENYN SETUP (Fig. U-13)
Anvands for att stalla in:

: Sprak.
: Tid och datum.
- m : Metriska eller brittiska mattenheter.

7.2.2 MENYN SERVICE (Fig. U-14)
Anvands for att erhalla information om punktsvetsmaskinens status.

7.2.2.1 MENYN INFO
Antalet dagar (DDDD),

punktsvetsmaskinen varit i drift.
GOEH!

- m====8: Antalet svetspunkter.

- : Larmlista.

timmar (HH), minuter (mm) som

7.2.2.2 MENYN FIRMWARE

- lum : For att uppdatera punktsvetsmaskinens programvara med USB-minne.

: For att aterstalla punktsvetsmaskinen till ursprungliga férhallanden.

?? RELEASE .
- : Installerade programversioner.

7.2.2.3 MENYN REPORT

Anvands for att generera en rapport och spara den pa ett USB-minne. Rapporten
innehaller diverse information om punktsvetsmaskinens status (installerade program,
totala timmar/drifttimmar, larm, instélld punktsvetsprocess o.s.v.).

7.3 MENYN JOBS (Fig. U-15)
Anvands for att:

- SAVE i
a
- Lo, : Ladda ett arbete som tidigare har sparats.

-

- : Importera arbeten fran ett USB-minne.

Spara ett arbete i punktsvetsmaskinens inre minne.

Radera ett arbete som tidigare har sparats.

il : Exportera arbeten till ett USB-minne.
()
- : Tillater att registrera punktsvetsparametrarna i USB-minnet.

7.4 KNAPPEN ”QUICK MENU” (Fig. U-16-17)
Anvands for att stalla in:

LOCK
- . Punktsvetsblockering: punktsvetsparametrarna blockeras alltid pa
samma varde for alla svetspunkter som utfors.

- EEEER ) Maximalt antal svetspunkter och nedrékning av utférda svetspunkter.
8. UNDERHALL

A OBSERVERA! INNAN NAGON UNDERHALLSATGARD PABORJAS
SKA DU FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVETSMASKINEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

Strombrytaren ska lasas i laget ”O0” med det medféljande hanglaset.

8.1 LOPANDE UNDERHALL . .

DET LOPANDE UNDERHALLET KAN UTFORAS AV OPERATOREN.

- Anpassning/aterstélining av elektrodspetsens diameter och profil.
Byte av elektroder och armar.

Kontroll av elektrodernas inriktning.

Kontroll av kylning av kablar och tang.

Tomning av kondens i tryckluftens ingangsfilter.

Regelbunden kontroll av nivan i kylvatsketanken.

Regelbunden kontroll for att sékerstélla att inget vatskelackage forekommer.
Kontroll av skicket pa punktsvetsmaskinens och tangens matarkabel.
Byte av kylvatska var 6:e manad.

8.2 EXTRA UNDERHALL .
DE EXTRA UNDERHALLSATGARDERNA FAR BARA UTFORAS AV PERSONAL
SOM AR KUNNIG ELLER KVALIFICERAD INOM ELEKTROMEKANIK.

A OBSERVERA! INNAN PUNKTSVETSMASKINENS ELLER TANGENS
PANELER AVLAGSNAS FOR ATT KOMMA TILL PA INSIDAN SKA MAN
KONTROLLERA NOGA ATT PUNKTSVETSMASKINEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET OCH TRYCKLUFTSMATNINGEN (i
féorekommande fall).

Eventuella kontroller pa insidan av en spanningsférande punktsvetsmaskin kan leda
till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direktkontakt med spanningsférande delar och/eller
personskador p.g.a. direktkontakt med delar i rorelse.

Med regelbundna intervall baserat pa anvéandningen och pa omgivningens luft ska
punktsvetsmaskinens och tangens inre inspekteras for att avlagsna damm och
metallpartiklar som ansamlats pa omvandlaren, diodmodulen, kopplingsplinten o.s.v.
genom att blasa med torr tryckluft (max 5 bar).

Undvik att rikta tryckluften mot kretskorten, vilka eventuellt ska rengéras med hjalp av
en mycket mjuk borste eller I1ampligt I6sningsmedel.
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Passa samtidigt pa att gora foljande:

- Kontrollera att inga kabelisoleringar &@r skadade och att inga kabelanslutningar ar
l6sa.

- Kontrollera att anslutningsskruvarna pa transformatorns sekundérkrets il
utgangsstavarna/-flatorna ar val atdragna och att det inte finns spar av oxidation
eller verhettning.

8.2.1 Atgirder pa GRA

Om féljande intraffar:

- Vattenmangden i tanken maste fyllas pa ofta.

- Larm 7 utléser ofta.

- Vatskelackage.

rader vi till att kontrollera om det finns eventuella fel pa insidan av kylenhetens omrade.
Demontera sidopanelen (FIG. L) med hanvisning till avsnitt 7.2 fér de allmanna
anvisningarna och i varje fall efter att ha kopplat bort punktsvetsmaskinen fran elnatet.
Kontrollera att inga lackor forekommer, varken fran anslutningarna eller fran réren.
Vid lackage ska den trasiga delen bytas ut. Torka upp vatska som eventuellt spillts ut
under underhallsarbetet och stang sidopanelen.

Nollstall sedan punktsvetsmaskinen genom att félja de anvisningar som anges i
avsnitt 6 (Punktsvetsning).

8.2.2 Byte av det inre batteriet

Om datum och tid inte sparas i minnet &r det nddvandigt att byta ut batteriet (CR2032
- 3V) som finns pa baksidan av displayen.

Skruva bort kontrollpanelens skruvar med maskinen bortkopplad fran natet, ta bort
kontaktdonen och byt ut batteriet.

A OBSERVERA! Férsdkra dig om att ha anslutit kontaktdonen innan
panelen monteras tillbaka pa maskinen.

9. FELSOKNING B B

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTALLANDE SKA FOLJANDE

KONTROLLERAS INNAN DU GOR MER INGAENDE INGREPP ELLER VANDER

DIG TILL DIN KUNDTJANST:

- Attdisplayen ar tand nar punktsvetsmaskinens huvudbrytare ar tillslagen (lage "I").
Om den inte ar tdnd betyder det att felet ligger pa matningsdelen (kablar, stickpropp
och uttag, sakringar, alltfor stort spanningsfall o.s.v.).

- Att inga larmsignaler visas pa displayen (se TAB. 1): tryck pa “START” nar larmet
ar over for att starta om punktsvetsmaskinen. Kontrollera att kylvatskan cirkulerar
som den ska och minska eventuellt bearbetningscykelns intermittensférhallande.

- Att effektiviteten pd den sekundara kretsens olika komponenter (armhallare —
armar — elektrodhallare — kablar) inte aventyras pa grund av I6sa skruvar eller
oxidation.

- Att svetsparametrarna ar lampliga for bearbetningen som ska utforas.

- Efteratthautfortunderhalletellerreparationen ska anslutningarna och kabelharvorna
aterstallas till ursprungligt forhallande och se till sa att de inte kommer i kontakt
med rorliga delar eller delar som kan ha héga temperaturer. Linda alla ledningar
sa som de var ursprungligen och se till att halla anslutningarna av de primara
hdgspéanningsledningarna atskilda fran de sekundara lagspanningsledningarna.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att stdnga stalstrukturerna.
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MODSTANDSSVEJSEAPPARATER TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG
Bemaerk: | den efterfalgende tekst anvendes betegnelsen “punktsvejsemaskine”.

1. ALMEN SIKKERHED | FORBINDELSE MED MODSTANDSSVEJSNING
Operategren skal saettes tilstraekkeligt ind i, hvordan punktsvejsemaskinen
anvendes sikkert, samt oplyses om risiciene forbundet med
modstandssvejsningsprocedurerne samt om de pakraevede
sikkerhedsforanstaltninger og ngdprocedurer.

Punktsvejsemaskinen (kun pa modeller, der aktiveres med pneumatisk cylinder)
er forsynet med en hovedafbryder med nedfunktioner, som har en hangelas til
blokering i position “O” (aben).

Hzengelasens negle ma kun udleveres til medarbejdere med stor erfaring
eller som er blevet sat ind i de tildelte opgaver og oplyst om de risici, der kan
vaere forbundet med denne svejseprocedure eller skodeslgs anvendelse af
punktsvejsemaskinen.

Nar medarbejderen ikke er til stede, skal afbryderen stilles i position ”0” med
last hangelas uden nagle.

/N

- Den elektriske installation skal
ulykkesforebyggende normer og love.

- Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet nulledning.

- Sergfor,atnetstikkontaktenerrigtigtforbundetmedjordbeskyttelsesanlaegget.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Igse forbindelser.

- Punktsvejsemaskinen skal anvendes ved en omgivende lufttemperatur
mellem 5°C og 40°C og en relativ luftfugtighed pa 50% ved temperaturer pa
op til 40°C og pa 90% ved temperaturer pa op til 20°C.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders
i regnvejr.

- Tilslutningen af svejsekablerne og hvilket som helst almindeligt
vedligeholdelsesarbejde pa arme ogleller elektroder skal udferes, mens
punktsvejsemaskinen er slukket og frakoblet el- og trykluftsforsyningen
(safremt de forefindes).

- Pa punktsvejsemaskiner med trykluftcylinder er det nedvendigt at spaerre
hovedafbryderen i position “O” med den medfelgende hangelas.

Den samme procedure skal falges ved tilslutning til vandforsyningen eller en
koleenhed med lukket kredslgb (punktsvejsemaskiner afkolet med vaeske)
samt ved hvert reparationsarbejde (ekstraordinaer vedligeholdelse).

- Det er forbudt at anvende apparatet i omgivelser, der er klassificeret som
sprangfarlige pa grund af tilstedevaerelse af gas, stov eller tage.

& VAV N

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller rer, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

- Undlad at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrintholdige
oplesningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige brandbare stoffer (sasom trae, papir, klude) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Lad arbejdsemnet kole ned efter svejsningen! Undlad at placere arbejdsemnet
i nerheden af braendbare stoffer.

- Sorg for, at der er tilstreekkelig udluftning eller findes egnede midler til
fiernelse af svejsedampene i naerheden af elektroderne; der skal ivaerksaettes
en systematisk procedure til vurdering af gransen for udsattelse
for svejsedampene alt efter deres sammensatning, koncentration og
udsaettelsens varighed.

udferes efter de gaeldende

VDOP®

Beskyt altid sjnene med de dertil beregnede beskyttelsesbriller.

- Anvend altid beskyttelseshandsker og -—klaeder, der egner sig til
modstandssvejseprocedurerne.

- Stgjniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEP,d) i forbindelse med
serligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85db(A), er der
pligt til at anvende egnede personlige vaernemidler.

™) Q ®®®®®

EMF

SAEE

- Svejsestremmens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
narheden af punktsvejsekredslgbet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt laegeapparatur

(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at vaerne om patienter,

der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel geres ved at forbyde

adgang til punktsvejsemaskinens driftsomrade.

Denne punktsvejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,

der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det

garanteres ikke, at det overholder de grundlaaggende granser for personers

udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljzer.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense udsattelsen

for elektromagnetiske felter:

- Fastger de to punktsvejsekabler (safremt de forefindes) sa taet som muligt pa
hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen
punktsvejsekredslgbet.

- Vikl under ingen omstandigheder
forefindes) rundt om kroppen.

- Undlad at punktsvejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet.
Hold begge kabler pa den samme side af kroppen.

- Forbind punktsvejsestromreturkablet (safremt det forefindes) til det emne,
der skal punktsvejses, sa taet som muligt pa samlingen.

- Undlad at punktsvejse i na@rheden af punktsvejsemaskinen, samt at sidde pa
eller lne sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i naerheden af punktsvejsekredslgbet.

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

0N

- Apparatur hgrende til klasse A:

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.

Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er
direkte forbundet med et lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

sa langt vek som muligt fra

punktsvejsekablerne (safremt de

FORVENTET ANVENDELSE

Anlagget er udviklet til anvendelse pa bilvaerksteder, til reparation af
personbiler. Det skal anvendes til punktsvejsning af en eller flere stalplader
med lavt kulstofindhold, med forskellige former og dimensioner alt efter den
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patankte forarbejdning.

A TILBAGEVZARENDE RISICI é @

RISIKO FOR MASNING AF DE @VRE LEMMER

LAD VARE MED AT ANBRINGE HANDERNE | NARHEDEN AF DELE |
BEVAGELSE!

Punktsvejsemaskinens funktionsmade og arbejdsemnernes variable former og
dimensioner gor det umuligt at indrette en integreret beskyttelsesanordning,
der hindrer masning af de gvre lemmer: fingrene, handen, underarmen.
Risikoen skal formindskes ved at traeffe de fornadne forholdsregler.

Medarbejderen  skal have erfaring eller vare sat ind i
modstandssvejsningsproceduren med denne slags apparatur.

Der skal vaere foretaget en vurdering af risiciene forbundet med hver slags
arbejde; der skal anvendes udstyr og afskarmninger, der er egnede til at
stotte og lede emnet under forarbejdningen, sa handerne fjernes fra det
farlige omrade rundt om elektroderne.

| tilfelde af anvendelse af en baerbar punktsvejsemaskine: Hold godt fast i
tangen med begge hander pa de dertil beregnede greb; hold altid handerne
vaek fra elektroderne.

Hvis emnets udformning muligger dette, skal man altid regulere elektrodernes
afstand saledes, at vandringen ikke overstiger 6 mm.

Serg for, at der ikke arbejder mere end én person med samme
punktsvejsemaskine samtidigt.

Uvedkommende ma ikke have adgang til arbejdsomradet.
Punktsvejsemaskinen ma ikke efterlades uden opsyn: | dette tilfeelde skal
den frakobles forsyningsnettet; pa punktsvejsemaskiner med aktivering
med pneumatisk cylinder skal hovedafbryderen stilles pa ”O” og blokeres
med den medfelgende hangelds, naglen skal fiernes og opbevares af den
ansvarshavende.

Anvend udelukkende de elektroder, der er beregnede til maskinen (se
reservedellisten) uden at zendre pa disses form.

FARE FOR FORBRANDINGER

Visse dele af punktsvejsemaskinen (elektroder, arme og nzrliggende
omrader) kan na temperaturer pa over 65°C: Det er ngdvendigt at anvende
egnede beskyttelsesklaeder.

Lad arbejdsemnet kole ned efter svejsningen, for det bergres!

FARE FOR VALTNING OG STYRT

Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade med en passende baereevne;
fastger punktsvejsemaskinen til stottefladen (safremt dette angives i afsnittet
”INSTALLATION” i denne vejledning). | modsat fald, i tilfeelde af skra eller
ujaevne gulvflader samt bevaegelige stotteflader, opstar der fare for valtning.
Det er forbudt at haeve punktsvejsemaskinen, med mindre dette angives
udtrykkeligt i afsnittet ZINSTALLATION” i denne vejledning.

| tilfelde af anvendelse af mobile maskiner: Frakobl punktsvejsemaskinen
fra el- og trykluftsforsyningen (safremt de forefindes), for enheden flyttes til
et andet arbejdsomrade. Pas pa eventuelle forhindringer og ujeevnheder pa
grunden (for eksempel kabler og ror).

UHENSIGTSMAESSIG ANVENDELSE
Det er farligt at anvende punktsvejsemaskinen til hvilken som helst anden
forarbejdning end den forventede (se FORVENTET ANVENDELSE).

A BESKYTTELSESANORDNINGER OG VARN

Beskyttelsesanordningerne og de bevaegelige dele af punktsvejsemaskinens
hus skal vare placeret, for den forbindes til forsyningsnettet.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa punktsvejsemaskinens
tilgaengelige, bevagelige dele, som for eksempel:

Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne
Regulering af armenes eller elektrodernes position

SKAL FORETAGES, MENS PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET EL- OG TRYKLUFTSFORSYNINGEN (safremt de forefindes).
HOVEDAFRBYDER BLOKERET PA ”0O” MED LAST HENGELAS OG FJERNET
NOGLE pa modeller, der aktiveres med PNEUMATISK CYLINDER).

OPBEVARING

Placér maskinen og dens tilbeher (med eller uden emballage) i lukkede rum.
Den relative luftfugtighed ma ikke overstige 80%.
Den omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -15°C og 45°C.

Hvis maskinen er forsynet med en keleenhed med vaeske, og den omgivende
lufttemperatur er lavere end 0°C: Anvend den frostveeske, som producenten
anbefaler, eller tom hydraulikkredslgbet og vaskebeholderen helt.

Treef altid passende forholdsregler for at beskytte maskinen mod fugt, snavs
og rust.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE
2.1 INDLEDNING
Mobilt anlaeg til modstandssvejsning (punktsvejsemaskine), der styres af en

mikroprocessor,

mellemfrekvens inverterteknologi, trefaset stremforsyning og

udgangsjeevnstrgm.

Punktsvejsemaskinen erforsynetmed entryklufttang, deromfatter enintern transformer-
og ensretterenhed. P4 denne made kan man opna en hgjere punktsvejsestrom, et
lavere netforbrug og mindre magnetfelter i neerheden af kablerne, sammenlignet med
traditionelle punktsvejsemaskiner. Der kan anvendes meget leengere og lettere kabler,
der er nemmere at handtere og har en starre raekkevidde,

Punktsvejsemaskinen kan anvendes pa jernplader med lavt kulstofindhold, forzinkede
jernplader, stalplader med hgj styrke og stalplader tilsat bor. Den er forsynet med
lynstik til anvendelse af tilbehgr (studder, tang X), hvilket giver mulighed for at udfgre
adskillige varmebearbejdninger af metalpladerne og alle specialbearbejdninger pa
bilveerksteder.

Anleeggets hovedegenskaber er:

TFT-display med baggrundsbelysning til visning af indstillede kommandoer og
parametre;

Manuelt valg (MANUAL), halvautomatisk valg (EASY) eller fuldautomatisk valg
(SMART) af punktsvejseparametrene;

Mulighed for at indstille for- og efteropvarmningen af metalpladerne for at optimere
svejsningen af materialer med hgj styrke og forzinkede materialer;

Mulighed for at indstille forskellige elektrode- og armtyper;

Automatisk genkendelse af den forbundne tang eller studder;

Automatisk styring af punktsvejsestrammen;

Manuel og automatisk styring af elektrodernes styrke;

USB-port.

2

2 STANDARDTILBEH@R
Armstatte;
Tangledningsstatte;
Reduktionsfilterenhed (trykluftforsyning);
"C’-tang med standardarme forsynet med kabel med stik, der kan frakobles
generatoren, og indbyggede sensorer til automatisk punktsvejsning;
Afkglingsenhed (GRA indbygget).

.3 TILBEHOR, DER KAN BESTILLES

Arm- og elektrodepar med forskellig leengde og/eller form til
reservedelliste);

Elektrodeparseet (jf. reservedelliste);

Seet bestaende af stottestang og veegtaflastning til tang;

Tang "X” (jf. reservedelliste);

Studdersaet;

Ringseet "C’-tang.

"C’tang (jf.

. TEKNISKE DATA
3.

1 MAERKEDATA (Fig. A)

De vigtigste data vedrerende anvendelsen af punktsvejsemaskinen og dens
preestationer er sammenfattet pa specifikationsmeerkatet med folgende betydning.

O©CONOAPWN =

aaa
N = O
[

13 -
14 -
15 -

Bemark: Det viste specifikationsmaerkat er

- Forsyningslinjens faseantal og frekvens.

Netspaending.

Netforsyning ved permanent tilfgrsel (100%).

Nominel netforsyning med et intermittensforhold pa 50%.

Maksimal spaending uden belastning ved elektroderne.

Maksimal strem med kortsluttede elektroder.

Sekundeer strem ved permanent tilfgrsel (100%).

- Armens laengde og afstand (standard).

Minimal og maksimal regulerbar styrke ved elektroderne.

Trykluftkildens maerketryk.

Trykluftkildens tryk, kraevet for at opna maksimal styrke ved elektroderne.
Kolevaesketilforsel.

Kolevaeskens nominelle tryktab.

Punktsvejseudstyrets jordforbindelse.

Symboler vedrgrende sikkerhed, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1 "Almene
sikkerhedsnormer vedrgrende modstandssvejsning”.

et vejledende eksempel,

hvis

formal er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de ngjagtige veerdier
for jeres punktsvejsemaskines tekniske specifikationer skal aflaeses pa selve
punktsvejsemaskinens specifikationsmaerkat.

3
3

.2 ANDRE TEKNISKE DATA
.2.1 Punktsvejsemaskine

Almene egenskaber

Netspaending og -frekvens 400V(£15%) ~ 3ph-50/60 Hz
Elektrisk beskyttelsesklasse : |

Isoleringsklasse H
Indkapslingens beskyttelsesgrad IP 20
Afkglingstype med vaeske

(*) Udvend|ge mal (LxBxH) 710 x 450 x 910mm

SV : 62kg

Input

Maks. effekt ved kortslutning (Scc ) 43kVA
Forsinkede netsikringer

16A
Automatisk netafbryder 16A (“C"- IEC60947-2)

- Forsyningskabel (L<8m) 4 x 6 mm?
Output

- Sekundaer tomgangsspaending (U, d) 9V
- Maksimal punkisvejsestrem (I, max) 9kA
- Punktsvejsekapacitet maks. 3 + 3 + 3 mm
- Intermittensforhold 2%
- Maksimal styrke ved elektroderne 400 daN

95 mm standard
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar

automatisk eller manuel
automatisk og programmerbar

Leengde pa armen “C”

Regulering af punktsvejsestremmen
Regulering af punktsvejsetiden

Regulering af tilnaermelsestiden

Regulering af rampetiden

Regulering af opretholdelsestiden
Regulering af koldtiden

Regulering af impulstallet

Regulering af styrken ved elektroderne
Regulering af foropvarmningstiden/-stremmen:
Regulering af efteropvarmningstiden/-strammen
automatisk og programmerbar

(*) BEMARK: De udvendige mal omfatter ikke kablerne og stattepinden.
(**) BEMAERK: Generatorens vaegt omfatter ikke kablerne og stattepinden.

3.

2.2 Koleenhed (GRA)

Almene egenskaber

- Maksimalt tryk (pmax) 3 bar
- Koleevne (P @ 1l/min) : 2 kW
- Beholderens rumindhold : 81
- Kolevaeske : kalemiddel
4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN

4.1 HELE PUNKTSVEJSEMASKINEN OG HOVEDKOMPONENTERNE (Fig. B)

Pa forsiden:

1 - Betjeningspanel;

2 - USB-port;

3 - Stik til tilkobling af tang;

4 - Lynstik til tilkobling af kelergr;

5 - Stik til tilkobling af de sensorer, der anvendes til automatisk punktsvejsning;

6 - Tangkabelstatte.

Pa bagsiden:

7 - Hovedafbryder;

8 - Forsyningskablets indgang;

9 - Armstette;

10 - Trykregulator-, manometer- og luftindstremningsfiltersamling;
11 - Heette pa keleenhedens beholder (GRA);

12 - Veeskestand i GRA;

13 - Luftabning i GRA.

4.
4.
1-
2-
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2 STYRINGS- OG REGULERINGSANORDNINGER

2.1 Betjeningspanel (Fig. C)
TFT-display.
Koleenhedens speerreknap. Giver mulighed for at spaerre keleenheden (GRA)
under svejsningen for at gere det nemmere at udskifte armen og/eller elektroderne.



3- Knappen "Quick Menu”. Hurtig adgang til nyttige menuer under svejsningen.
4- Flerfunktionsknap:

- : adgang til menuen "SERVICE” i alarmtilstand eller for tryk pa START;

il START REC : aktivering/deaktivering af registrering af svejsearbejde;

Navigationsknap og START-knap:

- ved atdreje den kan man rulle frem og tilbage mellem de forskellige menupunkter;

- hvis der trykkes pa den, far man adgang til det valgte menupunkt, sendre veerdien
ved at dreje den og bekreefte veerdien ved at trykke pa den igen;

- hvis der trykkes pa den ved start eller efter en alarm, stilles maskinen pa
punktsvejsning (START-knap)

- ESC-knap:

- : tilbage til menuen ovenfor;

- : tilbage til den forrige menu.
7- USB-port.

[}
T

o

4.2.2 Trykreguleringsenhed og manometer (fig. B-10)
Giver mulighed for at regulere, det tryk, der udgves pa tryklufttangens elektroder, ved
hjeelp af reguleringsknappen (gaelder kun for trykluftteenger i "manuel” tilstand).

4.3 SIKKERHEDS- OG SPAERREFUNKTIONER
4.3.1 Beskyttelsesanordninger og alarmer (TAB. 1)
a) Varmesikring:
Udlgses i tilfeelde af overophedning af punktsvejsemaskinen pa grund af manglende
eller utilstreekkelig kelevaesketilfarsel eller en arbejdscyklus, der overskrider den
tilladte maksimalgraense.
Udlgsningen beskrives og angives pa displayet.
VIRKNING: Spaerring af bevaegelse, abning af elektroder (cylinder ved afleesning);
spaerring af strem (svejsning hindret).
GENOPRETNING: manuel (der trykkes pa "START”-knappen, nar temperauren
igen befinder sig indenfor det tilladte omrade).
b) Hovedafbryder:
- Position "O” = aben, kan lases med haengelas (se kapitel 1).
GIV AGT! | position "O” er der spaending i de interne klemmer (L1+L2+L3) til
forbindelse af forsyningskablet.
- Position “I” = lukket: Punktsvejsemaskinen fades, men er ikke i funktion (STAND
BY - der skal trykkes pa “START"-knappen).
- Nedfunktion
Hvis punktsvejsemaskinen star pa denne funktion, forarsager abningen (pos.
"I”=>pos "0O”) standsning under sikre forhold:
-stremmen spaerret;
-abning af elektroder (cylinder ved afleesning);
-automatisk genstart speerret.

A GIV AGT! KONTROLLER MED JAVNE MELLEMRUM, OM DEN SIKRE
STANDSNING FUNGERER KORREKT.
c) Sikkerhedsanordning for keleenhed
Udlgses, hvis der er et fald i kelevaeskens tryk eller der ikke er noget tryk;
Udlgsningen beskrives og angives pa displayet.
VIRKNING: Spaerring af beveegelse, abning af elektroder (cylinder ved afleesning);
speerring af strem (svejsning hindret).
GENOPRETNING: Fyld efter med keleveeske, og sluk og teend derefter for
maskinen (jaevnfer afs. 5.6 “klargering af keleenheden”).
Sikkerhedsanordning for trykluft
Udlgses, hvis der er et fald i trykluftens tryk (p < 3bar) eller der ikke er noget tryk;
Udlgsningen beskrives og angives pa displayet.
VIRKNING: Spaerring af bevaegelse, abning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
spaerring af strem (svejsning hindret).
GENOPRETNING: manuel (der trykkes pa "START”-knappen), nar trykket igen
befinder sig indenfor det tilladte omrade (angivelse p4 manometer >3bar).
Sikkerhedsanordning for kortslutning ved udgang (kun tryklufttang)
For maskinen udferer svejsecyklussen, kontrollerer den, om der forekommer
haendelig kontakt mellem (plus- og minus-)polerne i det sekundeere svejsekredslgb.
Udlgsningen beskrives og angives pa displayet.
VIRKNING: Spaerring af bevaegelse, abning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
spaerring af strem (svejsning hindret).
GENOPRETNING: manuel (ved at trykke pa "START"-knappen, efter arsagen til
kortslutningen er fiernet).
f) Beskyttelsesanordning for fasemangel
Udlgsningen beskrives og angives pa displayet.
VIRKNING: Speerring af bevaegelse, abning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
speerring af strem (svejsning hindret).
GENOPRETNING: manuel (tryk pa “START"-knappen).
Beskyttelsesanordning for over- og underspanding
Udlgsningen beskrives og angives pa displayet.
VIRKNING: Speerring af bevaegelse, abning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
speerring af strem (svejsning hindret).
GENOPRETNING: manuel (tryk pa “START -knappen).
h) “START”-knap (Fig. C-5).

Der skal trykkes pa den for at styre svejsningen i alle falgende tilstande:

- hver gang der lukkes for hovedafbryderen (pos. “O”=>pos “I’);

- efter hver udlgsning af sikkerheds-/beskyttelsesanordningerne;

- efter genopretning af energiforsyningen (el og trykluft), efter en afbrydelse pa et

tidligere sted eller sammenbrud;

d
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A GIV AGT! KONTROLLER MED JAVNE MELLEMRUM, OM DEN SIKRE
STANDSNING FUNGERER KORREKT

5. INSTALLATION

A GIV AGT! PUNKTSVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG
FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FGR DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELST INSTALLATIONSPROCEDURE ELLER FORBINDELSE TIL EL- OG
TRYKLUFTFORSYNINGEN.

FORBINDELSERNE TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN SKAL UDF@RES AF
PERSONALE MED DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE.

5.1 INDRETNING
Udpak punktsvejsemaskinen, foretag monteringen af de lgse dele, der befinder sig i
emballagen, ifelge anvisningerne i dette kapitel (Fig. D).

5.2 HEVEPROCEDURE (FIG. E)

Haevningen af punktsvejsemaskinen skal foretages med dobbelt reb og kroge, og man
skal anvende de dertil beregnede ringe M12.

Det er strengt forbudt at spaende punktsvejsemaskinen fast pa anden vis end angivet.

5.3 PLACERING

Serg for, at der er tilstreekkelig plads pa installationsstedet samt for, at der ikke er
nogen hindringer, sa det er let at f4 adgang til betjeningspanelet, hovedafbryderen og
arbejdsomradet under sikre forhold.

Kontroller, at der ikke er nogen hindringer ved kgleluftind- og udstremningsabningerne,
samt at der ikke er fare for opsugning af stremfarende pulver, korroderende damp,
fugt m.m.

Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade lavet af et ensartet, kompakt,
baeredygtigt materiale (se "tekniske data”) for at undga fare for veeltning eller farlige
forskydninger.

5.4 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

5.4.1 Advarsler

Fer der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om
punktsvejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netforsyningens spaending
og frekvens pa installationsstedet.

Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af typen:

- TypeA( ) til enfasede maskiner;
- Type B ( ) til trefasede maskiner;

- Punktsvejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.
Hvis punktsvejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

5.4.2 Netstik og stikkontakt

Forbind et standardstik (3P+T (3F+J)) med passende kapacitet med forsyningskablet,
og indret en netstikkontakt med sikringer eller automatisk afbryder; jordklemmen skal
forbindes med forsyningslinjens jordledning (den gul-gregnne).

Sikringernes og den automatiske afbryders kapacitet og udlgsningsegenskaber er
opfert i afsnittet “ANDRE TEKNISKE DATA".

A GIV AGT! Ved tilsidesaettelse af ovennaevnte regler gores det af
fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse I) uvirksomt og der opstar
alvorlige farer for personer (f.eks. elektrochok) og materielle goder (f.eks.
brand).

5.5 TILSLUTNING TIL TRYKLUFTFORSYNINGEN

- Indret en trykluftforsyningslinje med et driftstryk pa 8 bar.

- Seet et af de medfelgende trykluftovergangsstykker pa reduktionsfilterenheden, sa
den passer til forbindelsesstederne pa installationsstedet.

5.6 FORBEREDELSE AF KOLEENHEDEN (GRA)

A GIV AGT! Pafyldningen skal ske, mens apparatet er slukket og

frakoblet elforsyningen.

Der ma under ingen omstandigheder

frostvaeske.

Anvend kun det kelemiddel, der anbefales af kaleenhedens producent.

- Abn aftapningsventilen (FIG. B-13).

- Fyld tanken med kglemiddel gennem pafyldningsregret (Fig. B-11): Tankens
rumindhold = 8 |; pas pa, at der ikke stremmer for meget kelemiddel ud ved
slutningen af pafyldningen.

- Luk tankens hzette.

- Luk aftapningsventilen.

5.7 FORBINDELSE AF TRYKLUFTTANG (Fig. F)

A GIV AGT! Pas pa, farlig spaending! Til punktsvejsemaskinens

stikkontakter ma der under ingen omstandigheder tilsluttet andre stik end

dem, som producenten har fastlagt. Undlad at szatte nogen genstande ind i

stikkontakterne!

- Maskine frakoblet netforsyningen.

- Seet tangens polstik (Fig. F-1) i den dertil beregnede stikkontakt pa maskinen, haev
derefter de to greb, indtil stikket er helt fastgjort.

- Seet 8-bens polstikket pa figur F-2 i for at kunne anvende den automatiske
punktsvejsetilstand.

- Seet kelergrene(*) i, hvorved farverne skal passe sammen (blat rer med blat stik,
redt rer med rgdt stik). Kontrollér, om lyntilkoblingen af rarene er foretaget korrekt
(Fig. F-3).

BEMAERK(*): Hvis kelergrene ikke er sat i, koles tangen IKKE korrekt, hvorved
de elektriske komponenter udszaettes for en skadelig varmebelastning.

anvendes polypropylenbaseret

5.8 TANG “C”: TILSLUTNING AF ARMEN

A GIV AGT! Tilbagevaerende risiko for fastklemning af de overste

lemmer!

Overhold de nedenstaende anvisningers rakkefglge helt ngjagtigt!

- Maskine frakoblet netforsyningen.

- Drej spaerren som vist pa fig. G1.

- Saml tangstetten (Fig. G2), hvis den anvendes.

- Placér armen i det dertil beregnede szede, og haeld den pa passende vis (Fig. G3).

- Placér armen lige med stemplets elektrode, og spaend spaerren (Fig. G4-A).

- Forbind kelergrene med de dertil beregnede lyntilslutningsstykker (Fig. G4-B).

- Kontrollér, om lyntilslutningen af rgrene er foretaget korrekt.

- Hvis det anvendes, saml tangens stattegreb fra den mest hensigtsmaessige side
(Fig. G5).
BEMAERK: Hvis kolergrene ikke er sat i, keles tangen IKKE korrekt, hvorved
de elektriske komponenter udsaettes for en skadelig varmebelastning.
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6. SVEJSNING (Punktsvejsning)

6.1 INDLEDENDE HANDLINGER

6.1.1 Hovedafbryder pa ”0” og hangelas lukket!

For der foretages hvilket som helst punktsvejsearbejde, skal der foretages en reekke

eftersyn og justeringer, mens hovedafbryderen star pa “O” med lukket haengelas.

Tilslutning til el- og trykluftsforsyningen:

- Kontrollér, at den elektriske tilslutning er udfert rigtigt, ifalge anvisningerne ovenfor.

- Kontrollér tilslutningen til trykluftforsyningen; forbind forsyningsreret med
trykluftforsyningen, og justér trykket vha. reduktionsanordningens drejeknap, sa
man laeser en veerdi teet pa 8 bar (116 psi) pa manometret.

6.1.1.1 Regulering og fastgering af “C”-tangens arm
Dette arbejde skal kun udferes, hvis der efter armen er blevet speerret ifelge
anvisningerne i afsnit 5.8 alligevel forekommer en vandret bevaegelse af armen (Fig.

Dette arbejde skal foretages pa fglgende made:

- Ophaev armens speerring ved at dreje den dertil beregnede stang (Fig. R);

- Lasn dyvlen (Fig. S-1), og drej lasebolten (Fig. S-2) en 1/8 omdrejning (cirka 45
grader);

- speer lasebolten ved at stramme lasedyvlen (Fig. S-1);

- speer armen som vist pa (Fig. T).

Denne procedure skal om ngdvendigt gentages flere gange ved at stramme eller Iasne

lasebolten (Fig. S-2), indtil armen er spzerret vandret og spaerrestangen samtidigt med

en passende rotationskraft ved manuel frakobling nar frem til lukning ved anslaget,

som referencestiften udger (Fig. T-1).

OBS: Ved slutningen af arbejdet er det vigtigt, at stangen befinder sig pa endestopstiften

(Fig. T-1). | denne position garanteres sikker mekanisk spaerring af "C”-armen.

6.1.2 Hovedafbryder pa ” 1 ”

Folgende kontroller skal foretages for hvilket som helst punktsvejsearbejde, mens

hovedafbryderen star pa “1” (ON).

Indstilling af tangens elektroder:

- Placér et afstandsstykke med samme tykkelse som de metalplader, der skal
punktsvejses, mellem elektroderne; kontrollér, om elektroderne, der er tilnaermet
med "tilngermelses”-funktionen (se afsnit 6.2.2) er placeret pa lige linje.

- Kontrollér om ngdvendigt, om armen er fastgjort korrekt (se de foregaende afsnit).

6.2 REGULERING AF PUNKTSVEJSEPARAMETRENE

Parametrene, der er med til at bestemme punktets diameter (tvaersnit) og mekaniske
styrke er som folger:

- Kraften, som elektroderne udgver.

- Punktsvejsningsstrgm.

- Punktsvejsningstid.

Hvis man ikke rader over tilstraekkelig erfaring, ber man udfgre nogle punktsvejsepraver
pa metalplader med den samme kvalitet og tykkelse som dem, hvor arbejdet skal
udfgres.

6.2.1 Indstilling af armen og elektroden
Tryk pa “START’-knappen (Fig. U-1), og indstil armen blandt de tilgeengelige (Fig.
U-2) ved at dreje midterknappen (Fig. C-5).

6.2.2 Regulering af styrken og tilnaermelsesfunktionen (kun for tryklufttang)
Reguleringen af styrken foregar i automatisk eller manuel tilstand (ved hjeelp af
luftenhedens trykregulator).

Indstillingen af automatisk tilstand (standardindstilling) eller manuel tilstand kan
veelges i hovedmenuen ved at veelge ikonet og derefter ikonet AN som
vist pa figur U-3-4. =
Automatisk regulering "AUTO daN™:

Hvis man veelger “AUTO daN”, er det muligt at indstille den gnskede vaerdi for styrken,
der er udtrykt i "decanewton”, ved hjeelp af tilstanden "MANUAL” (Fig. U-5).

| tilstandene “SMART AUTOSET” og "EASY” reguleres elektrodernes styrke
automatisk i lobet af svejsecyklussen.

Manuel regulering:

Hvis man vaelger “no AUTO daN”, er det muligt at indstille styrkens veerdi manuelt ved
hjeelp af trykregulatoren (Fig. B-10).

| lgbet af punktsvejsecyklussen er elektrodernes styrke den, der er blevet reguleret
manuelt ifelge ovenstadende procedure.

Tilnaermelsesfunktion

Giver mulighed for at tilnserme elektroderne med den indstillede styrke uden at levere
strom.

Det er muligt at tilnserme elektroderne i hvilket som helst punktsvejseprogram med
felgende procedure (dobbelt klik):

Tryk og slip knappen pa tangen, og hold derefter straks knappen trykket ned.
Tangen kommer naermere og holder elektroderne lukket, indtil knappen slippes igen.
Lysdioden pa tangen blinker.

>

GIV AGT: Tilneermelse med dobbelt klik kan vare vanskelig at udfore
medbeskyttelseshandsker. Derforanbefales detatvaelge tilnarmelsesfunktionen

A GIV AGT!

TILBAGEVARENDE RISIKO! | denne driftstilstand er der ogsa risiko for
knusning af de gvre lemmer: Traef de nedvendige forholdsregler (se kapitlet
Sikkerhed).

b s
6.2.3 Automatisk indstilling af punktsvejseparametrene (fig. U-6)
Punktsvejseparametrene indstilles alle automatisk af maskinen: tilstand "SMART
AUTOSET”. Det er ngdvendigt, at begge tang C'’s stik er forbundet til maskinen (Fig.
F).

6.2.4 Halvautomatisk indstilling af punktsvejseparametrene = (fig. U-7)
Punktsvejseparametrene indstilles af maskinen, der veelger tykkelsen og materialet (*)
pa de metalplader, der skal svejses.

Punktsvejsningen anses for at veere udfert korrekt, nar det ved en traekprove lykkes at
fa svejsepunktets kerne ud af en af de to metalplader.

(*) BEMZRK: De tilgeengelige standardmaterialer er som falger:
“Fe”: Jernplader med lavt kulstofindhold;

- “FeZn”: forzinkede jernplader med lavt kulstofindhold;

- “Hss”: metalplader med hgj brudgraense (700 MPa maks.);

- “Br”: stalplader tilsat bor.

6.2.5 Manuel indstilling af punktsvejseparametrene og opretning af et
brugerdefineret program m (fig. U-8)

Det er muligt at indstille punktsvejseparametrene manuelt for at foretage en
prevesvejsning eller oprette et brugerdefineret program.

b )

6.3 AUTOMATISK PUNKTSVEJSEPROCEDURE

Denne funktion er tilgeengelig med tryklufttangen "C”, der som standard fglger med

maskinen.

Veelg tilstanden "SMART AUTOSET” ved hjeelp af ikonet “MODE”: Nu kommer man

ind i den indledende procedure “NULSTILLING” (fig. U-9).

For at kunne foretage nulstillingen korrekt skal knappen pa tangen holdes nede,

sa lang tid som ngdvendigt ifelge anvisningerne pa displayet; folg derefter denne

procedure:

- Seet den faste arms elektrode ned pa overfladen pa en af de to metalplader, hvor
punktsvejsningen skal foretages.

- Tryk pa knappen pa tangens greb, hvilket bevirker:

a) Lukning af metalpladerne mellem elektroderne.
b) Igangsaetning af punktsvejsecyklussen med stremgennemstremning.

- Ved slutningen af punktsvejsningen vises den gennemsnitlige punktsvejsestrem
(undtagen de indledende og afsluttende ramper), styrken ved elektroderne,
punktsvejsetiden og den energi, der leveres til elektroderne for at udfere
svejsepunktet.

Udover de viste veerdier kan der vaere en "advarsel”’, som tangens rgde lysdiode
gor opmaerksom pa ved at blinke (se TAB.1), afhaengigt af det opnaede
punktsvejseresultat.

- Nar arbejdet er afsluttet, seet tangen tilbage i den dertil beregnede stotte pa
vognen.

For at udfere nulstillingen igen tryk pa tasten “ESC” (fig. C-6), indtil ikonet ﬂ

(J Autoser)

vises pa displayet, og veelg sa ikonet. For at afslutte denne procedure uden at foretage
nulstillingen tryk pa tasten "ESC”.

VIGTIGT:

For at opna et godt automatisk punktsvejseresultat skal nulstillingen gentages,
nar:

- Elektroderne udskiftes.

- Elektroderne renses (anbefalet efter ca. 30 svejsepunkter).

- Armen skiftes.

- Svejsearbejdet @ndres.

A GIV AGT: Under nulstillingen foretager tangen en sarlig

punktsvejsecyklus, hvorved der leveres stream, og elektroderne lukkes flere
gange. Overhold alle de forholdsregler, der er opfert i afsnittet “ALMENE
SIKKERHEDSNORMER” | DENNE VEJLEDNING!

EASY

6.4 HALVAUTOMATISK ELLER MANUEL PUNKTSVEJSEPROCEDURE

- | tilstanden "EASY” veelges de metalplader, der skal svejses (materialer og
tykkelser) ved hjeelp af knappen (fig. U-7-11).

- | tilstanden "MANUEL” er der mulighed for at oprette et personligt
punktsvejseprogram og indstille vaerdien for hver parameter (fig. U-5-8):

- : Styrke ved elektroderne.

Forvarmningstid/-strem.

- Pausetid.
- Rampetid.

Punktsvejsetid/-stram.

- -Impulstal
- mKoldtld

Eftervarmningstid/-strem.
- Opretholdelsestid.

6.4.1 TRYKLUFTTANG

- Seet den faste arms elektrode ned pa overfladen pa en af de to metalplader, hvor
punktsvejsningen skal foretages.

- Tryk pa knappen pa tangens greb, hvilket bevirker:

a) Lukning af metalpladerne mellem elektroderne.
b) Igangsaetning af punktsvejsecyklussen med stremgennemstrgmning.

- Ved slutningen af punktsvejsningen vises den gennemsnitlige punktsvejsestrem
(undtagen de indledende og afsluttende ramper) og styrken ved elektroderne.
Udover de viste veerdier kan der vaere en "advarsel”’, som tangens rgde lysdiode
gor opmaerksom pa ved at blinke (se TAB.1), afheengigt af det opnaede
punktsvejseresultat.

- Nar arbejdet er afsluttet, seet tangen tilbage i den dertil beregnede stotte pa
vognen.

A GIV AGT: Farlig spanding! Kontrollér altid, om tangens

forsyningskabel er intakt; kabelrgret ma ikke vare skaret over, i stykker eller
klemt! Fer og under anvendelsen af tangen skal man kontrollere, om kablet
befinder sig pa afstand af dele i bevaegelse, varmekilder, skarpe flader, vaesker
osV.

A GIV AGT: Tangen omfatter transformer-, isolerings- og

ensretterenheden, der er ngdvendig for at foretage punktsvejsningen; hvis
man er i tvivl om, at tangen er intakt (som folge af fald, harde sted, osv.), skal
man frakoble punktsvejsemaskinen og rette henvendelse til et autoriseret
servicecenter.
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6.4.2 STUDDER-PISTOL

A GIV AGT!

- Anvend to faste sekskantnggler til at szette tilbehgret pa pistolens spindel og
tage det af, sa spindlen ikke kan dreje.

- Hvis der skal arbejdes pa dere eller motorhjelme, er det strengt nedvendigt
at anvende jordforbindelsen til disse dele for at undga gennemgang af stream
i haengslerne eller i naerheden af de steder, hvor punktsvejsningen foretages
(lange strombaner ger punktsvejsningen mindre effektiv).

6.4.2.1 Tilslutning af jordforbindelseskablet til metalpladen

a) Blot metalpladen sa taet som muligt pa det sted, hvor der skal punktsvejses,
fladens sterrelse skal svare til jordforbindelsens kontaktflade.

b1) Fastger kobberstangen pa metalpladens overflade ved hjeelp af den LEDDELTE
TANG (model til svejsning).
Som alternativ til proceduren i "b1” (hvis den ikke kan udferes), anvendes denne
lgsning:

b2) Punktsvejs en underlagsskive pa overfladen af den klargjorte metalplade; for
underlagsskiven gennem abningen i kobberstangen, og spser den med den
medfglgende klemme.

6.4.2.2 Punktsvejseproceduren og anvendelse af forskellige vaerktajer

Tilslut studder-pistolen og jordforbindelseskablet til den medfelgende tang omhyggeligt
ifalge anvisningerne, der falger med studdersaettet.

Tryk pa knappen "START”, tryk pa drejeknappen, og veelg det veerktgj, som skal
anvendes (fig. U-1-10).

Veelg materialet og tykkelsen pa den metalplade, der skal svejses pa (fig. U-18).
Afhzengigt af det valgte veerktgj falg en af nedenstaende procedurer:

Punktsvejsning af underlagsskive til fastgering af jordklemme
Montér den szerlige elektrode (POS. 9, Fig. ) i pistolens spindel, og saet underlagsskiven
i den (POS. 13, Fig. I).
Saet underlagsskiven ned pa det valgte omrade. Bring jordklemmen i kontakt i det
samme omrade; tryk pa knappen péa pistolen for at svejse den underlagsskive, hvor
ovennaevnte fastgering skal foretages.

L VW Q _O 1®415%6 Punktsvejsning af

spandskiver, sem, nitter

Saet den egnede elektrode pa pistolen, isset det emne, der skal punktsvejses, og
placér det pa det gnskede omrade pa metalpladen; tryk pa pistolens knap; slip forst
knappen, nar den indstillede tid er udigbet.

skruer,

== Punktsvejsning af metalplader fra én side

Saet den rette elektrode i pistolens spindel (POS. 6, Fig. I), og pres pa den overflade,
hvor der skal punktsvejses. Tryk pa pistolens knap, slip ferst knappen, nar den
indstillede tid er udlgbet.

A GIV AGT!

Maksimal tykkelse pa metalplade til punktsvejsning, pa én side: 1+1 mm. Denne

punktsvejsning er ikke tilladt pa baerende karrosseristrukturer.

For at opna gode punktsvejseresultater p4 metalpladerne er det ngdvendigt at traeffe

nogle grundleeggende forholdsregler:

1 - En perfekt jordforbindelse.

2 - Lak eller maling samt fedt og olie skal fiernes helt fra de to dele, der skal

punktsvejses.

3 - De dele, der skal punktsvejses, skal veere i kontakt med hinanden, uden
mellemrum, pres om ngdvendigt med et veerktgj, dog ikke med pistolen. Hvis der
presses for hardt, opnas der darlige resultater.

- Det gverste emnes tykkelse ma ikke overstige 1 mm.

Elektrodens spids skal have en diameter pa 2,5 mm.

- Stram metrikken, der speerrer elektroden, omhyggeligt, og kontrollér, om

svejsekablernes konnektorer er spaerrede.

- Under punktsvejsningen skal elektroden seettes ned, og der skal udgves et let
pres (3-4 kg). Tryk pa knappen, og lad punktsvejsetiden udlgbe, forst derefter
fiernes pistolen igen.

8 - Man ma under ingen omsteendigheder befinde sig mere end 30 cm fra

fastgerelsen til jordforbindelsen.

N oob
'

A Samtidig punktsvejsning og traekning af specialunderlagsskiver

Denne funktion foretages ved at montere spindlen (POS. 4, Fig. |) pa udtreekkerens
legeme (POS. 1, Fig. |) og spaende spindlen helt i bund, hvorefter udtreekkerens anden
ende saettes pa pistolen og spaendes helt i bund (Fig. I). Saet specialunderlagsskiven
(POS. 14, Fig. I) i spindlen (POS. 4, Fig. |), og spser den med den seerlige skrue (Fig.
1). Punktsvejs pa det relevante sted, idet punktsvejsemaskinen reguleres som ved
punktsvejsning af underlagsskiver, og begynd sa traekningen.

Til slut drejes udtraekkeren 90° for at tage underlagsskiven af, og nu kan denne
punktsvejses igen pa et andet sted.

b Opvarmning og stukning af metalplader

| denne driftstilstand er TIMEREN som standard deaktiveret: Hvis svejsetiden vaelges,
vises “inf’ = uendelig tid pa displayet.

Arbejdets varighed reguleres saledes manuelt, eftersom den afhaenger af, hvor lang
tid pistolens trykknap holdes nede.

Stremstyrken reguleres automatisk pa grundlag af den valgte metalplades tykkelse.

«i. Opvarmning af metalpladerne

Saet kulelektroden (POS. 12, FIG. 1) i pistolens spindel, og spaer den med lasebolten.
Bergr det afdeekkede omrade med kulspidsen, og pres pa pistolens knap. Start pa
ydersiden, og arbejd indad med en rund bevaegelse, sa metalpladen opvarmes; nar
den haerdes, kommer den tilbage til udgangsstillingen.

For at undga, at metalpladen udvider sig for meget, skal man kun arbejde pa sma
omrader ad gangen, og straks efter behandlingen skal der stryges en fugtig klud hen
over omradet, sa det afkgles.

Stukning af metalplader
| denne position er der mulighed for udfladning af metalplader med lokale
deformeringer, safremt der arbejdes med den saerlige elektrode.

Intermitterende punktsvejsning (lapning)
Denne funktion er velegnet til punktsvejsning af sméa rektangler af metalplader for at
daekke huller, der skyldes rust eller andet.
Placér den seerlige elektrode (POS. 5, Fig. ) pa spindlen, stram lasebolten
omhyggeligt. Afdeek det bergrte omrade, og serg for, at metalstykket, hvor der skal
punktsvejses, er rent og frit for fedt eller lak/maling.

Placér emnet og seet elektroden ned pa det, tryk derefter pa pistolens knap og hold

den nede, foretag arbejdet rytmisk med de arbejdsintervaller/pauser, som maskinen

bestemmer.

OBS: Udgv et let tryk (3-4 kg) under arbejdet, arbejd ifalge en ideel linje 2-3 mm fra

kanten af det nye emne, der skal svejses.

For at opna gode resultater:

1 -Man ma ikke befinde sig mere end 30 cm fra fastgerelsen til jordforbindelsen.

2 -Anvend maks. 0,8 mm tykke deekplader, helst af rustfrit stal.

3 -Foretag arbejdet i den takt, som maskinen bestemmer. Ga frem i pausen, stands
under punktsvejsningen.

Anvendelse af medfolgende udtraekker (POS. 1, Fig. I)

Sammenkobling og traekning af spandskiver

Denne funktion foretages ved at montere og stramme spindlen (POS. 3, Fig. I) pa
elektrodens hoveddel (POS. 1, Fig. I). Seet den ifglge ovenstadende anvisninger
punktsvejsede underlagsskive pa (POS. 13, Fig. I), og begynd traekningen. Til slut
drejes udtreekkeren 90° for at tage underlagsskiven af.

Sammenkobling og traekning af stifter

Denne funktion foretages ved at montere og stramme spindlen (POS. 2, Fig.
I) pa elektrodens hoveddel (POS. 1, Fig. I). Fer stiften (POS.15-16, Fig. ), der er
punktsvejset ifglge ovenstaende anvisninger, ind i spindlen (POS. 1, Fig. 1), idet enden
treekkes mod udtraekkeren (POS. 2, Fig. 1). Nar den er fort ind, slippes spindlen, og
traeekningen begyndes. Til slut treekkes spindlen hen mod hammeren for at tage stiften
ud .

7. MENUEN INDSTILLINGER

7.1 MENUEN TILSTAND (Fig. U-7)

Giver mulighed for at indstille de forskellige driftstilstande, der er beskrevet i det forrige
kapitel:

halvautomatisk tilstand.

- : automatisk tilstand.
Ex
.

manuel tilstand.

7.2 MENUEN (Fig. U-12)

Giver mulighed for at indstille:
AUTO

tilneermelsestilstand.

= : regulering af automatisk styrke.

7.2.1 MENUEN OPSATNING (Fig. U-13)
Giver mulighed for at indstille:

: sprog.

: klokkeslaet og dato.
- m : metriske eller engelsk/amerikanske maleenheder.

7.2.2 MENUEN SERVICE (Fig. U-14)
Giver mulighed for at fa oplysninger om punktsvejsemaskinens tilstand.

7.2.2.1 MENUEN INFO

LI

i dage (DDDD), timer (HH), minutter (mm) for punktsvejsemaskinens
driftstid.

HHEH

- m=====: antal svejsepunkter.
- : alarmliste.
7.2.2.2 MENUEN FIRMWARE

- lum : giver mulighed for at opdatere punktsvejsemaskinens software via USB-

nmile.
- : giver mulighed for at stille punktsvejsemaskinen tilbage il
udgangsindstillingerne.
ﬁ
Al - installerede softwareversioner.
7.2.2.3 MENUEN RAPPORT
Giver mulighed for at oprette en rapport og gemme den pa en USB-nggle. Rapporten
indeholder forskellige oplysninger om maskinens tilstand (installerede software,
levetid/driftstimer, alarmer, indstillet punktsvejseproces osv.).

7.3 MENUEN OPGAVER (Fig. U-15)

Giver mulifhed for at:
- : gemme en opgave i punktsvejsemaskinens interne hukommelse.

- : indleese en opgave, der tidligere er gemt.
: slette en opgave, der tidligere er gemt.
: importere opgaver fra USB-enhed.

- EXPORT

: eksportere opgaver til USB-enhed.

- L= : giver mulighed for at registrere punktsvejseparametrene i USB-enheden.

7.4 KNAPPEN ”QUICK MENU” (Fig. U-16-17)
Giver mulighed for at indstille:

LOCK
: spaerring af punktsvejsning: punktsvejseparametrene spaerres altid ved
den samme veerdi for alle de udferte svejsepunkter.
‘COUNTDOWN

iy | : maksimalt antal svejsepunkter og nedteelling af de udferte svejsepunkter.

8. VEDLIGEHOLDELSE

A GIVAGT!FORMANGARIGANGMEDVEDLIGEHOLDELSESARBEJDER,
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SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
Afbryderen skal spzerres i position “O” med den medfslgende hangelas.

8.1 ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE

DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF OPERATOREN.
- tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;
udskiftning af elektroder og arme;

kontrol af elektrodernes ligestilling;

kontrol af afkeling af kabler og tang;

udledning af kondensat fra trykluftindgangsfiltret.

periodisk kontrol af niveauet i kelevandbeholderen.

periodisk kontrol for at sikre, at der ikke er nogen vaskelakager.

kontrol af punktsvejsemaskinens forsyningskabels og tangens intakthed.
udskiftning af kelevaesken hver 6. maned.

8.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE UDFQRES
AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-
MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS

ELLER STANGENS PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL

MAN FORVISSE SIG OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG

FRAKOBLET EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN (safremt de forefindes).

Eventuelle kontroller, der foretages under spaending inde i punktsvejsemaskinen, kan

medfere elektrochok pa grund af direkte kontakt med dele under spaending og/eller

personskader pa grund af direkte kontakt med dele i bevaegelse.

Undersgg punktsvejsemaskinens og tangens indre med jeevne mellemrum og under

alle omsteendigheder afhaengigt af anvendelsen og forholdene i omgivelserne, og

fiern stovet og de metalpartikler, der har ophobet sig pa transformeren, diodemodulet,

forsyningsklemkassen osv. med ter trykluft (maks. 5 bar).

Undlad at rette trykluftstrdlen mod de elektroniske printkort; de skal om ngdvendigt

renses med en meget blgd berste eller egnede oplgsningsmidler.

| denne forbindelse:

- Kontrollér, at der ikke er nogen isoleringsskader eller Igse eller rustne forbindelser
pa kablerne.

- Undersgg, om forbindelsesskruerne mellem transformerens sekundaere kreds og
udgangsstaengerne/-bandene er strammet omhyggeligt, samt at der ikke er tegn
pa oxidering eller overophedning.

8.2.1 Arbejde pa keleenheden (GRA)

| tilfeelde af:

- for stort behov for at genoprette vaeskeniveauet i tanken;

- for hyppig udlgsning af alarm 7;

- vaeskeudsivning;

b@r man unders@ge, om der er problemer inde i keleenhedens gruppe.

Fjern sidepanelet (FIG. L) ifelge anvisningerne i afsnit 7.2 vedrgrende de almene
forholdsregler, og under alle omsteendigheder efter punktsvejsemaskinen er frakoblet
netforsyningen.

Kontrollér, at der ikke er nogen laekage fra forbindelserne savel som fra rerene. |
tilfeelde af vaeskelaekage skal den beskadigede del udskiftes. Ter den veeske op, der
matte vaere spildt under vedligeholdelsen, og luk sidepanelet igen.

Foretag derefter genopretningen af punktsvejsemaskinen pa grundlag af anvisningerne
i afsnit 6 (Punktsvejsning).

8.2.2 Udskiftning af det interne batteri

Hvis datoen og klokkesleettet ikke forbliver lagret i hukommelsen, ber batteriet
(CR2032 - 3V) pa bagsiden af displayet udskiftes.

Afbryd netforsyningen til maskinen, tag skruerne ud af betjeningspanelet, fiern
tilslutningsstykkerne og udskift batteriet.

A GIV AGT! Serg for, at alle tilslutningsstykkerne er forbundet, for
panelet sattes pa maskinen igen.

9. FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE FUNKTION BEDES | KONTROLLERE

DE NEDENSTAENDE PUNKTER, FOR | UDF@RER MERE OMFATTENDE

KONTROLLER ELLER RETTER HENVENDELSE TIL ET SERVICECENTER:

- Nar punktsvejsemaskinens hovedafbryder er lukket (pos. "I”) skal displayet lyse; i
modsat fald er der en fejl pa forsyningslinjen (kabler, stik og stikkontakt, sikringer,
for stort spaendingsfald osv.).

- Kontrollér, at displayet ikke viser nogen alarmsignaler (se TAB. 1): Nar alarmen
ophgrer, skal der trykkes pa “START” for at aktivere punktsvejsemaskinen igen;
kontrollér, om kalevaeskens cirkulerer korrekt, og nedsaet eventuelt driftscyklussens
intermittensforhold.

- Kontrollér, at det sekundzere kredslgbs komponenter (smeltninger armholder -
arme - elektrodeholder - kabler) ikke fungerer darligt pa grund af lase skruer eller
oxidering.

- Kontrollér, at svejseparametrene passer til det arbejde, der udfares.

- Nar vedligeholdelsesarbejdet eller reparationen er udfert, skal forbindelserne
og kablerne genoprettes til oprindelig tilstand, og man skal passe pa, at de ikke
kommer i kontakt med dele i beveegelse eller dele, der kan na hgje temperaturer.
Vikl band rundt om alle lederne, som oprindeligt, og serg for, at det primaere
kredslgbs hgjspaendingsforbindelser adskilles omhyggeligt fra det sekundaere
kredslgbs lavspaendingsforbindelser.

Anvend alle de originale spaendskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.
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APPARATERFORMOTSTANDSSVEISING TILINDUSTRIELT OG PROFESJONALT
BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor er termen ”punktesveiseapparat” brukt.

1. GENERELL SIKKERHET FOR MOTSTANDSSVEISING

Operatgren ma ha tilstrekkelig kjenndom for et sikkert bruk av
punktesveiseapparatet og ha kjienndom om risikoene ved motstandssveising,
tilsvarende verneinngrep og nedstoppsprosedyrer.

Punktesveiseapparatet (bare i versjonene med aktivering ved hjelp av
pneumatisk sylinder) er utstyrt med en hovedbryter med nodstoppsfunksjon
som har et hengelas for blokkering i posisjonen “O” (apen).

Hengelasets ngkkel ma bare gis til en erfaren operater som har fatt danning i
oppgaven han skal utfere og mulige farer som kan opspta under denne typen av
sveising og ved en uforsiktig bruk av punktesveiseapparatet.

| operatgrens fravaer skal bryteren sta pa ”O” og lukkes med hengelaset.
Nokkelen far ikke sitte kvar.

/N

- Utfor elinstallasjonen i samsvar med foreskrivne normer og lover om ulykker
pa arbeidsplassen.

- Punktesveiseapparatet ma kun bli koplet til et matesystem med ngytral
ledning som er koplet til jord.

- Forsikre deg om at mateuttaket er korrekt koplet til jord.

- Bruk ikke kabler med en svekket isolering eller en kopling som er lgsnet.

- Bruk punktesveiseapparatet ved en lufttemperatur mellom 5°C og 40°C og en
relativ luftfuktighet pa 50% opp til en temperatur pa 40°C og pa 90% opp till
en temperatur pa 20°C.

- Bruk ikke punktesveiseapparatet i fuktige eller vate miljger. Bruk den ikke i
regn.

- Koplingen av sveisekablene og eventuelt vedlikehold pa armer ogleller
elektroder skal utferes med punktesveiseapparatet slatt fra og frakoplet fra
det elektriske og pneumatiske matenettet (hvis brukt).

- Papunktsveisemaskiner som drives av pneumatisk sylinder er det ngdvendig
a lase hovedbryteren i posisjonen “O” med hengelasen som felger med.
Den samme prosedyren ma overholdes for tilkobling til vannettet eller til en
avkjelingsenhet med lukket krets (punktsveisemaskiner som avkjoles ved
bruk av vaeske) og i alle tilfeller ma dette gjeres ved reparasjonsinngrep
(ekstraordinzert vedlikehold).

- Det er forbudt a bruke apparataet i miljoer med omraden som er klassifisert
som eksposjonsfarlige pa grunn av gss, stov eller take.

e WAV

- Du skal ikke sveise pa beholder eller ledningen som innholder eller har
innholdt brennbare produkter i vaeskeform eller gassform.

- Unnga a bruke den pa rene materialer med kloropplgsningmidler eller nzere

slike substanser.

Du skal ikke sveise pa truykkbeholderen.

Fjern alle brennbare formal (f. eks. tre, papir, traser osv.) fra arbeidsomradet.

La sveisedelene bli avkjolet! Plasser dem ikke nare brennbare produkter.

Forsikre deg om at luftventilasjonen er egnet eller bruk egnet midler

for a fjerne sveisergyken ved elektrodene. Det er ngdvendig a bruke en

systematisk metode for a vurdere grensene for eksponering i sveisergyk i

samsvar med sammensetning, konsentrasjon og eksponeringstid.

YWOO®

- Beskytt syene med spesielle vernebriller.
- Bruk hansker og vernekler som er egnet for

bearbeidelse med

motstandssveising.

- Stey: hvis et dagelig stgyniva (LEP,d) tilsvarende elelr overstigende 85dB(A)
oppstar ved sveisearbeid som er spesielt intensive, er det obligatorisk a
bruke spesielle individuelle verneutstyr.

) QIQIC ISR

EMF

SAFE

- Overgangen av punktesveisestremmen forer til at elektromagnetiske felt
(EMF) dannes ved punktesveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan fore til interferenser i noen medisinske

apparater (f. eks pacemaker, respiratorer, metalproteser osv.).

Det er nedvendig a ta noen forholdsregler for personer med slike apparater,

f.eks. ike tillate adgant til omradet hvor punktesveiseapparatet er brukt.

Dette punktesveiseapparatet oppfyller de tekniske produktstandardene for

bruk bare i industrimilje for profesjonalt bruk. Vi garanterer inget samsvar

med grenseverdiene for eksponering for mennesker og kontakt med de

elektromagnetiske feltene ved hjemmebruk.

Operatgren ska utfere disse prosedyrer for & minke eksponeringen av
elektromagnetiske felt:
- Fest enheten sa nare de to punktesveisekablene som mulig (hvis instalert).
- Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fra punktesveisekretsen.
- Du skal aldri linde punktesveisekablene (hvis brukt) rundt kroppen.
- Du skal aldri punktesveise hvis kroppen er i punktesveisekretsen. Hold
begge kablene pa samme side av kroppen.
- Kople punktestrommens returkabel (hvis brukt) ved stykket som skal
punktesveises sa nare skjeten som mulig.
- Punktsveise aldri nzre, sittende pa eller statt mot punktesveiseapparatet
(mindste avstand: 50 cm).
- Laingen magnetiske jernformal vaere i naerheten av punktesveiseapparatet.
- Mindste avstand:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);
- d=20cm (Fig. P) Studder.

- Apparat av klasse A:

Dette punktesveiseapparatet oppfyller kravene for den
produktstandarden for bruk kun i industrimilje for profesjonalt bruk.
Samsvar med den elektromagnetiske kompatibiliteten i boligbygninger som er
direkte koplet til et lavspenningsnett som forsyner bolagsbygninger garanteres
ikke.

FORVENTET BRUK

Systemet er prosjektert for & brukes kun for karosseriarbeid for a reparere
biler. Den skal brukes til punktesveising av en eller flere stalplater med ett lavt
kullinnhold, av ulike former og mal i samsvar med bearbeidelsen som skal
utfores.

RISIKO FOR A KLEMME ARMENE

SETT IKKE HENDENE ALTFOR NARE DE BEVEGELIGE DELENE!
Punktesveisebrennerens funksjonsmodus og variasjoner i form og mal pa delen
som skal bearbeides forhindrer et totalt vern mot fare for & klemme armene,
fingrene, hendene og underarmene.

tekniske
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Risikoen ma reduseres ved a folge disse forholdsregler:

- Operateren ma ha erfaringer og kvaifikasjoner for
motstandssveising med denne typen av apparater.

- Man skal vurdere risikoen for hver type av arbeid som skal bli utfert og
forsikre seg om at man har agant til utstyr og enheter stom stoatter delen som
er bearbeided slik at hendene er borte fra det farlige omradet ved elektrodene.

- Hvis du bruker et barbart sveiseapparat: hold klemmen godt med begge
hendene pa handtakene. Hold hendene borte fra elektrodene.

- lalle fall hvor delens struktur gjer det mulig a regulere elektrodenes avstand
slik at man ikke overskrider en bane pa 6 mm.

- Forhindre at flere personer arbeider
punktesveiseapparat.

- Arbeidsomradet ma blokkeres for uvedkommende personer.

- Laaldri punktesveiseapparatet vare uten tilsyn. | dette fal er det obligatorisk
a kople fra den fra nettet. Punktesveiseapparater med aktivering med en
pneumatisk sylinder har en hovedbryter som skal stilles pa ”O” og lukkes
med det medfolgende hengelaset. Nokkelen skal fiernes og ma oppbevares
av den ansvarlige personen.

- Bruk kun elektrodene som er egnet for maskinen (se reservedelslisten) uten
a endre formen for disse.

arbeid med

samtidig med samme

- RISIKO FOR FORBRENNINGER
Noen delar av punktesveiseapparatet (elektroder, armer og narliggende
omrader) kan na temperaturer over 65°C: det er nedvendig a baere egnet
verneklzer.
La delen som er bearbeidet avkjoles for du rerer ved den!

RISIKO FOR VELTING OG FALL

- Plasser punktesveiseapparatet pa en horsiontell overflate som er egnet
til vekten. Fest punktesveiseapapratet ved stotteplanet (i samsvar med
instruksene i kapittelet 2INSTALLASJON” i denne handboka). Et gulv eller
stotteplan som er i skraning kan utgere risiko for velting.

- Deterforbudt a lofte punktesveiseapparatet, unntatt fallene som er beskrevet
i kapittelet ZINSTALLASJON” i denne handboka.

- Hvis du bruker maskiner med vogn: kople ifra punktesveiseapparatet fra
den elektriske og pneumatiske forsyningen (hvis instalert) for du beveger
enehten til en annen arbeidsson. Vaer oppmerksam pa hinder eller ujevnheter
i underlaget (f. eks. kabler og ledninger).

- GALT BRUK
Det er farlig a bruke punktesveiseapparatet for arbeid som skiller seg fra
forventet bruk (se FORVENTET BRUK).

@ VERNEUTSTYR

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa punktesveiseapparatets struktur ma
vare i korrekt posisjon for du kopler enheten til stremforsyningsnettet.
BEMERK! Alle manuale operasjoner pa de bevegelige delene som er tilgjengelige
for punktesveiseapparatet som f. eks.:

- Bytte eller vedlikehold pa elektrodene.

- Regulering av armenes eller elektrodenes posisjon.

SKAL UTFORES MED PUNKTESVEISEAPPARATET SL\ATT FRA DET
ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE FORSYNINGSNETTET (hvis brukt).
HOVEDBRYTERN ER LUKKET | STILLING "O” MED LUKKET HENGELAS OG
FJERNET NGKKEL i modeller med aktivering med PNEUMATISK SYLINDER).

LAGRING

- Plasser maskinen og dens tilbehor (med og uten emballasje) i lukkede rom.
- Luftfuktighet ma ikke vaere storre enn 80 %.

- Romtemperaturen ma ligge mellom -15 °C og 45 °C.

| tilfelle maskinen utstyrt med vaeskedrevet kjsleenhet og romtemperaturen
er lavere enn 0 °C: bruk frostvaeeske som foreslas av produsenten eller tem
hydraulikkretsen og tanken fullstendig for vaske.

Iverksett alltid tilstrekkelige mal for & beskytte maskinen fra fuktighet, skitt og
korrosjon.

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Mobilt anlegg for motstandsveising (punktsveis) kontrollert av mikroprosessor,

inverterteknologi med middels frekvens, trefase forsyning og kontinuerlig

utgangssstrem.

Punktsveisemaskinen er utstyrt med en pneumatisk klemme som inneholder grupper

for omforming og oppretting. Pa denne méaten kan man oppna, i forhold til tradisjonelle

punktsveisemaskiner, hgy punktsveisestram med redusert nettabsorbasjon og mindre

magnetfelt i neerheten av ledningene. Man kan i tillegg bruke mye lengre og lettere

ledninger for en bedre handtering og en vid handlingsrekkevidde.

Punktsveisemaskinen kan brukes pa jernplater med lavt karboninnhold, pa

galvaniserte jernplater, pa stalplater med hey motstandskraft og pa borstalplater. |

tillegg utstyrt med hurtigkoblinger for bruk av tilleggsutstyr (Studder, Klemme X), gjgr

det mulig a utfere mange varme arbeider ved metallplater og alle spesifikke arbeider

innen karosserisektoren.

Anleggets hovedegenskaper er:

- Bakgrunnbelyst TFT-skjerm for visning av kommandoer og parametere;

- Manuelt valg (MANUAL), halv-automatisk (EASY) eller fullstendig automatisk
(SMART) av sveisepunktparameterne;

- Mulighet for & stille inn far-oppvarming og etter-oppvarming av metallplatene for &
optimere sveisingen av galvaniserte hgymotstandsmaterialer;

- Mulighet for & stille inn ulike typer elektroder og armer;

- Automatisk gjenkjenning av tilkoblet kiemme eller studder;

- Automatisk kontroll av punktsveisestram;

- Manuell og automatisk kontroll av effekten ved elektrodene;

- “USB’-uttak.

2.2 SERIETILBEH@R

- Armstatte;

- Kabelklemmens stotte;

- Reduseringsfilterenhet (trykkluftforsyning);

- Klemme "C” med standardarmer forsynte med kabel med stgpsel som kan koples
bort fra generatoren og integrerte sensorer for automatisk punktsveising;

- Avkjolegruppe (GRA integrert).

2.3 TILBEH@R PA FORESP@RSEL

- Armer og elektroder med en annen lengde og/eller form til klemme “C” (se
reservedelslisten);

- Elektroderkit (se reservedelslisten);

- Kit med mellomstette og klemmens vektavlaster;

- "X’-klemme (se reservedelslisten);

- Studderkit;

- Kit med klemmens ring “C”.

3. TEKNISKE DATA

3.1 MERKINGSSKILT (Fig. A)

Hoveddata som gjelder fer punktsveisebrennerens bruk og prestasjoner star pa skiltet

och har falgende betydning.

- Antall faser og frekvenser i forsyningslinjen.

Spenning.

Nettspenning med permanent system (100%).

Nominell nettspenning med intermittensforhold pa 50%.

Maksimal tomgangsspenning ved elektrodene.

Maksimal strem med elektroder i kortslutning.

Sekundeerstrem med permanent system (100%).

Armavstand og armens lengde (standard).

- Min. og max. effekt som kan reguleres ved elektrodene.

10 - Nominaltrykk fer trykkluftkilden.

11 - Trykk ved trykkluftkilden som trenges fer & na maksimal effekt ved elektrodene.

12 - Kjoleveeskeevne.

13 - Nominelt trykkfall for kjgleveesker.

14 - Punktsveisenhetens masse.

15 - Symboler som viser til sikkerhetsnormer hvis betydning gjengis i kapittel 1
“Generell sikkerhet for motstandssveis”.

Merk: Eksempel pa gjengitt skiltindikerer symbolenes og sifrenes betydning: de eksakte

tekniske verdiene ma leses direkte av pa dataskiltet pa selve punktsveisemaskinen.

OCONOARWN =
'

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
3.2.1 Punktsveisemaskin
Generelle karakteristikker

- Spenning og forsyningsfrekvens

400V(+15 %) ~ 3ph-50/60 Hz
- Elektrisk beskyttelsesklasse |

- Isoleringsklasse H
- Forpakningens beskyttelsesgrad IP 20
- Type avkjgling i vaeskeform
- (*) Starrelser(LxWxH) 710 x 450 x 910mm
- (**) Vekt 62kg
Input

- Makseffekt i kortslutning (Scc ) : 43kVA
- Forsinkede nettsikringer : 16A
- Automatisk nettbryter : 16A (“C’- IEC60947-2)
- Matekabel (L<8m) 4 x 6 mm?
Output

- Sekundaerspenning ved vakuum (U, d) : 9V
- Maksstrgm ved punktsveis (I, max) : 9kA
- Punktsveiskapasitet maks 3 + 3+ 3 mm
- Intermittensforhold 2%
- Maksimal effekt ved elektrodene 400 daN

95 mm standard
automatisk og programmeringsbar
automatisk og programmeringsbar
automatisk og programmeringsbar
automatisk og programmeringsbar
automatisk og programmeringsbar
automatisk og programmeringsbar
automatisk og programmeringsbar

automatisk eller manuell

- Lengde ved armen “C”

- Regulering av punktstrem

- Regulering av punktstrgm tid

- Regulering av tilnaermingstid

- Regulering av rampetid

- Regulering av opprettholdelsestid
- Regulering av kaldtid

- Regulering av antall impulser

- Regulering kraft ved elektrodene
- Regulering tid/strem ved fgr-oppvarming automatisk og programmeringsbar
- Regulering tid/strem ved etter-oppvarming automatisk og programmeringsbar
(*) MERK: starrelsen omfatter ikke ledninger og stettestang.

(**) NOTA: generatorens vekt omfatter ikke klemmen og stettestangen.

3.2.2 Avkjgalingsgruppe (GRA)

Generelle karakteristikker

- Maksimalt trykk (pmax) 3 bar
- Avkjelingseffekt (P @ 11/min) : 2 kW
- Tankkapasitet : 8l
- Avkjglingsveeske : kjolevaeske

4. BESKRIVELSE AV PUNKTSVEISEMASKINEN

4.1 HELE PUNKTSVEISEMASKINEN OG HOVEDKOMPONENTER (Fig. B)
Pa framsiden:

1 - Kontrollpanel;

2 - USB-uttak;

3 - Uttak for tilkobling av klemme;

4 - Uttak for tilkobling av kjeleslanger;

5 - Uttak for tilkobling av sensorer brukt i det automatiske punktet;

6 - Stette ledning klemme.

Pa baksiden:

7 - Hovedbryter;

8 - Inngang forsyningskabel;

9 - Armstette;

10 - Trykkregulatorgruppe, manometer og luftfilterinngang;
11 - Tankkorken ved avkjglingsgruppen (GRA);

12 - GRA veeskeniva;

13 - GRA lufteventil.

4.2 ENHETER FOR KONTROLL OG REGULERING

4.2.1 Kontrollpanel (Fig. C)

1- TFT skjerm.

2- Blokkeringstast for avkjelingsgruppen. Gjer det mulig & lase “GRA” under
sveiseprosessen for & gjore det lettere & skifte ut armen og/eller elektrodene.

3- "Quick Menu” tast. Hurtig tilgang til nyttige menyer under sveising.

4- Flerfunksjons-knapp:

- : tilgang til “SERVICE” menyen ved alarmforhold eller far man trykker pa
START;

| START REC : Aktivering/deaktivering av registrering av et sveisearbeid;

5- Navigeringsknott og START-knapp:

- ved & vri pa knappen er det mulig & skralle blant de ulike fanene i menyen;

- hvis man holder knappen inne, kommer man inn pa valgt fane. Ved & vri pa
knotten varierer man verdien, hvis man trykker pa knappen pa nytt bekrefter man
verdien;

- hvis man trykker pa denne ved oppstart eller etter en alarm, aktiveres maskinen
for punktsveisearbeid (START-knapp)

- ESC-tasten:

- . ga tilbake til menyen ovenfor;
- - ga tilbake til forrige meny.

(o2}
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7- USB-uttak.

4.2.2 Trykkregulatorgruppe og manometer (fig. B-10)

Gjer det mulig & regulere trykket som utgves ved elektrodene ved den pneumatiske
klemmen ved & bruke reguleringsknotten (kun for pneumatiske klemmer i “Manuell”
modus).

4.3 SIKKERHETS- OG LASEFUNKSJONER
4.3.1 Vern og alarmer (TAB. 1)
a) Termisk vern:
Griper inn ved overtemperatur i punktsveisemaskinen som beror pa mangel eller
utilstrekkelig tilfarsel av kjolevaesken eller av en arbeidssyklus som overskrider
maks. tillatt grenseverdi.
Inngrepet beskrives og varsles pa skjermen.
EFFEKT: blokkering av bevegelsen, apning av elektrodene (sylinder ved utlgpet);
blokkering av stremmen (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING: manuell (trykk pad "START"-knappen etter at verdien er
innenfor tillatte temperaturverdier).
b) Hovedbryter:
- Posisjon “O” = apen og kan lases med hengelas (se kapittel 1).
ADVARSEL! | posisjon "O” er de innvendige klemmene (L1+L2+L3) for kopling av
nettkabelen stremforsynte.

- Posisjon “ | 7 = lukket: punktsveiseren er forsynt med strem men ikke igang
(STAND BY - det kreves at man trykker pa “START”-knappen).

- Nedfunksjon
Med punktsveisebrenneren i apen stilling (pos. “I’=>pos “O” ) avgjeres stopp

under sikre forhold:
-stram blokkert;
-apning av elektrodene (sylinder ved utlgpet);
-automatisk omstart blokkert.

A ADVARSEL! KONTROLLER REGELMESSIG AT STOPP |
SIKKERHETSFUNKSJONEN FUNGERER RIKTIG.
c) Vern avkjolingsgruppen
Griper inn i tilfelle manglende eller trykkfall i kjslevaesken;
Inngrepet beskrives og varsles pa skjermen.
EFFEKT: blokkering av bevegelsen, apning av elektrodene (sylinder ved utlgpet);
blokkering av stremmen (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING: fyll pa kjeleveesken og skru deretter av og pa maskinen (se
ogsa Par. 5.6 “predisposisjon av avkjglingsgruppen).

d) Vern trykkluft
Griper inn i tilfelle manglende trykk eller trykkfall (p < 3bar) i forsyningen av
trykkluften;
Inngrepet beskrives og varsles pa skjermen.
EFFEKT: blokkering av bevegelsen, apning av elektrodene (sylinder ved utlgpet);
blokkering av stremmen (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING: manuell (trykk pa “START’-knappen) etter trykket har gatt
tilbake innenfor tillatte trykkgrenser (manometerindikasjon >3bar).

e) Vern utgaende kortslutning (kun pneumatisk klemme)

For sveisesyklusen utfares, kontroller maskinen at polene (positiv og negativ) ved
den sekundzere punktsveisekretsen er uten utilsiktede kontaktpunkter.
Inngrepet beskrives og varsles pa skjermen.
EFFEKT: blokkering av bevegelsen, apning av elektrodene (sylinder ved utlgpet);
blokkering av stremmen (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING: manuell (trykk pa “START -knappen etter & ha fiernet arsaken
til kortslutningen).
f) Vern manglende fase
Inngrepet beskrives og varsles pa skjermen.
EFFEKT: blokkering av bevegelsen, apning av elektrodene (sylinder ved utlapet);
blokkering av stremmen (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING: manuell (trykk pa “START”-knappen).
Vern over og underspenning
Inngrepet beskrives og varsles pa skjermen.
EFFEKT: blokkering av bevegelsen, apning av elektrodene (sylinder ved utlapet);
blokkering av stremmen (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING: manuell (trykk pa “START”-knappen).
“START”-knapp (Fig. C-5).
Det er ngdvendig a aktivisere den for a styre sveiseoperasjonen i ethvert av disse
forholdene:
- hver gang man lukker hovedbryteren (pos “O”"=>pos “ | ”);
- etter hver gang som sikkerhetsanleggene/verneutstyret blir aktivert;
- etter at strammen kommer tilbake (elstroam og trykkluft), som tidligere blitt
avbrudd oppstrems eller pga. feil;

=4
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ADVARSEL! KONTROLLER
OPPSTARTFUNKSJONEN FUNGERER RIKTIG

REGELMESSIG AT

5. INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE INSTALLASJONSOPERASJONENE OG DE
ELEKTRISKEOGPNEUMATISKEKOPLINGENEMEDPUNKTSVEISEBRENNEREN
SLATT FRA OG IKKE FORSYNT MED ELEKTRISITET.

DE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE ANSLUTNINGENE MA BARE BLI UTF@RT
AV PERSONAL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER.

5.1 UTSTYR
Pakk ut punktsveisebrenneren, utfer monteringen av delene som er blitt fiernet som
befinner seg i emballasjet s& som er beskrevet i dette kapitlet (Fig. D).

5.2 LGFTMODUS (Fig. E).

Leftingen av puntesveisebrenneren skal utfares med en dobbel tau og kroker av egnet
storrelse for maskinvekten ved & bruke spesielle M12-ringer.

Det er absolutt forbudt a linde punktesveisen pa annet mate enn som er indikert.

5.3 PLASSERING

Reserver et tilstrekkelig stort og hinderfritt omrade ved installasjonsplassen far a
garantere adgang til styrpanelene ved hovedbryteren og for & kunne arbeide i omradet
i full sikkerhet.

Forsikre deg hvis at det ikke er noen hindringer i hayde med ut- og inngangsapningene
for avkjelingsluften og kontroller at inget ledende stov, etsende damp eller fukt kan ta
seg inn.

Plasser punktsveisebrenneren pa en flatt overflate av ett jevnt material som er kompakt
og egnet til vekten (se "Tekniske data”) for & unnga velting eller farlige bevegelser.

5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarslinger

Fer du utferer en elektrisk kopling, skal du kontrollere at oppgavene pa
punktsveisebrennerens plat overensstemmer med spenningen og frekvensen pa
installasjonsplatsen.

Punktsveisebrenneren kan bare koples til et forsyningssystem med ngytral
jordeledning.

For & garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke differentialbrytern
av typen:

- TypeA( ) for enfasmaskiner;
- Type B ( ) for trefasmaskiner.

- Punktsveiseren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.
Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installatgren eller brukeren
ansvarlig for & kontrollere at punktsveiseapparaten kan koples (hvis ngdvendig,
konsulter distribusjonsnettets distributer).

5.4.2 Kontakt og eluttak

Kople en normalisert kontakt (3P + T (jord)) til elkabelen. Se til at den har en egnet
kapasitet og bruk ett nettuttak som er beskyttet av sikringer eller av en automatisk
magnetisk termisk bryter, jordeterminalen méa koples til jordeledningen (gulgrenn) i
tillfarsellinjen.

Kapasiteten og karakteristikkene for sikringenes og den magnetiske termiske
bryterens aktivering er beskrevet i stykket ’"ANDRE TEKNISKE DATA”.

A ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene, blir sikkerhetssystemet
(klass I) som fabrikanten har installert ineffektivt og dette forer til alvorlige
risikoer for personer (f.eks. elektrisk stot) og formal (f. eks. brann).

5.5 PNEUMATISK KOPLING

- Forbered en trykkluftslinje med driftstrykk pa 8 bar.

- Monter en trykkluftskopling pa redusererens filtergruppen for & tilpase den til
festene som er tilgjengelige pa installasjonsplatsen.

5.6 PREDISPOSISJON AV AVKJZALINGSGRUPPEN (GRA)

A ADVARSEL! Operasjonene for fylling av tanken ma utferes med

avskrudd apparat og koblet fra stroamforsyningsnettet.

Man ma absolutt unnga bruk av polypropylen-basert frostvaeske.

Bruk kun en frostvaeske foreslatt av produsenten for avkjslingsenheten.

- Apne tammeventilen (FIG. B-13).

- Utfer fylling av tanken med frostvaeske gjennom dysen (Fig. B-11): tankens
kapasitet = 8 |; vaer oppmerksom pa & unnga enhver lekkasje ved endt fylling.

- Lukk tankkorken.

- Lukk temmeventilen.

5.7 KOBLING AUTOMATISKE KLEMMER (Fig. F)

A ADVARSEL! Forekomst av farlig spenning! Man ma absolutt unnga a
koble punktsveisemaskinens kontakter i uttak som er forskjellige fra de som er
forutsett av produsenten. Ikke forsgk a stikke noen objekter inn i kontaktene!

- Maskinen koblet fra streamnettet.

- Sett inn den polariserte kontakten (Fig. F-1) ved klemmen i egen kontakt pa
maskinen, |aft deretter de to spakene helt til man fester kontakten fullstendig.

- Sett inn den polaristerte kontakten 8 pin pa figur F-2 for & kunne bruke automatisk
punktsveisemodus.

- Sett inn avkjglingsslagene(*), og overhold fargene (bla slange pa bla kontakt, red
slange pa rad kontakt). Kontroller at hurtigkoblingen ved slangene har blitt utfert pa
riktig mate (Fig. F-3).

MERK(*): hvis avkjolingsslagene ikke har blitt koblet til, vil IKKE klemmen
bli avkjelt pa riktig mate med pafelgende skadelig termisk oppheting for de
elektriske delene.

5.8 KLEMME “C”: TILKOBLING AV ARMEN

A ADVARSEL! Restrisiko for klemming av gvre kroppsdeler!

Overhold strengt instruksjonssekvensen som gjengis herunder!

- Maskinen koblet fra stremnettet.

- Roter stoppeanordningen som vist pa fig. G1.

- Hvis brukt, ma klemmestgatten monteres (Fig. G2).

- Settarmen i setet ved a helle den pa riktig mate (Fig. G3).

- Juster armen ved elektroden pa stempelet og Ias fast stoppeanordningen (Fig. G4-

A).

- Koble til avkjglingsslangene til de passende hurtigkoblingene (Fig. G4-B).

- Kontroller at hurtigkoblingen ved slangene har blitt utfert pa riktig mate.

- Huvis brukt, ma man montere skaftet pa klemmestetten pa riktig side (Fig. G5).
MERK: hvis avkjolingsslagene ikke har blitt koblet til, vil IKKE klemmen bli
avkjolt pa riktig mate med pafelgende skadelig termisk oppheting for de
elektriske delene.

6. SVEISING (punktsveising)

6.1 KOMME IGANG

6.1.1 Hovedbryteren pa “O” og lukket hengelas!

Fer du utfgrer noen punktsveising, skal du utfgre noen tester og justeringer som skal

utferes med hovedbryteren i posisjon “O” og lukket hengelas.

Koplinger til det elektriske og pneumatiske nettet:

- Kontroller at den elektriske koplingen er korrekt utfert i samsvar med instruksene
ovenfor.

- Sjekk trykkluftskoplingen: kople tilfgrselsslangen til trykkluftnettet og juster trykket
ved hjelp av betjeningsrattet til redusereren til du leser en verdi naer 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Regulering og fastsetting av armen til klemme “C”

Denne operasjonen ma utferes bare i det tilfellet hvor, etter & ha last armen som

forklart i avsnitt 5.8, armen beveger seg i horisontal stilling (fig. Q)

Gjer dette pa folgende mate:

- Frigjer armen ved & dreie utlgserspaken (fig. R);

- Lesne settskruen (fig. S-1) og stram festeringen (fig. S-2) en attendedel av en
sving (omtrent 45 grader);

- Blokker ringen ved & stramme settskruen (fig. S-1);
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- Las armen ved & utfgre operasjonen som er indikert i (fig. T).

Operasjonen skal utfgres flere ganger, ved a skrue eller Igsne ringmutteren (Fig.
S-2), til armen er last horisontalt og samtidig lasehendelen, med en innsats av
rotasjon som passer til den manuelle utlgseren, ankommer i lukning inntil stoppet pa
referanseuttaket (fig. T-1).

MERK: det er viktig at spaken star i anlegg pa slagendens uttak nar operasjonen er
klar (fig. T-1). Denne posisjonen garanterer mekanisk blokkering i sikkerhetsmodus
av "C’-armen.

6.1.2 Hovedbryteren pa ” I 7

Folgende tester skal utferes fer du utfer punktsveising med hovedbryteren pa “ | ”

(ON).

Justering av elektrodene pa klemmen:

- Plasser et mellomlegg mellom platene som tilsvarer tykkelsen pa platene som skal
sveises. Kontroller at elektrodene er i linje ved funksjonen "tilnaermelse” (se avsnitt
6.2.2), er justert.

- Hvis nedvendig kan du kontrollere at armen er korrekt fastsatt (se stykkene
ovenfor).

6.2 REGULERING AV PUNKTSVEISEPARAMETRENE

Parametrene som er brukt til &8 bestemme diameteren (seksjonen) og punktsveisingens
mekaniske tetning er:

- Kraft som utgves av elektrodene.

- Punktsveisestrom.

- Punktsveisetid.

| fraveer av spesifikk erfaring er det hensiktsmessig & utfere noen tester av
punktsveising ved hjelp av tykkelser av metallplater av samme kvalitet og tykkelse av
det arbeidet som skal utferes.

6.2.1 Innstilling av armen og av elektroden
Trykk pa tasten “START” (Fig. U-1) og still inn armen blant de tilgjengelige (Fig. U-2)
ved & vri pa knappen i midten (Fig. C-5).

6.2.2 Regulering av effekt og tilnaermingfunksjon (kun pneumatisk klemme)
Reguleringen av effekten skjer i automatisk eller manuell modus (ved & bruke
trykkregulatoren ved luftgruppen).

Innstillingen i automatisk modus (standard innstilling) eller manuell, som kan velges
fra hovedmenyen ved a velge ikonet og deretter ikonet Al slik som vist
pa figuren U-3-4. =]

Automatisk regulering "AUTO daN™:

Ved & velge "AUTO daN” er det mulig & velge gnsket verdi ved effekten uttrykt i "deca
Newton”, ved & bruke “MANUAL” modusen (Fig. U-5).

| modusene “SMART AUTOSET” og "EASY”, i lgpet av punktsveisesyklusen, blir
effekten ved elektrodene regulert automatisk.

Manuell regulering:

Ved & velge “no AUTO daN” er det mulig & regulere effektverdien ved & bruke
trykkregulatoren manuelt (Fig. B-10).

| lapet av punktsveissyklusen, vil effekten ved elektrodene reguleres manuelt ved a
folge prosedyren som er beskrevet ovenfor.

Tllnaermlngsfunkswn

Gjor det mulig & naerme elektrodene til den innstilte effekten, uten a erogere strem.
Det er mulig a tilneerme elektrodene i hvilket som helst punktsveiseprogram med den
felgende prosedyren (dobbeltklikk):

Trykk og slipp opp knappen i klemmen og deretter trykk og hold knappen inne.
Klemmen naermer seg og holder elektrodene lukket helt til neste gang man slipper
opp knappen. LED-en i klemmen blinker.

ADVARSEL: bruk av vernehansker kan gjore tilnaermingen vanskelig
med dobbeltklikk. Derfor anbefales det a velge tilnaermingsfunksjonen g

A ADVARSEL!

@VRIGE RISIKOER! Ogsa i denne funksjonmodusen er det en fare for knusing
av armene. Ta de ngdvendige forholdsreglene (se avsnittet Sikkerhet).

b s
6.2.3 Automatisk innstilling av punktsveiseparametere (fig. U-6)
Punktsveiseparameterne stilles alle automatisk inn av maskinen: modusen "SMART
AUTOSET”". Det er ngdvendig at begge kontaktene ved klemmen C er koblet til
maskinen (Fig. F).

6.2.4 Halv-automatisk innstilling av punktsveiseparametere 250 (fig. U-7)
Punktsveiseparameterne stilles inn av maskinen ved & velge tykkelsen og materialet
(*) ved metallplatene som skal sveises.

Det anses korrekt utfgrelse av punktet nar den klarer strekkprgving. Man farer til
utvinning av kjernen av sveisestedet ved en av de to plater.

(*) MERK: de tilgjengelige standardmaterialene er:

“Fe”: jernplater med lavt karboninnhold;
- “FeZn”: galvaniserte jernplater med lavt karboninnhold;
- “Hss”: stalplater med hey bruddgrense (maks 700 MPa);
- “Br”: borstalplater.

6.2.5 Manuell innstilling av punktsveisparameterne og opprettelse med et
persontilpasset program M (fig. U-8)

Det er mulig & stille inn punktsveiseparameterne manuelt for & utfgre en prevesveising
eller for & opprette et persontilpasset program.

b s

6.3 PROSEDYRE FOR AUTOMATISK PUNKTSVEIS
Denne funksjonen er tilgjengelig med den pneumatiske klemmen “C” som fglger med
som maskinens standardutstyr.
Velg modusen "SMART AUTOSET” via ikonet “MODE” man kommer inn pa den
innledende prosedyren for “NULLSTILLING” (fig. U-9).
For & utfgre nullstillingen pa riktig mate, ma man holde klemmeknappen inne i hele det
tidsrommet som er ngdvendig ved & fglge indikasjonene pa skjermen; fortsett deretter
pa denne maten:
- Stett elektroden pa den faste armen pa overflaten til en av de to metallplatene som

skal punktsveises.
- Trykk pa handtaksknappen pa klemmen for & oppna:

a) Lukking av platene mellom elektrodene.

b) Oppstart av punktsveisesyklusen med strempassering.
- Ved endt punktsveis vises Gjennomsnittlig punktsveisestrem (ekskludert rampene i

starten og avslutningen), Effekten ved elektrodene, Punktsveisetiden og Strammen
som erogeres ved elektrodene for & utfgre punktet.
Ved de viste verdiene kan man legge til et “varsel”, vist av et rgdt, blinkende LED-
lys i klemmen (se TAB.1), basert pa resultatet oppnadd med punktsveisingen.
- Ved endt arbeid ma klemmen settes tilbake i egen stotte som finnes pa trallen.
For & utfgre nullstillingen pa nytt, mé man trykke pa tasten “ESC” (fig. C-6), helt il
ikonet ﬂ vises pa skjermen, deretter ma ikonet velges. For a ga ut fra denne
(J Autoser)

prosedyren uten & utfgre nullstillingen, ma man trykke pa tasten “ESC”.

VIKTIG:

For et godt resultat av den automatiske punktsveisingen ma man gjenta
nullstillingen nar:

- Man skifter ut elektrodene.

- Man rengjer elektrodene (anbefalt etter cirka 30 punktsveis).

- Man skifter ut armen.

- Man skifter sveisearbeid.

A ADVARSEL: under nullstillingen utferer klemmen en spesiell

punktsyklus ved a erogere strem og lukke elektrodene flere ganger. Overhold
alle forholdsreglene gjentatt i paragrafen “GENERELL SIKKERHET” | DENNE
HANDBOKEN!

EASY
6.4 PROSEDYRE FOR HALV-AUTOAMTISK
PUNKTSVEIS

ELLER MANUELL

- | "EASY”-modus, velg platene som skal sveises (materialer og tykkelser) ved &
bruke knotten (fig. U-7-11).

- | *"MANUAL’-modus er det mulig & opprette et eget punktsveiseprogram ved a stille
inn verdien ved hvert enkelt parameter (fig. U-5-8):

- : Effekt ved elektrodene.

Tid/strem for fgr-oppvarming.

- Pausetid.
- Rampetid.

Tid/Strem for punktsveising.

- AntaII impulser.
- Kaldtid.

Tid/strem for etter-oppvarming.
- Holdetid.

6.4.1 PNEUMATISK KLEMME

- Stett elektroden pa den faste armen pa overflaten til en av de to metallplatene som
skal punktsveises.

- Trykk pa handtaksknappen pa klemmen for & oppna:
a) Lukking av platene mellom elektrodene.
b) Oppstart av punktsveisesyklusen med strempassering.

- Ved endt punktsveis vises Gjennomsnittlig punktsveisestrem (ekskludert rampene
i starten og avslutningen) og Effekten ved elektrodene.
Ved de viste verdiene kan man legge til et “varsel”, vist av et rgdt, blinkende LED-
lys i klemmen (se TAB.1), basert pa resultatet oppnadd med punktsveisingen.

- Ved endt arbeid ma klemmen settes tilbake i egen stette som finnes pa trallen.

A ADVARSEL: forekomst av farlig spenning! Kontroller alltid at

stremledningen ved klemmen er intakt; den korrugerte beskyttende slagen
ma ikke kuttes, edelegges eller klemmes! For og under bruk av klemmen ma
man kontrollere at ledningen er langt unna delene i bevegelse, varmekilder,
skjarende overflater, vaesker, etc.

A ADVARSEL: klemmen inneholder hele omformingen, isoleringen
og justeringen som er nedvendig for punktsveisingen; i tilfelle det finnes
tvil om klemmens helhet (pa grunn av fall, voldsomme stet, etc.), koble fra
punktsveisemaskinen og ta kontakt med et godkjent servicesenter.

6.4.2 STUDDERPISTOL

A ADVARSEL!

- For a feste eller demontere dortilbehgret ved pistolen, ma man bruke to
sekskantede festengkler slik at man hindrer at selve doren roterer.

- I tilfelle operasjoner pa derer eller motorpansere, er det obligatorisk a koble
jordskinnen pa denne siden for a hindre at streammen passerer gjennom
hengslene, og uansett i naerheten av omradet som skal punktsveises (lange
stremlep reduser punktsveisens effektivitet).

6.4.2.1 Kobling av jordkabelen til metallplaten

a) Sett den bare metallplaten s& naert som mulig det punktet hvor man gnsker &
sveise, for en overflate som tilsvarer kontaktoverflaten ved jordskinnen.

b1) Fest jordskinnen i kobber til metallplateoverflaten ved a bruke en LEDDET
KLEMME (modell for sveising).
Som alternativ til “b1” modusen (vansker ved praktisk utfgring), méa felgende
lgsning brukes:

b2) Sikt en sluttskive pa overflaten ved metallplaten som tidligere har blitt forberedt;
la sluttskiven passere gjennom apningen i kobberskinnen og las den fast med
egnet klemme som falger med.

6.4.2.2 Prosedyre for punktsveis og bruk av ulike redskaper

Koble studderpistolen og jordkabelen til klemmen som falger med, ved & felge
instruksjonene som befinner seg i Studder-settet noye.

Trykk pa knappen “START”, ved & trykke pa knotten og velge redskapet som man
gnsker a bruke (fig. U-1-10).

Velg materialet og tykkelsen pa metallplaten som man gnsker a sveise (fig. U-18).
Basert pa redskapet, velg prosedyrene som beskrives herunder:
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Q Punktsveising sluttskive for feste av jordet terminal

Monter egnet elektrode i pistoldoret (POS .9, Fig. I) og sett inn sluttskiven (POS. 13,
Fig. I).

Stett sluttskiven pa valgt omrade. Kontakt, i det samme omradet, den jordede
terminalen; trykk pa pistolknappen ved a rette sveisingen ved sluttskiven hvor
festingen som ble beskrevet tidligere skal utfares.

@
L A Q _O !6415“5 Punktsveising av skruer, skiver,

spiker, nagler

Utstyr pistolen med egnet elektrode, ved a sette inn elementet som skal sveises og
legg det pa gnsket punkt pa metallplaten; trykk pa pistolknappen; slipp opp kun etter
innstilt tid er utlept.

== Punktsveising metallplater kun pa en side

Monter forutsett elektrode i dorpistolen (POS. 6, Fig. I), ved a trykke pa overflaten
som skal sveises. Trykk pa pistolknappen, slipp opp knappen kun etter at innstilt tid
er utlapt.

A ADVARSEL!

Maksimal tykkelse av punktsveisbar metallplate, kun pa en side: 1+1 mm. Denne

punkteringen er ikke tillatt ved baerende konstruksjoner i karosseriet.

For & oppna riktige resultater i punkteringen i metallplatene, er det ngdvendig a folge

enkelte grunnleggende forholdsregler:

1 - Feilfri jording.

2 - De to delene som skal punktsveises ma veere frie for eventuell lakk, smarefett,

olje.

3 - Delene som skal punktsveises ma veere i kontakt med hverandre, uten luftspalter,
ved behov ma man presse med et verktay, ikke med pistolen. Et for sterkt press
kan ferer til darlig resultat.

- Tykkelsen pa den gvre delen ma ikke overga 1 mm.

Spissen pa elektroden kan ha en diameter pa 2,5 mm.

- Skru mutteren som laser elektroden godt fast, kontroller at kontaktene for

sveisekablene er last fast.

- Nar man sikter, ma man stotte elektroden med et lett trykk (3+4 kg). Trykk pa
knappen og la sveisetiden Igpe ut, kun ved utlgpt tid ma man fijerne seg med
pistolen.

8 - Man ma aldri fierne seg mer enn 30 cm fra det jordede festepunktet.

~ [e2Xé N
'

A Punktsveising og samtidig traksjon av spesielle sluttskiver

Denne funksjonen utfares kun ved & montere og feste doret fullstendig (POS. 4, Fig.
1) pa ekstrakterkroppen (POS. 1, Fig. I), hekt pa og fest den andre terminalen pa
ekstraktgren pa pistolen (Fig. 1) fullstendig. Sett inn spesialsluttskiven (POS. 14, Fig.
1) i doret (POS. 4, Fig. I), ved & lase den med tilherende skrue (Fig. I). Sikt den i
interessert omrade ved a regulere punktsveisemaskinen slik som ved sveisingen ved
sluttskivene og start traksjonen.

Til slutt, vri ekstraktgren med 90° for & koble fra sluttskiven, som kan siktes pa nytt i
en ny posisjon.

£, A Oppvarming og kalkering metallplater

| denne operative modusen er TIMEREN deaktivert som standard: ved a velge
sveisetiden vil skjermen vise “inf” = Uendelig tid.

Varigheten ved operasjonene er derfor manuell og kan avgjeres av tiden hvor man
holder inne pistolknappen.

Intensiteten i stremmen blir automatisk justert i henhold til tykkelsen pa platen som
er valgt.

./ﬁ Oppvarming metallplater

Monter kullelektroden (POS. 12, Fig. ) i pistoldoret ved & lase den fast med ringen.
Bergr omradet som tidligere har blitt avdekket med kulltippen og skyv pa pistolknappen.
Arbeid fra utsiden innover i en sirkuleer bevegelse, for & varme opp platen som gar
tilbake til sin opprinnelige posisjon.

For & hindre at platen blir for varm, skal du behandle sma omrader og umiddelbart
etter operasjonen terke med en fuktig klut, slik at overflaten som blir behandlet blir
avkjgalt.

—~— Kalkering metallplater
| denne posisjonen ved a bruke egnet elektrode kan man flate ut metallplater som har
fatt paviste bulker.

Intermitterende punktering (Flikkverk)
Denne funksjonen er tilpasset sma rektangulzere punktsveisinger i metallplaten slik at
den dekker hull som har oppstatt p.g.a rust eller andre arsaker.
Sett den passende elektroden (POS. 5, Fig. |) pa doret, skru grundig til festeringen.
Man ma avdekke gnsket omrade og forsikre deg om at metallplatedelen som man vil
punktsveise er fritt for smearefett eller lakk.
Posisjoner delen og stett elektroden pa den, deretter skyver man pistolknappen
mens man holder knappen inne hele tiden, ga rytmisk frem ved a folge arbeids/
hvileintervallene gitt av punktsveisemaskinen.
N.B.: Under arbeidet ma man legge et lett press (3+4 kg), operer ved a felge en ideell
linje pa 2+3 mm fra kanten pa den nye delen som skal velges.
For a oppna gode resultater:
1 -Man ma aldri fierne seg mer enn 30 cm fra det jordede festepunktet.
2 -Bruk dekkeplater med en maksimal tykkelse pa 0.8 mm, helst i rustfritt stal.
3 -Legg rytmen ved fremdriftsbevegelsen i samsvar med kadensen styrt av
punktsveisemaskinen. Ga frem i pausegyeblikket, stopp i punktsveisegyeblikket.

Bruk av ekstrakteren som folger med (POS.1, Fig. l)

Pahekting og traksjon sluttskiver

Denne funksjonen utfgrer man ved & montere og feste doret (POS. 3, Fig. ) pa
elektrodekroppen (POS. 1, Fig. I). Hekt pa sluttskiven (POS. 13, Fig. |), siktet som
beskrevet tidligere og start traksjonen. Til slutt, vri ekstraktaren med 90° for a koble
fra sluttskiven.

Pahekting og traksjon spisser

Denne funksjonen utfgrer man ved & montere og feste doret (POS. 2, Fig. ) pa
elektrodekroppen (POS. 1, Fig. I). Sett inn spissen (POS. 15-16, Fig. I), siktet som
beskrevet tidligere i doret (POS. 1, Fig. ), ved & holde selve terminalen dratt mot
ekstraktgren (POS. 2, Fig. I). Nar den er satt inn, ma doret slippes opp og traksjonen
starte. Til slutt, dra doret mot kappen for a dra ut spissen.

7. INNSTILLINGMENY

7.1 MENY MODALITET (Fig. U-7)

Gjer det mulig & stille inn de ulike arbeidsmodusene beskrevet i forrige paragraf:
b swen)

: automatisk modus.

EASY B halv-automatisk modus.

MANUAL
: manuell modus.

- : tilnaermingsmodus.

7.2 MENY (Fig. U-12)

Gjer det mulig a stille inn:
A
- = : regulering av automatisk kraft.

7.2.1 SETUP MENY (Fig. U-13)
Gjer det mulig a stille inn:

- : sprak.
: klokkeslett og dato.
- m : metrisk eller amerikansk maleenhet.

7.2.2 SERVICEMENY (Fig. U-14)
Trykk for & fa informasjon om punktsveisemaskinens status.

7.2.2.1 INFOMENY

LI

il dager (DDDD), timer (HH), minutter (mm) for drift av punktsveisemaskinen.

m 0]
- m=====: punktantall.

: alarmliste.
7.2.2.2 FIRMWAREMENY

- lum : gjer det mulig & oppdatere programvaren ved punktsveisemaskinen via
USB-minnepinne.

: gjor det mulig & stille inn punktsveisemaskinen pa nytt til startforholdene.

¥ RELEASE

: oppslipp installert programvare.
7.2.2.3 RAPPORTMENY (REPORT)
Gjer det mulig & generere en rapport og lagre den pa en USB-minnepinne. Inne i
rapporten finnes det ulik informasjon relatert til sveisemaskinens status (Installert
programvare, timer varighet/arbeid, alarmer, innstilt punktsveiseprosess etc.).

7.3 JOBBMENY (Fig. U-15)
Gjer det mulig a:

- SAVE i
&t
- : laste opp et tidligere lagret arbeid.
- : slette et tidligere lagret arbeid.
T

: importere arbeid fra USB-enhet.

lagre et arbeid i punktsveisemaskinens interne minne.

il : eksportere arbeid til USB-enhet.
[
- : gjor det mulig & registrere punktsveiseparameterne ved USB-enhet.

7.4 ”’QUICK MENU”TAST (Fig. U-16-17)
Gjer det mulig a stille inn:

LOCK
- : punktsveislas: punktsveiseparameterne forblir alltid last i den samme
verdien for alle punktene som har blitt utfart.

- REEER ) maksimalt antall punkter og nedtelling av utfgrte punkter.
8. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! F@R DU UTF@RER VEDLIKEHOLD, PASS PA
AT PUNKTSVEISEMASKINEN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA
STROMLEDNINGEN.

Det er nedvendig a lase bryteren i “O”-posisjon med hengelasen som felger
med.

8.1 ORDINAERT VEDLIKEHOLD

OPERATQREN KAN UTF@RE ORDINART VEDLIKEHOLD.
- tilpasning/gjenoppretting av diameteren og profilen ved elektrodespissen;
utskiftning av elektroder og armer;

kontroll justering av elektrodene;

kontroll avkjeling av ledninger og klemme;

temming av kondens fra inntaksfiltret for trykkluft.
periodisk kontroll av tanknivaet for kjolevaske.
periodisk kontroll av totalt fraveer av vaesketap.
kontroll helhet ved streamledningen og klemmen.

skift av kjslevaesken hver 6.maned.

8.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

OPERASJONENE FOR EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD B@R UTFORES
AV PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE-
MEKANISKE INSTALLASJONER.

A ADVARSEL! FOR MAN FJERNER PUNKTSVEISEPANELENE OG FAR
TILGANG TIL DENS INDRE, PASS PA AT PUNKTSVEISEMASKINEN ER SLATT
AV OG BORTKOPLET FRA STRGMLEDNINGEN (hvis tilgjengelig).

Enhver kontroll som blir utfart nar generatoren er forsynt med spenning, kan forarsake
alvorlig elektrisk stat ved direkte kontakt med stremfgrende deler og/eller skade pa
grunn av kontakt med bevegelige deler.

Periodisk og uansett med frekvens basert pa bruken og de miljgmessige forholdene,
ma& man foreta inspeksjon av punktsveisemaskinen og klemmen for & fijerne
stov og metallpartikler som har lagt seg pa transformatoren, dyodemodulene,
forsyningsterminalen, etc, ved & bruke terr trykkluft (maks 5 bar).
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Unnga a rette strammen med trykkluften i koplingskjemaene; se til rengjering av disse

med en meget myk barste eller passende lgsemidler.

| tilfelle:

- Kontroller at kablene ikke har skader ved isoleringen eller Igse-oksiderte koblinger.

- Kontroller at sekundaerkoblingen ved transformatoren ved utgangsskinner / spor er
godt fetet og at det ikke forekommer tegn pa oksidasjon eller overoppheting.

8.2.1 Inngrep ved GRA

| tilfelle:

- overdrevet behov for & gjenopprette vaeskenivaet i tanken;

- overdrevet frekvens for inngrep alarm 7;

- veesketap;

man begr ga frem med en kontroll av eventuelle problemer som finnes inne i omradet
for avkjelingsgruppen.

Se alltid seksjon 7.2 for generelle regler og deretter etter & ha koblet fra
punktsveisemaskinen fra stremnettet, fortsett med fijerning av sidepanelet (FIG. L).
Kontroller at det ikke forekommer lekkasjer bade fra koblingene og fra slagene. | tilfelle
vaesketap, se til utskiftning av den gdelagte delen. Fjern veeskerester som eventuelt
har lekket ut under vedlikehold og lukk sidepanelet.

Fortsett deretter med gjenoppretting av punktsveisemaskinen ved & bruke
informasjonen som indikeres i paragrafen 6 (Punktsveis).

8.2.2 Utskiftning av indre batteri

| tilfelle dato og klokkeslett ikke opprettholdes i minnet, ma man skifte ut batteriet
(CR2032 - 3V) plassert pa baksiden av skjermen.

Nar maskinen er koblet fra stremnettet, m& man fijerne skruene ved kontrollpanelet,
fierne kontaktene og skifte ut batteriet.

A ADVARSEL! Forsikre seg om at alle kontaktene er koblet til for panelet
monteres pa nytt pa maskinen.

9. FEILS@KING

| HENDELSE AV UTILFREDSSTILLENDE DRIFT OG F@R DU UTFZRER MER

SYSTEMATISKE SJEKKER ELLER HENVENDER DEG TIL SERVICESENTERET,

SJEKK AT:

- Med hovedbryteren for punktsveisemaskinen lukket, (pos. “ | ”) lyser skjermen.
Hvis feilen ligger i tilfgrselsledningen (kabel, stgpsel og stikkontakt, sikringer, stort
spenningsfall, etc).

- Skjermen viser ikke alarmsignaler (se TAB. 1): nar alarmen har opphert, trykk pa
“START” for & aktivere punktsveisemaskinen pa nytt; kontroller riktig sirkulasjon av
kjolevaesken og eventuelt reduser intermittensforholdet i arbeidssyklusen.

- Elementene som er en del av den sekundzere kretsen (armholderfusjoner - armer
- elektrodeholdere) er ikke ineffektive pa grunn av lgse skruer eller oksidasjon.

- Sveiseparameterne er passende for arbeidet som utferes.

- Nar du har utfert vedlikeholdet eller reparasjonen skal du tilbakestille koplingene
og kablene som de var opprinnelig. Vaer ngye med at ikke la dem komme bort i
bevegelige deler eller deler som kan na haye temperaturer. Linde alle ledere slik
de var opprinnelig. Veer ngye med & separere koplingene til hovedledningen med
hgy spenning fra koplingene til ledningene med lav spenning.

Bruk alle brikker og de opprinnelige skruene for a tilbakemontere delene.

-88-



ISALLYSLUETTELO

1. VASTUSHITSAUSLAITTEEN YLEINEN TURVALLISUUS 89
2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS 90
2.1 JOHDANTO ...90
2.2 SARJAVARUSTEET .90
2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET... ...90

3. TEKNISET TIEDOT 90
B TIETOKYLTTI (KUVA A) oot 90
3.2 MUITATEKNISIA TIETOJA. ... ...90
3.2.1 Pistehitsauslaite ...90

3.2.2 JAANAYLYSYKSIKKG (GRA) ...evuverierieiiiiies st 90

4. PISTEHITSAUSLAITTEEN KUVAUS 90
4.1 PISTEHITSAUSLAITTEEN JA TARKEIMPIEN OSIEN KOKONAISUUS (Kuva B).... ...90
4.2 OHJAUS- JA SAATOLAITTEET . .90
4.2.1 Ohjauspaneeli (Kuva C)..... .90

4.2.2 Paineensaatdyksikko ja painemittari (kuva B-10) .91

4.3 SUOJATOIMNNOT JA LUKITUS .91
4.3.1 Suojaukset ja halytykset (TAUL. 1)......ccocuerurriiirirnesiesisssiessieesssesssesseeeienees 91

5. ASENNUS 91
5.1 PAKKAUS .91
5.2 NOSTOTAPA (Kuva E). .91
5.3 SIJOITUS .91
5.4 VERKKOON KYTKENTA .91

.91
.91
.91
91

5.4.1 Varoitukset..
5.4.2 Verkkopistoke ja pistorasia
5.5 PAINEILMAKYTKENTA ..............

6.2 PISTEHITSAUSPARAMETRIEN SAATO ..
6.2.1 Varren ja elektrodin asetus
6.2.2 Voiman ja lahellevientitoiminnon s&atd (vain paineilmapihti) .
6.2.3 Pistehitsausparametrien automaattiasetus (kuva U-6).......
6.2.4 Pistehitsausparametrien puoliautomaattiasetus (kuva U-7)...
6.2.5 Pistehitsausparametrien késinasetus ja yksildllistetyn ohjelman luonti (kuva U-8

6.3 AUTOMAATTINEN PISTEHITSAUSMENETELMA ........oovvvoeoiieseeeceeicsseseneennes

6.4 PUOLIAUTOMAATTINEN TAI KASITOIMINEN PISTEHITSAUSMENETTELY..
6.4.1 PAINEILMAPIHTI
6.4.2 STUDDER-RUISKU

6.4.2.1 Maadoituskaapelin kiinnitys peltiin..
6.4.2.2 Pistehitsausmenettely ja eri tyévalineiden Kayto.............covvvrinivcinininiiniin,
7. ASETUSVALIKKO

7.1 TOIMINTATAPAVALIKKO (kuva U-7).

7.2 VALIKKO (kuva U-12) ......ccvvrnnae
7.2.1 SETUP-VALIKKO (kuva U-13)
7.2.2 SERVICE-VALIKKO (kuva U-14)..

7.2.2.1 INFO-VALIKKO
7.2.2.2 FIRMWARE-VALIKKO
7.2.2.3 REPORT-VALIKKO

7.3 TYOVALIKKO (kuva U-15)

7.4"QUICK MENU"-PAINIKE (kuva U-16-17)..

8. HUOLTO

8.1 TAVALLINEN HUOLTO....

8.2 ERIKOISHUOLTO

5.6 JAMHDYTYSYKSIKON VALMISTELU (VESIJAAHDYTYSYKSIKKO) . 8.2.1 Toimenpiteet vesijaahdytysyksikélle.
5.7 PAINEILMAPIHDIN KYTKENTA (kuva F) 91 8.2.2 Sisépariston vaihto
5.8 “C"-PIHTI: VARREN KYTKENTA ......cooiiirirrreeeveoecocsssesses s 91 9. VIANETSINTA
6. HITSAUS (Pistehitsaus) 91
6.1 ESIVALMISTELUT .91
6.1.1 Yleiskatkaisin asennossa “0” ja lukko suljettuna! .91
6.1.1.1 "C-pihdin varren s&ato ja kiinnitys.. .91
6.1.2 Yleiskatkaisin asennossa “ | " .92
VASTUSHITSAUSLAITTEET TEOLLISEEN JA AMMATTILAISKAYTTOON - Meluisuus: jos erityisen voimakkaiden hitsaustoimenpiteiden takia
Huomio: seuraavassa tekstissa kadytetdaan termia "pistehitsauslaite”. paivittdinen henkilon altistumistaso (LEP,d) on yhté kuin tai suurempi kuin
85db(A), on pakollista kdyttda asianmukaisia henkilonsuojavilineita.
1. VASTUSHITSAUSLAITTEEN YLEINEN TURVALLISUUS
Kaytttdjaéd on opastettava riittdvéasti pistehitsauslaitteen  kaytosta, (((‘))

vastushitsaukseen liittyvien menetelmien riskeista seka suojatoimenpiteisiin ja
hatatilanteisiin liittyvista menetelmista.

Pistehitsauslaite (ainoastaan paineilmasylinterikayttoisilla versioilla)
on varustettu yleiskatkaisimella, jossa on hatéatilatoiminnot ja lukko sen
lukitsemiseksi ”O”(avoin) -asentoon.

Lukon avain voidaan antaa ainoastaan asiantuntevalle kayttdjalle,
joka on koulutettu hanelle annettuihin tehtdviin sekd mahdollisia tasta
hitsausmenetelmasta tai pistehitsauslaitteen huolimattomasta kédytosta johtuvia
vaaroja varten.

Kun kayttédja ei ole paikalla, katkaisin on asetettava ”0”-asentoon lukko lukittuna
ja ilman avainta.

/N

- Tee sdhkokytkentd siihen kuuluvien normien ja tapaturmanehkaisylakien
mukaisesti.

- Pistehitsauslaite voidaan kytkea ainoastaan virransyottojarjestelméaan, jossa
on maadoitettu nollajohdin.

- Varmista, ettd sdhkopistorasia on kytketty oikein maasulkusuojaukseen.

- Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on huonontunut tai liitokset 16ystyneet.

- Kayta pistehitsauslaitetta ilman lampétilan ollessa vilillda 5°C - 40°C ja
suhteellisen kosteuden ollessa yhta kuin 50 % alle 40°C lampétilassa ja 90 %
alle 20°C lampdtilassa.

- Ald kayta pistehitsauslaitetta kosteassa tai mardssd ympaéristossa tai
sateessa.

- Kytkettdessa hitsauskaapeleita ja mita tahansa tavallista huoltotoimenpidetta
tehtdessa varsille ja/tai elektrodeille pistehitsauslaitteen on oltava
sammutettu ja irtikytketty sdhko- ja paineilmaverkosta (jos mukana).

- Pistehitsauslaitteissa, jotka toimivat paineilmasylinterilla, on valttamatonta
lukita yleiskatkaisin asentoon “O” varusteissa olevalla lukolla.

Sama menettely tiytyy tehdd kytkettdessd vesiverkostoon tai
aahdytysyksikkoon suljetulla piirilla (nestejadhdytteiset pistehitsauslaitteet)
a aina korjaustapauksessa (erikoishuolto).

- Laitteen kaytto on kielletty rajahdysriskialueiksi luokitelluissa ympaéristoissa
kaasujen, polyjen tai sumujen vuoksi.

A\ /N /o

- Ala hitsaa sailididen, astioiden tai putkistojen paalla, jotka sisadltavat tai ovat
sisdltdneet syttyvia nesteitd tai kaasuja.

- Vilta tyoskentelemista klooratuilla liuottimilla puhdistetuilla materiaaleilla tai
kyseisten aineiden ldheisyydessa.

- Ala hitsaa paineenalaisilla sailiilla.

- Vie kaikki syttyvat aineet (esim. puu, paperi, pyyhkeet jne.) pois tydalueelta.

- Anna vastahitsatun kappaleen jadhtya! Ala laita kappaletta syttyvien aineiden
lahelle.

- Varmista sopiva ilmanvaihto tai asianmukaiset laitteet hitsaussavujen
poistamiseksi elektrodien ldheisyydestd; on vélttamatontd arvioida
systemaattisesti hitsaussavuille altistumisrajat niiden koostumuksen,
tiiviyden seka itse altistumisen keston mukaan.

WOO®

- Suojaa silmét aina siihen tarkoitetuilla suojalaseilla.
- Kayta suojakasineita ja -varusteita, jotka sopivat vastushitsaustoéihin.

EMEF

HOOAROX®

- Pistehitsausvirran kulku synnyttdda sahkomagneettisia kenttia (EMF)
pistehitsauspiirin ymparilla.

Sahkomagneettiset kentdt voivat haitata joitakin ladkinnallisia laitteita (esim.

Pace-maker, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On huolehdittava asianmukaisista suojatoimenpiteistd naita laitteita kayttavien

kanssa. Esimerkiksi pistehitsauslaitteen kayttoalueelle tulon estaminen.

Tama pistehitsauslaite vastaa teolliseen ympaéristoon ammattilaiskayttoon

tarkoitetun tuotteen teknisid standardeja. Ei taata vastaavuutta perusrajojen

kanssa liittyen henkilon sahkomagneettisille kentille altistumiseen

kotiymparistossa.

Kayttdjan on huolehdittava seuraavista toimenpiteistd sdhkomagneettisille
kentille altistumisen vahentamiseksi:
- Kiinnitd kokonaisuus mahdollisimman lahelle kahta pistehitsauskaapelia
(jos mukana).
- Pida paa ja vartalon ylaruumis mahdollisimman kaukana pistehitsauspiirista.
- Alé koskaan kierréa pistehitsauskaapeleita (jos mukana) vartalon ymparille.
- Ala pistehitsaa vartalon keskella pistehitsauspiiria. Pidd molemmat kaapelit
samalla puolella vartaloa.
- Kytke pistehitsausvirran paluukaapeli (jos mukana) pistehitsattavaan
kappaleeseen mahdollisimman ldhelle tehtavaa liitosta.
- Ala pistehitsaa ollessasi ldhelld, istuen tai nojaten pistehitsauslaitteeseen
(minimietaisyys: 50 cm).
- Al3 jata ferromagneettisia esineité pistehitsauspiirin ldhelle.
- Minimietaisyys:
- d=3cm, f= 50cm (kuva M);
- d=3cm, f= 50cm (kuva N);
- d=30cm (kuva O);
- d=20cm (kuva P) Studder.

£\

- A-luokan laitteistot:

Tama pistehitsauslaite vastaa ainoastaan teollisessa ympaéristossa
ammattilaiskdyttoon tarkoitetun tuotteen teknisen standardin vaatimuksia.

Ei taata vastaavuutta sdhkomagneettisen yhteensopivuuden kanssa
asuinrakennuksissa tai rakennuksissa, jotka on liitetty suoraan
matalajannitteiseen sdhkoverkkoon kotitalouksia varten.

KAYTTOTARKOITUS

Asennus on suunniteltu kaytettdvdksi ainoastaan autonkorien korjauksissa:
sitd kaytetddn yhden tai useamman terédksisen tai vahahiilisen, erinmuotoisen
tai -kokoisen pellin pistehitsaukseen tehtavan tyon mukaisesti.

VNPV

YLAOSIEN LITISTYMISRISKI .

ALA LAITA KASIA LIIKKUVIEN OSIEN LAHELLE!

Pistehitsauslaitteen toimintatapa ja tyostettavdan kappaleen vaihteleva muoto
ja koko estdvat sisddanrakennetun suojan toteuttamisen yldosien litistymista
vastaan: sormet, kasi, kyynarvarsi.

On pienennettéva riskia kdyttamalla sopivia ennaltaehkaisykeinoja:
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- Kayttdjan on oltava asiantuntija tai koulutettu vastushitsausmenettelya
varten téllaisilla laitteistoilla.

- On tehtdva riskiarviointi jokaista tyotyyppia varten; on valttiméatonta varata
vélineet ja suojat tukemaan ja ohjaamaan tyostettavaa kappaletta niin, ettad
kadet pysyvit loitolla vaaralliselta alueelta elektrodien luota.

- Mikéli kdytossd on kannettava pistehitsauslaite: pidd pihdistd tiukasti
kahdella kadella niille tarkoitetuista kadenpidikkeistd; pida kadet aina loitolla
elektrodeista.

- Kaikissa tapauksissa, joissa kappaleen muoto mahdollistaa sen, saiada
elektrodien etdisyys niin, ettei ylitetd 6 mm:n liikevaraa.

- Esta useamman henkilon tyéskentely yhta aikaa pistehitsauslaitteella.

- Tyobalueelle ei saa paastaa asiattomia henkiloita.

- Ala jata pistehitsauslaitetta valvomatta: mikali se on valttamatonta, irtikytke
se sdhkoverkosta; paineilmasylinterikayttoisilla pistehitsauslaitteilla laita
yleiskatkaisin ”O"-asentoon ja lukitse se varusteissa olevalla lukossa, ota
avain pois, jolloin vastuuhenkil6 sailyttaa sita.

- Kayta ainoastaan laitteelle tarkoitettuja elektrodeja (katso varaosaluettelo)
vaihtamatta niiden muotoa,

- PALOVAARA
Jotkut pitsehitsauslaitteen osat (elektrodit - varret ja niiden laheiset osat)
voivat saavuttaa yli 65°C lampétilan: on valttaméatonta kayttaa asianmukaisia
suojavarusteita.
Anna vastahitsatun kappaleen jaahtya ennen siihen koskettamista!

KALLISTUMIS JA KAATUMISRISKI
Sijoita plstehltsauslalte vaakasuuntaiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa
sen painon; Kkiinnitd pistehitsauslaite tukialustaan (ohjekirjan kohdan
”ASENNUS” mukaisesti). Pdinvastai tapauksessa: kallellaan olevat tai
irralliset lattiat ja liilkkuvat tukialustat, on olemassa kaatumisvaara.

- On kiellettyd nostaa pistehitsauslaitetta paitsi ohjekirjan kohdassa
”ASENNUS” erityisesti ilmoitetussa tarkoituksessa.

- Mikali kaytetddn liikkuvia laitteita: irrota pistehitsauslaite sahko- ja
paineilmaverkosta (jos mukana) ennen laitteen siirtamista toiselle ty6alueelle.
Kiinnitd huomiota esteisiin ja maan kovuuteen (esim. kaapelit ja putket).

- VAARANLAINEN KAYTTO
On vaarallista kayttaa pistehitsauslaitetta mihin tahansa muuhun
tarkoitukseen kuin mihin se on tarkoitettu (katso KAYTTOTARKOITUS).

A SUOJAUKSET JA SUOJAT

Pistehitsauslaitteen suojat ja liikkuvat osat on laitettava paikoilleen ennen sen
kytkemista sahkoverkkoon.

HUOMIO! Kaikki kadsin tehtdvat toimenpiteet pistehitsauslaitteen liikkuville
késilla oleville osille, esimerkiksi:

- Elektrodien vaihto tai huolto

- Varsien tai elektrodien asennon séato .
TEHDAAN PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA IRTIKYTKETTYNA
SAHKO- JA PAINEILMAVERKOSTA (jos mukana).

YLEISKATKAISIN LUKITTUNA “0O”-ASENTOON LUKOLLA JA AVAIN
POISTETTUNA (PAINEILMASYLINTERI-kédyttoisissa malleissa).

VARASTOINTI

- Sijoita laite ja sen varusteet (pakkauksen kanssa tai ilman) suljettuihin
paikkoihin.

- llman suhteellinen kosteus ei saa ylittaa 80%.

- llman lampétilan on oltava -15°C ja 45°C asteen vaililla.

Jos laite on varustettu vesijadhdytysyksikolla ja ilman lampétila on alle 0°C,

kayta valmistajan suosittelemaa jaatymisenestoainetta tai tyhjenna vesipiiri ja

sailio kokonaan nesteesta.

Tee aina asianmukaiset toimenpiteet laitteen suojaamiseksi kosteudelta, lialta

ja syopymiselta.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Liikkuva mikroprosessorin

invertteriteknologialla

tasaulostulovirralla.

Pistehitsauslaitteessa on paineilmapihti, jonka sisalla on muuntaja ja tasasuuntaajalaite.

Nain saadaan perinteisiin pistehitsauslaitteisiin verrattuna korkeat pistehitsausvirrat

pienemmalla verkon absorboinnilla ja pienemmilld magneettikentilla kaapelien Iahella.

Lisaksi voidaan kayttaa paljon pidempia ja kevyempia kaapeleita, jolloin kasiteltavyys

on parempi ja laaja toiminta-alue.

Pistehitsauslaitetta voidaan kayttaa vahahiilisille rautapelleille, sinkityille rautapelleille,

sitkeille teraspelleille ja booripitoisille teraspelleille. Laitteessa on myés nopeat

pistorasiat lisalaitteiden (Studder, X-pihti) kayttda varten, jolloin silld voidaan tehda

useita peltien kuumatyostdja seka kaikki autonkorialan erikoistydstot.

Asennuksen tarkeimmé&t ominaisuudet ovat:

- Valaistu  ohutkalvotransistori  ohjausten  ja
havainnollistamiseksi;

- Pistehitsausparametrien kasinvalinta (MANUAL), puoliautomaattinen (EASY) vai
taysin automaattinen (SMART);

- Peltien esilammityksen ja jalkildmmityksen asetusmahdollisuus sitkeiden ja
sinkittyjen materiaalien hitsauksen optimoimiseksi;

- Erilaisten elektrodi- ja varsityyppien asetusmahdollisuus;

- Liitetyn studder-ruiskun tai pihtien automaattinen tunnistus;

- Pistehitsausvirran automaattinen ohjaus;

- Elektrodien voiman kasin- seké automaattinen ohjaus;

- "USB-portti.

vastushitsauslaite
kolmivaiheisella

ohjaama
keskitaajuudella,

(pistehitsaus)
virransyotélla  ja

asetettujen parametrien

2.2 SARJAVARUSTEET

- Varsien tuki;

- Pihdin kaapelin tuki;

- Suodatin-alenninyksikkd (paineilmasyotto);

- “C’-pihti standard-varsilla ja kaapelilla, jossa on generaattorista irrotettava pistoke,
seka sisdanrakennetut anturit automaattipistehitsaukselle;

- Jaahdytysjarjestelma (sisdanrakennettu (GRA) vesijaahdytysjarjestelma).

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Varret ja elektrodit, joiden pituus ja/tai muoto on erilainen “C”-pihdille (katso
varaosaluettelo);

- Elektrodit-pakkaus (katso varaosaluettelo);

- Tukipilari- ja painontyhjennyspakkaus pihdille;

- “X"-pihti (katso varaosaluettelo);

- Studder-pakkaus;

- “C’-pihdin rengaspakkaus.

3. TEKNISET TIEDOT

3.1 TIETOKYLTTI (Kuva A)

Pistehitsauslaitteen kayttdon ja ominaisuuksiin liittyvat tarkeimmat tiedot on koottu

ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin.

1 - Sahkdlinjan vaiheiden maara ja taajuus.

2 - Virransyoton jannite.

3 - Verkon teho pysyvassa tilassa (100 %).

4 - Verkon nimellisteho 50 %:n pulssaussuhteella.

5 - Tyhjakaynnilla elektrodien maksimijannite.

6 - Elektrodien maksimijannite oikosulussa.

7 - Virta toisiopiirissa pysyvassa tilassa (100 %).

8 - Varren (standardi) vali ja pituus.

- Elektrodien sdadettavissa oleva minimi- ja maksimivoima.

10 - Paineilmalahteen nimellispaine.

11 - Tarvittava paineilmaldhteen paine elektrodien maksimivoiman saamiseksi.

12 - Jaahdytysnesteen virtaama.

13 - Jaahdytysnesteen nimellispaineenpudotus.

14 - Pistehitsausvalineen paino.

15 - Turvallisuussymboleiden merkitykset annetaan luvussa 1 “Vastushitsauksen
yleinen turvallisuus”.

Huomio: Annettu kylttiesimerkki on ohjeellinen symbolien ja lukujen merkityksesta;

oman pistehitsauslaitteenne teknisten tietojen tarkkojen arvojen on I0ydyttava suoraan
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saman hitsauslaitteen kyltista.

3.2 MUITA TEKNISIA TIETOJA
3.2.1 Pistehitsauslaite

Yleiset ominaisuudet

- Virransyéton jannite ja taajuus
- Lamposuojaluokka

- Eristysluokka

- Pakkauksen suoja-aste

- Jaahdytystyyppi

- (*) Koko (LxWxH)

- (**) Paino

Input

- Maksimiteho oikosulussa (Scc)
- Hitaat verkkosulakkeet

- Automaattinen verkkokatkaisin
- Virtakaapeli (L<8m)

Output

- Toisiojannite tyhjakaynnilla (U, d)
- Pistehitsauksen maksimivirta fl max)
- Pistehitsauskyky

- Pulssitussuhde

- Maksimivoima elektrodeille

- Varren pituus “C”

- Pistehitsausvirran saato

- Pistehitsausajan saatd

- Lahellevientiajan saato

- Porrastusajan saatdé

- Pidatysajan saato

- Sysaystauon saato

- Sysdysmaaran saato

- Elektrodeiden voiman saaté

- Esilammitysajan/-virran saato

- Jalkilammitysajan/-virran saato

400V(£15%) ~ 3ph-50/60 Hz
|

H
IP 20

neste
710 x 450 x 910mm
62kg

43kVA

16A
16A (“C"- IEC60947-2)
4 x 6 mm?

9V

9KA

max 3 +3 +3 mm

2%

400 daN

95 mm standard

automaattinen ja ohjelmoitavissa
automaattinen ja ohjelmoitavissa
automaattinen ja ohjelmoitavissa
automaattinen ja ohjelmoitavissa
automaattinen ja ohjelmoitavissa
automaattinen ja ohjelmoitavissa
automaattinen ja ohjelmoitavissa
automaattinen tai kasikayttdinen
automaattinen ja ohjelmoitavissa
automaattinen ja ohjelmoitavissa

(*) HUOMIO: ulkomitat eivat sisalla kaapelelta ja tukipilaria.
(**) HUOMIO: generaattorin paino ei sisélla pihtia eika tukipilaria.

3.2.2 Jaahdytysyksikko (GRA)
Yleiset ominaisuudet

- Maksimipaine (Pmax)

- Jaahdytysteho (P @ 1l/min)

- Sailion tilavuus

- Jaahdytysneste

3 bar

2 kW

8l
jaéhdytysaine

4. PISTEHITSAUSLAITTEEN KUVAUS
4.1 PISTEHITSAUSLAITTEEN JA TARKEIMPIEN OSIEN KOKONAISUUS (Kuva

B)

Etupuolella:

1 - Ohjauspaneeli;

2 - USB-portti;

3 - Pistorasia pihdin kiinnitykseen;

4 - Nopeat pistorasiat jaahdytysputkien kiinnitykseen;

5 - Pistorasia automaattipistehitsauksessa kaytettavien anturien kiinnitykseen;
6 - Pihdin kaapelin tuki.

Takapuolella:

7 - Yleiskatkaisin;

8 - Virransyottdkaapelin sisdantulo;

9 - Varsien tuki;

10 - Paineensaatoyksikko, painemittari ja tuloilmansuodatin;
11 - Jadhdytysyksikon sailion korkki (vesijaghdytysyksikko);
12 - Vesijaahdytysyksikon nesteen taso;

13 - Vesijaahdytysyksikén ilmanpoisto.

4.2 OHJAUS- JA SAATOLAITTEET

4.2.1 Ohjauspaneeli (Kuva C)

1- Ohutkalvotransistorinaytto.

2- Jaahdytysyksikon lukituspainike. Silld voidaan lukita “vesijadhdytysyksikkd”
hitsauksen aikana varren ja/tai elektrodien vaihdon helpottamiseksi.

3- Painike "Quick Menu”. Nopea paasy hyddyllisiin valikkoihin hitsauksen aikana.

4- Monitoimipainike:

— paasy "SERVICE-valikkoon halytystilanteessa tai ennen START-
painikkeen painamista;

il START REC : hitsaustydn muistiinlaiton kayttédnotto/poistaminen kaytosta;

Navigointipainike ja START-painike:

- pyorittamalla voidaan selata valikon eri kohtia;

- painettuna silla paastaan valittuun kohtaan, pyoéritettynd muutetaan kohdan
arvoa, painettuna vahvistetaan arvo uudelleen;

- jos sitd painetaan kaynnistyksen yhteydessa tai halytyksen jalkeen, valmistaa
laitteen pistehitsaukseen (START-painike)

Painike ESC:

- : paluu ylavalikkoon;
- : paluu edelliseen valikkoon.

]
T

(o2}
T
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7- USB-portti.

4.2.2 Paineensaatoyksikko ja painemittari (kuva B-10)
Mahdollistaa pihdin elektrodeihin kayttdman paineen sdadon saatdvipua kayttaen
(vain paineilmapihdeille tavassa “kasikaytto”).

4.3 SUOJATOIMNNOT JA LUKITUS
4.3.1 Suojaukset ja halytykset (TAUL. 1)
a) Lamposuoja:
Keskeyttaa, mikéli pistehitsauslaite ylikuumenee jaahdytysnesteen ollessa liian
vahainen tai sen puuttuessa tai toimintajakson ylittaessa sallitun rajan.
Menettely kuvataan ja merkitdan naytolla.
VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen: elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa);
virran pyséhtyminen (hitsaus estynyt).
ENNALLEENPALAUTUS: kasin  (painikkeen
lampétilarajoihin palaamisen jéalkeen).
b) Yleiskatkaisin:
- Asento “O” = lukittavissa oleva auki-asento (katso luku 1).
VAROITUS! Asennossa "O” virtakaapelin liitannan sisaliittimissa (L1+L2+L3) on
jannite.
- Asento “ | ” = suljettu: pistehitsauslaite saa virtaa, mutta ei toimi (STAND BY -
tarvitaan "START"-painikeen painallus).
- Hatatoiminto
Pistehitsauslaite avaus-toiminnossa (asento
pysaytyksen turvallisesti:
-virta estynyt;
-elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa);
-automaattinen uudelleen kaynnistys estynyt.

“START” kayttd  sallittuihin

“ | "=>asento “O” ) maarittaa

A HUOMIO! TARKASTA  JAKSOITTAIN TURVAPYSAYTYKSEN

OIKEANLAINEN TOIMIVUUS.

c) Jaahdytysyksikon suoja

Keskeyttaa jadhdytysnesteen paineen puuttuessa tai laskiessa;

Menettely kuvataan ja merkitdan naytolla.

VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen, elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa);

virran pysahtyminen (hitsaus estynyt).

ENNALLEENPALAUTUS: tayta jaahdytysnestettd, sammuta ja kéynnista sitten

laite (katso my6s luku 5.6. “jadhdytysyksikon valmistelu”).

Paineilman turvallisuus

Keskeyttaa paineilmansyoton paineen puuttuessa tai laskiessa (p < 3 bar);

Menettely kuvataan ja merkitdan naytolla.

VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen, elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa);

virran pyséhtyminen (hitsaus estynyt).

ENNALLEENPALAUTUS: kasin (painikkeen “START” kayttd)

painerajoihin palaamisen jalkeen (painemittarin ilmoitus >3 bar).

Oikosulun suoja ulostulossa (vain paineilmapihti)

Ennen hitsausjakson suorittamista laite tarkastaa, ettei pistehitsauksen toisiopiirin

navoissa (positiivinen ja negatiivinen) ole pistehitsauksia sattumanvaraisessa

kosketuksessa.

Menettely kuvataan ja merkitdan naytolla.

VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen, elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa);

virran pyséhtyminen (hitsaus estynyt).

ENNALLEENPALAUTUS: kasin (painikkeen

aiheuttaneen syyn poistamisen jalkeen).

f) Vaiheen puuttumisen suoja

Menettely kuvataan ja merkitdan naytolla.

VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen, elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa);

virran pyséhtyminen (hitsaus estynyt).

ENNALLEENPALAUTUS: kasin ("START"-painikkeen kaytto).

Yli- ja alijanniitteen suoja

Menettely kuvataan ja merkitdan naytolla.

VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen, elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa);

virran pyséhtyminen (hitsaus estynyt).

ENNALLEENPALAUTUS: kasin ("START"-painikkeen kaytto).

Painike “START” (kuva C-5).

Sen kayttd on valttamatontd hitsaustoimenpiteen ohjaamiseksi

seuraavissa tilanteissa:

- joka kerta suljettaessa yleiskatkaisin (asento “O”=>asento “ 1 ”);

- joka turva- ja suojalaitteiden keskeytyksen jalkeen;

- virransy6ton paluun jalkeen (sdhko- ja paineilma-), joka on aikaisemmin
keskeytynyt alun katkaisun tai hairién vuoksi;

d

-

sallittuihin

e

-

"START” kayttd oikosulun

=4

9

=3
=

kaikissa

HUOMIO! TARKASTA JAKSOITTAIN TURVALLISEN KAYNNISTYKSEN
OIKEANLAINEN TOIMIVUUS

5. ASENNUS

A HUOMIO! TEE KAIKKI ASENNUKSET JA SAHKO- TAI
PAINEILMAKYTKENNAT PISTEHITSAUSLAITTEEN OLLESSA EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA. .
AINOASTAAN ERIKOISTUNUT TAI AMMATTITAITOINEN HENKILO SAA
SUORITTAA SAHKO- JA PAINEILMAKYTKENNAT.

5.1 PAKKAUS
Poista pistehitsauslaite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa irto-osat tédssa luvussa
kuvatulla tavalla (Kuva D).

5.2 NOSTOTAPA (Kuva E).

Pistehitsauslaite nostetaan kayttamalla kaksoiskoyttd sekd koneen painon mukaan
mitoitettuja koukkuja ja siihen tarkoitettuja renkaita M12.

On ehdottomasti kiellettya sitoa pistehitsauslaite muulla kuin kuvatulla tavalla.

5.3 SIJOITUS

Varaa asennuspaikkaan riittdvasti tilaa, jossa ei ole esteitd ohjauspaneelille,
paakatkaisimelle ja tydalueelle padsemiseksi turvallisesti.

Varmista, ettd jaahdytysilman sisdantulo- ja ulostulo aukkojen edessé i ole esteitd,
tarkastamalla, ettei sisdan paase johtavaa polya, syovyttavaa hoyrya, kosteutta jne.
Aseta pistehitsauslaite tasaiselle pinnalle, jonka materiaali on yhtenaista ja tiivista ja
sopii sen painolle (katso “tekniset tiedot”) kaatumis- ja siirtymisvaarojen valttamiseksi.

5.4 VERKKOON KYTKENTA
5.4.1 Varoitukset
Tarkasta ennen s@hkokytkentojen tekemista, ettéd pistehitsauslaitteen tietokyltin tiedot

vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevaa verkon jannitetta ja taajuutta.
Pistehitsauslaite saadaan kytked ainoastaan virransyéttojarjestelmaan jossa on
maadoitettu nollajohdin.

Suojan varmistamiseksi epasuoran kosketuksen varalta kayta differentiaalikatkaisimia:

- TyyppiA( ) yksivaiheisille koneille;

- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille koneille.

- Pistehitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikali laite kytketaan julkiseen séahkdverkkoon, on asentajan tai kayttajan vastuulla
varmistaa, voidaanko pistehitsauslaite liittaad siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

5.4.2 Verkkopistoke ja pistorasia

Kytke sahkdjohtoon normalisoitu pistoke (3P (napaa) +T (maadoitus) ), joka on
sopivantehoinen ja varaa joko sulakkeilla tai lampdmagneettisella katkaisimella suojattu
verkkopistorasia; maadoituspaate kytketdén virransyoéttélinjan maadoitusjohtimeen
(keltavihred).

Sulakkeiden ja lampdmagneettisen katkaisimen teho ja keskeytysominaisuus
annetaan luvussa “MUUT TEKNISET TIEDOT".

A HUOMIO! Saantdjen noudattamattomuus tekee valmistajan

suojajarjestelmasta tehottoman (luokka 1) ja siitd seuraa vakavia vaaroja
ihmisille (esim. séhkdisku) ja laitteille (esim. tulipalo).

5.5 PAINEILMAKYTKENTA

- Varaa paineilmalinja, jonka kayttopaine on 8 bar.

- Kokoa suodatin-alenninryhmaéan yksi saatavilla olevista paineilmaliitoksista
asennuspaikassa oleviin liitoksiin sopimiseksi.

5.6 JAAHDYTYSYKSIKON VALMISTELU (VESIJAAHDYTYSYKSIKKO)

A HUOMIO! Siilion tayttdminen on tehtdva laite sammutettuna ja

irtikytkettyna séahkoverkosta.

Vilta ehdottomasti kdyttamasta polypropeenipohjaista jadtymisenestoainetta.

Kayta ainoastaan jadhdytyslaitteen valmistajan suosittelemaa jaahdytysnestetta.

- Avaa tyhjennysventtiili (KUVA B-13).

- Tayta sailio jaahdytysnesteelld aukon kautta (kuva B-11): séilion tilavuus = 8 I: varo
ja valta liiallisen nesteen ulostuloa tayton lopussa.

- Sulje sailioén tulppa.

- Sulje tyhjennysventtiili.

5.7 PAINEILMAPIHDIN KYTKENTA (kuva F)

A HUOMIO! Vaarallinen jannite! Valtd ehdottomasti liittamasta

pistehitsauslaitteen pistorasioihin erilaisia pistokkeita kuin valmistajan

valitsemia. Al yrita laittaa mitdan pistorasioihin!

- Laite irtikytketty sahkoverkosta.

- Aseta pihdin polarisoitu pistoke (kuva F-1) laitteen siihen varattuun pistorasiaan ja
nosta sitten kahta vipua kunnes pistoke kiinnittyy kunnolla.

- Laita kuvan F-2 polarisoitu pistoke 8 pin voidaksesi kayttdd automaattista
pistehitsaustapaa.

- Aseta jadhdytysputket (*) vareja noudattaen (sininen putki siniseen pistorasiaan,
punainen putki punaiseen pistorasiaan). Tarkasta, etta putkien nopea liitos on tehty
oikein (kuva F-3).

HUOMIO (*): jos jaahdytysputkia ei ole asetettu, pihtea El jadhdyteta kunnolla,
mistéd seuraa sdhkoosille haitallinen lampokuormitus.

5.8 “C”-PIHTI: VARREN KYTKENTA

A HUOMIO! Ylaosien litistymisen jaannosriski!

Noudata huolellisesti alla annettujen ohjeiden peréttaista jarjestysta!

- Laite irtikytketty sahkoverkosta.

- Pyorita lukitusta kuten kuvassa G1.

- Jos kaytossa, kokoa pihdin tuki (kuva G2).

- Laita varsi siihen tarkoitettuun sijaan kallistaen sita (kuva G3).

- Linjaa varsi mannan elektrodiin ja kirista lukitus (kuva G4-A).

- Liita jadhdytysputket niille varattuihin nopeisiin kytkentéihin (kuva G4-B).

- Tarkasta, ettd putkien nopea kytkenté on tehty oikein.

- Jos kaytossa, kokoa pihdin tuen kasivipu siihen varatulta puolelta (kuva G5).
HUOMIO: jos jaahdytysputkia ei ole asetettu, pihtead El jadhdyteta kuunolla,
misté seuraa sdhkoosille haitallinen lampokuormitus.

6. HITSAUS (Pistehitsaus)

6.1 ESIVALMISTELUT

6.1.1 Yleiskatkaisin asennossa “O” ja lukko suljettuna!

Ennen pistehitsausta on tehtdva joukko tarkastuksia ja saatoja, jotka tehdaan

yleiskatkaisimen ollessa asennossa "O” ja lukko suljettuna.

Liitokset sahko- ja paineilmaverkkoon:

- Tarkasta, ettd sahkdliitos on tehty oikein edellisten ohjeiden mukaan.

- Tarkasta paineilmaliitos: liitd syottoputki paineilmaverkkoon ja saada paine
alentimen vivusta kunnes painemittarissa lukee arvo, joka on lahella 8 bar (116
psi).

6.1.1.1 "C”-pihdin varren saéato ja kiinnitys
Taméa toimenpide tehdaan ainoastaan varren lukitsemisen jalkeen luvussa 5.8.
kuvatulla tavalla ja jos esiintyy kuitenkin saman varren vaakasuuntaista liiketta (Kuva

Toimi seuraavalla tavalla:

- Avaa varsi pyorittamalla avausvipua (kuva R);

- Loysaa ohjaustappi (kuva S-1) ja ruuvaa rengasta (kuva S-2) kahdeksasosa
kierrosta (noin 45 astetta);

- Lukitse rengas ruuvaamalla lukitustappia (kuva S-1);

- Lukitse varsi esityn mukaisesti (kuvassa T).

Toimenpide tehdaan useasti ruuvaamalla kiinni tai auki rengas (kuva S-2), kunnes

varsi on lukittu vaakasuunnassa ja samanaikaisesti lukitusvipu kasinavaukseen

sopivalla pydritysvoimalla menee sulkuasentoon viitetapin rajoittimeen asti (kuva T-1).

HUOMAA: on tarkeda toimenpiteen paatteeksi, ettd vipu on liikkeen lopun tapin

rajoittimessa (kuva T-1). Tdma asento takaa "C’-varren mekaanisen lukituksen

turvallisesti.
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6.1.2 Yleiskatkaisin asennossa “ | ”

Seuraavat tarkastukset tehddan ennen pistehitsausta yleiskatkaisin asennossa

(ON).

Pihdin elektrodien linjaus:

- Aseta elektrodien valiin kiila, joka on samanpaksuinen kuin pistehitsattavat pellit;
tarkasta, etta lahellevientitoiminnolla Iahekkain viedyt elektrodit (katso luku 6.2.2)
ovat linjassa.

- Tarkasta tarvittaessa varren oikeanlainen kiinnitys (katso edelliset luvut).

6.2 PISTEHITSAUSPARAMETRIEN SAATO

Parametrit, jotka maarittdvat pistehitsauksen halkaisijan (leikkaus) ja mekaanisen
pitavyyden, ovat:

- Elektrodien kayttdma voima.

- Pistehitsausvirta.

- Pistehitsausaika.

Erityiskokemuksen puuttuessa kannattaa suorittaa muutama pistehitsauskoe kayttaen
suoritettavan tydhon kaytettavien peltien kanssa samanlaista laatua ja paksuuksia.

“pn

6.2.1 Varren ja elektrodin asetus
Paina "START -painiketta (kuva U-1) ja aseta varsi sille varattujen kohtien valiin (kuva
U-2) pydrittden keskivipua (kuva C-5).

6.2.2 Voiman ja lahellevientitoiminnon s3éto (vain paineilmapihti)

Voiman saatd tapahtuu aurtomaatti- tai kasikayttétavassa (kayttaen ilmayksikon

paineensaadinta).

Automaattisen tavan (tehtaanasetus) tai kasikayttotavan asetus voidaan valitan
aavalikosta valitsemalla kuvake ja sitten kuvake AN, kuten kuvissa

Oad ) ="

Automaattinen saaté "AUTO daN”:

Valitsemalla “AUTO daN” on mahdollista asettaa haluttu voiman arvo, joka ilmoitetaan

"kymmenina Newtoneina”, kdyttaen toimintatapaa "MANUAL” (kuva U-5).

Toimintatavoissa “SMART AUTOSET” ja "EASY” pistehitsausjakson aikana elektrodien

voima saatyy automaattisesti.

Kasinsaato:

Valitsemalla “no AUTO daN” on mahdollista asettaa voiman arvo kayttden kasin

paineensaadinta (kuva B-10).

Pistehitsausjakson aikana elektrodeihin tuleva voima on se, joka on saadetty edella

kuvatun mukaisesti kasin.

Léhellevientitoiminto

Mahdollistaa elektrodien [ahelleviennin asetetulla voimalla tuottamatta virtaa.

On mahdollista vieda elektrodit lahekkdin missé tahansa pistehitsausohjelmassa
seuraavalla menetelmalla (kaksoisklikkaus):

Paina ja I6ysaa pihdin painike ja pida se sitten heti painettuna. Pihti vie lahelle ja pitaa
elektrodit suljettuina seuraavaan painikkeen I6ysadmiseen saakka. Pihdeissa oleva
valodiodi valkkyy.

A HUOMIO: suojakasineiden kayttd voi hankaloittaa lahellevientia
kaksoisklikkauksella. Sen vuoksi on suositeltavaa valita lahellevientitoiminto

> B

— HUOMIO!
JAANNOSRISKI! Myos tassa toimintatavassa on yldosien
jaannosriski: huolehdi varotoimenpiteisté (katso turvallisuusluku).

litistymisen

b s
6.2.3 Pistehitsausparametrien automaattiasetus (kuva U-6)
Laite asettaa automaattisesti pistehitsausparametrit: "SMART AUTOSET"-tapa. On
valttdmatonta, etta kaikki C-pihdin tapit on liitetty laitteeseen ikuva F).

6.2.4 Pistehitsausparametrien puoliautomaattiasetus (kuva U-7)

Laite asettaa pistehitsausparametrit valiten hitsattavien peltien paksuuden ja
materiaalin (*).

Suositellaan pistehitsauksen tekemistéd asettaen
aiheutetaan pisteen ytimen poisveto toisesta pellista.

testikappale vetokokeeseen,

(*) HUOMIO: saatavilla olevat stardard-materiaalit ovat:

- “Fe”: vahahiilinen rautapelti;

- “FeZn”: vahahiiliset sinkityt rautapellit;

- “Hss”: teraspellit korkealla murtorajalla (700 MPa max);
- “Br”: booriteraspellit.

6.2.5 Pistehitsausparametrien kdsinasetus ja yksilollistetyn ohjelman luonti
(kuva U-8)

On mahdollista asettaa kasin pistehitsausparamterit koehitsauksen tekemiseksi tai
yksil6llistetyn ohjelman tekemiseksi.

b s

6.3 AUTOMAATTINEN PISTEHITSAUSMENETELMA

Tama toiminto on saatavilla laitteen standard-varusteissa oleva "C”-paineilmapihdilla.

Valitse tapa “SMART AUTOSET” kuvakkeella “MODE”: siirrytadn "NOLLAUKSEN”"

esivalmistelumenettelyyn (kuva U-9).

Nollauksen tekemiseksi oikein pida pihdin painike painettuna koko tarvittavan ajan

noudattaen nayton ohjeita; toimi sitten nain:

- Aseta kiintedn varren elektrodi yhden pistehitsattavan pellin pinnalle.

- Paina pihdin kasipidikkeessa olevaa painiketta saaden aikaan:

a) Peltien sulkeutuminen elektrodien valiin.
b) Pistehitsausjakson kaynnistys virrankululla.

- Pistehitsauksen paatteeksi nakyy pistehitsauksen keskivirta (poissuljettuina alku-
ja loppuporrastukset), elektrodien voima ja pistehitsausaika seka elektrodeihin
tuotettu energia pisteen tekemiseksi.

Naytettyihin arvoihin voidaan lisata "varoitus”, joka nakyy punaisella valodiodilla
valkkyvassa pihdissa (katso TAUL. 1), pistehitsauksella saadun tuloksen mukaan.

- Tyon paatteeksi aseta pihti sille varattuun tukeen karryssa.

Nollauksen tekemiseksi uudelleen paina painiketta “ESC” (kuva C-6) kunnes kuvake

iimestyy naytolle ja valitse se sitten. Poistuaksesi tasta menettelysta tekematta

nollausta paina painiketta "ESC”.

TARKEAA:

Hyvan automaattisen pistehitsauksen saamiseksi toista nollaus, kun:

- elektrodit vaihdetaan.

- elektrodit puhdistetaan (suositellaan noin 30 pistehitsauksen jalkeen).

- varsi vaihdetaan.
- hitsaustyo vaihdetaan.

A HUOMIO: nollauksen aikana pihti tekee erityispistehitsausjakson
tuottaen virtaa ja sulkien elektrodit useasti. Noudata kaikkia TAMAN
OHJEKIRJAN luvussa "YLEISTURVALLISUUS” annettuja ohjeita!

adll  TAI  KASITOIMINEN
"EASY’-tavassa valitse hitsattavat pellit (materiaalit ja paksuudet) vivulla (kuva
U-7-11).
- "MANUAL’-tavassa on mahdollista luoda oma pistehitsausohjelma asettamalla

jokaisen parametrin arvo (kuva U-5-8):
- - : Elektrodien voima.
Esilammitysaika/-virta.

- Taukoaika.

- Porrastusaika.

6.4 PUOLIAUTOMAATTINEN
PISTEHITSAUSMENETTELY

Pistehitsausaika/-virta.
- - Sysaysten maara.

- @ Sysaystauko.

Jalkilammitysaika/-virta.
Yllapitoaika.

6.4.1 PAINEILMAPIHTI
- Aseta kiintean varren elektrodi yhden pistehitsattavan pellin pinnalle.
- Paina pihdin kasipidikkeessa olevaa painiketta saaden aikaan:
a) Peltien sulkeutuminen elektrodien valiin.
b) Pistehitsausjakson kaynnistys virrankululla.
- Pistehitsauksen paatteeksi nakyy pistehitsauksen keskivirta (poissuljettuina alku-
ja loppuporrastukset) ja elektrodien voima.
Naytettyihin arvoihin voidaan lisata "varoitus”, joka nakyy punaisella valodiodilla
valkkyvassa pihdisséa (katso TAUL. 1), pistehitsauksella saadun tuloksen mukaan.
- Tyon paatteeksi aseta pihti sille varattuun tukeen karryssa.

A VAROITUS: vaarallinen jannite! Tarkasta aina pihdin sdhko6johdon
eheys; aaltokuvioinen suojaputki ei saa olla leikkaantunut, rikki tai litistynyt!
Tarkasta ennen pihdin kdyttoad ja sen aikana, ettd johto on loitolla liikkuvista
osista, lammonlahteistd, leikkaavista pinnoista jne.

A HUOMIO: pihdissa on tarvittavat muunnos-, eristys ja

tasasuuntauskokoonpanot pistehitsausta varten; mikali pihdin eheys epailyttaa
(tippumisten, voimakkaiden kolahdusten jne vuoksi), irtikytke pistehitsauslaite
ja kysy neuvoa luvansaaneesta huoltopalvelusta.

6.4.2 STUDDER-RUISKU

A HUOMIO!

- Tyoviélineiden kiinnittimiseksi tai purkamiseksi ruiskun terdpaasta kayta
kahta kiinteda kuusioavainta niin, etté itse terdpdéan pyoriminen estyy.

- Jos tyoskennelladn ovilla tai moottorinsuojuksilla, on pakollista liittaa
maadoitustanko ldhelle pistehitsattavaa aluetta (pitkat virrankulut vahentavat
pisteen tehokkuutta) ndihin kahteen osaan, jotta estetdan virrankulku
saranoiden kautta.

6.4.2.1 Maadoituskaapelin kiinnitys peltiin

a) Puhdista pelti mahdollisimman laheltd tehtdvaa pistettd maadoitustangon
kosketusaluetta vastaavalta alalta. . B

b1) Kiinnitd kuparitanko pellin pinnalle kayttden NIVELLETTYA PIHTIA (malli
hitsauksia varten).
Vaihtoehtoisesti toimintatavalle "b1” (kdytadnnon vaikeus) kayta ratkaisua:

b2) Pistehitsaa aluslevy etukateen valmistellun pellin pinnalle; vie aluslevy
kuparitangon aukosta ja lukitse se varusteissa olevalla liittimella.

6.4.2.2 Pistehitsausmenettely ja eri tyovalineiden kaytto

Liita studder-ruisku ja maadoituskaapeli varusteissa olevaan pihtiin noudattaen
huolellisesti Studder-pakkauksessa olevaa ohjetta.

Paina "START”-painiketta vipua painaen ja valitse tyokalu, jota haluat kayttaa (kuva
U-1-10).

Valitse hitsattavaksi haluamasi pellin materiaali ja paksuus (kuva U-18).

Valitun tyékalun mukaan noudata alla kuvattuja menettelyita:

Aluslevyn pistehitsaus maadoituspéatteen kiinnittdmiseksi
Kokoa ruiskun istukkaan sopiva elektrodi (ASENTO 9 kuva 1) ja aseta siihen aluslevy
(ASENTO 13 kuva I).
Aseta aluslevy valitulle alueelle. Laita maadoituspaate kosketuksiin samalla alueella,
paina ruiskun painiketta kaynnistden aluslevyn hitsaus, jolla tehdaan edelld kuvattu
kiinnitys.

L AAAY Q —O 1®415?5 Ruuvien, aluslaattojen, naulojen,

niittien pistehitsaus
Laita elektrodin ruiskuun pistehitsattava osa ja aseta se pellille haluttuun kohtaan;
paina ruiskun painiketta: 16ysaa painike vasta asetetun ajan kuluttua.

Peltien pistehitsaaminen vain yhdelta puolelta
Kokoa ruiskun istukkaan sopiva elektrodi (ASENTO 6 kuva |) painamalla
pistehitsattavaa pintaa. Kayta ruiskun painiketta, 16ysaa painike vasta asetetun ajan
kuluttua.
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A HUOMIO!

Pellin maksimi pistehitsattava paksuus ainoastaan yhdelté puolelta: 1+1 mm. Tama

pistehitsaus ei ole sallittu autonkorien kantavissa rakenteissa.

Peltien oikeanlaisten pistehitsaustulosten saamiseksi on valttdméatontd suorittaa

muutamia tarkeita varotoimenpiteita:

1 - Virheetén maadoitusliitos.

2 - Kaksi pistehitsattavaa osaa on puhdistettava mahdollisista lakoista, rasvasta ja
oljysta.

- Pistehitsattavien osien on kosketettava toisiaan ilman rautaa valissa, tarvittaessa

purista ty6kalulla, ala ruiskulla. Liian kova painaminen aiheuttaa huonoja tuloksia.

- Ylemman kappaleen paksuus ei saa ylittda 1 mm.

Elektrodin paan on oltava halkaisijaltaan 2,5 mm.

- Kirista hyvin mutteri, joka kiinnittéda elektrodin, ja tarkasta, etta hitsauskaapeleiden

liittimet on lukittu.

- Aseta elektrodi kevyella voimalla pistehitsattaessa (3+4 kg). Paina painiketta ja

anna pistehitsausajan kulua, loitonna ruisku vasta sitten.

- Ala loitonna koskaan yli 30 cm maadoituksen kiinnityskohdasta.

o N oubh W
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A Erikoisaluslevyjen pistehitsaus ja veto samanaikaisesti

Tama toiminto tehdaan kokoamalla ja kiristamalla istukka pohjaan asti (ASENTO
4 kuva 1) vetolaitteen rungolle (ASENTO 1 kuva I), kiinnitd ja kiristd pohjaan asti
vetolaitteen toinen paa ruiskulle (kuva ). Aseta erikoisaluslevy (ASENTO 14 kuva )
istukkaan (ASENTO 4 kuva 1) lukiten se siihen varatulla ruuvilla (kuva ). Pistehitsaa
se halutulle alueelle saataen pistehitsauslaite, kuten aluslevyjen pistehitsausta varten
ja aloita veto.

Pyorita lopuksi vetolaitetta 90° aluslevyn irrottamiseksi, jolloin se voidaan pistehitsata
uudelleen uuteen asentoon.

.‘Qk Peltien lammitys ja tyssdys

Tassa toimintatavssa TIMER on pois kaytdstd tehtaanasetuksena: valitsemalla
hitsauksen keston naytolla nakyy “inf” = paattymaton aika.

Toimenpiteiden kesto tehdaan siis kasin, koska sen maarittda ruiskun painikkeen
puristusaika.

Virran voimakkuus saatyy automaattisesti valitun pellin paksuuden mukaan.

.féQPeltien lammitys

Kokoa hiilielektrodi (ASENTO 12 kuva 1) ruiskun istukkaan lukiten se renkaalla.
Kosketa hiilielektrodilla aikaisemmin puhdistettua aluetta ja tyénna ruiskun painiketta.
Liiku ulkoa sisélle pain pyorivalla likkeella niin, ettd pelti Iampeaa ja raaistuessaan
palaa alkuperéiseen asentoonsa.

Jotta valtetaan pellin liiallinen paasto, kasittele pienia alueita ja heti toimenpiteen
peraan kayta silla kosteaa pyyhetta niin, etta kasitelty alue jaahtyy.

Peltien tyssadys
Tassa asennossa tydskenneltdessa sopivalla elektrodilla voidaan tasoittaa pelteja,
joissa on paikallisia epamuodostumia.

Pulssitettu pistehitsaus (paikkaus)
Tama toiminto sopii pienten suorakulmaisten peltien pistehitsaukseen ruosteesta
johtuvien reikien peittdmiseksi tai muista syista.
Aseta sopiva elektrodi (ASENTO 5 kuva l) istukkaan, kirista huolellisesti kiinnitysrengas.
Puhdista haluttu alue ja varmista, ettd pistehitsattavaksi aiottava peltikappale on
puhdas eika siina ole rasvaa tai lakkaa.
Aseta kappale ja laita sille elektrodi, paina ja pida sitten painettuna ruiskun painike,
etene rytmissa pistehitsauslaitteen tyo-/taukoaikojen mukaan.
HUOM.: Paina tyon aikana kevyesti (3+4 kg), tydskentele ihanteellisen etaisyyden
mukaan 2+3 mm uuden hitsattavan kappaleen reunasta.
Hyvien tulosten saamiseksi:
1 -Ala loitonna yli 30 cm maadoituksen kiinnityskohdasta.
2 -Kayta paallyspelteja, jotka ovat paksuudeltaan maksimi
ruostumattomasta teraksesta.
3 -Rytmita etenemisliike pistehitsauslaitteen saneleman tahdin mukaan. Etene tauon
aikana, pysahdy pistehitsauksen aikana.

10,8 mm ja mielellazan

Varusteissa olevan vetolaitteen kaytté (ASENTO 1 kuva )

Aluslevyjen kiinnitys ja veto

Tama toiminto tehddan kokoamalla ja kiristamalla istukka (ASENTO 3 kuva 1)
elektrodin rungolle (ASENTO 1 kuva I). Kiinnita aluslevy (ASENTO 13 kuva I), joka
on pistehitsattu aiemmin kuvatulla tavalla, ja aloita veto. Pyérita lopuksi vetolaitetta
90° ja irrota aluslevy.

Piikkien kiinnitys ja veto

Tama toiminto tehddan kokoamalla ja kiristamalla istukka (ASENTO 2 kuva 1)
elektrodin rungolle (ASENTO 1 kuva I). Vie paikoilleen pistoke (ASENTO 15-16, kuva
1), joka on pistehitsattu istukkaan aiemmin kuvatulla tavalla (ASENTO 1 kuva ), pitden
paata vedettyna vetolaitetta kohti (ASENTO 2 kuva |). Sisdanviennin paatyttya I0ysaa
terapaa ja aloita veto. Veda lopuksi terapaata vasaraa kohti piikin lapivetamiseksi.

7. ASETUSVALIKKO

7.1 TOIMINTATAPAVALIKKO (kuva U-7)
Mahdollistaa erilaisten edellisessa luvussa kuvattujen tyétapojen asetuksen:

s
- : automaattitapa.

sl : puoliautomaattitapa.

- M : k&sikayttétapa.
- : lahellevientitapa.
7.2 VALIKKO (kuva U-12)
Voidaan asettaa:
L3
- =1 : automaattisen voiman saato.

7.2.1 SETUP-VALIKKO (kuva U-13)
Voidaan asettaa:

- - : kieli.

: kello ja paivamaara.

- m : metriset tai anglosaksiset mittayksikot.

7.2.2 SERVICE-VALIKKO (kuva U-14)
Mahdollistaa tietojen saamisen pistehitsauslaitteen tilasta.

7.2.2.1 INFO-VALIKKO

: pistehitsauslaitteen toimintapaivaa (DDDD), -tuntia (HH), -minuuttia (mm).

: pisteiden maara.

AN - 1y tysiista.

7.2.2.2 FIRMWARE-VALIKKO
- lwm : mahdollistaa pistehitsauslaitteen ohjelmiston paivityksen USB-tikulla.

- (E)RESET : mahdollistaa pistehitsauslaitteen aloitustilan palauttamisen.
?? RELEASE . . . . .
: asennettujen ohjelmistojen purkaminen.

7.2.2.3 REPORT-VALIKKO

Mahdollistaa raportin tekemisen ja tallentamisen USB-tikulle. Raportissa on eri tietoja
littyen laitteen tilaan (asennetut ohjelmistot, kayttdika-/toimintatunnit, halytykset,
asetettu pistehitsausmenettely jne.).

7.3 TYOVALIKKO (kuva U-15)
Voidaan tehda seuraavia asioita:

@y
- il - tallentaa ty0 pistehitsauslaitteessa olevaan muistiin.
ladata aiemmin tallennettu ty6.

.
peLeTe

- EIL : tuoda toitd USB-laitteelta.
- : laittaa toitd USB-laitteelle.

[
- : tallentaa pistehitsausparametrit USB-laitteelle.

poistaa aiemmin tallennettu tyo.

7.4 ”QUICK MENU”-PAINIKE (kuva U-16-17)
Voidaan asettaa:

LOCK
- : pistehitsauksen lukitus: pistehitsausparametrit pysyvat lukittuina aina
samalle arvolle kaikille tehdyille pisteille.

- REEER ) pisteiden maksimimaara ja tehtyjen pisteiden takaisinpain lasku.
8. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEITA VARMISTA, ETTA
PISTEHITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
On viélttamatonta lukita katkaisin asentoon ”O” varusteissa olevalla lukolla.

8.1 TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA VOI TEHDA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

- elektrodin paan halkaisijan ja profiilin sovitus/ennalleenpalautus;
elektrodien ja varsien vaihto;

elektrodien linjauksen tarkastus;

kaapelien ja pihdin jaahdytyksen tarkastus;

paineilman sisddntulosuodattimen tiivistyman tyhjennys.
tarkasta jaksoittain jadhdytysnesteen taso sailiossa.

tarkasta jaksoittain, ettei ole minkaanlaisia vesivuotoja.
pistehitsauslaitteen ja pihdin virtakaapelin eheyden tarkastus.
vaihda jaahdytysneste joka 6 kuukausi.

8.2 ERIKOISHUOLTO_
AINOASTAAN SAHKOMEKANIIKKA-ALAN ASIANTUNTIJA TAI AMMATTILAINEN
SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEET.

A HUOMIO! ENNEN PISTEHITSAUSLAITTEEN TAI PIHDIN

PANEELIEN POISTAMISTA JA SEN SISALLE KOSKEMISTA VARMISTA, ETTA

PISTEHITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKO- JA

PAINEILMAVERKOSTA (jos mukana).

Mahdolliset tarkastukset jannitteisen pistehitsauslaitteen sisélla voivat aiheuttaa

vakavan sa@hkdiskun johtuen suorasta kosketuksesta jannitteisten osien kanssa ja/tai

vaurioita johtuen kosketuksesta liikkuvien osien kanssa.

Tarkasta jaksoittain ja joka tapauksessa kayttétiheyden ja ymparistdn olosuhteiden

mukaan pistehitsauslaitteen ja pihdin sisapuoli muuntajalle, valodiodimoduulille,

virransyaéttoliitinkotelolle jne. kertyneen pdlyn ja metallihiukkasten poistamiseksi

kuivalla paineilmasuihkulla (max. 5 bar).

Valta paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; huolehdi niiden

mahdollisesta puhdistuksesta hyvin pehmeélla harjalla tai soveltuvilla liuottimilla.

Samalla:

- tarkasta, ettd kaapeloinneissa ei ole vaurioita eristyksessa tai hapettuneita ja
18ystyneita liitoksia.

- tarkasta, ettd muuntajan toisiopiirin litosruuvit ulostulotankoihin / -punoksiin on
hyvin kiristetty eika niissa ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

8.2.1 Toimenpiteet vesijadhdytysyksikolle

Mikali:

- on liiallinen tarve palauttaa nesteen tsao ennalleen sailiossa;

- halytyksen 7 keskeytys tapahtuu liian usein;

- nestevuodot;

kannattaa tarkastaa, onko jaahdytysyksikon sisalla ongelmia.

Katso aina neuvoa kohdasta 7.2 yleisia huomioita varten sen jalkeen, kun olet
irtikytkenyt pistehitsauslaitteen séahkoverkosta, ja irrota sivupaneeli (KUVA L).
Tarkasta, etta liitoksissa tai putkistoissa ole vuotoja. Mikali nestettd vuotaa, vaihda
vaurioitunut osa. Poista mahdollisesti huollon aikana vuotaneet nestejdamat ja sulje
sivupaneeli.

Palauta sitten pistehitsauslaite ennalleen luvussa 6 annettujen ohjeiden mukaan
(pistehitsaus).

8.2.2 Sisdpariston vaihto
Mikali paivamaara ja aika eivat pysy muistissa, kannattaa vaihtaa paristo (CR2032 -
3V), joka sijaitsee naytdn takana.
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Laitteen ollessa irtikytketty verkosta poista ohjauspaneelin ruuvit, irrota liittimet ja
vaihda paristo.

A HUOMIO! Varmista, ettd olet liittinyt kaikki liittimet ennen laitteen
paneelin kokoamista uudelleen.

9. VIANETSINTA . B R

JOS TOIMINTA ON EPATAYDELLISTA JA ENNEN JARJESTELLISEMPIEN

TARKASTUSTEN TEKEMISTATAIYHTEYDEN OTTAMISTAPALVELUPISTEESEEN,

TARKASTA, ETTA:

- Pistehitsauslaitteen yleiskatkaisimen ollessa suljettu (asento ” | ”) naytté on paalla;
mikali nain ei ole, vika on virransyéttolinjassa (kaapelit, pistorasia ja pistoke,
sulakkeet, jannitteen liiallinen putoaminen jne.).

- Naytolla ei nay halytysviesteja (katso TAUL. 1): halytyksen lakattua paina "START”
pistehitsauslaitteen  kaynnistamiseksi uudelleen; tarkasta jaahdytysnesteen
oikeanlainen kierto ja mahdollisesti vahenna tydjakson pulssitussuhdetta.

- Toissijaiseen piiriin kuuluvat osat (varrenkannattimien liitokset - varret - elektrodien
kannattimet - kaapelit) eivat ole tehottomia I6ystyneiden ruuvien tai hapettumien
takia.

- Hitsausparametrit ovat suoritettavaan tydhon sopivat.

- Huollon ja korjauksen jalkeen palauta ennalleen liitokset ja kaapeloinnit niin kuin
ne olivat alunperin huolehtien, ettd ne eivat paase kosketuksiin liikkuvien osien ja
kovasti kuumenevien osien kanssa. Niputa kaikki johtimet alkuperéisella tavalla
huolehtien, ettd pidat hyvin erillddn niiden valilld korkeajannitteiset ensiopiirin
litokset matalajannitteisista toisiopiirin liitoksista.

Kéayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.
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9. ODSTRANOVANI PORUCH

ZARIZENi PRO ODPOROVE SVAROVANi PRO PRUMYSLOVE A PROFESIONALNI
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Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na oznaceni
bodovaciho svarovaciho pfistroje.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO ODPOROVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpec¢nému pouziti bodovacky a
musi byt informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
pfislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.
Bodovacka (pouze u verzi s aktivaci prostrednictvim pneumotoru) je vybavena
hlavnim vypinaéem s funkcemi nouzového stavu, vybavenym visacim zamkem
pro jeho zajisténi v poloze ,,0“ (vypnut).

Kli¢ od visaciho zamku musi byt odevzdan vyhradné pracovnikovi obsluhy,
ktery je zkuSeny nebo byl vySkolen ohledné pfidélenych ukolii a ohledné
nebezpeci souvisejicich s timto svafovacim postupem nebo s nedbalym
pouzitim bodovacky.

V pripadé nepfritomnosti obsluhy musi byt hlavni vypina¢ zajistén v poloze ,,0¢
zavienym visacim zamkem bez klice.

/N

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni trazam.

- Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka radné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Bodovacku pouzivejte v prostiedi s teplotou vzduchu od 5°C do 40°C pfi
relativni vihkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pro teploty az do 20°C.

- Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Zapojeni svarovacich kabell a jakykoli ukon fadné udrzby na ramenech a/
nebo elektrodach musi byt proveden pfi vypnuté bodovacce, odpojené od
rozvodu elektrického a pneumatického (je-li soucasti) napajeni.

- U bodovacek aktivovanych prostrednictvim pneumatického valce je treba
zajistit hlavni vypinac v poloze ,,0“ visacim zamkem z pfisluSenstvi.

Stejny postup je tieba dodrzet také pfi pfipojovani k rozvodu vody nebo
k chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené kapalinou) a
v kazdém pfipadé pro ukony oprav (mimofadna udrzba).

- Je zakazano pouzivat zarizeni v prostfedich s prostory klasifikovanymi
jako prostory s rizikem vybuchu z divodu pfitomnosti plynt, prachti nebo
aerosolt.

A\ /N /o

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo svarovani v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dfevo, papir,
hadry, atd.)

- Prave svareny dil nechte ochladit! Neumistujte jej do blizkosti zapalnych
latek.

- Zabezpeéte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostifedky pro odstrafiovani
koure vznikajici pfi svarovani z blizkosti elektrod; vyhodnocovani meznich
hodnot expozice viéi koufi vznikajicimu pfi svafovani v zavislosti na jeho
slozeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduje systematicky
pfistup.

DOO®

Pokazdé si chrarite oéi pfisluSnymi ochrannymi brylemi.

- Pouzivejte ochranné rukavice a dal$i osobni ochranné prostifedky, vhodné
pro pracovni ¢innosti s odporovym svafovanim.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci svarovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEP,d) rovna 85db(A) nebo
tuto hodnotu pfevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné
prostiedky.

L OOROO®

EMF

SAEE

- Prichod svafovaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli svafovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat c¢innost nékterych zdravotnich

zafizeni (napf. pacemakeru, respiratoru, kovovych protéz apod.).

Proto je tfeba pfijmout nalezita ochranna opatreni vici nositelim téchto

zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pFistup do prostoru pouziti bodovacky.

Tato bodovac¢ka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku

uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim

ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vugéi

elektromagnetickym polim neni v domacim prostredi zaru¢eno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici vuéi
elektromagnetickym polim:
- Pripevnit oba bodovaci kabely (jsou-li soucasti) spole¢né co nejblize.
Udrzovat hlavu a trup co nejdale od bodovaciho obvodu.
Nikdy si neovijet bodovaci kabely (jsou-li sou¢asti) kolem téla.
Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostied bodovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.
- Pripojit zemnici kabel bodovaciho proudu (je-li souc¢asti) k dilu uréenému k
bodovani, co nejblize k realizovanému spoji.
- Neprovadét bodovani v blizkosti bodovacky ani na ni nesedét a neopirat se o
ni (minimalni vzdalenost: 50cm).
- Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti bodovaciho obvodu.
- Minimalni vzdalenost:
- d=3cm, f= 50cm (obr. M);
- d=3cm, f= 50cm (obr. N);
- d=30cm, (obr. O);
- d=20cm, (obr. P) Studder.

/N

- Zafizeni tfidy A:

Tato bodovac¢ka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
uceltim.

Neni zajlstena elektromagneticka kompatlblllta v domacich budovach a
v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

postupy, aby snizila expozici

URCENE POUZITI

Toto zafizeni bylo navrzeno pro vyhradni pouziti v karosarné na opravu
automobilt: Musi byt pouzivano pro bodovani jednoho nebo vice ocelovych
plechtl s nizkym obsahem uhliku, riznych tvari a rozméru, v zavislosti na
potiebném obrabéni.
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A ZBYTKOVA RIZIKA é &

RIZIKO PRITLACENi HORNICH KONCETIN )

NEPRIBLIZUJTE RUCE K POHYBUJICIM SE SOUCASTEM!

Rezim €innosti bodovacky a riznorodost tvari a rozmért obrabéného dilu brani

realizaci integralni ochrany proti nebezpedi pfitlaceni hornich konéetin: prsta,

ruky a predlokti.

Riziko musi byt snizeno pfijetim vhodnych preventivnich opatieni:

- 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 éinnosti; je tfeba pripravit zafizeni a masky slouzici k drzeni a
vedeni obrabéného dilu kvili oddaleni rukou od nebezpecného prostoru
odpovidajiciho elektrodam.

-V pripadé pouziti prenosné bodovacky: Pevné uchopte klesté, tak, Zze umistite
obé ruce na prislusné rukojeti; udrzujte vzdy ruce v dostate¢né vzdalenosti
od elektrod.

- Pokazdé, kdyz to tvar dilu umoznuje, je treba seridit vzdalenost elektrod tak,
aby nedoslo k prekro¢eni drahy 6 mm.

- Zabrante tomu, aby s bodovackou 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 napajeci sité; u bodovacek aktivovanych prostrednictvim pneumotoru
prepnéte hlavni vypinaé do polohy , 0“ a zajistéte jej visacim zamkem
z prislusenstvi; klic musi byt uschovan u odpovédného vedouciho.

- Pouzivejte vyhradné elektrody uréené pro dany stroj (viz seznam nahradnich
dilt1) bez zmény jejich tvaru.

- RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody - ramena a prilehlé plochy) mohou
dosahovat teploty vyssi nez 65°C: je tireba pouzivat vhodny ochranny odév.
Drive, nez se dotknete pravé svareného dilu, nechte jej ochladit!

RIZIKO PREVRACENI A PADU

- Umistéte bodovacku na vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici
jeji hmotnosti; pripevnéte ji k ulozné plose (je-li to vyzadovano v casti
»INSTALACE“ tohoto navodu). V opacném pripadé, na naklonéné nebo
nesouvislé podlaze nebo na pohyblivych uloznych plochach, existuje riziko
prevraceni.

- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou pfipadu, kdy je to vyhradné
uvedeno v ¢éasti ,,INSTALACE“ tohoto navodu.

- V pripadé pouziti zafizeni s vozikem: Pfed premisténim zafizeni do jiného
pracovniho prostoru odpojte bodovacku od elektrického a pneumatického
(je-li soucasti) napajeni. Vénujte pozornost prekazkam a nerovnostem terénu
(napriklad kabely a trubky).

- NEVHODNE POUZITI
Pouziti bodovacky pro jakykoli jiny druh pracovni €innosti, nez pro ktery je
uréena (viz URCENE POUZITI), je nebezpeéné.

& OCHRANY A OCHRANNE KRYTY

Pfed pfipojenim bodovacky k napajeci siti se ochranné kryty a pohyblivé
soucasti obalu bodovacky musi nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNEN:I! Jakykoli manualni zasah do pfistupnych pohyblivych souéasti
bodovacky, napfiklad:

- Vyména nebo udrzba elektrod

- Nastaveni polohy ramen nebo elektrod

MUSI BYT PROVEDENO PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD
ELEKTRICKEHO A PNEUMATICKEHO (je-li souéasti) NAPAJENI.

HLAVNI VYPINAC ZAJISTENY V POLOZE ,,0¢ ZAVRENYM VISACIM ZAMKEM
A VYTAZENYM KLIGEM u modelu s aktivaci prostiednictvim PNEUMOTORU).

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho pfisluSenstvi (s obalem nebo bez obalu) do
uzavienych mistnosti.

- Relativni vlhkost vzduchu nesmi pfesahnout 80 %.

- Teplota prostiedi se musi nachazet v rozsahu od -15 do 45 °C.

V pripadé, ze je zafizeni vybaveno jednotkou kapalného chlazeni a pracuje v

prostredi s teplotou nizsi nez 0 °C: Pouzijte nemrznouci kapalinu doporu¢enou

vyrobcem nebo Uplné vyprazdnéte rozvod kapaliny a zasobnik na kapalinu.

Pokazdé pouzivejte vhodna opatreni pro ochranu zafrizeni pred vihkosti, Spinou

a korozi.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

2.1 UVOD

Mobilni zafizeni pro odporové svafovani (bodovacka), fizené mikroprocesorem, s

technologii ménic¢e se stfedni frekvenci, trojfazovym napajenim a stejnosmérnym

vystupnim proudem.

Bodovacka je vybavena mechanickymi klestémi, v jejichz vnitfku je obsazena

transformacni a usmérriovaci jednotka. Timto zplisobem Ize ve srovnani s klasickymi

bodovackami dosahnout vysokych bodovacich proudt a mensich magnetickych poli v

blizkosti kabelll. Dale je moZné pouzivat mnohem del$i a leh¢i kabely z divodu lepsi

manipulovatelnosti a velkého dosahu.

Bodovacka mlze pracovat na plechach s nizkym obsahem uhliku, na pozinkovanych

Zeleznych plechach, na plechach s vysokou odolnosti a na plechach z bérové oceli.

Déle je vybavena zasuvkami umoznujicimi rychlé pfipojeni zafizeni dodavanych v

ramci volitelného pfisluSenstvi (Studder, Klesté X), umoziuje realizaci mnozZstvi

opracovani za tepla na plechach a realizaci v§ech druht specifickych opracovani v

karosarském oboru.

K hlavnim charakteristikdm zafizeni patfi:

- podsviceny TFT displej pro zobrazovani ovladacich prikazd a nastavenych
parametrd;

- manualni (,MANUAL"), poloautomaticka (,EASY")
(,SMART") volba parametrd bodovani;

- moznost nastaveni pfedehfevu a dohfevu plech(i za u¢elem optimalizace svarovani
materiald vysokou odolnosti a pozinkovanych materialu;

- moznost nastaveni rGznych druhu elektrod a ramen;

- automatické rozeznani pfipojenych klesti nebo pistole Studder;

- automaticka kontrola bodovaciho proudu;

- manualni a automatické ovladani sily pusobici na elektrody;

- port ,USB*.

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI
- drzak ramen;
- drzak kabelu klesti;

nebo plné automaticka

jednotka filtru reduktoru (pfivod stlaceného vzduchu);

- klesté ,C" se standardnimi rameny, vybavené kabelem se zastrékou, kterou lze
odpojit od generatoru, a s vestavénymi senzory pro automaticky bodovy svar;

- Chladici jednotka (typ GRA (jednotka vodniho chlazeni), zabudovana).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI

- ramena a elektrody s délkou a/nebo tvarem odliSnym pro klesté ,C* (viz seznam
nahradnich dila);

- sada elektrody (viz seznam nahradnich dil);

- sada opérného sloupu a odlehéovace vahy klesti;

- klesté ,X“ (viz seznam nahradnich dill);

- sada pistole Studder;

- sada krouzku klesti ,C*;

3. TECHNICKE UDAJE,

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (Obr. A)

Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti bodovacky jsou shrnuty na identifikaénim

Stitku a jejich vyznam je nasledujici:

1 - Pocet fazi a frekvence napajeciho vedeni.

- Napajeci napéti.

- Vykon sité v permanentnim rezimu (100%).

- Jmenovity vykon sité se zatéZovatelem 50%.

Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

Proud na sekundarnim vinuti v permanentnim rezimu (100%).

Rozchod a délka ramen (standardnich).

MozZnost regulace minimalni a maximalni sily pdsobici na elektrody.

- Jmenovity tlak zdroje stla¢eného vzduchu.

- Tlak zdroje stlateného vzduchu, potfebny pro dosazeni maximalni sily ptsobici

na elektrody.

12 - Pritok chladici kapaliny.

13 - Pokles jmenovitého tlaku chladici kapaliny.

14 - Hmotnost bodovaciho zafizeni.

15 - Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je uveden
v kapitole 1 ,Zakladni bezpeénost pro odporové svarovani*.

Poznamka: Uvedeny prfiklad stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na

symboly a orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaji vasi bodovacky se

musi zjistit pfimo z identifikacniho Stitku samotné bodovacky.

2
3
4
5
6
7
8
9
1
1
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3.2 DALSiI TECHNICKE PARAMETRY
3.2.1 Bodovacka

Zakladni technické udaje

- Napajeci napéti a frekvence

trojf. 400 V~ (15 %), 50/60 Hz
- Trida elektrické ochrany |

- Trida izolace H
- Tfida ochrany obalu IP 20
- Druh chlazeni N kapalinové
- (*) Vnéjsi rozméry (DxSxV) 710 x 450 x 910 mm
(**) Hmotnost 62 kg
Vstup
- Max. vykon ve zkratu (Scc) 43 kVA
- Pomalé sitové pojistky 16 A
- Proudovy chrani¢ sitového napajeni 16 A (,C" - IEC60947-2)
- Napajeci kabel (L < 8m) 4 x 6 mm?
Vystup
- Sekundarni napéti naprazdno (U,d) : 9V
- Max. bodovaci proud (I, max) : 9 kA
- Bodovaci kapacita : max. 3+ 3+ 3 mm
- ZatéZovatel : 2%
- Maximalni sila pGsobici na elektrody : 400 daN

standardné 95 mm
automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna

Délka ramena ,C*

Regulace bodovaciho proudu
Regulace doby bodovani
Regulace doby pfisunu

- Regulace doby rampy automaticka a programovatelna
- Regulace doby udrzovani automaticka a programovatelna
- Regulace doby chladu automaticka a programovatelna

Regulace poétu impulzt
Regulace sily elektrod

automaticka a programovatelna
automaticka nebo manualni

Regulace doby/proudu pfedehfevu automaticka a programovatelna

- Regulace doby/proudu dohfevu automaticka a programovatelna

(*) POZNAMKA: Uvedeny vnéjsi rozmér nezahrnUJe kabely a opérny sloup.

(**) POZNAMKA: Uvedena hmotnost generatoru nezahrnuje kleété a opérny sloup.

3.2.2 Chladici jednotka (GRA)

Zakladni technické udaje

- Maximalni tlak (pmax) 3 bar
- Chladici vykon (P @ 11/min) : 2 kW
- Kapacita nadrze : 8l
- Chladici kapalina : chladici kapalina

4. POPIS BODOVACKY ) L

4.1 SESTAVA BODOVACKY A HLAVNI SOUCASTI (Obr. B)

Na predni strané:

- ovladaci panel;

- port USB;

- zasuvka pro pfipojeni klesti;

- zasuvky umozniujici rychlé pfipojeni hadic s chladici kapalinou;

- zasuvka pro pfipojeni senzord pouzivanych v automatickém bodovém svaru;
- drzak kabelu klesti.

ODAPRWN =

Na zadni strané:

7 - hlavni vypinag¢;

8 - vstup napajeciho kabelu;

9 - drzak ramen;

10 - jednotka regulatoru tlaku s tlakomérem a filtrem vzduchu na vstupu;
11 - uzavér nadrze chladici jednotky (GRA);

12 - hladinomér kapaliny GRA;

13 - odvzdusriovaé v GRA.

4.2 OVLADACI A NASTAVOVACI PRVKY

4.2.1 Ovladaci panel (obr. C)

1- Displej TFT.

2- Tlacitko zablokovani chladici jednotky. UmoZzfiuje zablokovat
procesu svareni pro usnadnéni vymény ramena a/nebo elektrod.

3- Tlacitko ,Quick Menu*. Rychly pfistup k menu uzite€nym pro svareni.

4- Multifunkéni tlacitko:

2

,GRA" bé&hem

: pfistup do menu ,SERVICE" v podminkach alarmu nebo pfed stisknutim
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START;

- START REC : aktivace/zruseni zaznamu svareni;

5- Otoc¢ny ovladag s tlacitkem START:
- jeho otaceni umozriuje posuv po jednotlivych polozkach menu;
- jeho stisknuti umoznuje pfistup ke zvolené poloZce, zatimco jeho otaceni slouzi
ke zméné hodnoty. Jeho stisknuti slouzi k potvrzeni zménéné hodnoty;
- kdyz je stisknut pfi uvedeni zafizeni do ¢innosti nebo po alarmu, aktivuje zafizeni
pro bodovani (tlacitko START)
6- Tlacitko ,ESC*":
- : ndvrat na menu vys$$i urovng;

- : navrat na pfedchozi menu.
7- Port USB.

4.2.2 Jednotka regulatoru tlaku a tlakoméru (obr. B-10)
Umozriuje prostfednictvim otoéného ovladace nastavit tlak, ktery pdsobi na elektrody
pneumatickych klesti (pouze s pneumatickymi klestémi v ,Manualnim® rezimu).

4.3 BEZPECNOSTNi FUNKCE A FUNKCE VZAJEMNEHO BLOKOVANI
4.3.1 Ochrany a alarmy (TAB. 1)
a) Tepelna ochrana:

chladici kapaliny nebo jejim nedostateénym pritokem ¢&i pracovnim cyklem

prekracujicim povolenou mezni Uroveri.

Zasah je popsan a signalizovan na displeji.

UCINEK: zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypusténi

pneumatického valce); zablokovani proudu (znemoznéni svareni).

OBNOVENI CINNOSTI: manualni (prostfednictvim tlac¢itka ,START" po poklesu do

pfipustného teplotniho rozmezi).

b) Hlavni vypinac:

- Poloha ,0" = vypnuty; Ize jej zajistit visacim zamkem (viz kapitola 1).
UPOZORNENI!V poloze ,,0* jsou vnitfni svorky (L1+L2+L3) pfipojeni napajeciho
kabelu pod napétim.

- Poloha , | “ = zapnuty: Bodovatka je napajena, avSak neni v cinnosti
(POHOTOVOSTNI REZIM (STAND BY) - vyzaduje stisknuti tlagitka ,START").

- Funkce nouzového zastaveni
S bodovackou v €innosti jeho vypnuti (poz. ,I“ => poz. ,0%) zpusobi jeji bezpetné
zastaveni:

-vypnuti proudu;
-rozpojeni elektrod (pohyb pneumatického valce do klidové polohy);
-znemoznéni automatického opétovného uvedeni do chodu.

vzduchu z

A. UPOZORNENI! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNOU CINNOST
BEZPECNEHO ZASTAVENI.
c) Bezpecnost chladici jednotky
Zasahuje v pfipadé nedostatku nebo poklesu tlaku chladici kapaliny;
Zasah je popsan a signalizovan na displeji.
UCINEK: zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypusténi
pneumatického valce); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI CINNOSTI: Dopliite chladici kapalinu a poté vypnéte a zapnéte stroj
(viz také odst. 5.6 ,Pfiprava chladici jednotky®).
Bezpecnostni zasah kontroly stlaceného vzduchu
Zasahuje v pfipadé chybéjiciho tlaku v pfivodu stlateného vzduchu nebo pfi jeho
prudkém poklesu (p < 3 bar);
Zasah je popsan a signalizovan na displeji.
UCINEK: zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypusténi
pneumatického valce); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI CINNOSTI: manualini (prostfednictvim tlagitka ,START*) po navratu
do pfipustnych rozmezi tlaku (hodnota na tlakoméru > 3 bary).
Ochrana prfed zkratem na vystupu (plati pouze pro pneumaticky ovladané
klesté)
Pfed provedenim svafovaciho cyklu zafizeni zkontrolujte, zda se na pdlech
(kladném a zaporném) sekundarniho bodovaciho obvodu nevyskytuji mista
nahodného kontaktu.
Zasah je popsan a signalizovan na displeji.
UCINEK: zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypusténi
pneumatického valce); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI CINNOSTI: manualni (prostfednictvim tlagitka ,START* po odstranéni
pficiny zkratu).
f) Ochrana pred €innosti s chybéjici fazi
Zasah je popsan a signalizovan na displeji.
UCINEK: zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypusténi
pneumatického valce); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI CINNOSTI: manuélini (prostfednictvim tlagitka ,START").

vzduchu z

d
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vzduchu z
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vzduchu z

vzduchu z

g) Ochrana proti prepéti a podpéti
Zasah je popsan a signalizovan na displeji.
UCINEK: zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypusténi vzduchu z
pneumatického vélce); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI: manualni (prostfednictvim tla¢itka ,START").

h) Tlagitko ,,START“ (Obr. C-5).

Jeho aktivace je potfebna pro ovladani operace svafovani v kazdé z nasledujicich

podminek:

- pfi kazdém zapnuti hlavniho vypinacée (poz. ,0* => poz. , | “);

- po kazdém zasahu bezpecnostnich / ochrannych zafizeni;

- po obnoveni dodavky energie (elektrické a stlaceného vzduchu), ktera byla
predtim pferuSena nasledkem Usekového vypnuti na vstupu nebo poruchy;

A UPOZORNENI! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNOU GINNOST
BEZPECGNEHO SPOUSTENI.

5. INSTALACE

A UPOZORNENi! VSECHNY UKONY SPOJENE S _INSTALACI A
ELEKTRICKYM A PNEUMATICKYM ZAPOJENIM  BODOVACKY SE_MUSI
PROVADET PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD NAPAJECI SITE.
ELEKTRICKE A PNEUMATICKE ZAPOJENI MUS| BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM NEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovacku a provedte montaz odpojenych ¢asti, které se nachazeji v obalu,
podle pokynu uvedenych v této kapitole (Obr. D).

5.2 ZPUSOB ZVEDANI (Obr. E)

Zvedani bodovacky musi byt provedeno s pouzitim dvojitého lana a hakd vhodnych
rozmérl s ohledem na hmotnost zafizeni, s pouzitim pfislusnych krouzkd M12.

Je jednoznacné zakazano uvazovat bodovacku jinak nez uvedenym zpudsobem.

5.3 UMISTENI

Vyhradte pro instalaci dostate¢né Siroky prostor zbaveny prekazek, ktery dokaze piné
zajistit bezpecny pfistup k ovladacimu panelu, k hlavnimu vypinaci a k pracovnimu
prostoru.

Ujistéte se, Ze se v blizkosti otvorli pro vstup nebo vystup vzduchu nenachazeji
prekazky, a zkontrolujte, aby nedochazelo k nasavani vodivého prachu, korozivnich
vyparu, vihkosti apod.

Umistéte bodovacku na rovny povrch z homogenniho a kompaktniho materialu, s
nosnosti odpovidajici jeji hmotnosti (viz ,technické udaje), aby se predeslo nebezpeci
pfevraceni nebo nebezpecnym posundm.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni

Pfed realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
bodovacky odpovidaji napéti a frekvenci napajeci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodicem.

Za UcCelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé
typu:
- TypA( ) pro jednofazova zafizeni;

- TypB( ) pro trojfazova zafizeni.

- Bodovaci pfistroj nesplfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
P¥i pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uZivatel odpovida za ovéfeni
toho, zda Ize bodovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné site).

5.4.2 Sit'ova zastrcka a zasuvka

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastr¢ku ( 3P+T ) vhodné proudové
kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym
jisticem; pfislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici
(Zlutozelenému) napajeciho vedeni. i
Kapacita a charakteristika zasahu pojistek a jistice jsou uvedeny v odstavci ,OSTATNI
TECHNICKE UDAJE".

A UPOZORNENI! Nerespektovani vySe uvedenych pravidel bude mit
za nasledek neucinnost bezpeénostniho systému navrzeného vyrobcem (tridy
1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napf. pozar).

5.5 PRIPOJENi K PNEUMATICKEMU ROZVODU

- PFipravte potrubi se stlatenym vzduchem s provoznim tlakem 8 bar.

- Namontujte na jednotku filtru-reduktoru jednu ze spojek pro stlaceny vzduch, které
mate k dispozici, za G€elem pfizplsobeni pfipojkam, které jsou k dispozici v misté
instalace.

5.6 PRIPRAVA CHLADICi JEDNOTKY (GRA)

A UPOZORNENI! Ukony naplnéni se musi provadét pfi vypnutém

zafizeni, odpojeném od napdjeci sité.

Jednoznaéné zabrante pouziti nemrznouci kapaliny s obsahem polypropylenu.

Pouzivejte vyhradné chladici kapalinu doporuc¢enou vyrobcem chladici jednotky.

- Otevrete vypoustéci ventil (OBR. B-13).

- Provedte naplnéni nadrze chladici kapalinou prostfednictvim hrdla (obr. B-11):
kapacita nadrze = 8 |; davejte pozor, aby nedoslo k Zadnému nadmérnému uniku
kapaliny na konci pInéni.

- Zaviete uzaveér nadrze.

- Zaviete vypoustéci ventil.

5.7 PRIPOJENi PNEUMATICKYCH KLESTIi (obr. F)

A UPOZORNENI! Nebezpecéné napéti! V zadném pripadé nepfipojujte
do zasuvek bodovacky jiné zastréky, nez jsou ty, které byly uréeny vyrobcem.
Nepokousejte se o zasunuti jakéhokoli ciziho predmétu do zasuvek!

- Odpojte zafizeni od napajeci sité.

- Zasunte polarizovanou zastrcku (obr. F-1) klesti do pfislusné zasuvky zafizeni a
poté nadzvednéte obé paky, dokud nedosahnete kompletniho pfipevnéni zastrcky.

- Zasunte osmipolovou polarizovanou zastréku (obr. F-2), aby bylo mozné pouzivat
rezim automatického bodovani.

- Zasunte hadice chladiciho okruhu (*) za dodrZeni barevného oznaceni (modra
hadice do modré zasuvky, ¢ervena hadice do ¢ervené zasuvky). Zkontrolujte, zda
bylo pfipojeni hadic do rychlospojek provedeno spravné (obr. F-3).

POZNAMKA (*): Kdyz hadice chladiciho okruhu nejsou zasunuté, klesté
NEBUDOU spravné chlazené a zafizeni bude vystaveno velké teplotni
namaze, Skodlivé pro elektrické soucasti.

5.8 KLESTE ,,C*“: PRIPOJENi RAMENA

A UPOZORNENI! Zbytkové riziko pfitlageni hornich konéetin!

Dusledné dodrzujte posloupnost nize uvedenych pokynu!

- Odpojte zafizeni od napajeci sité.

- Otocte doraz podle obr. G1.

- Pouziva-li se drzak klesti (obr. G2), provedte jeho montaz.

- Zasunte rameno do pfislusného ulozeni jeho nalezitym naklonénim (obr. G3).

- Vyrovnejte rameno do jedné roviny s elektrodou pistu a utdhnéte doraz (obr. G4-A).

- Pripojte hadice chladiciho okruhu k pfislusnym rychlospojkam (obr. G4-B).

- Zkontrolujte, zda bylo pfipojeni hadic do rychlospojek provedeno spravné.

- Pouziva-li se rukojet drzaku klesti, provedte jeji montaz z vhodné strany (obr. G5).
POZNAMKA: Kdyz hadice chladiciho okruhu nejsou zasunuté, klesté
NEBUDOU spravné chlazené a zafizeni bude vystaveno velké teplotni
namaze, Skodlivé pro elektrické soucasti.
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6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

6.1.1 Prepnuti hlavniho vypinace do polohy ,,0“ a jeho zajiSténi v této poloze

visacim zamkem!

Pred provedenim libovolného tkonu bodovani je tfeba provést fadu kontrol a sefizeni;

to se musi zrealizovat s hlavnim vypinaéem v poloze ,0“ a zam¢enym visacim

zamkem.

Pripojeni k elektrické siti a k rozvodu stlaceného vzduchu:

- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno spravné, podle vyse
uvedenych pokyna.

- Zkontrolujte pfipojeni stlateného vzduchu; provedte zapojeni pfivodni hadice
k rozvodu stlaceného vzduchu, prostiednictvim oto¢ného ovladace reduktoru
nastavujte tlak az do odecitani hodnoty blizké 8 bar (116 psi) na tlakoméru.

6.1.1.1 Sefizeni a upevnéni ramena klesti ,,C*

Tuto operaci je tfeba provést v pfipadé, Ze by se po zajisténi ramena dle pokynl

v odstavci 5.8 vyskytl pohyb samotného ramena (obr. Q) ve vodorovném sméru.

P¥i této operaci je tfeba postupovat nize uvedenym zpusobem:

- Odjistéte rameno oto¢enim uvolfiovaci paky (obr. R).

- Povolte hmozdik (obr. S-1) a zaSroubujte kruhovou matici (obr. S-2) o osminu
otacky (pfiblizné 45 stupnia).

- Zajistéte kruhovou matici zaSroubovanim pojistného hmozdiku (obr. S-1).

- Zajistéte rameno provedenim operace uvedené na obrazku (obr. T).

Operaci je tfeba provést také vickrat, a to zasroubovanim a odsroubovanim kruhové

matice (obr. S-2), dokud rameno nebude zajisténo ve vodorovném sméru a zaroven

se pojistna paka s namahou odpovidajici manualnimu odpojeni nedostane az po

doraz tvofeny stavécim kolikem (obr. T-1).

POZNAMKA: Je duleZité, aby se po ukonéeni dané operace paka opirala o doraz na

koliku konce drahy (obr. T-1). Tato poloha zaru¢uje bezpe¢né mechanické zajisténi

ramena ve tvaru ,C".

6.1.2 Piepnuti hlavniho vypinace do polohy ,, | “

Nize uvedené kontroly je tfeba provést pfed jakoukoli operaci bodovani s hlavnim

vypinacem v poloze , | “ (ON).

Vyrovnani elektrod klesti:

- Vlozte mezi elektrody desticku s tloustkou odpovidajici tloustce plechd uréenych
k bodovani; zkontrolujte, zda budou elektrody po svém pfiblizeni prostfednictvim
funkce ,pfisunuti“ (viz odstavec 6.2.2) vyrovnany.

- Dle potieby zkontrolujte spravné upevnéni ramena (viz pfedchozi odstavce).

6.2 NASTAVENi PARAMETRU BODOVANI

K parametriim, které se podileji na uréeni priméru (prafezu) a mechanické odolnosti
bodového svaru, patfi:

- sila pusobeni elektrod,

- bodovaci proud,

- doba bodovani.

V pfipadé, ze nemate specifické zkuSenosti, je vhodné provést nékolik zkousek
bodovani s pouzitim kouskl plechd stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznacuji
plechy, na kterych ma byt vykonana pracovni ¢innost.

6.2.1 Nastaveni ramena a elektrody
Stisknéte tlacitko ,START" (obr. U-1) a nastavte rameno volbou z dostupnych polozek
(obr. U-2) ota¢enim stfedového otocného ovladace (obr. C-5).

6.2.2 Regulace sily a funkce pfisunuti (pouze pneumatické klesté)

Regulace sily probiha v automatickém nebo manuainim rezimu (prostfednictvim
regulatoru tlaku vzduchu jednotky vzduchu).

Nastaveni automatického rezimu (pfednastavena hodnota) nebo manualniho rezimu
Ize zvolit v hlavnim menu volbou ikony a nasledné ikony AN, a to v
souladu s obrazky U-3-4. =
Automaticka regulace ,AUTO daN*:

V pfipadé volby ,AUTO daN* je mozné nastavit poZadovanou hodnotu sily, ktera je
vyjadfena v ,deka Newtonech, s pouzitim rezimu ,MANUAL" (obr. U-5).

V rezimech ,SMART AUTOSET" a ,EASY*, je béhem bodovaciho cyklu sila elektrod
regulovana automaticky.

Manualni regulace:

V pfipadé volby ,no AUTO daN“ je mozné nastavit hodnotu sily manualng,
prosttednictvim regulatoru tlaku (obr. B-10).

Béhem bodovaciho cyklu je sila, ktera plsobi na elektrody, regulovana manualné
vySe popsanym zpUsobem.

Funkce pfisunuti

Umozniuje pfisunout elektrody nastavenou silou bez dodavani proudu.

V kterémkoli programu bodovani je mozné pfisunout elektrody nasledujicim postupem
(dvojité kliknuti):

Stisknéte a uvolnéte tlacitko v klestich a hned poté drzte stisknuté tlacitko. Klesté se
pfisunou a budou udrzovat elektrody zaviené az do nasledujiciho uvolnéni tlacitka.
LED klesti blika.

>

UPOZORNENI: Pouziti ochrannych rukavic muze ztizit prisunuti
prostrednictvim dvojitého kliknuti. Proto se doporucuje zvolit funkci pfisunuti

> B

UPOZORNENI!

ZBYTKOVE RIZIKO! Také v tomto provoznim rezimu hrozi riziko pfitlaceni
hornich kon¢etin: Prijméte prisluSna preventivni opatfeni (viz kapitolu o
bezpeénosti).

b
6.2.3 Automatické nastaveni parametrii bodovani (obr. U-6)
Parametry bodovani budou nastaveny automaticky zafizenim: rezim ,SMART
AUTOSET". Je tfeba, aby oba koliky klesti C byly pFipojeni k zafizeni (obr. F).

6.2.4 Poloautomatické nastaveni parametrti bodovani (obr. U-7)
Parametry bodovani budou nastaveny zafizenim volbou tloustky a druhu materialu (*)
plechu, které maji byt svafovany.

Bodovy svar se povazuje za spravné provedeny, kdyz poté, co je vzorek podroben
zkousce v tahu, dojde k vytaZeni jadra bodu svaru z jednoho z obou plecha.

(*) POZNAMKA: K dostupnym standardnim materialtm patfi:

,Fe": Zelezné plechy s nizkym obsahem uhliku;
- ,FeZn": pozinkované Zelezné plechy s nizkym obsahem uhliku;
- ,Hss" ocelové plechy s vysokou mezi pevnosti (max. 700 MPa);
- ,Br" plechy z bérové oceli.

6.2.5 Manualni nastaveni parametrd bodovani
pfizpisobeného programu M (obr. U-8)

Je mozné nastavit parametry bodovani manudlné, a to za ucelem provedeni
zku$ebniho svaru nebo pro vytvoreni uzivatelsky pfizplisobeného programu.

a vytvoreni uzivatelsky

b )

6.3 POSTUP AUTOMATICKEHO BODOVANI

Tato funkce je k dispozici s pneumatickymi klestémi v rezimu ,C*, ktery je soucasti

standardni vybavy zafizeni.

Zvolte rezim ,SMART AUTOSET" prostfednictvim ikony ,MODE": Dostanete se do

pr|pravneho postupu ,VYNULOVANI“ (obr. U-9).

Pro spravné provedeni vynulovani drzte stisknuté tlacitko klesti po potfebnou dobu

a postupujte dle pokynl zobrazovanych na displeji; poté postupujte nize uvedenym

zplsobem:

- Opfete elektrodu pevného ramena o povrch jednoho ze dvou plechll uréenych
k bodovani.

- Stisknéte tlacitko na rukojeti klesti, ¢imz dojde k:

a) Zavfeni plecht mezi elektrody.
b) Zahajeni bodovaciho cyklu s prichodem proudu.

- Po ukonceni bodovani bude zobrazen Primérny bodovaci proud (s vyjimkou
pocate€nich a zavére¢nych ramp), Sila plsobeni na elektrody, Doba bodovani a
Energie aplikovana na elektrody pro vytvofeni bodu.

K zobrazenym hodnotam Ize pficist ,upozornéni“ signalizované blikajici ervenou
LED v klestich (viz TAB. 1) na zakladé dosazeného vysledku bodovani.

- Po ukonceni pracovni €innosti odlozte klesté do pfislusného drzaku, ktery se
nachazi na voziku.

Pro opetovne provedeni vynulovani stisknéte tlacitko ,ESC* (obr. C-6) az po zobrazeni

ikony JAxET=aY na displeji a poté ji zvolte. Pro ukoné&eni tohoto postupu bez provedeni

AUTOSET,

vynulovani stisknéte tlacitko ,ESC".

DULEZITA INFORMACE:

Pro dobry vysledek automatického bodovani zopakujte vynulovani:

- pfi vyméné elektrod.

- pri ¢isténi elektrod (doporucuje se pfiblizné po 30 bodovych svarech).
- pFi vyméné ramena.

- pfi zméné pracovni €¢innosti svarovani.

A UPOZORNENI: Béhem vynulovani klesté provedou specialni cyklus
bodovani, béhem kterého bude dodavan proud a dojde k opakovanému
zavieni elektrod Dodrzujte véechny pokyny uvedené v odstavci ,,VSEOBECNA
BEZPECNOST“ TOHOTO NAVODUI!

EASY

6.4 POSTUP POLOAUTOMATICKEHO NEBO MANUALNIHO BODOVANI

-V rezimu ,EASY® zvolte plechy uréené ke svafeni (materidly a tloustky)
prostfednictvim oto¢ného ovladace (obr. U-7-11).

- Vrezimu ,MANUAL" je mozné vytvofit sv(j vlastni program bodovani nastavenim
hodnoty kazdého jednoho parametru (obr. U-5-8):

- : Sila plisobeni na elektrody.

Doba/proud predehrevu.
- Doba pauzy.

- Doba rampy.

Doba/proud bodovani.

- Pocet impulzd.
- Doba chladu.
Doba/proud dohtevu.

- Doba udrzovani.

6.4.1 PNEUMATICKE KLESTE

- Opfete elektrodu pevného ramena o povrch jednoho ze dvou plechll uréenych
k bodovani.

- Stisknéte tlacitko na rukojeti klesti, ¢imz dojde k:
a) zavfeni plecht mezi elektrody.
b) Zahajeni bodovaciho cyklu s priichodem proudu.

- Po ukonceni bodovani bude zobrazen Primérny bodovaci proud (s vyjimkou
pocate€nich a zavére¢nych ramp) a Sila pusobeni na elektrody.
K zobrazenym hodnotam Ize pficist ,varovani“, které je signalizovano blikajici
Cervenou LED v klestich (viz TAB. 1), a to na zakladé dosazeného vysledku
bodovani.

- Po ukon&eni pracovni ¢innosti odlozte klesté do pfislusného drzaku, ktery se
nachazi na voziku.

A UPOZORNENI: Pozor, nebezpec¢né napéti! Pokazdé zkontrolujte
neporusenost napajeciho kabelu klesti; ochranna drazkovana trubka nesmi
byt pfefezana, zlomena ani stlacéena! Pred pouzitim a béhem pouziti klesti
zkontrolujte, zda se kabel nachazi v dostate¢né vzdalenosti od pohybujicich se
soucasti, zdroju tepla, feznych povrchu, kapalin apod.

UPOZORNENI: Soucasti klesti jsou jednotky na transformaci,
izolaci a usmérnéni, jez jsou potfebné pro bodovani; v pfipadé pochybnosti
o neporusenosti klesti (napf. v pfipadé padu, prudkych narazi apod.) odpojte
svarovaci bodovaci pfistroj a obratte se na autorizované servisni stredisko.

6.4.2 PISTOLE STUDDER

A UPOZORNENI!

- Pro upevnéni nebo demontaz prislusenstvi ze skli¢idla pistole pouzijte dva
pevné hexagonalni kli¢e, abyste zabranili otaceni samotného sklicidla.
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-V pfipadé ukonl na dvefich nebo kapotach povinné pfipojte zemnici tyé
k témto soucastem, abyste zabranili prachodu proudu pies zavésy a
vSeobecné v blizkosti prostoru bodovani (dlouhé drahy proudu snizuji
ucinnost bodu).

6.4.2.1 Pripojeni zemniciho kabelu o plech

a) Odhalte plech co nejblize bodu, v némz ma byt realizovan svar, aby se dosahlo
plochy odpovidajici kontaktni ploSe zemnici tyce. . Lo L

b1) Upevnéte médénou ty¢ na povrch plechu s pouzitim CLENENYCH KLESTI
(model pro svarovani).
Jako alternativu ke zpusobu ,b1“ (v pfipadé potizi s praktickou realizaci) mizete
pfijmout nasledujici feSeni:

b2) Pribodujte podlozku na povrch pfedem pfipraveného plechu; nechte projit
podlozku pfes drazku v meédéné ty¢i a zajistéte ji pfisluSnou svorkou
z prislusenstvi.

6.4.2.2 Postup pro bodovani a pouziti jednotlivych nastrojt

PFipojte pistoli Studder a zemnici kabel ke klestim z vybavy a pozorné pfitom dodrzujte
pokyny uvedené v sadé Studder.

Stisknéte tlacitko ,START" stisknutim otoéného ovladace a volbou nastroje, ktery
hodlate pouzit (obr. U-1-10).

Zvolte material a tloustku plechu, ktery chcete svaret (obr. U-18).

Na zakladé zvoleného nastroje provedte nize uvedené postupy:

Q Pfibodovani podlozky pro upevnéni zemnici koncovky

Namontujte do skli¢idla pistole pfislusnou elektrodu (POZ. 9, OBR. I) a nasadte
podlozku (POZ. 13, OBR. I).

UloZzte podlozku do zvoleného prostoru. Ve stejném prostoru pfivedte do styku
zemnici koncovku; stisknutim tlacitka pistole aktivujete pfivafeni podlozky, ke které
bude mozné provést upevnéni vySe uvedenym zplsobem.

L AN Q _O 16415%6 Bodovani  Sroubl, pojistnych

podlozek, hiebika, nytt

Vybavte pistoli elektrodou, ktera je vhodna pro vloZeni bodovaného prvku, a oprete ji o
plech v pozadovaném misté; stisknéte tlacitko pistole: tlacitko uvolnéte az po uplynuti
nastavené doby.

== Bodovani plechii pouze z jedné strany

Namontujte do skli¢idla pistole potfebnou elektrodu (POZ. 6, OBR. 1) a pfitlacte na
povrch uréeny k bodovani. Stisknéte tlacitko pistole a uvolnéte jej teprve po uplynuti
nastavené doby.

A UPOZORNENI!

Maximalni tloustka plechu, ktery Ize bodovat z jedné strany: 1+1 mm. Tento druh

bodovani neni pfipustny na nosnych strukturach karoserie.

Pro dosazeni spravnych vysledku bodovani plecht je tfeba pfijmout néktera zakladni

opatreni:

1 - Dokonalé zemnici spojeni.

2 - Z obou soucasti, které maji byt spojeny bodovanim, se musi odstranit pfipadné

laky, tuk a olej.

3 - Soucasti ur€ené k bodovani se musi vzajemné dotykat bez vzduchové mezery;
dle potieby je k sobé vzajemné pfitlaéte s pouzitim nastroje - nepouzivejte pro
tento Ucel pistoli. Prili§ silné pfitlaceni povede k nespravnym vysledkim.

- Tloustka horniho dilu nesmi prekrocit 1 mm.

- Hrot elektrody musi mit primeér 2,5 mm.

Dobfe utahnéte matici upnuti elektrody a zkontrolujte, zda jsou utaZzeny konektory

svarovacich kabel(.

- PFi bodovani oprete elektrodu a pusobte mirnym tlakem (3+4 kg). Stisknéte

tlacitko a nechte uplynout dobu bodovani; teprve poté oddalte pistoli.

- Nevzdalujte se vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

o N ouahs
'

A Bodovani specialnich podlozek se sou¢asnym tahem

Tato funkce se provadi montazi sklicidla (Obr. |, POZ. 4) a jeho utazenim na doraz k
télesu vytahovaku (Obr. I, POZ. 1) a zachycenim a dotazenim dal$i svorky vytahovaku
na pistoli (Obr. I) na doraz. Vlozte specialni podlozku (Obr. I, POZ. 14) do skli¢idla
(Obr. |, POZ. 4) a zajistéte ji pfislusSnym Sroubem (Obr. I). Pfibodujte ji na pfislusné
misto, nastavte bodovacku pro bodovani podlozek a zahajte tah.

Na zavér pootocte o 90° z diivodu odpojeni podlozky, ktera mize byt pfibodovana do
nové polohy.

o Ohfev a péchovani plechu,

V tomto provoznim rezimu je CASOVAC vypnut v rdmci pfednastaveni: zvolte dobu
svareni a na displeji se zobrazi ,inf* = Nekone¢na doba.

Doba trvani ukon(l je vzhledem k tomu, Ze je ur€ena dobou stisknuti tlaitka pistole,
manualni.

Intenzita proudu je regulovana automaticky, v zavislosti na zvolené tloustce plechu.

_,.ﬁ Ohfiev plecht

Namontujte uhlikovou elektrodu (Obr. I, POZ. 12) do skli¢idla pistole a zajistéte ji
kruhovou matici. Dotknéte se hrotem uhliku pfedem odhalené plochy a stisknéte
tlacitko pistole. Plsobte zven&i smérem dovnitf kruhovym pohybem za uc¢elem ohfati
plechu, ktery se vytvrdi, ¢imz se vrati do své puvodni polohy.

Aby se zabranilo nadmérnému vyduti, pracujte na malych plochach a okamzité po
ukonu prejedte vihkym hadrem, abyste ochladili oSetfenou ¢ast.

Péchovani plechti
V této poloze je pfi pouziti pfislusné elektrody mozné rozmacknout plechy, které byly
vystaveny lokalnim deformacim.

PFeruSované bodovani (Zalatani)
Tato funkce je vhodna na bodovani malych obdélnikd plechu, aby se zakryly otvory
zpusobené rzi nebo jinymi pficinami.
Nalozte do skli¢idla pfislusnou elektrodu (OBR. |, POZ. 5) a fadné dotahnéte
upeviiovaci kruhovou matici. Odhalte pfisluSnou ¢ast a ujistéte se, ze kus plechu,
ktery ma byt pfibodovan, je ocistény od tuku a laku.
Umistéte dil a pfiloZte na né&j elektrodu. Poté stisknéte tladitko pistole; zatimco budete
i nadale drzet stisknuté tlacitko, rytmicky se posouvejte dopfedu a dodrzujte pfitom
intervaly prace/odpocinku, uréené bodovackou.
POZN.: Béhem pracovni €innosti lehce pfitlacte (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 bodu upevnéni uzemnéni.
2 -Pouzijte kryci plechy s maximalni tioustkou 0.8 mm a nejlépe z nerezové oceli.
3 -Udélte pohybu dopfedu rytmus odpovidajici rytmu bodovacky. Posun dopfedu
vykonavejte béhem pauzy a zastavte se v okamziku bodovani.

Pouziti vyhazovaku z pfislusenstvi (Obr. |, POZ. 1)

Uchyceni a tah podlozek

Tato funkce se provadi montazi a uzavienim skli¢idla (Obr. I, POZ. 3) na télesu
elektrody (Obr. I, POZ. 1). Uchytte podlozku (Obr. I, POZ. 13) pfibodovanou vyse
uvedenym zplsobem a zahajte tah. Na zavér otoéte vytahovak o 90° z ddvodu
odpojeni podlozky.

Uchyceni a tah kolika

Tato funkce se provadi montazi a uzavienim skli¢idla (Obr. |, POZ. 2) na télu elektrody
(Obr. 1, POZ. 1). Nechte kolik (Obr. I, POZ. 15-16), ktery je pfibodovan vyse uvedenym
zplsobem (Obr. I, POZ. 1), vejit do sklic¢idla tahanim za samotnou koncovku smérem
k vytahovaku (Obr. I, POZ. 2). Po ukonéeni vkladani uvolnéte skli¢idlo a zahajte tah.
Po ukonc&eni uvedeného Ukonu potahnéte sklicidlo smérem ke kladivu, aby se kolik
vyvléknul.

7. MENU NASTAVENI

7.1 MENU MODE (obr. U-7)

Umoziuje nastavit jednotlivé provozni rezimy, které jsou popsany v pfedchozim
odstavci:

b s
- automaticky rezim.

200 poloautomaticky rezim.

MENU

MANUAL S
: manualni rezim.

rezim pfisunuti.
7.2 (obr. U-12)
Umozniuje nastavit:
AUTO
= : automatickou regulaci sily.

7.2.1 MENU SETUP (obr. U-13)
Umoziuje nastavit:

- : jazyk.
- : datum a ¢as.

metrické nebo anglosaské mérné jednotky.

7.2.2 MENU SERVICE (obr. U-14)
Umozniuje ziskat informace o stavu bodovacky.

7.2.2.1 MENU INFO

: dny (DDDD), hodiny (HH) a minuty (mm) €innosti svarecky.
1 I
- m====8: pocet bodu.

: seznam alarmu.
7.2.2.2 MENU FIRMWARE

- lwm : umozfiuje aktualizovat software svarecky prostfednictvim klice USB.

: umoziuje opétovné nastavit bodovacku do pocatecniho stavu.

?? RELEASE . .
: nainstalované verze softwaru.

7.2.2.3 MENU REPORT

Umoznuje vytvorit zaznam a uloZit jej na USB kli¢. Uvnitf zaznamu se nachazeji rizné
informace tykajici se stavu zafizeni (nainstalovany software, hodiny doby €innosti/
pracovni ¢innosti, alarmy, nastaveny svafovaci proces apod.).

7.3 MENU JOBS (obr. U-15)

Umﬁ
- : uloZit pracovni ¢innost do interni paméti svarecky.

: nacitat pfedchozi, pfedtim uloZzenou pracovni ¢innost.
: vymazat predchozi, pfedtim uloZzenou pracovni ¢innost.
: importovat pracovni ¢innosti z USB zafizeni.

: exportovat pracovni ¢innosti na USB zafizeni.

: umoziuje zaznamenat parametry bodovani na zafizeni USB.

7.4 TLACITKO ,,QUICK MENU* (obr. U-16-17)
Umoziiuje nastavit:

LOCK
- : zablokovani bodovani: parametry bodovani zistanou zablokovany na
stejné hodnoté pro vSechny provedené body.

- REEER) - maximalni pocet bodl a odpogitavani provedenych bodu.
8. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.
Je tieba zajistit hlavni vypinac v poloze ,,0“ visacim zamkem z pfisluSenstvi.

8.1 RADNA UDRZBA _ . L

UKONY RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.

- prizpusobeni/obnoveni priméru a profilu hrotu elektrody;
vyména elektrod a ramen;

kontrola vyrovnani elektrod;

kontrola chlazeni kabelu a klesti;

vypousténi kondenzatu z filtru vstupu stlaéeného vzduchu.
pravidelna kontrola hladiny v nadrzi s chladici kapalinou.
pravidelna kontrola celkové absence Unika kapaliny.
kontrola neporusenosti napajeciho kabelu svarovaciho bodovaciho pfistroje
a klesti.
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- vyména chladici kapaliny kazdych 6 mésicu.

8.2 MIMORADNA UDRZBA _ o L o
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSIi BYT PROVADENY VYHRADNE ZKUSENYM
PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACi Z ELEKTRO-STROJNI
OBLASTI.

A UPOZORNENIi! PRED DEMONTAZi PANELU BODOVACKY NEBO

KLESTI A PRISTUPEM K JEJIMU VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE BODOVACKA

VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEHO | PNEUMATICKEHO (je-li soucasti)

NAPAJENI.

PFipadné kontroly provadéné uvnitf bodovacky pod napétim mohou zpusobit zasah

elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zplsobenymi pfimym stykem se sou¢astmi

pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se sou¢astmi.

Pravidelné a v kazdém pfipadé v intervalech odpovidajicich pouziti a podminkam

prosttedi zkontrolujte vnitfek bodovacky a odstrarite prach a kovové &astice, které se

ulozily na transformatoru, modulu tyristor(, svorkovnici napajeni apod., prostfednictvim

proudu suchého stlaéeného vzduchu (max. 5 bar).

Zabrarite nasmérovani proudu stlateného vzduchu na elektronické karty; zajistéte

jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym karta¢em nebo vhodnymi rozpoustédly.

Pri této prilezitosti:

- Zkontrolujte, zda kabeldZe nevykazuji poSkozeni izolace nebo uvolnéné -
zoxidované spoje.

- Zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby pfipojeni sekundarniho vinuti transformatoru
k ty¢im / vystupnim pletencdm dobfe utazené a zda nevykazuji stopy po oxidaci
nebo prehrati.

8.2.1 Zasahy na chladici jednotce (GRA)

V pfipadé:

- nadmérné potfeby obnoveni hladiny kapaliny v nadrzi;

- nadmérné frekvence zasahu alarmu 7;

- unikd kapaliny;

je vhodné provést kontrolu pfipadnych problematik, jez jsou pfitomny v prostoru
chladici jednotky.

Vychazejic stale z ¢asti 7.2 ohledné vSeobecnych upozornéni a v kazdém pfipadé,
po odpojeni bodovacky z napdjeci sité, provedte demontaz bo¢niho panelu (OBR. L).
Zkontrolujte, zda nedochazi k unikim ze spoju a z hadic. V pfipadé unikd kapaliny
provedte vyménu poskozené soucasti. Odstrarite zbytky kapaliny, kterd pfipadné
unikla béhem udrzby, a zavfete bo¢ni panel.

Poté provedte obnoveni ¢innosti bodovacky s pouzitim vhodnych informaci,
uvedenych v odstavci 6 (Bodovani).

8.2.2 Vymeéna interni baterie

V pfipadé, Ze datum a ¢as nebudou zachovany v paméti, je vhodné provést vyménu
baterie (CR2032 - 3 V), ktera se nachazi na zadni strané displeje.

Se zafizenim odpojenym ze sité odSroubujte Srouby ovladaciho panelu, odpojte
konektory a vyménte baterii.

A UPOZORNENI! Pfed zpétnou montazi panelu do zafizeni se ujistéte o
pripojeni véech konektortu.

9. ODSTRANOVANiI PORUCH = » .

V  PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- PFi zapnutém hlavnim vypinaci bodovacky (pol. ,I) bude zapnuty displej;
v opacném pfipadé porucha spociva v napdjecim vedeni (kabely, zastr¢ka a
zasuvka, pojistky, nadmérny pokles napéti apod.).

- Displej nezobrazuje signaly alarmu (viz TAB. 1): po skonceni alarmu znovu aktivujte
bodovacku stisknutim ,START"; zkontrolujte spravny obéh chladici kapaliny a
pfipadné snizte hodnotu zatéZovatele daného pracovniho cyklu.

- Prvky tvofici sou¢ast sekundarniho obvodu (odlitky drzaku ramen - ramena - drzaky
elektrod - kabely) nejsou neucinné nasledkem uvolnénych nebo zoxidovanych
Sroubd.

- Jsou parametry svafovani vhodné 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
v8echny vodi¢e stahovacimi paskami jako v puvodnim stavu a fadné vzajemné
oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodict
sekundéarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podloZky a Srouby pro opétovné zavieni kovové
konstrukce.
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PROFESIONALNE POUZITIE.
Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na oznacenie
bodového zvaracieho pristroja.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE ODPOROVE ZVARANIE
Obsluha musi byt dostatocne vyskolena na bezpecné pouzivanie bodovacky a
musi byt informovana o rizikach spojenych s postupmi pri odporovom zvarani,
o prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

Bodovacka (len pri verziach s aktivaciou prostrednictvom pneumotora)
je vybavena hlavhym vypinacom s funkciami nadzového stavu, ktory je
zabezpeceny visacim zamkom na jeho zaistenie v polohe ,,0“ (vypnuty).

Krac od visacieho zamku musi byt’ odovzdany vyhradne pracovnikovi obsluhy,
ktory ma nalezité skusenosti, alebo ktory bol vyskoleny ohladne pridelenych
uloh a ohladne rizik spojenych so zvaracim postupom alebo s neodbornym
pouzitim bodovacky.

Ak obsluha nie je pritomnda, musi byt hlavny vypina¢ zaisteny v polohe , 0
zabezpeceny visacim zamkom bez kl'uc¢a.

/N

- Vykonajte elektricku inStalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi na
predchadzanie urazom.

- Bodovacka musi byt pripojenda vyhradne k napajaciemu systému
s uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze napajacia zasuvka je spravne pripojena a vybavena zemniacim
vodi¢om.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Bodovacku pouzivajte v prostredi s teplotou vzduchu od 5°C do 40°C pri
relativnej vihkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pre teploty az do 20°C.

- Nepouzivajte bodovacku vo vihkom alebo mokrom prostredi alebo za dazd'a.

- Zapojenie zvaracich kablov a akykol'vek druh riadnej udrzby na ramenach a/
alebo elektrédach musi byt vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej od
rozvodov elektrického a pneumatického (ak je sticast’ou) napajania.

- Pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom pneumatického valca
je potrebné =zaistit hlavny vypinaé v polohe ,0“ visacim zamkom
z prislusenstva.
Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo
k chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené
kvapalinou) a v kazdom pripade pri opravach (mimoriadna udrzba).

- Je zakazané pouzivat’ zariadenia v priestoroch, ktoré su klasifikované ako
priestory s rizikom vybuchu, pretoze obsahuju plyny, prach alebo aerosoly.

e VNN

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju
alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné latky.

- Vyhnite sa ¢innosti na materidloch vycistenych chlérovymi rozpustadlami
alebo v blizkosti menovanych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.).

- Prave zvareny diel nechajte vychladnut! Neumiestiiujte ho do blizkosti
zapalnych latok.

- Zabezpecte vhodni vymenu vzduchu alebo zariadenie na odstranovanie
dymu zo zvarania z blizkosti elektréd; vyhodnocovanie medznych hodnét
vystaveniu sa dymom zo zvarania, v zawslostl na ich zlozeni, koncentracii
a dizke samotnej expozicie, vyzaduje systematicky pristup.

DOO®

()

Zakazdym si chrarite oc¢i prisluSnymi ochrannymi okuliarmi.

Pouzivajte ochranné rukavice a d'alSie osobné ochranné prostriedky, vhodné
pre pracovné ¢innosti spojené s odporovym zvaranim.

Hlucnost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnych operaciach zvarania
kazdodenne vystaveni hluku s uroviiou (LEP,d) rovnajicou sa alebo
prevysujicou 85db(A), je povinné pouzivat vhodné osobné ochranné
prostriedky.

WEP@E@®

Prechod zvaracieho 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 voci nositefom tychto

zariadeni.

Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia zvaracieho

pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaruéené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa
expozicie osob elektromagnetickym poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi

pouzivat nasledujiuce postupy, aby =znizila expoziciu

elektromagnetickym poliam:

Pripevnit’ obidva bodovacie kable (ak su sucast’'ou) spolu, podla moznosti ¢o
najblizsie.

Udrziavat’ hlavu a trup, €¢o mozno najd’alej od bodovacieho obvodu.

Nikdy si neovijat’ bodovacie kable (ak su sucast’ou) okolo tela.

Nezvarat’ tak, Zze sa budete nachadzat’ telom uprostred bodovacieho obvodu.
Udrziavat’ obidva kable na tej istej strane tela.

Pripojit' zemniaci kabel bodovacieho prudu (ak je sucastou) ku dielu
uréenému na bodovanie, ¢o najblizSie k realizovanému spoju.

Nebodovat' v blizkosti bodovacky, ani na nej nesediet’ a neopierat sa o fu
(minimalna vzdialenost’: 50cm).

Nenechavat’ feromagnetické predmety v blizkosti bodovacieho obvodu.
Minimalna vzdialenost’:

- d=3cm, f= 50cm (obr. M);

- d=3cm, f= 50cm (obr. N);

- d=30cm (obr. O);

- d=20cm (obr. P) Studder.

Zariadenie triedy A:

Tato bodovacka vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely.

Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a
v budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

URCENE POUZITIE
Toto zariadenie bolo navrhnuté pre vyhradné pouzitie v karosarni na opravu
automobilov: Musi byt pouzivané pre bodovanie jedného alebo viacerych
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ocelovych plechov s nizkym obsahom uhlika, réznych tvarov a rozmeroyv,
v zavislosti na ich spracovani.

A ZVYSKOVE RIZIKA &

RIZIKO PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN _

NEPRIBLIZUJTE RUKY K POHYBUJUCIM SA CASTIAM!

Rezim ¢innosti bodovacky a réznorodost’ tvarov a rozmerov obrabaného dielu

brania realizacii integralnej ochrany proti nebezpecenstvu pritlacenia hornych

kong¢atin: prstov, ruky a predlaktia.

Riziko musi byt  znizené prijatim vhodnych preventivnhych opatreni:

- Obsluha musi mat’ nalezité skisenosti, 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, aby sa ruky nenachadzali v nebezpe¢nom priestore v
blizkosti elektréd.

- V pripade pouzitia prenosnej bodovacky: Pevne uchopte klieste tak,
Ze umiestnite obidve ruky na prislusné rukovate; udrzujte vzdy ruky v
dostatocnej vzdialenosti od elektrod.

- Zakazdym, ked’ to tvar dielu umoziuje, je potrebné nastavit' vzdialenost’
elektrod tak, aby nedoslo k prekroceniu drahy 6 mm.

- Zabraiite tomu, aby s bodovackou pracovalo viacero os6b suéasne.

- Musi byt zabraneny pristup cudzich os6b do pracovného priestoru.

- Nenechavajte bodovacku bez dozoru: v takom pripade je povinné odpojit’
ju od napajacej siete; pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom
pneumotora prepnite hlavny vypina¢ do polohy ,,0“ a zaistite ho visacim
zamkom z prisluSenstva; kFu¢ musi byt uschovany u zodpovedného
veduceho.

- Pouzivajte vyhradne elektrody uréené pre dany stroj (vid’ zoznam nahradnych
dielov) bez zmeny ich tvaru.

- RIZIKO POPALENIN
Niektoré sucasti bodovacky (elektrédy — ramena a prifahlé plochy) mézu
dosahovat’ teploty vyssie ako 65°C: je potrebné pouzivat’ vhodny ochranny
odev.
Skér, ako sa dotknete prave zvareného dielu, nechajte ho vychladnut’

RIZIKO PREVRATENIA A PADU

- Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnost'ou odpovedajicou
jej hmotnosti; pripevnite ju k uloznej ploche (ak sa to vyzaduje v cCasti
»INSTALACIA“ tohto navodu). Ak bude umiestnena na naklonenej alebo
nesuvislej ploche, alebo na pohyblivej ploche, vznika riziko, Ze sa zariadenie
prevrati.

- Je zakazané dvihanie bodovacky, s vynimkou pripadu, ked’ je to vyhradne
uvedené v éasti ,INSTALACIA“ tohto navodu.

- V pripade pouzitia strojov s vozikom: Pred premiestnenim bodovacky do
iného pracovného priestoru odpojte jej elektrické a pneumatické (ak je
sucast'ou) napajanie. Venujte pozornost’ prekazkam a nerovnostiam terénu
(napriklad kable a rarky).

- NEVHODNE POUZITIE
Pouzitie bodovacky na akykolvek iny druh pracovnej ¢innosti, ako je uréené
(vid URCENE POUZITIE), je nebezpecné.

A OCHRANNE PRVKY A OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajacej sieti sa ochranné kryty a pohyblivé casti
obalu bodovacky musia nachadzat’ v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykol'vek manualny zasah do pristupnych pohyblivych ¢asti
bodovacky, napriklad:

- Vymena alebo udrzba elektrod

- Nastavenie polohy ramien alebo elektréd

MUSI BYT VYKONANE PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD
ELEKTRICKEHO A PNEUMATICKEHO (ak je suéastou) NAPAJANIA,

HLAVNY VYPINAC ZAISTENY_ V POLOHE ,0“ ZABEZPECENY VISIACIM
ZAMKOM A VYTIAHNUTYM KLUCOM pri modeloch s aktivaciou prostrednictvom
PNEUMOTORA).

SKLADOVANIE

- Umiestnite zariadenie a jeho prisluSenstvo (s obalom alebo bez obalu) do
uzatvorenych miestnosti.

- Relativna vihkost’ vzduchu nesmie presiahnut’ 80 %.

- Teplota prostredia sa musi nachadzat’ v rozsahu od -15 do 45 °C.

V pripade, Ze je zariadenie vybavené jednotkou kvapalného chladenia a pracuje v

prostredi s teplotou nizSou ako 0 °C: Pouzite nemrznucu kvapalinu odporuc¢anu

vyrobcom alebo uplne vyprazdnite rozvod kvapaliny a zasobnik na kvapalinu.

Vzdy zabezpecte, aby bolo zariadenie ochranené pred vihkost'ou, znecistenim

a koréziou.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

2.1 UVOD

Mobilné zariadenie pre odporové zvaranie (bodovacka), riadené mikroprocesorom,

s technolégiou meni¢a so strednou frekvenciou, trojfazovym napajanim a

jednosmernym vystupnym prudom.

Bodovacka je vybavena mechanickymi klieStami, ktoré obsahuju vo vnutri

transformacénu a usmerfiovaciu jednotku. Tymto spdsobom je mozné, v porovnani s

klasickymi bodovackami, dosiahnut vysoké bodovacie pridy a mensie magnetické

polia v blizkosti kablov. Dalej je mozné pouzivat ovela dlhsie a lahSie kable kvoli

lepSej manipulovatelnosti a velkému dosahu.

Bodovacka umoziiuje zvarat zelezné plechy s nizkym obsahom uhlika, pozinkované

Zelezné plechy, ocelové plechy s vysokou odolnostou a plechy z bérovej ocele. Je

vybavena zasuvkami umozrujucimi rychle pripojenie zariadeni dodavanych v ramci

volitelného prislusenstva (pistol' Studder, KlieSte X), na opracovania réznych druhov

plechov za tepla a pre vSetky druhy Specifickych druhov opracovania v karosarskej

oblasti.

K hlavnym charakteristikdm zariadenia patria:

- podsvieteny displej TFT na zobrazovanie ovladacich prikazov a nastavenych
parametrov;

- manudlna (MANUAL), poloautomaticka (EASY) alebo Uplne automaticka volba
(SMART) parametrov bodovania;

- moznost nastavenia predohrevu a dohrevu plechov kvoli optimalizacii zvarania
materialov s vysokou odolnostou a pozinkovanych materialov;

- moznost nastavenia réznych druhov elektréd a ramien;

- automatické rozpoznanie pripojenych kliesti alebo pistole Studder;

- automaticka kontrola bodovacieho prudu;

- manudlne a automatické ovladanie sily posobiacej na elektrédy;

- port ,USB".

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- drziak ramien;

- drziak kabla kliesti;

- jednotka filtra reduktora (privod stlaéeného vzduchu);

- klieste ,C" so Standardnymi ramenami, vybavené kablom so zastrékou odpojitelnou
od generatora a s vstavanymi senzormi pre automaticky bodovy svar;

- Chladiaca jednotka (typ GRA (jednotka vodného chladenia), zabudovana).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE

- ramena a elektrédy s réznou dizkou a/alebo tvarom pre klieste ,C* (vid zoznam
nahradnych dielov);

- sada elektrody (vid zoznam nahradnych dielov);

- sada oporného stipu a odlahgovaé vahy kliesti;

- klieste , X" (vid zoznam nahradnych dielov);

- sﬂprava pistole Studder;

- suUprava kruzku kliesti ,C".

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK (Obr. A)

Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti bodovacky, su zhrnuté na

identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledovny:

- Pocet faz a frekvencia napajacieho vedenia.

Napajacie napatie.

Vykon siete v permanentnom rezime (100%).

Menovity vykon siete so zatazovatelom 50%.

Maximalne napétie naprazdno na elektrédach.

Maximalny prud so skratovanymi elektrodami.

Prud na sekundarnom vinuti v permanentnom rezime (100%).

Rozchod a dizka ramien (§tandardnych).

MozZnost regulacie minimalnej a maximalnej sily pdsobiacej na elektrody.

Menovity tlak zdroja stla¢eného vzduchu.

Tlak zdroja stlaceného vzduchu, potrebny na dosiahnutie maximalnej sily

pbsobiacej na elektrody.

12 - Prietok chladiacej kvapaliny.

13 - Pokles menovitého tlaku chladiacej kvapaliny.

14 - Hmotnost bodovacieho zariadenia.

15 - Symboly vztahujuce sa k bezpecnosti, vyznam ktorych je uvedeny v kapitole 1
,Zakladna bezpecnost pre odporové zvaranie®.

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma len informativny charakter, upozornujici na

symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty technickych Gdajov vasej bodovacky

musia byt od¢itané priamo z identifikacného Stitku samotnej bodovacke.
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3.2 DALSIE TECHNICKE PARAMETRE

3.2.1 Bodovacka

Zakladné technické udaje

- Napajacie napatie a frekvencia trojf. 400 V~ (215 %), 50/60 Hz
- Trieda elektrickej ochrany : |

- Trieda izolacie H
- Trieda ochrany obalu IP 20
- Druh chladenia kvapalinové

- (*) Vonkajsie rozmery (DxSxV) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Hmotnost : 62 kg

Vstup

- Max. vykon v skrate (Scc) : 43 kVA
- Pomalé sietové poistky : 16 A
- Pradovy chrani¢ sietového napajania : 16 A (,C" - IEC60947-2)
- Napajaci kabel (L < 8m) 4 x 6mm?
Vystup

- Sekundarne napétie naprazdno (U,d) : 9V
- Max. bodovaci prud (I, max) : 9 kA

- Bodovacia kapacita : max. 3+ 3+ 3 mm
Zatazovatel : 2%
Maximalna sila posobiaca na elektrédy 400 daN
Dizka ramena ,C* $tandardne 95 mm
Regulacia bodovacieho prudu automaticka a programovatelna
Regulécia doby bodovania automaticka a programovatelna
Regulécia doby prisunutia automaticka a programovatelna
Regulacia doby rampy automaticka a programovatelna
Regulacia doby udrziavania automaticka a programovatelna
Regulacia doby chladu automaticka a programovatelna
Regulacia poc¢tu impulzov automaticka a programovatelna
Regulacia sily pésobiacej na elektrody automaticka alebo manualna
Regulacia doby/priadu predohrevu automaticka a programovatelna

- Regulacia doby/prudu dohrevu automaticka a programovatelna

(*) POZNAMKA: Uvedené vonkajsie rozmery nezahrnu;u kable a oporny stip.

(**) POZNAMKA: Hmotnost generatora nezahriiuje klieste a oporny stip.

3.2.2 Chladiaca jednotka (GRA)

Zakladné technické udaje

- Maximalny tlak (pmax) 3 bar
- Chladiaci vykon (P @ 11/min) 2 kW
- Kapacita nadrze : 8l
- Chladiaca kvapalina : chladiaca kvapalina

4. POPIS BODOVACKY _ .

4.1 ZOSTAVA BODOVACKY A HLAVNE CASTI (Obr. B)

Na prednej strane:

- ovladaci panel;

- port USB;

- zasuvka pre pripojenie kliesti;

- zasuvky umozriujuce rychle pripojenie hadic s chladiacou kvapalinou;

- zasuvka pre pripojenie senzorov pouzivanych v automatickom bodovom zvare;
- drziak kabla kliesti.
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Na zadnej strane:

7 - hlavny vypinac;

8 - vstup napajacieho kabla;

9 - drZiak ramien;

10 - jednotka regulatora tlaku s tlakomerom a filtrom vzduchu na vstupe;
11 - uzaver nadrze chladiacej jednotky (GRA);

12 - hladinomer kvapaliny GRA;

13 - odvzdusriova¢ v GRA.

4.2 OVLADACIE A NASTAVOVACIE PRVKY
4.2.1 Ovladaci panel (obr. C)
1- Displej TFT.

2- Tlacidlo zablokovania chladiacej jednotky. UmoZriuje zablokovat ,GRA® pocas
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procesu zvarania pre ulah¢enie vymeny ramena a/alebo elektrod.
3- Tlagidlo ,Quick Menu*. Rychly pristup k menu uzitoénym pre zvarania.
4- Multifunkéné tlacidlo:

- : pristup do menu , SERVICE" v podmienkach alarmu alebo pred stlacenim
TART;

- START REC : aktivacia/zruSenie zaznamu zvarania;

- otoCny ovladac s tlacidlom START:
- jeho ota¢anie umozriuje posuv po jednotlivych polozkach menu;
- jeho stlaéenie umozriuje pristup k zvolenej polozZke, zatial ¢o jeho otacanie sluzi
na zmenu hodnoty;
- ked je stlaceny pri uvedeni zariadenia do Cinnosti alebo po alarme, aktivuje
zariadenie pre bodovanie (tlacidlo START)
- Tlacidlo ,ESC*:

- : navrat na vyssie menu;
- : navrat na predchadzajlce menu.
7- Port USB.
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4.2.2 Jednotka regulatora tlaku a tlakomeru (obr. B-10)

Umozriuje prostrednictvom otoéného ovladaCa regulovat tlak, ktory pdsobi na
elektrody pneumatickych kliesti (len s pneumatickymi klieStami v ,Manualnom*
rezime).

4.3 BEZPECNOSTNE FUNKCIE A FUNKCIE VZAJOMNEHO BLOKOVANIA
4.3.1 Ochrany a alarmy (TAB. 1)
a) Tepelna ochrana:

Zasahuje v pripade prili§ vysokej teploty bodovacky, zapri¢inenej nedostatkom

chladiacej kvapaliny alebo jej nedostatoénym prietokom, & pracovnym cyklom

prekracujucim povolend medznu Groveri.

Zasah je popisany a signalizovany na displeji.

UCINOK: zablokovanie pohybu, otvorenie elektrod (vypustenie vzduchu z

pneumatického valca); zablokovanie pradu (znemoznené zvaranie).

OBNOVENIE CINNOSTI: manualne (prostrednictvom tlacidla ,START" po poklese

do povoleného teplotného rozmedzia).

b) Hlavny vypinac:

- Poloha , O = vypnuty; je mozné ho zaistit visacim zamkom (vid kapitola 1).
UPOZORNENIE! V polohe ,0* su vnutorné svorky (L1+L2+L3) pripojenia
napadjacieho kabla pod napatim. ., .

- Bodovacka je napdjana, av$ak nie je v cinnosti (POHOTOVOSTNY REZIM
(STAND BY) - vyzaduije stladenie tlagidla ,START*).

- Funkcia nudzového zastavenia
S bodovackou v €innosti jeho vypnutie (poz. ,I* => poz. ,0%) spdsobi jej bezpecné
zastavenie:

-vypnutie pradu;
-rozpojenie elektrod (vypustenie vzduchu z pneumatického valca);
-znemoznenie automatického opatovného uvedenia do chodu.

A_ UPOZORNENIE! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNU CINNOST

BEZPECNEHO ZASTAVENIA.

c) Bezpecnost chladiacej jednotky

Zasahuje v pripade nedostatku alebo poklesu tlaku chladiacej kvapaliny;

Zasah je popisany a signalizovany na displeji.

UCINOK: zablokovanie pohybu, otvorenie elektrod (vypustenie vzduchu z

pneumatického valca); zablokovanie pradu (zvaranie znemoznené).

OBNOVENIE: Dopliite chladiacu kvapalinu a potom vypnite a zapnite zariadenia

(vid tieZ odsek 5.6 ,Priprava chladiacej jednotky”).

Bezpecnostny zasah kontroly stlaéeného vzduchu

Zasahuje v pripade chybajuceho tlaku v privode stlaéeného vzduchu alebo pri jeho

prudkom poklese (p < 3 bar);

Zasah je popisany a signalizovany na displeji.

UCINOK: zablokovanie pohybu, otvorenie elektrod (vypustenie vzduchu z

pneumatického valca); zablokovanie prudu (zvaranie znemoznené).

OBNOVENIE CINNOSTI: manuélne (prostrednictvom tlagidla ,START*) po navrate

do pripustného rozmedzia tlaku (hodnota na tlakomeri > 3 bary).

Ochrana pred skratom na vystupe (plati len pre pneumatické klieste)

Pred vykonanim zvaracieho cyklu zariadenia skontrolujte, ¢i sa poly (kladny a

zaporny) sekundarneho bodovacieho obvodu nahodne nedotykaju.

Zasah je popisany a signalizovany na displeji.

UCINOK: zablokovanie pohybu, otvorenie elektrod (vypustenie vzduchu z

pneumatického valca); zablokovanie prudu (zvaranie znemoznené).

OBNOVENIE CINNOSTI: manudlne (prostrednictvom tlagidla ,START* po

odstraneni pri¢iny skratu).

f) Ochrana pred €innost'ou s chybajucou fazou

Zasah je popisany a signalizovany na displeji.

UCINOK: zablokovanie pohybu, otvorenie elektrod (vypustenie vzduchu z

pneumatického valca); zablokovanie prudu (zvaranie znemoznené).

OBNOVENIE: manuélne (prostrednictvom tlagidla ,START*).

Ochrana proti prepétiu a podpétiu

Zasah je popisany a signalizovany na displeji.

UCINOK: zablokovanie pohybu, otvorenie elektrod (vypustenie vzduchu z

pneumatického valca); zablokovanie prudu (zvaranie znemoznené).

OBNOVENIE: manualne (prostrednictvom tlacdidla ,START").

Tlacidlo ,,START“ (Obr. C-5).

Jeho aktivacia je potrebna pre ovladanie zvarania pri kazdom z nasledujucich

pripadov:

- pri kazdom zapnuti hlavného vypinac¢a (poz. ,0* => poz. , | “);

- po kazdej aktivacii bezpe¢nostnych / ochrannych zariadeni;

- po obnoveni dodavky energie (elektrickej a stlaéeného vzduchu), dodavka ktorej
bola predtym prerusena nasledkom usekového vypnutia alebo poruchy;
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\ UPOZORNENIE! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNU GINNOST
BEZPEGNEHO SPUSTANIA.

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU
A ELEKTRICKYM A PNEUMATICKYM ZAPOJENIM BODOVACKY MUSIA BYT
VYKONANE PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD NAPAJACEJ SIETE.
ELEKTRICKE A PNEUMATICKE ZAPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovacku a zmontujte odpojené Casti, ktoré sa nachadzaju v obale, podla
pokynov uvedenych v tejto kapitole (Obr. D).

5.2 SPOSOB DVIHANIA (Obr. E)

Bodovacka musi byt dvihana pomocou dvojitého lana a hakov s vhodnymi rozmermi
s ohladom na hmotnost zariadenia, s pouzitim prislusnych krizkov M12.

Je jednoznaéne zakazané uvazovat bodovacku inak ako uvedenym spésobom.

5.3 UMIESTNENIE

Vyhradte pre instalaciu dostatony priestor, bez prekazok, ktory dokaze zaistit
bezpec€ny pristup k ovladaciemu panelu, k hlavnému vypinacu a k pracovnému
priestoru.

Uistite sa, Ze sa v blizkosti otvorov pre vstup alebo vystup vzduchu nenachadzaju
prekazky a zabezpecdte, aby nedochadzalo k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych
vyparov, vihkosti, a pod.

Umiestnite bodovacku na rovny povrch z homogénneho a kompaktného materialu,
s nosnostou odpovedajucou jej hmotnosti (vid ,technické udaje“), aby sa predislo
nebezpecenstvu prevratenia alebo nebezpecnym posunom.

5.4 PRIPOJENIE DO SIETE

5.4.1 Upozornenia

Pred akymkolvek elektrickym zapojenim skontrolujte, ¢i menovité udaje bodovacky
odpovedaju napatiu a frekvencii elektrickej siete, ktord je k dispozicii v mieste
inStalacie.

Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

Kvéli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouZivajte nadpradové relé typu:

- TypA( ) pre jednofazové zariadenia;

- TypB( ) pre trojfazové zariadenia.

- Bodovaci pristroj nesplfia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napdjacej sieti inStalatér, alebo uzivatel, zodpoveda
za overenie toho, ¢i je mozné bodovaci pristroj pripojit (podlfa potreby musi
konzultovat spravcu rozvodnej siete).

5.4.2 Siet'ova zastrcka a zasuvka

K napajaciemu kablu pripojte normalizovanu zastr¢ku ( 3P+T ) s vhodnou prudovou
kapacitou a pripravte sietovl zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym
isticom; prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodic¢u
(Zltozelenému) napajacieho vedenia. |
Kapacita a charakteristika zasahu poistiek a istica su uvedené v odseku ,OSTATNE
TECHNICKE UDAJE".

A UPOZORNENIE! NeresSpektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude
mat’ za nasledok vyradenie bezpe¢nostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1) z ¢innosti, s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah
elektrickym pradom) a majetku (napr. poziar).

5.5 PRIPOJENIE K PNEUMATICKEMU ROZVODU

- Pripravte potrubie so stlatenym vzduchom s prevadzkovym tlakom 8 bar.

- Namontujte na jednotku filtra-reduktora jednu zo spojok pre stlaceny vzduch,
ktoré mate k dispozicii, kvoli prispdsobeniu tchytom, ktoré su k dispozicii v mieste
inStalacie.

5.6 PRIPRAVA CHLADIACEJ JEDNOTKY (GRA)

A UPOZORNENIE! Pocas plnenia jednotky musi byt’ zariadenie vypnuté

a odpojené od napajacej siete.

V ziadnom pripade nepouzivajte nemrznicu kvapalinu s obsahom polypropylénu.

Pouzivajte vyhradne chladiacu kvapalinu odporiéanu vyrobcom chladiacej

jednotky.

- Otvorte vypustaci ventil (OBR. B-13).

- Napliite nadrze chladiacou kvapalinou prostrednictvom hrdla (obr. B-11): kapacita
nadrze = 8 |; davajte pozor, aby nedoslo k Ziadnemu nadmernému Uniku kvapaliny
na konci plnenia.

- Zatvorte uzaver nadrze.

- Zatvorte vypustaci ventil.

5.7 PRIPOJENIE PNEUMATICKYCH KLIESTI (Obr. F)

A UPOZORNENIE! Nebezpeéné napitie! V ziadnom pripade nepripajajte
do zasuviek bodovacky iné zastréky ako boli doporucené vyrobcom.
Nepokusajte sa o zasunutie akéhokolvek cudzieho predmetu do zasuviek!

- Odpojte zariadenie od napajacej siete.

- Zasunte polarizovanu zastréku (obr. F-1) kliesti do prisluSnej zasuvky zariadenia
a potom nadvihnite obidve paky, az kym nebude zastréka Uplne pripevnena.

- Zasunte 8-polovou polarizovanu zastréku (obr. F-2), aby bolo mozné pouzivat
rezim automatického bodovania.

- Zasunte hadice chladiaceho okruhu (*) za dodrzania farebného oznacenia (modra
hadica do modrej zasuvky, ¢ervena hadica do Eervenej zasuvky). Skontrolujte, €i
boli hadice pripojené do rychlospojok spravne (obr. F-3).

POZNAMKA (*): Ak hadice chladiaceho okruhu nie su zasunuté, klieste
NEBUDU chladené a zariadenie bude vystavené velkému tepelnému
zat'azeniu, Skodlivému pre elektrické casti.

5.8 KLIESTE ,,C*: PRIPOJENIE RAMENA

A UPOZORNENIE! Zvyskové riziko pritlacenia hornych kon¢atin!

Désledne dodrzujte postupnost’ nizSie uvedenych pokynov!

- Odpojte zariadenie od napajacej siete.

- Otocte doraz podla obr. G1.

- Ak sa pouziva drziak kliesti (obr. G2), namontujte ho.

- Zasunte rameno do prisluSného ulozenia tak, Ze ho naklonite (obr. G3).

- Vyrovnajte rameno do jednej roviny s elektrédou piestu a dotiahnite doraz (obr.
G4-A).

- Pripojte hadice chladiaceho okruhu k prislusnym rychlospojkam (obr. G4-B).

- Skontrolujte, ¢i bolo pripojenie hadic do rychlospojok vykonané spravne.

- Ak sa pouziva rukovat drziaka kliesti, nemontujte ju na vyhovujucu stranu (obr.
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G5). | .
POZNAMKA: Ak hadice chladiaceho okruhu nie st zasunuté, klieSte NEBUDU
chladené a zariadenie bude vystavené velkému tepelnému zat'azeniu,
Skodlivému pre elektrické ¢asti.

6. ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

6.1.1 Prepnutie hlavného vypinaéa do polohy ,,0“ a jeho zaistenie v tejto polohe
visacim zamkom!

Pred vykonanim akéhokolvek ukonu je potrebné vykonat sériu kontrol a nastaveni, pri
ktorych musi byt hlavny vypina¢ v polohe ,0%, zaisteny visacim zamkom.

Pripojenie k elektrickej sieti a k rozvodu stlaéeného vzduchu:

Skontrolujte, ¢&i bolo elektrické zapojenie vykonané spravne, podla vysSie
uvedenych pokynov.

Skontrolujte pripojenie stlateného vzduchu; zapojte privodnd hadicu k rozvodu
stlaeného vzduchu, prostrednictvom oto¢ného ovliadaca reduktora nastavujte
tlak, az kym nedosiahnete hodnotu 8 bar (116 psi) na tlakomere.

6.1.1.1 Nastavenie a upevnenie ramena kliesti ,,C*

Tuto operaciu je potrebné vykonat v pripade, ak rameno sa po zaisteni podla pokynov
v odseku 5.8 stale pohybuje vo vodorovnom smere (obr. Q)

Pri tejto operacii je potrebné postupovat nasledovne:

Odistite rameno otocenim uvolfovacej paky (obr. R).

Povolte zavrtnu skrutku (obr. S-1) a zaskrutkujte kruhovi maticu (obr. S-2) o
osminu otacky (priblizne 45 stupriov).

Zaistite kruhovd maticu zaskrutkovanim poistnej zavrtnej skrutky (obr. S-1).
Zaistite rameno vykonanim operacie uvedenej na (obr. T).

Operaciu je potrebné vykonat aj viackrat, a to zaskrutkovanim a odskrutkovanim
kruhovej matice (obr. S-2), dokial rameno nebude zaistené vo vodorovhom smere
a zaroven sa poistna paka pri namahani odpovedajucim manualnemu odpojeniu
nedostane az po dorazovy kolik (obr. T-1).

POZNAMKA: Je ddlezité, aby sa po ukonceni danej operacie paka opierala o doraz na
koliku konca drahy (obr. T-1). Tato poloha zabezpecuje mechanické zaistenie ramena
v tvare ,C".

6.1.2 Prepnutie hlavného vypinaca do polohy ,, | “

NizSie uvedené kontroly je potrebné vykonat pred akoukolvek operaciou bodovania
s hlavnym vypina¢om v polohe , | “ (ON).

Vyrovnanie elektrod kliesti:

Vlozte medzi elektrody dosticku s hrubkou odpovedajucou hrubke bodovanych
plechov; skontrolujte, ¢i budu elektrddy po svojom priblizeni prostrednictvom
funkcie ,prisunutie” (vid odsek 6.2.2) vyrovnané.

Podla potreby skontrolujte spravne upevnenie ramena (vid predchadzajuce
odseky).

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV BODOVANIA

Parametre, ktoré ovplyviuju priemer (prierez) a mechanicku odolnost bodového zvaru
su:
- sila pdsobenia elektrod,

bodovaci prud,

doba bodovania.

V pripade nedostato€nych skusenosti je vhodné vyskusat bodovanie na kuskoch
plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hribku ako plechy, ktoré maja byt bodované.

6.2.1 Nastavenie ramena a elektrody
Stlagte tlagidlo ,START“ (obr. U-1) a nastavte rameno volbou z dostupnych poloZiek
(obr. U-2) otacanim stredového oto&ného ovladaca (obr. C-5).

6.2.2 Nastavenie sily a funkcie prisunutia (len pneumatické klieste)

Regulacia prebieha v automatickom alebo manualnom rezime (prostrednictvom
regulatora tlaku vzduchu jednotky vzduchu).

Nastavenie automatického rezimu (prednastavena hodnota) alebo manualneho
rezimu, je mozné zvolit v hlavhom menu volbou ikony a nasledne ikony

, ato v stlade s obrazkami U-3-4.
"
Automaticka regulacia ,AUTO daN*:

V pripade volby ,AUTO daN*“ je mozné nastavit pozadovanu hodnotu sily, ktora je
vyjadrena v ,deka Newtonoch*, s pouzitim rezimu ,MANUAL" (obr. U-5).

V rezimoch ,SMART AUTOSET" a ,EASY*, je po€as bodovacieho cyklu sila elektréd
regulovana automaticky.

Manualna regulacia:

V pripade volby ,no AUTO daN“ je mozné nastavit hodnotu sily manuaine,
prostrednictvom regulatora tlaku (obr. B-10).

Pocas bodovacieho cyklu je sila, ktora pésobi na elektrédy, regulovana manuaine,
vysSie popisanym spdsobom.

Funkcia prisunutia

umozniuje prisunut elektrody hastavenou silou bez generovania prudu.

V ktoromkolvek programe bodovania je mozné prisundt elektrédy nasledujicim
postupom (dvoijité kliknutie):

Stlacte a uvolnite tlacidlo v klieStach a hned potom drzte tlacidlo stlacené. Klieste sa
priblizia a budu drzat' elektrédy zatvorené az do nasledujiceho uvolnenia tlacidla.
LED kliesti blika.

>

UPOZORNENIE: Pouzitie ochrannych rukavic méze stazit' prisunutie
prostrednictvom dvojitého kliknutia. Preto sa odporucéa zvolit funkciu priblizenia

UPOZORNENIE!

ZVYSKOVE RIZIKO! Aj v tomto prevadzkovom rezime hrozi riziko pritlaenia
hornych kongcatin: Prijmite prislusné preventivne opatrenia (vid' kapitola o
bezpecnosti).

> E

b s
6.2.3 Automatické nastavenie parametrov bodovania (obr. U-6)
Parametre bodovania budiu nastavené automaticky zariadenim: rezim ,SMART
AUTOSET". Je potrebné, aby obidva koliky kliesti C boli pripojené k zariadeniu (obr.
F).

6.2.4 Poloautomatické nastavenie parametrov bodovania (obr. U-7)
Parametre bodovania budu nastavené strojom, volbou hribky a druhu materialu (*)
zvaranych plechov.

Bodovy zvar sa povaZuje za spravny, ak na vzorke pri skuske v tahu dojde k vytiahnutiu
jadra bodu zvaru z jedného z dvoch plechov.

(*) POZNAMKA: K dostupnym Standardnym materidlom patria:

,Fe": Zelezné plechy s nizkym obsahom uhlika;

,FeZn“: pozinkované Zelezné plechy s nizkym obsahom uhlika;
,Hss": ocelové plechy s vysokou medzou pevnosti (max. 700 MPa);
L,Br*: plechy z borovej ocele.

6.2.5 Manualne nastavenie parametrov bodovania a vytvorenie uzivatelsky
prispédsobeného programu m (obr. U-8)

Je mozné nastavit parametre bodovania manualne kvéli vykonaniu skusobného
zvaru, alebo pre vytvorenie uzZivatel'sky prispdsobeného programu.

b svarr)
6.3 PROCES AUTOMATICKEHO BODOVANIA
Tato funkcia je k dispozicii s pneumatickymi klieStami v rezime ,C*, ktory je st¢astou
Standardnej vybavy zariadenia.
Zvolte rezim ,SMART AUTOSET" prostrednictvom ikony ,MODE": Dostanete sa do
pripravného postupu ,VYNULOVANIA® (obr. U-9).
Pre spravne vykonanie vynulovania drzte potrebnu dobu stlatené tlacidlo kliesti
a postupujte podla pokynov zobrazovanych na displeji; potom postupujte nizsie
uvedenym spdsobom:
Oprite elektrédu pevného ramena na povrch jedného z dvoch bodovanych plechov.
Stlacte tlacidlo na rukovati kliesti, ¢im dojde k:
a) zatvoreniu plechov medzi elektrody.
b) Zahajenie bodovacieho cyklu s priechodom pradu.
Po ukonceni bodovania bude zobrazeny Priemerny bodovaci prud (s vynimkou
pociatonych a zavere¢nych ramp), Sila pésobenia na elektrédy, Doba bodovania
a Energia aplikovana na elektrédy pre vytvorenie bodu.
K zobrazovanym informaciam patri ja ,upozornenie” signalizované blikajucou
Cervenou LED v klieStach (vid TAB. 1), na zaklade dosiahnutého vysledku
bodovania.
Po ukonceni pracovnej Ccinnosti odlozte klieSte do prislusného drZiaka,
nachadzajuceho sa na voziku.
Pre opétovne vykonanie vynulovania stlacte tlacidlo ,ESC* (obr. C-6) az po zobrazenie
ikony na displeji, a potom ju zvolte. Pre ukoncenie tohto postupu bez

L SVART )
AUTOSET,

vykonania vynulovania stlacte tlacidlo ,ESC*.

DOLEZITA INFORMACIA:

Pre dobry vysledok automatického bodovania zopakujte vynulovanie:
pri vymene elektréd.

pri €isteni elektrod (odporuca sa priblizne po 30 bodovych zvaroch).
pri vymene ramena.

pri zmene pracovnej ¢innosti zvarania.

A UPOZORNENIE: Poéas vynulovania klieSte vykonaju Specialny

cyklus bodovania, po¢as ktorého bude dodavany prad a déjde k opakovanému
zatvoreniu elektrod Dodrzujte vietky pokyny uvedené v odseku ,VSEOBECNA
BEZPECNOST* tohto navodu!

EASY

6.4 POSTUP POLOAUTOMATICKEHO ALEBO MANUALNEHO

BODOVANIA
-V rezime ,EASY“ zvolte plechy uréené na zvaranie (materidly a hrabky)
prostrednictvom oto¢ného ovladaca (obr. U-7-11).
V rezime ,MANUAL" je mozné vytvorit svoj vlastny program bodovania nastavenim
hodnoty kazdého jedného parametra (obr. U-5-8):

: Sila pdsobenia na elektrody.

Doba/prad predohrevu.
Doba pauzy.

Doba rampy.

Doba/prud bodovania.

Pocet impulzov.
Doba chladu.
Doba/prud dohrevu.

Doba udrziavania.

6.4.1 PNEUMATICKE KLIESTE

Oprite elektrédu pevného ramena na povrch jedného z dvoch bodovanych plechov.
Stlacte tlacidlo na rukovati kliesti, ¢im déjde k:

a) zatvoreniu plechov medzi elektrody.

b) Zahajenie bodovacieho cyklu s priechodom pradu.

Po ukonceni bodovania bude zobrazeny Priemerny bodovaci prud (s vynimkou
pociato¢nych a zavere¢nych ramp) a Sila pdsobenia na elektrody.

K zobrazovanym informaciam patri ja ,upozornenie” signalizované blikajucou
Cervenou LED v klieStach (vid TAB. 1), na zaklade dosiahnutého vysledku
bodovania.

Po ukonéeni pracovnej ¢innosti
nachadzajuceho sa na voziku.

odlozte klieste do prislusného drziaka,

A UPOZORNENIE: Pozor, nebezpeéné napitie! Vzdy skontrolujte
neporusenost’ napajacieho kabla kliesti; ochranna drazkovana rurka nesmie
byt’ rozrezana, zlomena alebo stlacena! Pred pouzitim a pocas pouzitia kliesti
skontrolujte, ¢i sa kabel nachadza v dostatoc¢nej vzdialenosti od pohybujtcich
sa Casti, zdrojov tepla, reznych povrchov, kvapalin, atd'.

UPOZORNENIE: Sucastou kliesti su jednotky na transformaciu,
izolaciu a usmernenie, potrebné pre bodovanie; ak mate pochybnosti, ze klieste
nie su v poriadku (napr. ak spadli, ak ste nimi prudko narazili, atd.) odpojte
zvaraci bodovaci pristroj a obrat'te sa na autorizované servisné stredisko.
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6.4.2 PISTOL STUDDER

A UPOZORNENIE!

- Na upevnenie alebo demontaz prisluSsenstva zo skfucovadla pistole
pouzite dva pevné imbusové klice, aby ste zabranili ota¢aniu samotného
sklu€ovadla.

- Pri bodovani dveri alebo kapét povinne pripojte zemniacu ty¢ k tymto
sucastiam, aby ste zabranili prechodu prudu cez zavesy, a vo vSeobecnosti
v blizkosti bodovania (dlhé drahy pradu znizuju G¢innost’ bodovania).

6.4.2.1 Pripojenie zemniaceho kabla o plech

a) Odkryte plech ¢o najblizSie k miestu zvaru tak, aby ste ziskali plochu
odpovedajlcu kontaktnej ploche zemniacej tyce. | 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)
mozZete pouzit nasledujuce rieSenie:

b2) Pribodujte podlozku na povrch vopred pripraveného plechu; nechajte
prejst podlozku cez drazku v medenej ty¢i a zaistite ju prisluSsnou svorkou
z prislu$enstva.

6.4.2.2 Postup pre bodovanie a pouzitie jednotlivych nastrojov

Pripojte pistol Studder a zemniaci kabel ku kliestam z vybavy a pozorne pritom
dodrziavajte pokgny uvedené v suprave Studder.

Stlacte tlacidlo ,START" stlacenim oto¢ného ovladaca a volbou nastroja, ktory chcete
pouzit' (obr. U-1-10).

Zvolte material a hrubku plechu, ktory chcete zvarat (obr. U-18).

Na z&klade zvoleného nastroja vykonajte niZSie uvedené postupy:

Pribodovanie podlozky pre upevnenie zemniacej koncovky
Namontujte do sklu€ovadla pistole prislusnu elektrodu (POZ. 9, Obr. 1) a nasadte
podlozku (POZ. 13, Obr. I).
UloZte podlozku na uré¢ené miesto. V tom istom mieste pripojte zemniacu koncovku;
stlacenim tlacidla pistole privarte podloZku, pomocou ktorej bude mozné upevnit' ty¢
vysSie uvedenym spbsobom.

L A Q _O 16415%6 Bodovanie skrutiek,

podloziek, klincov, nitov

Vlozte do pistole elektrédou vhodnlu pre bodovany diel a oprite ju o plech
v pozadovanom mieste; stlacte tlacidlo pistole: tlacidlo uvolnite len po uplynuti
nastavenej doby.

poistnych

== Bodovanie plechov len z jednej strany

Namontujte do skfu¢ovadla piStole potrebnu elektrodu (POZ. 6, Obr. 1) a pritlacte
o povrch uréeny k bodovaniu. Stlacte tlacidlo piStole a uvolnite ho az po uplynuti
nastavenej doby.

A UPOZORNENIE!

Maximalna hrubka plechu, ktory je mozné bodovat z jednej strany: 1+1 mm. Tymto

typom bodovania nie je dovolené zvarat nosnu konstrukciu karosérie.

Na dosiahnutie spravneho vysledku bodovania je potrebné prijat’ niektoré zakladné

opatrenia:

1 - Dokonalé zemniace spojenie.

2 - Z obidvoch bodovanych €asti musi byt odstraneny lak, tuk a olej.

3 - Bodované Casti sa musia vzajomne dotykat bez vzduchovej medzery; podia
potreby ich k sebe vzajomne pritlaéte pomocou nastroja - nepouzivajte na tento
ucel pistol. Prili$ silné pritlacenie spdsobi, Ze zvar nebude kvalitny.

- Hrubka horného dielu nesmie presiahnut 1 mm.

- Hrot elektrody musi mat priemer 2,5 mm.

Dobre dotiahnite maticu, ktora blokuje elektrodu a skontrolujte, ¢i su dotiahnuté

konektory zvaracich kablov.

- Pri bodovani pésobte na elektrédu miernym tlakom (3+4 kg). Stlacte tlacidlo a

nechajte uplynut dobu bodovania; az potom odtiahnite pistol.

- Nevzdalujte sa viac ako 30 cm od bodu uzemnenia.

o N ouhs
'

A Sucasné bodovanie a tah Specialnych podloziek

Tato funkcia sa vykonava montazou sklucovadla (Obr. I, POZ. 4) a jeho dotiahnutim
na doraz na teleso vytahovaca (Obr. |, POZ. 1), a zachytenim a dotiahnutim na doraz
dalSej svorky vytahovaca na pistol' (Obr. 1). Vlozte $pecialnu podlozku (Obr. |, POZ.
14) do sklu€ovadla (Obr. I, POZ. 4) a zaistite ju prisluSnou skrutkou (Obr. |). Pribodujte
ju na prislusné miesto a nastavte bodovacku pre bodovanie podloZiek a tahajte.
Nakoniec pootocte vytahova¢ o 90° kvoli odpojeniu podlozky, ktord& moze byt
pribodovana do novej polohy.

_ﬁk Ohrev a pechovanie plechov

V tomto prevadzkovom rezime je CASOVAC vypnuty v rdmci prednastavenia: zvolte
dobu zvarania a na displeji sa zobrazi ,inf* = Nekone¢na doba.

Doba trvania ukonov, vzhladom k tomu, Ze je ur¢ena dobou stlacenia tlacidla pistole,
je manualna.

Intenzita pradu je regulovana automaticky, v zavislosti od zvolenej hrabky plechu.

i Ohrev plechov

Namontujte uhlikovu elektrodu (POZ. 12, Obr. |) do sklucovadla pistole a zaistite ju
kruhovou maticou. Dotknite sa hrotom uhlika vopred odkrytej plochy a stlacte tlacidlo
pistole. Pésobte zvonku smerom dovnutra, kruhovym pohybom kvdli ohriatiu plechu,
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 zvaranu ¢ast'.

Pechovanie plechov
V tejto polohe, pri pouziti prislusnej elektrédy, je mozné znovu vyrovnat plechy, ktoré
boli lokalne deformované.

PreruSované bodovanie (Zaplatanie) .
Tato funkcia je vhodna na bodovanie malych plechovych obdlznikov, aby ste zakryli
otvory sposobené koréziou, alebo rézne iné otvory.
Nalozte do skluCovadla prislusnu elektréodu (POZ. 5, Obr. 1) a riadne dotiahnite
upeviiovaciu kruhovd maticu. Odkryte prislusnu €ast a uistite sa, Ze kus plechu, ktory
ma byt pribodovany, je ocisteny od tuku a laku.
Umiestnite diel a priloZte nari elektrodu. Potom stlacte a drzte stlacené tlacidlo piStole
a rytmicky sa posuvaijte dopredu, pricom dodrziavajte intervaly prace/oddychu uréené
bodovackou. )
POZN.: Pocas pracovnej ¢innosti mierne pritlacte (3+4 kg) a postupujte pozdiz
myslenej iary, idealne 2+3mm od okraja nového bodovaného dielu.

Na dosiahnutie dobrych vysledkov:

1 -Nevzdalujte sa viac ako 30cm od bodu uzemnenia.

2 -Pouzite krycie plechy s maximalnou hrubkou 0.8 mm, najlepsie z nerezovej ocele.

3 -Pohybujte dopredu v rytme odpovedajicom rytmu udavanému bodovackou.
Posun dopredu vykonavaijte po€as pauzy a zastavte sa v okamihu bodovania.

Pouzitie vyt'ahovaca z prislusenstva (Obr. |, POZ. 1)

Uchytenie a tah podloziek

Tato ¢innost sa vykonava montdzou a uzatvorenim sklu¢ovadla (Obr. I, POZ. 3) na
telese elektrody (Obr. I, POZ. 1). Uchytte podlozku (Obr. I, POZ. 13), pribodovanu
vysSie uvedenym spdsobom a tahajte. Nakoniec otoéte vytahova¢ o 90°, aby ste
podlozZku odpojili.

Uchytenie a t'ah kolikov

Tato ¢innost sa vykonava montazou a uzatvorenim sklu¢ovadla (Obr. I, POZ. 2) na
tele elektrédy (Obr. I, POZ. 1). Na to, aby sa kolik (Obr. I, POZ. 15-16) pribodovany
vysSie uvedenym spdsobom (Obr. |, POZ. 1) vosiel so sklucovadla pri tahani za
samotnu koncovku smerom k vytahovacu (Obr. I, POZ. 2). Po ukonéeni vkladania
uvolnite sklu¢ovadlo a tahajte. Po ukonéeni uvedeného ukonu potiahnite sklu¢ovadlo
smerom ku kladivu kvéli vyvle€eniu kolika.

7. MENU NASTAVENIA

7.1 MENU MODE (obr. U-7)

Umoziuje nastavit jednotlivé prevadzkové
predchadzajucom odseku:

:
MENU

rezimy, ktoré su popisané v

automaticky rezim.
200 poloautomaticky rezim.

MANUAL . 5
: manualny rezim.

rezim prisunutia.
7.2 (obr. U-12)
UmozZiiuje nastavit:
AUTO
= : automatickl regulaciu sily.

7.2.1 MENU SETUP (obr. U-13)
Umoziiuje nastavit:

- - : jazyk.
- : datum a ¢as.
- m : metrické alebo anglosaské merné jednotky.

7.2.2 MENU SERVICE (obr. U-14)
Umoznuje ziskat informécie o stave bodovacky.
7.2.2.1 MENU INFO

: dni (DDDD), hodiny (HH) a minuty (mm) éinnosti bodovacky.

- m===8: pocet bodov.

: zoznam alarmov.
7.2.2.2 MENU FIRMWARE

- lwm : umozfiuje aktualizovat software bodovacky prostrednictvom klu¢a USB.

: umozfiuje opatovne nastavit bodovacku do pociatoéného stavu.
\l‘i RELEASE Ly . .
: nainstalované verzie softwaru.
7.2.2.3 MENU REPORT
Umoznuje vytvorit zaznam a ulozit’ ho na USB klG€. Vo vnltri zaznamu sa nachadzaju
rozne informacie tykajuce sa stavu zariadenia (nainstalovany softvér, hodiny doby
¢innosti/pracovnej ¢innosti, alarmy, nastaveny proces bodovania, atd’.).

7.3 MENU JOBS (obr. U-15)

Umﬁ

: ulozit pracovnu €innost do internej pamate bodovacky.
|-
- EEaEl : vymazat predchadzajucu, predtym uloZent pracovnu ¢innost.
-
ORT

nacitat predchadzajlcu, predtym uloZzenu pracovnu ¢innost'.

: importovat pracovné ¢innosti zo zariadenia USB.
il : exportovat pracovné ¢innosti na zariadenie USB.
[
- : zaznamenat parametre bodovania na zariadenie USB.

7.4 TLACIDLO ,,QUICK MENU* (obr. U-16-17)
Umoziuje nastavit:

LOCK
- : zablokovanie bodovania: parametre bodovania zostanu zablokované na
rovnakej hodnote pre vSetky vykonané body.
‘COUNTDOWN

. ey | : maximalny pocet bodov a odpocitavanie vykonanych bodov.

8. UDRZBA

A _UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.
Je potrebné zaistit’ hlavny vypinac v polohe ,,0“ visacim zamkom z prisluSenstva.

8.1 BEZNA UDRZBA _ . L

UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

- prisposobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrédy;
- vymena elektréd a ramien;

- kontrola vyrovnania elektréd;
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kontrola chladenia kablov a kliesti;

vypustanie kondenzatu z filtra na privode stlaéeného vzduchu.
pravidelna kontrola hladiny v nadrzi s chladiacou kvapalinou.
pravidelna kontrola celkovej absencie tnikov kvapaliny.
kontrola neporusenosti napajacieho kabla bodovacky a kliesti.
vymena chladiacej kvapaliny kazdych 6 mesiacov.

8.2 MIMORIADNA UDRZBA  _ o o
MIMORIADNA UDRZBA MUSi BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM
TECHNIKOM ALEBO TECHNIKOM KVALIFIKOVANYM V  OBLASTI
ELEKTROMECHANIKY.

A UPOZORNENIE! PRED DEMONTAZOU PANELOV BODOVACKY

ALEBO KLIESTIAPRISTUPOM DO JEJ VNUTRA SA UISTITE, ZE JE BODOVACKA

VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEHO AJ PNEUMATICKEHO (ak je

sucéast'ou) NAPAJANIA.

Pripadné kontroly, vykonavané vo vnutri bodovacky pod napéatim, mézu sposobit

zasah elektrickym pridom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym stykom

s ¢astami pod napatim a/alebo priamym stykom s pohybujucimi sa ¢astami.

Pravidelne, a v kazdom pripade v intervaloch odpovedajucich pouzitiu a podmienkam

prostredia, skontrolujte vnutro bodovacky a odstrarite prach a kovové &astice, ktoré sa

ulozili na transformatore, module diéd, svorkovnici napajania a pod., prostrednictvom

pradu suchého stlateného vzduchu (max. 5 bar).

Nesmerujte prud stlaceného vzduchu na elektronické karty; ocistite ich velmi jemnou

kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri tejto prileZitosti:

- Skontrolujte, ¢i kable nemaju poskodenu izolaciu, alebo &i nie st uvolnené a ¢i
spoje nie su zaoxidované.

- Skontrolujte, ¢&i sU spojovacie skrutky pripojenia sekundarneho vinutia
transformatora k ty¢iam / vystupnym pletencom dobre dotiahnuté a ¢i nie su
zaoxidované alebo prehriate.

8.2.1 Zasahy na GRA

V pripade: i

- potreby prili§ Castého dopliania kvapaliny do nadrze;

- prili§ Castého vyskytu alarmu 7;

- Unikov kvapaliny;

je vhodné preverit pripadné problémy v priestore chladiacej jednotky.

Vychéadzajuc stale z Casti 7.2 ohladom vSeobecnych upozorneni a v kazdom pripade
po odpojeni bodovacky z napdjace;j siete, odmontujte bo¢ny panel (OBR. L).
Skontrolujte, ¢i nedochadza k unikom zo spojov a z hadic. V pripade unikov kvapaliny
vymerite poskodenu Cast. Odstrarite zvysky kvapaliny, ktora pripadne unikla pocas
udrzby a zatvorte bo¢ny panel.

Potom uvedte bodovacku znovu do ¢innosti na zaklade informacii uvedenych v
odseku 6 (Bodovanie).

8.2.2 Vymena internej batérie

V pripade, ak sa datum a ¢as neuchovaju v pamati, je vhodné vymenit batériu
(CR2032 - 3 V), ktora sa nachadza na zadnej strane displeja.

So zariadenim odpojenym zo siete odskrutkujte skrutky ovladacieho panelu, odpojte
konektory a vymerite batériu.

A UPOZORNENIE! Pred spatnou montazou panelu na zariadenie
skontrolujte, ¢i ste pripojili vSetky konektory.

9. ODSTRANOVANIE PORUCH . . .

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED _ VYKONANIM

SYSTEMATICKEJ KONTROLY SKOR, AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Pri zapnutom hlavnom vypinaci (v polohe ,|*) bude zapnuty displej; v opa¢nom
pripade porucha spociva v napajacom vedeni (kable, zastrcka a zasuvka, poistky,
nadmerny pokles napatia, atd.).

- Displej nezobrazuje signaly alarmu (vid TAB. 1): po skonceni alarmu opatovne
aktivujte bodovacku stlatenim ,START; skontrolujte spravny obeh chladiacej
kvapaliny a pripadne znizte hodnotu zataZovatela pracovného cyklu.

- prvky tvoriace sucast sekundarneho obvodu (odliatky drziakov ramien - ramena -
drziaky elektrdéd - kable) nie su u€inné nasledkom uvolnenych alebo zoxidovanych
skrutiek.

- parametre zvarania nie su vhodné pre vykonavanu pracovnu ¢innost.

- Po vykonani udrzby alebo opravy zapojte vSetky kable a vratte ich do pévodného
stavu, pricom dbaijte, aby neprisli do styku s pohybujlcimi sa ¢astami, ktoré mézu
dosiahnut’ vysoké teploty. Upevnite vSetky vodi¢e stahovacimi paskami, ako to
bolo v pévodnom stave a dostatone vzajomne oddelte pripojenia primarneho
vinutia transformatora od nizkonapatovych vodi¢ov sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podloZky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.
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1. SPLOSNA VARNOST ZA UPOROVNO VARJENJE

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju tockalnika, o
nevarnostih, povezanih s procesom uporovnega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

Tockalnik (samo v razli€¢icah s pogonom na pnevmatski cilinder) je opremljen
z glavnim stikalom s funkcijo zaustavljanja v sili, na katerem je namescena
kljuéavnica za blokado v polozaj »O« (odprt).

Kljué za klju€avnico se sme izrociti le izkuSenemu operaterju, pouéenemu
o njegovih nalogah in o morebitnih nevarnostih, ki izhajajo iz tega varilnega
postopka ali iz malomarne rabe stroja.

Ko operater ni ob stroju, je treba stikalo prestaviti v polozaj »O« in ga blokirati z
zaklenjeno klju¢avnico, v kateri ne sme biti kljuca.

- Elektricne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi in zakoni o
varnosti pri delu.

- Tockalnik se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno
niclo.

- Prepricajte se, da je vti¢nica za napajanje pravilno prikljuéena na ozemljitev.

- Ne uporabljajte kablov z iztro$eno izolacijo in ali z razmajanimi spojniki.

- Tockalnik uporabljajte pri temperaturi okolja od 5° C in 40° C ter 50% relativni
vlaznosti za temperature do 40° C in 90% za temperature do 20° C.

- Tockalnika ne uporabljajte v vlaznih in mokrih okoljih ali v dezju.

- Povezava varilnih kablov in vsi posegi obi¢ajnega vzdrzevanja na rokah in/
ali elektrodah morajo biti izvedeni, ko je tockalnik izkljuéen in iztaknjen iz
elektricnega in pnevmatskega omrezja (Ce je zadnje prisotno).

- Natockalnikih s proZzenjem s pnevmatskim cilindrom je treba blokirati glavno
stikalo v polozaju »O« s priloZzeno klju¢avnico.

Enak postopek je treba upostevati za priklju¢itev na vodovodno omrezje ali
na gladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri tockalnikih s hladilno tekocino),
v vsakem primeru pa med vzdrZevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

- Naprave ne smete uporabljati v prostorih, ki so klasificirani kot taki, v katerih

obstaja tveganje eksplozije zaradi plinov, prahu ali megle.

A\ /o

- Ne varite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so bile vnetljive
tekoce ali plinaste snovi.

- lzogibajte se delu na obdelovancih, oc¢i§¢enih s kloruratnimi topili ali v blizini
teh snovi.

- Ne varite posod pod tlakom.

- lzdelovnega obmocja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les, papir, krpe).

- Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi! Obdelovanca ne
postavljajte ob vnetljive snovi.

- Zagotovite ustrezno zamenjavo zraka ali naprave, primerne za odvajanje
varilnega dima v blizini elektrod; potreben je sistematski pristop za oceno
omejitev pri izpostavljanju varilnim dimom glede na njihovo sestavo,

koncentracijo in tra'fanje izpostavljanja.

- OCci si vedno zas¢itite z ustreznimi zas¢itnimi ocali.

- Vedno nosite rokavice in zaséitna oblacila, primerna za obdelave med
uporovnim varjenjem.

- Hrup: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do

dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEP,d), ki je enaka ali vec¢ja od 85
db(A), je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

10RO

EMEF

SAEE

- Prehod varilnega toka za tockovno varjenje povzroéi pojav elektromagnetnih
polj (EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga za tockovno varjenje.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih

zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih

protez itd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na

primer prepreciti dostop v obmoc¢je uporabe tockalnika.

Tockalnik je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan

izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni

zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi

elektromagnetnim poljem v domaéem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjSa izpostavljanje

elektromagnetnim poljem:

- Oba varilna kabla za tockovno varjenje naj namesti kar najblize skupaj (e sta
namescena).

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga za to¢kovno
varjenje.

- Varilnih kablov za to€kovno varjenje (€e sta namescena) naj si nikoli ne ovija
okoli trupa.

- Nikoli naj ne to¢kovno vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga za
tockovno varjenje. Oba varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

- Kabel povratnega toka za varjenje (e je namescen) naj prikljuéi na
obdelovanec za to¢kovno varjenje kar najblize spoju, ki ga mora izvesti.

- Nikoli naj ne vari preblizu toc¢kalnika, sede ali naslonjen na njem (minimalna
razdalja: 50 cm).

- Nikoli naj ne puscéa zelezomagnetnih predmetov v blizini tockalnega
tokokroga.

- Minimalna razdalja:
- d=3 cm, f= 50 cm (slika M);
- d=3 cm, f= 50 cm (slika N);
- d=30 cm (slika O);
- d=20 cm (slika P) elektrodno drzalo Studder.

- Naprava A razreda:

Tockalnik je skladen z zahtevami tehni€énega standarda izdelka, ki je izdelan
izklju€no za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetna zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

PREDVIDENA UPORABA

Naprava je bila naértovana za izkljuéno uporabo na karoserijah za popravilo
avtomobilskih vozil: uporabljati jo je treba za toc¢kanje ene ali ve¢ jeklenih
plo¢evin z majhno vsebnostjo ogljika, ki se po obliki in merah spreminjajo glede
na potrebno obdelavo.

A PREOSTALA TVEGANJA & ®

TVEGANJE ZMECKANJA ZGORNJIH UDOV
Z ROKAMI NE SEGAJTE V BLIZINO GIBLJIVIH DELOV!
Nacin delovanja tockalnika ter spremenljivost oblik in mer obdelovanca
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preprecujejo uresnicitev celostne zascite pred nevarnostjo zmeckanja zgornjih

udov: prstov, roke, podlakti.

Tveganije je treba zmanjsSati z uporabo ustreznih preventivnih ukrepov:

- Operater mora biti izvedenec ali zelo dobro pou¢en o postopku uporovnega
varjenja s tovrstnimi napravami.

- lzvestije treba oceno tveganja za vsako vrsto dela, ki ga je treba opraviti; treba
je pripraviti opremo in maske, ki zmorejo podpreti in voditi obdelovanec, tako
da z rokami ni treba segati v nevarno obmocje, ki ustreza elektrodam.

-V primeru uporabe prenosnega tockalnika: z obema rokama trdno drzite
rocaje elektrodnega drzala; pazite, da se z rokami ne boste priblizevali
elektrodam.

-V vseh primerih, kjer oblika obdelovanca to omogoca, nastavite razdaljo
elektrod tako, da ne boste presegli 6 mm hoda.

- Preprecite, da bi na istem tockalniku soc¢asno delalo ve¢ oseb.

- Delovno obmocje mora biti za tuje osebe prepovedano obmocje.

- Tockalnika ne puscajte brez nadzora: v tem primeru ga morate obvezno
odklopiti iz napajalnega omrezja; pri toc¢kalnikih s proZzenjem s pnevmatskim
cilindrom postavite glavno stikalo na »O« in ga blokirajte s prilozeno
klju€avnico, iz katere mora odgovorna oseba klju¢ izvle¢i in ga vedno nositi
s seboj.

- Uporabljajte izkljuéno elektrode, predvidene za ta aparat (glejte seznam
rezervnih delov), ne da bi spreminjali njihovo obliko.

- TVEGANJE OPEKLIN
Nekateri deli tockalnika (elektrode — roke in sosedna obmocja) lahko dosezejo
temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zasc¢itno obleko.
Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi, preden se ga dotikate!

TVEGANJE PREKUCA IN PADCA
Tockalnik postavite na vodoravno povrsino z nosﬂnostjo ki ustreza masi
stroja; tockalnik pritrdite na nosilno ploskev (ko je to predvideno v poglavju
»NAMESTITEV« tega priroénika). V nasprotnem primeru, na nagnjenih ali
nepovezanih tleh, na premiénih naslonskih povrsinah, obstaja nevarnost
prekucevanja.

- Tockalnika ne smete dvigati, razen v izrecnem primeru, predvidenem v
goglavju »NAMESTITEV« tega prirocnika.

- Ce uporabljate aparat na vozicku: odklopite tockalnik z elektricnega in
pnevmatskega (€e je namesceno) napajanja, preden enoto premaknete
v novo delovno obmocje. Pazite na zapreke in neravna tla (npr. na cevi in
kable).

- NEPRIMERNA RABA
Uporaba tockalnika za namene, ki so druga¢ni od predvidenih (glejte
PREDVIDENA UPORABA), je nevarna.

@ ZASCITE IN VARNOSTNI POKROVI

Zascite in mobilni deli ohisja to¢kalnika morajo biti na svojem mestu, preden ga
priklopite v napajalno omrezje.

POZOR! Kakrsenkoli poseg med dostopne mobilne dele tockalnika, na primer:
- Zamenjava ali vzdrzevanje elektrod

- Uravnavanje polozajev rok ali elektrod

JE TREBA IZVESTI, KO JE TOCKALNIK IZKLOPLJEN IN ODKLOPLJEN IZ
NAPAJALNEGA IN PNEVMATSKEGA (€e je to prisotno) OMREZJA.

Pri modelih s prozenjem s PNEVMATSKIM CILINDROM, MORA BITI GLAVNO
STIKALO BLOKIRANO V ZANKI »O« Z ZAKLENJENO ZABICO KLJUC PA MORA
BITI IZVLECEN IZ NJE).

SKLADISCENJE

- Aparat in njegovo opremo (v embalazi ali brez nje) skladiSéite v zaprtem
prostoru.

- Relativna vlaznost zraka ne sme presegati 80 %.

- Sobna temperatura mora biti med -15° C in 45° C.

Ce je aparat opremljen z enoto na hlajenje s tekocino in je sobna temperatura

niZja od 0° C: uporabite hladilno tekocino proti zmrzovanju proizvajalca, ali pa

popolnoma izpraznite hidravliéno napeljavo in rezervoar za tekocino.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zaséito aparata pred vlaznostjo,

umazanijo in rjo.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS

2.1 UVOoD

Mobilna varilna naprava za uporovno varjenje (to¢kalnik), krmiljena z mikroprocesorjem,

tehnologijo s srednjefrekvenénim menjalnikom, trifaznim napajanjem in enosmernim

izhodnim tokom.

Tockalnik je opremljen s pnevmatskimi kleS¢ami, ki vsebujejo sklop za preoblikovanje

in ravnanje. Tako je mogoce v primerjavi s tradicionalnim tockalniki dosedi viSje toke

tockanja z zmanjSano porabo energije in manjSimi magnetnimi polji okoli kablov v

blizini kablov. Poleg tega je mogoc¢e uporabljati precej daljSe in tanjSe kable za vecjo

okretnost in SirSe obmocje delovanja.

Tockalnik lahko deluje na plocevini z nizko vsebnostjo ogljika, na plo€evinah iz

pocinkanega Zeleza, na jeklenih visokouporovnih plo€evinah in na plocevinah iz

Zeleza z borovimi primesmi. Poleg tega je opremljen s hitrimi vti¢nicami za uporabo

dodatne opreme (Studder, Klesce X) ter omogoca izvajanje vec vrst toplotne obdelave

na ploc¢evini in vse posebne obdelave, potrebne v avtomobilski industriji.

Poglavitne lastnosti naprave so:

- Od zadaj osvetljen zaslon TFT za prikaz ukazov in nastavljenih parametrov;

- Roc¢na (MANUAL), polavtomatska (EASY) ali popolnoma avtomatska (SMART)
izbira tockalnih parametrov;

- Moznost nastavljanja predogrevanja in po-ogrevanja plocevine za optimizacijo
varjenja materialov z visoko upornostjo ali pocinkanih materialov;

- Moznost nastavljanja razli¢nih tipov elektrod in rok;

- Samodejno prepoznavanje povezanih kles¢ ali elektrodnega drzala studder;

- Samodejni nadzor toka za to¢kovno varjenje;

- Roéni in samodejni nadzor mo¢i do elektrod;

- Vrata »USB«.

2.2 SERIUSKA OPREMA

- podporni nosilci;

- podpora za kabel za kleSce;

- sklop reduktorskega filtra (napajanje s stisnjenim zrakom);

- klesS¢e »C« s standardnimi rokami in z vgrajenim kablom z vti€em, ki ga je mogoce
iztakniti iz generatorja ter senzorji za samodejno tockanje;

- Sklop za hlajenje (vdelan GRA).

2.3 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO

- Par rok in elektrod drugaénih dolzin/oblike za rocne kles¢e “C” (glejte seznam
rezervnih delov);

- Komplet elektrod (glejte seznam rezervnih delov);

- Komplet nosilnega droga in razbremenitve teze kleS¢;
- Klesce »X« (glejte seznam rezervnih delov);

- Komplet studder;

- Komplet obroc¢ka za kleS¢e »C«.

3. TEHNICNI PODATKI

3.1 PLOSCICA S PODATKI (Slika A)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo tockalnika so povzeti na ploscici
z lastnostmi in pomenijo naslednje.

- Stevilo faz in frekvenca napajalne linije.

Napajalna napetost.

Omrezna jakost pri trajnem rezimu (100%).

Nazivna omrezna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%.

Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.

Maksimalni tok na elektrodah v kratkem stiku.

Sekundarni tok pri trajnem rezimu (100%).

Sirina in dolZina roke (standardna).

Minimalna in maksimalna nastavljiva mo¢ do elektrod.

Nazivni tlak izvora stisnjenega zraka.

Tlak izvora stisnjenega zraka, potreben za doseganje maksimalne moci do
elektrod.

Domet hladilne tekocine.

Padec nazivnega tlaka hladilne tekocine.

Masa tockalne naprave.

Simboli, ki se nanasajo na varnost in katerih pomen je naveden v 1. poglavju
»Splos$na varnost za uporovno varjenje”.

Opomba: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in $tevilk; dejanske
vrednosti tehniénih podatkov za tockalnik, ki je v va$i lasti, je mogocCe odcitati
neposredno na plos¢ici s tehni¢nimi podatki, ki je na toc¢kalniku.

220N WN =
o
e

12 -
13 -
14 -
15 -

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI
3.2.1 Tockalnik

Splosne lastnosti

- Napajalna napetost in frekvenca
- Razred elektri¢ne zas¢ite

- |zolacijski razred

- Stopnja zascite ovoja

400V (£15%) ~ 3 faze - 50/60 Hz
|

H
IP 20

- Tip hlajenja s hladilno tekocino
- (M Mere (LxWxH) 710 x 450 x 910 mm
ST 62 kg
Vho

- Mak5|malna mo¢ v kratkem stiku (Scc) 43 kVA

- Zakasnitvene omrezne varovalke 16 A
- Samodejni omrezni odklopnik : 16A (“C”- IEC60947-2)
- Napajalni kabel (L<8m) : 4 x 6 mm?

Izhod

- Sekundarna napetost v prazno (U,d) 9V
- Maksimalni tok za tockanje (l, max) 9 kA
- Zmogljivost tockanja maks: 3 + 3 + 3 mm
- Razmerje prekinjanja 2%
- Maksimalna moc elektrod 400 daN

DolZina roke »C«

Uravnavanje toka za tockanje
Uravnavanje ¢asa za to¢kanje
Uravnavanje ¢asa za priblizevanje
Uravnavanje ¢asa za rampo
Uravnavanje vzdrzevalnega ¢asa
Uravnavanje ¢asa za ohlajanje
Uravnavanije $tevila impulzov
Uravnavanje moci do elektrod
Uravnavanje ¢asa/toka za predogrevanje
Uravnavanje ¢asa/toka za po-ogrevanje

95 mm standardno
samodejno in programirljivo

: samodejno ali v skladu s programom
: samodejno ali v skladu s programom
: samodejno ali v skladu s programom
: samodejno ali v skladu s programom
: samodejno ali v skladu s programom
: samodejno ali v skladu s programom

samodejno ali roéno

: samodejno ali v skladu s programom
: samodejno ali v skladu s programom

(*) OPOMBA: gabariti zasedenega prostora ne vkljuCujejo kablov in podpornega
droga.
(**) OPOMBA: masa generatorja ne vklju€uje kle$¢ in podpornega droga.

3.2.2 Sklop za hlajenje (GRA)
Splosne lastnosti

4.

Maksimalni tlak (pmax)
Mog¢ hlajenja (P @ 11/min)
Zmogljivost rezervoarja
Hladilna tekocina

OPIS TOCKALNIKA

3 bare

2 kW

81

hladilna tekocina

4.1 SKLOP TOCKALNIKA IN GLAVNIH SESTAVNIH DELOV (Slika B)
Na spredniji strani:

1

2
3
4
5
6
N
7

8
9

- Krmilna plos¢a;
- Vrata USB;
- Vti¢nica za prikljucitev kles¢;

- Hitre vtinice za priklop cevi za hlajenje;

- Vti¢nica za prikljucitev senzorjev za samodejno toc¢kanje;

- Podpora za kabel za klesce.

a zadnjem delu:

- Glavno stikalo;
- Vhod za napajalni kabel,
- Podporni nosilci za roke;

10 - Sklop za uravnavanje tlaka, manometer in filter za vstop zraka;
11 - Pokrovéek za rezervoar sklopa za hlajenje (GRA);

12 - Nivo tekocCine GRA;

13 - Oddus$nik za zrak GRA.

4.2 NAPRAVE ZA KRMILJENJE IN URAVNAVANJE
4.2.1 Krmilna plos¢a (Slika C)

1-
2-

3-
4-

)]
T

Zaslon TFT.

Tipka za blokado sklopa za hlajenje. Omogoca blokado »GRA« med postopkom
varjenja za olajSevanje zamenjave rok in/ali elektrod.
Tipka »Hitri menu«. Hiter dostop do menujev, uporabnih med varjenjem.

Vecfunkcijska tipka:

pritiskom tipke START;

. dostop do menuja »SERVICE« (SERVIS) v stanju alarma ali pred

il START REC : aktivairanje/deaktiviranje beleZenja varilnega opravila;

Rogica za navigacijo in gumb START:

- vrtenje omogoca drsenje skozi menujske izbire;

- Ce jo pritisnete, dostopate do Zelene izbire, e jo zavrtite, spremenite vrednost
izbire, e jo Se enkrat pritisnete, potrdite spremenjeno vrednost izbranega vnosa;
- Ce jo pritisnete ob zagonu ali po alarmu, stroju omogoc¢a to¢kalno delo (gumb
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START)
Tipka ESC:

- : vrnitev v nadrejeni menu;

- : vrnitev v prej$nji menu.
Vrata USB.

7

4.2.2 Sklop tlaénega regulatorja in manometra (slika B-10)
Omogoca nastavljanje delovnega tlaka kleS¢ do elektrod, tako da vrtite nastavitveno
rocico (samo pri pnevmatskih kleS¢ah v »roénem« nacinu).

4.3 VARNOSTNE FUNKCIJE IN VMESNE BLOKADE
4.3.1 Zascite in alarmi (TAB. 1)
a) Termicna zas¢ita:

Sprozi se v primeru previsoke temperature tockalnika, ki jo povzro¢i premajhen/

nezadosten domet tekoCine za hlajenje ali zaradi delovnega cikla, ki preseze

dovoljeno omejitev.

Ukrep je opisan in prikazan na zasloncku.

UCINEK: blokada premikanja, odpiranja elektrod (cilindra na izpustu); blokada toka

(varjenje prepreceno).

POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb »START«, ko je

temperatura spet znotraj dovoljenih omejitev).

b) Glavno stikalo:

- Polozaj »O« = odprto z moznostjo zaklepanja s klju¢avnico (glejte 1. poglavje).
POZOR! V polozaju »O« so notranji priklju¢ki (L1+L2+L3) za povezovanje
napajalnih kablov pod napetostjo.

- Polozaj »l« = zaprto: tockalnik pod napajanjem, a ne deluje (STAND BY -
potreben je pritisk na tipko »START«).

- Funkcija delovanja v sili
Ko je tockalnik v odprtem polozaju (pol. I« => pol. »O«), ta dolo¢a zaustavitev v
potencialno nevarnih pogojih:

-tok je prekinjen;
-elektrode se odprejo (cilinder v izpustu);
-vnovi¢en zagon preprecen.

A POZOR! PERIODICNO PREGLEDUJTE PRAVILNO DELOVANJE
VARNOSTNEGA ZAUSTAVLJALNIKA.
c) Varnostno stikalo sklopa za hlajenje
Poseze v primeru odsotnosti ali padca tlaka hladilne tekocine;
Ukrep je opisan in prikazan na zasloncku.
UCINEK: blokada premikanja, odpiranja elektrod (cilindra na izpustu); blokada toka
(varjenje prepreceno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: dolijte hladilno tekocino ter nato izkljucite in
spet vkljucite napravo (glejte tudi poglavje 5.6 »predpriprava sklopa za hlajenje«).

d) Varnostno stikalo stisnjenega zraka
Sprozi se v primeru odsotnosti ali premajhnega tlaka (p < 3 bare) napajanja s
stisnjenim zrakom;
Ukrep je opisan in prikazan na zasloncku.
UCINEK: blokada premikanja, odpiranja elektrod (cilindra na izpustu); blokada toka
(varjenje prepreceno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb »START«), ko je tlak
spet znotraj dovoljenih omejitev (indikacija na manometru > 3 bare).

e) Varnostno stikalo pred kratkim stikom na izhodu (samo pri pnevmatskih

klesc¢ah)
Preden izvedete varilni cikel, naprava preveri, da poli (pozitiven in negativen)
sekundarnega tockalnega tokokroga nimajo tock pri nehotenem stiku.
Ukrep je opisan in prikazan na zasloncku.
UCINEK: blokada premikanja, odpiranja elektrod (cilindra na izpustu); blokada toka
(varjenje prepreceno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb »START« po
odstranitvi vzroka za kratki stik).
f) Zascita zaradi izpada faze
Ukrep je opisan in prikazan na zasloncku.
UCINEK: blokada premikanja, odpiranja elektrod (cilindra na izpustu); blokada toka
(varjenje prepreceno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb »START«).
g) Zasdita pred pre- in podnapetostjo
Ukrep je opisan in prikazan na zasloncku.
UCINEK: blokada premikanja, odpiranja elektrod (cilindra na izpustu); blokada toka
(varjenje prepreceno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb »START«).
Tipka »START« (Slika C-5).
Da bi lahko krmilili postopek varjenja, ga je treba sproziti v vsakem od naslednjih
primerov:
- pri vsaki zapori glavnega stikala (pol. »O« => pol. »l«);
- po vsakem posegu varnostnih/zas¢itnih naprav;
- po vnovi¢ vzpostavljenem napajanju (elektricnem in s stisnjenim zrakom), ki se je
prekinilo zaradi razdelitve pred delovnim mestom ali zaradi okvare;

=3
=

A POZOR! PERIODIENO PREGLEDUJTE PRAVILNO DELOVANJE
VARNOSTNEGA ZAGONA

5. NAMESTITEV

A _POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO NAPELJAVO MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
Tockalnik vzemite iz embalaze, sestavite vse dele v embalazi, kot je navedeno v tem
poglavju (Slika D).

5.2 NACINI DVIGANJA (Slika E).

Tockalnik morate dvigati z dvojno vrvjo in ustrezno velikimi kavlji za teZo naprave, ki jih
je treba zatakniti za ustrezne prstane M12.

Na vsak nacin je prepovedano prevezati tockalnik na druga¢ne nacine od navedenih.

5.3 UMESTITEV
Rezervirajte obmocje za namestitev na dovolj prostornem mestu, kjer ni ovir, tako da
bosta krmilna plo$¢a in glavno stikalo dostopna in da bo delovno obmocje na varnem.

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 prikljucite, se prepri¢ajte, da se vrednosti na ploscici z lastnostmi
tockalnika ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je names¢ena naprava.

Tockalnik se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala tipa:

- TipaA( ) za enofazne stroje;
- TipaB ( ) za trifazne stroje.

- Tockalnik ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.
Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga names¢a ali uporablja
odgovoren za to, da bo preveril, ali je to¢kalnik mogoce prikljuciti (Ce je treba, se
posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.4.2 Vtika¢ in vti¢nica elektricnega omrezja

Napajalni kabel prikljucite na ustrezno zmogljiv vti¢ v skladu s predpisi (3P+T (3 faze
+ ozemljitev)) in pripravite omrezno vti¢nico, zas¢iteno z varovalko ali samodejnim
magnetotermi¢nim stikalom; ustrezni ozemljitveni sti€nik mora biti povezan z
ozemljitvenim vodnikom (rumeno-zelen) napajalne linije.

Domet in prekinjevalne lastnosti varovalk in magnetotermi¢nega stikala so navedene
v poglavju »DRUGI TEHNICNI PODATKI«.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni
sistem proizvajalca (razred 1) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih
poskodb pri ¢éloveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.5 PNEVMATSKE POVEZAVE

- Pripravite linijo stisnjenega zraka pod delovnim tlakom pri 8 barih.

- Na filtrirni sklop reduktorja namestite eno od spojk za stisnjeni zrak, ki so na voljo,
da bi se prilagodili prikljuékom, ki so na voljo na mestu namescanja.

5.6 PREDPRIPRAVA SKLOPA ZA HLAJENJE (GRA)

A POZOR! Postopke polnjenja je treba izvesti, ko je naprava ugasnjena

in izkljuéena iz napajalnega omrezja.

Nikakor ne smete uporabiti antifriza na bazi polipropilena.

Uporabite le hladilno teko€ino, ki jo priporo¢a proizvajalec hladilne enote.

- Odprite izpustni ventil (Slika B-13).

- lzvedite polnjenje rezervoarja s hladilno tekocino skozi $obo (Slika B-11):
zmogljivost rezervoarja = 8 |; pazite, da se boste ob koncu polnjenja izognili
prekomernemu izlivu tekocine.

- Zaprite pokrovéek rezervoarja.

- Zaprite izpustni ventil.

5.7 POVEZAVA PNEVMATSKIH KLESC (Slika F)

A POZOR! Prisotnost nevarne napetosti! Na vsak nacin se izogibajte
temu, da bi v vti€énice to¢kalnika vtaknili vtice, ki so drugacni od tistih, ki jih
je predvidel proizvajalec. Ne poskusajte vstaviti kakrSnegakoli predmeta v
vticnice!

- Naprava mora biti odklopljena iz napajalnega omreZzja.

- Vkljucite polarizirani vti¢ (Slika F-1) kleS¢ v ustrezno vti¢nico naprave, nato dvignite
oba vzvoda, dokler ni vtic popolnoma pritrjen.

- Vstavite 8-nozi¢ni vti¢ s slike F-2, da boste lahko uporabljali na¢in samodejnega
tockanja.

- Vstavite cevi za hlajenje (*), in pri tem upostevajte barve (modra cev v modro
vti€nico, rde€a cev v rdeco vti¢nico). Preverite, da je hitro pripenjanje cevi pravilno
delovalo (Slika F-3).

POZOR(*): €e cevi za hladilno teko¢ino niso vstavljene, se kleS¢e NE hladijo
pravilno. Posledica je lahko nevarno segrevanje za elektri¢ne dele.

5.8 KLESCE »C«: POVEZOVANJE ROKE

A POZOR! Zaostalo tveganje zmeckanja zgornjih udov!

Skrbno upostevajte zaporedje spodaj navedenih navodil!

- Naprava mora biti odklopljena iz napajalnega omrezja.

- Zavrtite zaustavljalnik, kot prikazuje slika G1.

- Ce je v uporabi, sestavite oporo za klesce (Slika G2).

- Vstavite roko v ustrezno leziS¢e in jo primerno nagnite (Slika G3).

- Poravnaijte roko z elektrodo bata in zatisnite zaustavljalnik (Slika G4-A).

- Povezite cevi za hlajenje na ustrezne hitre spojke (Slika G4-B).

- Preverite, da je spojka za hitro pripenjanje cevi pravilno delovala.

- Ce je v uporabi, sestavite podporni ro¢aj za kleS¢e na ustrezni strani (Slika G5).
POZOR: ¢e cevi za hladilno tekoc¢ino niso vstavljene, se kleS¢e NE hladijo
pravilno. Posledica je lahko nevarno segrevanje za elektri¢ne dele.

6. VARJENJE (tockovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE

6.1.1 Glavno stikalo v polozaju “O” in klju€avnica zaprta!

Preden izvedete kakrSenkoli postopek to¢kovnega varjenja, je treba izvesti vrsto

preverjanj in nastavitev, medtem ko je glavno stikalo v polozZaju “O” in je klju¢avnica

zaprta.

Povezave z elektri¢nim in pnevmatskim omrezjem:

- Preverite, daje elektricna povezava izvedena pravilno v skladu z vsemi predhodnimi
navodili.

- Preverite prikljuCitev stisnjenega zraka: izvedite povezavo napajalne cevi v
pnevmatsko omreZje in nastavite tlak z ro€ico na reduktorju, dokler na manometru
ne odcitate vrednosti blizu 8 barov (116 psi).

6.1.1.1 Nastavljanje pritrditve roke s kleS¢ami »C«

Ta postopek je treba izvesti le, ¢e po blokadi roke, kot je opisano v poglavju 5.8, pride
do horizontalnega premika roke same (Slika Q)

Da bi postopek izvedli, naredite, kot sledi:
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- odblokirajte roko, tako da zavrtite vzvod za odblokiranje (Slika R);

- popustite blokirni vijacek (Slika S-1) in privijte okov (Slika S-2) za osmino kroga
(priblizno 45 stopinj);

- blokirajte okov, tako da privijete blokirni vijaek (Slika S-1);

- blokirajte roko, tako da izvedete postopek, prikazan na (Slika T).

Postopek je treba izvesti tudi veckrat, s privijanjem ali odvijanjem okova (Slika S-2),

dokler ni roka blokirana horizontalno in se so€asno blokirni vzvod s silo vrtenja,

primerno roénemu odpenjanju, lahko prestavi v zaprt polozaj, dokler ne naleze na

naslonski zati¢ (Slika T-1).

OPOZORILO: pomembno je, da na koncu postopka vzvod nalega na zaustavljalni

zati¢ (Slika T-1). Ta poloZaj zagotavlja mehansko varnostno blokado za za$¢ito roke

v obliki »C«.

6.1.2 Glavno stikalo v polozaju » | »

Naslednja preverjanja je treba izvesti, preden izvedete druge postopke toc¢kanja s

splo$nim stikalom v polozaju “ | “ (ON).

Poravnavanje elektrod kles¢:

- Med elektrode vstavite distan¢nik, enakovreden debelini plocevine, ki jo je treba
zvariti; preverite, da sta elektrodi, ko uporabite funkcijo »priblizevanje« (glejte
poglavje 6.2.2), poravnani.

- Ce je to potrebno, preverite, ali je roka pravilno pritriena (glejte prejnja poglavja).

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV ZA TOCKOVNO VARJENJE

Parametri, ki vplivajo na premer (presek) in mehansko mo¢ tocke, so:

- Sila, ki jo izvajajo elektrode.

- Tok za toCkovno varjenje.

- Cas tockovnega varjenja.

Ce nimate posebnih izkuenj, je treba izvesti nekaj preizkusov tockovnega varjenja z
razliénimi debelinami plo€evine in enako kakovostjo.

6.2.1 Nastavitev roke in elektrode
Pritisnite tipko »START« (Slika U-1) in nastavite roko med razpoloZljive roke (Slika
U-2) z vrtenjem centralne rocice (Slika C-5).

6.2.2 Nastavljanje moci in funkcije priblizevanja (samo pri pnevmatskih kle$¢ah)
Nastavljanje moci se izvede v samodejnem ali ro€nem nacinu (z uravnavanjem
regulatorja tlaka sklopa za zrak).

Nastavitev samodejnega nacina (privzeta nastavitev) ali rocnega nacina je mogoce
izbrati z glavnega menuja z izbiro ikone in nato ikone A, kot prikazuje
sika Usd 2 : - =, :
Samodejno uravnavanje »AUTO daN«:

Ce izberete »AUTO daN«, je mogoce nastaviti Zeleno vrednost moci, izrazeno v enoti
»decanewton«, z uporabo nacina »MANUAL« (ro€no) (Slika U-5).

V nacinih »SMART AUTOSET« (pametno samodejno nastavljanje) in »EASY«
(preprosto) med toc¢kalnim ciklom se mo¢ to¢kanja uravnava samodejno.

Roéno uravnavanje:

Ce izberete »no AUTO daN« (brez avtomatike daN), je mogoce nastaviti vrednost
moci roéno z obracanjem na regulatorju tlaka (Slika B-10).

Med ciklom to¢kanja bo mo¢ do elektrod taka, kot je bila roéno nastavljena v skladu s
prej opisanim postopkom.

Funkcija priblizevanja

Omogoca priblizevanje elektrod z nastavljeno mocjo, ne da bi oddajale tok.

Elektrode je mozno priblizati v kateremkoli programu za tockanje z naslednjim
postopkom (dvojni klik):

Pritisnite in spustite gumb na kle$¢ah, nato pa gumb spet pritisnite in ga drzite. Klesce
priblizajo in zadrzijo zaprte elektrode do naslednjega spro$¢anja gumba. Svetle¢a
dioda kle$¢ utripa.

A OPOZORILO: uporaba zas¢itnih rokavic lahko otezi priblizevanje z
dvojnimi kliki. Zato vam priporo¢amo, da izberete funkcijo priblizevanja g

A POZOR!

ZAOSTALA TVEGANJA! Tudi v tem delovhem nacinu obstaja tveganje
zmeckanja zgornjih udov: upostevajte varnostne ukrepe za te primere (glejte
poglavje Varnost).
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6.2.3 Samodejno nastavljanje to¢kalnih parametrov (slika U-6)
Parametre to¢kanja samodejno nastavi aparat: nac¢in »SMART AUTOSET«. Oba vti¢a
kle$¢ C morata biti priklju¢ena v aparat (Slika F).

6.2.4 Polavtomatsko nastavljanje tockalnih parametrov 250 (slika U-7)
Tockalne parametre nastavi stroj z izbiro debeline in materiala (*) plo¢evine, ki jo je
treba variti.

Kot pravilno izvedena se $teje tocka, ki pri preizkusu z vle€enjem povzrodi izvlacenje
jedra varilne tocke iz ene od obeh plocevin.

(*) OPOMBA: standardni razpoloZljivi materiali:
»Fe«: plo€evina z nizko vsebnostjo ogljika;
- »FeZn«: pocinkana plocevina z nizko vsebnostjo ogljika;
- »Hss«: jeklene plocevine z veliko trdnostjo (700 MPa maks);
- »Br«: jeklene plo¢evine z borovimi primesmi.

6.2.5 Ro¢na nastavitev tockalnih parametrov in ustvarjanje osebno prilagojenega
programa (slika U-8)

Mozno je ro¢no nastaviti tockalne parametre za izvajanje poskusnega varjenja ali za
ustvarjanje osebno prilagojenega programa.

b s

6.3 POSTOPEK SAMODEJNEGA TOCKANJA
Ta funkcija je na voljo s samodejnimi kle§¢ami »C«, ki so standardno priloZzene aparatu.
Z ikono »MODE« (nagcin) izberite nacin »SMART AUTOSET« (pametno samodejno
nastavljanje): tako vstopite v preliminaren postopek za »PONASTAVITEV (slika U-9).
Da bi pravilno izvedli ponastavljanje, drzite pritisnjen gumb kleS¢ ves potreben ¢as in
sledite navodilom na zaslon¢ku; nadaljujte tako:
- Prislonite elektrodo fiksne roke na povrsino ene od obeh plocevin, ki ju Zelite

zvariti.
- Pritisnite gumb na ro¢aju kleS¢, tako da dosezete:

a) Zapiranje plocevin med elektrodi.

b) Zagon toc¢kalnega cikla s prehodom toka.
- Na koncu to¢kanja se prikaze povprecni tok za to¢kovno varjenje (brez zacetne in

koné&ne rampe), Mog elektrode, Cas in oddana energijska elektrodam za izvajanje
tockanja.
Prikazanim vrednostim je mogoce dodati »opozorilo«, ki ga signalizira utripajo¢a
rdeca svetle€a elektroda na kle$¢ah (glejte TABELO 1) glede na rezultat, dobljen s
to¢kanjem.

- Ko delo opravite, kle¢e postavite nazaj na njihov nosilec na vozicku.

Da bi spet izvedli ponastavitev, pritisnite tipko »ESC« (slika C-6), dokler se ne pojavi
ikona na zaslonu, nato pa jo izberite. Da bi zapustili postopek, ne da bi izved|i

ponastavitev, pritisnite tipko »ESC«.

POMEMBNO:

Za dober rezultat pri samodejnem toc¢kanju ponovite ponastalvjanje, ko:
- Zamenjate elektrode.

- Ocistite elektrode (kar svetujemo po priblizno 30 izvedenih to¢kah).
- Zamenjate roko.

- Zamenjate varilno opravilo.

A OPOZORILO: med pozastavljanjem kleSce izvedejo poseben cikel
tockanja in oddajajo tok ter veckrat zaprejo elektrode. Upostevajte vsa navodila
iz poglavja »SPLOSNA VARNOST« IZ TEGA PRIROCNIKA!

6 4 POLSAMODEJNI ALI ROCNI POSTOPEK TOCKANJA m
V nacinu »EASY « (preprosto) izberite ploevino za varjenje (materialov in debelin)
z rocico (slika U-7-11).

-V nacinu »MANUAL« (rocni) je mozno ustvariti svoj program tockanja, tako da
nastavite vrednosti za vsak posamezni parameter (slika U-5-8):

- : Mo¢ do elektrod.

Cas/tok za predogrevanije.
- Cas premora.

- Cas za rampo.

Casltok za togkanje.

- Stevilo impulzov.
- Cas ohlajanja.

Casltok za po-ogrevanije.

Cas vzdrzevanja.

6.4.1 PNEVMATSKE KLESCE

- Prislonite elektrodo fiksne roke na povrsino ene od obeh plocevin, ki ju Zelite
zvariti.

- Pritisnite gumb na ro¢aju kleS¢, tako da dosezete:
a) Zapiranje plocevin med elektrodi.
b) Zagon to¢kalnega cikla s prehodom toka.

- Na koncu tockanja se prikaze Povprecni tok za tockovno varjenje (brez zacetne in
konéne rampe) in mo¢ do elektrod.
Prikazanim vrednostim je mogoc¢e dodati »opozorilo«, ki ga signalizira utripajo¢a
rdeca svetle€a elektroda na kleS¢ah (glejte TABELO 1) glede na rezultat, dobljen s
to¢kanjem.

- Ko delo opravite, kle¢e postavite nazaj na njihov nosilec na vozi¢ku.

A OPOZORILO: prisotnost nevarne napetosti! Vedno preverite

integriteto napajalnega kabla za kleSce; zasSc¢itna rebrasta cev ne sme biti
prerezana, zdrobljena ali zmeckana! Pred in po uporabi kleS¢ preverite, ali je
kabel odmaknjen od gibljivih delov, virov toplote, ostrih povrsin, tekocin itd.

A OPOZORILO: v kles¢ah je transformatorski, izolacijski in pretvorniski
sklop, potreben za toc¢kanje; ¢e dvomite v integriteto kleS¢ (zaradi padcev, grobih
udarcev itd.) odklopite tockalnik in pokli¢ite pooblaséen center za pomo¢.

6.4.2 ELEKTRODNO DRZALO STUDDER

A POZOR!

- Da bi pritrdili ali razstavili dodatno opremo z glavhega vretena pistole,
uporabite dva fiksna Sestkotna klju¢a, da ne bi povzrogali vrtenja vretena.

- Ce so obdelovanci vrata ali pokrovi vozil (prtljaznikov, motorjev), masno
precko 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).

6.4.2.1 Povezava masnega kabla na plo¢evino

a) Plocevino cimbolj priblizajte tocki, na kateri Zelite delati, za velikost povrsine, ki
ustreza kontaktni povrsini masne precke

b1) Bakreno prec¢ko pritrdite na povrsino plogevine s CLENASTIMI KLESCAMI
(model za varjenje).
Namesto nacina »b1« (tezko izvedljiv v praksi) lahko uporabite naslednjo reSitev:

b2) Podlozko tockovno zvarite na povrsino vnaprej pripravijene ploc¢evine; povlecite
jo skozi lino bakrene precke in jo blokirajte z ustreznim priloZzenim priklju¢kom.

6.4.2.2 Postopek za tockanje in uporabo razli¢nega orodja

PovezZite elektrodno drzalo studder in masni kabel na prilozene kle$¢e in skrbno
upostevaijte list z navodili iz kompleta Studder.

Pritisnite gumb »START«, tako da pritisnete rocico in izberete orodje, ki ga Zelite
uporabiti (slika U-1-10).

Izberite material in debelino plosce, ki jo Zelite variti (slika U-18).

Glede na izbrano orodje upostevajte v nadaljevanju opisane postopke:

Tockanje podlozke za pritrditev masnega prikljucka
V vreteno pistole namestite ustrezno elektrodo (POZ. 9, Slika 1) in vanjo vstavite
podlozko (POZ. 13, Slika I).
Naslonite podlozko na izbrano obmocje. Na tem istem obmocju ustvarite kontakt z
masnim priklju¢kom; pritisnite gumb elektrodnega drzala in izvedite varjenje podlozke,
na katerem izvedite prej opisano pritrditev.
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L SNV Q _O 1®415%6 Tockanje vijakov, rozet, Zebljev in

zakovic

Opremite elektrodno drzalo z ustrezno elektrodo, vstavite element, ki ga Zelite
tockovno zavariti in jo naslonite na plo¢evino na Zelenem mestu; pritisnite gumb
elektrodnega drzala: po izteku nastavljenega ¢asa, spustite gumb.

== Tockanje plo¢evine na eni sami strani

V vreteno pistole namestite predvideno elektrodo (POZ. 6, Slika I) in jo pritisnite na
povrsino, ki jo Zelite tockovno zvariti. Sprozite gumb pistole, spustite gumb, Sele ko
preteCe nastavljeni ¢as.

A POZOR!

Najvecja debelina plocevine, ki jo je mogoce toc¢kati z ene same strani: 1+1 mm. Tako

toCkanje ni dovoljeno na nosilnih strukturah karoserije.

Da bi dobili pravilne rezultate pri to¢kanju 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 tockovno variti, se morajo stikati brez vmesnih Zelez; ¢e
je treba, pritisnite z orodjem, ne s pistolo. Premocen pritisk povzro¢i slab rezultat
varjenja.

- Debelina zgornjega obdelovanca ne sme prese¢i 1 mm.

- Konica elektrode mora imeti premer 2,5 mm.

- Dobro zategnite matico, ki blokira elektrodo, in preverite, da so prikljucki varilnih
kablov blokirani.

- Ko izvajate to¢kovno varjenje, naslonite elektrodo z lahnim pritiskom (3+4 kg).
Pritisnite gumb in pocakajte, da se izteCe €as, nastavljen za tockanje, nato pa
pistolo odmaknite.

8 - Od mesta, na katerem je pritrjena masa, se nikoli ne oddaljite za ve¢ kakor 30

cm.

N oob

A Socasno to¢kanje in vieka posebnih podlozk

Ta funkcija se izvede z namescanjem in dokonénim zatiskanjem vretena (POZ. 4,
Slika 1) na ohisju izvlagevalnika (POZ. 1, Slika 1), nato pripnite in do konca zategnite
drugi priklju¢ek izvlacevalnika na pistoli (Slika I). Vstavite posebno podlozko (POZ.
14, Slika I) v vreteno (POZ. 4, Slika l), in jo zablokirajte z ustreznim vijakom (Slika I).
Usmerite na Zeleno obmogje in nastavite tockalnik tako kakor za tockanje podlozk in
zacetek vleke.

Na koncu zavrtite izvlaevalnik za 90°, da bi odmaknili podloZko, ki jo lahko to¢kovno
zavarite na drugo mesto.

_ﬁk Segrevanje in ravnanje ploc¢evine

V tem delovnem nacinu je TIMER (Casovnik) privzeto neaktiviran: ko izberete ¢as
varjenja, se na zaslonu prikaze napis »inf« = neskonéen ¢as.

Trajanje postopkov je torej ro¢no, saj ga dolo¢a ¢as, v katerem je pritisnjen gumb na
pistoli.

Jakost toka se uravnava samodejno glede na izbrano debelino plo¢evine.

4 Ogrevanje ploc¢evine

Namestite ogljikovo elektrodo (POZ. 12, SLIKA |) v vreteno drzala in jo blokirajte z
okovom. Z ogljikovo konico se dotaknite prej o€iS€ene povrsine i pritisnite gumb na
pistoli. Delajte od zunaj proti srediS¢u kroga v kroZznem gibu, tako da boste segreli
plocevino, ki se bo med ohlajanjem povrnila v prvotni polozaj.

Da bi preprecili, da bi se plocevina preve¢ vzdignila, je treba delati na majhnih
obmodjih in takoj po koncu postopka plo¢evino obrisati z mokro krpo, da se obdelovani
del ohladi.

_LJ_ Ravnanje plocevine
Na tej poziciji lahko z ustrezno elektrodo spet zravnate ploCevino, na kateri je prislo
do lokalizirane deformacije.

Prekinjajoce tockanje (krpanje)
Ta funkcija je primerna za tockanje majhnih kvadratkov plo¢evine, s katerimi prekrijete
luknje od rje ali luknje, nastale iz drugih razlogov.
Ustrezno elektrodo (POZ. 5, Slika 1) vstavite v vreteno in pazljivo zatisnite pritrditveni
okov. Obmocje, na katerem Zelite variti, ogolite in ocistite, tako da na njem ne bo masti
ali barve.
Obdelovanec postavite na njegovo mesto in nanj naslonite elektrodo, nato pa pritisnite
gumb na pistoli in ga drzite, medtem ko se s to¢kalnikom ritmi¢no v intervalih dela/
pocitka pomikate po delovni povrsini.
OPOMBA: Med delom rahlo pritiskajte (3+4 kg), in se pomikajte po idealni liniji n 2+3
mm od roba kosa, ki ga nameravate privariti.
Da bi dosegli dobre rezultate:
1 -0Od mesta s pritrjeno maso se ne oddaljujte za ve¢ kakor 30 cm.
2 -Uporabljajte pokrivne ploCevine z debelino najve¢ 0,8 mm; najbolje je, da
uporabite nerjavno kovino.
3 -Premikanje naprej v intervalih, ki jih narekuje to¢kalnik, naj bo ritmi¢no. Napredujte
v trenutku pocitka, zaustavite se v trenutku tockanja.

Uporaba prilozenega izvlacevalnika (POZ. 1, Slika I)

Pripenjanje in vle¢enje podlozk

Ta funkcija se izvaja z names$¢anjem in privijanjem vretena (POZ. 3, Slika 1) na ohisju
elektrode (POZ. 1, Slika ). Pripnite podlozko (POZ. 13, Slika 1), to¢kovno zvarjen,
kot je bilo prej opisano, in za¢nite vle¢i. Na koncu zavrtite izviaéevalnik za 90°, da bi
odtrgali podlozko.

Pripenjanje in vle€¢enje bodic

Ta funkcija se izvaja z names¢anjem in privijanjem vretena (POZ. 2, Slika 1) na ohi$ju
elektrode (POZ. 1, Slika 1). Vstavite bodico (POZ. 15-16, Slika ), to¢kovno zvarjeno
kot opisano prej pri vretenu (POZ. 1, Slika |), tako da drzite prikljuek v napetosti glede
na izvlacevalnik (POZ. 2, Slika I). Ko jo vstavite do konca, spustite vreteno in za¢nite
vle€enje. Na koncu povlecite vreteno proti kladivu, da bi sneli bodico.

7. MENU NASTAVITVE

7.1 MENU NACIN (Slika U-7)

Omogoca nastavljanje razli¢nih nac¢inov delovanja, opisanih v prej$njem poglavju:
: avtomatski nacin.

EASY P

polavtomatski nacin.

: ro¢ni nacin.

BHEE

: nacin priblizevanja.

7.2 MENU (Slika U-12)

Omogoca nastavljanje:
S - je Mot
- : samodejno uravnavanje modi.

7.2.1 MENU SETUP (Slika U-13)
Omogoca nastavljanje:

- : jezika.
- =2l : ure in datuma.
- m : metri¢nih ali imperialnih enot.

7.2.2 MENU SERVIS (Slika U-14)
Omogoca pridobivanje informacij o stanju varilnega aparata.

7.2.2.1 MENU INFO

- : dnevi (DDDD), ure (HH), minute (mm) obratovanja varilnega aparata.
e[11]8l1]
- m=====1: Stevilo izvedenih tock.

: seznam alarmov.

7.2.2.2 MENU STROJNE PROGRAMSKE OPREME

- : omogo¢a posodabljanje programske opreme varilnega aparata s
pomnilniske naprave USB.

: omogoc¢a ponastavljanje varilnega aparata na zacetne vrednosti.

?? RELEASE . " v v . cwe
: informacija o names¢enih razli¢icah programske opreme.

7.2.2.3 MENU REPORT

Omogoca generiranje porogila, ki ga je mogoc€e shraniti na pomnilnisko napravo USB.
V porocilu so zajete razli¢ne informacije, ki se nanasajo na stanje aparata (namescena
programska oprema, ure Zivljenjske dobe/delovanja, alarmi, nastavljeni tockalni
postopek itd.).

7.3 MENU JOBS (Slika U-15)
Omogoca:

: shranjevanje opravila v notranji pomnilnik tockalnika.
=]
: nalaganje shranjenega opravila.

: brisanje shranjenega opravila.
: uvazanje opravil s pomnilniSke naprave USB.
: izvaZanje opravil na pomnilnisko napravo USB.

_:

7.4 TIPKA »QUICK MENU« (»HITRI MENU«) (Slika U-16-17)
Omogoca nastavljanje:

shranjevanje tockalnih parametrov na pomnilniSko napravo USB.

LOCK
- . blokiranja toCkanja: parametri to¢kanja ostanejo blokirani na isto
vrednost za vse izvedene tocke.

- REEER) : maksimalno Stevilo tock in odStevanje izvedenih tock.
8. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE,
DA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.
Stikalo je treba blokirati v polozaju »O« s prilozeno kljuéavnico.

8.1 OBICAJNO VZDRZEVANJE

OBICAJNA VZDRZEVALNA DELA LAHKO IZVAJA OPERATER.

- prilagajanje/povrnitev v prvotno stanje premera in profila konice elektrode;
zamenjava elektrod in rok;

preverjanje poravnave elektrod;

preverjanje ohlajanje kablov in kles¢;

izpust kondenzata iz vstopnega filtra za stisnjeni zrak.
periodiéno preverjanje nivoja hladilne tekocine v rezervoarju.
periodiéno preverjanje popolne odsotnosti pus¢anja tekocine.
preverite integriteto napajalnega kabla tockalnika in kleS¢.
hladilne tekocine zamenjajte vsakih 6 mesecev.

8.2 POSEBNO VZDRZEVANJE . .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S TOCKALNIKA ALl S

KLESC IN POSEGATE V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE TOCKALNIK

IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA IN PNEVMATSKEGA (ce je

prisotno) NAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti tockalnika, ko je ta pod napetostjo,

lahko povzrogijo hud elektri¢ni udar, ki je posledica neposrednega stika z deli pod

napetostjo, ali pa poskodbe zaradi neposrednega stika z gibljivimi deli.

Periodi¢no in na vsak nacin dovolj pogosto glede na uporabo in okoljske pogoje

pregledujte notranjost toc¢kalnika in kle$¢, da bi odstranjevali prah in kovinske delce, ki

se naberejo na transformatorju, tiristorskem modulu, napajalni plos¢i za sti¢nike itd. s

curkom suhega stisnjenega zraka (maks. 5 barov).

Pazite, da zrak pod tlakom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite z

mehko §cetko ali ustreznimi topili.

Ko je prilika za to:

- Preverite, da izolacija kablov ni poSkodovana ali da priklju¢ki niso zrahljani ali
oksidirani.

- Preverite, da so povezovalni vijaki sekundarja transformatorja pri izhodnih pre¢kah/
pletenicah dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja.
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8.2.1 Posegi na GRA

V primeru:

- da je treba preveckrat dolivati teko€ino v rezervoar;

- se preveckrat sprozi alarm 7;

- izgube tekocine;

je treba preveriti, katera od teZav se je pojavila v notranjosti sklopa za hlajenje.
Vedno upos$tevajte navodila iz poglavja 7.2 za sploSno varnost in vedno najprej
izkljucite tockalnik iz napajalnega omreZzja, nato pa odstranite bo¢no plo$¢o (SLIKA
L

Preverite, da na spojih ali na ceveh nikjer ne pus¢a. Ce zacne tekoCina puscati,
zamenjajte poSkodovani del. Odstranite izlito tekocino ali tekocino, ki se je izlila med
vzdrZevanjem, in spet zaprite bo¢no plos¢o.

Nato povrnite napravo v prvotno stanje in uporabite ustrezne informacije iz 6. poglavja
(Tockanje).

8.2.2 Zamenjava notranje baterije

Ce datum in ura ne ostaneta v pomnilniku, je treba zamenjati baterijo (CR2032 - 3 V)
na zadnji strani zaslona.

Ko je naprava izklopliena iz omrezja, odstranite vijake s krmilne plo$¢e, odstranite
priklju¢ke in zamenjajte baterijo.

A POZOR! Prepricajte se, da ste povezali vse priklju¢ke, preden krmilno
ploséo spet namestite na napravo.

9. ISKANJE OKVAR .

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA

SERVISERJAALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- da je zaslon vklju€en, ko je glavno stikalo toCkalnika zaprto (poz. »l«); sicer je
okvara na napajanju (kabli, vti€ in vti¢nica, varovalke, prevelik padec napetosti itd.).

- Da na zaslonu ni prikazan signal za alarm (glejte tabelo 1): ko je alarma konec,
pritisnite gumb »START«, da bi tockalnik spet zagnali; preverite pravilno kroZzenje
tekocine za hlajenje in, ¢e je to potrebno, zmanjSajte razmerje premora glede na
delovni cikel.

- Da elementi, ki sestavljajo sekundarni tokokrog (nosilci rok - roke - nosilci elektrod
- kabli), niso neucinkoviti zaradi popuscenih ali oksidiranih vijakov.

- Da 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 ohi$ja.
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Napomena: u tekstu koji slijedi upotrebljava se izraz “stroj za tockasto varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA VARENJE SA OTPORNIKOM

Operater mora biti primjereno upuéen o sigurnosnoj upotrebi stroja za tockasto
varenje i o opasnostima vezanima za varenje sa otpornikom, o zastitnim
mjerama i procedurama u sluc€aju hitnoce.

Stroj za tockasto varenje (samo u verzijama sa paljenjem pomo¢u pneumatskog
cilindra) ima op¢u sklopku sa funkcijom zaustavljanja u slu¢aju hitnoce, sklopka
ima lokot za blokiranje iste na polozaju “O” (otvoreno) .

Klju¢ lokota mora se predati iskljucivo iskusnom operateru ili operateru koji
ima potrebnu obuku za obavljanje dodjeljenih zadataka i znanje o moguéim
opasnostima vezanima za ovakvu proceduru varenja ili za neprimjerenu
upotrebu stroja za tockasto varenje.

U odsudstvu operatera sklopka mora biti postavljena na polozaj “O” blokirana,
lokot mora biti zatvoren i bez kljuca.

/N

lzvrSiti spajanje na elektricnu mrezu u skladu sa predvidenim pravilima i
zakonima za zastitu od ozljeda na radu.

Stroj za tockasto varenje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

Provjeriti da je uti€nica za napajanje ispravno spojena na zastitno uzemljenje.
Ne smije se upotrebljavati sa kablovima sa oste¢enom izolacijom ili sa
oslabljenim spojevima.

Upotrebljavati stroj za to¢kasto varenje na sobnoj temperaturi od 5°C do 40°C
i na relatinoj vlazi od 50% do temperature od 40°C i od 90% za temperature do
20°C.

Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorijama ili na kisi.

Spajanje kablova za varenje i bilo koja intervencija za redovno servisiranje
rucki i/ili elektroda mora se vrsiti dok je stroj za tockasto varenje ugasen i
iskljuéen iz elektri€éne i pneumatske mreze (ako je prisutna).

Na aparatima za tockasto zavarivanje koji se aktiviraju s pneumatskim
cilindrom, treba zakljucati isporu¢enim lokotom glavnu sklopku u polozaju
“Qn,

Isto to treba uraditi i prilikom spajanja na vodovodnu mrezu ili na rashladnu
jedinicu sa zatvorenim krugom (aparati za tockasto zavarivanje hladeni
tekucinom) kao i u fazi vrSenja popravaka (izvanredno odrzavanje).
Zabranjuje se upotreba stroja u prostorijama za koja postoji opasnost od
eksplozije zbog prisutnosti plina, praha ili magle.

& VAV N

Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koje sadrze ili koje su
sadrzavale zapaljive tekucine ili plinove.

Izbjegavati rad na materijalu o¢iS¢enom kloriranim rastvornim sredstvima ili
u blizini takvih tvari.

Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

Udaljiti sa radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).
Ostaviti komad koji je tek zavaren da se hladi! Komad se ne smije postaviti
pored zapaljivih tvari.

Osigurati prikladno prozracenje prostorije ili prisutnost uredaja za usisavanje
dima prilikom varenja u blizini elektroda; potreban je sistematski pristup
za procjenu granica izlaganja dimu varenja ovisno o njegovom sastavu i
koncentraciji i o trajanju izlaganja.

INDUSTRIJSKU |

DOO®

Uvijek je potrebno zastiti oci prlkladnlm zastitnim naoc¢alama.

Nositi prikladne zastitne rukavice i odje¢u za varenje sa otpornikom.

Buka: ako se uslijed posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
svakodnevnog izlaganja (LEP,d) ista ili veca od 85db(A), obavezna je upotreba
prikladnih individualnih zastitnih sredstava.

L OOROO®

EMF
SAFE
Prolaz struje za tockasto varenje prouzrokule stvaranje elektromagnetskih
polja (EMF) u okolici kruga to¢kastog varenja.
Elektromagnetska polja mogu utjecati na poledlne medicinske uredaje (npr.
Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd).
Moraju se poduzeti prikladne zastitne mjere u korist osoba koje koriste navedene
aparate. Na primjer potrebno je zabraniti pristup podruéju gdje se upotrebljava
stroj za tockasto varenje.
Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda
iskljuéivo za industrijsku i profeionalnu upotrebu. Nije zajaméena
sukladnost stroja sa osnovnim granicama koje se odnose na izlaganje ljudi
elektromagnetskim poljima kod kuéne upotrebe.

Operater mora slijediti nize navedene procedure kako bi smanjio izlaganje
elektromagnetskim poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za tockasto varenje, $to je blize moguce (ako su
prisutni).

Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguce od kruga tockastog varenja.

Nikada se ne smije navijati kablove za varenje (ako su prisutni) oko tijela.
Ne smije se tockasto variti dok je tijelo usred kruga tockastog varenja. Drzati
oba kabla sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za tockasto varenje (ako je prisutan) na komad
koji se tockasto vari Sto je blize moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se tockasto variti pored stroja za tockasto varenje, sjedec¢i na njemu
ili naslanjajuci se na isti (minimalna udaljenost: 50cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti blizu kruga tockastog varenja.
Minimalna udaljenost:

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

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

- d=30cm (Fig. O);

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

/N

Stroj klasa A:

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda
isklju¢ivo za industrijsku i profesionalnu upotrebu.

Nije zajaméena elektromagnetska sukladnost stroja u domovima ili prostorijama
spojenima izravno na mrezu napajanja pod niskim naponom koja napaja zgrade
za kuénu upotrebu.

PREDVIDENA UPOTREBA

Uredaj je projetkiran isklju¢ivo za upotrebu u limarskim radionicama za popravak
automobila: mora se upotrebljavati za tockasto varenje jednog ili viSe limova
od celika sa niskim sadrzajem ugljika, sa promjenivim oblikom i dimenzijama,
ovisno o vr$enoj obradi.
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A OSTALE OPASNOSTI é &

OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA

NE SMIJU SE STAVLJATI RUKE BLIZU DIJELOVA U POKRETU!

Nacin rada stroja za tockasto varenje i promjenjivost oblika i dimenzija komada

koji se obraduje, sprijecavaju ostvarenje integrirane zastite protiv opasnosti od

gnjecenja gornjih udova: prsti, ruke, podlaktica.

Opasnost se mora smanjiti primjenom prikladnih preventivnih mjera:

- Operater mora imati prikladno iskustvo ili obuku o proceduri varenja sa
otpornikom sa ovom vrstom strojeva.

- Za svaku pojedinu vrstu obrade koja se vr§i mora se izvrsiti procjena rizika;
potrebno je osposobiti opremu i maske kojima se moze drzati i voditi komad
koji se obraduje kako bi se udaljile ruke od opasnog podrucja u blizini
elektrode.

- U sluéaju upotrebe prenosnog stroja za tockasto varenje: ¢vrsto uhvatiti
hvataljku sa obje ruke na prikladnim drSkama; uvijek drzati ruke dalje od
elektroda.

- U svim slucajevima gdje oblik komada to dopusta, regulirati udaljenost
izmedu elektroda tako da se ne prede hod od 6 mm.

- lzbjegavati da viSe osoba radi istovremeno sa istim strojem za tockasto
varenje.

- Neovlastenim osobama ne smije biti dopusten pristup radnom mjestu.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije ostaviti bez nadzora:u tom sluéaju
obavezno iskljuciti stroj iz mreze napajanja; kod strojeva za tockasto varenje
sa paljenjem pomoc¢u pneumatskog cilindra, postaviti opéu sklopku na
polozaj “O” i blokirati se dostavljenim lokotom, odgovorna osoba mora
izvuc€i kljué¢ i pohraniti isti.

- Upotrebljavati isklju¢ivo elektrode predvidene za taj stroj (vidi popis
rezervnih dijelova) bez mijenjanja oblika istih.

- OPASNOST OD OPEKLINA
Pojedini dijelovi stroja za tockasto varenje (elektrode — rucke i obliznja
podrucja) mogu dostic¢i temperaturu vecu od 65°C: potrebno je upotrebljavati
prikladnu zastitnu odjecu.
Putiti da se komad koji se tek zavario ohladi, prije diranja!

OPASNOST OD PREVRTANJA | PADA
Postaviti stroj za tockasto varenje na vodoravnu povrsinu prikladne
nosivosti; pricvrstiti na plohu stroj za tockasto varenje (kada je to predvideno
u poglavlju “POSTAVLJANJE STROJA” ovog prirucnika). U protivhom,
kod nagnutog ili nespojenog poda, pokretnih ploha, postoji opasnost od
prevrtanja.

- Zabranjeno je podizanje stroja za tockasto varenje, osim u slucaju izri¢ito
predvidenom u poglavlju “POSTAVLJANJE STROJA” ovog priru¢nika.

- U sluéaju upotrebe strojeva na kolicima: iskljuéiti stroj za to¢kasto varenje
iz elektriénog i pneumatskog sustava (ako je prisutan) prije premjestanja
jedinice na drugo radno mjesto. Paziti na prepreke i ostrinu terena (na primjer
kablovi i cijevi).

- NEPRIKLADNA UPOTREBA
Upotreba stroja za tockasto varenje za za bilo koju radnju razli¢itu od
predvidene, opasna je (vidi PREDVIDENA UPOTREBA)

& ZASTITE | POPRAVCI

Zastite i pokretni dijelovi oklopa stroja za to¢kasto varenje moraju biti na svom
mjestu prije spajanja stroja na mrezu napajanja.

POZOR! Bilo koja ru¢na intervencija na pokretnim dijelovima stroja za tockasto
varenje koji se mogu dostici, na primjer:

- Zamjena ili servisiranje elektroda

- Regulacija polozZaja rucki ili elektroda

MORA SE VRSITI DOK JE STROJ ZATOCKASTO VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1Z MREZE ELEKTRICNOG | PNEUMATSKOG NAPAJANJA (ako je prisutan).
OPCA SKLOPKA BLOKIRANA NA POLOZAJU “0”, A LOKOT JE ZATVOREN SA
1ZVUCENIM KLJUCEM kod modela sa pokretanjem pomoc¢u PNEUMATSKOG
CILINDRA).

SKLADISTENJE

- Postavite aparat i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez pakiranja) u zatvorenu
prostoriju.

- Relativna vlaznost zraka ne smije biti ve¢a od 80%.

- Sobna temperatura mora biti izmedu -15°C i 45°C.

U slucaju da je stroj opremljen jedinicom za hladenje tekué¢inom, a sobna

temperatura je manja od 0°C: koristite antifriz tekuc¢inu koju preporuci proizvodac¢

ili pak ispraznite potpuno tekuéinu iz vodovodnog kruga i spremnika.

Uvijek koristite prikladne mjere da zastitite stroj od vlage, necistoce i korozije.

2.UVOD | OPCI OPIS

2.1 UVOD

Pokretni stroj za elektrootporno zavarivanje (aparat za toCkasto zavarivanje) s

mikroprocesorskom kontrolom, pretvaraéem srednje frekvencije, trofaznim napajanjem

i izlaznom jednosmjernom strujom.

Aparat za to¢kasto zavarivanje opremljen je pneumatskim klijeStima unutar kojih se

nalazi sklop za transformaciju i ispravljanje. Za razliku od tradicionalnih aparata za

tockasto zavarivanje na ovaj se nacin mogu dobiti visoke struje punktiranja s manjom

potro$njom struje s elektricne mreze i manjim magnetnim poljima u blizini kabela.

Nadalje, mogu se koristiti mnogo duzi i laganiji kabeli za bolje rukovanje i Siroki opseg

djelovanja,

Aparat za tockasto zavarivanje moze raditi na Zeljeznim limovima s niskim sadrzajem

ugljika, na limovima od pocin¢anog Zeljeza visoke otpornosti i na €elicnim limovima

na bazi bora. Opremljen je, nadalje, brzim uti¢nicama za uporabu dodatne opreme

(Studder, klijesta X), radi vrSenja brojnih vruéih obrada na limovima i svih tipova

obrada specifi¢nih za autolimarsku oblast.

Glavne osobine aparata su sljedece:

- TFT zaslon sa straznjim osvjetlienjem za prikazivanje komandi i postavljenih
parametara;

- Odabir parametara zavarivanja:
potpuno automatsko (SMART);

- Mogu¢énost postavke pripremnog zagrijavanja i naknadnog zagrijavanja lima radi
optimiranja zavarivanja veoma otpornog i pocinéanog materijala;

- Mogu¢nost postavki razliitih tipova elektroda i krakova;

- Automatsko prepoznavanje spojenih klijesta ili studdera;

- Automatska kontrola struje punktiranja;

- Ruéna i automatska kontrola snage na elektrodama;

- USB ulaz.

ruéno (MANUAL), poluautomatsko (EASY) ili

2 2 SERIJSKA OPREMA
Stalak za rucke;

- Stalak za kabel hvataljke;

- Sklop filtra reduktora (napajanje komprimiranim zrakom);

- Hvataljka “C” sa standardnim ru¢kama u kompletu sa kabelom sa utikatem koji se
moze iskljuciti sa generatora i sa integriranim senzorima za automatsku to¢ku;

- Rashladna jedinica (GRA ugradena).

2.3 OPREMA PO NARUDZBI

- Rucke i elektrode sa razli¢éitom duzinom i/ili oblikom za hvataljku “C” (vidi popis
rezervnih dijelova);

- Komplet elektrode (vidi popis rezervnih dijelova);

- Komplet stupa za podrzavanje i uredaja za rasteredivanje tezine za hvataljku;

- Hvataljka “X” (vidi popis rezervnih dijelova);

- Komplet studder;

- Komplet prstena hvataljke “C”.

3. TEHNICKI PODACI
3.1 PLOCICA SA PODACIMA (Fig. A)
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i rezultate stroja za tockasto varenje
navedeni su na plocici sa podacima sa slijede¢im znacenjem.
1 - Broj faza i frekvence sustava napajanja.
Napon napajanja.
- Snaga mreze pod stalnim rezimom (100%).
Nominalna snaga mreze sa odnosom prekida od 50%.
Maksimalni napon u prazno prema elektrodama.
Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.
Sekundarna struja pod stalnim rezimom (100%).
Sirina i duzina ru¢ke (standardna).
Minimalna i maksimalna reguliraju¢a snaga prema elektrodama.

0 - Nominalni pritisak izvora komprimiranog zraka.

1 - Pritisak izvora komprimiranog zraka potreban za postizanje maksimalne snage

prema elektrodama.
12 - Protok rashladne tekucine.
13 - Pad nazivnog tlaka rashladne tekucine.
14 - Masa uredaja za punktiranje.
15 - Znacenje simbola koji se odnose na sigurnost navedeno je u poglavlju 1 “Op¢a
sigurnost za elektrootporno zavarivanje”.

Napomena: Navedeni primjer plocice je indikativan po pitanju simbola i vrijednosti;
to¢ne tehnicke podatke Vaseg aparata za to¢kasto zavarivanje morate ocitati izravno
na plocici s podacima koja se nalazi na VVaSem aparatu za toCkasto zavarivanje.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

3.2.1 Aparat za tockasto zavarivanje
Glavne karakteristike

- Napon i frekvencija napajanja

- Klasa elektricne zastite

220N AWN
'

400V(+15%) ~ 3ph-50/60 Hz
|

- Klasa izolacije H
- Stupanj zastite kucista IP 20
- Tip hladenja tekucina
- (*) Dimenzije(LxWxH) : 710 x 450 x 910mm
- (**) Tezina : 62kg
Ulaz

- Maksimalna snaga kod kratkog spoja (Scc): 43kVA
- Mrezni tromi osiguradi : 16A

- Mrezna automatska sklopa

- Kabel za napajanje (L<8m)
I1zlaz

- Sekundarni napon u prazno (U

16A (“C’- IEC60947 -2)
4 x 6 mm?

d) : 9V
- Maksimalna struja punktiranja ﬁ max) : 9KA
- Kapacitet punktiranja : maks. 3 + 3 + 3 mm
- Intermitencija : 2%
- Maksimalna snaga na elektrodama 400 daN
- Duzina kraka “C” 95 mm standardna
- PodeSavanje struje punktiranja automatsko i programirano
- PodeSavanje vremena punktiranja automatsko i programirano
- PodeSavanje vremena priblizavanja automatsko i programirano
- PodeSavanje vremena rampe automatsko i programirano
- PodeSavanje vremena odrzavanja automatsko i programirano
- PodeSavanje vremena hladenja automatsko i programirano
- PodeSavanje broja impulsa automatsko i programirano
- PodeSavanje snage na elektrodama automatsko ili ruéno
- Podesavanje vremenalstruje pripremnog zagrijavanja : automatsko i programirano
- PodeSavanje vremenalstruje naknadnog zagrijavanja : automatsko i programirano
(*) NAPOMENA: dimenzije ne obuhvacaju kabele i nosec¢i stup.

(**) NAPOMENA: tezina aparata za to¢kasto zavarivanje ne obuhvaca klijesta i noseci
stup.

3.2.2 Rashladna jedinica (GRA)

Glavne karakteristike

- Maksimalni tlak (pmax) 3 bar
- Snaga hladenja (P @ 11/min) : 2 kW
- Kapacitet spremnika : 8l
- Tekuéina za hladenje : rashladna tekuc¢ina

4. OPIS APARATA ZA TOCKASTO ZAVARIVANJE

4.1 APARAT ZA TOCKASTO ZAVARIVANJE U CJELINI | GLAVNI DIJELOVI (SI. B)
Na prednjoj strani:

1 - Kontrolna ploca;

2 - USB ulaz;

3 - Prikljuak za spajanje klijesta;

4 - Brzi priklju€ci za spajanje cijevi za hladenje;

5 - Priklju¢ak za spajanje senzora koristenih na automatskoj tocki;

6 - Nosac kabela klijesta.

N

a straznjoj strani:
7 - Glavna sklopka;
8 - Ulaz kabela za napajanje;
9 - Nosac krakova;
10 - Sustav za regulaciju tlaka, manometar i filtar za ulaz zraka;
11 - Poklopac spremnika rashladne jedinice (GRA);
12 - Razina tekucine u rashladnoj jedinici;
13 - Ispust zraka na rashladnoj jedinici.

4.2 UREDAJI ZA KONTROLU | REGULACIJU

4.2.1 Kontrolna ploca (SI. C)

1- TFT zaslon.

2- Tipka za blokadu rashladne jedinice. Omoguc¢ava blokiranje rashladne jedinice za
vrijeme postupka zavarivanja radi lakSe zamjene kraka odnosno elektroda.
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3- Tipka “Quick Menu”. Brzi pristup izbornicima korisnim za vrijeme zavarivanja.
4- Visefunkcijska tipka:

- : pristup izborniku “SERVICE” u slu¢aju alarma ili prije pritiska START;

il START REC : aktiviranje/deaktiviranje registracije nekog zavarivanja;

5- Gumb za surfanje i tipkalo START:

- okretanjem gumba moguce je prelistavati razne stavke u izborniku;

- pritiskom na gumb, moguce je pristupiti odabranom stavku, okretanjem gumba
mijenja se vrijednost odabranog stavka, a narednim pritiskom na gumb potvrduje
se vrijednost;

- ako se gumb pritisne u trenutku pokretanja ili nakon alarma, ukljuCuje stroj za
punktiranje (tipkalo START)

- Tipka ESC:

- : povratak na gornji izbornik;
- : povratak na prethodni izbornik.

7- USB ulaz.

o

4.2.2 Sustav za regulaciju pritiska i manometar (sl. B-10)
Omogucava regulaciju pritiska koji se vrsi na elektrode pneumatskih klijesta i to preko
gumba za podeSavanje (samo za pneumatska klijesta u rezimu “Ru¢no”).

4.3 SIGURNOSNE FUNKCIJE | MRTVO ZAKLJUCAVANJE
4.3.1 Zastite i alarmi (TAB. 1)
a) Toplinska zastita:
Ukljuuje se u slucaju pregrijavanja aparata za tockasto zavarivanje uslijed
nedostatka ili nedovoljnog protoka rashladne tekucine ili u slu¢aju kad radni ciklus
premasi dozvoljene granice.
Njegova intervencija je opisana i prikazana na zaslonu.
UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindar na ispustu); blokada struje
(zavarivanje je onemoguceno).
PONOVNO UKLJUCIVANJE: ruéno (pritiskom na tipkalo “START” nakon povratka
temperature unutar dopustenih granica).
b) Glavna sklopka:
- Polozaj “O” = isklju¢eno, moze se zakljucati (vidi poglavlje 1).
PAZNJA! U polozaju "O” unutarnje stezaljke (L1+L2+L3) za spajanje kabela za
napajanje su pod naponom.
- Polozaj “I” = uklju¢eno: aparat za tockasto zavarivanje se napaja, ali nije upaljen
(STAND BY - treba pritisnuti tipkalo “START”).
- Funkcija za slu¢aj nuzde
Kad aparat za tockasto zavarivanje radi, gasenje (pol. “I’=>pol. “O”) dovodi do
zaustavljanja u sigurnosnim uvjetima:
-onemogucéena struja;
-otvaranje elektroda (cilindar na ispustu);
-onemogucéeno ponovno automatsko uklju€ivanje.

A PAZNJA! POVREMENO PROVJERITI RADI LI ISPRAVNO UREDAJ ZA

ZAUSTAVLJANJE U SIGURNOSNIM UVJETIMA.

c) Sigurnosni uredaj rashladne jedinice

Ukljucuje se u slucaju nedostatka ili pada tlaka rashladne tekucine;

Njegova intervencija je opisana i prikazana na zaslonu.

UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindar na ispustu); blokada struje

(zavarivanje onemoguceno).

PONOVNO PALJENUJE: doliti rashladnu teku¢inu, zatim iskljugiti i ukljugiti stroj (vidi
i Pogl. 5.6 “priprema rashladne jedinice”).

Sigurnosni uredaj komprimiranog zraka

Ukljuéuje se u slu€aju nedostatka ili pada tlaka (p < 3bar) napajanja komprimiranim

zrakom;

Njegova intervencija je opisana i prikazana na zaslonu.

UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindar na ispustu); blokada struje

(zavarivanje onemoguceno).

PONOVNO PALJENJE: ru¢no (pritiskom na tipkalo “START”) nakon povratka tlaka

unutar dopustenih granica (manometar oznacava tlak >3bar).

Sigurnosni uredaj u slucaju kratkog spoja na izlazu (samo pneumatska
klijesta)

Prije vrSenja ciklusa zavarivanja, stroj kontrolira da polovi (pozitivni i negativni pol)

sporednog kruga punktiranja ne dodu kojim slu¢ajem u dodir.

Njegova intervencija je opisana i prikazana na zaslonu.

UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindar na ispustu); blokada struje
(zavarivanje onemogucéeno).

PONOVNO UKLJUCIVANJE: ruéno (pritiskom na tipkalo “START”,

otklanjanja uzroka kratkog spoja).

f) Zastitni uredaj u sluc¢aju nedostatka faze

Njegova intervencija je opisana i prikazana na zaslonu.

UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindar na ispustu); blokada struje

(zavarivanje onemogucéeno).

PONOVNO PALJENJE: ru¢no (pritiskom na tipkalo “START”).

Uredaj za zastitu od prekomjernog i nedovoljnog napona

Njegova intervencija je opisana i prikazana na zaslonu.

UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindar na ispustu); blokada struje

(zavarivanje onemoguéeno).

PONOVNO PALJENJE: ru¢no (pritiskom na tipkalo “START”).

Tipkalo “START” (SI. C-5).

Potrebno je pritisnuti ovo tipkalo kako bi se moglo upravljanja zavarivanjem u bilo

kojem od nize navedenih uvjeta:

- prilikom svakog uklju€ivanja glavne sklopke (pol. “O”=>pol. “I”);

- svaki put nakon intervencije sigurnosnih/zastitnih uredaja;

- nakon uspostavljanja napajanja energijom (elektricnom energijom i komprimiranim
zrakom) koje se prethodno prekinulo uslijed isklju€ivanja stroja ili kvara;

d
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A POZOR! POVREMENO PROVJERITI ISPRAVAN RAD PALJENJA U
SIGURNOSNIM UVJETIMA

5. POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! SVE_RADNJE VEZANE ZA POSTAVLJANJE STROJA |
SPAJANJE NA ELEKTRICNU | PNEUMATSKU MREZU MORAJU SE VRSITI DOK
JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJE. . .
ELEKTRICNO | PNEUMATSKO PRESPAJANJE MORA VRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 SASTAVLJANJE STROJA
Izvaditi stroj za to¢kasto varenje iz ambalaZe, montirati odvojene dijelove dostavljene
sa strojem, kao $to je navedeno u ovom poglavlju (Fig. D).

5.2 NACIN PODIZANJA (Fig. E).

Stroj se mora podignuti sa dva konopa i kukama prikladnih dimenzija, podobnih za
tezinu stroja, upotrebljavajuci prikladne prstenove M12.

Striktno je zabranjeno podizati stroj na drugaciji nacin.

5.3 POLOZAJ

Stroj se mora postaviti u dovoljno velikom prostoru bez prepreka, koji omogucava
pristup komandnoj plogi, op¢oj sklopci i radnom mjestu u sigurnosnim uvjetima.
Provjeriti da ne postoje prepreke na otvorima za ulaz ili izlaz rashladnog zraka,
provjeravaju¢i da ne postoji moguénost usisavanja sprovodnog praha, korozivnih
para, vlage, itd.

Postaviti stroj za tockasto varenje na ravnu povrsinu, izradenu od homogenog i
kompaktnog materijala, prikladnu sa tezZinu stroja (vidi “tehnicke podatke”) kako bi se
izbjeglo prevrtanje ili opasni pokreti.

5.4 SPAJANJE NA MREZU

5.4.1 Upozorenja

Prije spajanja stroja na elektricnu mrezu, provjeriti da se podaci na plocici stroja
podudaraju sa naponom i frekvencom mreze prisutne na mjestu gdje se postavlja
stroj.

Stroj za tockasto varenje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa uzemljenim
neutralnim sprovodnikom.

Za sigurnost protiv indirektnog dodira, upotrebljavati diferencijalne sklopke slijede¢e
vrste:

- vrste A( ) za jednofazne strojeve;
- vrste B ( ) za trofazne strojeve.

- Stroj za punktiranje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.
Ako se stroj za punktiranje spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili
operater koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za punktiranje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

5.4.2 Utikac i utinica

Spojiti na kabel za napajanje normalizirani utika¢ ( 3P+T ) prikladnog kapaciteta i
osposobiti uti¢nicu zasticenu sa osiguracima ili magnetotermi¢kom automatskom
sklopkom; prikladna sklopka za uzemljenje mora biti spojena na sprovodnik uzemljenja
(Zuto-zeleni) sustava napajanja.

Kapacitet i osobine osiguraca i magnetotermicke sklopke navedeni su u poglavlju
“OSTALI TEHNICKI PODACI".

A POZOR! Nepostivanje pravila €ini neucinkovitim sigurnosni sustav
kojeg je predvidio proizvodac (klasa I) sa teSkim posljedicama za osobe (npr.
strujni udar) i za stvari (npr. pozar).

5.5 PNEUMATSKO SPAJANJE

- Osposobiti sustav komprimiranog zraka sa radnim pritiskom od 8 bara.

- Postaviti na jedinicu filtra reduktora jedan od spojnika za komprimirani zrak za
prilagodavanje za priklju¢ke prisutne na mjestu postavljanja stroja.

5.6 PRIPREMA RASHLADNE JEDINICE (GRA)

A PAZNJA! Punjenje rashladne jedinice treba izvrsiti kad je aparat

isklju€en i iskopcan s elektri¢ne mreze.

Strogo izbjegavati koriStenje antifriz tekuc¢ine na bazi polipropilena.

Koristiti iskljucivo rashladnu tekucinu koju je preporucio proizvoda¢ rashladne

jedinice.

- Otvoriti ispusni ventil (SL. B-13).

- Napuniti spremnik rashladnom teku¢inom kroz grlo (SI. B-11): kapacitet spremnika
= 8 |; pazite da se tekucina ne prolije na kraju punjenja spremnika.

- Zatvorite poklopac na spremniku.

- Zatvorite ispusni ventil.

5.7 SPAJANJE PNEUMATSKIH KLIJESTA (SI. F)

A PAZNJA! Prisustvo opasnog napona! Strogo izbjegavajte spajati
na prikljucke na aparatu za tockasto zavarivanje utikace koje nije predvidio
proizvodaé. Nemojte pokusavati ubacivati bilo koji tip predmeta u uti¢nice!

- Stroj iskop¢an s mreze za napajanje.

- Utaknite polarizirani utika¢ (SI. F-1) klijeSta u odgovarajuéi priklju¢ak na stroju,
potom dignite dvije ru€ice dok potpuno ne fiksirate utikac.

- Utaknite polarizirani utika¢ 8 pin prikazan na slici F-2 kako biste mogli koristiti rezim
automatskog punktiranja.

- Utaknite cijevi za hladenje(*), vode¢i racuna o bojama (plava cijev na plavi
priklju¢ak, crvena cijev na crveni priklju¢ak). Provjerite je li brzo spajanje cijevi
ispravno izvrseno (SI. F-3). |
NAPOMENA(*): ukoliko cijevi za hladenje nisu spojene, klijeSta se NECE
pravilno hladiti $to ¢e dovesti do toplinskog naprezanja koje moze ostetiti
elektri¢ne dijelove.

5.8 KLIJESTA “C”: SPAJANJE KRAKA

A PAZNJA! Preostali rizik od gnjeenja gornjih ekstremiteta!

Strogo se pridrzavajte redoslijeda nize navedenih uputa!

- Stroj iskop&an s mreze za napajanje.

- Okrenite pritezni element kako je prikazano na sl. G1.

- Namontirajte nosac klijesta ukoliko isti koristite (SI. G2).

- Umetnite krak na odgovaraju¢e mjesto i nagnite ga koliko je potrebno (SI. G3).

- Poravnajte krak s elektrodom na klipu i zavrnite pritezni element (SI. G4-A).

- Spojite cijevi za hladenje na odgovarajuce brze prikljucke (SI. G4-B).

- Provijerite je li brzo spajanje cijevi ispravno izvr§eno.

- Namontirajte drSku nosac klijeSta na odgovarajuéu stranu ukoliko istu koristite (SI.
G5). )
NAPOMENA: ukoliko cijevi za hladenje nisu spojene, klijeSta se NECE
pravilno hladiti $to ¢e dovesti do toplinskog naprezanja koje moze ostetiti
elektri¢ne dijelove.
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6. VARENJE (Tockasto varenje)

6.1 PRETHODNE RADNJE

6.1.1 Opca sklopka na polozaju “O” i lokot zaklju¢an!

Prije vrSenja bilo kakve radnje to¢kastog varenja, potreban je niz provjera i regulacija,

koje se moraju vrsiti dok je opéa sklopka na polozaju “O” i lokot zaklju¢an.

Spajanje na elektriénu i pneumatsku mrezu:

- Provjeriti da je spajanje na elektricnu mrezu izvrSeno ispravno u skladu sa gore
navedenim uputama.

- Provijeriti spajanje na komprimirani zrak: spojiti cijev za napajanje na pneumatsku
mrezu i regulirati pritisak pomoc¢u ru¢ke reduktora dok se na manometru ne o€ita
vrijednost oko 8 bara (116 psi).

6.1.1.1 Regulacija i fiksiranje ru¢ke hvataljke “C”

Navedena radnja mora se vrsiti samo u slucaju da, nakon blokiranja ru¢ke na nacin

opisan i poglavlju 5.8, dolazi svejedno do vodoravnog pokretanja rucke (Fig. Q)

Za ovu radnju potrebno je izvrsiti slijedece:

- Deblokirati ru¢ku rotirajuci polugu za deblokiranje (Fig. R);

- Popustiti vijak za blokiranje (Fig. S-1) i naviti okov (Fig. S-2) za osminu okretaja
(oko 45 stupnja);

- Blokirati okov tako da se navije vijak za blokiranje (Fig. S-1);

- Blokirati ru¢ku na nacin opisan u (Fig. T)

Radnja se mora vrsiti ¢ak viSe puta, navijajuéi ili odvijaju¢i okov (Fig. S-2), dok se

rucka ne blokira vodoravno, a istovremeno poluga za blokadu, sa prikladnom ruénom

snagom rotiranja, dolazi do zatvaranja do kraja hoda odgovarajuce uti¢nice (Fig. T-1).

NAPOMENA: vazno je da na kraju radnje, poluga dode do kraja hoda na uti¢nici (Fig.

T-1). Navedeni polozaj jam¢i sigurnosnu mehanic¢ku blokadu ru¢ka na “C”.

6.1.2 Opca sklopka na polozaju “1”

Ove se provjere moraju vrsiti prije vrSenja bilo koje radnje to¢kastog varenja sa opéom

sklopkom na polozaju “ | ” (ON).

Poravnavanje elektroda hvataljke:

- Postaviti izmedu elektroda sloj koji odgovara sloju limova koji se moraju to¢kasto
variti; provjeriti da su elektrode, koje se priblizavaju putem funkcije ,priblizavanje”
(vidi poglavlje 6.2.2), medusobno poravnane.

- Ako je potrebno provijeriti ispravno fiksiranje rucke (vidi prethodna poglavija).

6.2 REGULACIJA PARAMETARA TOCKASTOG VARENJA

Parametri koji odreduju promijer (presjek) i mehani¢ko mo¢ tocke su:

- Snaga koju vrSe elektrode.

- Struja za tockasto varenje.

- Vrijeme toCkastog varenja.

Kod nedostatka specificnog iskustva savjetuje se izvrsiti nekoliko poku$aja tockastog
varenja upotrebljavajuéi slojeve lima iste kvalitete i debljine kao lim koji se mora
obraditi.

6.2.1 Postavka kraka i elektrode
Pritisnite tipku “START” (SI. U-1) i postavite krak na neki od dostupnih (SI. U-2)
okretanjem srediSnjeg gumba (SI. C-5).

6.2.2 PodeSavanje snage i funkcije priblizavanja (samo pneumatska klijesta)
PodeSavanje snage vrsi se u automatskom ili ruénom rezimu (djelovanjem na regulator
pritiska na jedinici za zrak).

Postavka automatskog rezima (tvorni¢ka postavka) ili ruénog rezima moze se odabrati
u glavnom izborniku odabirom simbola , a potom simbola EAIFN. kako je
prg(azano na slikama U-3-4. =y .
Automatska regulacija “AUTO daN”:

Ako odaberete “AUTO daN” moguce je postaviti Zeljenu vrijednost snage izrazene u
“dekanjutn” koriste¢i rezim “MANUAL” (SI. U-5).

U rezimima “SMART AUTOSET” i “EASY”, za vrijeme ciklusa punktiranja, snaga na
elektrodama se automatski podesava.

Ruéno podesavanje:

Ako odaberete “no AUTO daN” moguce je postaviti vrijednost snage na nacin sto ¢ete
ruéno djelovati na regulator pritiska (SI. B-10).

Za vrijeme ciklusa punktiranja, snaga na elektrodama bit ¢e ona koju ste ru¢no podesili
prema prethodno opisanom postupku.

Funkcija priblizavanja

Omogucava priblizavanje eIektroda s postavljenom snagom bez opskrbe strujom.
Moguce je pribliziti elektrode u bilo kojem programu punktiranja i to na sljedec¢i nacin
(dva klika):

Pritisnite i pustite tipkalo na klijestima, a potom odmah drzite tipkalo pritisnuto. Klijesta
priblizavaju i drze elektrode zatvorene sve do narednog otpustanja tipkala. Led svjetlo
na klijestima trepti.

PAZNJA: uporaba zastitnih rukavica moze otezati priblizavanje s dva
klika. Stoga se preporu¢a da odaberete funkciju priblizavanja g .

A PAZNJA!

DODATNI RIZIK! | u ovom rezimu postoji rizik od gnje€enja gornjih ekstremiteta:
primijenite odgovaraju¢e mjere opreza (vidi poglavlje o sigurnosti).
i-m

6.2.3 Automatska postavka parametara punktiranja lREZ==4(S|. U-6)
Parametre punktiranja stroj automatski postavlja: rezim “SMART AUTOSET". Potrebno
je da obadva utikac¢a na klijestima C budu spojena na stroj (SI. Fi.

SI. U-7

6.2.4 Poluautomatska postavka parametara punktiranja .

Parametre punktiranja postavlja stroj odabirom debljine i materijala (*) lima koji treba
zavariti.

Punktiranje je ispravno izvrS§eno kada prilikom poku$aja povlacenja dolazi do
izvlaCenja srzi zavarene tocke iz jednog od dvaju limova.

(*) NAPOMENA: dostupni su sljedeci standardni materijali:
“Fe™: zel]eznl lim s niskim sadrzajem ugljika;
- “FeZn”: pocin€ani Zeljezni limovi s niskim sadrzajem ugljika;
- “Hss”: ¢eli¢ni limovi s visokom vlaénom ¢vrstocom (700 MPa max);
- “Br”: limovi od ¢elika na bazi bora.

6.2.5 Ruéna postavka parametara punktiranja i kreiranje programa po mjeri

klijenta m (SI. U-8)

Moguce je ruéno postaviti parametre punktiranja radi vrSenja probnog zavarivanja ili
radi kreiranja programa po mieri klijenta.

o s

6.3 POSTUPAK AUTOMATSKOG PUNKTIRANJA

Ovaj postupak je dostupan s pneumatskim klijestima “C” koja se standardno isporucuje

sa strojem.

Odaberite rezim “SMART AUTOSET” preko simbola “MODE”: u¢i ¢ete u pripremni

postupak “ANULIRANJE” (sl. U-9).

Da biste ispravno izvrsili anuliranje, drzite pritisnutim tipkalo klijeSta za svo potrebno

vrijeme prema uputama na zaslonu; postupite dakle kako slijedi:

- Naslonite elektrodu fiksnog kraka na povrsinu jednog od dva lima za punktirati.

- Pritisnite tipkalo na drski klijesta kako bi do$lo do:

a) Zatvaranja limova izmedu elektroda.
b) Pokretanja ciklusa punktiranja s prolaskom struje.

- Na kraju punktiranja prikazuje se prosje¢na struja punktiranja (izuzev pocetnih
i krajnjih rampi), snaga na elektrodama, vrijeme punktiranja i energija koja se
dostavlja elektrodama da bi one mogle izvrsiti punktiranje.

Prikazanim vrijednostima moze se dodati “upozorenje”, koje je ozna¢eno crvenim
led svjetlom na klijestima koje trepti (vidjeti TAB. 1), ovisno o rezultatu dobivenom
punktiranjem.

- Na kraju rada odlozite klijeSta u odgovarajuci nosac koji se nalazi na kolicima.

Da biste ponovo izvrsili anuliranje pritisnite tipku “ESC” (sl. C-6) sve dok se ne pojavi

simbol na zaslonu, potom odaberite taj simbol. Da biste izali iz ovog
(J Alroser)

postupka, a da ne izvrSite anuliranje, pritisnite tipku “ESC”.

VAZNO:

Za dobar ishod automatskog punktiranja ponovite anuliranje u sljedeé¢im
slucajevima:

- Kad mijenjate elektrode.

- Kad cistite elektrode (preporuca se nakon otprilike 30 tocki).

- Kad promijenite krak.

- Kad vrsite novo zavarivanje.

A PAZNJA: za  vrijeme anuliranja klijesta vrSe posebni ciklus punktiranja
i opskrbe strujom i viSe puta zatvaraju elektrode. Pridrzavati se svih propisa
navedenih u paragrafu “OPCA SIGURNOST” U OVOM PRIRUCNIKU!

EASY

6.4 POSTUPAK POLUAUTOMATSKOG ILI RUCNOG PUNKTIRANJA

- U rezimu “EASY” odabrati limove za zavariti (materijal i debljinu) pomo¢u gumba
(sl. U-7-11).

- U rezimu “MANUAL” moguce je kreirati program punktiranja po Zelji postavljanjem

vrijednosti svakog pojedina¢nog parametra (sl. U-5-8):

: Snaga na elektrodama.

Vrijemef/struja pripremnog zagrijavanja.
- Vrijeme pauze.

- Vrijeme rampe.

Vrijeme/struja punktiranja.

- Broj impulsa.
- Vrijeme hladenja.
- Vrijeme/struja naknadnog zagrijavanja.

- Vrijeme odrzavanja.

6.4.1 PNEUMATSKA KLIJESTA

- Naslonite elektrodu fiksnog kraka na povrsinu jednog od dva lima za punktirati.

- Pritisnite tipkalo na drski klijeSta kako bi do$lo do:
a) Zatvaranja limova izmedu elektroda.
b) Pokretanja ciklusa punktiranja s prolaskom struje.

- Na kraju punktiranja prikazuje se prosjecna struja punktiranja (izuzev pocetnih i
krajnjih rampi) i snaga na elektrodama.
Prikazanim vrijednostima moze se dodati “upozorenje”, koje je oznaceno crvenim
led svjetlom na klijestima koje trepti (vidjeti TAB. 1), ovisno o rezultatu dobivenom
punktiranjem.

- Na kraju rada odlozite klijeSta u odgovarajuci nosac koji se nalazi na kolicima.

A PAZNJA: prisustvo opasnog napona! Uvijek provijerite je li kabel za
napajanje klijesta ¢itav; zastitna valovita cijev ne smije biti posje¢ena, napukla
niti zgnjecena! Prije i za vrijeme koriStenja klijesta, provjerite je li kabel podalje
od dijelova u pokretu, od izvora topline, ostrih povrsina, tekucina itd.

A PAZNJA: klijeSta imaju sklop za transformaciju, izolaciju i ispravljanje
koji su potrebni za punktiranje; u slucaju da niste sigurni jesu li klijesta citava
(nakon pada, jakih udaraca itd.), iskopcajte aparat za tockasto zavarivanje i
obratite se ovlastenom servisu.

6.4.2 PISTOLJ STUDDER

A PAZNJA!

- Za fiksiranje ili skidanje opreme sa vretena pistolja, upotrijebiti dva fiksna
Sesterokutna kljuca kako bi se sprijecila rotacija samog vretena.

- U sluéaju intervencije na vratima ili haubama potrebno je obavezno spojiti
Sipku za masu na navedene dijelove kako bi se sprije€io prolaz struje kroz
spojeve, a u svakom sluc¢aju u blizini mjesta za punktirati (duge putanje struje
smanjuju ucinkovitost zavarene tocke).

6.4.2.1 Spajanje kabela za masu na lim

a) Odistiti lim Sto je blize moguce mjestu koje se obraduje, povrSina mora imati
dimenzije povrSine dodira Sipke za masu.

b1) Fiksirajte bakrenu $ipku na povrsinu lima pomocu RASCLANJENIH KLIJESTA
(model za zavarivanje).
Umjesto rezima “b1” (teSka prakti¢na primjena) odaberite sljedece rjeSenje:

b2) Punktirajte podlo$ku na prethodno pripremljenu povrsinu lima; provucite podlosku
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kroz otvor na bakrenoj Sipki i blokirajte je prikladnom isporu¢enom stezaljkom.

6.4.2.2 Postupak za punktiranje i uporaba raznih alatki

Spojite studder pistolj i kabel za masu na isporu¢ena klijesta i to strogo prema uputama
sadrzanim na listu s uputama u pakiranju Studder pistolja.

Pritisnite tipkalo “START” pritiskom na gumb i odaberite alatku koju Zelite koristiti (SI.
U-1-10).

Odaberite materijal i debljinu lima koji zelite zavariti (sl. U-18).

Ovisno o alatki postupite kako slijedi:

Punktiranje podloske za fiksiranje kraja za masu
Postavite na vreteno pistolja prikladnu elektrodu (POL. 9, SI. 1) i stavite podlosku
(POL. 13, SL. I).
Stavite podlosku na odabrano mjesto. Dovedite u kontakt, na istom mjestu, kraj za
masu; pritisnite tipkalo na pistolju i zavarite podloSku na koju trebate izvrsiti prethodno
opisano fiksiranje.

L A Q _O 16415%6 Punktiranje vijaka, rozeta, cavla,

zakovica

Postavite na pistolj prikladnu elektrodu, stavite komad koji trebate punktirati i naslonite
isti na lim u Zeljenoj tocki; pritisnite tipkalo na pistolju; otpustite tipkalo tek kad istekne
postavljeno vrijeme.

== Punktiranje limova sa jedne strane

Postavite u vreteno pistolja predvidenu elektrodu (POL. 6, Sl. I) pritiS¢uci na povrsinu
za punktirati. Pritisnite tipkalo na pistolju; otpustite tipkalo samo nakon $to istekne
prethodno postavljeno vrijeme.

PAZNJA!

Maksimalni sloj lima koji se moze punktirati samo s jedne strane: 1+1 mm. Ovaj tip

punktiranja nije dopusten na noseéim konstrukcijama karoserije.

Za dobivanje ispravnog rezultata prilikom punktiranja limova, potrebno je primijeniti

nekoliko osnovnih mjera opreza:

1 - SavrSeno spajanje mase.

2 - Obadvije strane za punktirati morate odistiti od eventualnih lakova, masti, ulja.

3 - Strane koje treba punktirati moraju biti u medusobnom dodiru bez Zeljeznih
dijelova, ako je potrebno pritisnuti alatkom, ne piStolijem. Prejaki pritisak dovodi
do losih rezultata.

- Debljina gornjeg komada ne smije biti ve¢a od 1 mm.

- Vrh elektrode mora imati promjer od 2.5 mm.

Dobro zavrnite maticu koja blokira elektrodu, provjerite jesu li prikljucci kabela za

zavarivanje dobro uc¢vrsceni.

- Prilikom punktiranja, naslonite elektrodu lagano pritiS¢uéi (3+4 kg). Pritisnite

tipkalo i saCekajte da prode vrijeme punktiranja, tek onda udaljite pistolj.

- Ne smijete se nikad udaljiti vise od 30 cm od tocke gdje je fiksirana masa.

o N ouahs
'

A Punktiranje i istovremeno povlaéenje specijalnih podloski

Ova se funkcija vrsi postavljanjem i zavrtanjem vretena do kraja (POL. 4, SI. |) na
kuc¢istu utega za izvlacenje (POL. 1, Sl. ), zakacite i do kraja zavrnite drugi kraj utega
za izvla€enje na pistolj (SI. I). Postavite specijalnu podlosku (POL. 14, SI. I) na vreteno
(POL. 4, SI. I) i stegnite odgovarajuéim vijkom (SI. I). Punktirajte je na odabranom
mjestu regulirajudi stroj za tockasto zavarivanje kao za tockasto zavarivanje podloski
i po¢nite povlacenje.

Na kraju, okrenite uteg za izvlaenje za 90° da odvojite podloSku koju ponovo mozete
punktirati u novom polozZaju.

_ﬁk Zagrijavanje i ispravljanje limova

U ovom radnom rezimu TIMER je isklju¢en u tvornici: odabirom vremena zavarivanja,
na zaslonu se prikazuje natpis “inf’ = Beskonac¢no vrijeme.

Trajanje operacija se stoga ru¢no postavljao s obzirom da je odredeno vremenom
tijekom kojeg je pritisnuto tipkalo na pistolju.

Jacina struje se automatski regulira ovisno o odabranoj debljini lima.

. Zagrijavanje lima

Postavite ugljicnu elektrodu (POL. 12, SI. I) u vreteno pistolja i blokirajte je prstenastom
navrtkom. Dodirnite vrhom ugljena prethodno oc¢i§¢eno podrucje i pritisnite tipkalo na
pistolju. Djelujte izvana prema unutra kruznim pokretom kako bi se zagrijao lim, koji se
kada se ukruti, vra¢a u prvobitan polozaj.

Da ne bi doslo do prekomjernog uzdizanja lima, obradite manja podruc¢ja i odmah
nakon toga predite vlaznom krpom kako biste ohladili obradeno podrugje.

Ispravljanje lima
U ovom polozaju, pomoc¢u prikladne elektrode, mogu se ispraviti limovi koji su se
deformirali na nekim mjestima.

Povremeno punktiranje (Krpljenje)
Navedena funkcija je prikladna za punktiranje manjih kvadrata lima radi pokrivanja
rupa prouzrokovanih hrdom ili drugim uzrocima.
Postavite prikladnu elektrodu (POL. 5, SlI. 1) na vreteno, dobro pritegnite prstenastu
navrtku za fiksiranje. Ocistite podrucje koje obradujete i provjerite da na dijelu lima koji
trebate punktirati nema masti ili boje.
Postavite komad i na njega elektrodu, zatim pritisnite tipkalo na pistolju drze¢i uvijek
isto pritisnuto, ritmicki napredujte prema intervalima rada/pauze koje odredi aparat za
toCkasto zavarivanje.
NAPOMENA: Tijekom obrade lagano pritiskati (3+4 kg), raditi slijedec¢i idealnu liniju na
2+3 mm od ruba novog komada koji trebate zavariti.
Za postizanje dobrih rezultata:
1 - Ne smijete se nikad udaljiti viSe od 30 cm od tocke gdje je fiksirana masa.
2 - Koristite pokrovne limove maksimalne debljine od 0.8 mm, bolje ako su od
nehrdajuceg Celika.
3 - Odredite ritam napredovanja u intervalima koje odreduje aparat za tockasto
zavarivanje. Napredujte u trenutku pauze, zaustavite se u trenutku punktiranja.

Uporaba isporu¢enog utega za izvlaéenje (POL. 1, SI. I)

Kacenje i povlacenje podloski

Navedena funkcija vr§i se postavljanjem i blokiranjem vretena (POL. 3, SI. I) na
elektrodu (POL. 1, Sl. 1). Zakacite podlosku (POL. 13, Sl. 1), koja je punktirana kako je
prethodno opisano i po¢nite povlacenje. Na kraju okrenite uteg za izvlaenje za 90°
da odvojite podlosku.

Kacenje i povla¢enje trna

Navedena funkcija vr$i se postavljanjem i blokiranjem vretena (POL. 2, SI. I)
na elektrodu (POL. 1, SI. ). Postavite trn (POL. 15-16, Sl. 1), punktiran kao $to je
prethodno opisano na vreteno (POL. 1, Sl. ) drze¢i kraj povucen prema utegu za
izvlagenje (POL. 2, SI. I). Nakon postavljanja, pustite vreteno i po¢nite povlacenje. Na
kraju povucite vreteno prema ¢eki¢u za izvlacenje trna.

7. IZBORNIK POSTAVKI
7.1 IZBORNIK REZIMA (SI. U-7)
Omogucava postavku razli¢itih radnih rezima opisanih u prethodnom paragrafu:
.-m
-Im : automatski rezim.
- : poluautomatski rezim.
: ruéni rezim.

rezim priblizavanja.
7.2 IZBORNIK (SI. U-12)

Omogucava postavku:
A 2 o
- : automatsko reguliranje snage.

7.2.1 1IZBORNIK POSTAVKI (SI. U-13)
Omogucava postavku:

- : jezika.

: sata i datuma.

- m : metrickih ili anglosaksonskih jedinica mjere.

7.2.2 IZBORNIK “SERVICE” (SI. U-14)
Omogucava dobivanje informacija o stanju aparata za tockasto zavarivanje.

7.2.2.1 IZBORNIK INFORMACIJA

LIFE

: dani (DDDD), sati (HH), minuti (mm) rada aparata za tockasto zavarivanje.

o]
- m=====9: broj tocaka.

- : popis alarma.
7.2.2.2 IZBORNIK FIRMWARE

- : omoguéava nadogradnju softwarea aparata za tockasto zavarivanje
preko USB uredaja.

(3 RESET L Y . . . v
: omogucéava da se aparat za tockasto zavarivanje postavi na pocetne

uvjete.
- : instalirana softwareska izdanja.

7.2.2.3 IZBORNIK IZVJESTAJA

Omogucava stvaranje izvjeStaja i njegovo spremanje na USB. U izvjeStaju su
sadrzane razne informacije o stanju stroja (instalirani softwarei, sati postojanja/rada,
alarmi, postavljeni postupak punktiranja itd.).

7.3 IZBORNIK POSLOVA (SI. U-15)

Omogucava:
- : spremanje posla u unutarnju memoriju aparata za to¢kasto zavarivanje.
- Lo

)
0 : ucitavanje prethodno spremljenog posla.
- : brisanje prethodno spremljenog posla.

: importiranje poslova s USB uredaja.
il : eksportiranje poslova na USB uredaj.
[
- : omogucava registriranje parametara punktiranja na USB uredaj.

7.4 TIPKA “QUICK MENU” (SI. U-16-17)
Omogucava postavku:

LOCK
- : blokade punktiranja: parametri punktiranja su blokirani uvijek na istoj
vrijednosti za sve izvrSene tocCke.

- EEEER] : maksimalnog broja to¢aka i odbrojavanja izvrSenih tocki.
8. ODRZAVANJE

A. PAZNJA! PRIUE NEGO S8TO POCNETE VRSITI ZAHVATE
ODRZAVANJA, PROVJERITE, JE LI APARAT ZA TOCKASTO ZAVARIVANJE
UGASEN | ISKOPCAN S MREZE ZA NAPAJANJE.

Potrebno je zakljuc€ati sklopku u polozaju “O” isporu¢enim lokotom.

8.1 REDOVITO ODRZAVANJE . .

RADNJE REDOVITOG ODRZAVANJA MOZE VRSITI RADNIK.

- prilagodavanje/ponovno uspostavijanje promjera i profila vrha elektrode;
zamjena elektroda i krakova;
provjera poravnavanja elektroda;
provjera rashladivanja kabela i klijesta;

i Stanje kondenzata iz filtra za dovod komprimiranog zraka.
povremena provjera razine rashladne tekuéine u spremniku.
povremena provjera da niposto ne dolazi do curenja tekucine.
provjera jesu li kabeli za napajanje aparata za tockasto zavarivanje i klijesSta
citavi.

- mijenjanje rashladne tekucine jednom u 6 mjeseci.

@
o
c

8.2 IZVANREDNO ODRZAVANJE . .
ZAHVATE IZVANREDNOG ODRZAVANJA TREBA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO
OSOBLJE KOJE JE KVALIFICIRANO U ELEKTRO-STROJNOJ OBLASTI.

A PAZNJA! PRIJE_ UKLANJANJA PLOCA S APARATA ZA TOCKASTO
ZAVARIVANJE ILI KLIJESTA | PRISTUPANJA UNUTRASNJOSTI APARATA,
PROVJERITE JE LI APARAT ISKLJUCEN I ISKOPCAN S MREZE ZA ELEKTRICNO
| PNEUMATSKO NAPAJANJE (ako je ono prisutno).
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Eventualne kontrole koje unutar stroja za toc¢kasto zavarivanje treba vrsiti pod

naponom mogu dovesti do jakog strujnog udara koji nastaje zbog izravnog kontakta

s dijelovima pod naponom i/ili do ozljeda uslijed izravnog kontakta s dijelovima u

pokretu.

Povremeno, a u svakom slu¢aju ovisno o tomu koliko ¢esto koristite stroj i ovisno

o ambijentalnim uvjetima, pregledajte unutrasnjost aparata za to¢kasto zavarivanje i

klijesta da uklonite prasinu i metalne Cestice koje su se natalozZile na transformatoru,

modulu dioda, terminalskom bloku za napajanje, itd. i to mlazom suhog komprimiranog

zraka (maks. 5 bar).

Izbjegavajte usmjeravati mlaz komprimiranog zraka na mati¢éne ploce; odistite iste

veoma mekom ¢etkom ili odgovarajuc¢im otopinama.

Tom prilikom:

- Provjerite da izolacija kabela nije oSte¢ena i da spojevi nisu popustili-da nisu
oksidirani.

- Provjerite jesu li vijci za spajanje sporednog kruga transformatora na izlazne Sipke
/ pletenice dobro pri¢vr§¢eni i da nema znakova oksidacije ili pregrijavanja.

8.2.1 Zahvati na rashladnoj jedinici (GRA)

U slucaju:

- prekomijerne potrebe za sipanje tekuéine u spremnik;

- suviSe Cestog uklju€ivanja alarma 7;

- curenja tekucine;

potrebno je provjeriti koji problemi postoje u rashladnoj jedinici.

Prema uputama sadrzanim u odjeljku 7.2 za opéu paznju, a u svakom slu¢aju nakon
Sto iskopCate aparat za toCkasto zavarivanje s mreZe za napajanje, skinite bo¢nu
plo¢u (SL. L).

Provjerite da ne dolazi do curenja na prikljuécima i iz cijevi. U slu€aju curenja tekuéine,
zamijenite oSteceni dio. Uklonite ostatke tekucine koja se eventualno prospe za
vrijeme odrzavanja i zatvorite bo¢nu plocu.

Potom vratite aparat za toCkasto zavarivanje u prvobitno stanje pridrzavajuci se
informacija navedenih u paragrafu 6 (Punktiranje).

8.2.2 Zamjena unutarnje baterije

U slucaju da datum i sat ne ostanu u memoriji, treba zamijeniti bateriju (CR2032 - 3V)
koja se nalazi na straznjoj strani zaslona.

Kad je stroj iskopan s mreze, skinite vijke s kontrolne ploce, skinite konektore i
zamijenite bateriju.

A PAZNJA! Provjerite jeste li spojili sve konektore prije nego $to
namontirate plo€u na stroj.

9. PRETRAGA KVAROVA .

U SLUCAJU DA NISTE ZADOVOLJNI RADOM STROJA, A PRIJE VRSENJA

DETALJNIJE PROVJERE ILI PRIJE NEGO STO SE OBRATITE VASEM SERVISU,

PROVJERITE SLJEDECE:

- Je li zaslon upaljen kad je glavna sklopka aparata za toCkasto zavarivanje
uklju€ena (pol. “ | ”); u suprotnom, kvar postoji na liniji napajanja (kabeli, uti¢nica i
utikac, osiguraci, preveliki pad napona, itd.).

- Da na zaslonu nisu prikazani alarmni signali (vidjeti TAB. 1): kad prestane alarm,
pritisnite “START” da ponovo aktivirate aparat za to¢kasto zavarivanje; provjerite
kruzi li ispravno rashladna tekucina i eventualno smanjite intermitenciju.

- Da elementi koji su sastavni dio sporednog kruga (nosaci krakova - krakovi -
nosaci elektroda - kabeli) nisu neucinkoviti zbog toga $to su popustili vijci ili zbog
oksidacije.

- Odgovaraju li parametri zavarivanja poslu koji obavljate.

- Kad zavrsite odrzavanje ili popravku, izvrSite ponovo sva spajanja i povezivanje
kabelima kako je to bilo na pocetku i pazite da kabeli ne dodu u dodir s dijelovima
u pokretu ili s dijelovima koji se mogu jako zagrijati. Spojite obujmicom sve vodite
onako kako je to uradeno na pocetku, vodeci raCuna da spojevi primarnog kruga
pod visokim naponom budu odvojeni od sekundarnih spojeva pod niskim naponom.
Koristite sve originalne podloske i vijke za zatvaranje metalne konstrukcije.
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KONTAKTINIO SUVIRINIMO JRANGA PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM
NAUDOJIMUL.
Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas “taskinio suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI KONTAKTINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi bati pakankamai gerai susipazings su saugiu taskinio
suvirinimo aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su kontaktinio
suvirinimo procesu, taip pat iSmanyti apie atitinkamas apsaugos priemones bei
veiksmus avariniy situacijy atveju.

Siame taskinio suvirinimo aparate (tik versijose, kuriose paleidimas vyksta
pneumatinio cilindro pagalba) yra numatytas pagrindinis jungiklis su avarinés
biklés funkcijomis, jis yra apripintas uzraktu uzblokavimui padétyje “O”
(atviras).

Uzrakto raktas turéty bati iSduodamas tik patyrusiam operatoriui ar asmeniui,
specialiai apmokytam atlikti jam pavestus uzdavinius bei informuotam apie
galimus pavojus, kurie gali kilti suvirinimo proceso metu ar netinkamai
naudojant taskinio suvirinimo aparata.

Jei operatoriaus néra, jungiklis turi biti nustatytas “O” padétyje bei uzblokuotas
uzdaru uzraktu, jame neturi bati paliktas raktas.

/N

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis numatyty standarty ir darbo
saugos reikalavimy.

- Taskinio suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik
neutraliu jZemintu laidininku.

- |sitikinti, ar maitinimo lizdas yra taisyklingai sujungtas su apsauginiu

Zeminimu.

- Nenaudoti susidéveéjusiy kabeliy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

- Taskinio suvirinimo aparata eksploatuoti prie 5°C - 40°C suspausto oro
aplinkos temperatiros bei prie dregmeés, kuri turi bati lygi 50% temperatirai
iki 40°C ir 90% temperatirai iki 20°C.

- Taskinio suvirinimo aparato nenaudoti drégnose ar Slapiose vietose arba
lyjant lietui.

- Suvirinimo laidy sujungimas ir bet kokios eilinés prieziliros operacijos su
svirtimis ir/arba elektrodais turi bati atliekamos iSjungus taskinio suvirinimo
aparata ir jj atjungus i$ elektros tinklo ir pneumatinés sistemos (jei yra).

- Taskinio suvirinimo aparatuose su pneumatiniais cilindrais pagrindinj

jungiklj reikia uzblokuoti ,,0*“ padétyje, naudojant tiekiama uzrakta.
Tokia pat procedura turi biti atliekama prijungimui prie vandentiekio arba
prie uzdaros ausinimo vandeniu sistemos (skysciu ausinami taskinio
suvirinimo aparatai) ir, bet kokiu atveju, atliekant remonto darbus (specialioji
techniné prieziara).

- Jranga draudziama eksploatuoti aplinkoje, kuri yra klasifikuota kaip sprogimo
rizikos dél dujy, dulkiy arba riko zona.

A\ /N /o

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra
arba buvo laikomos degios skystos arba dujinés medziagos.

- Nedirbti ant pavirsiu, kurie buvo pries tai nuvalyti chloruotais valikliais arba
minéty medziagy prieigose.

- Nevirinti ant taros su slégiu.

- Pasalinti i$ darbo vietos visas lengvai uzsidegancias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus ir t.t.).

- Palikti ka tik suvirinta gaminj atausti! Niekada nedéti gaminio netoli degiy
medziagy.

- Uztikrinti tinkama védinima arba priemones, reikalingas suvirinimo dimy
iStraukimui elektrody prieigose; yra bitinas sisteminis suvirinimo dimy

limito jvertinimas priklausomai nuo jy sudéties, koncentracijos bei asmeny
buvimo tokioje aplinkoje trukmés.

POP®

- Visada dévéti akis apsaugancius specialius apsauginius akinius.

- Dévéti apsaugineg apranga ir pirstines, Sios apsauginés priemonés turéty buti
tinkamos kontaktinio suvirinimo darbams.

- TriukSmas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireiSkia
lygus arba didesnis nei 85db(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEP,d), batina
naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

L OOROO®

EMEF
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- Taskinio suvirinimo srovés praéjimas salygoja elektromagnetiniy lauky
susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz.

Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezams ir t.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,

vartojancius tokig jranga. Pavyzdziui, uzdrausti jeiti j taskinio suvirinimo

aparato eklspoatavimo zona.

Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,

skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.

Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio

asmenims nustatytos galiojanc€ios apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetiniy lauky poveikj, operatorius privalo

atlikti tokias procediras:

- Pritvirtinti kartu ir kaip galima ar€iau abu taskinio suvirinimo laidus (jei jie
yra).

- Laikyti galvg ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontdro.

- Niekada nevynioti taskinio suvirinimo laidy (jei jie yra) aplink savo kiina.

- Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kiinas yra suvirinimo kontire. Laikyti abu
laidus toje pacioje kiino puséje.

- Sujungti atgalinj taskinio suvirinimo srovés laidg (jei jis yra) su apdirbamu
gaminiu kaip galima arciau prie atliekamos siiilés.

- Atliekant taskinio suvirinimo darbus negalima bati prie taskinio suvirinimo
aparato, ant jo sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

- Nepalikti netoli suvirinimo konturo metaliniy magnetiniy daikty.

- Minimalus atstumas:
- d=3cm, f= 50cm (M pav.);
- d=3cm, f= 50cm (N pav.);
- d=30cm (O pav.);
- d=20cm (P pav.) Studder.

- Aklasés jranga:
Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje.

Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése patalpose arba
vietose, kur jranga yra tiesiogiai sujungta su Zemos jtampos maitinimo tinklu,
skirtu buitinéms reikméms.

NUMATYTAS NAUDOJIMAS
Si jranga yra sukurta eksploatavimui tik automobiliy kébuly remonto dirbtuvése
ir turi bati naudojama tik transporto priemoniy remontui: aparatas turi buti
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naudojamas taskiniam vienos ar keliy plieno ploks¢iy su nedideliu kiekiu anglies
suvirinimui, Sios plokstés gali biti jvairios formos ir matmeny, priklausomai
nuo norimo atlikti darbo.

A AANE

VIRSUTINIY GALUNIY PRISPAUDIMO RIZIKA

NELAIKYTI RANKY NETOLI JUDANCIY DETALIY!

Skirtingi taskinio suvirinimo aparato veikimo budai, apdirbamy gaminiy formy
ir apim¢iy jvairové neleidzia sukurti universalaus integruoto mechanizmo,
apsaugancio nuo virSutiniy galiniy - pir§ty, plastakuy, dilbiy prispaudimo rizikos.
Rizika turéty biati sumazinta panaudojant tinkamas prevencines apsaugos
priemones:

Operatorius turi biti patyres arba supazindintas su kontaktinio suvirinimo
procesu bei apmokytas darbui su Sios riiSies jranga.

Turéty bati jvertintas kiekvienos norimos atlikti operacijos rizikos laipsnis;
labai svarbu pasiriipinti atitinkamais jrankiais ir apsauginémis maskuotémis,
pritaikytomis apdirbamo gaminio laikymui ir nukreipimui taip, kad rankos
iSlikty nutolusios nuo pavojingos prie elektrody esancios zonos
Portatyvinio taskinio suvirinimo aparato naudojimo atveju: tvirtai laikyti
laikiklj abiejom rankom suémus uz atitinkamy rankeny; rankas visada
iSlaikyti nutolusias nuo elektrody.

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 zong neturi biti jleidziami pasaliniai asmenys.

Nepalikti taskinio suvirinimo aparato nesaugomo: tokiu atveju jj batina
atjungti nuo maitinimo tinklo; taskinio suvirinimo aparatuose, kurie
paleidziami pneumatinio cilindro pagalba, nustatyti pagrindinj jungiklj “O”
padétyje ir uzblokuoti aparatg tiekiamu uzraktu, jo raktas turi bati iStrauktas
ir saugomas atsakingo asmens Zinioje.

Naudoti tik Siam aparatui numatytus elektrodus (ziaréti atsarginiy daliy
sgrasa) nekeiciant jy formos.

NUDEGIMY RIZIKA

Kai kurios taskinio suvirinimo aparato detalés (elektrodai - svirtys ir netoli
jy esancios vietos) gali pasiekti net aukstesne nei 65°C temperatiira: batina
devéti tinkama apsaugine apranga.

Pries palieciant ka tik suvirinta gaminj, leisti jam atvésti!

NUVIRTIMO IR NUKRITIMO PAVOJUS

Taskinio suvirinimo aparatg pastatyti ant horizontalaus pavirSiaus, galincio
atlaikyti atitinkama svorj. Aparata pritvirtinti prie darbastalio (jei tai yra
numatyta Sio instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”). PrieSingu
atveju, prie nelygios ar sutriukinéjusios grindy dangos, judanciy darbastaliy,
iSkyla prietaiso nuvirtimo pavojus.

Draudziama pakelti taskinio suvirinimo aparata, iSskyrus atvejus, jei tai
numatyta instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”.

Jei naudojami aparatai su veziméliais: prieS perkeliant jrangg | kita darbo
zona, atjungti taskinio suvirinimo aparata nuo elektros tinklo ir pneumatinés
sistemos (jei ji yra). Atkreipti démesj j klidtis ir grindy nelygumus (pavyzdziui,
laidus ir vamzdzius).

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]

Taskinio suvirinimo aparato naudojimas bet kokioms operacijoms,
skirtingoms, nei numatyta (ziaréti NUMATYTAS NAUDOJIMAS) yra labai
pavojingas.

A APSAUGINIAI |TAISAI IR PRIEMONES

Pries$ prijungiant taskinio suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, ar
apsauginiai jtaisai ir judancios gaubto dalys yra tinkamoje padétyje.

DEMESIO! Bet kokios rankinés operacijos su taskinio suvirinimo aparato
judanciomis dalimis, tokios kaip:

Elektrody pakeitimo ir techninés prieziiiros darbai

Svirciy arba elektrody padéties reguliavimas

TURI BUTI ATLIEKAMOS TIK ISJUNGUS TASKINIO SUVIRINIMO APARATA IR
ATJUNGUS J] NUO MAITINIMO TINKLO IR PNEUMATINES SISTEMOS (jei ji yra).
Modeliuose, paleidziamuose PNEUMATINIO CILINDRO pagalba, PAGRINDINIS
JUNGIKLIS TURI BUTI UZBLOKUOTAS UZRAKTU “O” PADETYJE, O JO
RAKTAS ISTRAUKTAS).

SANDELIAVIMAS

Aparata ir jo priedus (su pakuotémis arba be jy) pastatyti uzdarose patalpose.
Santykinis oro drégnumas neturi virsyti 80%.

Aplinkos temperatira turi bati nuo -15°C iki 45°C.

Jei aparatas yra aprapintas ausinimo skys¢iu sistema, o aplinkos temperatira
yra Zzemesné nei 0°C, naudoti gamintojo rekomenduojama antifrizinj skystj arba
visiSkai iSleisti vandentiekio sistema ir iStustinti skyscio talpa.

Visada naudoti tinkamas priemones aparato apsaugai nuo drégmés, purvo ir
korozijos.

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1 [VADAS

Mobili  kontaktinio suvirinimo jranga (taskinio suvirinimo aparatas) valdoma
mikroprocesoriumi, vidutinio daznio inverter technologija, trifazis maitinimas ir
nuolatiné iSvesties srové.

Taskinio suvirinimo aparatas yra apripintas pneumatiniais gnybtais, kuriuose yra
transformavimo ir i$lyginimo sistema. Tokiu budu, palyginus su tradiciniais taskinio
suvirinimo aparatais, galima iSgauti aukstg taskinio suvirinimo srove su ribotomis
energijos sgnaudomis ir mazesnio intensyvumo magnetiniais laukais arti kabeliy.
Be to, galima naudoti Zymiai ilgesnius ir lengvesnius kabelius patogiau dirbant
platesniame darbo lauke,

Sis takinio suvirinimo aparatas gali bati naudojamas dirbant su geleZies lakstais, kuriy
sudétyje yra nedaug anglies, taip pat su cinkuotos geleZies lakstais, didelio stiprumo
plieno lakstais ir plieno su boru lakstais. Be to, Sis aparatas yra apripintas greitojo
jungimo lizdais pagalbinés jrangos naudojimui (Studder, X formos gnybtai), tai sudaro
galimybes jvairiy tipy karStiems lak$ty apdirbimams ir visiems kitiems specifiniams
automobiliy kébulo remonto sektoriaus darbams.

Pagrindiniai jrangos ypatumai:

Retrospektyviai apSviestas TFT ekranas nustatyty funkcijy
parodymams;

Rankinis (MANUAL), pusiau automatinis (EASY) ir pilnai automatinis (SMART)
taskinio suvirinimo parametry pasirinkimas;

Galimybé nustatyti pirminj laksty pasildyma ir tolimesnj jy pakaitinimg siekiant
optimizuoti didelio stiprumo laksty ir cinkuoty medziagy suvirinima;

- ir

parametry

Galimybé nustatyti skirtingus elektrody ir svir¢iy tipus;
Automatinis prijungty gnybty arba studder atpazinimas;
Automatinis taskinio suvirinimo srovés valdymas;
Rankinis ir automatinis jégos j elektrodus valdymas;
USB prievadas.

.2 SERIJINIAI PRIEDAI
Svirciy atrama;
Gnybty kabelio atrama;
Filtro reduktoriaus blokas (jskaitant oro tiekima);
Gnybtai “C” su standartinémis svirtimis, aprapinti laidu bei kiStuku, kuris gali bati
atjungiamas nuo generatoriaus, ir integruotais automatinio tasko jutikliais;
Ausinimo blokas (integruota GRA).

.3 PASIRENKAMI PRIEDAI
Ivairaus ilgio ir/arba formos svirtys ir elektrodai gnybtams “C” (ZiGréti atsarginiy
daliy sgrasa);
Elektrodai komplektas (ziGréti atsarginiy daliy sgrasa);
Atraminio stovo ir gnybty svorio iSkroviklio komplektas;
Gnybtai “X” (ziGréti atsarginiy daliy sgrasa);
Studder komplektas;
Gnybty “C” ziedo komplektas.

. TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENUY PLOKSTELE (A pav.)

Pagrindiniai duomenys, susije su taskinio suvirinimo aparato eksploatavimu ir jo

savybémis yra pateikti duomeny lenteléje, jy reikSmés yra tokios:

- Faziy skaicius ir maitinimo linijos daznis.

Elektros jtampa.

Nuolatinio rezimo tinklo galia (100%).

Vardiné tinklo galia, kai darbo ciklo trukmés santykis yra 50%.

Maksimali tuscios eigos jtampa elektroduose.

Maksimali srové elektroduose trumpo sujungimo metu.

Nuolatinio rezimo antriné srové (100%).

Svirties angos tarpas ir ilgis (standartas).

Reguliuojama minimali ir maksimali elektrody jéga.

10 - Suspausto oro Saltinio vardinis slégis.

11 - Suspausto oro sroveés slégis, reikalingas iSgauti maksimalig elektrody jéga.

12 - Ausinimo skyscio srautas.

13 - Nominalaus ausinimo skys¢io slégio kritimas.

14 - Ta$kinio suvirinimo jrenginio jzeminimas.

15 - Su sauga susijusiy simboliy reikS§més yra nurodytos 1 skyriuje ,Bendrieji saugos
nurodymai taskiniam suvirinimui®.

Pastaba: Pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra orientacinio pobddzio ir yra

skirtas simboliy ir skaiciy reik§miy iSaiskinimui; tikslios jasy turimo taskinio suvirinimo

aparato techniniy duomeny vertés yra nurodytos paties aparato duomeny lenteléje.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS

3.2.1 Taskinis suvirinimo aparatas
Pagrindinés techninés savybés

O©CONOAPRWN =

- Maitinimo jtampa ir srové 400V(+15%) ~ 3ph-50/60 Hz
- Elektriniy prietaisy apsaugos klasé |
- lzoliavimo klasé H
- Gaubto apsaugos laipsnis IP 20
- Ausinimo badas skysciu
- (*) Gabaritai (LxWxH) 710 x 450 x 910mm
- (**) Svoris 62kg
Input

- Maksimalus galingumas trumpajame sujungime (Scc) : 43kVA
- Uzdelstieji tinklo lydieji saugikliai : 16A
- Automatinis tinklo perjungiklis 16A (“C’- IEC60947-2)
- Maitinimo kabelis (L<8m) 4 x 6 mm?
Output

- Antriné tuscios eigos jtampa (U, d) : 9V
- Maksimali srové taskiniame suvirinime (I, max) : 9kA
- Ta$kinio suvirinimo pajégumas : max 3 +3 +3 mm
- Darbo ciklo trukmés santykis 2%
- Maksimali jéga j elektrodus 400 daN

95 mm standartas
automatinis ir programuojamas
automatinis ir programuojamas
automatinis ir programuojamas
automatinis ir programuojamas
automatinis ir programuojamas
automatinis ir programuojamas
automatinis ir programuojamas

automatinis arba rankinis

Svirties ,C* ilgis

Taskinio suvirinimo srovés reguliavimas
Taskinio suvirinimo laiko reguliavimas
Suspaudimo laiko reguliavimas
Rampos laiko reguliavimas

I8laikymo laiko reguliavimas

Salto laiko reguliavimas

Impulsy skaiciaus reguliavimas

Jégos | elektrodus reguliavimas :

- Pirminio pasildymo laiko (srovés) reguliavimas : automatinis ir programuojamas
- Tolimesnio pakaitinimo laiko (srovés) reguliavimas : automatinis ir programuojamas
(*) PASTABA: matmenys neapima kabeliy ir atraminio strypo.

(**) PASTABA: generatoriaus svoris neapima gnybty ir atraminio strypo.

3.2.2 Ausinimo blokas (GRA)

Pagrindinés techninés savybés

- Maksimalus slégis (pmax) 3 barai
- Ausinimo galia (P @ 11/min) 2 kW
- Bako talpa 8l

- Ausinimo skystis

4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS i
4.1 TASKINIO SUVIRINIMO APARATO BLOKAS IR PAGRINDINES JO DALYS (B

Saldomasis skystis

pav.)

Priekiniame Sone:

1 - Valdymo skydas;

2 - USB prievadas;

3 - Lizdas gnybty prijungimui;

4 - Greitojo jungimo lizdai ausinimo vamzdziy prijungimui;

5 - Lizdas automatiniame taske naudojamy jutikliy prijungimui;
6 - Gnybty kabelio laikiklis.

Galiniame Sone:

7 - Pagrindinis jungiklis;

8 - Maitinimo kabelio jvestis;

9 - Svirciy laikiklis;

10 - Slégio reguliatoriaus, manometro ir oro tiekimo filtro blokas;
11 - AusSinimo bloko talpos kamstis (GRA);

12 - GRA skyscio lygis;

13 - GRA oro srautas.
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4.2 VALDYMO |TAISAI IR REGULIAVIMAS

4.2.1 Valdymo skydas (C pav.)

1- TFT ekranas.

2- Ausinimo bloko uzblokavimo mygtukas. Leidzia uzblokuoti GRA suvirinimo proceso
metu, tokiu bidu yra patogiau pakeisti svirtj ir (arba) elektrodus.

3- Mygtukas ,Quick Menu*. Greitoji prieiga prie suvirinimo metu naudingo meniu.

4- Daugiafunkcinis mygtukas:

- : prieiga prie meniu ,SERVICE" avarinés situacijos salygomis arba prie$
paspaudziant START;

il START REC : suvirinimo darby jraS8ymo jjungimas/ijungimas;

- Navigacijos rankenélé ir START mygtukas:
- jos pasukimas leidzia pereiti prie jvairiy meniu punkty;
- jos paspaudimas leidZia prieiti prie pasirinkto elemento, pasukimas - pakeisti jo
dydj, o pakartotinas paspaudimas - patvirtinti verte;
- jei paspausta paleidimo metu arba po avarinés situacijos, jjungia aparata taskinio
suvirinimo darbams (START mygtukas)

- Mygtukas ESC:
- @ : sugrjzimas prie auk$tesnio meniu;

- : sugrjzimas prie ankstesnio meniu.

7- USB prievadas.

[}
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4.2.2 Slégio reguliatoriaus ir manometro blokas (B-10 pav.)
Sukant reguliavimo rankenéle, leidzia reguliuoti slégj, kuriuo pneumatiniai gnybtai
veikia elektrodus (tik pneumatiniams gnybtams rankiniame rezime).

4.3 SAUGOS FUNKCIJOS IR UZBLOKAVIMAS
4.3.1 Apsaugos jtaisai ir avariniai signalai (1 LENT.)
a) Siluminis saugiklis:
|sijungia pernelyg aukstos temperatiiros taskinio suvirinimo aparate atveju, tai
gali atsitikti dél ausinimo vandens trikumo arba nepakankamo jo tiekimo arba dél
darbo ciklo, kuris virSija leistinas ribas.
|sijungimas yra apraSomas ir rodomas ekrane.
POVEIKIS:  judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas (cilindras prie
iSkrovimo); uzblokuojama srové (suvirinimas nejmanomas).
DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (spausti mygtuka ,START", kai temperatdra
vél sugrjs j leidziamas ribas).
b) Pagrindinis jungiklis:
- Padétis ,0" = atviras uzraktas (ziaréti 1 skyriy).
DEMESIO! 0" padétyje vidiniai maitinimo kabelio sujungimo gnybtai (L1+L2+L3)
yra jtampoje.
- Padétis | = uZrakintas: | taskinio suvirinimo aparatg srové yra tiekiama, bet jis
neveikia (STAND BY - reikia paspausti mygtukg ,START").
- Skubios pagalbos funkcija
Taskinio suvirinimo aparatas atviroje padétyje (pad. , | “=>pad. ,0"), tai salygoja
sustojimg saugiomis sglygomis:
-slopinama srove;
-elektrody atsidarymas (iSmetimo cilindras);
-slopinamas automatinis pakartotinis paleidimas.

A DEMESIO! PERIODISKAI TIKRINTI, AR TAISYKLINGAI IR SAUGIAI

DIRBA SUSTABDYMO SISTEMA.

c) Ausinimo bloko saugiklis
|sijungia, kai sumazéja ausinimo skyscio slégis arba i$ viso pranyksta jo tiekimas;
|sijungimas yra apraSomas ir rodomas ekrane.
POVEIKIS: judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas
iSkrovimo); uzblokuojama srové (suvirinimas nejmanomas).
DARBO ATSINAUJINIMAS: papildyti ausinimo skysc¢io, tada iSjungti ir vél jungti
aparatg (taip pat zidréti par. 5.6 ,ausinimo bloko paruoSimas®).

(cilindras  prie

d) Suspausto oro saugiklis
Isijungia, kai sumazéja arba visai pranyksta suspausto oro tiekimas (p < 3 barai);
|sijungimas yra apraSomas ir rodomas ekrane.
POVEIKIS:  judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas (cilindras prie
iSkrovimo); uzblokuojama srové (suvirinimas nejmanomas).
DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (spausti mygtukg ,START"), kai slégis vél
sugrj$ j leidZziamas ribas (manometras rodo >3 barai).

e) Trumpojo jungimo i$vestyje saugiklis (tik pneumatiniams gnybtams)

Pries atlikdamas suvirinimo ciklg, aparatas patikrina, ar antrinés taskinio suvirinimo
grandinés poliuose (teigiamas ir neigiamas) néra atsitiktinio kontakto tasky.
Isijungimas yra aprasomas ir rodomas ekrane.
POVEIKIS: judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas
iSkrovimo); uzblokuojama srové (suvirinimas nejmanomas).
DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (paSalinus trumpojo jungimo priezastj,
paspausti mygtukg ,START").
f) Fazés trikumo saugiklis
Isijungimas yra aprasomas ir rodomas ekrane.
POVEIKIS: judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas
iSkrovimo); uzblokuojama srové (suvirinimas nejmanomas).
DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (spausti mygtuka ,START").
g) Itampos pervirsio ir trikumo saugiklis
Isijungimas yra aprasomas ir rodomas ekrane.
POVEIKIS: judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas
iSkrovimo); uzblokuojama srové (suvirinimas nejmanomas).
DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (spausti mygtuka ,START").
h) Mygtukas ,,START* (C-5 pav.).
Jo paspaudimas yra batinas suvirinimo operacijy valdymui, kai pasireiSkia viena i$
Siu salygy: : o
- kiekvieng kartg uzrakinant pagrindinj jungiklj (pad. ,O*=>pad. ,I);
- po kiekvieno saugos/ apsaugos jtaisy jsijungimo;
- po energijos (elektros arba suspausto oro) tiekimo atsinaujinimo, kai pastarasis
pries$ tai buvo nutrauktas dél srovés sumazéjimo arba gedimo;

(cilindras  prie

(cilindras  prie

(cilindras  prie

A DEMESIO! PERIODISKAI TIKRINTI, AR TAISYKLINGAI DIRBA
SAUGAUS PALEIDIMO SISTEMA

5. |RENGIMAS

A DEMESIO! VISAS |RENGIMO IR ELEKTROS BEI PNEUMATINES
INSTALIACIJOS OPERACIJAS ATLIKTI TIK SU ISJUNGTU IR ATJUNGTU NUO
ELEKTROS TINKLO TASKINIO SUVIRINIMO APARATU.

ELEKTROS IR PNEUMATINE INSTALIACIJA TURI ATLIKTI TIK PATYRES AR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti taskinio suvirinimo aparatg, surinkti pakuotéje esancias atskiras detales,
kaip nurodyta Siame skyriuje (D pav.).

5.2 PAKELIMO BUDAI (E pav.).

Taskinio suvirinimo aparato pakélimas turi bati atliekamas dvigubos virvés ir aparato
svoriui pritaikyty kabliy pagalba, naudojant atitinkamus Ziedus M12.

Grieztai draudziama uzkabinti taSkinio suvirinimo aparatg kitokiais badais, nei
aprasyta.

5.3 PASTATYMAS

Prietaiso jrengimui parinkti pakankamai erdvig vietg, kurioje neturéty bati klia¢iy
saugiam priéjimui prie valdymo skydo, pagrindinio jungiklio ir pacios darbo zonos.
|sitikinti, ar néra blokuojamas ausinimo sistemos oro i$éjimas ir jéjimas, patikrinti, ar
néra jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, drégmeé ir t.t.

Taskinio suvirinimo aparatg pastatyti ant lygaus pavirSiaus, pastarojo sudétis turi bati
homogeniné arba suderinama, pavirsius turi bati pritaikytas atitinkamo svorio (zidréti
“techniniai duomenys”) i$laikymui, tokiu bddu bus galima iSvengti nuvirtinimo ar
pavojingo aparato judéjimo.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1 |spéjimai

Prie$ atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo vietoje tinklo
disponuojama jtampa ir daznis atitinka taskinio suvirinimo aparato duomeny lentelés
vertes.

Taskinio suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik neutraliu
izemintu laidininku.

Siekiant uztikrinti apsauga nuo netiesioginio kontakto, naudoti tik tokios rusies
diferencialinius perjungiklius:

- Atipo ( ) vienfaziams aparatams;

- Btipo ( ) trifaziams aparatams.

- Ta$kinio suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamy
reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybeé
uz patikrinimg, ar taskinio suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka
instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis j energijos tinkly paskirstymo
valdytojg).

5.4.2 Kistukas ir tinklo lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg atitinkamos galios kistukg (3P+T
(3 poliai + Zeme)) ir paruosti tinklo lizda, apsaugotg lydZiaisiais saugikliais arba
magnetosiluminiu atutomatiniu perjungikliu; atitinkamas jZeminimo terminalas turi bati
sujungtas su maitinimo linijos jZeminimo laidininku (geltonas — Zalias).

Lydziyjy saugikliy ir magnetosiluminio perjungiklio jsijungimo salygos ir galingumas
yra pateikti paragrafe ,KITI TECHNINIAI DUOMENYS*.

A DEMESIO! Auk$éiau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo

gamintojo numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé) bei gali salygoti
rizikos su sunkiomis pasekmémis asmenims (pavyzdziui, elektros smigio) ir
materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro) iSaugima.

5.5 PNEUMATINE INSTALIACIJA

- Paruosti suspausto oro linijg su 8 bary darbo slégiu.

- Sumontuoti ant reduktoriaus filtro bloko vieng i$ turimy suspausto oro sandary,
tokiu badu bus prisitaikoma prie jrengimo vietos lizdy.

5.6 AUSINIMO BLOKO (GRA) PARUOSIMAS

A DEMESIO! Bako pripildymo operacijos turi bati atliekamos tik

iSjungus jrenginj ir jj atjungus nuo elektros tiekimo tinklo.

Absoliuciai vengti antifrizinio skysc¢io polipropileno pagrindu naudojimo.

Ausinimo blokui naudoti tik gamintojo rekomenduojama Saldomajj skyst;j.

- Atsukti nuleidimo sklende (B-13 PAV.).

- Per pildymo anga pripildyti bakg Saldomuoju skyséiu (B-11 pav.): bako talpa
= 8 |; atkreipti démesj, kad baty iSvengta pernelyg gausaus skyscio nutekéjimo
pripildymo pabaigoje.

- Uzsukti bako kamstj.

- Uzsukti nuleidimo sklende.

5.7 PNEUMATINIY GNYBTY PRIJUNGIMAS (F pav.)

A DEMESIO! Pavojinga jtampa! Absoliuciai vengti kitokiy, nei gamintojo
rekomenduoty kiStuky prijungimo prie taskinio aparato lizdy. Nebandyti jvesti
bet kokios ruasies daikty j lizdus!

- Aparatas atjungtas nuo elektros energijos tiekimo tinklo.

- |vesti gnybty poliarizuoty kistukg (F-1 pav.) j specialy aparato lizda, po to kelti abi
svirtis tol, kol kistukas pilnai uzZsifiksuos.

- Norint naudoti automatinio taskinio suvirinimo rezima, jvesti poliarizuotg 8 pin
kistuka, pavaizduotg F-2 paveikslélyje.

- |vesti ausinimo vamzdzius(*), atsizvelgiant | spalvas (mélynas vamzdis | mélyng
lizdg, raudonas vamzdis | raudong lizda). Patikrinti, ar greitasis vamzdziy
prijungimas yra atliktas taisyklingai (F-3 pav.). i
PASTABA(*): jei auSinimo vamzdziai néra jvesti, gnybtai NERA taisyklingai
ausinami, to pasekoje elektrinés detalés gali buti pazeistos dél terminio
poveikio.

5.8 ,C“ GNYBTAI: SVIRTIES PRIJUNGIMAS

A DEMESIO! Liekamoji rizika dél vir$utiniy galiiniy prispaudimo!

Kruopsé¢iai laikytis Zemiau pateikty nurodymy sekos!

- Aparatas atjungtas nuo elektros energijos tiekimo tinklo.

- Pasukti blokuojantj elementg kaip parodyta G1 pav.

- Jei ketinama naudotis gnybty laikikliu, jj surinkti (G2 pav.).

- |vesti svirtj  specialig angg tinkamai jg pakreipiant (G3 pav.).

- Sulyginti svirtj su stamoklio elektrodu ir priverzti blokuojantj elementg (G4-A pav.).
- Prijungti ausinimo vamzdzius prie specialiy greitojo jungimo movy (G4-B pav.).
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- Patikrinti, ar greitasis vamzdziy prijungimas yra atliktas taisyklingai.

- Jei naudojamas gnybty laikiklis, i$ atitinkamos pusés surinkti jo rankeng (G5 pav.).
PASTABA: jei ausinimo vamzdziai néra jvesti, gnybtai NERA taisyklingai
ausinami, to pasekoje elektrinés detalés gali buti pazeistos dél terminio
poveikio.

6. SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas)

6.1 PRELIMINARIOS OPERACIJOS

6.1.1 Pagrindinis jungiklis “O” padétyje ir uzraktas uzrakintas!

Prie$ atliekant bet kokius taskinio suvirinimo darbus, batina atlikti visg eile patikrinimy

ir reguliavimy, Sie darbai turi bati atliekami kai pagrindinis jungiklis yra “O” padétyje,

o uzraktas uzrakintas.

Prijungimas prie elektros ir pneumatinio tinklo:

- Patikrinti, ar elektros instaliacija yra atlikta taisyklingai bei laikantis ankstesniy
nurodymuy.

- Patikrinti suspausto oro prijungima: atlikti pneumatinio tinklo tiekimo vamzdzio
prijungimg ir nureguliuoti slégj reduktoriaus rankenélés pagalba taip, kad
manometras rodyty apytiksliai 8 barus (116 psi).

6.1.1.1 “C” gnybty svirties reguliavimas ir pritvirtinimas

Si operacija turi bati atliekama tik tokiu atveju, kai uZblokavus svirtj kaip paaiskinta 5.8

paragrafe, vis tiek pasireiSkia pacios svirties horizontalus judéjimas (Q pav.)

Atliekant Sig operacijg, elgtis taip:

- Atblokuoti svirtj, atsukant uzblokavimo rankenéle (R pav.);

- Aflaisvinti suverzimag (S-1 pav.) ir prisukti Ziedg (S-2 pav.) viena astuntajg
apsisukimo dalimi (apytiksliai 45 laipsniy);

- Uzblokuoti Ziedg prisukant blokuojantj elementg (S-1 pav.);

- Uzblokuoti svirtj atliekant darbus, nurodytus (T pav.).

Si operacija gali biti pakartojama ir kelis kartus, atsukant ir vél prisukant Ziedg (S-2

pav.), pakol svirtis bus uzblokuota horizontaliai ir tuo paciu metu uzblokavimo svertas

sukimo pastangy, atitinkanciy rankinj iSlaisvinima, déka, bus uZblokuotas iki pat galo,

ties reikiamu kistuku (T-1 pav.).

ISIDEMETI: labai svarbu, kad pabaigus $ig operacija, svertas atsidurtu gale, ties eigos

galiniu kistuku (T-1 pav.). Si padétis garantuoja saugy mechaninj “C” formos svirties

uzblokavima.

6.1.2 Pagrindinis jungiklis “ |1 ” padétyje

Pries atliekant bet kokig taskinio suvirinimo operacijg, kai pagrindinis jungiklis yra “ 1”

(ON) padeétyje, turi bati atlikti tokie patikrinimo darbai.

Gnybty elektrody sulyginimas:

- Jvesti tarp elektrody tarpiklj, kurio storis turi atitikti taskinio suvirinimo badu
apdirbamy laksty storj; jsitikinti, kad elektrodai, prigretinti fukcijos “suspaudimas”
pagalba (ziUréti 6.2.2 paragrafa), yra sulyginti.

- Jei reikia, patikrinti taisyklingg svirties pritvirtinima (ZiGréti ankstesnius paragrafus).

6.2 TASKINIO SUVIRINIMO PARAMETRY REGULIAVIMAS

Tasko skersmenj (skerspjavj) ir mechaninj atsparuma salygojantys parametrai yra Sie:
- Elektrody jega.

- TaSkinio suvirinimo srové.

- Taskinio suvirinimo laikas.

Specifinés patirties trikumo atveju, patartina atlikti keletg taskinio suvirinimo bandymy
naudojant tokios pat rasies ir storio, kaip ir norimo atlikti darbo, lakstus.

6.2.1 Svirties ir elektrodo nustatymas
Paspausti mygtukg ,START" (U-1 pav.) ir nustatyti svirtj vienoje i$ galimy padéciy (U-2
pav.) pasukant centring rankeng (C-5 pav.).

6.2.2 Jégos reguliavimas ir suspaudimo funkcija (tik pneumatiniams gnybtams)
Jégos reguliavimas vyksta automatiniame arba rankiniame rezime (naudojant oro
bloko slégio reguliatoriy).

Automatinio (numatytasis (default) nustatymas) arba rankinio reZzimo nustatyma
galima pasirinkti pagrindiniame meniu pasirenkant piktogramag , o po to
piktograma , kaip parodyta U-3-4 pav.

Automatinis reguliavimas ,AUTO daN*:

Pasirenkant ,AUTO daN“ galima nustatyti norimg verte, iSreik$tg dekaniutonais,
naudojant rezimg ,MANUAL" (U-5 pav.).

Taskinio suvirinimo ciklo metu rezimuose ,SMART AUTOSET" ir ,EASY" jéga |
elektrodus yra reguliuojama automatiskai.

Rankinis reguliavimas:

Pasirinkus ,no AUTO daN“ galima nustatyti jégos dydj rankiniu bddu slégio
reguliatoriumi (B-10 pav.).

Taskinio suvirinimo ciklo metu jéga j elektrodus bus reguliuojama rankiniu bidu pagal
auksciau aprasyta procedur?.

Suspaudimo funkcija :

LeidZia suspausti elektrodus nustatyta jéga netiekiant srovés.

Elektrodus galima suspausti bet kurioje taskinio svirinimo programoje, atliekant Sig
procediirg (dvigubas spusteléjimas):

Paspausti ir vél atleisti gnybty mygtuka, po to i§ karto laikyti mygtuka paspausta.
Gnybtai suspaudzia ir iSlaiko suglaustus elektrodus iki kito mygtuko atleidimo. Gnybty
signaliné lemputé mirksi.

A DEMESIO: dévint apsaugines pirStines gali biti nelengva atlikti
suspaudima dvigubu spusteléjimu. Dél to patariama pasirinkti suspaudimo

funkcija g .

A DEMESIO!

LIKUTINE RIZIKA! Ir Siame eksploatavimo rezime yra virSutiniy galiiniy
prispaudimo rizika: laikytis atitinkamy saugos priemoniy (ziGréti skyriy apie
sauga).

b svarr)
6.2.3 Automatinis taskinio suvirinimo parametry nustatymas (U-6 pav.)
Visi taskinio suvirinimo parametrai yra nustatomi automatiskai nuo aparato: ,SMART
AUTOSET" rezimas. Butina, kad abu C gnybty kiStukai baty prijungti prie aparato (F
pav.).
. - L - EASY
6.2.4 Pusiau automatinis taskinio suvirinimo parametry nustatymas
pav.)
Taskinio suvirinimo parametrai nustatomi nuo aparato pasirenkant norimy suvirinti
laksty storj ir medziagg (*).
Laikoma, jog tasko atlikimas yra taisyklingas, jei tikrinant pavyzdélj traukimo bandymu,
i$ vieno i$ dviejy laksty iStraukiamas suvirinimo tasko pagrindas.

(U7

(*) PASTABA: galimos standartinés medziagos yra:

- ,Fe": gelezies lakstai, kuriy sudétyje yra nedaug anglies;

- ,FeZn": cinkuoti geleZies lakstai, kuriy sudétyje yra nedaug anglies;
- ,Hss": plieno plokstés su auksta trakimo riba (700 MPa max);

- ,Br“ plieno su boru lakstai.

6.2.5 Rankinis taskinio suvirinimo parametry nustatymas ir personalizuotos
programos sukirimas m (U-8 pav.)

Bandomojo suvirinimo atlikimui arba personalizuotos programos sukarimui taskinio
suvirinimo parametrus galima nustatyti rankiniu badu.

b )

6.3 AUTOMATINIS TASKINIO SUVIRINIMO PROCESAS

Si funkcija yra galima naudojant kartu su aparatu tiekiamus standartinius pneumatinius

C gnybtus.

Piktogramos ,MODE" pagalba pasirinkti rezimg ,SMART AUTOSET": tokiu badu

ieinama j paruoSiamajg proceddrg ,NULINIS NUSTATYMAS* (U-9 pav.).

Norint taisyklingi atlikti nulinj nustatyma, laikyti paspaudus gnybty mygtuka visg

reikalingg laika laikantis ekrane pateikiamy nurodymuy; po to testi taip:

- Padéti fiksuotos svirties elektrodg ant vieno i§ dviejy norimo suvirinti lak$to
pavirSiaus.

- Paspausti mygtukg, esantj ant gnybty rankenos, tai sglygos:

a) Laksty suspaudima tarp elektrody.
b) Taskinio suvirinimo ciklo paleidimg su srovés peréjimu.

- Baigus taskinj suvirinimg, rodoma vidutiné taskinio suvirinimo srové (i§skyrus
prading ir galing rampas), jéga j elektrodus, taskinio suvirinimo laikas ir j elektrodus
tiekiama energija tasko atlikimui.

Prie parodomy verciy galima pridéti jspéjima, kurj perduoda mirk¢iojanti raudona
gnybty signaliné lemputé (ziaréti 1 LENT.) priklausomai nuo gauto taskinio
suvirinimo rezultato.

- Darbo pabaigoje gnybtus vél padéti j veZimélyje esantj specialy laikiklj.

Norint vél atlikti nulinj nustatyma, spausti mygtuka ,ESC* (C-6 pav.) tol, kol ekrane

pasirodys piktograma , tada jg pasirinkti. Norint i3eiti i§ Sios procedaros

neatliekant nulinio nustatymo, paspausti mygtukg ,ESC*.

SVARBU:

Siekiant gero automatinio taskinio suvirinimo rezultato, pakartoti
nustatyma, kai:

- Elektrodai yra kei¢iami.

- Elektrodai yra valomi (patariama po apytiksliai 30 tasky).

- Yra kei¢iama svirtis.

- Yra kei¢iamas suvirinimo darbas.

nulinj

A DEMESIO: nulinio nustatymo metu gnybtai atlieka specialy taskinio
suvirinimo cikla, tiekdami srove ir keletg karty suglausdami elektrodus. Laikytis
visy nurodymy, pateikty SIO INSTRUKCIJY VADOVO paragrafe ,,BENDRI
SAUGOS REIKALAVIMAI“!

EASY

6.4 PUSIAU AUTOMATINIS ARBA RANKINIS TASKINIOS SUVIRINIMO

PROCESAS

- Rezime ,EASY* rankenélés pagalba pasirinkti norimus suvirinti lakStus (medziagas
ir storius) (U-7-11 pav.).

- Rezime ,MANUAL" galima sukurti savo taskinio suvirinimo programg nustatant
kiekvieno atskiro parametro dydj (U-5-8 pav.):

- : Jéga j elektrodus.

Pirminio pasildymo laikas/srové.

- Pauzés laikas.
- Rampos laikas.
€l

Pirminio pasildymo laikas/srové.

- Impulsy skaicius.
- Saltas laikas.
Tolimesnio pasildymo laikas/srové.

- I1Slaikymo laikas.

6.4.1 PNEUMATINIAI GNYBTAI

- Padéti fiksuotos svirties elektrodg ant vieno i§ dviejy norimo suvirinti lak$to
pavirSiaus.

- Paspausti mygtuka, esantj ant gnybty rankenos, tai sglygos:
a) Laksty suspaudima tarp elektrody.
b) Taskinio suvirinimo ciklo paleidimg su srovés peréjimu.

- Baigus taskinj suvirinimg, rodoma vidutiné taskinio suvirinimo srové (iSskyrus
prading ir galing rampas) ir jéga | elektrodus.
Prie parodomy verciy galima pridéti jspéjima, kurj perduoda mirk&iojanti raudona
gnybty signaliné lemputé (ziaréti 1 LENT.) priklausomai nuo gauto taskinio
suvirinimo rezultato.

- Darbo pabaigoje gnybtus vél padéti j veZimélyje esantj specialy laikiklj.

A DEMESIO: pavojinga jtampa! Visada patikrinti gnybty maitinimo
kabelio vientisuma; apsauginis gofruotas vamzdis neturi biti jpjautas, sulazes
ar suspaustas! PrieS gnybty naudojima ir naudojimo metu patikrinti, ar kabelis
yra atokiau nuo judanciy detaliy, Silumos Saltiniy, astriy pjaunanéiy pavirsiy,
skyséiy ir t.t.

DEMESIO: gnybtuose yra taskiniam suvirinimui reikalingi
transformacijos izoliavimo ir iSlyginimo blokai; iSkilus abejonéms dél gnybty
vientisumo (po jy nukritimo, stipriy smigiuy, ir t.t.), atjungti suvirinimo aparata ir
kreiptis j jgaliotajj techninés pagalbos centra.
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6.4.2 STUDDER PISTOLETAS

A DEMESIO!

- Norint pritvirtinti arba iSmontuoti priedus i$ pistoleto jtvaro, naudoti du
SeSiakampius fiksuotus raktus, tokiu budu bus iSvengta paties jtvaro
sukimosi.

- Jei operacijos atliekamos ant dureliy arba kébuly, batina sujungti jzeminimo
strypa su Siomis detalémis, tokiu biidu bus iSvengiama srovés praéjimo pro
Sarnyrus, ir be abejo netoli zonos, kurioje bus atliekamas taskinis suvirinimas
(llgesnis srovés kelias sumazina tasko efektyvuma).

6.4.2.1 ]zeminimo kabelio prijungimas prie laksto

a) Paruostilaksta, nuvalant jo pavirSiy kaip galima arciau prie tasko, kuriame norima
atlikti operacijg, Sis pavirSiaus plotas turi atitikti su jZeminimo strypu besilie¢iantj
plota. .

b1) Pritvirtinti varinj strypa prie lak$to pavirSiaus naudojant SARNYRINES REPLES
(modelis, skirtas suvirinimui).
Kaip alternatyva ,b1“ badui (sunkus praktinis pritaikymas) gali bati taikomas toks
sprendimas:

b2) Nukreipti tarpiklj j pries tai paruo$ta laksto pavirsiy; leisti praeiti tarpikliui per vario
strypo angg ir uzblokuoti pakuotéje esanciu specialiu gnybtu.

6.4.2.2 Taskinio suvirinimo ir jvairiy jrankiy naudojimo procedira

Prijungti studder pistoleta ir jZeminimo kabelj prie tiekiamy gnybty kruopsciai laikantis
Studder komplekte esancio informacinio lapelio nurodymy.

Paspaudus rankenéle, paspausti mygtuka ,START" ir pasirinkti norimg naudoti jrankj
(U-1-10 pav.).

Pasirinkti norimo suvirinti lak$to medziaga ir storj (U-18 pav.).

Pagal pasirinktg jrank| atlikti Sias Zemiau apraSytas procediras:

Tarpiklio taskinis suvirinimas jzeminimo terminalo pritvirtinimui
| pistoleto jtvarg jmontuoti specialy elektrodg (9 PAD., | pav.) ir jvesti tarpiklj (13 PAD.,
| pav.).
Padéti tarpiklj pasirinktoje vietoje. Toje pat srityje suvesti j kontaktg jZeminimo
terminalg; paspausti pistoleto mygtukg bei pradéti tarpiklio, ant kurio bus atliktas
pritvirtinimas, kaip aprasyta anksciau, suvirinima.

L A Q _O 1®415%6 Varzty, poverzliy viniy, kniedziy

taskinis suvirinimas

Parinkti pistoletui tinkama elektrodg, jvesti norimg suvirinti elementa, padéti ant
laksto, ties norimu atlikti taSku; paspausti pistoleto jungiklj: atleisti jungiklj tik praéjus
nustatytam laikui.

== Laksty taskinis suvirinimas tik i$ vienos pusés

Imontuoti numatytg elektroda (6 PAD., | pav.) j pistoleto jtvarg, suspaudziant norimg
suvirinti pavirSiy. Paspausti pistoleto jungiklj, atleisti jungiklj tik praéjus nustatytam
laikui.

A DEMESIO!

Maksimalus tik i$ vienos pusés suvirinamo laksto storis yra: 1+1 mm. Sis taskinis

suvirinimas negali bati vykdomas ant kébulo atraminiy struktary.

Norint iSgauti taisyklingus rezultatus taskiniame laksty suvirinime, bitina laikytis tokiy

pagrindiniy taisykliy:

1 - Nepriekaistingas jzeminimo prijungimas.

2 - Abi suvirinamos dalys turi bati gerai paruo$tos, - ant jy pavirSiaus negali bati

dazy, tepaly, alyvos.

3 - Suvirinamos dalys turi kontaktuoti viena su kita, tarp jy neturi bati tarpo; reikalui
esant, suspausti jrankio pagalba, bet ne pistoletu. Per stiprus suspaudimas
sglygoja prastus rezultatus.

- Virsutinés apdirbamos detalés storis neturéty virSyti 1 mm.

Elektrodo virStnés skersmuo turi bati 2,5 mm.

- Gerai prisukti elektrodg blokuojancig verzle, patikrinti, ar suvirinimo laidy jungtys

yra uzblokuotos.

- Atliekant tasko apdirbima, elektrodg padéti lengvai 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.

N oob
'

A Taskinis suvirinimas ir vienalaikis specialiy poverzliy iStraukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir iki galo prisukus jtvarg (4 PAD., | pav.) ant
iStraukiklio pagrindo (1 PAD., | pav.), uzkabinti ir iki galo prisukti kitg iStraukiklio
terminalg ant pistoleto (I pav.). | jtvarg (14 PAD., | pav.) jvesti specialig poverzle (4
PAD., | pav.), jg sutvirtinti atitinkamu varztu (I pav.). Poverzle nutaikyti j norimg vieta,
nureguliuojant taskinio suvirinimo aparata taip, kaip ir poverzliy taskiniam suvirinimui,
bei pradéti iStraukima.

Operacijos pabaigoje, pasukti iStraukiklj 90° kampu poverzlés iSvedimui, ji vél gali bati
jspaudziama naujoje padétyje.

_ﬁk Laksty pakaitinimas ir iStiesinimas

Siame darbo rezime LAIKMATIS yra iSjungtas (numatytasis (default) nustatymas):
pasirenkant suvirinimo laikg ekrane rodoma ,inf* = Begalinis laikas.

Operacijy trukmé yra reguliuojama rankiniu badu, jg nulemia laikas, kai laikomas
paspaustas pistoleto mygtukas.

Srovés intensyvumas yra reguliuojamas automatiskai pagal pasirinkto laksto storj.

_,.ﬁ Laksty pakaitinimas

| pistoleto jtvarg jmontuoti anglinj elektrodg (12 PAD., | pav.), ji uzfiksuojant Ziedu.
Angliniu antgaliu paliesti prie$ tai atidengta zong ir paspausti pistoleto jungiklj.
Dirbti i§ iSorés | vidy sukamaisiais judesiais, tokiu bladu lakstas bus suSildytas, ir
besigradindamas sugrj$ | savo pirmykste padét;.

Siekiant iSvengti, kad lakStas neuZsigradinty per smarkiai, dirbti nedidelése srityse ir i$
karto po operacijos pabaigos perbraukti drégnu audiniu, tokiu badu atSaldant apdirbta
zong.

,u_ Laksty istiesinimas
Sioje padétyje dirbant su atitinkamu elektrodu galima atitiesinti lakstus, patyrusius
lokalizuotg deformacija.

=2 Taskinis suvirinimas su pertrikiais (Sudurstymas)

Si funkcija yra pritaikyta nedideliy staciakampiy laksty taskiniam suvirinimui, kurio
metu uzdengiamos skylés, atsiradusios dél radziy ar kitokiy priezasciy.

Jvesti j jtvarg atitinkamg elektrodg (5 PAD., | pav.), ji kruop$¢iai sutvirtinti fiksavimo
ziedu. Paruos$ti nuvalant norimg zong ir jsitikinti, kad lak$to gabalas, kurj norima
privirinti, baty Svarus ir be tepaly arba dazy apnasy.

Nustatyti gabalo padétj ir ant jo uzdéti elektrodg, paskui paspausti pistoleto jungiklj,

bei, laikant paspaudus, ritmiSkai judéti pirmyn, laikantis taskinio suvirinimo aparato

darbo/poailsio intervaly.

|SIDEMETI: Darbo metu atlikti lengvg spaudima (3+4 kg), dirbti laikantis idealios

linijos, einancios 2+3 mm nuo naujo suvirinamo gaminio krasto.

Norint pasiekti gery rezultaty:

1 -Niekada nenutolti daugiau nei 30 cm nuo jZeminimo pritvirtinimo tasko.

2 -Padengimui naudoti lakstus, kuriy maksimalus storis baty 0.8 mm, geriausiai, jei
jie baty neradijancio plieno.

3 -RitmiSkai sekti paties taskinio suvirinimo aparato diktuojama cikla. Judéti pirmyn
pauzés metu ir sustoti taskinio suvirinimo momentais.

Gamintojo tiekiamo iStraukiklio naudojimas (1 PAD., | pav.)

Poverzliy uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (3 PAD., | pav.) ant elektrodo
pagrindo (1 PAD., | pav.). UZzkabinti poverzle (13 PAD., | pav.), nusitaikius, kaip
apraSyta auk$¢iau, ir pradéti traukima. Operacijos pabaigoje pasukti traukiklj 90°
kampu poverzlés iSvedimui.

Kistuky uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (2 PAD., | pav.) ant elektrodo
pagrindo (1 PAD., | pav.). |vesti kistukg (15-16 PAD., | pav.) j jtvarg (1 PAD., | pav.),
nukreipiant kaip aprasyta auksciau bei laikant jtempus patj terminalg traukiklio kryptimi
(2 PAD., | pav.). Pabaigus jvedima, atleisti jtvarg ir pradéti iStraukimg. Jo pabaigoje
itvarg patraukti smaginio traukiklio kryptimi, tokiu btadu kiStukas bus iSvestas.

7. NUSTATYMUY MENIU
7.1. MODE MENIU (U-7 pav.)
LeidZia nustatyti skirtingus darbo rezimus, aprasytus ankstesniame paragrafe:

: automatinj rezima.

EASY § pusiau automatinj rezima.

MANUAL L
: rankinj rezima.

BHEE

: suspaudimo rezima.

7.2 MENIU (U-12 pav.)

LeidZia nustatyti:
AUTO

= : automatinj jégos reguliavima.

7.2.1 NUSTATYMUY MENIU (U-13 pav.)
LeidZia nustatyti:

: kalba.

: laikg ir data.
- m : metrinius arba anglosaksiSkus matavimy vienetus.

7.2.2 SERVICE MENIU (U-14 pav.)
Leidzia gauti informacija apie taskinio suvirinimo aparato bisena.

7.2.2.1 INFO MENIU
: taSkinio suvirinimo aparato eksploatavimo dienos (DDDD), valandos

HH), minutés (mm).
GOOEH |
- m===="T: tasky skaiCius.

: avarinés bisenos pranesimy sarasas.

7.2.2.2 FIRMWARE MENIU

- lwm : leidZia atnaujinti programing taskinio suvirinimo aparato jrangg naudojant
USB atmintine.

: leidzia vél i$ naujo nustatyti pradines taskinio suvirinimo aparato saglygas.
°
hadi atnaujintos programinés jrangos jdiegimas.
7.2.2.3 REPORT MENIU
LeidZia sukurti ataskaitg ir jg iSsaugoti USB atmintinéje. Ataskaitoje gali bdti jvairi
informacija, susijusi su suvirinimo aparato bisena (jdiegta programiné jranga,
eksploatavimo/darbo valandos, pranesimai apie gedimus, nustatytas taskinio
suvirinimo procesas ir t.t.).

7.3 JOBS MENIU (U-15 pav.)
Leidzia:
Es . - . o .
- 73 : iSsaugoti darbg vidinéje taskinio suvirinimo aparato atmintyje.
: uzkrauti anksciau iSsaugotg darba.
: iStrinti anksciau iSsaugotg darbga.
: perkelti darbus i$ USB jrenginio.

: perrasyti darbus j USB jrenginj.

: leidzia jraSyti taskinio suvirinimo parametrus j USB jrengin;.

7.4 MYGTUKAS ,,QUICK MENU* (U-16-17 pav.)
LeidZia nustatyti:

LOCK
- : taskinio suvirinimo aparato uzblokavima: taskinio suvirinimo parametrai
iSlieka visada uzblokuoti tame pac¢iame dydyje visuose atliekamuose taskuose.

- KRR - maksimalus tasky skaicius ir atlikty tasky atgalinis skaiciavimas.
8. TECHNINE PRIEZIORA

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT  TECHNINES PRIEZIUROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA

-123 -



ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO ELEKTROS ENERGIJOS TIEKIMO TINKLO.
Jungiklj bitina uzblokuoti tiekiamu uzraktu ,,0¢“ padétyje.

8.1 EINAMOJI TECHNINE PRIEZIURA

EINAMOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.
- elektrodo virSunés skersmens ir profilio pritaikymas/pakeitimas;
elektrody ir sviréiy pakeitimas;

elektrody sulyginimo kontrolé;

laidy ir gnybty ausinimo kontrolé;

kondensacijos iSkrovimas i$ suspausto oro jéjimo filtro.

periodiSkas ausinimo skys¢io lygio patikrinimas bake.

periodiSkas visiSko skyscio nutekéjimo nebuvimo patikrinimas.
taskinio suvirinimo aparato ir gnybty maitinimo kabelio vientisumo
patikrinimas.

- ausinimo skys¢io pakeitimas kas 6 ménesius.

8.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA
SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIDROS DARBUS TURI ATLIKTI TIK PATYRE
ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE KVALIFIKUOTI DARBUOTOJAI.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT TASKINIO SUVIRINIMO APARATO
ARBA GNYBTU SKYDUS IR ATLIEKANT DARBUS JU VIDUJE, |SITIKINTI, KAD
TASKININS SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
ELEKTROS ENERGIJOS TIEKIMO TINKLO IR PNEUMATINIO MAITINIMO (jei jis

yra).

Bet kokie patikrinimai, atlikti jtampoje, taskinio suvirinimo aparato viduje, gali salygoti

stipry elektros smugj, kurj sukelia tiesioginis jtampoje esanciy detaliy kontaktas ir

(arba) bati suzeidimy dél tiesioginio kontakto su judanc¢iomis dalimis, priezastimi.

PeriodiSkai ir bet kokiu atveju daznumu, kuris priklauso nuo naudojimo ir nuo

aplinkos salygu, tikrinti taskinio suvirinimo aparato vidy ir sauso suspausto oro srovés

pagalba (maks. 5 barai) pasalinti dulkes ir metalines daleles, susikaupusias ant

transformatoriaus, diody modulio, maitinimo terminalo ir t.t.

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | elektronines plokstes; jy valyma atlikti

naudojant labai minksta Sepetj arba tinkamus tirpiklius.

Esant galimybei:

- Patikrinti, ar laidy izoliacija néra pazeista arba sujungimai néra atsilaisvine ar
pazeisti oksidacijos.

- Patikrinti, ar antrinio sujungimo transformatoriaus varztai ties iSvesties strypais /
pluostais yra gerai priverzti ir kad néra oksidacijos arba perkaitimo pozymiy.

8.2.1 Veiksmai su GRA

Jei pasireiskia:

- batinybé pernelyg daznai bake atstatyti skyscio lygj;

- pernelyg daznai jsijungia 7 signalinis pranesimas;

- skyscio nutekéjimai;

patariama patikrinti, ar néra tam tikry problemy ausinimo bloko vidinéje srityje.
Remiantis 7.2 skyriaus nurodymais apie bendrg patikrinimg ir atjungus taskinio
suvirinimo aparatg nuo elektros energijos tiekimo tinklo, nuimti Soninj skydg (L PAV.).
Patikrinti, ar néra atsijungusiy laidy arba vamzdZziy. Skyscio nutekéjimo atveju,
pasirlpinti pazZeistos dalies pakeitimu. Pasalinti techninés prieZidros darby metu
nutekéjusio skyscio liku€ius ir vél uzdéti Soninj skyda.

Po to testi taskinio suvirinimo darbo atstatyma remiantis informacija, pateikta 6
paragrafe (Taskinis suvirinimas).

8.2.2 Vidinés baterijos pakeitimas

Jei data ir laikas nebéra islaikomi atmintyje, patariama pakeisti baterijg (CR2032 - 3V),
esancig ekrano uzpakalinéje puséje.

Atjungus aparata nuo elektros energijos tiekimo tinklo, atsukti valdymo skydo varztus,
nuimti jungtis ir pakeisti baterijg.

A DEMESIO! Prie$ vél sumontuojant skyda ant aparato, jsitikinti, kad
visos jungtys buvo sujungtos.

9. GEDIMY PAIESKA . .
NEPATENKINAMO |JRENGINIO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT ISSAMESNIUS
PATIKRINIMUS AR PRIES KREIPIANTIS | TECHNINES PAGALBOS CENTRA,
PATIKRINTI, AR:

- Ekranas yra jjungtas kai pagrindinis jungiklis yra uzrakintas (, | “ padétis); prieSingu
atveju gedimas yra lokalizuotas maitinimo linijoje (laidai, lizdas arba kistukas, lydieji
saugikliai, pernelyg smarkus jtampos kritimas, ir t.t.).

- Ekrane néra rodomi avarinés basenos signalai (zidréti 1 LENT.): pasibaigus
avarinei bdsenai, paspausti ,START" taskinio suvirinimo aparato paleidimui;
patikrinti taisyklinga ausinimo skys¢io cirkuliacija ir, esant reikalui, sumazinti darbo
ciklo trukmés santyk|.

- Elementai, sudarantys antring grandine (svir¢iy laikikliy jungtys - svirtys - elektrody
laikikliai - laidai) neatlieka savo funkcijy dél atsilaisvinusiy varzty arba oksidacijos.

- Suvirinimo parametrai yra pritaikyti atliekamam darbui.

- Atlikus techninés prieziGros ar remonto darbus, vél atstatyti j prading baseng visus
sujungimus ir laidus, atkreipiant démesj, kad jie nekontaktuoty su judanciomis
detalémis ar dalimis, kurios gali jkaisti iki auk$tos temperatdros. Dirzeliais
sutvirtinti visus laidus, taip, kaip buvo pradinéje busenoje, atkreipiant démesj, kad
tarpusavyje baty atskirti pirminiai aukstos jtampos sujungimai nuo antriniy Zemos
itampos sujungimy.

Visi korpuso uzdarymui naudojami varztai ir verzlés turi bati originalds.
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KONTAKTKEEVITUSEKS TOOSTUSES JA AMETIALASES

1. KONTAKTKEEVITUSE ULDINE OHUTUS

Seadmega tootaja peab omama piisavat véaljadpet punktkeevitusseadmega
tootamiseks ja olema informeeritud sellega seonduvatest ohtudest, tundma
vastavaid kaitsemeetmeid ning ettevaatusabindusid.

Punktkeevitusseade (ainult surudhuballooniga tootavate versioonide
puhul) on varustatud hadaseisundi reziimidega varustatud pealiilitiga, mille
blokeerimislukk on asendis ,,0“ (avatud).

Luku vétit tohib anda liksnes asjatundlikule tootajale, kes on saanud oma
lilesannetele vastava véljadppe ja on teadlik keevitusprotsessiga ja hooletust
punktkeevitusseadme kastutamisest tulenevatest ohtudest.

Tootaja draolekul peab liiliti olema viidud ,,0“ asendisse, lukustatud ja ilma
votmeta.

/N

- Elektriline paigaldus tuleb l3dbi viia vastavalt to6onnetusi ennetavates
nouetes ja seadustes ette nadhtule.

- Punktkeevitusseade peab olema iihendatud iliksnes sellise toitesiisteemiga,
mille neutraalne juht on maaga iihendatud.

- Veenduge, et pistikupesa oleks korralikult maandusega lihendatud.

- Arge kasutage vananenud isolatsooniga vo6i I6tvunud ilihendustega juhtmeid.

- Kasutage punktkeevitusseadet keskkonnas, mille dhutemperatuur jaab 5°C
ja 40°C vahele ja mille niiskusaste on vérdne 50%-ga temperatuuride puhul
kuni 40°C ja 90% temperatuuridel kuni 20°C.

- Arge kasutage punktkeevitusseadet rosketes voi margades ruumides voi
vihma kées.

- Keevitusjuhtmete iihendamine ja igasugune tavapérane 6lgu ja/voi elektroode
puudutav hooldustegevus peab ldbi viidama valja liilitatud ja elektrilisest-
ning surudhu toitevorgust (kui on olemas) véljas punktkeevitusseadmega.

- Pneumaatilise silindriga kaivitatavatel punktkeevitusseadmetel on vajalik
varustusse kuuluva luku abil blokeerida tildnupp asendisse “O”.

Sama toimingut tuleb jargida iihendamisel veevérgustikuga véi suletud
ahelaga jahutusseadmega (vedelikuga jahutatavad punktkeevitusseadmed)
jaigal juhul parandustéode puhul (erakorraline hooldus).

- Keelatud on seadmete kasutamine gaasi, tolmu voi
plahvatusohtlikeks loetavates keskkondades.

A\ /N /o

- Arge keevitage mahutite, anumate voi torustike peal, mis sisaldavad v6i on
eelnevalt sisaldanud vedelas vo6i gaasilises olekus siittivaid aineid.

- Viltige tootamist kloorilahustega puhastatud materialidega v6i nimetatud
ainete laheduses.

- Arge keevitage surve all mahutitel.

- Eemaldage toopiirkonnast kéik siittivad ained (nait. Puit, paber, rébalad jne.).

- Laske asja keevitatud esemel maha jahtuda! Arge paigutage eset kergesti
siittivate ainete lahedusse.

- Tagage sobiv oOhuringlus vo6i keevitussuitsu eemaldavad vahendid
elektroodide ldheduses;on vajalik keevitussuitsu piirmaara siistemaatiline
hindamine tulenevalt nende koostisest , kontsentratsioonist ja suitsu sees
viibimise kestvusest.

PDOP®

Kaitske alati silmi vastavate kaitseprillidega.

udu tottu

- Kandke alati kontaktkeevitusega seotud toimingute puhul kaitsekindaid ja
roivaid.

- Miira: Kui eriti intensiivsete keevitusprotseduuride puhul tehakse kindlaks,
et miiratase, milles t66tajad viibivad (LEP,d) on vordne véi liletab 85db(A), on
kohustuslik individuaalsete kaitsevahendite kasutuselevott.

L OOROO®

EMF

SAEE

- Punktkeevituse labivool podhjustab elektrimagnetviljade (EMF)
punktkeevituse piirkonnas.

Elektrimagnetilised véljad véivad hdirida monede meditsiiniseadmete to6d

(ndit. Sidamestimulaator, hingamisaparaadid, metallist proteesid jne).

Nende seadmete kasutajate kaitsmiseks on vaja kasutusele votta vastavad

kaitsemeetmed. Naiteks keelata juurdepaas punktkeevitusseadmega to6tamise

piirkonnale.

See punktkeevitusseade vastab tootele kehtestatud tehnilistele standarditele

professionaalseks kasutamiseks toostuses. Pole tagatud baaspiirmaaradele

vastavus seoses inimese viibimisega elektrimagnetvéljas koduses keskkonnas.

teket

Tootaja peab sooritama jargnevad vahendamaks
elektrimangetvaéljades viibimise aega:
- Kinnitama kaks punktkeevituse kaablit voimalikult Iahedale (kui on olemas).
Hoidma pead ja rindkeret punktkeevituse vooluringist véimalikult eemal.
- Mitte kunagi keerama punktkeevituse kaableid (kui on olemas) keha limber.
- Mitte suunama keha punktkeevituse vooluvorgu keskele. Hoidma mélemat
kaablit samal kehapoolel.
- Uhendama punktkeevituse voolu tagasisidekaabeli (kui on olemas)
keevitatava esemega nii lahedale sooritatavale iihendusele kui voimalik.
- Keevitust mitte labi viima punktkeevituseadme ldhedal, selle peal istudes voi
toetudes (miinimumkaugus: 50cm).
- Arge jatke ferromagnetilisi esemeid punktkeevituse piirkonna lahedusse.
- Miinimumkaugus:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);
- d=20cm (Fig. P) Studder.

0N

- Aklassi seade:

See punktkeevitusseade vastab toote
professionaalseks kasutamiseks toostuses.
Pole tagatud elektrimagnetiline Uhilduvus elamutes ja kodusel eesmairgil
kasutatavates madalpinge toitevorguga iihendatud hoonetes.

toimingud

tehnilise standardi nouetele

KASUTUSALA

Seade on moéeldud kasutamiseks liksnes autotookodades soidukite
remonditoddel: kastutatakse iihe voi enama madala siisinikusisaldusega
terastooriku punktkeevituseks, mille kuju ja mé6dud varieeruvad tulenevalt t66
iseloomust.

VNI N <

ULEMISTE KEHAOSADE VIGASTAMISE OHT

HOIDA KAED EEMAL TOOTAVATEST OSADEST

Punktkeevitusseadme t66 iseloom ja toodeldava eseme kuju ja moodtude
muutlikus takistavad tdiusliku kaitse loomist lilemiste kehaosade I6mastamise
ohu viltimiseks: s6rm, kasi, kasivars.
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Riski saab viahendada vottes kasutusele moned ennetavad abinéud:

- Tootaja peab olema asjatundja voi omama kontaktkeevituse alast viljadpet
sama tiiliipi seadmetel.

- Tuleb hinnata iga sooritatava t66 tiipoloogiast tulenevat riski; on tarvis
kasutada seadmeid ja maske, mille abil toetada ja juhtida to6deldavat objekti
nii, et kded ei satuks ohtlikku tsooni - elektroodide ldhedusse.

- Juhul, kui kasutatakse kaasaskantavat punktkeevitusseadet: haarake kapp
kindlalt mélema kdega vastavatest kapidemetest; hoidge kded endiselt
elektroodidest eemal.

- Seal kus objekti struktuur seda voimaldab, reguleerige elektroodide kaugust
nii, et see ei lletataks 6 mm kaiku.

- Viltige mitme inimese samaaegset to6tamist sama punktkeevitusseadmega.

- Asjasse mitte puutuvatele isikutele peab téopiirkonnas viibimine olema
keelatud.

- Arge jatke punktkeevitusseadet ilma jarelvalveta: sel juhul on kohustuslik
see toitevorgust lahti iihendada; surudhuballooniga tootavate
punktkeevitusseadmete puhul viige pealiiliti asendisse ,,0“ ja blokeerige
see varustusse kuuluva lukuga, véti tuleb valja tommata ja anda hoiule
vastutavale isikule.

- Kasutage liksnes seadamele ette ndhtud elektroode (vaata varuosade
loetelu) ilma nende eneste kuju muutmata.

- POLETUSTE OHT
Moéned punktkeevitusseadme osad (elektroodid — olad ja lahilimbrus)
véivad saavutada temperatuuri, mis ililetab 65°C: on vajalik kanda sobivat
kaitseriietust.
Laske &sja keevitatud objektil enne selle puudutamist maha jahtuda!

UMBERMINEMISE JA KUKKUMISE OHT
Paigutada punktkeevitusseade sobiva kandejouga horisontaalpinnale;
iihendada punktkeevitusseade tugipinnaga (vastavalt selle kasutusjuhendi
osas ,,PAIGALDUS* ette ndhtule).Vastasel juhul, kui on tegemist kaldpindade
véi lilkuvate alustega, esineb limbermineku oht.

- Keelatud on punktkeevitusseadet tosta, vélja arvatud selle kasutusjuhendi
osas ,,PAIGALDUS" selleks spetsiaalselt ette ndhtud juhul.

- Liigendatud seadmete puhul: enne seadme paigutamist teise t66piirkonda
iihendada punktkeevitusseade elektri- ja suruéhutoitest (kui on olemas) lahti.
Poorata tahelepanu maapinnal paiknevatele takistustele ja ebatasasustele
(néiteks kaablid ja torud).

- EBAOTSTARBEKOHANE KASUTAMINE
Punktkeevitusseadme kasutamine igasuguseks teistsuguseks t66ks, milleks
see on ette nihtud (vaata ETTE NAHTUD KASUTAMINE)

A KAITSED JA KATTED

Kaitsed ja punktkeevitusseadme iimbrise lilkuvad osad peavad olema paigas,
enne selle tihendamist toitevorguga.

TAHELEPANU! Enne igasugust kielist sekkumist,
punktkeevitusseadme juurdepﬁésetavaid liilkuvaid osi, nait:
- elektroodide vélja vahetamine vo6i hooldus

- olgade voi elektroodide asendi regulatsioon

mis  puudutab

PEAB_ TOIMUMA VALJA LULITATUD JA  ELEKTRILISEST- JA
SURUOHUTOITEVORGUST  (kui on olemas) LAHTI UHENDATUD
PUNKTKEEVITUSSEADMEGA.

PEALULILTI BLOKEERITUD ASENDIS ,,0“, LUKK SULETUD JA VOTI VALJA
TOMMATUD SURUOHUBALLOONIGA todtavatel mudelitel).

LADUSTAMINE

- Paigutage masin ja selle lisaseadmed (pakendis v6i ilma) suletud ruumidesse.
- Ohuniiskus ei tohi iiletada 80%.

- Keskkonna temperatuur peab jadma -15°C ja 45°C vahele.

Juhul, kui masin on varustatud vedeliku abil jahutatava seadmega ja
keskonna temperatuur on alla 0°C kraadi: kasutage tootja poolt soovitatavat
jaatumisvastast vedelikku véi tiihjendage hiidroseade ja paak vedelikust
taielikult.

Kasutage alati sobivaid vahendeid masina kaitsmiseks niiskuse, mustuse ja
korrosiooni eest.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Mobiilne, resistentsusega, mikroprotsessori poolt kontrollitav keevitusseade

(punktkeevitusseade), kesksagedusega inverter tehnoloogia, kolmefaasiline toide ja

pidev valjundvool.

Punktkeevitusseade on varustatud pneumaatiliseajamiga képaga, mille sisemuses

asub transformatsiooni ja rihtimisgrupp. Sel moel on erinevalt traditsioonilistest

punktkeevitusseadmetest vdimalik saavutada koérgeid punktkeevitustemperatuure

vaiksemaid neeldumisi ja magnetvalju kaablite Iaheduses. Lisaks sellele on vdimalik

kasutada oluliselt pikemaid ja kergemaid, seega paremini kasitsetavaid, ning laiema

tegevusulatusega kaableid.

Punktkeevitusseade saab td6tada madala suUsiniku sisaldusega raudplaatidel,

tsingitud raudplaatidel, kdrge resistentsusega terasplaatidel ja boorterasest plaatidel.

Seade on varustatud kiirpistikupesadega lisaseadmete kasutamiseks (Studder, Kapp

X), véimaldab arvukate kuumtootiuste sooritamist metallplaatidel ja koiki spetsiifilisi

soiduki keretdid.

Seadme peamised omadused on:

- TFT tagavalgustusega kuvar
visualiseerimiseks;

- Punktkeevitusparameetrite manuaalne (MANUAL), poolautomaatne (EASY) voi
taisautomaatne (SMART) valimine;

- Plaatide eelsoojendamise ja jérelsoojendamise seadistamine kdrge resistentsusega
ja tsingitud materjalide keevitamise optimeerimiseks;

- Voimalik seadistada erinevaid elektroode ja dlgu;

- Képa voi juurde Ghendatud studderi éra tundmine;

- Automaatne punktkeevitusvoolu kontroll;

- Manuaalne ja automaatne elektroodide jou kontroll;

- “USB” port.

seadistatud  kaskude ja parameetrite

2.2 STANDARD LISASEADMED

- Olgade tugi;

- Klambri kaabli tugi;

- Reduktorfiltri komplekt (surudhu toide);

- Generaatorist lahti Uhendatava pistikuga varustatud standard dlgadega “C”
klamber ja integreeritud andurid punktkeevituseks;

- Jahutussusteem (integreeritud GRA).

2.3 LISASEADMED NOUDMISEL

- Erineva pikkusega ja/vdi kujuga olad ja elektroodid klambrile “C” (vaata

tagavaraosade loetelu);
- Elektroodid komplekt (vaata tagavaraosade loetelu);
- Tugivolli komplekt ja raskuse mahalaadija;
- Klamber “X” (vaata tagavaraosade loetelu);
- Studder komplekt;
- “C” klambri rdnga komplekt.

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT (JOON. A)

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on &ra toodud

seadme andmeplaadil; andmete tdhendused on jargnevad:

1 - Toiteliini faaside arv ja toitesagedus.

2 - Toitepinge.

3 - Sisendvoimsus tooreziimil (100%).

4 - Nominaalne sisendvdimsus lilituskestusel 50%.

5 - Maksimaalne tiihijooksupinge.

6 - Maksimumvool lihistatud elektroodidega.

7 - Sekundaarvool t6dreziimil (100%).

8 - Elektroodide vahe ja dla pikkus (standard).

9 - Elektroodide seadistatav miinimum-ja maksimumsurvejoud.

10 - Surudhusisteemi nimirdhk.

11 - Surudhusisteemi rohk, mis on vajalik elektroodide maksimaalse survejou
saavutamiseks.

12 - Jahtusvedeliku hulk.

13 - Jahutusvedeliku nominaalsurve langemine.

14 - Punktkeevitusseadme mass. .

15 - Ohutussimbolid,millede tdhendus on &ra toodud peatiikis 1 “Uldine ohutus
resistentsusega keevitamisel”.

Markus: Toodud numbriplaadi ndide osundab simbolite ja arvude tdhendusele;

punktkeevitusseadme tépsed tehnilised andmed leiate punktkeevitusseadme enda

numbriplaadilt.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED
3.2.1 Punktkeevitusseade
Uldine kirjeldus

- Pinge ja toitesagedus

400V(x15%) ~ 3ph-50/60 Hz
- Elektrikaitse klass |

- Isolatsiooni klass H
- Umbrise kaitsetase IP 20
- Jahutuse tlip vedelikuga

- Uldmoodud (LxWxH) : 710 x 450 x 910mm
- (MK : 62kg

Input

- Maksimumvadimsus luhises (Scc) : 43kVA
- Viivitusega vorgu sulavkaitsmed : 16A
- Vérgu automaatliiliti : 16A (“C”- IEC60947-2)
- Toitekaabel (L<8m) 4 x 6 mm?
Output

- Sekundaarne tiihipinge (U, d) : %
- Punktkeevituse maksimumvool (I, max) 9kA

- Punktkeevitusvéimsus max 3 +3+3mm

- Vahelduvussuhe 2%
- Maksimaalne elektroodidele avaldatav jéud : 400 daN
- Ola “C” pikkus : 95 mm standard

- Punktkeevitusvoolu seadistamine

- Punktkeevitusaja seadistamine

- Lahendusaja seadistamine

- Langusaja seadistamine

- Hoidmisaja seadistamine

- Kilma aja seadistamine

- Impulsside arvu seadistamine

- Elektroodide avaldatava jou seadistamine

- Eelsoojendusaja/-voolu seadistamine

- Soojendusjérgse aja/voolu seadistamine

(*) MARKUS: Glldmo6tu ei kuulu kaablid ja toetusvai.
(**) MARKUS: generaatori kaalu hulka ei kuulu k&pp ja toetusvai.

automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav

automaatne v6i manuaalne
automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav

3.2.2 Jahutusgrupp (GRA)

Uldine kirjeldus

- Maksimumsurve (pmax) 3 bar
- Jahutusvdimsus (P @ 1l/min) 2 kW
- Paagi mahutavus : 81
- Jahutusvedelik : kilmustusvedelik

4. PUNKTKEEVITUSSEADME KIRJELDUS
4.1 PUNKTKEEVITUSSEADE JA PEAMISED KOMPONENDID (Joon. B)

Esikiiljel:

1 - Juhtpaneel;

2 - USB port;

3 - Pistikupesa kapa kinnitamiseks;

4 - Pistikupesad jahutusvoolikute ihendamiseks;
5 - Pistikupesa automaatdmbluseks kasutavate andurite ihendamiseks;
6 - Kapa kaabli tugi.

Tagakiiljel:

7 - Peallliti;

8 - Toitekaabli sisend;

9 - Olgade tugi;

10 - Surve reguleerimise, manomeetri ja 6hu sisselaskefiltri grupp;
11 - Jahutusgrupi (GRA) paagi kork;

12 - GRA vedeliku tase;

13 - GRA 6huventilatsioon.

4.2 KONTROLLI JA REGULATSIOONI SEADMED

4.2.1 Juhtpaneel (Joon. C)

1- TFT kuvar.

2- Jahutusgrupi blokeerimise nupp. Vdimaldab keevitusprotsessi ajal blokeerida
“GRA”, tehes dla ja/vdi elektroodide valja vahetamise lintsamaks.

3- Nupp “Quick Menu”. Kiire juurdepéas vajalikele menulidele keevitamise ajal.

4- Multifunktsionaalne nupp:

- . juurdepaas mendile “SERVICE” haireolukorras véi enne STARDILE
vajutamist;

il START REC : keevitustdo salvestamise aktiveerimine/desaktiveerimine;

Navigeerimise nupp ja nupp START:

- keeramine véimaldab lehitseda menui erinevaid andmeuhikuid;

- sellele vajutades paaseb juurde valitud andmedlhikule, vaartuse muutmiseks
keerake, uuesti vajutades kinnitate vaartust;

)]
T
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- vajutades peale kaivitamist v&i hairet, lllitab sisse masina punktkeevitustoo
(START nupp)

6- Nupp ESC:
- : naasemine ulemisse menlilsse;

- : naasemine eelnevasse meniisse.
7- USB port.

4.2.2 Surve reguleerimise ja manomeetri grupp (joon. B-10)
Véimaldab nupule vajutamisel reguleerida pneumaatilise klambri elektroodidele
osutatavat survet (ainult pneumoajamiga kapaga reziimis “Manuaalne”).

4.3 OHUTUSFUNKTSIOONID JA BLOKEERING

4.3.1 Kaitsed ja haired (TAB. 1)

a) Termokaitse:
Sekkub jahutusvedeliku puudumisest voi selle ebapiisavast hulgast, véi lubatud
limiiti Uletavast to6tsuklist tingitud punktkeevitusseadme liiga kdrge temperatuuri
korral.
Operatsioon on kuvaril kirjeldatud ja ara toodud.
TULEMUS: liikumise blokeerimine, elektroodide avanemine (silinder tiihjeneb);
voolu blokeerimine (keevitamine hairitud).
TAASTAMINE: manuaalne (nupu “START” vajutamine peale naasemist lubatud
temperatuuri piiridesse).

b) Pealiiliti:
- Asend “O” = avatud lukustatav (vaata peatiikk 1).
TAHELEPANU! Asendis “O” on toitekaabli sisemised (ihendusklemmid
(L1+L2+L3) pinge all.
- Asendis “I” = suletud: punktkeevitusseade saab toidet, kuid ei ole t66s (STAND

BY - vajalik vajutada “START” nuppu).
- Haireolukorra funktsioon
Punktkeevitusseade avatud funktsioonis (asend “I’=>"0") tagab selle seiskumise
ohuolukorras:
-vool parsitud;
-elektroodide avanemine (silinder tiihjeneb);
-automaatne taaskaivitamine parsitud.

A TAHELEPANU! KOTROLLIDA KORRAPARASELT OHUTU
SEISKUMISE FUNKTSIONEERIMIST.
c) Jahutusgrupi ohutus
Sekkub jahutusvedeliku surve puudumise véi languse korral;
Operatsioon on kuvaril kirjeldatud ja ara toodud.
TULEM: liikumise blokeerimine, elektroodide avanemine (tlihjenev silinder); voolu
blokeerimine (keevitamine parsitud).
TAASTAMINE: taita uuesti jahutusvedelikuga, seejarel lllita masin valja ja sisse
(vaata ka peatlikki 5.6 “jahutusgrupi ettevalmistamine”).

d) Surudhu ohutus
Sekkub surudhu toitesurve (p< 3bar) puudumise véi languse korral;
Operatsioon on kuvaril kirjeldatud ja ara toodud.
TULEM:liikumise blokeerimine, elektroodide avanemine (tlhjenev silinder); voolu
blokeerimine (keevitamine parsitud).
TAASTAMINE: manuaalne (vajutada “START” nuppu) peale lubatud survepiiridesse
naasemist (manomeetri nait >3bar).

e) Liihise ohutus véljundis (ainult pneumoajamiga kapp)

Enne keevitustsiiklit kontollib masin, et sekundaarse punktkeevitusahela poolustel
(positiivne ja negatiivne) puuduksid juhuslikud kokkupuutepunktid.
Operatsioon on kuvaril kirjeldatud ja &ra toodud.
TULEM: liikumise blokeerimine, elektroodide avanemine (tlihjenev silinder); voolu
blokeerimine (keevitamine parsitud).
TAASTAMINE: manuaalne (peale liihise pdhjuse kdrvaldamist vajutada “START”
nuppu).
f) Faasi puudumise kaitse
Operatsioon on kuvaril kirjeldatud ja &ra toodud.
TULEM: liikumise blokeerimine, elektroodide avanemine (tlihjenev silinder); voolu
blokeerimine (keevitamine parsitud).
TAASTAMINE: manuaalne (vajutada “START” nuppu).
Ule- ja alapinge kaitse
Operatisoon on kuvaril kirjeldatud ja &ra toodud.
TULEM: liikumise blokeerimine, elektroodide avanemine (tlihjenev silinder); voolu
blokeerimine (keevitamine parsitud).
TAASTAMINE: manuaalne (vajutada “START” nuppu).
Nupp “START” (Joon. C-5).
Keevitusoperatsiooni juhtimiseks on vajalik sellele vajutamine jargnevalt &ra
toodud tingimustel:
- igal pealliti sulgemisel (asend “O” =>asend “I");
- peale igat ohutus-/kaitseseadmete sekkumist;
- peale energiatoite taastumist (elekter ja surudhk), mis oli eelnevalt eelneva
katkestuse voi avarii tottu katkenud;

=4

9

h

=

A TAHELEPANU! KONTROLLI KORRAPARASELT OHUTUSKAIVITUSE
TOOD

5. PAIGALDAMINE

A ATTENZIONE! MISTAHES PAIGALDUSTOODE JA ELEKTRI-NING
PNEUMAATILISTE UHENDUSTE TEOSTAMISEKS PEAB KEEVITUSSEADE
OLEMA ILMTINGIMATA VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.
ELEKTRI-JA PNEUMAATILISI UHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE ALA
SPETSIALIST VOI VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

5.1 KOKKUPANEK
Vétke keevitusseade pakendist lahti ja monteerige pakendis olevad lahtised detailid
peakorpuse kiilge, nagu kaesolevas peatlikis ndidatud (Joon. D).

5.2 SEADME TEISALDAMINE (JOON. E).

Punktkeevitusmasina téstmiseks tohib kasutada ainult konksudega varustatud ja
masina kaalu jaoks piisava kandevdimega topeltkdit, mis tuleb haakida vastavate
rongaste M12 kiilge.

Rangelt on keelatud kinnitada tdstekdisi mujale kui eelpoolkirjeldatud punktidesse.

5.3 ASUKOHT
Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii et
oleks tagatud turvaline juurdepéaas juhtimispuldile, pealllitile ja to6tsoonile.

Veenduge, et jahutusdhu sissevétu-voi valjalaskeavade ees pole tdkkeid, samuti seda,
et masinasse ei saaks sattuda voolu juhtiv tolm, séévitava toimega aurud, niiskus jne..
Pange punktkeevitusmasin tasasele, Uhtlasest ja monoliitsest materjalist ning seadme
kaalu (vt. “tehnilised andmed”) kannatavale alusele, et véltida selle mahakukkumist
VvOi libisemahakkamist.

5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU

5.4.1 Tahelepanu

Enne mistahes elektrilihenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina
andmeplaadil olev info langeks kokku paigaldamiskoha elektrivdrgu pinge ja
sagedusega.

Punktkeevitusmasina tohib Uhendada ainult toitesiisteemi,
maandusega thendatud nulljuhiga.

Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage jargmist tulpi kaitseluliteid:
- Taup A ( ) Uhefaasiliste seadmete korral;

- Tulp B ( ) kolmefaasiliste seadmete korral;

- Punktkeevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.
Juhul kui seade Uhendatakse uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal véi kasutajal
kohustus kontrollida, kas punktkeevitusseadme tohib antud vérguga lhendada
(vajadusel votke (ihendust elektriettevotte esindusega).

mis on varustatud

5.4.2 Pistik ja pistikupesa

Uhendage toitejuhe piisava Uhendusvéimsusega standardpistikuga (3P+T(N));
kasutatavale pistikupesale peab olema paigaldatud kaitsekork véi lahklliti; vastav
maandusklemm peab olema (ihendatud toitesiisteemi maandusjuhiga (kolla-roheline).
Kaitsekorkide ning lahkllliti rakendusvoolud ja info nende rakendumise kohta on ara
toodud 16igus “MUUD TEHNILISED ANDMED”.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt
ettendhtud turvasiisteemi (klass | ) ning paneb seet6ttu tosisesse ohtu inimesed
(oht saada elektril6ok) ja esemed (tulekahjuoht).

5.5 UHENDUSED SURUOHUSUSTEEMIGA

- Nahke ette surudhuliin, mille t66rdhk oleks vahemalt 8 baari.

- Kinnitage reduktori-filtri komplekti kiilge Uks kaasasolevatest surudhulihendustest,
mille abil saab seadme kohaldada paigalduskoha Ghendusvdimalustele.

5.6 JAHUTUSGRUPI (GRA) ETTEVALMISTAMINE

A TAHELEPANU! Taitmisoperatsioonid peavad toimuma valja lilitatud

ja toitevorgust viljas seadmega.

Viltige kindlasti poliipropiileeni baasil kiilmumisvastase vedeliku kasutamist.

Kasutage jahutusgrupi valmistaja poolt soovitatud jahutusvedelikku.

- Avage tuhjendusventiil (JOON. B-13).

- Taitke paak sissevoolu ava kaudu jahutusvedelikuga (Joon. B-11): paagi
mahutavus = 8 |; valtige hoolikalt igasugust ligset vedeliku véljavoolu taitmise
16pul.

- Sulgege paagi kork.

- Sulgege tiihjendusventiil.

5.7 PNEUMOAJAMIGA KAPA UHENDAMINE (Joon. F)

A TAHELEPANU! Ohtlik pinge! Viltige igati valmistaja poolt ette nahtud
pistikutest erinevate pistikute lihendamist pistikupesadesse. Viltida mistahes
eseme sisestamist pisitkupesadesse!

- Masin on toitevdrgust véljas.

- Sisestage kapa polariseeritud pistik (Joon. F-1) masina vastavasse pitikupesasse,
seejarel tdstke kaht kangi seni, kuni pistik on 16plikult fikseeritud.

- Automaatse punktkeevitusreziimi kasutamiseks sisestage joonise F-2 polariseeritud
8 pin pistik.

- Sisestage jahutusvoolikud (*) vastavalt varvidele (sinine vooolik sinisesse pessa,
punane voolik punasesse pesasse). Kontrollige, et voolikud oleksid 6igesti
kinnitatud (Joon. F-3).

MARKUS (*): kui jahutusvoolikud on sisestamata, siis kdpp ei jahtu
korralikult, millest tulenev termiline moéjutamine kahjustab elektriosiseid.

5.8 KAPP “C”: OLA UHENDAMINE

A TAHELEPANU! Ulejisemete kahjustamise oht!

Jargige hoolikalt jargnevalt dra toodud toimingute korda!

- Masin on toitevorgust véljas

- Keerake blokki vastavalt joon. G1.

- Kui kasutusel, monteerida kokku kapa tugi (Joon. G.2).

- Sisestage 06lg paigale, seda vastavalt kallutades (Joon. G3).

- Joondage 8lg kolbi elektroodiga ja keerake blokk kinni (Joon. G4-A).

- Uhendage jahutusvoolikud vastavate pistikutega (Joon. G4-B).

- Kontrollige, et voolikute ihendused oleksid digesti sooritatud.

- Kui kasutusel, monteerige képa toetuskéepide sobivale kiiljele (Joon. G5).
MARKUS: kui jahutusvoolikud pole sisestatud, klamber El jahtu korralikult,
millest pohjustatud termiline méjutamine kahjustab elektriosiseid.

6. KEEVITUS (Punktkeevitus)

6.1 ETTEVALMISTUSTOOD

6.1.1 Uldliiliti positsioonis “O” ja lukk suletud!

Enne mistahes punktkeevitust6d sooritamist on vaja labi viia rida kontrolle ja seadistusi

uldltliti positsioonis “O” ja lukk suletud.

Uhendused elektri- ja pneumovoérguga:

- Kontrolli, et elektriihendused oleks sooritatult vastavalt eelnevalt ara toodud
instruktsioonidele.

- Kontrolli surudhuiihendust: thenda toitevoolik pneumovérku ja reguleeri survet
réhualaldi nupust seni, kuni loed manomeetril maksimumvéaartuseks 8 bari (116
psi) Umber.

6.1.1.1 Klambri “C” 6la regulatsioon ja fikseerimine

Seda operatsiooni tuleb labi viia ainult juhul, kui peale 6la blokeerimist vastavalt
paragrahvile 5.8 peaks toimuma 8la enda horistontaalne liikumine (Joon. Q)

Selleks toimi jargmiselt:

- Vabasta dlg, keerates selleks hooba (Joon. R);

- Lédvenda seadekruvi (Joon. S-1) ja keera kruvi mutter (Joon. S-2) kaheksandik
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poéordega (umbes 45 kraadi) peale;
- Blokeeri mutter keerates blokeerivat seadekruvi (Joon. S-1);
- Blokeeri 8lg jargides ara toodud joonist (Joon. T).
Operatsiooni tuleb sooritada korduvalt, mutrit seni kinni ja lahti keerates (Joon.
S-2), kuni 8lg on horisontaalasendisse blokeeritud ja blokeerimishoob samal ajal
tanu kasitsi kaivitamisele sobiva poéramisjou toimel sulgub, kuni algse pistiku poolt
sooritatud stopini (Joon. T-1).
NOTA BENE: on oluline, et operatsiooni I16ppedes oleks hoob kontaktis [6ppldliti
pistikuga (Joon. T-1). See asend tagab “C” 6la mehaanilise turvabloki.

6.1.2 Uldliiliti positsioonis “1”
Jargnevad kontrollid tuleb I|abi
sooritamist Uldlilitiga poistioonis “ |
Klambri elektroodide joondamine:

- Paigutada elektroode vahele paksus, mis vastab punktkeevitatavate metall-lehtede
paksusele; veendu, et “lahendusfunktsiooni” abil l1ahemale toodud elektroodid
(vaata paragrahv 6.2.2), oleksid joondatud.

- Vajadusel kontrolli 8la diget fikseeritust (vaata eelmisi paragrahve).

viia enne mistahes punktkeevitusoperatsiooni
” (ON).

6.2 PUNKTKEEVITUSPARAMEETRITE SEADISTAMINE

Ombluse 1abimddtu (sektsioon) ja mehaanilist tihendatust maaravad parameetrid on:
- Elektroodide poolt osutatav jéud.

- Punktkeevitusvool.

- Punktkeevitusaeg.

Spetsiifilise kogemuse puudumisel on soovitav Iabi viia méned proovi punktkeevitused,
kasutades sooritatava td6ga kvaliteedi ja paksuse poolt samaseid metall-lehti.

6.2.1 Ola ja elektroodi seadistamine
Vajutage “START” nuppu (Joon. U-1) ja seadistage valitud 6lg (Joon.U-2) keerates
keskmist nuppu (Joon. C-5).

6.2.2 Jou ja lahendamise seadistamine (ainult pneumaatiline klamber)

Jou seadistamine toimub automaat- v&i manuaalreziimis (6hu grupi surveregulaatori

abil).

Automaat- (vaikevaartuse seadistamine) v6i manuaalseadistamist saab valida
eamenUiust ikooni ja seejarel EatliMl vastavalt joonistele U-3-4.

: - . R

Automaatne seadistamine “AUTO daN”™:

Valides “AUTO daN” saab seadistada “deka Newtonites” valjendatud soovitud jéu
vaartuse, kasutades reziimi “MANUAL” (Joon. U-5).

Reziimides “SMART AUTOSET” ja “EASY”, reguleeritakse punktkeevitamise tsukli
ajal elektroodidele osutatavat jdudu automaatselt.
Manuaalne seadistamine:

Valides “no AUTO daN” saab seadistada jouvaartust,
surveregulaatorit (Joon. B-10).

Punktkeevitamise tsiiklis reguleeritakse elektroodidele osutavat joudu kasitsi,
vastavalt eelpool toodud protseduurile.

kui vajutada kasitsi

Lahendamise funktsioon

Véimaldab elektoode lahendada seadlstatud jéu abil, ilma voolu véljastamata.
Elektoode saab lahendada mis tahes punktkeevituse programmis jargnevat toimingut
kasutades (klikkida kaks korda):

Vajutage ja vabastage nupp kapal, seejarel vajutage kohe nuppu. Képp liigub Iahemale
ja hoiab elektroodid suletuna kuni jargmise nupu vabastamiseni. Klambri led vilgub.

A TAHELEPANU: kaitsekinnaste kasutamine vdib raskendada
lahendamist kahe klikkimisega. On soovitatav valida ldhendamise funktsioon

> E

TAHELEPANU!
JAAGI OHT! Ka selles reziimis on lilajaisemete vigastamise oht: votke kasutusele
vastavad ettevaatusabinéud (vaata ohutuse peatiikki).

b )
6.2.3 Punktkeevitusparameetrite automaatne seadistamine (joon. U-6)
Masin seadistab punktkeevitusparameetrid automaatselt: reziim “SMART AUTOSET”.
Képa C mélemad pistikud peavad olema masinaga (ihendatud (Joon. FE.
(joon

6.2.4 Punktkeevitusparameetrite poolautomaatne seadistamine

U-7)

Masin seadistab punktkeevitusparameetrid, valides keevitatavate plaatide paksuse ja
materijali (¥).

Punktkeevitust tuleb lugeda hasti sooritatuks, kui naidise tédmbekatsel toimub
punktdmbluse tuuma vélja tdmbamine Uhel kahest metallplaadist.

(*) MARKUS: saada olevad standard materjalid on:

“Fe”: madala susiniku sisaldusega raudplaadid;
- “FeZn”: madala sisiniku sisaldusega tsingitud raudplaadid;
- “Hss”: kdrge murdumislévega terasplaadid (700 MPa max);
- “Br”: boorterasest plaadid.

6.2.5 Punktkeevitusparameetrite manuaalne seadistamine ja personaliseeritud
programmi loomine (joon. U-8)

Proovkeevituse sooritamiseks v6i personaliseeritud programmi loomiseks on vdimalik
punktkeevitusparameetreid kasitsi seadistada.

b )

6.3 AUTOMAATNE PUNKTKEEVITUSPROTSESS

See funktsioon on saadaval pneumoajamiga kapaga “C”,

standardvarustusse.

Valige ikooni “MODE” abil reziim “SMART AUTOSET"

“LAHTESTAMINE” (joon. U-9).

Oigeks lahtestamiseks vajutage k&pa nuppu kogu néutud aja jooksul, jargides kuvaril

toodud andmeid; toimige jérgnevalt:

- Asetage fikseeritud 6la elektrood Uihele kahest punktkeevitatavast plaadist pinnale.

- Vajutage nuppu képa kaepidemel saavutamaks:

a) Plaatide sulgemine elektroodide vahel.
b) Punktkeevitustsikli kaivitamine koos voolu tleminekuga.

- Punktkeevituse 16pus visualiseeritakse keskmine Punktkeevitusvool (valja arvatud
téusu- ja langusaeg), elektroodide Joud, Punktkeevitusaeg ja elektroodide poolt
dmbluse tegemiseks eraldatud Energia.

Visualiseeritud vaartustele véib lisanduda “hoiatus”, millest annab marku punane
vilkuv led kapas (vaata TAB.1), seda vastavalt punktkeevitusega saavutatud

mis kuulub masina

sisenemine toimingusse

tulemusele.
- Peale t66 16ppu aseta képp tagasi vastavale toele kérus. b s
Uueks algseadistamiseks vajutage nuppu “ESC” (joon. C-6) seni, kuni ikoon
kuvarile ilmub ja valige see. Nimetatud toimingust véljumiseks ilma algseadistuseta
vajutage nuppu “ESC”.

OLULINE:

Hea punktkeevituse saavutamiseks korrake algseadistamist siis, kui:
- Vahetatakse elektroode.

- Elektroode puhastatakse (soovitav peale umbes 30 punkti).

- Vahetatakse olga.

- Vahetatakse keevitust6od.

A TAHELEPANU: algseadistamise ajal l3bib kipp erilise punktkeevituse
tsiikli, eraldades voolu ja sulgedes korduvalt elektroode. Jargige koiki SELLE
KASUTUSJUHENDI peatiikis “ULDINE OHUTUS” dra toodud ettekirjutusi!

EASY

6.4 POOLAUTOMAATNE VOI MANUAALNE PUNKTKEEVITUSPROTSESS

- Reziimis “EASY” valige nupu (joon. U-7-11) abil keevitatavad plaadid (materjalid ja
paksused).

- Reziimis “MANUAL” on véimalik luua isiklik punktkeevitusprogramm, seadistades
eraldi iga parameetri vaartuse (joon. U-5-8):

: Elektroodide jéud.

Eelsoojenduse aeg/vool.

- Paus.
- Rambi kestus.

Punktkeevituse aeg/vool.

- Impulsside arv.
Kilm aeg.

Jarelsoojendusaeg/-vool.
- Hoidmise aeg.

6 4.1 PNEUMOAJAMIGA KAPP
Asetage fikseeritud 6la elektrood Uhele kahest punktkeevitatavatest plaatidest
pinnale.

- Vajutage nuppu képa kéepidemel saavutades:

a) Plaatide sulgumine elektroodide vahele.
b) Punktkeevitustsikli kdivitamine voolu tleminekuga.

- Peale punktkeevitamist visualiseeritakse keskmine Punktkeevitusvool (valja
arvatud alguse ja I16pu rambi ajad) ja elektroodidele avaldatav Jéud.
Visualiseeritud vaartustele véib lisanduda “hoiatus”, millest annab marku punane
vilkuv led kapas (vaata TAB.1), vastavalt punktkeevitusega saavutatud tulemusele.

- Peale t66 16ppu aseta képp tagasi vastavale toele kérus.

A TAHELEPANU: ohtlik pinge! Kontrollige alati kipa toitekaabli

terviklikkust; lainelist kaitsevoolikut ei tohi l6igata, murda ega litsuda! Enne
kdpa kasutamist ja kasutamise ajal kontrollige, et kaabel asetseks eemal
liikuvatest osadest, kuumuse allikatest, teravatest pindadest, vedelikest jne.

A TAHELEPANU: kdpp sisaldab punktkeevitamiseks vajalikku
trasformatsiooni, isolatsiooni ja rihtimisseadeid; kui kdpa terviklikkus voib olla
kahjustatud (kukkumine, tugevad 166gid jne) eemaldage punktkeevitusseade ja
poorduge volitatud abikeskuse poole.

6.4.2 STUDDER PUSTOL

A TAHELEPANU!

- Lisaseadmete fikseerimiseks voi eemaldamiseks piistoli vollilt, kasutage kaht
kuusnurkset statsionaarset votit viisil, mis takistab volli enese pooriemist.

- Tootamisel uste voi kapottidega on kohustuslik (ihendada nende osadele
maandusriba, et takistada voolu liikumist ukse hingede suunas, see
tdahendab punktkeevitatavas piirkonnas (pikk voolu teekond védhendab
ombluse efektiivsust).

6.4.2.1 Maanduskaabli iihendamine metallplaadiga

a) Viia katmata metallplaat véimalikult I&hedale td6tamise paigale, mille pind vastab
maandusribaga kontaktis olevale pinnale.

b1) Fikseerige vaskriba metallplaadi pinnale, kasutades selleks LIIGENDATUD
KAPPA (mudel keeV|tusteks)
Alternatiivina reziimile “b1” (raskendatud praktiline rakendamine) kasutage
lahendust:

b2) Suunake seib eelnevalt ette valmistatud metallplaadi pinnale; viige seib labi
vaskriba ava ja blokeerige see vastava varustusse kuuluva klemmiga.

6.4.2.2 Punktkeevitus ja erinevate todriistade kasutamine

Uhendage juurde studder piistol ja maanduskaabel varustusse kuuluva klambriga,
jargides hoolikalt Studderi komplekti kuuluvat infolehte.

Vajutage nuppu “START” ja valige todriist, mida soovitakse kasutatakse (joon. U-1-
10

Vallge keevitatava plaadi materjal ja paksus (joon. U-18).
Vastavalt valitud téévahendile jargige alljargnevalt kirjeldatud toimingut:

Seibi punktkeevitamine maanduse Ioplikuks fikseerimiseks
Monteerige pustoli puuripadrunisse vastav elektrood (ASEND 9, Joon. 1) ja sisestage
sinna tihendusréngas (ASEND 13, Joon. ).
Asetage seib valitud kohale. Samas kohas asetage kontakti maandusterminal;
vajutage pustoli nupule keevitades seibi, mille peal sooritada eelnevalt kirjeldatud
kinnitamine.
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Varustage pustol sobiva elektroodiga, sisestage sinna punktkeevitatav element ja
toetage see metallplaadi soovitud punkti; vajutage pustoli nuppu: vabastage nupp
alles peale kindlaks maaratud aja méédumist.

== Metallplaatide punktkeevitus ainult Ghelt kiiljelt

Monteerige pustoli puuripadrunisse selleks ette nahtud elektrood (ASEND 6, Joon. 1),
vajutades punktkeevitatavale pinnale. Vajutage pustoli nuppu, vabastage nupp alles
peale kindlaks maaratud aja méddumist.

A TAHELEPANU!

Punktkeevitatava metallplaadi maksimaalne paksus ainult Ghelt kiljelt: 1+1 mm.
Selline punktkeevitus pole lubatud auto keret6dde puhul kandvatel struktuuridel.
Metallplaatide punktkeevitamisel hea tulemuse saavutamiseks on vajalik tarvitusele
votta moningad pohilised ettevaatusabindud:

1 - Laitmatu maandusihendus.

2 - Kaks punktkeevitatavat osa peavad olema vabastatud vdimalikust varvist,

maardest, Olist.

3 - Punktkeevitatavad osad peavad olema teineteisega kontaktis, ilma vaheta,
vajadusel suruge tooriistaga, mitte pustoliga. Liiga suur surve voib pdhjustada
halbu tulemusi.

- Ulemise tiiki paksus ei tohi tletada 1 mm.

- Elektroodi otsa 1abimddt peab olema 2,5 mm.

Keerake kovasti elektroodi blokeerivat mutrit, kontrollige, et keevituskaablite

konnektorid oleksid blokeeritud.

- Punktkeevitamise ajal avaldage elektoodile kerget survet (3+4 kg). Vajutage

nuppu ja oodake punktkeevituse I6ppu, alles seejarel eemaldage piistol.

- Arge kunagi eemalduge maanduse fikseerimispunktist ronkem, kui 30 cm.

0 N ouahs
'

A Spetsiaalsete seibide punktkeevitus ja samaaegne vedu

Selle funktsiooni saavutamiseks monteeritakse ja keeratakse puuripadrun (ASEND 4,
Joon. 1) ekstraktori korpusel [6puni (ASEND 1, Joon. 1), kinnitage ja keerake pustolil
I6puni teine ektraktori terminal (Joon. ). Sisestage spetsiaalne tihendusrdngas
(ASEND 14, Joon. |) puuripadrunisse (ASEND 4, Fig. 1), blokeerides see vastava
kruviga (Joon. 1). Suunake see soovitud alale, seadistage punktkeevitusseade samuti
nagu seibide punktkeevitusel, ja alustada vedu.

Ldpuks, keerake seibi eemaldamiseks ekstraktorit 90°, viies selle vajadusel uude
asendisse.

s _rL\J_ Metallplaatide soojendamine ja pressimine

Selles reziimis on TIMER vaikevaartuse jaoks desaktiveeritud: valides keevitusaja
visualiseeritakse kuvaril “inf’ = I16putu aeg.

Operatsioonide kestus on seega manuaalne, kuivdrd maaratletud aja poolt, mille
kestel vajutatakse pustoli nuppu.

Voolu tugevuse reguleerimine toimub automaatselt, vastavalt valitud metallplaadi
paksusele.

«£ie Plaatide soojendamine

Monteerige séeelektrood (ASEND 12, Joon. |) pUstoli puuripadrunisse, blokeerige see
mutriga. Puudutage susi otsaga eelnevalt puhastatud piirkonda ja vajutage pustoli
nuppu. Liikuge valjastpoolt ringjate liigutustega sissepoole, soojendades sel viisil
metallplaati, mis karastudes naaseb algasendisse.

Valtimaks, et metallplaat liigselt karastuks,t66deldege vaikeseid alasid, ja kohe peale
operatsiooni tdmmake Ule marja lapiga, et téodeldud koht jahtuks.

—~— Metallplaatide pressimine
Selles asendis sobivat elektroodi kasutades saab tasandada paiguti deformeerunud
metallplaate.

Vahelduv punktkeevitus (paikamine)
See funktsioon sobib metallplaadi vaikeste ristikilikute punktkeevituseks, katmaks sel
viisil roostesest vdi muust pohjustatud auke.
Asetage vastav elektrood (ASEND 5, Joon. |) puuripadrunile, suruge hoolikalt
fikseerimismutrit. Puhastage teid huvitav piirkond ja veenduge, et metallplaat, mida
soovite punktkeevitada oleks puhas ning vaba maaretest-6lidest.
Asetage ese paika ja pange peale elektrood, seejarel vajutage pustoli nuppu, likuge
ritmiliselt edasi, jargides t60 intervalle/punktkeevitusseadme puhkeandmeid.
N.B.: T60 kaigus avaldage kerget survet (3+4 kg), jargige ideaalset joont - 2+3 mm uue
keevitatava eseme aéarest.
Heade tulemuste saavutamiseks:
1 -Arge eemalduge maanduse fikseerimise punktist rohkem, kui 30 cm.
2 -Kasutage soovitavalt roostevabast terasest katteplaate, mille maksimaalne
paksus on 0,8 mm.
3 -Liikuge edasi vastavalt punktkeevitusseadme poolt dikteeritavale ritmile. Liikuge
edasi pausi ajal, peatuge punktkeevitamise hetkel.

Varustusse kuuluva ekstraktori kasutamine (ASEND 1, Joon. I)

Seibide kinnitamine ja vedu

Selle funktsiooni jaoks monteeritakse ja keeratakse elektoodi korpusel (ASEND 1,
Joon. 1) kinni puuripadrun (ASEND 3, Joon. I). Kinnitage tihendusréngas (ASEND 13,
Joon. I), mis on suunatud nagu eelnevalt kirjeldatud ja alustage vedu. Lépuks keerake
ekstraktorit 90° eemaldamaks seibi.

Pistikute kinnitamine ja vedu

Selle funktsiooni jaoks monteeritakse ja keeratakse elektoodi korpusel (ASEND 2,
Joon. 1) kinni puuripadrun (ASEND 1, Joon. |). Sisestada pistik (ASEND 15-16, Joon.
1) suunatuna vastavalt eelnevalt kirjeldatule puuripadurunisse (ASEND 1, Joon. I),
tdmmates terminali ekstraktori poole (ASEND 2, Joon. ). Sisestamine |6pule viidud
vabastage vdll ja alustage vedu. Lépuks tdmmake vélli pistiku eemaldamiseks haamri
poole.

7. SEADISTUSMENUU
7.1 MENUU (Joon. U-7)
Véimaldab seadistada erinevaid eelnevas peattikis kirjeldatud todrezZiime:

A T
- == : automaatne reziim.

EASY : poolautomaatne reziim.

- m : manuaalne reziim.
- == : ldhendamise reziim.

7.2 MENUO (Joon. U-12)

Véimaldab seadistada:
AUTO

daN . .
- = : automaatne jou seadistamine.

7.2.1 Meniiii SETUP (Joon. U-13)
Véimaldab seadistada:

: keel.

: kellaaeg ja kuupaev.
- m : meetermdddustiku vdi anglosaksi Ghikud.

7.2.2 MENUU SERVICE (Joon. U-14)
Véimaldab saada informatsiooni punktkeevitusseadme seisundi kohta.

7.2.2.1 MENUU INFO

il punktkeevitusseadme funktsioneerimise paevad (DDDD), tunnid (HH),
minutid (mm).
e[11]8l1]

- m=====1: dmbluste arv.

- : hairete loetelu.

7.2.2.2 MENUU PUSIVARA

- lum : vdimaldab USB-pulga abil punktkeevitusseadme tarkvara varskendada.

seadistada.

vdimaldab punktkeevitusseadet uuesti algsetesse tingimustesse

¥ RELEASE

- : paigaldatud tarkvara véaljastamine.

7.2.2.3 MENUU REPORT

Véimaldab koostada rapordi ja salvestada selle USB malupulgal. Raport sisaldab
erinevat, masina seisundit puudutavat informatsiooni (paigaldatud tarkvara, kasutus/
té6tunnid, alarmid, seadistatud punktkeevitusprotsess jne...).

7.3 MENUU JOBS (Joon. U-15)
Véimaldab:

@y

- : salvestada t66 punktkeevitusseadme sisemeniiis.
|-
- : eelnevalt salvestatud t66 laadida.

- peLeTe

: t6id USB seadmest importida.

eelnevalt salvestatud t66 kustutada.

il : t6id USB seadmele eksportida.
()
- : vdimaldab salvestada punktkeevitusparameetreid USB seadmel.

7.4 NUPP “QUICK MENU” (Joon. U-16-17)
Véimaldab seadistada:

LOCK
- : punktkeevitamise blokk: punktkeevitamise parameetrid on blokeeritud
samale vaartusele kdikides sooritatud dmblustes.

‘COUNTDOWN
- : maksimaalne dmbluste arv ja sooritatud dmbluste allaloendus.

8. HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSE LABIVIIMIST, VEENDUGE, ET
PUNKTKEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST
VALJAS.

Varustusse kuuluva luku abil blokeerige nupp asendisse “O”.

8.1 KORRALINE HOOLDUS _ .

KORRALISE HOOLDUSE VOIB LABI VIIA OPERAATOR.

- elektroodi otsa profiili ja diameetri kohandamine/taastamine;
elektroodide ja 6lgade viljavahetamine;

elektroodide joondumise kontroll;

kaablite ja kdpa jahtumise kontroll;

surudhusisendist kondensaadi véljutamine.

jahutusvedeliku taseme paagis perioodiline kontroll.
vedeliku kadude puudumise perioodiline kontroll.
puntkeevitusseadme toitekaabli ja kapa terviklikkuse kontroll.
jahutusvedeliku vahetus iga 6 kuu tagant.

8.2 ERAKORRALINE HOOLDUS . .
ERAKORRALIDED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIDUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA ELEKTROMEHAANIKA ALASE VALJAOPPE SAANUD
PERSONALI POOLT.

A TAHELEPANU! ENNE PUNKTKEEVITUSSEADME VOI KAPA

PANEELIDE EEMALDAMIST JA SEADME SISSE PAASEMIST VEENDUGE,

ET PUNKTKEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD NING ELEKTRI- JA

PNEUMOTOITE (kui on) VORGUST VALJAS.

Pinge all punktkeevitusseadmega labi viidud kontroll véib pdhjustada raskekujulist,

otsesest kokkupuutest pinge all osadega pdhjustatud elektriSokki ja tekitada vigastusi,

mis on tingitud otsesest kokkupuutest liikuvate kehaosadega.

Kontrollige perioodiliselt, kasutussagedusest ja keskonna tingimustest tulenevalt,

punktkeevitusseadme ja k&pa sisemust, et eemaldada trasformaatorile, dioodi

moodulile, toite klemmiliistule jne kogunenud tolm ja metallosakesed kuiva surudhuvoll

abil (max 5 bar).

Valtige surudhu suunamist elektriskeemidele; vajadusel puhastage neid pehme

harjakese vdi vastavate lahustega.

Véimalusel:

- Kontrollige, et juhtmestikus poleks isolaatsiooni kahjustusi vdi oksideerunud-
16tvunud Gihendusi.

- Veenduge, et ribadega/véljundkeerududega transformaatori sekundaarméahise
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thenduskruvid oleksid korralikult kinni keeratud ega leiduks okslideerumise voi
llekuumenemise marke.

8.2.1 GRA puudutavad toimingud

Juhul kui:

- on tungiv vajadus taastada vedeliku tase paagis;

- liigne sekkumissagedus haire 7;

- vedeliku lekked;

on vajalik labi viia kontroll, et teha kindlaks véimalikke probleeme jahutusgrupi
piirkonnas.

Vastavalt peatiikis 7.2 mainitud juhtudel ja igal juhul peale punktkeevitusseadme
toitevérgust eemaldamist, eemaldage kilgpaneel (JOON. L).

Veenduge, et puuduksid lekked Uhendustest ja voolikutest. Vedeliku lekkimise korral
vahetage valja kahjustatud osa. Kérvaldage hoolduse kaigus lekkinud vedelik ja
sulgege kilgpaneel.

Jatkake punktkeevitusseadme algseadistamist kasutades peatiikis 6 (punktkeevitus)
ara toodud informatsiooni.

8.2.2 Seesmise Patarei vélja vahetamine

Juhul, kui kuupéev ja kellaaeg ei salvestu, on vajalik valja vahetada kuvari tagakiiljel
paiknev patarei (CR2032 - 3V).

Masin toitevdrgust valjas eemaldage juhtpaneeli kruvid, litmikud ja asendage patarei.

A TAHELEPANU! Enne masina paneeli tagasi peale monteerimist
kontrollige, et kéik liitmikud oleksid (ihendatud.

9. RIKETE OTSING .
EBARAHULDAVA FUNKTSIONEERIMISE KORRAL, ENNE SUSTEEMSEMA
KONTROLLI SOORITAMIST VOI TEHNILISE ABlI KESKUSSE POORDUMIST
VEENDUGE, ET:

- Suletud punktkeevitusseadme peallilitiga (asend “I”), et kuvar oleks sisse lulitatud;
vastasel korral asub rike toiteliinis (juhtmed, pistikupesa ja pistik, sulavkaitsmed,
liigne pinge langus jne.).

- Et kuvar ei visualiseeriks héiresignaale (vaata TAB. 1): haire |I6ppedes vajutage
punktkeevitusseadme taaskaivitamiseks “START”; kontrollige jahutusvedeliku
ringlust ja vajadusel vahendage t66tsiikli vahelduvussuhet.

- Sekundaarse ahela elemendid (6lgade aluseks olevad valudetailid - 6lad -
elektroodihoidikud - kaablid) poleks t66ks kélbmatud I6dvenenud véi okslideerunud
kruvide tottu.

- Et keevitusparameetrid vastaksid sooritatavale téole.

- Peale hooldus- véi parandustdid taastage hendused ja juhtmestikud nagu need
algselt olid, poodrates tahelepanu sellele, et need ei puutuks kokku liikuvate voi
kuumenevate osadega. Kinnitage kéik juhtmed nii nagu need algselt olid, hoides
primaarsed kdrgpinge Uhendused kindlalt lahus sekundaarsetest madalpinge
omadest.

Korpuse taassulgemiseks kasutage kdiki originaalseid tihendusréngaid ja kruvisid.
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LIETOSANAI
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins ,, punktmetina$anas aparats”.

1. VISPARIGI DROSIBAS NOTEIKUMI PRETESTIBAS METINASANAS LAIKA
Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par punktmetinaSanas aparata
dros$u izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar pretestibas metinasanu
saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas lidzekliem un par darbibu
kartibu negadijumu laika.

Punktmetinasanas aparats (tikai modeli ar pneimatiska cilindra piedzinu) ir
aprikots ar galveno slédzi, kas paredzéts avarijas gadijumiem, tas ir aprikots ar
slédzeni, lai to varétu noblokét pozicija ,,0” (atverts).

Sledzenes atslégu drikst dot tikai kvalificetam operatoram, kas ir instruéts par
vinam uzticétiem piendkumiem un par iespéjamiem bistamibas avotiem, kas
saistiti ar So metinasanas procediiru vai ar punktmetinasanas aparata nolaidigu
izmantosanu.

Operatora prombitnes laika slédzim jabat pozicija ,,0” un tam jabat noblokétam
ar slédzenes palidzibu, kas ir aizslégta ar atslégu, turklat atslégai jabit izpemtai
no tas.

/N

- Veicot elektriskos pieslegumus, ievérojiet attiecigus drosibas noteikumus un
normativo aktu prasibas.

- PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas sistémas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam savienoSanas
detalam.

- Lietojiet punktmetinasanas aparatu vietas, kuras temperatira ir diapazona
no 5°C lidz 40°C un relativais mitrums ir vienads ar 50% temperatirai lidz
40°C un 90% temperatiirai lidz 20°C.

- Neizmantojiet punktmetinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad
Iist.

- Metinasanas vadu pieslégSanas laika, ka ari sviru un/vai elektrodu jebkuru
planotas tehniskas apkopes laika punktmetinaSanas aparatam jabat
izslegtam un atvienotam no elektribas tikla un no pneimatiska tikla (ja tas ir
pievienots).

- PunktmetinaSanas aparatos ar pneimatisko cilindru galvenais slédzis ir
janobloké pozicija “O” ar komplektacija esosas slédzenes palidzibu.

S1 proceddra ir javeic, pieslédzot to pie Gidensvada tikla vai slégta kontara
dzesé@Sanas agregata (punktmetinaSanas aparati ar idens dzesésanu), ka ari
jebkadu remontdarbu veik$anas laika (arkartas tehniska apkope).

- Ir aizliegts lietot aparatu vietas, kas klasificétas ka spradziennedrosas
uzliesmojoso gazu, puteklu vai mikroskopisko dalinu klatbatnes dé|.

A\ /N /o

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus
vai gazveida uzliesmojosus produktus.
$o vielu tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena eso$os traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materidlus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Péc metinasanas laujiet detalai atdzist! Nenovietojiet detalu uzliesmojosu
vielu tuvuma.

- Parliecinieties, ka darba vieta ir piemérota gaisa cirkulacija vai, ka ir paredzéti
lidzekli elektrodu tuvuma eso$o metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir
jaievada sistematiska uzskaites sistétma metinasanas iztvaikojumu robezas
novértéSanai saskana ar to sastavu, koncentraciju un iedarbibas ilgumu.

POO®

- Vienmeér aizsargajiet acis ar atbilsto$am aizsargbrillem.

- Velciet aizsargcimdus un aizsargtérpus, kas ir piemeéroti
metinasanai.

- TrokS$na menis: Ja 1pasi intensivas metinasanas dé] individualais dienas
troksna ekspozicijas limenis (LEP,d) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad
obligati ir jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli.

L OOROB®

EMEF

SAEE

- Metinasanas stravas plismas dé] apkart punktmetinasanas kontiram

veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var trauceét dazadu medicinisko iericu darbibai

g)ieméram, elektrokardiostimulatori, elpo$anas aparati, metala protézes utt.).
adu iericu lietotajiem jaievero atbilstoSie piesardzibas noteikumi. Pieméram,

viniem jaaizliedz atrasties punktmetinasanas aparata lietoSanas zona.

Sis punktmetina$anas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas

attiecas uz rapnieciskaja vide profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam.

Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku iedarbibu

dzivojamas telpas.

pretestibas

Operatoram  jalieto zemak noraditas

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

- Savienojiet divus punktmetinasanas vadus (ja tie ir) péc iespéjas tuvak vienu
otram.

- Sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespé€jas talak no
punktmetinasanas kontura.

- Nekada gadijuma neaptiniet punktmetinaSanas vadus (ja tie ir) apkart
kermenim.

- Nemetiniet, kamér jusu kermenis atrodas punktmetinasanas kontira
iekSpusé. Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena kermena puseé.

- Pievienojiet punktmetinaSanas stravas atgrieSanas vadu (ja tas ir) pie
metinamas detalas péc iespéjas tuvak metinama savienojuma vietai.

- Punktmetinasanas laika nestaviet blakus punktmetinasanas aparatam, ka art
nesédiet un neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50 cm).

- Sekojiet tam, lai punktmetinaSanas kontira tuvuma nebitu feromagnétisko
priekSmetu.

- Minimalais attalums:
- d=3 cm, f= 50 cm (att. M);
- d=3 cm, f= 50 cm (att. N);
- d=30 cm (att. O);
- d=20 cm (att. P) Studder.

/N

- Aklases ierice:

Sis punktmetinasanas aparits atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas
uz ripnieciskaja vidé profesionalajai lietosanai paredzétajam iekartam.

Nav nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari
ekas, kuras ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts
dzivojamajam majam.

procediuras, lai samazinatu

PAREDZETAIS LIETOSANAS VEIDS

Aparats ir paredzéts lietoSanai tikai autodarbnicas automasinu virsbivju

remontésanai: to izmanto vienas vai vairaku dazadu formu un izméru térauda
lok$nu ar zemu oglek]a saturu punktmetinasanai.
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AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS RISKS

NEPIETUVINIET ROKAS ROTEJOSAM DALAM!

Punktmetinasanas aparata darbibas veids un apstradajamo detalu formu

un izméru malnlgums nelauj izveidot integralo aizsardzibu pret augs$éjo

ekstremitasu sasplesanas bistamibu: pirksti, roka, apaks$delms.

Sis risks ir jasamazina ar piemérotu plesardZ|bas pasakumu palidzibu:

- Operatoram jabut kvalificetam vai instruétam par pretestibas metinasanas
darba procediiru, izmantojot $1 veida aparatiru.

- Janoverté risks katram veicamam darba tipam; ir jasagatavo aprikojums un
aizsargi, kas paredzéti apstradajamas detalas turé$anai un virziSanai, lai
rokas atrastos drosa attaluma no elektrodiem

- Portativa punktmetinasanas aparata lietoSanas gadijuma: cieSi satveriet
spaili ar abam rokam aiz specialiem rokturiem; rokam vienmeér jatur drosa
attaluma no elektrodiem.

- Visos gadijumos, kad detalas forma to atlauj, noreguléjiet attalumu starp
elektrodiem ta, lai gajiens nebitu lielaks par 6 mm.

- Sekojiet tam, lai vairaki cilvéki vienlaicigi neizmantotu vienu un to pasu
punktmetinasanas aparatu.

- NepiederoSsam personam ir jaaizliedz atrasties darba zona.

- Neatstajiet punktmetinaSanas aparatu bez uzraudzibas: Saja gadijuma
tas ir obligati jaatvieno no barosSanas tikla; punktmetinasanas aparatu
ar pneimatisko cilindru gadijuma uzstadiet galveno slédzi stavokli ,,0”
un noblokéjiet to ar komplektacija esoSas slédzenes palidzibu, atsléga ir
jaiznem un jaiedod atbildigajam darbiniekam.

- lzmantojiet tikai aparatam paredzétos elektrodus (skatit rezerves daju
sarakstu) un nemainiet to formu.

- APDEGUMU GUSANAS RISKS
Dazas punktmetinasanas aparata detalas (elektrodi, sviras un blakus esosas
zonas) var sasniegt temperatiiru, kas lielaka par 65°C: ir obligati jaizmanto
atbilstosie aizsargteérpi.
Péc metinasanas |aujiet detalai atdzist pirms pieskaraties tai!

APGASANAS UN NOKRISANAS RISKS
Novietojiet punktmetinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kuras
kravnesiba atbilst aparata svaram; piestipriniet punktmetinaSanas aparatu
pie balstvirsmas (saskana ar Sis rokasgramatas nodala ,UZSTADISANA”
|zk|ast|taj|em noradijumiem). Preteja gadljuma jagrdair sllpa vai nelidzena,
balstvirsma ir kustiga, pastav apgasanas risks.

- Ir aizliegts celt punktmetlnasanas aparatu, iznemot gadijumus, kad tas ir
tieSa veida noradits Sis rokasgramatas nodala ,,UZSTADISANA”.

- Uz ratiniem uzstadita aparata lietoSanas gaduuma pirms punktmetinasanas
aparéta parvietoSanas jauna darba vieta atvienojiet to no elektribas tikla
un no pneimatiska tikla (ja tas ir pievienots). Uzmaniet Skérsjus un gridas
nelidzenumus (pieméram, vadus un caurules).

- NEPAREIZA LIETOSANA
Ir bistami izmantot punktmetinaSanas aparatu nolikiem, kuriem tas nav
paredzéts (skatit nodalu ,,PAREDZETAIS LIETOSANAS VEIDS")

& AIZSARGIERICES UN AIZSARGI

Pirms punktmetina$anas aparata pieslégsanas barosSanas tiklam ir jauzstada
visas aizsargierices un korpusa kustigas detalas.

UZMANIBU! Veicot jebkadus darbus ar punktmetinasanas aparata kustigajam
detalam, pieméram:

- Elektrodu nomaina vai tehniska apkope

- Sviru vai elektrodu pozicijas regulésana

PUNKTMETINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATVIENOTAM NO
ELEKTRIBAS TIKLA UN NO PNEIMATISKA TIKLA (ja tas ir pievienots).
GALVENAJAM_SLEDZIM JABUT NOBLOKETAM POZICIJA ,0”, SLEDZENEI
JABUT AIZSLEGTAI UN ATSLEGA IR JAIZNEM tas attlecas uz modeliem ar
PNEIMATISKO CILINDRU).

UZGLABASANA

- Glabajiet aparatu un ta piederumus (iepakojuma vai bez) slégtas telpas.

- Gaisa relativais mitrums nedrikst parsniegt 80%.

- Gaisa temperaturai jabut diapazona no -15°C lidz 45°C.

Gadijuma ja aparats ir aprikots ar Skidrumdzeses iekartu un gaisa temperatira
nolaizas zem 0°C: izmantojiet razotaja ieteicamo antifriza Skidrumu vai pilniba
iztukSojiet hidraulisko kontiiru un Skidruma tvertni.

Vienmér izmantojiet piemérotus Iidzeklus masinas aizsardzibai no mitruma,
netirumiem un korozijas.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1 [IEVADS

Mobilais elektropretestibas metinaSanas aparats (punktmetinaSanas aparats) ar

mikroprocesora vadibu, vidéjas frekvences invertora tehnologiju, trisfazu baro$anu

un Iidzstravas izeju.

PunktmetinaSanas aparats ir aprikots ar pneimatisko spaili, kurd ir iebdvets

transformatora un taisngrieza mezgls. Sada veida var nodro$inat augstaku

punktmetinaSanas stravu, mazaku elektribas patérinu un mazaku magnétisku lauku

apkart vadiem, neka parastajiem punktmetina$anas aparatiem. Turklat tas lauj

izmantot daudz garakus un vieglakus vadus, kas atvieglo darbu un paplasina darba

radiusu.

Ar punktmetinaSanas aparatu var metinat dzelzs loksnes ar zemu oglekla saturu,

cinkotas dzelzs loksnes, paaugstinatas stipribas térauda loksnes un boru saturo$a

térauda loksnes. Turklat aparats ir aprikots ar atri izjaucamiem savienojumiem papildu

piederumu pievieno$anai (Studder, X veida spaile), kas lauj veikt lokSnu karstu

apstradi, ka ar1 visus automasinu virsblves apstrades veidus.

Galvenie aparata raksturojumi ir $adi:

- TFT displejs ar aizmugurgaismojumu, uz kura tiek attélotas komandas un iestatitie
parametri;

- PunktmetinaSanas parametru manuala (MANUAL), pusautomatiska (EASY) vai
pilnigi automatiska (SMART) izvéle;

- lespéja izvéléties lokSnu priekssildiSanu un papildu sildi$anu,
materialu ar augstu pretestibu un cinkotu materialu metinasanu;

- lespéja iestatit dazadus elektrodu un sviru veidus;

- Pieslégtas sviras vai Studder pistoles automatiska atpazi$ana;

- PunktmetinaSanas stravas automatiska kontrole;

- Elektrodu spéka manuala un automatiska regulésana;

- USB ports.

lai optimizétu

2.2 SERIJAS PIEDERUMI

- Kronsteinu balsts;

- Spailes vada balsts;

- Reduktora filtra mezgls (saspiesta gaisa padeve);

- “C” veida spaile ar standarta kronsteiniem, vadu ar spraudni, ko var atvienot no
generatora, un ieblvétiem automatiskas punktmetina$anas sensoriem;

- DzeséSanas mezgls (iebuvétais GRA).

2.3 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- Dazada garuma un/vai formas sviras un elektrodi “C” veida spailei (sk. rezerves
dalu sarakstu);

- Elektrodi komplekts (sk. rezerves dalu sarakstu);

- Spailes atbalsta kats un svara atslogotajs;

- “X” veida spaile (sk. rezerves dalu sarakstu);

- Studder komplekts;

- “C” veida spailes gredzena komplekts.

3. TEHNISKIE DATI ~ _

3.1 TEHNISKO DATU PLAKSNITE (zim. A)

Pamatdati par punktmetinaSanas aparata pielietoSanu un par ta raksturojumiem ir

izklastiti uz tehnisko datu plaksnites, kuras saturs ir turpmak paskaidrots.

- Barosanas Inijas fazu skaits un spriegums.

- BaroS$anas spriegums.

- Tikla jauda nepartraukta rezima laika (100%).

- Tikla nominala jauda 50% partraukumaina darba rezima laika.

- Elektrodu maksimalais tukSgaitas spriegums.

- Maksimala strava elektrodu Tssavienojuma laika.

- Sekundara strava nepartraukta rezima laika (100%).

- Sviras atvérums un garums (standarta).

- Elektrodu minimalais un maksimalais reguléjams spéks.

10 - Saspiesta gaisa avota nominalais spiediens.

11 - Elektrodu maksimala spéka sasnieg$anai nepiecieSams saspiestd gaisa avota
spiediens.

12 - DzeséSanas Skidruma patérins.

13 - Skidruma nominala spiediena kritums dzesésanas laika.

14 - Punktmetindg$anas aparata svars.

15 - Ar dro$ibu saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala “Visparigas
droSibas prasibas elektropretestibas metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir ieklauts tikai,

lai paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jisu punktmetindSanas aparata precizas

tehnisko datu vértibas ir atrodamas uz punktmetina$anas aparata eso$as plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI
3.2.1 PunktmetinaSanas aparats
Visparéjie raksturlielumi

OCONOARWN =

- Elektropadeves spriegums un frekvence 400 V (£15%) ~ 3 f.-50/60 Hz
- Elektriskas aizsardzibas klase |
- lzolacijas klase H
- Korpusa aizsardzibas pakape IP 20
- Dzesé$anas tips Skidruma
- (M Gabarltl(LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
(**) S : 62 kg
Iee_:]a
- Issavienojuma maksimala jauda (Scc) 43 kVA

- Paléninatas darbibas tikla drosinataji : 16 A
- Tikla automatiskais slédzis : 16 A (“C’- IEC60947-2)

- Baro$anas vads (L<8m) 4 x 6 mm?
Izeja

- Sekundarais spriegums tuksgaitas rezima (U, d) : 9V
- Maksimala punktmetinasanas strava (I, max): 9 kA

- Punktmetinasanas spé&ja : maks. 3 + 3 + 3 mm
- Partraukumu/darbibas attieciba : 2%
- Maksimalais elektrodu spéks : 400 daN
- “C” veida sviras garums 95 mm standarta modelim
- PunktmetinaSanas stravas reguléSana automatiska un programméjama
- PunktmetinaSanas laika reguléSana automatiska un programmeéjama
- SaspieSanas laika regulésana automatiska un programmeéjama
- Stravas izmainas atruma regulé$ana automatiska un programmeéjama
- UzturéSanas laika regulé$ana automatiska un programmeéjama
- Dzesé$anas laika regulésana automatiska un programmeéjama
- Impulsu skaita regulésana automatiska un programmeéjama
- Elektrodu spéka regulé$ana automatiska vai manuala
- Priek3sildiSanas laika/stravas reguléSana automatiska un programméjama
- Papildu sildiSanas laika/stravas reguléSana : automatiska un programmeéjama
(*) PIEZIME: gabariti neieklauj vadus un atbalsta katu.
(**) PIEZIME: generatora svara nav iek|auts spailes un atbalsta kata svars.

3.2.2 DzeséSanas mezgls (GRA)

Visparéjie raksturlielumi

- Maksimalais spiediens (pmax) 3 bar
- DzeséS$anas jauda (P @ 1 I/min) 2 kW
- Tvertnes tilpums : 81
- DzeséS$anas Skidrums : dzeséSanas Skidrums

4. PUNKTMETINASANAS APARATA APRAKSTS B B
4.1 PUNKTMETINASANAS APARATA KOMPLEKTACIJA UN GALVENAS
SASTAVDALAS (att. B)

Priek$pusé:

1 - Vadibas panelis.

2 - USB ports.

3 - ngzda spalles pleVlenosanal

4 - Atri izjaucami savienojumi dzesé$anas caurulu pieslégs$anai.

5 - Ligzda automatiskas punktmetina$anas sensoru pieslégsanai.

6 - Spailes vada turétajs.

Al

izmuguré:
7 - Galvenais slédzis.
8 - BaroSanas vada ieeja.
9 - Sviru balsts.
10 - Spiediena regulatora mezgls, manometrs un gaisa iepltdes filtrs.
11 - Dzesésanas mezgla (GRA) tvertnes vacins.
12 - Skidruma ITmenis dzesé$anas mezgla GRA.
13 - GRAspledlena izlldzinatajs.

4.2 VADIBAS UN REGULESANAS IERICES

4.2.1 Vadibas panelis (att. C)

1- TFT displejs.

2- Dzesé$anas mezgla blokéSanas poga. Lauj noblokét “GRA” metinasanas laika, lai
atvieglotu sviras un/vai elektrodu mainu.
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- Atras izvélnes poga “Quick Menu”. Atra piekluve metina$anas laika noderigam
izvélném.
4- Daudzfunkciju taustins:

- : piekluve izvélnei “SERVICE” avarijas apstaklos vai pirms START
nospiesanas;

il START REC : metindSanas darbu ierakstiSanas ieslégSanalizslégsana;

5- Navigacijas rokturis un poga START:

- pagriesana |auj parvietoties pa izvélnes punktiem;

- nospieSana lauj piek|ut atlasitajam punktam, pagrieSana |auj izmainit vértibu,
atkartota nospieSana lauj apstiprinat vértibu;

- jato nospiez iedarbinasanas laika vai péc trauksmes signala, ta sagatavo masinu
punktmetinasanai (poga START)

6- Poga ESC:
- @ : |auj atgriezties augstaka limena izvélné;
- : lauj atgriezties iepriek$&ja izvélne.

7- USB ports.

4.2.2 Spiediena regulatora mezgls un manometrs (att. B-10)
L.auj noregulét pneimatiskas spailes spiedienu uz elektrodiem ar reguléSanas roktura
palidzibu (tikai pneimatiskajam spailém “Manualaja” rezima).

4.3 DROSIBAS UN BLOKESANAS FUNKCIJAS

4.3.1 Aizsargierices un trauksmes signali (TAB. 1)

a) Termiska aizsardziba:

Ta iesledzas punktmetindSanas aparata parkar$anas gadijuma, ko izraisija

dzesésanas $kidruma trikums vai ta nepietieko$a plisma vai darba cikls, kas

parsniedz atlautos ierobeZojumus.

leslégSanas gadijuma uz displeja paradas attiecigais apraksts.

REZULTATS: kustibas blokéSana, elektrodu atvérSana (no cilindra tiek izlaists

spiediens); stravas blok&Sana (metinasana tiek blokéta).

ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas “START” palidzibu péc temperatlras

atgrieSanas pielaujamajas robezas).

Galvenais slédzis:

- Pozicija “O” = partraukts, var aizslégt ar slédzeni (skatiet 1. nodalu).
UZMANIBU! Pozicija “O” baro$anas vada iek$éjas savienoSanas spailes
(L1+L2+L3) ir zem sprieguma.

- Pozicija “ | * = saslégts: punktmetinaSanas aparats tiek apgadats ar elektribu, bet
nedarbojas (STAND BY (GAIDISANAS REZIMS) — ir janospie poga “START").

- Avarijas reZims
Ja punktmetina$anas aparata darbibas laika tiek atvienota stravas padeve (poz.
“I”=> poz. “O”), tad tas izslédzas dro$a stavokr:

-stravas padeve ir blokéta;
-elektrodi tiek atvérti (no cilindra tiek izlaists spiediens);
-ir blokéta darbibas automatiska atjaunosana.

b
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A_ UZMANIBU! PERIODISKI PARBAUDIET FUNKCIJAS DARBIBU, KAS
1ZSLEDZ APARATU DROSA STAVOKLI.
c) DzeséSanas mezgla drosibas ierice
leslédzas dzeséSanas Skidruma spiediena trikuma vai krituma gadijuma.
leslégSanas gadijuma uz displeja paradas attiecigais apraksts.
REZULTATS: kustibas blokéSana, elektrodu atvérSana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas blok&Sana (metinasana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: uzpildiet dzeséSanas $kidrumu, péc tam izslédziet un ieslédziet
aparatu (sk. ar1 5.6. par. “DzeséSanas mezgla sagatavosana”).
Saspiesta gaisa drosibas ierice
leslédzas spiediena trikuma vai kritiena gadijuma (p < 3 bar) saspiestd gaisa
padeves avota;
leslégSanas gadijuma uz displeja paradas attiecigais apraksts.
REZULTATS: kustibas blokéSana, elektrodu atvérSana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas blokéSana (metinaSana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas “START” palidzibu) péc spiediena atgrie$anas
pielaujamajas robezas (manometra radijums > 3 bar).
Izejas Tssavienojuma aizsargierice (tikai pneimatiskajai spailei)
Pirms metinaSanas cikla aparats parbauda, vai punktmetinaSanas sekundara
kontdra poliem (pozitivajam un negativajam) nav nejausu kontaktpunktu.
leslég$anas gadijuma uz displeja paradas attiecigais apraksts.
REZULTATS: kustibas blokéSana, elektrodu atvér$ana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas blok&Sana (metina$ana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas “START” palidzibu, péc Tssavienojuma
célona novérsanas).
f) Fazes trikuma aizsargierice
leslégSanas gadijuma uz displeja paradas attiecigais apraksts.
REZULTATS: kustibas blokéSana, elektrodu atvérSana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas blokéSana (metina$ana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (nospiezot pogu “START").
g) Aizsardziba pret parak augstu un parak zemu spriegumu
leslégSanas gadijuma uz displeja paradas attiecigais apraksts.
REZULTATS: kustibas blokéSana, elektrodu atvérSana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas blokéSana (metina$ana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (nospiezot pogu “START").
h) Poga “START” (att. C-5).
Ta ir janospiez, lai varétu vadit metinasanu Sajos gadijumos:
- katru reizi, kad galvenais slédzis tiek ieslégts (poz. “O” => poz. “I");
- péc katras dro$ibas/aizsardzibas ieriCu ieslégsanas reizes;
- péc energijas (elektribas un saspiestd gaisa) padeves atjauno$anas, ja ta
ieprieks tika partraukta ar slédzi, kas uzstadits pirms aparata, vai avarijas dél;
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A UZMANIBU! PERIODISKI PARBAUDIET IEKARTAS DROSAS
IESLEGSANAS FUNKCIJAS DARBIBU

5. UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT PUNKTMETINASANAS APARATU UN VEICOT
ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS _
PUNKTMETINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI
ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA. _
ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS.

IZSLEGTAM UN

5.1 SAGATAVOSANA
I1znemiet punktmetinaSanas aparatu no iepakojuma, samontgjiet iepakojuma esosas
atseviSkas dalas, ka aprakstits $aja nodala (zim. D).

5.2 PACELSANAS NOTEIKUMI (zim. E).

Punktmetinasanas aparats ir japace| ar dubulto trosi un akiem, kuru celtspéja atbilst
aparata svaram, izmantojot atbilstoSus gredzenus M12.

Ir kategoriski aizliegts stropét punktmetinaSanas aparatu veida, kas atSkiras no
noradrta.

5.3 IZVIETOJUMS

Uzstadisanas zona atstajiet pietiekos$i plasu laukumu bez $kérsliem, kas nodro$inas
pilnigi drosu piekluvi vadibas panelim, galvenajam slédzim un darba zonai.
Parliecinieties, ka uz tas nav $kérs|u blakus dzeséSanas gaisa iepludes un izpllides
caurumiem; turklat, parliecinieties, ka nevar tikt iestikti elektribu vadosi

putekli, kod1gi tvaiki, mitrums utt.

Novietojiet punktmetindSanas aparatu uz plakanas virsmas no viendabiga un bliva
materiala, kurai ir atbilsto$a kravnesiba (skatiet “tehniskos datus”), lai

izvairtos no apgasanas vai bistamam nobidém.

5.4 PIESLEGSANA PIE TIKLA

5.4.1 Bridinajumi

Pirms jebkadu elektrisko savienojumu veikS8anas parbaudiet, vai dati uz
punktmetinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodro$inatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:

- TipsA( ) vienfazes aparatiem;

- Tips B ( ) trisfazu aparatiem.

- PunktmetinaSanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot punktmetindSanas aparatu pie nerdpnieciskd baroSanas tikla,
montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta pievienot
(nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.4.2 Kontaktdaksa

Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdakSu (3P+T (Z)) ar atbilstoSiem
raditajiem un sagatavojiet vienu baro$anas tiklam pievienotu un ar droSinataju

vai automatisko magnetotermisko slédzi aizsargatu rozeti; atbilstoSai iezemésanas
spailei jabat savienotai ar barosanas Iinijas zeméjuma vadu (dzelteni-zals).
Drosinataju un magnetotermiska izslédzéja nominals un raksturojumi ir atrodami
paragrafa “CITI TEHNISKIE DATI".

A UZMANIBU! Izklastito noteikumu neievéro$ana padara razotaja
uzstaditu drosibas sistemu (I klase) neefektivu, paklaujot nopietnam riskam
personalu (pieméram, elektroSoka risks) un mantu (pieméram, ugunsgréka
risks).

5.5 PNEIMATISKAIS SAVIENOJUMS

- Sagatavojiet saspiesta gaisa Iiniju ar darba spiedienu 8 bar.

- Uzstadiet uz filtra-reduktora mezgla vienu no pieejamiem saspiestd gaisa
savienotajdetalam, kas ir piemérota uzstadiSanas vieta pieejamiem savienotajiem.

5.6 DZESESANAS MEZGLA (GRA) SAGATAVOSANA

A UZMANIBU! Uzpildes laika aparatam jabuat izslégtam un atvienotam

no elektribas tikla.

Ir kategoriski aizliegts izmantot antifriza Skidrumu uz polipropiléna bazes.

Izmantojiet tikai tadus dzeséSanas Skidrumus, kurus ir ieteicis dzeséSanas

iekartas razotajs.

- Atveriet izlieSanas varstu (att. B-13).

- Caur ielietni iepildiet tvertné dzesé$anas $kidrumu (att. B-11): tvertnes tilpums =
8 |; esiet uzmanigs un izvairieties no parmériga $kidruma daudzuma izlieSanas
uzpildes beigas.

- Aizveriet tvertnes vacinu.

- Aizveriet izlieSanas varstu.

5.7 PNEIMATISKAS SPAILES PIESLEGSANA (att. F)

A UZMANIBU! Bistams spriegums! Ir kategoriski aizliegts pievienot

punktmetinaSanas aparatam kontaktdakSas, kuras atSkiras no razotaja

paredzétajam kontaktdak§am. Neméginiet ievietot ligzda nekadus priek§metus!

- Masina ir atvienota no barosanas tikla.

- lespraudiet polarizéto spraudni (att. F-1) atbilstoSaja aparata ligzda, péc tam
paceliet abas sviras, lai drosi nofiksétu spraudni.

- levietojiet polarizétu spraudni ar 8 kontaktiem, kas paradits attéla F-2, lai varétu
izmantot automatisku punktmetinasanas rezimu.

- lespraudiet dzeséSanas caurules(*), ievérojot krasas (zilu cauruli zila ligzda,
sarkanu cauruli sarkana ligzda). Parbaudiet, vai caurulu atri izjaucami savienojumi
ir savienoti pareizi (att. F-3).
PIEZIME(*): ja dzeséSanas caurules nav pievienotas, NETIKS nodrosinata
spailes pareiza dzeséSana, kas palielina termisko slodzi un var sabojat
elektriskas dalas.

5.8 “C” VEIDA SPAILE: SVIRAS PIEVIENOSANA

A UZMANIBU! Augséjo ekstremitasu saspieSanas atlikusais risks!

Ripigi ievérojiet zemak izklastito noradijumu secibu!

- Masina ir atvienota no baros$anas tikla.

- Pagrieziet fiksatoru, ka paradits att. G1.

- Salieciet spailes balstu (att. G2), ja tas tiek izmantots.

- lespraudiet sviru atbilstosaja ligzda, attieciga veida noliecot to (att. G3).

- lzldziniet sviru attieciba pret virzula elektrodu un pievelciet fiksatoru (att. G4-A).

- Pieslédziet dzeséSanas caurules pie specialiem atri izjaucamiem savienojumiem
(att. G4-B).

- Parbaudiet, vai caurulu atri izjaucami savienojumi ir savienoti pareizi.

- Salieciet spailes balsta rokturi vélamaja pusé (att. G5), ja tas tiek izmantots.
PIEZIME: ja dzeséSanas caurules nav pievienotas, NETIKS nodrosinata
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spailes pareiza dzesé@Sana, kas palielina termisko slodzi un var sabojat
elektriskas dalas.

6. METINASANA (Punktmetinasana)

6.1 SAGATAVOSANAS DARBI

6.1.1 Uzstadiet galveno slédzi pozicija “O” un aizslédziet slédzeni!

Pirms jebkadu punktmetinaSanas darbu veik$anas ir javeic parbauzu un regul&jumu

virkne, kuru laika galvenajam slédzim ir jabat pozicija “O” un slédzenei jabat aizslegtai.

Savienojums ar elektribas un pneimatisko tiklu:

- Parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir veikti pareizi un saskana ar augstak
izklastrtajiem noradijumiem.

- Parbaudiet saspiesta gaisa savienojumu: pievienojiet baro$anas cauruli pie
pneimatiska tikla un noreguléjiet spiedienu ar reduktora roktura palidzibu, lai uz
manometra batu vértiba, kas ir tuvu 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 “C” veida spailes sviras regulésana un piestiprinasana

ST operacija ir javeic tikai tad, ja péc sviras blokéSanas saskana ar paragrafa 5.8

noradijumiem, ir janodrosina sviras horizontala kustiba (att. Q)

Ar 8o noliku veiciet $adas darbibas:

- Atblokéjiet sviru, pagriezot atblokéSanas sviru (att. R);

- Palaidiet valigak tapu (att. S-1) un pieskravéjiet gredzenu (att. S-2) par apgrieziena
astotdalu (apméram par 45 gradiem);

- Noblokejiet gredzenu, pieskrivéjot blokésanas tapu (att. S-1);

- Noblokgjiet sviru, veicot operaciju, kas noradita (att. T).

lespg&jams, ST operacija bls javeic atkartoti: pieskrivéjot un atskrivéjot gredzenu

(att. S-2), Ndz svira ir blokéta horizontala plakné un tai pa$a laika blokéSanas svira,

pielietojot manualai atkabinaSanai nepiecieSamo grieSanas spéku, nostiprinds un

atbalstas pret bazes tapu (att. T-1).

PIEZIME: §Ts operacijas beigas ir svarlgl lai svira ir sadura ar gala tapu (att. T-1). ST

pozicija nodros$ina droSu mehanisku “C” veida sviras blokéSanu.

6.1.2 Galvenais slédzis ir pozicija “ | “

Zemak aprakstitas parbaudes ir javeic pirms jebkadu punktmetinaSanas darbu

veik§anas, kamér galvenais slédzis ir pozicija “ | “ (ON (ieslégts)).

Spailes elektrodu izlidzinaSana:

- Novietojiet starp elektrodiem spraisli, kura biezums ir vienads ar punktmetinamo
lok$nu biezumu; parliecinieties, ka ar “saspie$anas” funkciju (sk. paragrafu 6.2.2)
manuali pietuvinati elektrodi ir izlidzinati.

- NepiecieSamibas gadijuma parbaudiet, vai sviras ir pareizi nostiprinatas (sk.
iepriek$éjus paragrafus).

6.2 PUNKTMETINASANAS PARAMETRU REGULESANA

Metinatd punkta diametru (Skérsgriezumu) un mehanisko izturibu nosaka $adi
parametri:

- Elektrodu pielietojamais spéks.

- PunktmetinaSanas strava.

- PunktmetinaSanas ilgums.

Pieredzes trikuma gadijuma iesakdm veikt daZus punktmetina$anas méginajumus,
izmantojot loksnes ar tadu pasu kvalitati un biezumu ka apstradajamajam loksném.

6.2.1 Sviras un elektroda iestatiSana
Nospiediet pogu “START” (att. U-1) un izvélieties vienu no piedavatajam sviram
(att. U-2), griezot centralo rokturi (att. C-5).

6.2.2 Spéka un saspiesanas funkcijas regulésana (tikai pneimatiskajai spailei)

Spéku var noregulét automatiskaja vai manualaja rezZima (ar gaisa mezgla spiediena

regulatora palidzibu).

Automatisko (nokluséjuma iestatijums) vai manualo reZimu var iestatit galvenaja

izvélng, atlasot ikonu un péc tam ikonu [ ka paradits attélos U-3-4.
p e e

Automatiska reguléSana “AUTO daN”:

Atlasot “AUTO daN”, var iestatit vélamo spéka vértibu, kas ir izteikta “dekandtonos”,
izmantojot reZimu “MANUAL” (att. U-5).

ReZzimos “SMART AUTOSET” un “EASY”, punktmetina$anas cikla laika, elektrodu
spéks tiek reguléts automatiski.

Manuala regulésana:

Atlasot “no AUTO daN”, spéku var iestatit manuali, izmantojot spiediena regulatoru
(att. B-10).

Punktmetinasanas cikla laika izmanto elektrodu spéku, kas tika manuali noreguléts
saskana ar ieprieks$ aprakstito procedaru.

Saspiesanas funkcija

L.auj saspiest elektrodus ar |estat|to spéku bez stravas padeves.

Elektrodus var saspiest jebkura punktmetina$anas programma, izmantojot zemak
aprakstito procediru (dubultklikskis):

Nospiediet un atlaidiet spailes pogu un péc tam uzreiz nospiediet un turiet pogu.
Spaile aizveras un elektrodi tiek saspiesti, kamér poga nav atlaista. Spailes gaismas
diode sak mirgot.

A UZMANIBU: aizsargcimdu izmanto$anas gadijuma var bat griti
ieslegt saspieSanu ar dubultklik$ki. Tapéc ir ieteicams izvéléties piespieSanas

funkciju g .

A UZMANIBU!

ATLIKUSAIS RISKS! Ari $aja darbibas rezima pastav aug$éjo ekstremitasu
saspieSanas risks: veiciet nepiecieSamus piesardzibas pasakumus (skatiet
nodalu par drosibu).

b s
6.2.3 Punktmetinasanas parametru automatiska iestatiSana (att. U-6)
Aparats automatiski iestata visus punktmetina$anas parametrus: rezZims “SMART
AUTOSET". Ir nepiecieSams, lai abi C veida spailes spraudni batu pieslégti aparatam
(att. F).

6.2.4 Punktmetinasanas parametru pusautomatiska iestatiSana 250 (att. U-7)
Aparats iestata punktmetina$anas parametrus, izvéloties metinamo lok$nu biezumu
un materialu (*).

Metinata punkta izpildijums tiek uzskatits par pareizu, ja izstiepSanas parbaudes laika
tiek iznemts metinata punkta kodols no vienas no divam loksném.

(*) PIEZIME: ir pieejami $adi standarta materiali:

- “Fe”: dzelzs loksnes ar zemu oglek|a saturu;

- “FeZn”: cinkotas dzelzs loksnes ar zemu oglek|a saturu;

- “Hss”: térauda loksnes ar augstu stipribas robezu (maks. 700 MPa);

- “Br’: boru saturo$a térauda loksnes.

6.2.5 PunktmetinaSanas parametru manuala

programmas izveide m (att. U-8)

Punktmetinasanas parametrus ir iesp&jams iestatit manuali, lai veiktu izméginajuma
metinaSanu vai izveidotu pielagotu programmu.

iestatiSana un pielagotas

s

6.3 PUNKTMETINASANA AUTOMATISKAJA REZIMA

ST funkcija ir pieejama ar standarta “C” veida pneimatisko spaili, kas ietilpst masinas

komplektacija.

Izvélieties rezimu “SMART AUTOSET”, izmantojot ikonu “MODE":

sakotnéja “NULLESANAS” procediira (att. U-9).

Lai pareizi veiktu nulléSanu, turiet nospiestu spailes pogu visu nepiecieSamo laiku,

sekojot noradijumiem uz displeja; péc tam rikojieties $adi:

- Atbalstiet fiksétas sviras elektrodu pret vienu no metinamo lok$nu virsmam.

- Nospiediet spailes roktura pogu, lai panaktu:

a) Loksnu saspie$anu starp elektrodiem.
b) Punktmetinasanas cikla palaianu ar stravas padeves ieslégSanu.

- PunktmetinaSanas beigas tiek paradita vidéja punktmetina$anas strava (iznemot

sakotnéjo un beigu stravas [kni), elektrodu spéks, punktmetinasanas ilgums un
metinata punkta izveides laika elektrodiem padodama energija.
Attelojamajam vértibam var pievienot “bridinajumu”, uz ko norada mirgojosa spailes
sarkana gaismas diode (sk. TAB. 1) atkariba no punktmetinaSanas rezultata.
Darba beigas novietojiet spaili atbilsto$aja turetaja uz ratiniem.

Lal atkartoti veiktu nulléSanu, spiediet pogu “ESC” (att C-6), kamér displeja

2 m atlasi Lai izietu no §Ts pr dras, nevei
neparadisies ikona , péc tam atlasiet to. Lai izietu no §Ts proceddras, neveicot

tiek palaista

nulléSanu, nospiediet pogu “ESC”.

SVARIGI:

Lai nodrosinatu labu automatiskas punktmetinasanas kvalitati, veiciet nulléSanu
Sados gadijumos:

- Mainot elektrodus.

- Tirot elektrodus (ir ieteicams apméram ik péc 30 metinatiem punktiem).

- Mainot sviru.

- Uzsakot jaunu metinasanas darbu.

A UZMANIBU: nulleésanas laika spaile veic ipasu punktmetlnasanas
ciklu, padodot stravu un vairakas reizes saspiezot elektrodus. levérojiet visus
noraduumus kas izklastiti paragrafa “VISPARIGI DROSIBAS NOTEIKUMI” SAJA
ROKASGRAMATA!

6.4 PUNKTMETINASANA PUSAUTOMATISKAJA 2B VAI MANUALAJA
REZIMA
- Rezima “EASY” izvélieties metinamas loksnes (materidlus un biezumus),

izmantojot rokturi (att. U-7-11).
- Rezima “MANUAL” var izveidot savu punktmetindSanas programmu, iestatot katra
atseviSka parametra vértibu (att. U-5-8):

- : Elektrodu spéks.

Priek$sildiSanas laiks/strava.

- Pauzes ilgums.

- Stravas izmainas atrums.

- % Punktmetinasanas ilgums/strava.
- Impulsu skaits.

- DzeséSanas ilgums.

Papildu sildi$anas laiks/strava.
- Uzturé$anas laiks.

6.4.1 PNEIMATISKA SPAILE

- Atbalstiet fiksétas sviras elektrodu pret vienu no metinamo lok$nu virsmam.

- Nospiediet spailes roktura pogu, lai panaktu:
a) LokSnu saspieSanu starp elektrodiem.
b) Punktmetinasanas cikla palaiSanu ar stravas padeves ieslégSanu.

- PunktmetinaSanas beigas tiek paradita vidéja punktmetina$anas strava (iznemot
sakotnéjo un beigu stravas [1kni) un elektrodu spéks.
Attélojamajam vértibam var pievienot “bridinajumu”, uz ko norada mirgojo$a spailes
sarkana gaismas diode (sk. TAB. 1) atkariba no punktmetinaSanas rezultata.

- Darba beigas novietojiet spaili atbilstos$aja turétaja uz ratiniem.

A UZMANIBU: bistams spriegums! Vienmér parbaudiet spailes

baroSanas vada integritati; gofrétai aizsargcaurulei nedrikst bat sagrieztai,
bojatai vai saspiestai! Pirms spailes izmantoSanas, ka ari tas lietoSanas laika
sekojiet tam, lai vads batu talu no kustigam dalam, siltuma avotiem, asam
malam, $kidrumiem u.c.

A UZMANIBU: spailé ir iebuavéts transformatora, izolacijas un taisngrieza
mezgls, kas ir nepiecieSams punktmetinasanai; gadijuma, ja jums ir Saubas
par spailes integritati (péc kritieniem, spécigiem triecieniem u.c.), atvienojiet
punktmetinasanas aparatu un sazinieties ar pilnvarotu servisa centru.

6.4.2 PISTOLE STUDDER

A UZMANIBU!

- Lai piestiprinatu vai nonemtu piederumus no pistoles patronas, izmantojiet
divas fiksétas sesstiiru atslégas, lai nofiksétu patronu.

- Durvju vai parsegu metinasanas gadijuma masas svira obligati japievieno
pie §im detalam, lai novérstu stravas plismu caur engém, pievienojiet
to metinasanas zonas tuvuma (liels stravas plismas garums samazina
punktmetinasanas efektivitati).
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6.4.2.1 Masas vada savienosana ar loksni

a) Novietojiet attiritu loksni péc iespéjas tuvak darba vietai, kas atbilst masas stiena
kontaktvirsmai. B ~

b1) Piestipriniet vara stieni pie loksnes virsmas, izmantojot SARNIRSPAILI
(metinasanai paredzéts modelis).
Punkta “b1” vieta (ja to ir grati Tstenot praktiski), izmantojiet $adu risinajumu:

b2) Novietojiet paplaksni uz iepriek§ sagatavotas loksnes virsmas; ievietojiet
paplaksni vara stiena atveré un noblokéjiet to ar atbilstoSu komplektacija eso$o
spaili.

6.4.2.2 Punktmetinasanas un dazadu piederumu izmantosanas procedira
Pievienojiet pistoli Studder un masas vadu pie komplektacija eso$as spailes, uzmanigi
ieverojot noradijumus Studder komplekta ieklautaja instrukcija.

Nospiediet pogu “START”, nospiezot rokturi un izvélieties piederumu, kuru vélaties
izmantot (att. U-1-10).

Izvélieties metinamas loksnes materialu un biezumu (att. U-18).

Atkariba no atlasita piederuma, veiciet turpmak aprakstitas procedaras:

Q Paplaksnes punktmetinaSana masas kontakta piestiprinasanai

Uzstadiet pistoles patrona piemérotu elektrodu (POZ. 9, att. 1) un iespraudiet taja
paplaksni (POZ. 13, att. I).

Atbalstiet paplaksni izvélétaja zona. Taja pasa zona pielieciet I1dz saskarei masas
kontaktu; nospiediet pistoles pogu, piemetinot paplaksni, tad izmantojiet to
piestiprinaSanai, ka aprakstits augstak.

L A Q _O 16415%6 Skrivju, gredzenu, naglu, kniezu

punktmetinasana

Uzstadiet uz pistoles atbilstoSu elektrodu, ievietojiet taja elementu, kuru ir paredzéts
piemetinat, un atbalstiet to pret loksni vélamaja punkta; nospiediet pistoles pogu un
atlaidiet to tikai péc iestatita laika.

== Loksnu punktmetinasana no vienas puses
Uzstadiet pistoles patrona piemérotu elektrodu (POZ. 6, att. 1) un piespiediet to pie
metinamas virsmas. Nospiediet pistoles pogu; atlaidiet pogu tikai péc iestatita laika.

A UZMANIBU!

Maksimalais lokSnu biezums, kuras var metinat no vienas puses: 1+1 mm. So

punktmetinaSanas veidu nedrikst veikt uz virsbives neso$am konstrukcijam.

Lai iegdtu labus lokSnu punktmetindSanas rezultatus, ir jaievéro dazi svarigi

piesardzibas pasakumi:

1 - Masas savienojumam jabat nevainojamam.

2 - Abam metinamajam detalam jabat tirdm un uz tdm nedrikst bat krasas, ziedes,

ellas.

3 - Metinamajam detalam cieSi japiegu| viena otrai, nepiecieSamibas gadijuma
saspiediet tas, izmantojot piemérotus instrumentus, nevis ar pistoli. Parak liels
spiediens noved pie sliktiem rezultatiem.

- Aug$éjas detalas biezums nedrikst parsniegt 1 mm.

Elektroda gala diametram jabat vienadam ar 2,5 mm.

- Labi pievelciet uzgriezni, kas bloké elektrodu, parbaudiet, vai metinasanas vadu

savienotaji ir bloketi.

- PunktmetinaSanas laikd piespiediet elektrodu ar nelielu spiedienu (3—4 kg).
Nospiediet pogu, gaidiet I1dz izbeidzas punktmetina$anas laiks un tikai péc tam
attaliniet pistoli.

8 - Nekada gadijuma neattalinieties vairak ka par 30 cm no masas stiprinaSanas

vietas.

N ooh
'

A Punktmetinasana un vienlaiciga specialo paplaksnu vilkSana

Lai izmantotu So funkciju, ir jauzstada un dz galam japieskrivé patrona (POZ. 4,
att. |) pie ekstraktora korpusa (POZ. 1, att. |), otrs ekstraktora gals ir japiekabina un
ciesSi japieskrivé pie pistoles (att. I). lespraudiet 1paSo paplaksni (POZ. 14, att. I)
patrona (POZ. 4, att. |), nobloké&jot to ar piemérotas skrives palidzibu (att. I). Novirziet
to vélamaja zona, noreguléjot punktmetinasanas aparatu paplaksnu punktmetinaanai
un saciet vilkSanu.

Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai izpemtu paplaksni, kuru var atkartoti
piemetinat citviet.

_ﬁk Lok$nu uzsildi$ana un sédinasana

Saja darba rezima TAIMERIS pé&c noklus&juma ir izslégts: izvéloties metinasanas
ilgumu, uz displeja paradas “inf’ = bezgaligs laiks.

Tapéc operacijas ilgums tiek kontroléts manuali un tas atbilst pistoles pogas turéSanas
ilgumam.

Stravas intensitate tiek reguléta automatiski atkariba no iestatita loksnes biezuma.

4 Loksnpu sildiSana

Uzstadiet pistoles patrona ogles elektrodu (POZ. 12, att. 1) un nobloké&jiet to ar
gredzena palidzibu. Ar ogles elektroda galu pieskarieties iepriek$ notiritai zonai
un nospiediet pistoles pogu. Veiciet rinkveida kustibas no iekSpuses uz arpusi, lai
uzsilditu loksni, kas péc sacietéSanas atgriezisies sava sakotn&ja stavoklr.

Lai izvairitos no loksnes parmérigas atlaidinaSanas, apstradajiet mazas zonas un
uzreiz péc $Ts operacijas noslaukiet ar mitru lupatu, lai atdzesétu apstradato dalu.

— Loksnes sédinasana
Saja pozicija, stradajot ar atbilstoSu elektrodu, var saplacinat loksnes, kuram ir lokalas
deformacijas.

=2 Partraukumaina punktmetinasana (ielapu piemetinasana)

ST funkcija ir piemérota nelielu Cetrstira lokSnu punktmetinasanai, lai aizsegtu

caurums, kas radusies korozijas vai citu iemeslu dé|.

Uzstadiet patrona piemérotu elektrodu (POZ. 5, att. I) un rdpigi pievelciet

sprostgredzenu. Notiriet apstradajamo vietu un parliecinieties, ka loksnes dala, kuru ir

paredzéts piemetinat, ir tira un uz tas nav ziedes vai krasas.

Uzstadiet detalu un atbalstiet pret to elektrodu, péc tam nospiediet pistoles pogu un

nepartraukti turot to, ritmiski virziet to uz priekSu, ievérojot punktmetina$anas aparata

darba/partraukumu intervalus.

PIEZIME: Darba laika viegli piespiediet loksni (3—4 kg), darba laika virzieties pa taisnu

[Tniju 2-3 mm attaluma no jaunas metindmas loksnes malas.

Lai nodro$inatu labus rezultatus:

1 - Neattalinieties vairak ka par 30 cm no masas stiprina$anas vietas.

2 - Parklasanai izmantojiet loksnes ar biezumu ne lieldku par 0,8 mm, ieteicams
izmantot nerdiséjosa térauda loksnes.

3 - Ritmizégjiet virziSanos uz priekSu atbilstosi punktmetinasanas aparata uzdotajam
ritmam. Virzieties uz priek§u pauzes bridi, apstajieties punktmetina$anas bridr.

Komplektacija eso$a ekstraktora izmantosana (POZ. 1, att. I)

Paplak$nu piekabinasana un vilksana

Lai veiktu So operaciju, ir jauzstdda un japieskrové patrona (POZ. 3, att. 1) pie
elektroda korpusa (POZ. 1, att. I). Piekabiniet paplaksni (POZ. 13, att. ), pagriezot
to, ka aprakstits iepriek$, un saciet vilk§anu. Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai
iznemtu paplaksni.

Tapu piekabinasana un vilk§ana

Lai veiktu $o operaciju, ir jauzstada un japieskravé patrona (POZ. 2, att. 1) pie elektroda
korpusa (POZ. 1, att. I). levietojiet tapu (POZ. 15-16, att. |), pagriezot to patron3, ka
aprakstits ieprieks (POZ. 1, att. 1), turot galu t3, lai tas batu vérsts ekstraktora virziena
(POZ. 2, att. I). Péc iesprausanas atlaidiet patronu un saciet vilkS§anu. Beigas velciet
patronu amura pusé, lai iznemtu tapu.

7. IESTATIJUMU IZVELNE
7.1 IZVELNE MODE (rezims) (att. U-7)
Lauj iestatit dazadus darba reZimus, kas aprakstiti iepriek$&ja paragrafa:
.-m
-Im : automatiskais rezims.
- : pusautomatiskais rezims.
: manualais rezims.

saspie$anas rezZims.
7.2 1ZVELNE (att. U-12)
Lauj iestatit:
AUTO
- daué- : automatiska spéka regulésana.

7.2.1 IZVELNE SETUP (iestati$ana) (att. U-13)
Lauj iestatit:

—

- : valodu.
Bl : laiku un datumu.

m : metriskas vai anglu mérvienibas.

7.2.2 IZVELNE SERVICE (apkope) (att. U-14)
Lauj sanemt informaciju par punktmetinasanas aparata stavokli.

7.2.2.1 IZVELNE INFO (informacija)

: metinaSanas aparata darbibas dienas (DDDD), stundas (HH) un mindtes (mm).

o]
- m=====8: punktu skaits.

- : trauksmes signalu saraksts.

7.2.2.2 IZVELNE FIRMWARE (aparatprogrammatiira)

- lwm : lauj atjauninat punktmetindSanas aparata programmatiru, izmantojot
USB zibatminas disku.

: lauj iestatit punktmetinaSanas aparatu sakumstavokir.

\l‘i RELEASE [N - _ "
: instalétas programmataras versija.

7.2.2.3 IZVELNE REPORT (atskaite)

Lauj izveidot atskaiti un saglabat to USB zibatminas diska. Atskaite satur dazada veida
informaciju par aparata stavokli (instaléto programmatiru, ekspluatacijas/darbibas
stundam, trauksmes signaliem, iestatito punktmetina$anas rezimu u.c.).

7.3 IZVELNE JOBS (uzdevumi) (att. U-15)

Lauj:
- m : saglabat uzdevumu punktmetinaSanas aparata iek$&ja atmina.
i ieladét ieprieks saglabato uzdevumu.

ol |

izdzest iepriek$ saglabato uzdevumu.

: importét uzdevumus no USB zibatminas diska.
il : eksportét uzdevumus USB zibatminas diska.
[
- : lauj saglabat punktmetinaSanas parametrus USB zibatminas diska.

7.4 ATRAS IZVELNES POGA “QUICK MENU” (att. U-16-17)
Lauj iestatit:

LOCK
- : punktmetind$anas blokéSana: punktmetina$anas parametri paliek

- EEEEE ) maksimalais punktu skaits ar veikto punktu atpakalskaiti$anu.
8. TEHNISKA APKOPE

_A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Sledzis ir janobloké pozicija “O” ar komplektacija esosas slédzenes palidzibu.

8.1 PLANOTA TEHNISKA APKOPE

PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

- elektroda uzgala diametra un profila pielagoSana/atjaunosana;
elektrodu un sviru maina;

elektrodu izlidzinasanas parbaude;

vadu un spailes dzesé$Sanas parbaude;

kondensata izlieSana no saspiesta gaisa ieejas filtra.
periodiska lmena parbaude dzesé$anas Skidruma tvertné.
periodiski japarliecinas, ka nav Skidruma noplades.
punktmetinasanas aparata barosanas vada un kontaktdaksas integritates
parbaude.
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- mainiet dzeséSanas Skidrumu ik péc 6 ménesiem.

8.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE L
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN
MEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS PUNKTMETINASANAS APARATA VAI

SPAILES PANELU NONEMSANAS UN PIEKLUSANAS TO IEKSEJAI DALAI

PARLIECINIETIES, VAI_ PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN

ATVIENOTS NO BAROSANAS TIKLA UN NO PNEIMATISKA TIKLA (ja tas ir

pievienots).

Veicot parbaudes, kamér punktmetinaSanas aparata iek$éjas dalas ir pieslégtas

spriegumam, var gdt smagu elektroSoku, pieskaroties §im dalam. Turklat var

savainoties, pieskaroties kustigajam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas vides

apstakliem, parbaudiet punktmetina$anas aparata un spailes iek§&jo daju un notiriet

uz transformatora, diozu modula, baro$anas spailu panela eso$os puteklus un metala

dalinas ar sausa saspiesta gaisa palidzibu (maks. spiediens 5 bar).

Nevirziet saspiesta gaisa struklu elektronisko plasu virzien3; to tirisanai izmantojiet |oti

Pie reizes:

- Parbaudiet, vai uz vadu izolacijas nav bojajumu un vai savienojumi nav izlodzijusies
vai oksidéjusi.

- Parbaudiet, vai transformatora sekundara tinuma un izejas stienu / appinuma
savienotajskraves ir labi pieskrivétas un uz tam nav oksidé$anas un parkarsanas
pazimju.

8.2.1 Darbu veikSana dzesésanas bloka GRA

Sados gadijumos:

- ja parak bieZi japapildina Skidruma Iimenis tvertné;

- japarak bieZi iesleédzas 7. trauksmes signals;

- Skidruma noplade;

ir ieteicams parbaudit, vai dzeséSanas mezgla nav bojajumu.

Nemiet véra 7.2. nodala izklastitos bridinajumus, atvienojiet punktmetinaSanas
aparatu no elektribas tikla un nonemiet sanu paneli (ATT. L).

Parbaudiet, vai savienojumu vietds un caurulés nav sGéu. Skidruma noplides
gadijuma nomainiet bojato detalu. NepiecieSamibas gadijuma novaciet tehniskas
apkopes laika izlijuso Skidrumu un aizveriet sanu paneli.

Péc tam sagatavojiet punktmetindSanas aparatu darbam, izpildot 6. nodala
(Punktmetina$ana) izklastitos noradijumus.

8.2.2 leks$ejas baterijas maina

Gadijuma, ja datums un laiks netiek saglabats atmina, iesakdm nomainit bateriju
(CR2032 - 3V), kas atrodas displeja mugurpusé.

Kamér masina ir atvienota no tikla, atskravéjiet vadibas panela skrives, atvienojiet
savienotajus un nomainiet bateriju.

A UZMANIBU! Pirms panela uzstadiSanas parliecinieties, ka visi

savienotaji ir pievienoti.

9. BOJAJUMU MEKLESANA B o
GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU
PARBAUZU_ VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS PALIDZIBAS
CENTRA, PARBAUDIET SADAS LIETAS:

- Kad punktmetina$anas aparata galvenais slédzis ir saslégts (poz. “I”), ieslédzas
displejs; pretéja gadijuma probléma parasti ir baroSanas Iinija (vadi, rozete un
kontaktdaksa, drosinataji, parmérigs sprieguma kritums utt.).

- Uz displeja neparadas trauksmes signali (sk. 1. TAB): kad izslégsies trauksmes
signals, nospiediet “START”, lai atkartoti ieslégtu punktmetinaSanas aparatu;
parbaudiet, vai dzeséSanas Skidruma cirkulacija ir pareiza un nepiecieSamibas
gadijuma samaziniet darba cikla partraukumu/darbibas attiecibu.

- Sekundara kontdra sastavdalu (sviru turétaji — sviras — elektrodu turétaji — vadi)
efektivitdte nav pasliktinajusies izlodzijuso skrivju vai korozijas dé|.

- MetinaSanas parametri ir pieméroti veicamajam darbam.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veik§anas pievienojiet savienojumus un
kabelus ta, ka tie bija pievienoti sakotngji, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré
ar kustigajam dalam vai dalam, kuru temperatdra var batiski paaugstinaties.
Piestipriniet visus vadus ar savilcéjiem ta, ka tie bija piestiprinati sakotngji, sekojot
tam, lai primara kontdra augstsprieguma savienojumi bitu pienacigi atdaliti no
sekundara kontlra zemsprieguma savienojumiem.

Saliekot aparatu, uzstadiet atpaka| visas paplaksnes un skraves.
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AMAPATYPA 3A CBbIMPOTUBUTENHO 3ABAPSIBAHE 3A UHOYCTPUANHA U
NPO®ECUOHATIHA YMOTPEBA.

3abenexka: B TekcTa, konTo cneaBa Lie 6bAe U3NON3BaH TEPMUHBLT ,,anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe”.

1. ObBWUM NPABUNA 3A BE3OMACHOCT NPU CBLMPOTUBUTENHOTO
3ABAPABAHE

OnepaTtopbT Tpsi6Ba Aa 6bAe AocTaTb4yHO MHOPMUPAH OTHOCHO Ge3onacHarta
ynotpeba Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W pUCKOBeTe, CBbpP3aHu C
pasnuyHMTE METOAN Ha CbMPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MEPKU 3a
6e30nacHOCT U AeNCTBME B KPUTUYHM CUTYyaLUu.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (CaMO BbB BepcumuTe CbC 3aAedcTBaHe
C NMHeBMaTU4YeH LUNUHABLP) e cHabdeH c rnmaBeH nMpekbecBay € ¢GyHKUMM 3a
3aencTBaHe B KPUTUYHM CUTYyaL MK, o6opyABaH C KaTUHap 3a GnokMpaHeTo My
B nonoxeHue “O” (oTBOpEHO) .

KniousbT Ha kaTuHapa TpsioBa Aa 6bAe BpbYeH caMo Ha onepaTtopa, No3HaBaly,
1 00y4YeH OTHOCHO M3BLPLUBAHETO Ha Bb3MOXEHUTE MYy 3a4a4yu U Bb3MOXHUTE
OMacHOCTM, MPOU3TMYALLM OT TO3M METOA Ha 3aBapsiBaHe UNu oT HeGpexHaTa
ynotpe6a Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

Mpn oTcbcTBME Ha onepaTopa, NpekbcBaybT TpAGBa Aa 6bAe mMocTaBeH B
nonoxeHue “O” GrIOKUPaAHO CbC 3aK/HOYEH KaTUHap U 6e3 KoY.

/N

- EnekTpuueckata uHcTanauus Tps6Ba fga 6Gbae HanpaBeHa CbrnacHo
AeicTBalLUTe 3aKOHU 3a Npefna3BaHe OT TPYAOBU 3MI0NONYKW.

- AnapaTtbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsiobBa Aa 6bAe CBbp3aH eAUHCTBEHO
CbC 3axpaHBallla CUCTEMA C HeyTparneH 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- YBepeTe ce, Aanu KOHTaKTbT 3a €leKTPUYECKO 3axpaHBaHe € NpaBUITHO
3a3emeH.

- [a He ce usnonseaT kabGenu c noBpefeHa u3onauusi UnNKu pasxnadeHu
BPBb3KU.

- WsnonspaiiTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe MpU TemnepaTypa Ha
okonHara cpega mexay 5°C n 40°C n oTHOCUTeNnHa BNaXHOCT paBHa Ha 50%
npu Temnepatypu Ao 40°C n Ha 90% npu Temnepatypu go 20°C.

- He usnonsgaiiTe anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbB BriaXHa UNU MOKpa
cpeaa unuv npu AbXxA.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapbyHWUTe KaGenu u BcsAka onepauus No o6MKHOBEHa
noaapbXKa BbpXy pameHeTe u/Mnu enekTpogute TpsiGBa Aa Obaar
M3BbLPLUEHU MPU U3raceH W U3KIIOYEH anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT
3axpaHBallaTa enieKTpuyecka Unm NHeBMaTUYHa Mpexa (ako MMa TakaBa).

- Mpu anapatuTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CbC 3afieiCTBaHe C NMHeBMaTU4eH

LMNUHABLP € HeobxoaMMo Aa ce 6rokupa rmaBHUA NPeKbCBay B NONOXeHUe
“0” c npepocTaBeHUNA KaTMHap.
Cbwara npoueaypa TpsibBa fAa ce cnasum npu CBbP3BaHETO KbM
BoZloNpoBoAHaTa MpeXa MNM KbM oxnaxaalia eAuHuua CbC 3aTBOpeHa
cuctema (anapaTv 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXNaXAaHW C TEYHOCT) M BUHAru
npu onepauuy No PeMOHT (U3BBLHPeAHa NoAapbXKKa).

- 3abpaHsBa ce ynorpe6ata Ha anapaTypata B cpeda CbC 30HU
KnacudpuLmpaHun KaTo PUCKOBU 3a €KCNII031sA, MoOpPaamn HanM4YueTo Ha rasose,
npax unu nnapeHus.

A\ /o

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeHepu, CbAoBe UNMn TPL6ONPOBOAU, KOUTO
CbABbPKAT UMK Ca CbAbPXKANMU TEYHU UMK ra3006pasHU 3ananuMm NPoAyKTU.

- [a ce u3bsrea U3BbpLIBaHETO HA paboTa BbLPXY MaTepuanu, NoOYUCTBaHU C
pa3TBopUTENnU, CbAbPXKaLLM XJIOP UNU B GNM30CT C TaKMBa BellecTBa.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy CbAoOBe Noj HansiraHe.

- [a ce nocTtaBAT faney oT paGOTHOTO MSICTO BCSIKAaKBU JIECHO 3ananumu
npeaMeTH (Hanp. AbPBO, XapTus, Napuanu, U T.H.).

- OcTaBeTe TOKY-LL0 3aBapeHusi AeTann aa ce oxnaau! He nocraesainTe getanna
B 6n130CT A0 3ananumu BellecTBa.

- [Ja ce noAacurypu noaxopAsilo NpoBeTpeHWe UMM BeHTUNnauusi, KouTo Aa
No3BONAT OTBEXAAHETO Ha MyleuuTe, MONy4YeHW Npu 3aBapsiBaHETO B
6nmn3ocT A0 enekTpoauTe; HEOGXOAUM e CUCTeMeH NoAaxof 3a OLeHKa Ha
rpaHMLMTEe Ha u3naraHe Ha nylweuuTe, NONyYeHU Npu 3aBapsiBaHe, criopen
TeXHUs CbCTaB, KOHLIEHTPaLMA M NPecTos B TakaBa cpepa.

POP®

- BwuHaru npegnasBaiTe ouuTe CbC CbOTBETHUTE NpeanasHu ounna.

- HoceTe pbkaBuLM U 06Gnekno, NoAXoAsALM 3a paGoTa NPU CLNPOTUBUTENTHO
3aBapsiBaHe.

- LWym: Ako nopaau oco6eHO UHTEH3UBHW onepauuu ce YCTaHOBU HUBO Ha
eXefHeBHa NepcoHanHa ekcnosuuus Ha wym (LEP,d) paBHO unu no-ronsimo
ot 85db(A), e 3agbmkUTeNnHa ynotpe6ara Ha NoAXoAsALWM CpeaAcTBa 3a NIUYHA
3awmTa.

L OOROO®

EMEF

SAFE

- [MMpemuHaBaHeTo Ha TOKa Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe MoXe Aa Npeau3BUKa
nosiata Ha enekrpomarHutHu noneta (EMF), nokanusupaHu okono
cucTtemarta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

EnekTpomarHMTHUTe nomneta mMoraT Aa NOBMUSAAT BbpPXY (PYHKLIMOHUPAHETO Ha

HAKOM MeAMUMHCKM anapaTtu (Hanp. Meic-meilkbpu, pecnupaTopu, MeTanHu

npoTe3u U T.H.).

Tpsa6Ba Aa ce npeanpuemart afgekBaTHU MpeAnasHU Mepku 3a nuuara, KouTo

HOCAT TakuMBa anapaTtu. Hanpumep pa ce 3abpaHuM AocTbna A0 30HaTa Ha

M3non3BaHe Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

Tosun anapart3aTO4YKOBO 3aBapsiBaHe OTroBaps Ha USUCKBaHUATa HA TEXHUYECKUTE

cTaHAapTV 3a NPoAyKTH, KOUTO ce ynoTpebsiBaT caMo B MHAYCTpManHa cpeaa
M ¢ npodecrmoHanHa uen. He ce rapaHTMpa CbLOTBETCTBMETO C OCHOBHMUTE
rPaHMLUM Ha eKCNo3MLMA Ha YOBeKa Ha BbL3AENCTBMETO Ha eNeKTPOMarHWTHW
noneTa B goMallHa cpeaa.

OnepatopbT TpAGBa Aa cna3Ba crefHUTe npoueaypu, Taka Yye Aa Hamanm

eKCrno3uumMATa Ha Bb3AEeMCTBUETO HA eNIeKTPOMArHMTHU norneTta:

- 3akpeneTe 3aeAHO W BbL3MOXHO HaW-6nMM3o pBaTa kabena Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe (ako UMa TakuBa).

- CrapainTe ce Aa AbpXUTe rnmaBaTa W TANOTO MaKCMManHO oTAaneyeHu ot
cucTemarta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- Hwukora He yBuBaiTe kabenute 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ako UMa TakuBa)
OKOJIO TANOTO.

- He usBbpluBaiTe TO4KOBO 3aBapsiBaHe, ako CTe cpef cucTemata 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe. [lpbKTe ABaTa kabena oT egHa M Cbllia CTpaHa Ha TANOTO.

- CBbpxeTe M3xogHMA kaben Ha ToKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ako uma
TakbB) 3a AeTanna, no KOMTo TpsA6GBa Aa ce U3BbPLIBA TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
Bb3MOXHO Hal-6n13o Ao o6paborBaHus getann.

- [la He ce u3BBLpLIBA TOYKOBO 3aBapsiBaHe B GNM30CT A0 anapara, cegHanu
Wnu obnerHaTy Ha Hero (MMHMManHo pasctosiHue: 50cm).

- He octaBsiiTe pepomarHuTHM NnpeamMeTH B 6rIM30CT A0 cUCcTeMaTa 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe.

- MwuHumanHo pascTosiHue:

- d=3cm, f= 50cm (Pur. M);
- d=3cm, f= 50cm (Pwur. N);
- d=30cm (®wur. O);

- d=20cm (®wur. P) Studder.
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- Anapartypa knac A:

To3un anapart 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe OTroBaps Ha U3UCKBaAHMATa Ha TEXHUYECKUTe
cTaHAapTU 3a NPOAYKTU, KOUTO ce ynoTpebaBaT camo B MHAYCTPUanHa cpeaa n
¢ npodpecnoHanHa uen.

He ce rapaHTuMpa CbOTBETCTBMETO C efleKTPOMarHUTHaTa CbBMECTUMOCT Ha
XUMULLHUTE CrpagMu U Ha Te3n KOUTO AMPEKTHO ca CBbpP3aHU KbM 3axpaHBalla
MpeXa HUCKO HanpeXeHne, KOSITO 3axpaHBa XUIULHUTE crpaau.

YMNOTPEBA MO NPEAHA3HAYEHUE

CHOpBLKEHMETO € NPOEKTUPaHO, 3a Aa 6bAe U3Non3BaHoO eAUHCTBEHO B cdheparta
Ha aBTOMOGMIHATa NPOMMULUMEHOCT 3a PEeMOHT Ha aBToMob6unu: TpsibBa aa ce
M3Mon3Ba 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha efiHa UM NoBeYe CTOMAHEHU flaMapuHu ¢
HUCKO CbAbpPXKaHMe Ha BbINepon, C pa3nuyHa hopma U pasmepu B 3aBUCUMOCT
oT obpaboTkaTta, KOATo TpsiGBa Aa ce U3BbPLUU.

OPYIT PUCKOBE a

PUCK OT NPEMA3BAHE HA TOPHUTE KPAUHULIU

HE MOCTABAWUTE PBLUETE B BIIM30CT OO0 ABWXELLU CE YACTMU!

Pexxumute Ha yHKUMOHMpPAHe Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W

W3MeHYMBOCTTa BbLB dopmata M pa3mepuTe Ha o6GpaboTBaHuA peTann

Bb3NpenATCTBaT OCbLECTBABAHETO Ha MHTerpMpaHa 3aluTa oT onacHocCTTa 3a

npemasBaHe Ha ropHUTe KpalHULU: NPBLCTU, PbKa, NPeAHa YacT Ha pbKaTa.

PuckbT TpsibBa Aa 6bAae HamaneH kKaTto ce npeanpuemMaTr CbOTBETHUTE

npeanasHu Mepku:

- OnepaTtopbT TpsiGBa A4a MMa onuT unu Aa 6bAe obyyeH OTHOCHO MeToauTe
Ha CbNPOTMBUTENHO 3aBapsABaHe C TO3W TUN anapaTypa.

- Tpab6Ba na 6bAe M3BbpLUEHa OLieHKa Ha puUcka 3a BCeku Tun paboTa, KoATo
TpsGbBa Aa ce U3BBLPLUM; HEOGXOAUMO € Aa ce MOACUIYPU NOAXOAALOTO
obopyaBaHe M MacKMpoBKa 3a nNpuabpXaHe MW HanpaBnsiBaHe Ha
o6paboTBaHuA AeTain, Taka Ye pbleTe Aa ce oTAaneyar oT onacHaTa 3oHa
OT onacHaTa 30Ha Ha enekTpoguTe.

- B cnyuai 4e ce u3nonsBa NopTaTMBeH anapaTr 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe:
XBaHeTe 3A4paBoO LlMNKaTa C ABeTe pblUe, NOCTaBeHW Ha cneuuanHute
PBKOXBATKMW; APbXTE pPbLETe BMHAru garey or enekrpoaure.

- BbB BCMYKM cnyyau, KoOrato CTPyKTypaTa Ha JeTauna mno3BONSBA,
perynupainTe pa3cToSHMETO Ha eNleKTPOAUTe, TaKa Ye XoAbT Aa He cTaBa no-
Obnbr or 6 mm.

- He nosBonsiBaiiTe Ha NoBeYye OT eAuH YOBeK Aa paboTn eAHOBPEMEHHO Ha
eQH U Cbly anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- Tpab6ea aa 6bae 3abpaHeH AOCTLNBT Ha BbHLLHM XOpa A0 30HaTa Ha pabora.

- He ocTaBsauTe 6€3 HaA30p anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe: B TO3U cryyan
e 3aAbMKUTENHO Aa Al U3KIMIYMTe OT 3aXpaHBallaTa Mpexa; Npu anapaTute
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CbC 3afelcTBaHe C NHeBMaTUYeH UUNUHABLP,
nocTtaBeTe rnaBHUA NpekbcBad B “O” u ro GnokupanTte ¢ npegocTaBeHUA
KaTUHap, KIOYbLT TPAOBa Aa ce U3BaAU U CbhXpaHABa OT OTTOBOPHO nuLe.

- W3nonsBailTe eAUHCTBEHO eneKkTpoauTe, NpeABMAEHM 3a MawuHaTa (BUX
cnucbKa ¢ pe3epBHU YacTu) 6e3 ga npoMeHsTe hopmarta UMm.

- PUCK OT U3FAPAHUA
Hsikon 4yacTu Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (enleKTpoau - pameHe U
cbceAHUTe 30HM) MoraT Aa AOoCTUrHaT Temnepatypa Hag 65°C: Heob6xoaumo
€ 1a ce HOCU CLOTBETHOTO NpeAna3Ho obnekno.
OcTtaBeTe TOKy-LI0 3aBapeHus AeTaun Aa ce oxnaau, npeau aa ro nunare!

PUCK OT NPEOBPBLUAHE U NAOAHE

- MNoctaBeTe anmapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbLPXY XOPU3OHTalHa
NMOBBLPXHOCT CbLC CbOTBETHaTa TOBAapPOMNOHOCMMOCT; CBbLPXeTe anapara
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha MSICTOTO Ha NMocTaBsiHe (KaKTo e npeaBUAEHO
B pasgen “UHCTANALIMA” Ha HacTosiweTo pbKkoBOACTBO). B npotueeH
crnyvaw, MpU HaKMOHEHM W HepaBHW MoAoBe, NOABWXHA MOBBLPXHOCT, Ha
KOSITO € NocTaBeH anapaTapa, CbliecTByBa PUCK OT NpeobpbliaHe.

- 3abpaHeHO e noBauraHeTo Ha napaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OCBEH B
crny4auTe, KoraTo e U3pu4Ho npeasuaeHo B pasgen “UHCTANALIMNA” Ha ToBa
PBKOBOACTBO.

- B cnyuai, 4ye ce m3nonssBaT MalMHW Ha KOJIMYKM: U3KIIOYeTe anapara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT 3axpaHBaljaTa eneKTpuyecka MnvM nNHeBMaTUM4Ha
VMHCcTanauusa (ako uma TakaBa) NMpeAu Aa NpemMecTUTe eAuHULaTa B Apyra
30Ha 3a pabora. OOGbLpHeTe BHMMaHWE 3a Hanuuue Ha NPensiTCTBUA UNuU
HepaBHOCTU Ha TepeHa (Hanpumep kabenu n TpbL6M).

- YNOTPEBA HE NO NPEOHA3HAYEHUE
Ynorpeb6arta Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a 06paboTku pasnuyHmu ot
npeasuaeHuTe e onacHa (Bwx YMNOTPEBA NO NPEAHA3HAYEHUE)

3AWLUTU U NPErPAOU
3awmTuTe M NOABMXKHUTE YACTU Ha KOXKyXa Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
Tpsi6Ba Aa 6bAAT Ha MACTOTO cU, Npeau Aa 6bAe BKIOYEH KbM 3axpaHBallaTa
Mpexa.
BHUMAHME! Bcsika pbyYHa MHTEPBEHUUA BbPXY AOCTbLMNHUTE NOABUXHU YacTu
Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo Hanpumep:
- MNopMsiHa n NnoaApbXKKa Ha enekTpoAn
- PerynupaHe Ha NONoOXeHMETO Ha paMeHa U eneKTpoau
TPABBA OA BbAE W3BBLPLWIEHO NPU CMNPAH W W3KMNKYEH OT
3AXPAHBALLATA ENEKTPUYECKA UMK NMHEBMATUYHA MHCTANALMUA (ako
vuma TakaBa) AMAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE.
MMABEH MPEKBbCBAY BIIOKUPAH B MOJNIOXEHUWE “O” CBbC 3AKIIOYEH
KATUHAP U U3BALOEH KINKOY npu mogenuTe cbe 3aaBmxBaHe c MTHEBMATUYEH
UMNUHOBP).

CbXPAHEHUE

- [lNocTaBeTe MawuMHaTa U HeWHUTEe akcecoapu (c unu 6Ge3 onakoBka) B
3aTBOPEHO NomelleHune.

- OTHOCUTenHaTa BNaXHOCT Ha Bb3Ayxa He TpsAAbBa Aa e no-Bucoka ot 80%.

- TemnepaTtyparta Ha okonHarta cpefa TpA6Ba Aa e B AnanasoHa mexay -15°C u
45°C.

B cny4yan Ha mawmHa oGopyaBaHa ¢ oxnaxzawa eauHULa C TeYHOCT U npu
OKOnHa Temnepartypa no-Hucka ot 0°C: ga ce usnonsBa aHTU(PPU3HA TEYHOCT,
npenopwbYyaHa oT NPOM3BOAUTENS UMK Aa Ce M3NPa3HU HaMbITHO XMAPaBNMYHaTa
cucTtema v pesepBoapa oT TeHHOCTTa.

U3non3BaiiTe moaxoAsiluM Mepku, 3a Aa npeanasuTe MaliMHaTta oT Bhara,
3aMbpcABaHUA U KOPO3UU.

2.YBOJ Y OBLLO ONMUCAHUE

2.1yBOO

MoaBMXHO CBLOPBXEHWE 3a TOYKOBO CbMPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe (anapart 3a

TOYKOBO 3aBapsiBaHe), KOWTO MOXe [a ce KOHTPOMpa ¢ MUKPOMNpPOLIECOp, TEXHONOrnst

MHBepTEp Ha cpeaHa YecToTa, TPUasHO 3axpaHBaHe M NOCTOSIHEH TOK Ha 13xoAa.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe € obopyABaH C MHEBMATUYHW KIelM, BbTpe B

KOWTO Ce Hamupa rpyna 3a TpaHcopmMmnpaHe 1 TokousnpassiHe. 1o To3n HaunH morat

[a ce NocTUrHaT, B CpaBHeHWe C TPaaMLMOHHWTE anapaTi 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,

BMCOKW CTOMHOCTM Ha 3aBapbyHUs TOK, HUCKA KOHCYMauuMsi OT Mpexara 1 no-Manko

MarHuWTHU nonerta B 6nusoct go kabenute. MoraT ocBeH ToBa 4a Ce U3MoM3BaT MHOMO

no-abnrv 1 no-neku kabenu 3a no-necHo 6opaeeHe 1 no-ronsam obcer Ha AencTane.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Moxe fda paboTu BbpXy >KenesHu namapuHv

C HUCKO CbAbpXaHue Ha BbIMEpod, BbPXY MOLMHKOBAHWU >XENe3Hu namapuHu,

BbpXy CTOMaHeHW namapuHu C BUCOKa YCTOMYMBOCT U NamapuHu oT Gop-cTomaHa.

ObopyaBaH e OCBEH TOBa C KOHTaKTW 3a 6bp3 AOCTBN 3a ynoTpeba Ha AOMbAHUTENHO

obopyaBaHe u akcecoapu (Studder, Knewm X), nossonsiBa W3BbpLUBAHETO Ha

MHOrO6PONMHN TOMMMHHKM 06paboTKM BbpXy NamMapuHUTE W BCUYKU CreLmduyHn

06paboTku Ha aBTOMOBUMHUS CEKTOP.

OCHOBHUTE XapaKTepUCTUKN Ha CbOPBXEHNETO ca:

- TFT aucnnen cbc 3agHO OCBETEHUE 3a NoKa3BaHe Ha KoMaHauUTe U 3adafeHnuTe
napametpu;

- PbueH usbop (MANUAL), nonyaeTomatuyeH (EASY) unu HanbnHO aBToMaTuyeH
(SMART) Ha napameTpuTe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe;

- Bb3MoXHOCT 3a 3aaBaHe Ha NPeABapUTENTHO MU NOCT-HarpsiBaHe Ha namapuHnTe
3a ONTUMU3MPaHe Ha 3aBapsiBAHETO Ha MaTepuanuTe C BUCOKa YCTOMYMBOCT U
NOLMHKOBAHNTE MaTtepuanu;

- Bb3MOXHOCT fa ce 3aaaBaT pasnuyHM BUAOBE €MeKTPOAN U pameHa;

- ABTOMaTM4HO pa3no3HaBaHe Ha KnewuTe Unv Ha cBbp3aHus nuctonet studder;

- ABTOMaTW4eH KOHTPOI Ha ToKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe;

- PbyeH 1 aBTOMaTMYEH KOHTPON Ha cunaTa Ha enekTpoauTe;

- “USB” nopt.

2.2 AKCECOAPU KbM CEPUATA

- Onopa Ha paMeHeTe;

- Onopa Ha kabena Ha KnewuTe;

- [pyna countbp Ha peagykTopa (3axpaHBaHe CbC CrbCTEH Bb3AyX);

- Knewwm “C” cbc cTaHgapTHU pameHe B KOMMNIEKT ¢ kaben v wencen, KOUTO Morat
[a ce OTCTpaHsIBaT OT reHepaTopa U MHTErpupaHn CEH30pM 3a aBTOMaTHYHa TOYKa;

- [pyna 3a oxnaxaaHe (GRA BkMtoYeH).

2.3 AKCECOAPU MO 3ASIBKA

- PameHe n enekTpogu C pasnunyHa AbMmKMHA u/mnu dopma 3a knewm “C” (Bmx
crnmcbka ¢ pe3epBHU YacTm);

- KomnnekTt enektpoau (B/K CNMCbKa C pe3epBHM YacTh);

- KomnnekT onopeH npbT 1 YyCTPOWCTBO 3a pa3ToBapBaHe Ha Termno 3a KrewmTe;

- Knewm “X” (BUX cnncbka C pe3epBHU HacTu);

- KomnnekT studder;

- KomnnekT npbCTeH 3a knewwm “C”.

3. TEXHUWYECKU OAHHU

3.1 TABJIUUA C OAHHU (dur. A)

OcHOBHUTE [AaHHU, CBbp3aHW c ynotpebata u pabotata Ha amapata 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe, ca 0606wWeHn B Tabenata C TEeXHWYECKUTE XapaKTEepPUCTUKN CbC

criefHUTe 3HayYeHust:

1 - Bpo Ha dasunTe 1 YecToTa Ha 3axpaHBaLLaTa NIMHUS.

- 3axpaHBalLo HanpexeHuve.

- MouyHocT Ha MpexaTa npu noctosiHeH pexxum (100%).

HomuvHanHa MOLLHOCT Ha MpexaTa CbC CbOTHOLLEHWe Ha npekbeaHe 50%.

MakcumanHo HanpexeHue Npu NpaseH Xof Ha enekTpoauTe.

MakcumaneH ToK C enekTpoan B KbCO CbeAMHEHME.

Tok Ha BTOpuYHaTa HaMoTka Ha TpaHcdopmaTtopa Mpu MOCTOSHEH PEXUM

(100%).

OTKNOHeHWe 1 ABbMKMHA Ha PpamMoTO (CTaHAAPTHO).

MwHMManHa u MakcMmarnHa cuna Ha enekTpoanTe, KOSITO MOXe Aa ce perynupa.

HomuHanHo HansiraHe Ha U3TOYHKKA Ha CrbCTEH Bb3AYX.

HansiraHe Ha M3TOYHMKA Ha CrbCTEH Bb3AyX, HEOOXOAMMO 3a MOCTUraHeTo Ha

MaKkcumarHarta cuna Ha enekTpoauTe.

12 - [ebuT Ha oxnaxpgalaTta TEYHOCT.

13 - Cnap Ha HOMWMHAMNHOTO HansiraHe Ha TEYHOCTTa, Nopaan oxnaxaaHe.

14 - Maca Ha ypefa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

15 - CumBONM, KOUTO Ce OTHAcAT A0 6e30MacHOCTTa U YMETO 3HaYeHNe e onucaHo B
rnasa 1 “O6Lwa 6e30nacHOCT Npy CbNPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe”.

3abenexka: [MocoveHaTa npumepHa Tabena nokas3ea 3Ha4E€HNETO Ha CUMBONUTE U Ha

undprTe, TOUHUTE CTOMHOCTM Ha TEXHWYECKUTE AaHHW Ha BalLMs anapaT 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe TpsibBa Aa GbaaT B3eTV AMPeKTHO OT Tabenkarta Ha camus anapar 3a

TOYKOBO 3aBapsiBaHe.
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3.2 APYIT'U TEXHUYECKU OAHHU
3.2.1 Anapart 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
OCHOBHM XapaKTepUCTUKN

- 3axpaHBalLo HanpexeHne n Yyectota
- Knac Ha enekTpuyecka 3awmta

400V(£15%) ~ 3ph-50/60 Hz
: |
- Knac Ha nsonauus : H

- CrTeneH Ha 3alimTa Ha obBuBKaTa IP 20
- Tun oxnaxpaaHe C TEYHOCT
- (*) Mabaputn (LxWxH) 710 x 450 x 910mm
- (**) Terno 62kg
Bxopn

- Makc. MOLHOCT Npy KbCOo cbeanHeHue (Scc) : 43kVA
- VHepumoHHW Npefnasutenuy 3a Mpexara 16A
- ABTOMaTM4eH NpekbcBaY 3a Mpexara 16A (“C’- IEC60947-2)
- 3axpaHBaLy kaben (L<8m) 4 x 6 mm?
Usxopn

- BropuyHo HanpesxeHure Ha npaseH xoa (U, d) : 9V
- Makc. Tok Ha ToukoBO 3aBapsiBaHe (I, max) : 9KA

KanauuteTt Ha TO4kOBO 3aBapsiBaHe max 3 +3 +3 mm
CbOoTHOLLEHME Ha NpeKkbcBaHe : 2%
MakcumanHa cuna Ha enekTpoauTe 400 daN
[bmkuHa Ha pamoTo “C” : 95 mm craHgapTHO
PerynupaHe Ha Toka 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe : aBTOMAaTUYHO 1 NpOrpaMnpyemo
PerynupaHe Ha BpeMeTo 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe : aBTOMAaTUYHO 1 NpOrpaMnpyemo
PerynupaHe Ha BpemeTo 3a fobnuxkasaHe : aBTOMAaTUYHO 1 NpOrpaMnpyemo
PerynpaHe Ha BpemeTo Ha KpvBaTa 3a HapacTBaHe v cnafiaHe : aBTOMAaTUYHO 1 NpOrpaMnpyemo
PerynupaHe Ha BpemeTo 3a noagbpxaHe aBTOMAaTUYHO ¥ NpOrpaMnpyemo
PerynupaHe Ha Bpeme cTyaeHo aBTOMaTUYHO 1 NpOrpaMnpyemo
PerynupaHe Ha 6post Ha umnyncute aBTOMaTUYHO ¥ NpOrpaMnpyemo
PerynupaHe Ha cunata Ha enekTpoaute aBTOMaTUYHO UMK PBYHO
- PerynupaHe Ha Bpeme/ToK 3a NpefBapUTENHO HarpsBaHe : aBTOMAaTUYHO 1 NpOrpaMnpyemo
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- PerynupaHe Ha Bpeme/Tok 3a MOCT-HarpsiBaHe : aBTOMAaTUYHO U NporpaMmpyemo
(*) BABENEXXKA: obwuTe pasmepu He BKMoYBaT kabenuTe v ONOPHUSA NPbT.
(**) BABEJEXXKA: Ternoto Ha reHepaTopa He BKIOYBa KLU 1 ONOPEH NpbT.

3.2.2 N'pyna 3a oxnaxpaHe (GRA)

OCHOBHM XapaKTepUCTUKK

- MakcumanHo HansraHe (pmax) 3 bar
- MouwHocT Ha oxnaxaaHe (P @ 11/min) 2 kW
- KanauwuTeT Ha pe3epBoapa : 8l
- TeyHocT 3a oxnaxjaHe : oxnaxpalla Te4yHocT

4. ONNCAHME HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE

4.1 OBl U3rNEQ HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSABAHE U OCHOBHUTE

MY KOMIMOHEHTHU (®wur. B)

Bbpxy npeaHara cTpaHa:

1 - KoHTponeH naxen;

- USB nopr;

- KoHTaKT 3a CBbp3BaHETO Ha KneLuTe;

- KoHTakT1 3a 6bp3 AOCTHN 3a CbeAMHEHUETO Ha TPBLOWTE 3a oOXnaxaaHe;

- KoHTaKT 3a CBbp3BaHETO Ha CeH30pWTe, W3NOM3BaHu MNpu aBTOMATUYHOTO
TOYKOBO 3aBapsiBaHe;

- Onopa Ha kabena Ha knewuTe.

o abhwN

Bbpxy 3agHaTa cTpaHa:

7 - [naBeH npekbCcBay;

8 - Bxop 3a 3axpaHBalyusi kaben;

9 - Onopa Ha pameHerTe;

10 - Mpyna perynatop Ha HansraHeTo, MaHOMETbP U (OUNTBP 3a BXOA HA Bb3AyXa;
11 - Kanauka Ha pe3epBoapa Ha rpynaTta 3a oxnaxgaHe (GRA);

12 - HuBo Ha TeuyHocTTa B GRA;

13 - MNpopyxBaHe Ha Bb3Ayxa OT rpynaTa 3a oxnaxgaHe (GRA).

4.2 YPEOU 3A KOHTPOI U PEIMNYIIUPAHE

4.2.1 KoHTponeH naHen (Pwur. C)

1- Oncnnen TFT.

2- byToH 3a 6rokvpaHe Ha rpynata 3a oxnaxpgaHe. lossonsiBa ga ce 6rnokupa
rpynata 3a oxnaxpaHe ,GRA" no Bpeme Ha npolieca Ha 3aBapsiBaHe, 3a Aa ce
ynecHu noaMsiHaTa Ha paMoTo U/WNW Ha enekTpoanTe.

3- bytoH ,Quick Menu“. Bbp3 gocTbn O MOME3HWTE MEHITa MO Bpeme Ha

3aBapsiBaHe.

MynTudyHKUMOHaneH GyToH:

EN
T

- [a : poctbn o meHwo ,SERVICE" B ycnoBue Ha anapma unv npeau ga
HaTucHeTe START;

il START REC : aKTVBUpaHe/aeakTMBMpaHe Ha perncTpaumsTa Ha paboTara no

3aBapsBaHe;

PbkoxBaTka 3a HaBurauus u 6ytoH START:

- 3aBbpTaHETO NO3BOMABA Aa Ce NPeMUHe NPe3 pasnnyHUTE ONLUK Ha MEHIOTO;

- aKo ce HaTUCHe, NO3BOMsABa A0CTbNa A0 n3bpaHaTta onuus, 3aBbpTaHeTo fa ce
NPOMEHW CTOMHOCTTA, ako Ce HaTUCHe OTHOBO, [ja Ce NOTBbPAM CTONHOCTTA;

- aKo ce HaTuCHe, Npu NyckaHe Unu cneq anapma, akTueMpa MaluuHara 3a pabora
no M3BbpLUBaHe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe (byToH START)

ByToH ESC:

- . BpbLUAHe B [MaBHOTO MEHIO;
- : BpbLUaHe B NPeaULLHOTO MEHIO.

7- USB nopr.
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4.2.2 Npyna perynarop Ha HansiraHeTo u maHomeTsp (cur. B-10)

MossonsiBa ga ce perynupa ynpaxHsSBaHOTO HansraHe BbpXy enekTpoauTe Ha
NHeBMaTWUYHUTE KNeLLy KaTo ce BbPTW KOMYeTOo 3a perynnpaHe (Camo 3a NHeBMaTuyHu
Knewm B “PbueH” pexum).

4.3 ®YHKLUUN 3A BE3OMNMACHOCT U B3BAUMHO BITOKUPAHE
4.3.1 3awuTn n anapmu (TAB. 1)
a) TepMuyHa 3awmTa:
3apeiicTBa ce B crnyyall Ha npekanieHo BUcCOka TemnepaTtypa Ha anapata 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe, MPUYMHEHO OT nuncata WU HepocTaTbyeH Ae6uUT Ha
oxnaxzgalla TEYHOCT Un oT paboTeH LKbI, KOWTO € MO-rofsiM OT JONYCTUMOTO.
OnepauusTta e onncaHa u curHanuavpaHa Ha aucnies.
E®EKT: 6rnokupaHe Ha ABWMXEHWETO, OTBapsiHe Ha enekTpoauTe (LUMIMHABP Ha
pa3ToBapBaHeTo); GrokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHeTo e GrokupaHo).
NMOAHOBABAHE: pbuHo (TpsibBa ga ce HaTtucHe 6yToH “START” cnep kato
Temneparypara ce BbpHe B ONYCTUMUTE rpaHnLn).
b) FmaBeH npekbCBay:
- MonoxeHwne “O” = OTBOPEHO, 3aKIO4Ba ce C KaTuHap (BUx rnasa 1).
BHMUMAHWE! B nonoxeHve "O” BbTpelHnTe knemm (L1+L2+L3) 3a cBbp3BaHe
Ha 3axpaHBaLLuus kaben ca nog HanpexeHue.
- MonoxeHwue “ | ” = 3aTBOpEHO: anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe ce 3axpaHBa,
Ho He dpyHKumoHupa (STAND BY - TpsibBa aa ce HaTucHe B6yToH “START”).
- ®yHKUWSA aBapuiiHa cuTyaumst
C dyHKUMOHMPALL, anapart 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe oTBapsiHeTo (no3. “ | "=>noas. “
O ”) onpegens HeroBoTo cnvpaHe Npu 6e3onacHy ycrnoBust:
-TOKbT e BrokupaH;
-0TBapSIHETO Ha enekTpoauTe (LMNMHABLP Ha OTBOpa);
-aBTOMaTMYHOTO pecTapTupaHe e briokmpaHo.

A BHUMAHUE! NMEPUOOUYHO OA CE MPOBEPSIBA MNMPABUNMHOTO
®YHKUMOHUPAHE HA BE3ONACHOTO CMUPAHE.
c) 3awwmTa Ha rpyna 3a oxnaxnaaHe
3apeiicTBa ce B Cryyail Ha nunca wnu cnaf B HansraHeTo Ha Te4yHocTTa 3a
oxnaxnaHe;
OnepauusaTa e onncaHa u curHanuapaHa Ha aucnres.
E®EKT: 6rnokvpaHe Ha ABWXEHWETO, OTBapsiHe Ha enekTpoauTe (UMIMHABP Ha
pa3ToBapBaHeTo); 6rokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHeTo e BGrokupaHo).
NMOAHOBABAHE: noneiite oxnaxagaliaTta TEYHOCT U CNeaoBaTenHo U3KNoYeTe 1
nycHete MalumHaTa (B1x cbLuo Map. 5.6 “noarotoBka Ha rpynata 3a oxnaxaaHe”).
d) 3awmTa crbCcTeH Bb3ayXx
3ageiicTBa ce B cryval Ha nvnca wnu cnag Ha HansiraHeto (p < 3bar) B
3axpaHBaHeTO CbC CrbCTEH Bb3AYX;
OnepauusTta e onncaHa u curHanuavpaHa Ha aucnines.
E®EKT: 6nokvpaHe Ha ABWXEHWETO, OTBapsiHe Ha enekTpoauTe (LUMIMHABP Ha
pa3ToBapBaHeTo); 6rokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHeTo e 6rokupaHo).
Bb3CTAHOBABAHE: pbuHo (HaTuckaHe Ha 6yToH “START”) cnen BpbluaHe B
[OMNyCTMMUTE CTOMHOCTYM 3a HansiraHe (nokasaHue Ha MaHomeTbpa >3bar).

e) 3awmTa KbCo CheAUHeHNe Ha n3xoAa (caMo NHeBMaTUYHU KneLm)
Mpeon fa ce M3BbPLUM 3aBapbYHMS LMKbLI MaluvHaTa npoBepsiBa, Aanv HaMa
[a Bb3HWKHAT Mexay nomtocute (MONoXWTeNneH 1 oTpuuaTteneH) Ha BTOpuYHaTa
3aBapbyHa CUCTeMa BHE3AMHM TOYKMN Ha KOHTAKT.
OnepauusaTta e onucaHa v curHanuampaHa Ha gucnnesi.
E®EKT: 6nokupaHe Ha ABWMXEHMETO, OTBapsiHE Ha eneKkTpoauTte (LMNWUHABP Ha
pasToBapBaHeT0); 6roknpaHe Ha Toka (3aBapsiBaHeTO e BrokvpaHo).
Bb3CTAHOBABAHE: pbyHo (HaTuckaHe Ha OyToH “START” cneg kato e
OTCTpaHeHa NpuyMHaTa 3a KbCOTO CbeaMHEHUE).

f) 3awmra nunca Ha casa
OnepauusaTa e onncaHa u curHanmampaHa Ha gucnnes.
E®EKT: 6nokupaHe Ha ABWMXEHMETO, OTBapsiHE Ha eneKkTpoauTe (LUMNVUHABP Ha
pa3ToBapBaHeT0); 6nokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHeTO e 6rnokupaHo).
MOOHOBABAHE: pbyHo (HaTuckaHe Ha 6yToH “START”).

g) 3awumTa 3a NnpeKkaneHo BUCOKO U HUCKO HamnpexeHue
OnepauusaTta e onncaHa u curHanuampaHa Ha gucnres.
E®EKT: 6nokupaHe Ha ABWMXEHMETO, OTBapsiHE Ha eneKkTpoauTe (LUMNUHABP Ha
pa3ToBapBaHeT0); GnoknpaHe Ha Toka (3aBapsiBaHeTO e BrokMpaHo).
NMOOHOBABAHE: pbyHo (HaTtuckaHe Ha 6yToH “START”).

h) BytoH “START” (®Pur. C-5).
HeobxoauMo e fa ce HaTUCHe, 3a Ja MOXe Ja ce ynpasnsBa onepauusta no
3aBapsiBaHe Npu BCSIKO OT CregHUTE YCrnoBuUs:

Npu BCSIKO 3aTBapsiHe Ha rmaBHUA nNpekbeBay (no3 “O"=>nos “ 1 ”);

- crep BCAKO 3ageincTBaHe Ha ycTponcTeaTa 3a 6e3onacHocT/3aluTuTe;

- criea NodHOBsIBaHe Ha 3axpaHBaHETO C eHeprusi (eneKkTpuyecka UMM CrbCTeH

Bb3AyX), koATO € Buna npekbcHaTa Mopaau CeKUMOoHWpaHe npeau ToBa Unu
aBapusi;

A BHUMAHME! TMPOBEPABAWTE MEPUOOMYHO TMPABUINHOTO
OYHKUMOHUPAHE HA BE3OMNACHOTO NMYCKAHE

5. UHCTANTUPAHE

A BHUMAHUE! BCUYKWN OMEPALIMM NO UHCTANTUPAHE U ONMEPALIMUA
MO ENIEKTPMYECKOTO U NHEBMATUYHO CBBbP3BAHE A CE U3BBLPLUBAT
CAMO MPU HANMBNHO 3ArFACEH W WU3KIMIOYEH OT EJNIEKTPUYECKATA
MPEXA, ANAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPSABAHE.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA [A BbOAT WU3BBLPLUBAHU
EOWHCTBEHO OT OBYYEH U KBANMWU®WUUWPAH 3A TA3U [OEWHOCT,
NEPCOHAN.

5.1 NOArOTOBKA

PasonakoBaiiTe anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, W3BbpLUETE CBbp3BaHUATa Ha
OTAENHWTE YacTh, KOUTO Ce CbAbPXKaT B OMakoBKaTa, KakTo e NOCOYEHO B Ta3u rnaea
(Pwr. D).

5.2 HAYMHU 3A NOBAOUTAHE (®wr. E).

MoBavraHeTo Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa Gbae M3BbpLUEHO
C [ABOMHO BbXe W Kyku, CbobBpaseHu C Ternoto Ha MaluuHata kaTto ce uanonaeat
CbOTBETHUTE NPbCTEHU M12.

ABCcontoTHO e 3abpaHeHo OBLP3BAHETO C BbXETa Ha anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe
No Ha4YMHW PasnuYHK OT ONMCaHUTe.

5.3 MECTONOJIOXXEHUE

Onpegenete B 30HaTa Ha WHCTanupaHe AOCTaTbYyHO OBLIMPHO MNPOCTPaHCTBO
6e3 NpensaTCTBXs, Taka Ye Aa rapaHTvpa AOoCTbNa 40 KOMaHAHUSA NaHen, rasHus
npekbeBay 1 paboTHOTO MSACTO, B MbiHa 6e30MacHoCT.

YBepeTe ce, fanu Hama NpensTcTBUS Mnpes CbOTBETHUS OTBOP 3a BXOA U W3XOA4 Ha
OXMaxgalms Bb3gyx; B CbLOTO BPEME YBEPETE CE, Y€ He Ce BCMYKBAT MpaLUnHKK,
KOPO3WBHY M3NApeHusl, Bnara v T.H.

MocTtaseTe anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY paBHa NMOBbPXHOCT OT XOMOreHeH
1 KOMMaKTEH MaTepuar, Taka 4e Aa U3AbPXKU TEXECTTa, (BUXK “TEXHUYECKN AaHHK"), 3a
[a ce u3berHe onacHocTTa oT NpeobpbluaHe Unv onacHo nNpemecTeaHe.

5.4 CBbP3BAHE C MPEXATA

5.4.1 NpeaynpexaeHus

Mpean Oa ce M3BbPLUM, KAKBOTO M [a ENeKTPUYECKo CBbp3BaHe, NpoBepeTe BbpXY
TabenaTa c TEXHUYECKN XapaKTEPUCTMKN Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Janv
[aHHWTe OTroBapsiT Ha HaMpPeXeHWeTo U YecToTaTa Ha Mpexata npu MSCTOTO Ha
MHCTanaums.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa ga Obae cBbp3aH eOWMHCTBEHO CbC
3axpaHBalla cucTema CbC 3aHymneH 1 3a3eMeH NPOBOAHMK.

3a pga ce rapaHTupa 3aWmTa cpelly WHAMPEKTEH KOHTaKT, Ja ce u3nonssar
andpepeHumanHn npekbceayy ot Tuna:

- TunA( ) 32 MOHOMa3HNTe MaLUWHK;
- Tun B ( ) 3a TpuchasHUTe MaLLnHW.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe He OTrOBaps Ha W3UCKBaHWSATA Ha CTaHdapT
IEC/EN 61000-3-12.
Axo anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsbBa fa ce CBbpxXe KbM obLiecTeeHa
3axpaHBalla Mpexa , NULETO ,KOeTo ro WHCTanupa unu usnonssa Tpsabsa aa
nposepu, fAanu mMoxe Aa Obae cBbp3aH (ako € HeobxoauMo, Aa ce Hanpasu
KOHCYNTaLmMs ¢ pasnpeenuTenHoTo ApyXecTso).

5.4.2 LLlencen u KOHTaKT Ha Mpexarta

CBbpxeTe 3axpaHBalyus kaben ¢ HopmanuaupaH wwencen (3P+T) cbc cboTBeTHaTa
U3OPBXKIUBOCT W NMPeABUAETE KOHTAKT 3a Mpexara, cHabaeH ¢ npeanasuTtenyt unu
aBTOMaTWYEH MarHWTOTepMUYEeH MpeKkbcBaYy; CrneuuanHata 3asemsiBala knema
TpsibBa Aa 6bAe cBbp3aHa CbC 3a3eMsBaLL, NPOBOAHMK (KbIITO — 3eMeH Ha LBSAT) Ha
3axpaHBaliaTa nuHus.

Kanaumteta u xapakTepucTMkuTe Ha [EeUCTBMETO Ha npeanasvTenute W Ha
MarHUTOTEPMUYHUS MpekbcBay ca oTpaseHu B naparpad “OPYIM TEXHUYECKU
OAHHW”

A BHUMAHMUE! HecnasBaHeTo Ha npaBunarta, U3fnoXeHu rno-rope npasu
HeedmkacHa cuctemaTa 3a 6esonacHocCT, npeABUAEHa oT NponsBoaUTens (knac
I) ¢ npousTHyalMTe OT TOBa CEPMO3HN PUCKOBE 3a Xopa (Hanp. eneKTpuYeckn
yaap) unv npeameTu (Hanp. noxap).

5.5 MTHEBMATUYHO CBBHP3BAHE
- [oproTBeTe NMHUSA 3a CrbCTEH Bb3AyX C paboTHO HansAraHe ot 8 bar.
- MoHTupainTe Bbpxy rpynata GunTbp, pedyKkTop, €OHO OT NpefocTaBeHuTe
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CbeinHeHNs 3a CrbCTeH Bb3AyX, 3a Aa ce npueseje B CbOTBETCTBME KbM HAaNM4HUTE
CbeMHEHNA Ha MACTOTO Ha UHCTanMpaHeTo.

5.6 MOArOTOBKA HA I'PYIMNATA 3A OXJNTAXXOAHE (GRA)

BHUMAHMUE! OnepauuunTe no nbriHeHe Ha pe3epBoapa TpsibBa Aa ce
M3BBLPLUBAT ChC CNPsiHa U U3KIIOYEHa OT 3axXpaHBallaTa Mpexa anapaTypa.
AbGconioTHO TpAGBa Aa ce M3GArBa ynorpe6ara Ha aHTU(pPU3HA TEYHOCT Ha
nonunponuneHoBa OCHOBa.

W3non3BaiiTe camo oxnaxpjalya TeYHOCT, MpenopbyaHa OT MPOU3BOAUTENS Ha

oxnaxpgaiaTta eAuHMLA.

- OtBopeTe usnyckatenHus knanaH (OPUr. B-13).

- W3BbplleTe HambnBaHe Ha pesepBoapa C OXnaxaalla TEYHOCT Ype3 oTBopa
(Pur. B-11): kanauuteT Ha pesepBoapa = 8 |; 6beTe BHUMATENHM Aa He ce uanee
npekaneHo KOMMYeCcTBO TEYHOCT B Kpasi Ha MbIHEHETO.

- 3aTtBopeTe TanaTta Ha pe3epBoapa.

- 3aTtBopeTe u3nyckaTenHus knanaH.

5.7 CBbP3BAHE HA MHEBMATUYHUTE KNELLU (Pur. F)

BHUMAHMUE! Hanuume Ha onacHo HanpexeHue! AGCOMNOTHO
n3bsAreaiiTe Aa cBbp3BaTe C KOHTaKTUTe Ha amaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
wencenu, pasfiM4yHU OT Te3u, KOUTO e npeABuUAun npousBogutens. He ce
onuTBaiTe Aa BKapBaTe HUKaKBU NpeaMeTU B KOHTaKTuTe!

- MawwHata TpsibBa Aa e u3knioyeHa oT 3axpaHBallara Mpexa.

- BkapaiiTe nonsipusampanus wencen (dur. F-1) Ha knewwmTe B cneumanHns KOHTakT
Ha MalLuHaTa, cnefoBaTernHo NOBAUTHETE ABaTa NocTa, AoKaTo NoslyunTe MbIHOTO
3aKkpenBaHe Ha Lencena.

- BkapaiTe nonsipusupanus wencen 8 pin Ha durypa F-2, 3a ga moxeTe ga
n3nonseaTe pexvmMa Ha aBTOMaTUYHO TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- BkapaiTe oxnaxgawmTe Tpbbm (*), KaTo cnassaTe LBeToBeTe (CUHA Tpbba 3a CuHsA
KOHTaKTHa Bpb3ka, YepBeHa Tpbba 3a YepBeHa KOHTaKTHa Bpb3ka). [poBepeTe,
[anv 6BP30TO OKayBaHe Ha TPbOWTE e N3BbpLUEHO NpaBunHo (Pur. F-3).
3ABENEXKA (*): ako oxnaxpawmute TpbO6M He ca nocTaBeHW, Knewute
HE ce oxnaxpaT npaBunHO C nocrneaBalio BpeAHO Bb3AeNCTBUE BbpXy
eneKTPpUYecKnUTe YacTu.

5.8 KNELLN“C”: CBbP3BAHE HA PAMOTO

BHUMAHUE! [onbnHuTeneH pucKk OT MNpemMa3BaHe Ha FOpHUTe

KpanHuum!

Cna3sBaiTe CTPUKTHO MOCIeAOBaTeNHOCTTa Ha MHCTPYKLMUUTE, MOCOYEHU Mo-

pony!

- MawwHata Tpsi6Ba Aa e U3krnioveHa oT 3axpaHBallarta Mpexa.

- 3aBbpTeTe BNIOKMPALLOTO YCTPOWMCTBO, KAKTO € Noco4eHo Ha dur. G1.

- Ako ce usnonsBa, crnoberte onopara Ha knewure (dur. G2).

- BkapaiTe pamoTo B CMeumanHoTo My MSICTO KaTo ro HakMoHWTE MO MOAXOAALMS
HauvH (Pur. G3).

- [MogpaBHeTe pamMoTO KbM enekTpopa Ha OyTanoto u 3aterHeTe GnokvpalloTo
ycTponcTBO (Pur. G4-A).

- CebpxeTe TpbbuTe 3a OxnaxpaHe CbC cneuuanHuTe cbeauHeHus 3a 6bpsa
Bpb3ka (dur. G4-B).

- [poBepeTe, ganu 6bLP30TO CbeaMHEHME Ha TPBOWTE e N3BBLPLLEHO NPaBUITHO.

- Ako ce n3non3ea, crnobeTe ApbxKaTa Ha onopara Ha KneLyuTe oTkbM noaxoasiuara
cTpaHa ($ur. G5).
3ABEJNIEXKA: ako oxnaxpawmte Tpbbu He ca nocrtaBeHu, knewurte HE
ce oxnaxpaaT npaBUMHO C MNocneABallo BpeAHO Bb3fAeNCTBME BbLPXY
eneKkTpUYecknTe 4acTtu.

6. 3ABAPABAHE (ToukoBo 3aBapsiBaHe)

6.1 NPEABAPUTENHW ONEPALIUU

6.1.1 MMaBeH npekbcBay B nonoxeHue “O” u 3aknoyeH KaTuHap!

Mpeon Oa ce u3NbnHM, KakBaTto M da e onepauusi No TOYKOBO 3aBapsiBaHe, €

Heo6XoaMMO Aa ce HanpaBsT cepusi OT NPOBEPKU M HAaCTPOMKK, KouTto Tpsibea Aa ce

M3BbPLUAT C IMaBeH NpekbCcBay B noroxeHue “O” 1 3akroyeH KaTuHap.

CBbp3BaHe KbM eneKkTpuyeckaTa U NHeBMaTU4Ha Mpexa:

- [lpoBepeTe, Oanu €enekTPUYECKOTO CBbp3BaHe € W3BbPLIEHO MNPaBUIIHO B
CbOTBETCTBUE C NPEOULLHUTE UHCTPYKLIUK.

- [lpoBepeTe CBbp3BaHETO Ha CrbCTEHWS Bb3OyX: HanpaBeTe CBbP3BaHETO Ha
TpbbaTta 3a 3axpaHBaHe Ha NMHEBMaTUYHATa Mpexa W perynupante HansraHeto
Yypes KOM4YeTo Ha peaykTopa [4oKaTo MaHOMETbPBT He Nokaxe CTOMHOCT bnnaka Ao
8 bar (116 psi).

6.1.1.1 PerynupaHe 1 3akpenBaHe Ha paMoTO Ha knewm “C”

Tasn onepauus TpsibBa Aa ce M3BbpPLUBA CaMO B CriyyauTe, B KOUTO, cref kaTo e

6riokMpaHo pamoTo, KakTo e onucaHo B naparpad 5.8, ako ce Harnoxu XxopusoHTanHo

[OBWXEHWe Ha camoTo pamo (Pur. Q)

3a Tasu onepauus, npoueaupaiiTte, Kakto cneasa:

- Pa3bnokupaiite pamoTo kaTo 3aBbpTUTE NocTa 3a ocBoboxaasaHe (dur. R);

- OTnycHete 3acTonopsiBalms BUHT (dur. S-1) n 3aBuinTE NPbCTEHOBUAHATA raika
(dur. S-2) ¢ egHa ocma obopoT (okono 45 rpagyca);

- bnokupanTe npbcTeHa kaTo 3aBueTe 3actonopsBalums BUHT (Pur. S-1);

- bBnokuparTte pamoTo kaTo M3BbLPLUMTE NocoveHaTa onepaunsa Ha (dur. T).

Onepauusita TpsibBa Ja ce M3BbLPLUM MHOrOKpPaTHO, KaTo 3aBuBaTe W pasBuBaTe

npbcTeHoBuaHata ravika (®Pwur. S-2), QokaTo paMoOTO Ce OKaxe XOPWU3OHTanHo

6rnokMpaHo 1 B CbLLIOTO BpeMe f1ocTa 3a 6riokupaHe, ¢ ycunue Ha BbpTeHe, MoAXoAsiLLo

3a pbYHO OTKa4BaHe, ce 3aTBOpU A0 yaapa B pedepeHTHUS WwudT (Pur. T-1).

NOTA BENE: BaxHO e B Kpasi Ha onepauusaTta, fnocta Aa ygapu B wmdTa Ha

orpaHunuutensi (®ur. T-1). ToBa nonoxeHue rapaHTupa 6e30MacHOTO MEXaHWYHO

6rokupaHe Ha pamoTo ¢ popma “C”.

6.1.2 maBeH npekbcBay B nonoxexue “1”

CnepHuTte npoBepkn TpsibBa Aa ce HanpassiT, NPean Aa ce U3BbPLUM KakeaTo U Aa e

onepauusi N0 TOYKOBO 3aBapsiBaHe C rnaBeH npekbcsay B nonoxexue “ 17 (ON).

M3paBHsiBaHe Ha enekTpoauTe C KreLuTe:

- TloctaBeTe Mexay enekTpoaute MmaTtepuan c paebenvHa ekBuBareHTHa Ha
fAebenvHata Ha namapuHuTe, BbpXy KOMTO TpsibBa [a ce M3BbpLUM TOYKOBO
3aBapsiBaHe; npoBepeTe, [anu enekTpoaute, [obnuwkeHn ¢ pyHkumaTa
“npubnmkasaHe” (Bux naparpad 6.2.2), ca nogpaBHeHuN.

- Ao e Heobxoaumo npoBepeTe MPaBWUIIHOTO 3akpenBaHe Ha pamoTo (BWKTe
npeauvwHMTe naparpadm).

6.2 PEFYJIMPAHE HA NAPAMETPUTE 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE
MapameTpuTe, OT KOUTO 3aBWUCK OMPEAENsSHETO Ha AuameTbpa (CEYEHWETO) U
MexaHu4HaTa U3ApbXKMBOCT Ha TouKaTa ca:

- Cuna, ynpaxHsiBaHa BbpXy eNnekTpoanTe.

- ToK Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- Bpeme Ha TO4YKOBO 3aBapsiBaHe.

Mpwu nunca Ha cneundguyeH onnUT e NPeNopPbLYUTENHO a Ce HanpaBsAT HAKOMKO onuTa
32 TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTto Ce U3MOn3BaT MaMapuHW CbC CbLOTO Ka4yecTBO U
nebenvHa KkaTo Tesun, BbpXy KouTo Tpsibaa Aa ce pabotu.

6.2.1 3apaBaHe Ha pamoTO M enekTpoaa
HatuncHete 6yToH'START” (®wur. U-1) n 3agaiite pamoTo nsmexay Tesu, KOMTO ca
Hanu4yHu (Pur. U-2) kaTo 3aBbpTUTE LieHTpanHarta pbkoxsaTka (Pwr. C-5).

6.2.2 PerynupaHe Ha cunarta u pyHKUMATa npubnuxasaHe (CaMO NHEBMaTUYHU
Knewm)

PerynupaHeTo Ha cunata ctaBa B aBTOMAaTUYHUSI UMW B PbYHUA PeXuM (Kato ce
Bb3]eNCTBA Ha perynaropa 3a HansiraHeTo Ha rpynara 3a Bb3gyxa).

3agaBaHeTo Ha aBTOMaTUYeH pexum (habpuyHa HaCTporKa) UM PbYEH PEXMUM MOXe
Aa ce n3bepe OT MaBHOTO MEHIO KaTo ce n3bepe MKoOHa 1 crnep ToBa MKOHa
, KaKTo e nokasaHo Ha curypu U-3-4.

AsTomaTtnyHo perynupaHne ,AUTO daN*:

Kato ce n3bepe “AUTO daN” e Bb3MOXHO Aa ce 3afaje enaHaTta CTOMHOCT Ha
cunara, u3paseHa B ,Jeka HIOTOHW" kaTo ce nanonsea pexum ,MANUAL® (®ur. U-5).
B pexumn “SMART AUTOSET® n ,EASY®, no Bpeme Ha uuKbna 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe, cunata Ha eneKkTpoauTe ce perynumpa asToMaTuyHo.

PBYHO perynupaHe:

Kato nsbepete “no AUTO daN” e Bb3MOXHO Aa 3agafeTe CTOMHOCTTa Ha cunara KaTto
Bb3ieNcTBaTe PbYHO BbPXY perynaropa 3a HansraHeTo (dur. B-10).

Mo Bpeme Ha LMKbNa Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe, cunaTta Ha enekTpoguTe we 6bae Tasu,
KOSITO e perynupaHa pb4yHO B CbOTBETCTBME C NpoLieAypaTa, onmcaHa npean Tosa.

®DyHKLMA npubnmnxaBaHe :

MosBonsiBa Aa ce npubnuxar enekTpoauTe cbe 3agafeHaTa cuna 6e3 aa ce otaasa
TOK.

Bb3amoxHO € da ce npubnwkaTt enekTpoauMTe BbB BCska mporpamMa 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe CbC crnefHarta npoueaypa (ABOMHO KMUKBaHE):

HatucHeTe u oTnycHeTe ByToHa KneLumTe 1 Nnocre BefHara ApbXTe HaTucHaT ByToHa.
KnewwuTe npubnuxkasaT v noagbpxaT 3aTBOPEHW enekTpoauTe A0 CreaBallioTo
oTnyckaHe Ha byToHa. MiHavkaTopHaTa namna Ha Knewmte mura.

BHUMAHUE: wusnon3sBaHeTo Ha npeanasHyW pbKaBULM MOXe pAa
HanpaBu TPYAHO NpuUGNMKaBaHETO C ABOMHU KNuKBaHuA. CnepoBaTenHo ce
npenopbyBa n3bMpaHeTo Ha byHKUMUATA NpubnnxaBaHe g .

BHUMAHME!
AONBIHUTENEH PUCK! B To3n pexum Ha hyHKLIMOHMPAHE CbLLO CblyecTByBa
PUCK OT NpeMa3BaHe Ha rOpHUTEe KpaWHULM: B3eMeTe npeAnasHn MepKU cnopea,
cnyyas (Bux rnmasa 6e3onacHocT).

6.2.3 ABTOMaTU4HO 3aJaBaHe Ha NapaMeTpuTe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe
(cpur. U-6)

Bcunukn napameTpu Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe ce 3ajaBaT aBTOMaTUYHO OT MallMHaTa:
pexum ,SMART AUTOSET". Heobxogumo n aBata Lwencena Ha knewu C ga ca
CBbp3aHu ¢ mawmHaTta (Pur. F).

6.2.4 MNonyaBTOoMaTM4YHO 3ajjlaBaHe Ha NapamMeTpuTe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe
TN 4 (cbur. U-7)

MapameTpuTe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ce 3afaBaT OT MallmHata Kato ce usbepe
nebenvHata n matepuana (*) Ha namapuHuTe, KouTo TpsAbBa Aa ce 3aBapsiBaT.
CuuTa ce 3a NPaBUMHO U3MbIIHEHMETO Ha To4KaTa, KoraTto KaTo ce MOASIOKU Ha onuT
3a U3TernsiHe ce Nomy4y N3BaXAaHETo Ha SAPOTO B TOYKAaTa Ha 3aBapsiBaHe Ha egHa
OT ABETE NamapuHu.

(*) BABENEXXKA: ctaHaapTHUTe MaTepvanui Ha pasnonoxeHue ca:

- “Fe”: xenesHu namapuHu ¢ HUCKO CbabpXKaHWe Ha BbIMepog;

- “FeZn”: NOUMHKOBaHM XeNne3Hn NamapuHn ¢ HACKO CbAabpKaHue Ha Bbrnepos;

- “Hss”: cTomaHeHn namapuHu ¢ BUCOKa rpaHuLa Ha npedynsaxe (700 MPa max);
- “Br’: namaputm ot 6op-cTomaHa.

6.2.5 Pb4yHO 3apjaBaHe Ha MapamMeTpuTe U Cb3faBaHe Ha NMepcoHanuaupaHa

nporpama m (cpur. U-8)

Bb3MoXxHO e pbYHO Aa ce 3aAafaT napaMeTpuTe Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe, 3a fa ce
M3BbPLUM NPOGHO 3aBapsiBaHe Uy 3a Aa ce Cb3aaze nepcoHanuanpaHa nporpama.

6.3 METO HA ABTOMATUYHO TOYKOBO 3ABAPSIBAHE

Tasun pyHKUMA e Ha pa3nonoxeHne ¢ NHeBMaTUYHM knewwm “C” , KOUTO cTaHAapTHO ce

npefocTaBAT ¢ MalumHaTa.

M3bepete pexum ,SMART AUTOSET“ upe3 wukoHa “MODE™

npeaBapuTenHata npoueaypa Ha “3AHYNABAHE”.(cour. U-9).

3a fa u3BbPLIUTE MPaBUITHO 3aHyMNsiBAHETO MoAAbpXanTe HaTucHaT GyToHa 3a

KneLymTe npes usnoTo HeobxoauMo BpeMe kaTo crieBaTe ykasaHusTa Ha gucnnes:

- TocTtaBeTe enekTpofa Ha HEeMoABWKHOTO pamo BbpXY MOBbLPXHOCTTA Ha edHa oT
[BeTe namapuHu, Ha KouTo TpsibBa Aa ce HanpaBu TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- HatucHete 6yToHa BbpXY ApbXKaTa Ha KnewjuTe kato nonyyure:
a) 3aTtBapsiHe Ha nNamapuHWTe OT enekTpoauTe.
b) 3anoyBaHe Ha LUMKbNA Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe C NpemMUHaBaHe Ha TOK.

- B Kpasi Ha TO4KOBOTO 3aBapsiBaHe ce noka3sa CpPe[HUs TOK Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe
(kaTo ce u3KnYaT MbPBOHAYANHOTO W KPaWHOTO MOCTENEHHO YyBenuyaBaHe
1 HamansiBaHe), cunaTta Ha enekTpoguTe, BpemeTo 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W
eHeprusTa, oTAadeHa Ha enekTpoauTe 3a U3MbIHEHNETO Ha TodkaTa.
KbM nokasaHuTe CTOMHOCTM MOXe fa ce [obaBu eaHo “npepynpexaeHue”,
CUrHanuaMpaHo OT Muraliata YepBeHa WHAMKATOpHa namna Ha knewmTe (B
TAB.1), B 3aB/CUMOCT OT peaynTaTta NnonyyeH npu TO4KOBOTO 3aBapsiBaHe.

- B kpasi Ha paboTaTa noctaBeTe OTHOBO KreLuWTe Ha creuuanHara onopa, Kosito ce
Hamupa Ha konuukara.

3a aa ce U3BbPLUM HAHOBO 3aHynsBaHe, HaTucHeTe 6yToH “ESC” (cur. C-6).nokaTo ce

nosiB/ MKoOHaTa Ha aucnnesi, cneq Toa s u3bepete. 3a Aa usneseTe oT Tasn

BNu3a ce B
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npoueanypa 6e3 Aa n3BbpLUBaTE 3aHynsiBaHe, HaTucHeTe ByToH “ESC”.

BAXHO:

3a pob6bp pesynTaT OT aBTOMaTMYHOTO TOYKOBO 3aBapsiBaHe, MOBTOpeTe
3aHynsiBaHeTo KoraTo:

- Ce nopMeHAT enekTpoauTe.

- Ce nouucTBar enekTpoauTe (NpenopbYUTenHo e cnes okono 30 Toukw).

- Ce nogmeHsi paMoTo.

- Ce npomeHs paboTtaTa no 3aBapsiBaHe.

BHUMAHUE: no Bpeme Ha 3aHynsiBaHeTO, KneluTe WU3BbpLIBaT
eAVH 0cobeH LMKBI Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo OTAens TOK M KaTo 3aTBaps
MHOroKpaToH enekTpoaute. CnasBaWTe BCUYKA MNpeanucaHusi, KOUTo ce
cbAabpxat B naparpad “OBLUA BE3OMNACHOCT” HA TOBA PHKOBOACTBO!
6.4 METOO HA NOJIYABTOMATUYHO unn PBYHO TOYKOBO
3ABAPABAHE

- B pexum ,EASY* nsbepete namapuHuTe 3a 3aBapsiBaHe (Matepvanu u nebenmHn)
ypes pbkoxsaTka (cur. U-7-11).

- B pbyeH pexum ,MANUAL" e Bb3MOXHO Aa Cb3fajeTe Balla cobcTBeHa nporpama
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe kaTo 3afafeTe CTOMHOCT Ha BCEKW OTAeNleH napaMeTbp
ur. U-5-8):

: Cuna Ha enekTpoauTe.

Bpeme/Tok 3a npeaBapuTenHo HarpsisaHe.
Bpewme 3a naysa.

Bpewme 3a kpuBa.

Bpeme/Tok Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe.
- Bpoit nmnyncw.

Bpeme cTyaeHo.
Bpeme/Tok 3a nocneaBallo HarpsiBaHe.
Bpewme 3a nogabpxaHe.

6.4.1 THEBMATUYHU KNELLU

- ToctaBeTe enekTpofa Ha HEMOABWKHOTO Ppamo BbpXy MOBbPXHOCTTa Ha edHa oT
[BeTe namapuHu, Ha KouTo TpsibBa Aa ce HanpaBu TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- HaTucHeTe GyToHa BbpXY ApbXKaTa Ha KIeLmTe KaTo nonyymTe:

a) 3aTBapsiHe Ha NamapuHWUTE OT enekTpoauTe.
b) BanoyBaHe Ha UMKBNa Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe C NPEMUHABaHe Ha TOK.

- B Kpasi Ha TOUKOBOTO 3aBapsiBaHe Ce Noka3Ba CpefjHUsi TOK Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe
(kaTo ce M3knoyaT MbPBOHAYANHOTO M KPaWHOTO MOCTEMNEHHO YyBenuuyaBaHe U
HamansiBaHe) v cunara Ha enekTpoauTe.

KbM nokasaHWTe CTOMHOCTM MOXe Aa ce fobaBu egHo “npepynpexpeHve”,
cUrHanuaMpaHo OT Murallata YepBeHa WHAMKaTopHa namna Ha KnewwmTe (BMX
TAB. 1), B 3aBMCMMOCT OT peadynTaTa nony4eH npu TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe.

- B kpasi Ha paboTaTa noctaBeTe OTHOBO KreLyyTe Ha crieLyuanHarta onopa, Kosito ce

Hamupa Ha Konuukara.

BHUMAHMUE: Hanuume Ha onacHo HanpexeHue! [MpoBepsiBainTe
BWHaru LienocTTa Ha 3axpaHBalms Kaben Ha knewuTe; rodpupaHaTa npeanasHa
Tpbba He TpsAGBa Aa 6bAe HapsA3aHa, cyyneHa unu cmayvkaHa! NMpeamn u no Bpeme
Ha ynoTpeb6ara Ha KnewuTte, npoBepeTe, Aanu KabenbT e Aaney or ABUXeLLM ce
YacTW, U3TOYHULIN Ha TOMNJIMHA, PEXeLL NOBbPXHOCTU, TEYHOCTU U T.H.

BHUMAHUE: B knewmte ca cbbpaHuM 3aegHo TpaHcdopmaTtop,
n3onauus u TokousnpasuTern, Heo6xoANMMM 3a TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe; B Criy4aun,
Yye UMa CbLMHEHUA OTHOCHO LenocTTa Ha KnewuTe (nopaau nagaHe, CUIMHU
yAapu U T.H.), U3KntoyeTe anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U Ce KOHCYNnTupanTe
C OTOPU3MPaAH LIEHTbP 3a TeXHUYeCcKa noaapbKKa.

6.4.2 MUCTONET STUDDER

BHUMAHUE!

- 3a p[a nocrtaBuTe Unu AEeMOHTUpaTe akcecoapuTe Ha NnaTpoHa Ha nucToneTa,
M3nonspBanTe ABa HENOABMXKHMU LIECTOBIbIIHM KIOYa, Taka Ye Aa usberHere
BbHPTEHETO Ha caMus NaTpoH.

- B Cﬂy‘laﬁ Ha onepauuu BbBPXY Bpatn uUnu GaraxHuuM 3agbIKUTENHO
CBbpXeTe 3amMacsABalia nNpbT BbPXYy Te3n 4YacTu, 3a Aa nsberHerte
npeMMHaBaHETO Ha TOK Mpe3 LWWapHUpuUTe Unu B 6nusocT Ao 30HaTa 3a
3aBapsiBaHe (A'bﬂrl/lﬂ NBT HA TOKa HamansaBa e(,beKTVIBHOCTTa Ha 'rqua'ra).

6.4.2.1 CBbp3BaHe Ha 3amacsiBalWmuA kaben KbM namapuHarta

a) Oronerte namapuHata, Bb3MOXHO Hall 6rn30 [0 To4KaTa, B KOATO Bb3HamepsiBaTe
na paboTuTe, B NOBbPXHOCT, KOSITO Ja CbOTBETCTBA Ha KOHTaKTHaTa NOBbPXHOCT
Ha 3amacsBalLus NpbT.

b1) 3akpenere meaHus NpbT Ha MNOBLPXHOCTTA Ha NamapuHaTa KaTo u3nonssare
LWWAPHWPHW KNELWW (mopen 3a 3aBapsiBaHe).
Kato antepHatvBa Ha noxsaT “b1” (TpyAHO 3a NpPaKTUYECKO W3MbIIHEHWE)
BbanpuemeTe CreaHVs HaunH Ha AeiicTBue:

b2) 3aBapere TOYKOBO Liaitba BbPXY MOBBLPXHOCTTA Ha namapuHaTa, KosiTo
npeaBapuTENHO € MoAroTBeHa; npekapaiite wanbarta npes oTBopa Ha MeaHUs
npbT 1 A BriokMpaiiTe B crneunanHaTa NnpefocTaBeHa knema.

6.4.2.2 lNpoueaypa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W W3MNON3BaHe Ha pPas3nUyHuU
WHCTPYMEHTH

CebpxeTe nuctonerta studder u 3amacsaBawms kaben KbM npefocTaBeHUTE KreLum
KaTo crieABaTe BHUMATENHO MHCTPYKLMUTE, KOUTO Ce CbabpKaT B komnrekTa Studder.
HatucHete 6yToH ,START", kaTo HaTUCHETE pbKoXBaTkaTa M n3bepere MHCTPYMEHTa,
KOWTO nckate aa usnonasare (cpur. U-1-10).

N3bepeTe maTtepuana u gebenuHata Ha namapuHarta, KOSITO uckaTte Ja 3aBapuTte
(comr. U-18).

B 3aBucMMoOcCT OT n36paHusi UHCTPYMEHT, CrieaBainTe npoLeaypuTe, onmcaHy no-Aony:

Q ToukoBo 3aBapsiBaHe Ha Lanba 3a 3aKpenBaHe Ha 3amacsiBall TepMUHan
MoHTupaiiTe B natpoHa Ha nuctoneTa cneuwaneH enektpod (MO3. 9, dur. |) n
BKapanTe B Hero waiibara (M03. 13, dur. |).

MocTtaBeTe waibata B n3bpaHata 3oHa. lNocTaBeTe B KOHTaKT, B cbLiaTa 30Ha,
3amacsBalma TepMuHan; HaTucHeTe OyToHa Ha nucToneTa KaTo 3anoyHere
3aBapsiBaHeTo Ha LwaibaTa, BbpXy KOSITO Lie HanpaBWTe 3aKkpernBaHeTo, KakTo e
onucaHo no-rope.

L WA Q _O 1®415?5 ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBe,

noAnoXku, reo3aen, HUToBe
MocTaBeTe B NMCTONETa NOAXOASLL, ENeKTPos, BKapaiTe B HEro enemMeHTa 3a TO4KOBO
3aBapsiBaHe U ro NOCTaBeTe Ha NlaMapuHaTa B XeraHarta Touka; HaTucHeTe 6yToHa Ha
nucToneTa: cnpete Aa HaTuckate ByToHa, camMo CreA KaTo € U3MUHanNo 3a4afeHoTo
BpeMe.

== ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha fTaMapuMHX camo OT efHa cTpaHa

MoHTupaiiTe B natpoHa Ha nuctoneTa npeasuaeHuns enektpon (MO3. 6, dur. 1)
KaTo HaTuckaTte BbpPXy MOBBbPXHOCTTA, BbPXY KOATO TpsibBa Aa ce M3BBbPLUM TOYKOBO
3aBapsiBaHe. HaTucHeTe ByToHa Ha nucToneTa, cnpete Aa Hatuckate 6yToHa, camo
crep kaTo e U3MMHanNo 3agafeHoTo BpeMe.

BHUMAHMUE!

MakcumanHa gebennHa Ha namapuHata, BbpXy KOATO Lie Ce HamnpaBu TOYKOBO

3aBapsiBaHe camo OT efHaTta cTpaHa: 1+1 mm. To3un TN TOYKOBO 3aBapsiBaHe He ce

[ornycka BbpXy HOCELLW CTPYKTYpy Ha KapocepusTa.

3a Aa ce NOCTUrHAT NpaBUMHK pe3ynTaTy Npu TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha NamapuHu e

HeobxoAMMO fla ce B3eMaT HAKOW OCHOBHW NpeAnasHn MepKu:

1 - bBesynpeyHo cBbp3BaHe Ha macarta.

2 - [iBeTe 4yacTu, BbpXy KOUTO TpsibBa Aa ce M3BbPLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe Tpsibea

fa ca oroneHu, 6e3 eBeHTyanHu 6ow, rpec unm macno.

3 - Yactute, Bbpxy kouTo TpsibBa Aa ce M3BbLPLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa ga
ca B KOHTaKT egHa ¢ Apyra, 6e3 xens3o nomexay UM, Npu HyXaa Aa ce HaTUCHe
C MHCTPYMEHT, @ He C nucToneta. lNpekaneHo cuneH HaTUCK BOAM OO NowM
pesynTatu.

- [ebenuHata Ha ropHust aetann He Tpsibea ga Hagsuwasa 1 mm.

BbpxbT Ha enekTpoaa TpsibBa Aa e ¢ AvameTbp 2.5 mm.

- 3aterHete pfobpe rankata, kosATo Onokupa enekTpoda, npoBepeTe, Aanu

KOHEKTOpUTE Ha 3aBapbyHUTe kabenu ca GriokmpaHu.

- KoraTo ce n3BbpLUBa TOHKOBO 3aBapsiBaHe, enekTpoabT TpsibBa fa ce nocTasu
KaTo ce ynpaxHu nek Hatuck (3+4 kg). HatucHeTe 6yToHa 1 navakate aa nsmmHe
BpPEMEeTO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, CaMo ToraBa ce oThanevere ¢ nucronera.

8 - Hukora He ce oTaanevyasante ¢ noseye ot 30 cm OT TOYKaTa Ha 3aKpenBaHe Ha

macara.

N oob
'

A TouykoBO 3aBapsiBaHe U eAHOBPEMEHHO U3TernsiHe Ha cneyyanHu Wwanoun
Tasun yHKUMA ce U3BbPLUBA KaTo Ce MOHTVPa M 3aTerHe Aokpai natpoHa (M083. 4,
®ur. 1) Bbpxy TANoTo Ha ekctpakTopa (MO3. 1, dur. 1), 3akayeTe n 3aTerHeTe Jokpan
Apyrust Kpan Ha ekcTpaktopa Bbpxy nuctoneta (dur. |). BkapaiTe cneuwanHata
waiiba (MO3.14, dur. |) B natpoHa (M0O3.4, dur. I), kaTo 5 BriokmpaTte Cbe cneunanHus
BUHT (®ur. 1). HanpaBeTe To4kOBO 3aBapsiBaHe B XeriaHaTa 30Ha KaTo perynupare
anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, KakTO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha Luanbu u
3anoyHeTe U3ternsHe.

Hakpas, 3aBbpTeTe ekcTpakTopa Ha 90°, 3a fa oTaenuTe LWaiibaTa, Ha KOSITO MOXe Aa
ce NOBTOPW TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe B HOBOTO MOMOXeHUe.

.’ﬁk HarpnBaHe W usnpassiHe Ha naMmapuHu

B To3u onepatueeH pexum TAUMEPDBT e peaktuBupaH abpuyHo: kato nsbepete
BpeMe 3a 3aBapsiBaHe Ha Aucnnes ce nokassa “inf” = beskpaiiHo Bpeme.
MpoabmkMTENHOCTTa Ha onepauuuTe, CrnegoBaTesiHoO € pbYHa, ThIl KaTo ce onpeaens
OT BPEMeTO, B KOETO Ce AbPXMN HaTuCcHaT ByToHa Ha nucToneTa.

WHTeH3uTeTa Ha ToKa ce perynupa aBTOMaTW4HO, B 3aBMCMMOCT OT u3bpaHaTta
nebenvHa Ha namapuHara.

4 HarpsiBaHe Ha namapuHu

MoHTupaiite Bbrnepoanus enektpog (MO3. 12, dur. |) B naTpoHa Ha nucToneTa Kato
ro 6rnokmpare ¢ npbcTeHa. [lokocHeTe C BbpXa Ha BbINEepoAHUs enekTpopd, 3oHaTa
KOATO NpeaBapWTENHO e oroneHa u HatucHeTe GyToHa Ha nuctoneTa. [eiicTeainTe
OTBbH HaBbTPE C KPBIOBU ABMXKEHUS, Taka Ye [a HarpeeTe namapuHara, KosTo Kato
ce NoBTbPAMW, LLie Ce BbPHE B MbPBOHAYANHOTO CY MOMOXEHNE.

3a fa ce usbertHe npekaneHoTo OTBPbLAHe, TPeTUpaTe Manki 30HW 1 BedHara crnej
onepauusTa MYHeTe C BNaxHa Kbpna, Taka Ye [a ce ox/laav TpeTupaHata 4acT.

W3npaBsHe Ha namapuHu
B Tasn nosauums kato ce paboTn CbC CbOTBETHWSI €NEKTPOA MoraT fa ce crnneckar
namMapuHu, KOUTO ca C nokanuanpaxu gedopmasmm.

MpekbcHaTo ToukoBO 3aBapsiBaHe (KbpneHe)
Tasn ¢yHKUMS e nopxodsiia 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha Manku NamMapuHeHu
NpaBObIbIHULYM, Taka Ye Ja ce MOKPUAT OTBOPW, KOUTO Ce AbMKaT Ha pbXaa unu
OPYTV NPUYUHK.
MocTaseTe cneunantusa enektpog (MO3. 5, dur. I) B natpoHa, 3aTerHete craparesiHo
hukempalmsa npbeteH. OroneTe kenaHata 3oHa W ce yBepeTe, Ye namapuHeHuUsT
[AeTaln, KOATO UckaTe [a 3aBapsiBaTe € YUCT U MO Hero HAMa rpec 1 6os.
Mo3numnoHupaiiTe feTaiina u nocTaBeTe BbPXy HEro enekTpoAaa, Crnes ToBa HaTUCHETe
6yTOHa Ha nucToneTa, KaTo ce AbPXM MOCTOSIHHO HaTucHaT ByToHa, HanpeaBanTe
PUTMUYHO KaTo criedBaTe MHTepBanuTe 3a paboTa/moymBka Ha anapaTta 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe.
3ABEJEXKA: Mo Bpeme Ha paboTaTta ynpaxHsiBanTe nek Hatuck (3+4 kg), pabotete
KaTo crnefBate uaeanHa nuHUa Ha 2+3 mm ot pbba Ha HoBUS AeTalin 3a 3aBapsiBaHe.
3a nocturaHe Ha fobpw pesynTatu:
1 -He ce otpanedyaBarite noeye oT 30 cm OT ToukaTa 3a 3akpenBaHe Ha Macara.
2 -M3non3BaliTe namapuHu 3a NoKpMBaHe Ha MakcumanHata gebenuHa ot 0.8 mm,
no-gobpe ako e oT HepbXaaema cToMaHa.
3 -PuTbMbT Ha ABMXKEHWETO € TO3M HanaraH oT anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.
HanpengaHeTo cTaBa B MOMeHTa Ha naysa, ClMpaHeTo B MOMEHTa Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe.

U3non3BaHe Ha npepgocTaBeHus ekctpakrop (MO3. 1, dur. |)

3akauBaHe u U3TernsiHe Ha Wanou

Tasun yHKUMS ce M3BbPLLUBA KaTo ce MOHTMpa v 3aterHe natpoHa (M03. 3, Fig. 1)
BbpXy TAnoTo Ha enektpoaa (MO3. 1, dur. I). 3akavete wanbara (MO3. 13, dur. I),
3aBapeHa, KakTo e on1caHo npeam ToBa M 3anoyHeTe Aa uaTternsTe. B kpas 3aBbpTeTe
ekcTpakTopa Ha 90°, 3a Aa oTAenuTe Wwaibara.
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3akauBaHe u usternsiHe Ha wmdToBe

Tasn yHKUMS Ce M3BBbPLUBA KaTo ce MOHTMpa M 3aterHe natpoHa (MO3. 2, dur. |)
BbpXy TANOTO Ha enektpoga (MO3. 1, dur. |). Bkapante wudra, (MOI. 15-16, dur. 1),
3a0CTPeH, KaKTo e onucaHo npeawu Toea, B natpoHa (MO3. 1, dur. 1) kaTo ce AbpXM
obTerHat kpasdT kbM ekcTpaktopa (M0O3. 2, dur. |). Korato npuknioun BKapBaHEeTO,
nycHeTe nNaTpoHa 1 3arnoyHeTe U3TernsHeTo. B kpas ApbnHeTe naTpoHa KbM YyK4eTo,
3a Ja nsBaguTe wudra.

7. MEHIO HACTPOWKU

7.1 MEHIO PEXXUM (®ur. U-7)

MosBonsiBa Aa ce 3afjafaTt pasnUYHUTE PexuMmn Ha paboTa, onucaHu B NPeauULLHUS
naparpad:

. aBTOMaTUYEH pexum.

EASY : nonyaBTOMaTUYeH PeXxum.

: PbYEH PexuM.

BHBEE:

. pexunm AOGJ'] mxasaHe.

7.2 MEHIO (®ur. U-12)

MosBonsiBa Aa ce 3agage:
AUTO

. perynupaHe Ha aBToMaTu4yHaTa cuna.

7.2.1 MEHIO SETUP (®wr. U-13)
Mossonssa Aa ce 3apazge:

. E3UK.

:yac 1 para.
- m : MEPHY eAVHULIM - METPUYHMI UMW aHITIO-CaKCOHCKM.

7.2.2 MEHIO SERVICE (®wr. U-14)

MosBonsBa Aa ce Mofyyu MHGOPMaUMs 3a CbCTOSIHMETO Ha anapata 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe.

7.2.2.1 MEHIO INFO

: aHn (DDDD), yacose (HH), MuHyTK (Mm) Ha dyHKUMOHMPaHe Ha anapata
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- m=====0 : GpOK TOUKM.
.

7.2.2.2 MEHIO FIRMWARE

CMNCBK anapmu.

UPDATE

i

. noseonsea OGHOBSIBAHETO Ha codTyepa Ha anapata 3a TOYKOBO
3aBapBaHe ype3 draw namerta USB.

RESET
) . No3BonsiBa Aa ce 3a4adaT OTHOBO MbpBOHaYanHuTe napameTpu Ha
anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

?é RELEASE
: release software nHctanvpanm.

7.2.2.3 MEHIO REPORT

Mo3BonsiBa reHepupaHeTo Ha AOKNaj M CbxpaHeHMeTo My Ha dnaw namer USB.
B poknapa ce cbabpxa pasnnyHa MHopMaumsi, cBbp3aHa CbC CbCTOSHUETO Ha
MalmHaTa (MHCTanmpaH codTyep, YacoBe XuBoT/paboTa, anapmu, 3agajdeH npouec
Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe U T.H.).

7.3 MEHIO JOBS (®ur. U-15)
Mo3BonsiBa aa:

&
- : ja ce 3anameTu onpeaerneHa pabota BbB BbTpeLLHaTa NameT Ha anapara
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- LoAD |

: Aa ce 3agapat pabotu ot yctporcteoto USB yCcTponCTBOTO.

Aa ce 3apean pabota, KOATO NpeaBapUTENHO e 3anaMmeTeHa.

Aa ce n3tpue pabota, KOSTO NpeABapUTENHO e 3anameTeHa.

: Aia ce Hanpasu ekcrnopT Ha obpaboTku Bbpxy USB ycTpoiictoTo.

[
- : [la ce paspeLuy 3an1McBaHeTo Ha napameTpuTe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe
Ha USB ycTpoicTBoTO.

7.4 BYTOH ,,QUICK MENU“ (®ur. U-16-17)
MNossonssa Aa ce 3apase:

LOCK
: 6ﬂ0KI/IpaHe Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe: napameTpute Ha TOYKOBOTO
3aBapsBaHe ocTaBaT 6ﬂ0K|/|paHI/I B/HArM Ha cbllaTta CTOMHOCT 3a BCUYKM
WU3BBPLLUEHN TOYKU.

COUNTDOWN
. ey : MakcumarneH 6poi To4ku n obpaTHO BpoeHe Ha M3BBbPLUEHUTE TOYKU.

8. NOAAOPBXKA

A BHUMAHUE! NPEOU OA U3BBPLUUTE KAKBATO U A E ONEPALIUSA
No NOAAPBXKA, YBEPETE CE, YE ANIAPAT BT 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE E
CMPSAH U U3KNKOYEH OT ENNEKTPUYECKATA MPEXA.

HeoGxoaumo e ga 6nokupare npekbcBa4va B nonoxeHue “0O” ¢ npegoctaBeHuUs
KaTuHap.

8.1 OBUKHOBEHA NOAOOPBXKA

OMEPALMUTE NO OBUKHOBEHATA MOOAOPBXKA MOFAT OA BbOAT

I/I3B'bPLIJEHM OT ONMEPATOPA.
u3paBHABaHe/BbL3CTaHOBABaHe Ha AuameTbpa M npoduna Ha BbLpXa Ha
enekrpoaa;

- MOoAMSIHA Ha enekTpoauTe U Ha pameHeTe;

- MpoBepKa Ha NoAPaBHSAABAHETO Ha enekTpoauTe;

- NpoBepKa Ha OXNlaXAaHeTo Ha KabenuTe U Knewure;

OTCTpaHsiBaHe Ha KOHAEeH3a oT hMNTbpa Ha BXoAa 3a CrbCTeHUsA Bb3AyX.
nepuoaunyHa npoBepka Ha HUBOTO Ha pe3epBoapa C TeYHOCT 3a oXna)kaaHe.
nepuoaunyHa npoBepka 3a U3TU4aHe Ha Te4YHOCT.

npoBepka Ha LenocTTa Ha 3axpaHBawwus kaben Ha anapata 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe U Ha KnewuTe.

- noAMsiHa Ha TeYHOCTTA 3a oxnaxaaHe Ha Bceku 6 meceua.

8.2 UBBBHPEJHA NOOOPBXKA

OMEPALMUTE NO WU3BBLHPEOHA NMOOAOPBLXKA TPABBA LA BbLOAT
N3BLPLUBAHW EOWHCTBEHO OT EKCMEPTEH WKW KBANU®ULWUPAH
MEPCOHAI B OBJIACTTA HA EJNIEKTPO-MEXAHUKATA.

A BHUMAHME! NMPEOU OA OTCTPAHUTE NMAHENIUTE HA AMNAPATA

3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE UMW HA KNEWWTE U OA OOCTUTHETE OO

TAXHATA BbTPELIHA YACT, YBEPETE CE, YE AMNAPATBLT 3A TOYKOBO

3ABAPSIBAHE E CMPSIH U U3KIKOYEH OT 3AXPAHBALLIATA ENEKTPUYECKA

WU NHEBMATUYHA MPEXA (ako uma TakaBa).

EBeHTyanHu npoBepku, W3BbPLUEHU MOA HanpexeHue BbB BbTpellHaTa 4vacT Ha

anapata 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe MOoraT Aia NPUUMHST Cepuo3eH TOKOB yaap, NopoaeH

OT AVPEKTHUSA KOHTAKT C YacTU Nof HanpexeHue U/Wnu HapaHsaBaHus, AbMmkallm ce Ha

AVPEKTHNS KOHTaKT C ABWXELLW ce YacTu.

MeproanyHo 1 ¢ YecToTa B 3aBUCUMOCT OT ynotpebata u ycnosusTa Ha cpegarta,

npernexpaaiTe BbTPELIHOCTTa Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U Ha knewyuTe,

3a [ga OTCTpaHWTe mpax W MeTanHW 4acTuLM, KOUTO ca Ce HaTpynanu Bbpxy

TpaHcdopmatopa, Modyna ¢ OMOAM, 3axpaHBalLMsA Knemoped U T.H., NocpeacTBOM

CTPYS CyX CrbCTEH Bb3AyX (max 5 bar).

M3bsarsaiite Oa HacouBaTe CTpysiTa CrbCTEH Bb3AyX BbpXY EMNEeKTPOHHUTE CXemu;

norpuxete ce eBeHTyanHo Ja MM MoYUCTUTEe C MHOMO Meka YeTka Unv NoaxoasLuu

pasTBOpUTENY.

o To3u nosoa;:

- [posepeTte, Aanu HsMa HapylleHWe B u3onauusita Ha kabenaxute wunm 3a
pa3sxnabeHn Bpb3KK - OKUCIEHU.

- [posepete, panu BWHTOBETE 3a CBbp3BaHe Ha BTOpWYHATa HaMoTKa Ha
TpaHcdopmaTopa C M3XOAHUTe MpbTOBE/MNNTKM ca fobpe 3aTerHatv M HaAMa
npu3HaL Ha OKWUCNSIBaHe UMK NperpsiBaHe.

8.2.1 Onepauuu no rpynarta 3a oxnaxpaHe (GRA)

B cnyyan Ha:

- KpaiHa Heo6XxoAMMOCT OT Bb3CTaHOBSABaHE Ha HWBOTO Ha TEYHOCTTA B pe3epBoapa;
- MpekaneHo 4ecTo 3afencTBaHe Ha anapma 7;

- M3TM4aHe Ha TeYHOCT;

TpAbBa Ja ce NpUCTBLNM KbM NPOBEpKa 3a eBeHTyanHu npobnemu, KouTo ca HanuyHu
BbB BbTpeLUHaTa 4acT Ha rpynara 3a oxnax/iaHe.

Karo ce nosoBaBaTte BMHaru Ha pasaen 7.2 3a OCHOBHUTE NPeAynpexaeHust u Bce nak,
crnep kaTo CTe U3KITIYUIK anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT 3axpaHBallata Mpexa,
NpuCTbNETE KbM OTCTPaHSIBAaHETO Ha CTpaHuYHus naHen (PUT. L).

MpoBepeTe, ganu HSMa TeyoBe, KaKTO OT BPb3KUTE, Taka U OT TpbbuTe. B cnyvait
Ha Teu, nogmeHeTe noBpeaeHaTa yact. OTCTpaHeTe OCTaTbLMTE OT TEYHOCT, KOATO €
n3Tekna rno BpeMe Ha noaapbXkaTa U 3aTBopeTe CTpaHUYHWS NaHen.

Mpuctbnete KbM Bb30GHOBSABAHETO Ha paboTaTa Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
KaTo u3nonaeate HeobGxoaumata MHcopMauus, nocoveHa B naparpad 6 (ToukoBo
3aBapsiBaHe).

8.2.2 MNoamAHa Ha BbTpeLHaTa 6aTepus

B cnyyait, Ye gaTta u YacbT He ce 3anameTsiBaT, € NpPenopbYMTENHO Aa NoAMEHUTE
6atepusta (CR2032 - 3V), kosiTo ce HamMupa B 3agHaTa YacT Ha aucnres.

Mpu n3knioveHa malumHa OT MpexaTta, cBarieTe BUHTOBETE OT KOHTPOIHWS naHen,
oTCTpaHeTe KOHeKTopuTe U nogMeHeTe 6atepusiTa.

A BHUMAHMUE! YBepeTe ce, 4ye cTe CBbp3anu BCUYKU KOHEKTOPU, Npeau
Aa MOHTUpaTe OTHOBO MaHeria Ha MallMHara.

9. OTKPUBAHE HA NMOBPEOU

B CNYYAM HA HEYOOBNETBOPWUTENIHO ®YHKLUMOHWPAHE W MPEOV OA

N3BBLPLWWNTE MO-CUCTEMATUYHN MPOBEPKN U OA CE OEbPHETE KbM

BALLVAT CEPBU3 3A TEXHUNYECKO OBCINY>XBAHE, MPOBEPETE JANN:

- CrnaBeH NpekbCcBay Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe B 3aTBOPEHO NOMOXeHNe
(no3. “1”) anucnnesT e BKNOYEH; B NPOTVBEH Cnyyain, AedeKkTbT e B 3axpaHBaliara
NUHWS  (kabenu, KOHTaKT W Lencen, npeanasuteny, npekoMepeH cnai B
HanpexeHNeTo 1 T.H.).

- [AucnneaT He nokas3ea curHanmu Ha anapmata (Bwx TAB. 1): kato npuknioumn
anapmara, HatucHete “START” , 3a ga pectapTupate anapata 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe; npoBepeTe npaBunHaTa LMpKynauus Ha oxnaxaaliara TEeYHOCT U
eBeHTyanHo HamarneTe CbOTHOLUEHWNETO Ha NpPeKbCBaHe Ha PaboTHUS LUKbI.

- [anu enemeHTuTe, KOUTO Ca 4YacT OT BTOpUYHaTa cuctema (npeanasutenu Ha
ObpXaunTe Ha pameHeTe - paMeHe - PbKOXBaTKM Ha enekTpoauTe- kabenu) ca
HeedwKkacHW, nopaawn pasxnabeHn BUHTOBE U OKUCTEHWS.

- [anu 3aBapbuHUTe NapameTpu ca aaekBaTHW Ha W3BbpLUBaHaTa paborTa.

- Cnep kaTto cTe M3BLPLUMNM NOAAPBXKA UMK Nonpaska, Bb3CTaHOBETE BPBL3KUTE
1 kabenaxure, KakTo ca BUNM MbpBOHAYAIIHO KaTO Ce MOrpwxXWTE Aa He Brusat
B KOHTaKT C ABVKELLUM Ce YacTU MMM YacTW, KOUTO MoraT da [OCTUrHaT BUCOKW
Temnepatypu. MpeBbpxeTe BCUMYKM NPOBOAHULM, KaKTo ca Bunu nbpBoHavanHo
KaTo ce Morpwkute Aa otaenuTe Aobpe BPb3KMTE Ha MbpBUYHATA HaAMOTKa Mof,
BMCOKO HarnpexeHve oT BTOPUYHWUTE MOJ, HUCKO HanpexeHwue.

M3nonaBanTe BCUYKM OPUrHaNHW BUHTOBE U LIaiibun 3a 3aTBapsiHe Ha kopryca.
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URZADZENIA DO SPAWANIA OPOROWEGO PRZEZNACZONE DO UZYTKU
PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.

Uwaga: W dalszej czesci instrukcji zostanie zastosowana nazwa ,,spawarka
punktowa”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA OPOROWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywania spawarki punktowej, powinien by¢ roéwniez poinformowany
o zagrozeniach zwigzanych z procesami spawania oporowego oraz o
odpowiednich srodkach ochronnych i procedurach awaryjnych.

Spawarka punktowa (tylko w wersjach uruchamianych z pomoca sitownika
pneumatycznego) jest wyposazona w wytacznik gtéwny, petniacy funkcje
awaryjne, wyposazony w kitédke umozliwiajaca zablokowanie w potozeniu ,,0”
(otwarty).

Klucz do kiédki moze znajdowaé sie wylacznie w posiadaniu operatora
doswiadczonego lub przeszkolonego o przyznanych mu zadaniach oraz o
mozliwych zagrozeniach, wynikajacych z zastosowanego procesu spawania lub
tez z niestarannego uzywania spawarki punktowe;j.

Podczas nieobecnosci operatora nalezy ustawi¢ wytacznik w pozycji “O”,
zamkna¢ na kiodke i wyjac klucz.

/N

- Wykonajinstalacje elektryczna zgodnie z odpowiednimi normami i przepisami
dotyczacymi bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtgczonym do uziemienia.

- Upewnij sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywaj kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- Uzywaj spawarke punktowa w temperaturze otoczenia zawartej w zakresie od
5°C do 40°C, przy wilgotnosci wzglednej réwnej 50% w przypadku temperatur
do 40°C i 90% w przypadku temperatur do 20°C.

- Nie uzywaj spawarki punktowej w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas deszczu.

- Podlaczanie przewodéw spawalniczych oraz wszelkie operacje rutynowej
konserwacji na ramionach i/lub elektrodach musza by¢ wykonywane po
wylaczeniu spawarki i odiaczeniu jej od sieci zasilania elektrycznego i
pneumatycznego (jezeli wystepuje).

- W spawarkach punktowych uruchamianych za pomoca cylindra

pneumatycznego nalezy zablokowaé¢ wytacznik gtéwny w potozeniu ,,0”,
zamykajac na klédke dostarczong w wyposazeniu urzadzenia.
Te sama procedure nalezy rowniez stosowa¢ podczas podtaczania do sieci
wodnej lub do urzadzenia do chtodzenia z obwodem zamknigetym (spawarki
punktowe chtodzone woda), a w kazdym razie podczas czynnosci naprawy
(nadzwyczajna konserwacja).

- Zabrania si¢ uzywania oprzyrzadowania w pomieszczeniach o strefach
sklasyfikowanych jako zagrozone wybuchem ze wzgledu na obecnos¢ gazu,
pytéw lub mgty.

A\ [\ o\

- Nie spawaj pojemnikéw, zbiornikow Ilub przewodéw rurowych, ktore
zawieraja lub zawieraty ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

- Unikaj wykonywania operacji na materiatach czyszczonych chlorowanymi
rozpuszczalnikami lub w poblizu tych substancji.

- Nie spawaj na zbiornikach znajdujacych sie pod cisnieniem.

- Usun ze strefy roboczej wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier,
szmaty, itp.)

- Pozostaw wilasnie zespawany przedmiot do ostygniecia! Nie umieszczaj gow
poblizu substancji fatwopalnych.

- Upewnij sig, czy w poblizu elektrod znajduje si¢ odpowiednia wymiana
powietrza lub odpowiednie s$rodki stuzagce do usuwania dyméw
spawalniczych; nalezy je systematycznie sprawdza¢ oceniajac granice
narazenia na dziatlanie dyméw spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu,
stezenia i czasu trwania samego narazenia.

POO®

- Chron zawsze oczy z pomocga specjalnych okularéw ochronnych.

- Nos rekawice i odziez ochronng odpowiednie dla operacji wykonywanych
podczas spawania oporowego.

- Hatasliwosé: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEP,d)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy obowigzkowo zastosowa¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej.

L OOROO®

EMEF
SAEE
- Przeplywajacy prad punktowania powoduje powstawanie  pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu
punktowania.
Pola elektromagnetyczne moga naklada¢ si¢ na funkcjonowanie aparatury
medycznej (np. stymulatory serca, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).
Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb
stosujacych te urzadzenia. Na przykiad zakaz dostepu do strefy, w ktorej
uzywana jest spawarka punktowa.
Niniejsza spawarka punktowa speinia wymagania standardu technicznego
dotyczacego urzadzen przeznaczonych do uzytku wytacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢
z podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji czlowieka na pola
elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowac¢ sie¢ do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych

zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj razem najblizej mozliwie dwa przewody spawalnicze, (jezeli
wystepuja).

- Glowa i tulébw powinny znajdowa¢ sie jak najdalej mozliwie od obwodu
punktowania.

- Nie owijaj nigdy przewodow spawalniczych, (jezeli wystepuja) wokot siebie.

- Nie wykonuj potaczen punktowych podczas przebywania w zasiggu obwodu
spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej
strony ciata.

- Podtacz przewod powrotny pradu spawania punktowego, (jezeli wystepuje)
do przedmiotu, na ktérym wykonywane jest potaczenie punktowe, najblizej
jak tylko jest to mozliwe do wykonywanego potaczenia.

- Nie wykonuj potaczen punktowych w poblizu spawarki punktowej, nie siadaj
i nie opieraj sie o nig podczas wykonywania operacji, (minimalna odlegtos¢:
50cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania punktowego.

- Minimalna odlegtosé:

- d=3cm, f= 50cm (Rys. M);
- d=3cm, f= 50cm (Rys. N);
- d=30cm (Rys. O);

- d=20cm (Rys. P) Studder.
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- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka punktowa spelnia wymagania standardu technicznego
dotyczacego urzadzenia przeznaczonego do uzytku wylacznie w
pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.

Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z wymaganiami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych budynkach, ktére
sq podtaczone bezposrednio do sieci zasilania niskim napigeciem budynkéow
przeznaczonych do uzytku domowego.

ZASTOSOWANIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenie zostalo zaprojektowane do uzytku wylacznie w zakresie napraw
blacharskich pojazdéw samochodowych: musi byé uzywane do spawania
punktowego jednej lub kilku blach stalowych o niskiej zawartosci wegla, o
réznym ksztalcie i wymiarach, w zaleznosci od wykonywanej obrobki.

A RYZYKA SZCZATKOWE é &

RYZYKO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH

NIE WKLADAJ RAK W POBLIZU ELEMENTOW ZNAJDUJACYCH SIE W RUCHU!

Tryb funkcjonowania spawarki punktowej oraz zmiennos$c¢ ksztattu i wymiaréw

obrabianego przedmiotu uniemozliwiaja zrealizowanie = wbudowanego

zabezpieczenia przed niebezpieczenstwem zgniecenia konczyn gérnych: palce,
reka, przedramie.

Nalezy zredukowaé ryzyko poprzez zastosowanie odpowiednich srodkéw

zapobiegawczych:

- Operator musi by¢ doswiadczony lub przeszkolony o procesach spawania
oporowego z zastosowaniem tego typu aparatury.

- Ocen zagrozenia dla kazdej typologii wykonywanej obrébki; przygotuj
odpowiednie oprzyrzadowania i tulejki wiertarskie bedace w stanie
podtrzymywaé¢ i prowadzi¢ poddawany obrébce przedmiot w sposéb
umozliwiajgcy utrzymywanie rgk w odpowiedniej odlegtosci od strefy
niebezpiecznej odpowiadajacej elektrodom.

- W przypadku uzywania przenosnej spawarki punktowej: mocno chwyé¢
zacisk obiema rekami chwytajac za specjalne raczki; rece powinny zawsze
znajdowac si¢ w odpowiedniej odlegtosci od elektrod.

- Zawsze, kiedy jest to mozliwe ze wzgledu na budowe przedmiotu wyreguluj
odlegtosci elektrod w taki sposéb, aby nie przekroczy¢ 6 mm skoku.

- Uniemozliwiaj wykonywanie operacji kilku osobom jednoczesnie z
zastosowaniem tej samej spawarki punktowej.

- Uniemozliwiaj dostep do strefy roboczej osobom nieupowaznionym.

- Nie pozostawiaj spawarki punktowej bez nadzoru: w przeciwnym przypadku
nalezy obowigzkowo odlaczy¢ ja od sieci zasilania; w spawarkach
punktowych uruchamianych za pomoca sitownika pneumatycznego nalezy
ustawi¢ wylacznik gtowny na ,,0” i zamknaé na kiodke, znajdujaca sie w
wyposazeniu urzadzenia, wyja¢ klucz i odda¢ na przechowanie osobie
odpowiedzialne;j.

- Uzywaj wylacznie elektrod przeznaczonych dla urzadzenia (patrz spis czesci
zamiennych) nie zmieniajac ich ksztattu.

- RYZYKO OPARZEN
Niektoére czesci spawarki punktowej (elektrody -ramiona i strefy przylegajace)
moga osigga¢ temperature przekraczajaca 65°C: nalezy nosi¢ odpowiednia
odziez ochronna.
Pozostaw wiasnie zespawany przedmiot do ostygniecia przed jego
dotknigciem!

RYZYKO PRZEWROCENIA | UPADKU
Ustawspawarke punktowq na powierzchni pozwmej, onosnosci odpowiedniej
dla jej cigzaru; przymocuj ja do ptaszczyzny oparcia, (jezeli przewidziana w
rozdziale “MONTAZ” niniejszej instrukcji obstugi). W przeciwnym przypadku
- posadzki pochyte lub nieréwne, ruchome ptaszczyzny oparcia - istnieje
niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

- Zabrania si¢ podnoszenia urzadzenia, za wyjatkiem przypadku, kiedy jest to
wyraznie przewidziane w rozdziale ,,MONTAZ” niniejszej instrukcji obstugi.

- W przypadku uzywania urzadzen na podwoziu kotowym: odtacz je od zasilania
elektrycznego i pneumatycznego (jezeli wystepuje) przed przesunigciem do
innej strefy roboczej. Zwré¢ uwage na przeszkody i nierownosé gruntu (na
przyktad kable i przewody rurowe).

- ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE
Uzywanie spawarki punktowej do wszelkiego rodzaju obrobki odmiennej
od przewidzianej jest niebezpieczne (patrz ZASTOSOWANIE ZGODNE Z
PRZEZNACZENIEM.

@ ZABEZPIECZENIA | OSLONY

Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zalozy¢ zabezpieczenia
oraz ruchome czesci obudowy spawarki punktowej w odpowiednim potozeniu.
UWAGA! Wszelkie operacje wykonywane w trybie recznym na ruchomych
dostepnych czesciach urzadzenia, takie jak na przykfad:

- Wymiana lub konserwat:ja elektrod

- Regulacja potozenia ramion lub elektrod

MUSZA BYC WYKONYWANE PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
JEJ OD SIECI ZASILANIA ELEKTRYCZNEGO | PNEUMATYCZNEGO (jezeli
wystepuje).

ZABLOKUJ WYLACZNIK GLOWNY W POZYCJI “O”, ZAMKNIJ NA KLODKE
I WYJMIJ KLUCZ w modelach uruchamianych z pomoca SILOWNIKA
PNEUMATYCZNEGO).

MAGAZYNOWANIE

- Umiesci¢ urzadzenie i jego akcesoria (z opakowaniem
pomieszczeniach zamknigtych.

- Wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze przekracza¢ 80%.

- Temperatura otoczenia musi zawiera¢ si¢ w zakresie pomiedzy -15°C i 45°C.

W przypadku urzadzen wyposazonych w system chlodzenia wodnego

i temperatury otoczenia nie przekraczajacej 0°C: stosowaé plyn

przeciwzamarzajacy zalecany przez Producenta lub catkowicie oprézni¢ uktad

hydrauliczny i zbiornik z ptynem.

Stosowac zawsze odpowiednie srodki umozliwiajace zabezpieczenie urzadzenia

przed wilgocia, brudem i korozja.

lub bez) w

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Przenosna instalacia do spawania oporowego (spawarka punktowa) z

mikroprocesorowym sterownikiem cyfrowym, technologig inwerterowa o $redniej

czestotliwosci, zasilaniem tréjfazowym i cigglym prgdem wyjsciowym.

Spawarka punktowa wyposazona jest w kleszcze pneumatyczne, ktére zawierajg

zespot przetwarzajgcy i prostujgcy. W ten sposéb mozliwe jest uzyskanie - w

odréznieniu od tradycyjnych spawarek punktowych - wysokich prgdéw spawania

przy zredukowanym poborze pradu sieciowego i mniejszych polach magnetycznych
wystepujgcych w poblizu przewodow. Moga by¢ ponadto stosowane znacznie diuzsze

i 1zejsze przewody, umozliwiajgce lepszg sterownosc¢ i szerszy zakres dziatania,

Z zastosowaniem spawarki punktowej mozliwe jest wykonywanie operacji na blachach

zelaznych o niskiej zawarto$ci wegla, ocynkowanych blachach zelaznych, blachach

stalowych o wysokiej odpornosci i blachach ze stali borowej. Jest ponadto wyposazona

w szybkoztgczki przeznaczone do zastosowania wyposazenia dodatkowego (Studder,

Kleszcze X), umozliwia wykonywanie licznych rodzajéw obrébki blach na gorgco oraz

wszystkich specyficznych rodzajéw obrébki w sektorze samochodowym.

Gtéwne parametry urzadzenia sg nastepujace:

- Podswietlany wyswietlacz dotykowy TFT umozliwiajacy wys$wietlanie polecen i
ustawionych parametréw;

- Reczny (MANUAL), potautomatyczny (EASY) lub catkowicie automatyczny
(SMART) wybér parametréw spawania punktowego;

- Mozliwos¢ ustawienia wstepnego i koncowego ogrzewania blach, w celu
zoptymalizowania spawania materiatow o wysokiej wytrzymatos$ci oraz materiatow
ocynkowanych;

- Mozliwo$¢ ustawienia roznych rodzajow elektrod i ramion;

- Automatyczne rozpoznawanie kleszczy lub podtgczonego pistoletu studder;

- Automatyczna kontrola pradu spawania punktowego;

- Reczna i automatyczna kontrola sity docisku elektrod;

- Port ,USB”.

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE

- Wspornik podtrzymujgcy ramiona;

- Wspornik podtrzymujacy przewdd kleszczy;

- Zespot reduktor- filtr (zasilanie sprezonym powietrzem);

- Kleszcze “C” z ramionami standardowymi, przewodem i wtyczka odtgczang od
pradnicy oraz wbudowanymi czujnikami automatycznej spoiny punktowej;

- Zespot chtodzenia (GRA wbudowany).

2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Ramiona i elektrody o réznej dtugosci i/lub ksztalcie, przeznaczone dla kleszczy
typu ,C” (patrz wykaz czes$ci zamiennych);

- Zestaw elektrody (patrz wykaz czes$ci zamiennych);

- Zestaw stupka podpierajgcego oraz odcigznik dla kleszczy;

- Kleszcze X" (patrz wykaz czesci zamiennych);

- Zestaw studder;

- Zestaw pierscien-kleszcze ,C”.

3. DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA (Rys. A)

Gtéwne dane dotyczgce zastosowania i wydajnosci spawarki punktowej sg podane na

tabliczce znamionowej o nastgpujgcym znaczeniu:

1 - llo$¢ faz oraz czgstotliwos$¢ linii zasilania.

Napiecie zasilania.

Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzadzenia.

Maksymalne napigcie jalowe na elektrodach.

Maksymalny prad zwarciowy elektrod.

Prad wtorny przy ustalonym stanie pracy (100%).

Przeswit i dtugos¢ ramienia (standard).

Regulowany minimalny i maksymalny nacisk na elektrody.

0 - Cisnienie znamionowe zrédta sprezonego powietrza.

1 - Cisnienie zrédta sprezonego powietrza niezbedne dla uzyskania maksymalnego
nacisku na elektrody.

12 - Przeptyw cieczy chtodzace;j.

13 - Spadek ci$nienia znamionowego ptynu chfodzgcego.

14 - Masa urzadzenia do spawania punktowego.

15 - Symbole dotyczace bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w rozdziale

1 “Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania oporowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i

cyfr; doktadne wartosci danych technicznych spawarki punktowej, znajdujacej sig¢ w

Waszym posiadaniu nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE
3.2.1 Spawarka punktowa

Gtowne parametry

- Napigcie i czestotliwo$¢ zasilania

- Klasa zabezpieczenia elektrycznego

220N WN
'

400V/(+15%) ~ 3ph-50/60 Hz
|

- Klasa izolacji H
- Stopien zabezpieczenia obudowy IP 20
- Rodzaj chtodzenia cieczg

- (*) Wymiary gabarytowe (LxWxH) : 710 x 450 x 910mm
- (**) Waga : 62kg
Wejscie

- Maks. moc zwarciowa obwodu (Scc )
- Bezpieczniki zwtoczne sieci

- Automatyczny wytgcznik sieciowy

43kVA
16A
16A (“C"- IEC60947-2)

- Przewod zasilania (L<8m) 4 x 6 mm?
Wyjscie

- Napigcie wtérne jatowe (U, d) : 9V
- Maksymalny prad spawania punktowego (I, max) : 9kA

- Zdolno$¢ do spawania punktowego maks. 3 + 3 + 3 mm
- Tryb pracy urzadzenia : 2%
Maksymalny nacisk wywierany na elektrody : 400 daN
Dtugos$¢ ramienia “C” : 95 mm standard
Regulacja pragdu spawania punktowego automatyczna i programowana
Regulacja czasu spawania punktowego automatyczna i programowana
Regulacja czasu zblizania automatyczna i programowana
Regulacja czasu trwania rampy automatyczna i programowana
Regulacja czasu podtrzymania automatyczna i programowana
Regulacja czasu schtadzania automatyczna i programowana
Regulacja liczby impulsow automatyczna i programowana
Regulacja sity docisku elektrod : automatyczna lub reczna
Regulacja czasu/pradu ogrzewania wstgpnego : automatyczna i programowana
Regulacja czasu/pradu ogrzewania koficowego : automatyczna i programowana
(*) UWAGA: wymiary gabarytowe nie obejmujg przewodéw i stupka wspornikowego.
(**) NOTA: waga pradnicy nie obejmuje kleszczy i stupka wspornikowego.
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3.2.2 Zesp6t chtodzenia (GRA)

Gtoéwne parametry

- Maksymalne cisnienie (pmax) 3 bar
- Moc chtodzenia (P @ 1l/min) 2 kW
- Pojemnos¢ zbiornika : 81
- Plyn chtodzacy : ptyn chtodniczy

4. OPIS SPAWARKI PUNKTOWEJ .

4.1 ZESPOL SPAWARKI PUNKTOWEJ | GLOWNE KOMPONENTY (Rys. B)

Strona przednia:

1 - Panel sterujacy;

2 - Port USB;

3 - Gniazdo do podtaczenia kleszczy;

4 - Szybkoztaczki do podigczenia przewodoéw rurowych chtodzenia;

5 - Gniazdo do podtgczenia czujnikow stosowanych w automatycznym spawaniu
punktowym;

6 - Wspornik podtrzymujacy przewdd kleszczy.

St

7

8

rona tylna:
- Wylacznik gtéwny;
- Wejscie przewodu zasilajgcego;
9 - Wspornik ramion;
10 - Zespot regulatora cisnienia, manometr i filtr wejsciowy powietrza;
11 - Korek zbiornika zespotu chtodzenia (GRA);
12 - Poziom cieczy w GRA;
13 - Odpowietrzanie GRA.

4.2 URZADZENIA STERUJACE | REGULACJA

4.2.1 Panel sterujacy (Rys. C)

1- Wyswietlacz TFT.

Przycisk blokujacy zespot chtodzenia. Umozliwia zablokowanie zespotu ,GRA”
podczas procesu spawania w celu utatwienia wymiany ramienia i/lub elektrod.

3- Przycisk ,Quick Menu”. Szybki dostep do menu uzytecznych podczas spawania.
4- Przycisk wielofunkcyjny:

- : dostep do menu ,SERVICE” w warunkach alarmu lub przed naci$nigciem
przycisku START;

il START REC : aktywacja/dezaktywacja regulacji czynnosci spawania;

Pokretto nawigaciji i przycisk START:

- obracanie pokrettem umozliwia przegladanie réznych pozycji znajdujgcych sie¢ w
menu;

- jesli wcisnigte, umozliwia dostep do wybranej pozycji, obrét pokretta powoduje
zmiane warto$ci, a ponowne wcisnigcie zatwierdza ustawiong wartosc;

- jesli nacisniety po witaczeniu lub wystapieniu alarmu aktywuje urzadzenie do
spawania punktowego (przycisk START)

Przycisk ESC:
- @ : powr6t do menu gornego;

- : powr6t do poprzedniego menu.
7- Port USB.

[}
T

(o2}
T

4.2.2 Zespot regulujacy cisnienie i manometr (rys. B-10)
Umozliwia regulacje nacisku wywieranego na elektrody przez kleszcze pneumatyczne,
poprzez regulowanie pokretta (tylko dla kleszczy pneumatycznych w trybie ,Reczny”).

4.3 FUNKCJE ZABEZPIECZAJACE | BLOKADA BEZPIECZENSTWA
4.3.1 Zabezpieczenia i alarmy (TAB. 1)
a) Zabezpieczenie termiczne:
Zadziata w przypadku przegrzania spawarki punktowej, spowodowanego przez
brak lub niedostateczny przeptyw cieczy chtodzacej lub tez jezeli cykl roboczy
przekracza dopuszczalng granice.
Czynno$¢ jest opisana i sygnalizowana na wyswietlaczu.
EFEKT: zablokowanie ruchu, otwarcie elektrod
zablokowanie pradu (spawanie zablokowane).
RESET: w trybie recznym (wcisnigcie przycisku ,START” po powrocie do
dopuszczalnego zakresu temperatury).
b) Wytacznik gtéwny:
- Pozycja ,0” = otwarty, zamykany na kitédke (patrz rozdziat 1).
UWAGA! W pozycji "O” zaciski wewnetrzne (L1+L2+L3) umozliwiajace
podtgczenie kabla zasilajgcego znajdujg sig¢ pod napigciem.
- Pozycja “ | ” = zamkniety: spawarka punktowa jest zasilana, ale nie funkcjonuje
(STAND BY - wymagane jest wcisniecie przycisku “START”).
- Funkcja awaryjna
Przy funkcjonujgcej spawarce punktowej, otwarcie (pos. “
wytgczenie w warunkach bezpieczenstwa:
-zablokowany prad;
-otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra);
-zablokowane ponowne uruchomienie w trybie automatycznym.

(wytadowanie cylindra);

| "=>pos “O”) powoduje

A UWAGA! OKRESOWO SPRAWDZAC PRAWIDLOWE
FUNKCJONOWANIE WYLACZNIKA BEZPIECZENSTWA.

c) Zabezpieczenie zespotu chiodzenia

Zadziata w przypadku braku lub spadku ci$nienia ptynu chtodzacego;

Czynno$¢ jest opisana i sygnalizowana na wyswietlaczu.
EFEKT: zablokowanie ruchu, otwarcie elektrod
zablokowanie pradu (spawanie zablokowane).

RESET: dola¢ ptynu chtodzgcego, wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie (patrz
réwniez Par. 5.6 ,przygotowanie zespotu chtodzgcego”).

Zabezpieczenie sprezonego powietrza

Zadziata w przypadku braku lub spadku ci$nienia (p < 3bar) zasilania sprezonym
powietrzem;

Czynno$¢ jest opisana i sygnalizowana na wyswietlaczu.
EFEKT: zablokowanie ruchu, otwarcie elektrod
zablokowanie pradu (spawanie zablokowane).

RESET: w trybie recznym (wcidniecie przycisku “START”) po powrocie do
dopuszczalnego zakresu ci$nienia (warto$¢ na manometrze >3 bar).
Zabezpieczenie przeciwzwarciowe na wyjsciu (tylko kleszcze pneumatyczne)
Przed wykonaniem cyklu spawania urzadzenie kontroluje czy bieguny (dodatni i
ujemny) obwodu wtérnego spawania punktowego nie posiadajg punktow, ktére
stykaja sie przypadkowo.

Czynno$¢ jest opisana i sygnalizowana na wyswietlaczu.
EFEKT: zablokowanie ruchu, otwarcie elektrod
zablokowanie pradu (spawanie zablokowane).

RESET: w trybie recznym (wciéniecie przycisku “START” po usunigciu przyczyny
zwarcia).

(wytadowanie cylindra);

d

-

(wytadowanie cylindra);

e

-

(wytadowanie cylindra);

f) Zabezpieczenie przed brakiem fazy
Czynno$¢ jest opisana i sygnalizowana na wys$wietlaczu.
EFEKT: zablokowanie ruchu, otwarcie elektrod
zablokowanie pradu (spawanie zablokowane).
RESET: w trybie recznym (wcisnigcie przycisku ,START").

(wytadowanie cylindra);

g) Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napigciem

Czynno$¢ jest opisana i sygnalizowana na wyswietlaczu.

EFEKT: zablokowanie ruchu, otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra);

zablokowanie pradu (spawanie zablokowane).

RESET: w trybie recznym (wcisnigcie przycisku ,START").

h) Przycisk “START” (Rys. C-5).

Jego wcisniecie jest konieczne w celu umozliwienia sterowania czynnoscig

spawania w kazdym z nastepujgcych warunkow:

- po kazdym zamknigciu wytgcznika gtéwnego (“O"=>pos “ | ”);

- po kazdym zadziataniu urzadzen bezpieczenstwa/zabezpieczajacych;

- po ponownym podigczeniu zasilania energig (elektryczng i sprezonym
powietrzem) uprzednio przerwanego w wyniku odtgczenia zasilania przed
urzadzeniem lub tez w wyniku awarii;

A UWAGA! OKRESOWO SPRAWDZAJ PRAWIDLOWE

FUNKCJONOWANIE BEZPIECZNEGO URUCHAMIANIA.
5. MONTAZ

A UWAGA! WYKONAJ WSZELKIE OPERACJE MONTAZU ORAZ
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE PO UPRZEDNIM
WYLACZENIU SPAWARKI PUNKTOWEJ | ODLACZENIU JEJ OD SIECI
ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 PRZYGOTOWANIE
Rozpakuj urzadzenie i zamontuj odtgczone czesci znajdujgce si¢ w opakowaniu, jak
opisano w tym rozdziale (Rys. D).

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA (Rys. E).

Podno$ spawarke punktowg z pomoca podwdjnej liny i hakéw odpowiednio
zwymiarowanych do jej ciezaru, wykorzystujac specjalne pierécienie M12.

Surowo zabrania sig¢ obwigzywaé spawarke z zastosowaniem sposobéw odmiennych
od zalecanych.

5.3 USTAWIENIE

Przygotuj do instalacji urzadzenia strefe wystarczajgco rozlegta i pozbawiong
przeszkdd, ktéra moze zagwarantowa¢ w petni bezpieczny dostgp do panelu
sterujgcego, wytacznika gtéwnego oraz obszaru roboczego.

Upewnij sie, ze w poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzgcego
nie znajduja sie przeszkody, sprawdz czy nie sg zasysane pyly przewodzace, opary
korozyjne, wilgo¢, itd.

Ustaw spawarke punktowg na réwnej powierzchni wykonanej z jednolitego i zwartego
materiatu, odpowiedniej do utrzymania ciezaru urzadzenia (patrz ,dane techniczne”)
w celu uniknigcia niebezpieczenstwa przewrdcenia lub niebezpiecznych przesunigc.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5.4.1 Zalecenia

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtgczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢ czy
dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napigcia i czgstotliwosci
sieci, bedgcymi do dyspozycji w miejscu montazu.

Spawarke punktowa nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowac zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowaé
wytgczniki roznicowoprgdowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;

- TypB( ) dla urzadzen tréjfazowych.

- Spawarka punktowa nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.
W przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora
lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka punktowa moze zosta¢ do niej
podtgczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sig z przedsiebiorstwem zarzgdzajgcym
siecig dystrybucji).

5.4.2 Wtyczka i gniazdko sieciowe

Podtagcz do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke (3P+T) o odpowiedniej
obcigzalnosci i przygotuj gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki lub
automatyczny wytacznik magnetotermiczny; podtacz specjalny zacisk uziemiajacy do
przewodu uziomowego linii zasilania (zétto-zielony).

Przeptyw i parametry zadziatania bezpiecznikéw oraz wytgcznika magnetotermicznego
sg podane w paragrafie ,DANE TECHNICZNE".

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad powoduje
nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego przez
producenta (klasy I), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla osé6b (np.
szok elektryczny) oraz dla przedmiotow (np. pozar).

5 5 PODLACZENIE PNEUMATYCZNE
Przygotuj lini¢ sprezonego powietrza z ci$nieniem roboczym o warto$ci co najmniej
8 bar.

- Zatéz na zespdt filtra reduktora jedng ze ztgczek sprezonego powietrza, bedacych
do dyspozycji, aby dostosowac je do przytgczy dostgpnych w miejscu montazu
urzgdzenia.

5.6 PRZYGOTOWANIE ZESPOLU CHLODZACEGO (GRA)

A UWAGA! Czynnosci napetniania zbiornika musza by¢ wykonywane
po wylaczeniu urzadzenia i odtagczeniu go od sieci zasilania.
Bezwzglednie unika¢ stosowania plynu niezamarzajacego na
polipropylenu.

Stosowa¢ wylacznie plyn chlodzacy zalecany przez Producenta systemu
chtodzenia.

- Otworzy¢ zawdr wylotowy (RYS. B-13).

- Napetni¢ zbiornik ptynem chtodzacym przez otwoér wlewowy (Rys. B-11): pojemnos$é

bazie
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zbiornika = 8 |; zwraca¢ uwage, aby zapobiega¢ wyciekaniu ptynu po zakonczeniu
napetniania.

- Zamkna¢ korek wlewu do zbiornika.

- Zamkng¢ zawor wylotowy.

5.7 PODLACZENIE KLESZCZY PNEUMATYCZNYCH (Rys. F)

A UWAGA! Obecnos¢ niebezpiecznego napigcia! Bezwzglednie unika¢
podtaczania do gniazdek spawarki punktowej wtyczek innych od przewidzianych
przez Producenta. Nie wktada¢ zadnych przedmiotéw do gniazdek!

- Urzadzenie odigczone od sieci zasilania.

- Wiozy¢ spolaryzowang wtyczke (Rys. F-1) kleszczy do specjalnego gniazdka
urzadzenia, nastepnie podnie$¢ dwie dzwignie, az do catkowitego przymocowania
wtyczki.

- Wiozy¢ spolaryzowana wtyczke 8-pinowa, pokazang na rysunku F-2, aby umozliwi¢
wykorzystanie trybu automatycznego spawania punktowego.

- Wiozy¢ przewody chtodzenia(*), przestrzegajac koloréw (przewodd niebieski do
gniazdka niebieskiego, przewod czerwony do gniazdka czerwonego). Sprawdzi¢
czy szybkie zaczepienie przewodoéw zostato wykonane prawidtowo (Rys. F-3).
UWAGA(*): jezeli przewody rurowe chlodzenia nie zostaty wilozone,
kleszcze NIE beda chtodzone prawidtowo z konsekwentnymi obcigzeniami
termicznymi, szkodliwymi dla czesci elektrycznych.

5.8 KLESZCZE “C”: PODLACZENIE RAMIENIA

A UWAGA! Ryzyko szczatkowe zgniecenia konczyn gérnych!

Skrupulatnie przestrzega¢ kolejnosci podanych nizej instrukcji!

- Urzadzenie odigczone od sieci zasilania.

- Obraci¢ zacisk, jak pokazano na rys. G1.

- Jezeli uzywany, potaczy¢ wspornik kleszczy (Rys. G2).

- Wiozy¢ ramie do specjalnego gniazda odpowiednio je nachylajgc (Rys. G3).

- Dosung¢ ramie do elektrody ttoka i dokreci¢ zacisk (Rys. G4-A).

- Podtaczy¢ przewody chtodzenia do specjalnych szybkich ztgczy (Rys. G4-B).

- Sprawdzi¢ czy szybkie zaczepienie przewoddéw rurowych zostato wykonane
prawidtowo.

- Jesli uzywany, potgczy¢ uchwyt wspornikowy kleszczy z odpowiedniej strony (Str.
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UWAGA: jezeli przewody rurowe chtodzenia nie zostaty wtozone, kleszcze NIE
beda chtodzone prawidtowo z konsekwentnymi obcigzeniami termicznymi
szkodliwymi dla czesci elektrycznych.

6. SPAWANIE (Punktowe)

6.1 OPERACJE WSTEPNE

6.1.1 Wytacznik gtéwny w pozycji “O” i zamknigta ktodka!

Przed wykonaniem wszelkich operacji spawania punktowego, nalezy wykonaé

opisane nizej weryfikacje i regulacje, po uprzednim przetaczeniu wytgcznika gtéwnego

do pozycji ,O” i zamknigciu ktodki.

Podtaczenia do sieci elektrycznej i pneumatycznej:

- Sprawdz czy podtgczenie elektryczne zostato wykonane prawidtowo, zgodnie z
wyzej podanymi wskazéwkami.

- Sprawdz podtgczenie sprezonego powietrza: podtgcz przewdd rurowych zasilajgcy
do sieci pneumatycznej i wyreguluj cisnienie pokrettem reduktora, az do odczytania
na manometrze wartosci znajdujgcej sie w poblizu 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Regulacja i przymocowanie ramienia kleszczy “C”

Ta operacja musi by¢ wykonana wytgcznie w przypadku, kiedy pomimo zablokowania

ramienia - jak wyjasniono w paragrafie 5.8 - nastgpi jego poziomy ruch (Rys. Q)

Podczas wykonywania tej operacji postepuj w nastepujgcy sposob:

- Odblokuj ramie, obracajac dzwignie odblokowujaca (Rys. R);

- Poluzuj kotek (Rys. S-1) i dokre¢ tulejke (Rys. S-2) o jedng 6sma obrotu (okoto 45
stopni);

- Zablokuj tulejke, dokrecajac kotek blokujacy (Rys. S-1);

- Zablokuj ramie wykonujac operacje pokazang na (Rys. T).

Te operacje nalezy wykona¢ nawet kilka razy, dokrecajgc lub wykrecajac tulejke

(Rys. S-2), dopoki ramie nie zostanie zablokowane poziomo i jednoczesnie dzwignia

blokujgca, z odpowiednig sitg obrotu dostosowang do zwolnienia w trybie recznym, nie

bedzie sie pokrywac z kotkiem odniesienia (Rys. T-1).

ZAUWAZ: wazne jest, aby po zakonczeniu tej operacji dzwignia pokrywata sie z

kotkiem ograniczajacym potozenie (Rys. T-1). To potozenie gwarantuje mechaniczne

zablokowanie ramienia “C” w warunkach bezpieczenstwa.

6.1.2 Wylacznik gtéwny w pozycji “1”

Przed wykonaniem wszelkich operacji spawania punktowego, przeprowadz podane

nizej kontrole, po uprzednim ustawieniu wytgcznika gtéwnego w pozycji “1” (ON).

Dosuwanie elektrod kleszczy;

- Wiéz pomiedzy elektrody podkladke o grubosci réwnej grubosci blach
przeznaczonych do spawania punktowego; sprawdz czy elektrody dosuniete
recznie z zastosowaniem funkgji ,zblizanie” (patrz paragraf 6.2.2) sg rzeczywiscie
dosuniete.

- Jezeli to konieczne sprawdz prawidiowe przymocowanie
poprzednie paragrafy).

ramienia (patrz

6.2 REGULACJA PARAMETROW SPAWANIA PUNKTOWEGO

Parametry, ktore okreslajg Srednice (przekroj) oraz szczelno$¢ mechaniczng punktu
sg nastepujace:

- Sita wywierana przez elektrody.

- Prad spawania punktowego.

- Czas trwania spawania punktowego.

Z braku specyficznego do$wiadczenia wskazane jest wykonanie kilku prob spawania
punktowego, przy zastosowaniu podktadek wykonanych z blachy tej samej jakosci i
grubosci, co blacha przeznaczona do obrobki.

6.2.1 Ustawianie ramienia i elektrody
Nacisna¢ przycisk “START” (Rys. U-1) i ustawi¢ ramie wybierajgc z tych, ktére sg
dostepne (Rys. U-2), obracajgc $rodkowe pokretto (Rys. C-5).

6.2.2 Regulacja sily i funkcji zblizania (tylko kleszcze pneumatyczne)

Regulacja nacisku nastepuje w trybie automatycznym lub recznym (z pomocg
regulatora ci$nienia zespotu powietrza).

Ustawienie trybu automatycznego (ustawienie fabryczne) lub recznego mozna wybrac
z menu gtéwnego, przy uzyciu ikony i nastepnie ikony , jak pokazano
na rysunku U-3-4.

Regulacja automatyczna ,AUTO daN":

Wybér “AUTO daN” umozliwia ustawienie zadanej wartosci sity wyrazonej w
,dekaniutonach” wykorzystujgc tryb ,MANUAL” (Rys. U-5).

W trybach “SMART AUTOSET” i ,EASY”, podczas cyklu spawania punktowego sita na
elektrodach jest regulowana automatycznie.

Regulacja w trybie recznym:

Wybér “no AUTO daN” umozliwia ustawienie wartosci nacisku poprzez reczne
ustawienie regulatora cisnienia (Rys. B-10).

Podczas cyklu spawania punktowego nacisk elektrod jest regulowany w trybie
recznym, zgodnie z opisang wczesniej procedurg.

Funkcja zblizania :

Umozliwia zblizanie elektrod z ustawiong sita, bez dostarczania pradu.

Zblizanie elektrod jest mozliwe w kazdym programie spawania punktowego, z
zastosowaniem nastepujgcej procedury (podwojne kliknigcie):

Weisngé i zwolni¢ przycisk znajdujgcy sie na kleszczach i nastepnie szybko
przytrzyma¢ wcisnigty. Kleszcze zblizajg sie i zaciskajg elektrody, az do momentu
zwolnienia przycisku. Dioda Led kleszczy miga.

A UWAGA: stosowanie rgkawic ochronnych moze utrudniaé zblizanie z
podwajnym kliknigciem. Zaleca sie¢ w zwigzku z tym wybér funkcji zblizania

A UWAGA!

RYZYKO RESZTKOWE! Réwniez w tym trybie funkcjonowania wystepuje
zagrozenie zgnieceniem konczyn gérnych: przedsiewzig¢ srodki ostroznosci
odpowiednie dla danego przypadku (patrz rozdziat dot. bezpieczenstwa).

b )
6.2.3 Automatyczne ustawianie parametréw spawania punktowego (rys.
U-6)
Wszystkie parametry spawania punktowego sg ustawiane automatycznie przez
urzadzenie: ,SMART AUTOSET". Obie wtyczki kleszczy C muszg by¢ podtgczone do
urzadzenia (Rys. F).

6.2.4 Pét-automatyczne ustawianie parametréw spawania punktowego =5
(rys. U-7)

Parametry spawania punktowego sg ustawiane przez urzadzenie w wyniku wybrania
grubosci i materiatu (*) blach przeznaczonych do spawania.

Punkt zostanie uznany za wykonany prawidtowo, jezeli podczas przeprowadzania
proby rozciggania na probce, rdzen wykonanego punktu zostanie wyjety z jednej z
dwdch blach.

(*) UWAGA: materiaty standardowe do dyspozycji s nastepujace:

- “Fe”: zelazne blachy o niskiej zawartosci wegla;

- “FeZn”: zelazne blachy ocynkowane o niskiej zawartosci wegla;

- “Hss”: blachy stalowe o wysokiej granicy plastycznosci (maks. 700 MPa);
- “Br”: blachy stalowe z dodatkiem boru.

6.2.5 Ustawianie parametréw spawania punktowego w trybie recznym i tworzenie
programu spersonalizowanego (rys. U-8)

Jest mozliwe ustawienie parametréw spawania punktowego w trybie recznym, w celu
wykonania spawania prébnego lub stworzenia programu spersonalizowanego.
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6.3 PROCES AUTOMATYCZNEGO SPAWANIA PUNKTOWEGO

Ta funkcja jest dostepna w przypadku zastosowania kleszczy pneumatycznych “C”,

znajdujgcych sie w wyposazeniu standard, dostarczonym razem z urzgdzeniem.

Wybra¢ tryb ,SMART AUTOSET” przy uzyciu ikony “MODE”: powoduje wejscie do

procedury wstepnej “ZEROWANIE” (rys. U-9).

Aby umozliwi¢c prawidtowe wyzerowanie, nalezy przytrzymac¢ wcisnigty przycisk

kleszczy przez caty niezbedny czas, przestrzegajac wskazéwek wyswietlonych na

wyswietlaczu; postepowac w opisany nizej sposéb:

- Przytozy¢ elektrode ramienia statego do powierzchni jednej z dwdéch blach
przeznaczonych do spawania punktowego.

- Nacisna¢ przycisk znajdujgcy sie na uchwycie kleszczy uzyskujac:

a) Zacisniecie blach pomiedzy elektrodami.
b) Wigczanie cyklu spawania punktowego z przeptywem pradu.

- Pozakonczeniu spawania punktowego zostanie wyswietlony Sredni prad spawania
(z wykluczeniem rampy poczatkowej i koncowej), Nacisk na elektrody oraz Czas
spawania punktowego i Energia dostarczana do elektrod w celu wykonania punktu.
Do wyswietlonych warto$ci mozna doda¢ “ostrzezenie”, sygnalizowane przez
czerwong diode migajacg na kleszczach (patrz TAB. 1), w zalezno$ci od wyniku
uzyskanego podczas spawania punktowego.

- Po zakonczeniu pracy wlozy¢ kleszcze do specjalnego uchwytu znajdujgcego sie
na wozku.

Aby ponownie wykona¢ zerowanie, nacisng¢ przycisk “ESC” (rys. C-6). dopoki nie
Ay nha wyswietlaczu, n nie zaznaczy¢ jg. Aby wyjs¢ z tej

wyswietli sie ikona a wyswietlaczu, nastepnie zaznaczy¢ ja. Aby wyjs¢ z tej

procedury bez zerowania nacisng¢ przycisk “ESC”.

WAZNE:

Aby prawidtowo wykona¢ spawanie punktowe w trybie automatycznym, nalezy
powtorzy¢ zerowanie w nastepujacych przypadkach:

- Wymiana elektrod.

- Czyszczenie elektrod (zalecane po wykonaniu okoto 30 punktéw).

- Zmiana ramienia.

- Zmiana wykonywanego spawania.

A UWAGA: podczas zerowania kleszcze wykonujg szczegdlny cykl
spawania punktowego, dostarczajac prad i kilkakrotnie zamykajac elektrody.
Przestrzega¢ wszelkich zalecen zamieszczonych w paragrafie “OGOLNE
BEZPIECZENSTWO” TEJ INSTRUKCJI OBSLUGI!

6.4 PROCES SPAWANIA PUNKTOWEGO POL-AUTOMATYCZNY
RECZNY

EASY LUB

- W trybie ,EASY” wybrac¢ blachy przeznaczone do spawania (materiaty i grubo$¢)
przy uzyciu pokretta (rys. U-7-11).

- W trybie ,MANUAL" mozliwe jest stworzenie wiasnego programu spawania
punktowego poprzez ustawienie wartosci kazdego pojedynczego parametru (rys.
U-5-8):

-146 -



: Sita na elektrodach.
- Czas/prad nagrzewania wstepnego.
- Czas trwania przerwy.

- Czas trwania rampy.

- Czas/Prad spawania punktowego.

- Liczba impulsow.
- Czas schtadzania.

- Czas/prad ogrzewania koncowego.
- Czas utrzymywania.

6.4.1 KLESZCZE PNEUMATYCZNE

- Przytozy¢ elektrode ramienia statego do powierzchni jednej z dwdéch blach
przeznaczonych do spawania punktowego.

- Nacisnag¢ przycisk znajdujacy sie na uchwycie kleszczy uzyskujac:

a) Zacisnigcie blach pomiedzy elektrodami.
b) Wigczenie cyklu spawania punktowego z przeptywem pradu.

- Po zakonczeniu spawania punktowego zostanie wyswietlony Sredni prad spawania
punktowego (z wykluczeniem rampy poczatkowej i koncowej) oraz Nacisk na
elektrody.

Do wyswietlonych warto$ci mozna doda¢ “ostrzezenie”, sygnalizowane przez
czerwong diode migajaca na kleszczach (patrz TAB. 1), w zaleznosci od wyniku
uzyskanego podczas spawania punktowego.

- Po zakonczeniu pracy witozy¢ kleszcze do specjalnego uchwytu znajdujgcego sie
na wézku.

A UWAGA: obecnos¢ niebezpiecznego napiecia! Sprawdzi¢ zawsze
stan przewodu zasilania kleszczy; ochronna rura falista nie moze by¢ przecieta,
uszkodzona lub zgnieciona! Przed i podczas uzywania kleszczy nalezy
sprawdzi¢ czy przewod znajduje sie w odpowiedniej odlegtosci od elementow
ruchomych, wystajacych, zrédet ciepta, ostrych powierzchni, cieczy itp.

A UWAGA: kleszcze zawieraja zesp6t transformatorowy, izolacyjny i
prostowniczy niezbedne do spawania punktowego; w przypadku jakichkolwiek
watpliwosci dotyczacych stanu kleszczy (na skutek upadku, silnych uderzen
itp.) nalezy odtaczy¢ spawarke punktowg i skontaktowa¢ sie z autoryzowanym
centrum serwisowym.

6.4.2 PISTOLET STUDDER

A UWAGA!

- Aby zamocowa¢ lub wymontowa¢ akcesoria z trzpienia pistoletu nalezy
uzywaé¢ dwoch statych kluczy szesciokatnych, zapobiegajac w ten sposéb
obracaniu si¢ trzpienia.

- W przypadku wykonywania czynnosci na drzwiach lub pokrywach silnika
nalezy obowiazkowo podtaczy¢ drazek uziemiajacy do tych elementéw, aby
zapobiec przeplynigeciu pradu przez zawiasy, a w kazdym razie w poblizu
obszaru przeznaczonego do punktowania (dtugi przebieg pradu redukuje
skutecznos¢ wykonywanego punktu).

6.4.2.1 Przymocowanie przewodu masowego do blachy

a) Oczysci¢ blache, jak najblizej jest to mozliwe do punktu, w ktérym zamierza
sie spawa¢, na powierzchni odpowiadajgcej powierzchni stykowej drazka
uziemiajgcego.

b1) Przymocowa¢ miedziany dragzek do powierzchni blachy uzywajgc KLESZCZY
PRZEGUBOWYCH (model przeznaczony do spawania).
Lub alternatywnie do sposobu ,b1” (trudnosci z praktycznym wykonaniem)
zastosowac nastepujgce rozwigzanie:

b2) Umiesci¢ podktadke na powierzchni uprzednio przygotowanej blachy; wiozy¢
podktadke przez szczeline miedzianego drazka i zablokowa¢ jg specjalnym
zaciskiem dostarczonym w wyposazeniu.

6.4.2.2 Procedura spawania punktowego i uzywania réznych narzedzi

Podtaczy¢ pistolet studder i przewéd masowy do kleszczy znajdujgcych sie w

wyposazeniu, $cisle przestrzegajac instrukcji obstugi dostarczonej w zestawie

Studder.

Nacisna¢ przycisk ,START” z pomoca pokretta i wybra¢ narzedzie, ktére zamierza sig

wykorzystaé (rys. U-1-10).

Wybra¢ materiat i grubo$¢ blachy, ktérg zamierza sie spawac (rys. U-18).

W zaleznosci od wybranego narzedzia wykonac opisane nizej procedury:
Punktowanie zacisku

masowego

Wiozy¢ na trzpien pistoletu przewidziang do tego celu elektrode (POZ. 9, Rys. 1) i

wiozy¢ podktadke (POZ. 13, Rys. I).

Umiesci¢ podktadke w wybranym miejscu. Zacisng¢ zacisk masowy w tym samym

miejscu; wcisng¢ przycisk na pistolecie umozliwiajgc przyspawanie podktadki, ktorg

nalezy przymocowac, zgodnie z opisem zamieszczonym wyzej.

L A Q _O 1®415§6 Punktowanie wkretéw, podktadek,

gwozdzi, nitéw

Wiozy¢ odpowiednig elektrode do pistoletu, nastepnie witozyé element przeznaczony
do punktowania i przytozy¢ do blachy w wybranym miejscu; nacisngé¢ przycisk na
pistolecie: zwolni¢ przycisk dopiero po uptynieciu ustawionego czasu.

podkitadki umozliwiajacej przymocowanie

== Punktowanie blachy z jednej strony

Zamontowac¢ na trzpieniu pistoletu przewidziang do tego celu elektrode (POZ. 6,
Rys. 1) naciskajagc na poddawang punktowaniu powierzchnig. Nacisng¢ przycisk na
pistolecie i zwolni¢ dopiero po uptynieciu ustawionego czasu.

A UWAGA!

Maksymalna grubos$¢ blachy przeznaczonej do punktowania z jednej strony: 1+1 mm.
Ten rodzaj punktowania nie jest dozwolony na konstrukcjach nosnych karoserii.

Aby uzyska¢ prawidiowe wyniki podczas spawania punktowego blachy nalezy

zastosowac kilka podstawowych $rodkéw ostroznosci:

1 - Bezbtedne podtaczenie masy.

2 - Obie czesci przeznaczone do spawania punktowego muszg by¢ oczyszczone z

ewentualnych lakieréw, smaru, oleju.

3 - Elementy przeznaczone do spawania punktowego powinny stykac sie ze soba,
nie moze miedzy nimi wystepowac szczelina powietrzna, jezeli jest to konieczne
docisng¢ przy pomocy narzedzia, nie uzywac pistoletu do tego celu. Zbyt mocne
doci$niecie powoduje uzyskanie nieprawidtowych wynikéw.

- Grubos$c gornej czesci nie moze przekracza¢ 1 mm.

Koncowka elektrody musi mie¢ $rednice 2,5 mm.

- Mocno dokreci¢ nakretke blokujaca elektrode, sprawdzi¢ czy faczniki przewodow

spawalniczych sg zablokowane.

- Podczas spawania punktowego przytozy¢ elektrode wywierajac lekki nacisk
(3+4 kg). Wcisng¢ przycisk i odczeka¢, az uptynie ustawiony czas spawania
punktowego, dopiero wtedy odsung¢ pistolet.

8 - Nie odsuwa¢ go nigdy na odlegtos¢ przekraczajagcg 30 cm od punktu

przymocowania masy.

N oob
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A Punktowanie i jednoczesne rozcigganie specjalnych podktadek

Ta funkcja jest wykonywana poprzez do zamontowanie i dokrgcenie trzpienia do
konca (POZ. 4, Rys. |) do korpusu wyciggacza (POZ. 1, Rys. I), zaczepi¢ i dokreci¢ do
konca druga koncéwke wyciagacza do pistoletu (Rys. I). Wiozy¢ specjalng podktadke
(POZ. 14, Rys. ) do trzpienia (POZ. 4, Rys. |), zablokowujac jg specjalng srubg (Rys.
1). Przymocowac jg w odpowiednim miejscu, regulujgc spawarke punktowa, jak w
przypadku spawania punktowego podktadek i rozpocza¢ rozcigganie.

Po jego zakonczeniu obréci¢ wyciggacz o 90°, aby zerwa¢ podktadke, ktéra moze by¢
ponownie uzywana w nowym miejscu.

Ogrzewanie i speczanie blach
W tym trybie operacyjnym TIMER jest wytgczony zgodnie z ustawieniem fabrycznym:
wybor czasu spawania powoduje wyswietlenie na wyswietlaczu “inf’ = Czas
nieskonczony.
Czas trwania tej czynnosci jest wiec manualny, poniewaz jest wyznaczany przez czas,
w ciggu ktérego pozostanie wcisniety przycisk na pistolecie.
Natgzenie pradu jest regulowane automatycznie w zaleznos$ci od grubosci wybranej
blachy.

.wﬁ Nagrzewanie blach

Zatozy¢ elektrode weglowg (POZ. 12, RYS. |) na trzpien pistoletu, zablokowujgc
nakretka. Przytozy¢ koncowke weglowg do strefy uprzednio oczyszczonej i weisngé
przycisk na pistolecie. Przesuwa¢ pistolet ruchem okreznym od zewnatrz do
wewnatrz, ogrzewajac w ten sposéb blache, ktéra twardniejgc powraca do potozenia
poczatkowego.

Aby zapobiec zbytniemu odpuszczaniu blachy nalezy wykonywa¢ te operacje na
niewielkich obszarach i bezposrednio po jej zakofczeniu przetrze¢ te obszary wilgotng
szmatka, aby w ten sposéb schtodzi¢ poddawane obrébce miejsce.

Speczanie blach
Uzywajac specjalnej elektrody w tym potozeniu jest mozliwe sptaszczanie blach, ktére
ulegty zlokalizowanemu znieksztatceniu.

Punktowanie przerywane (Latanie)
Ta funkcja przeznaczona jest do spawania punktowego matych prostokatnych
fragmentow blachy, umozliwia pokrywanie w ten sposéb otworéw spowodowanych
przez rdze lub inne przyczyny.
Zatozy¢ odpowiednig elektrode (POZ. 5, Rys. ) na trzpien, doktadnie dokreci¢
nakretke mocujaca. Oczysci¢ odpowiednig powierzchnig i upewni¢ sig, czy czgs$¢
blachy, na ktérej zamierza sie wykonac¢ spawanie punktowe jest czysta oraz czy zostat
z niej usunigty smar lub lakier.
Odpowiednio ustawi¢ ja i przytozy¢ do niej elektrode, nastepnie wcisng¢ przycisk
na pistolecie i przytrzymac¢ wcisniety, przesuwaé rytmicznie pistolet przestrzegajac
odstepdw czasowych praca/przerwa wyznaczonych przez spawarke.
ZAUWAZ: Podczas wykonywania tej czynnosci wywiera¢ lekki nacisk (3+4 kg),
przesuwac¢ si¢ idealnie wzdtuz linii, w odlegtosci 2+3 mm od krawedzi nowej czesci
poddawanej spawaniu.
Aby uzyskac¢ dobre wyniki nalezy:
1 -Nie odsuwa¢ sie nigdy na odlegto$¢ przekraczajaca 30 cm od punktu
przymocowania masy.
2 -Uzywac blachy ostonowe o maksymalnej grubosci 0,8 mm, najlepiej, jezeli sg
wykonane ze stali nierdzewnej.
3 -Nadawac rytm podczas przesuwania sie do przodu, z miarowoscig wyznaczang
przez urzadzenie. Przesuwac sie do przodu podczas przerwy, zatrzymywac sie
podczas punktowania.

Uzywanie wyciagacza dostarczonego w wyposazeniu (POZ. 1, Rys. I)
Zaczepianie i wycigganie podkladek

Ta funkcja jest wykonywana poprzez zamontowanie i dokrecenie trzpienia (POZ. 3,
Rys. 1) do korpusu elektrody (POZ. 1, Rys. I). Zaczepi¢ podktadke (POZ. 13, Rys. I)
po przymocowaniu, jak opisano wyzej i rozpoczg¢ wycigganie. Po jego zakonczeniu
obrdci¢ wyciggacz o 90°, aby oderwac podktadke.

Zaczepianie i rozcigganie kotkow

Ta funkcja jest wykonywana poprzez zamontowanie i dokrecenie trzpienia (POZ. 2,
Rys. 1) do korpusu elektrody (POZ. 1, Rys. ). Wiozy¢ kotek (POZ. 15-16, Fig. 1) do
trzpienia (POZ. 1, Rys. ) po przymocowaniu jak opisano wyzej, kierujac koncowke
w strone wyciggacza (POZ. 2, Rys. I). Po zakonczeniu wktadania zwolni¢ trzpien i
rozpoczaé rozcigganie. Po zakonczeniu rozciggania przesuwac trzpien w kierunku
mtotka, aby wyjgc kotek.

7. MENU USTAWIEN

7.1 MENU MODE (Rys. U-7)

Umozliwia ustawienie réznych trybdw pracy opisanych w poprzednim paragrafie:
b s

- : tryb automatyczny.

EASY : tryb pét-automatyczny.

: tryb reczny.

- : tryb zblizania.

7.2 MENU (Rys. U-12)

Umozliwia ustawienie nastgpujacych opcji:
AUTO

- : regulacja sity automatyczne;.

-147 -



7.2.1 MENU USTAWIEN (Rys. U-13)
Umozliwia ustawienie nastgpujacych opgiji:

- : jezyk.

: godzina i data.

- m : urzadzenia do pomiaru w systemie metrycznym lub anglosaskim.

7.2.2 MENU SERVICE (Rys. U-14)
Umozliwia uzyskanie informacji o stanie spawarki punktowe;.

7.2.2.1 MENU INFO

: dni (DDDD), godziny (HH), minuty (mm) funkcjonowania spawarki
punktowe;j.
GOOEH )

- m=====1: |iczba punktow.

- : lista alarmow.

7.2.2.2 MENU OPROGRAMOWANIA
- : umozliwia aktualizacje programu spawarki punktowej przy uzyciu nosnika
USB.

- : umozliwia przywrécenie ustawien poczatkowych w spawarce punktowe;j.

¥ ReLEASE . .
- Lwersje zalnstalowanego programu.

7.2.2.3 MENU REPORT

Umozliwia generowanie raportu i jego zachowanie na nosniku USB. W raporcie
znajduja sie rézne informacje dotyczace stanu urzadzenia (zainstalowane programy,
godziny eksploatacji/pracy, alarmy, ustawiony proces spawania itd.).

7.3 MENU JOBS (Rys. U-15)
Umozliwia:
&

- A : zachowanie obrébki w pamigci wewnetrznej spawarki punktowej.

- [LICHN | zatadowanie obrébki wczesniej zachowanej.
- : skasowanie obrébki wczesniej zachowane;j.

: importowanie obrébek z no$nika USB.

: eksportowanie obrébek na nosnik USB.
[
- : umozliwia zapisywanie parametréw spawania punktowego na nosniku USB.

7.4 PRZYCISK ,,QUICK MENU” (Rys. U-16-17)
Umozliwia ustawienie nastgpujgcych opgiji:

LOCK
: zablokowanie spawania punktowego: parametry spawania punktowego
pozostajg zablokowane zawsze na tej samej warto$ci dla wszystkich wykonywanych
punktéw.

COUNTDOWN
- 99+98....92 .
punktéw.

8. KONSERWACJA

: maksymalna liczba punktéw i odliczanie wsteczne wykonanych

A_ UWAGA! PRZED WYKONANIEM CZYNNOSCI KONSERWACYJNYCH
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA JEST WYLACZONA |
ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

Zablokowaé wytacznik gtéwny w potozeniu ,0”, zamykajagc na kiédke,
znajdujaca si¢ w wyposazeniu urzadzenia.

8.1 RUTYNOWA KONSERWACJA .

CZYNNOSCI RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

- dostosowanie/reset srednicy oraz profilu koncowki elektrody;

wymiana elektrod i ramion;

kontrola ustawienia elektrod w linii;

kontrola schtodzenia przewodéw i kleszczy;

odprowadzanie skroplin z filtra wlotowego sprezonego powietrza.
okresowa weryfikacja poziomu w zbiorniku z ciecza chtodzaca.
okresowa weryfikacja catkowitego braku wyciekow cieczy.

weryfikacja stanu przewodu zasilajagcego spawarke punktows i kleszcze.
wymiana ptynu chtodzacego co 6 miesigcy.

8.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

CZYNNOSCINADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI SPAWARKI PUNKTOWEJ LUB

KLESZCZY | DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA, NALEZY UPEWNIC SIE, ZE

ZOSTALAWYLACZONA | ODELACZONA OD SIECI ZASILANIA ELEKTRYCZNEGO

| PNEUMATYCZNEGO (jezeli wystepuje).

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki punktowej,

moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni

kontakt z czgsciami znajdujgcymi sie pod napieciem i/lub z elementami znajdujacymi

sie w ruchu.

Okresowo, z czegstotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia oraz od warunkéw

Srodowiskowych, sprawdza¢ jego wnetrze jak réwniez i kleszcze, i usuwaé kurz oraz

czasteczki metalowe osadzajgce sie na transformatorze, module diodowym, tabliczce

zaciskowej zasilania itp, przy pomocy suchego strumienia sprezonego powietrza

(maks. 5 bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne;

mozna je ewentualnie oczys$ci¢ bardzo migkka szczoteczkg lub odpowiednimi

rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy:

- Sprawdzi¢ czy na okablowaniach nie wystepujg $lady uszkodzen izolacji lub czy
podtgczenia elektryczne nie sg poluzowane- utlenione.

- Sprawdzi¢ czy $ruby zlgczne wtdérnego transformatora w drazkach / warkoczach
wyjsciowych sg mocno dokregcone i czy nie wykazujg sladow utleniania lub
przegrzania.

8.2.1 Czynnosci wykonywane w Systemie Chtodzenia Wodnego

W nastepujacych przypadkach:

- nadmierna koniecznos¢ uzupetnienia poziomu ptynu w zbiorniku;

- nadmierna czestotliwosé wtgczania alarmu 7;

- wycieki ptynu;

zaleca sie przystapi¢ do kontroli ewentualnych probleméw wystepujacych w strefie
zespotu chtodzenia.

Nawigzujgc zawsze do rozdziatu 7.2 dotyczgcego ogdlnych uwag i w kazdym razie
po odtgczeniu spawarki punktowej od sieci zasilania, zdjg¢ panel boczny (Rys. L).
Sprawdzi¢ czy nie wystepuja wycieki zarébwno z potgczen, jak i z przewodow
rurowych. W przypadku wyciekéw ptynu przystapi¢ do wymiany czesci uszkodzonej.
Usung¢ pozostatosci ptynu ewentualnie rozlanego podczas konserwacji i zamkngc¢
panel boczny.

Nastepnie zresetowa¢ spawarke punktowa wykorzystujgc odpowiednie informacje
podane w paragrafia 6 (Spawanie punktowe).

8.2.2 Wymiana baterii wewnetrznej

W przypadku, kiedy data i godzina nie bedg zachowywane w pamieci urzadzenia,
zaleca sie wymiane baterii (CR2032 - 3V) znajdujacej sie z tylu wyswietlacza.

Po odtgczeniu urzadzenia od sieci wykreci¢ sruby z panelu sterujgcego, wyjac
przewody i wymieni¢ baterie.

UWAGA! Przed ponownym zamontowaniem panelu na urzadzeniu
upewnic sig, ze wszystkie przewody zostaty podtaczone.

9. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU NIEZADOWALAJACEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA |

PRZED WYKONANIEM ZWYKLYCH WERYFIKACJI LUB ZWROCENIEM SIE DO

SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO, NALEZY SPRAWDZIC CZY:

- Po zamknigciu wytgcznika gtéwnego spawarki punktowej (poz. “ | ”) wyswietlacz
jest wiaczony; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sig¢ na linii zasilania
(kable, gniazdko i wtyczka, bezpieczniki, nadmierny spadek napiecia, itp).

- Wyswietlacz nie wyswietla sygnatéw alarmu (patrz TAB. 1): Po wyciszeniu
alarmu nacisng¢ “START”, aby ponownie wiaczy¢ spawarke punktowa; sprawdzi¢
prawidtowe krazenie cieczy chtodzacej i ewentualnie zredukowac tryb pracy cyklu
roboczego.

- Elementy bedace czgscig obwodu wtérnego (odlewane uchwyty ramion - ramiona
- uchwyty elektrodowe - kable) nie funkcjonujg skutecznie w wyniku poluzowania
$rub lub ich utlenienia.

- Parametry spawania zostaty dostosowane do wykonywanej obrébki.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywrdci¢ do pierwotnego stanu
pofaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie stykaly sie one z cze$ciami
znajdujgcymi sie w ruchu lub czesciami, ktére mogg osigga¢ wysoka temperature.
Spia¢ wszystkie przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadba¢ o to, aby
prawidtowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potgczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych wykorzystaé wszystkie
wczesniej zastosowane $ruby i podkfadki.
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TAB. 1 N (]

WARNING LEDS ON DISPLAY - SEGNALAZIONI DEL DISPLAY -
Ll Je olls)

DESCRIPTION

POSSIBLE SOLUTION

DESCRIZIONE

SOLUZIONE POSSIBILE

WARNING SIGNALS
SEGNALI DI AVWERTIMENTO

Too early interruption of spot welding cycle

Keep the push-button pressed until the spot
welding cycle ends.

Ciclo di puntatura interrotto in anticipo

Mantenere il pulsante premuto fino alla fine
del ciclo di puntatura

Excessive strength between electrodes

Lower the p tic circuit p
less force.

to apply

E iva forza tra gli elettrodi

Abbassare la pressione del circuito
pneumatico in modo tale da esercitare una
minor forza

Low strength between electrodes

Raise the pneumatic circuit pressure to apply
more force.

Forza scarsa tra gli elettrodi

Alzare la pressione del circuito pneumatico in
modo tale da esercitare una maggior forza

Low current

Make sure the supply voltage is not lower
than 350 VAC between the input phases, and
that it does not fall by more than 10 V during
spot welding; check the power board and the
transformer group of the spot welding clamp.

Corrente insufficiente

Controllare che la tensione di alimentazione
non sia inferiore a 350Vac tra le fasi
d'ingresso e che non scenda di oltre 10V
durante il punto; controllare la scheda di
potenza ed il gruppo trasformatore della
pinza di puntatura.

Isolated metal sheets

Make sure the contact between the caps is
good and remove all insulation between the
sheets (e.g. primer).

Lamiere isolate tra loro

Assicurarsi del buon contatto dei caps e
rimuovere ogni isolamento tra le lamiere
(es: primer)
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(EN) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects
within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned
CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The
guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore,
the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.
(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e
per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO
e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati
membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi
dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et sengage 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.
(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por
defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser
enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcién, segln cuanto establecido, las méquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo
si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompanado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala
utilizacién, modificacién o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.
(DE) GEWAHRLEISTUNG
Der Hersteller tibernimmt die Gewdhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitat und von
Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurlickgesendet, muf3 dies - auch
im Rahmen der Gewdhrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach
der Europdischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gliltig, wenn ihm der
Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachldssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem
wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.
(RU) TFAPAHTUA
KomnaHwa-npov3BoguTesnb rapaHTMpyeT XOpoLuyto paboTy MalLMHHOTO 060PYyAoBaHUSA 1 0653yeTcsa 6ecnnaTHO NPOU3BECTY 3aMEHY YacTel, UMEIOLMX HEVCMIPABHOCT, ABMBLUMECA CIEACTBYEM MIOXOr0
KauyecTBa MaTepmana unu aedpeKTos NPOV3BOACTBA, B TEUEHUN 12 MeCALEB C aTbl NyCKa B IKCMITyaTaLyio MalMHHOTO 060PyA0BaHMUA, MPOCTaBIEHHON Ha cepTrduKaTe. BosspallyeHHoe 060pyAoBaHME,
[laxe HaxopALeecs NoA AeNCTBNEM rapaHTUM, AOMKHO ObiTb HanpasneHo Ha ycnosuax MOPTO OPAHKO v byget BosspatyeHo B YKASAHHOE MECTO. 3 0roBopeHHOro Bblle UCKIOYAETCA MALUMHHOE
obopyfoBaHyie, cunTatLLeecs ToBapamu NOTpebeHrs, B COOTBETCTBIN C eBPONENCKON ANpeKTuBon 1999/44/EC, ToNbKO B TOM Cilyyae, eCiu OHU Gbiny NPofaHbl B rocyfapcTBax, BXoAAwwmx B EC.
[apaHTUIHBIN cepTUPUKAT cunTaeTCA [eCTBUTENbHBLIM TONIbKO NPY YCNOBWK, YTO K HEMY NPUNAraeTca TOBapHbI YeK UM TOBapOCONpOBOANTENbHAA HaknagHas. HencnpaBHOCTY, BO3HUKLLINE U3-3a
HenpaBUIbHOrO UCMOSb30BaHNA, MOPYN NN HEBPEXHOTO 0OPALLEHNA, HE MOKPbIBAIOTCA AENCTBMEM rapaHTU. [lONONHNTENbHO NPOU3BOANTENb CHUMAET C Ceb5 N1to6YI0 OTBETCTBEHHOCTD 3@ KaKoOW-NN60
NPAMOIA UK HenpAMON yiep6.
(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao das pecas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade
de material e por defeitos de fabricacao no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser
despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgdo, a quanto estabelecido, as maquinas que séo consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia
1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes
decorrentes de utilizagdo impropria, adulteragao ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.
(EL) EFTYHZH
H KATAOKELAOTIKN ETAIPIA EYYUATAL TNV KAAR AEITOUPYIO TWV HNXAVWY Kot SECHEVETAL VA EKTENETCEL SWPEAV TNV AVTIKATACTACH TUNHATWY O€ TIEPITTWOon pOopAg Toug e§artiag Kaknig motdtntag UAKoU fy
ENATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 PNvWwv amo TNV npepopnvia B£ong oe Aertoupyiag Tou pnxavipatog emPBeaiwpévn amd To mMoTomonTIKO. Ta HNXAVIHATA TTOU EMOTPEPOVTAL, AKOHA KAl aV Eival O€
gyyunon, 6a otélvovtat XQPIZ EMIBAPYNZH kat 8a emotpégovtal pe ££0da MAHPQTEA STON NMPOOPIZMO. E§aipouvtat amd ta opt{OpeVa Ta UNXaviLaTa Tou amoTeAOVV KATaVOAWTIKA ayabd cUuewva
He TNV evpwmaikn odnyia 1999/44/EC povo av mwholvtal o€ KpAtn péAN ¢ EE. To mMoTomoinTikd eyyunong 1oxUel povo av ouvodeVeTal amd emionun anddeln mMAnpwung f anodeign mapahapng.
EvSexdpeva mpoBAHaTa oQeNOPEVA OE KAKN XPron, Tapamoinon r apéAela, amokAgiovtal amo tnv yyunon. Amoppintetal, emiong, kabe ubuvn yia omoladnmote BAARN dueon n €upeon.
(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en
omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten
PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de
Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De
inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse
schade.
(HU) JOTALLAS
A gyarté cég jotallast véllal a gépek rendeltetésszer(i lizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint gyartasi hibéabodl erednek a gép
izembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon beliil. A cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL
lesznek a vevohoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésilnek, s az EU tagorszagaiban
kertltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve széllitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl, megrongalasbol illetve nem megfelelé gondossaggal vald
kezelésbél eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemdi felelésségvallalas minden kozvetlen és kozvetett karért.
(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pleselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor
de constructie in max. 12 lunide la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca suntin garantle 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 dac 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 si indirect.
(SV) 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 idriftsdttningen av maskinen,
som ska styrkas av intyg. De maskiner som lmnas tillbaka, dven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran
detta utgors av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har sélts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans
med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl
i lobet af de forste 12 maneder efter maskinens 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/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis
der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skedeslgshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar
for alle direkte og indirekte skader.
(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfore gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12
maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsé i lapet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING
AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifslge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med
kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden sekd huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisalla koneen
kayttddnottopaivasts, mikd ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, my&s takuussa olevat, on lahetettdva LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA.
Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa
vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkdytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltaytyy ottamasta
vastuuta kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.
(CS) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost strOJu a zavazuje se provést bezplatnou vymenu dila opotrebovanych zdlivodu $patné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicd od data uvedeni
stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené strojeatoiv zaruéni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvori
vyjimku stroje spadajici do spotifebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodény v ¢lenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pfipadé, ze je predlozen
spolu s uc¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, imysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vsechny pfimé a
nepfimé skody. .
(SK) ZARUKA
Vyrobca rudi za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z d6vodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu
uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zérucnej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU.
Na zéklade dohody vynimku tvoria stroje spadajlce do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych $tatoch EU. Zaru¢ny list je platny len
v pripade, ked je predlozeny spolu s Uctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatocnej starostlivosti nespadaju do zaruky.
Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vsetky priame i nepriame skody.
(SL) GARANCUJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev
od dneva nakupa oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ce so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo
je veljavno le, ¢e je prilozen veljaven racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne in
neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblascen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izroci nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov e 5 let od
nakupa izdelka. Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potrosnikov (ZVPot-E) (Ur.L.RS st. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da
velja garancija za izdelek na teritorialnem obmodju drzave v kateri je izdelek prodan kon¢nim potro$nikom; opozarja potrosnike, da garancija in uveIJavIJanJe zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje
pravic potrosnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: Itehnika d.o.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.
(HR-SR) GARANCLJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog tvornickih gresaka, u roku od 12 mjeseci od dana
pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja 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 poprac¢en racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed
neispravne upotrebe, izmjena izvrenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne stete.
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(LT) GARANTLJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12
ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. ISimtj
auksciau apradytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES 3alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik
tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezitra. Gamintojas taip
pat atsiriboja nuo atsakomybeés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina
kaikupanemise sertifikaadil toestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJATASUDA.
Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miitidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult
koos ostu- voi kéttetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hélma riknemisi, mis on pohjustatud seadme véarast kdsitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma
koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTUA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoanas defektu dé| 12 ménesu laika kops sertifikata noradita masinas
ekspluatacijas sakuma datuma. Atpaka| nosatamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosuta saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi
neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa
ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto3anas, noteikumu neievéro3anas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem
jebkadu atbildibu par tiesajiem un netiesajiem zaudéjumiem.

(BG) FAPAHUMA
dupmata Npou3BoANTEN rapaHTMpa 3a AO6POTO GYHKLIMOHMPAHE Ha MALLMHWTE 1 Ce 3afb/KaBa fla N3BbpLUK 6e3MNaTHO NOAMAHATA Ha YacTy, KOWTO ca Ce MOBPeAUNY, 3apaamn HeKauecTBeH matepman
1IN NPOM3BOACTBEHN AedeKTu, 10 12 MeceLia OT jaTaTa Ha nycKaHe B Ae/CTBIE Ha MALLMHATA, jOKa3aHa C rapaHLMOHHa KapTa. BbpHaTuTe MalwmHu, OpW 1 B rapaHuua, TpA6Ba a GbaaT nsnpateHn cbe
3AMIATEH MPEBO3 u we 6baat BbpHatit ¢ HAJTOXKEH MJTATEXK. C M3KntoueHre Ha MaliMHWUTE, KOWTO Ce CYMTAT 3a ABMKMMO MMYLLECTBO 3a MOCTOAHHO MOM3BaHe, KakTo € YCTaHOBEHO OT eBponeiickaTa
nvpekTuBa 1999/44/EC, camo ako MallvHUTE ca NPOAaBaHM B CTPaHU YneHKn Ha EBponeiickna cblo3. lapaHUVOHHaTa KapTa e BafuaHa, Camo ako e npuapy»eHa oT dpuckaneH 60H Unm pasnucka 3a
[0CTaBKa. HepeaHoCTUTE, Mpom3TUYaLLM OT IOLLA YNoTpe6a nin HEGPEXHOCT, Ca U3KITIOYEHY OT rapaHumaTa. OCBEH TOBa Ce OTK/IOHsABA BCAKAKBA OTFOBOPHOCT 3a AVPEKTHU WAV UHAVMPEKTHU LLETU.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy
od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarangji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostana
one zwrdcone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktdre sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty
sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia
lub niedbatosci o urzadzenia nie sa objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE  (NL) GARANTIEBEWLIS (SK)  ZARUCNY LIST
(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (HU) GARANCIALEVEL (SL)  CERTIFICAT GARANCLJE
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (HR-SR) GARANTNI LIST

(LT)  GARANTINIS PAZYMEJIMAS

(ES)  CERTIFICADO DE GARANTIA (SV) GARANTISEDEL (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT

(DE) GARANTIIEKAR'vI'E (DA) GARANTIBEVIS (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(RU) TAPAHTUMHbIN CEPTUOUKAT (NO) GARANTIBEVIS (BG) TAPAHLIVOHHA KAPTA

(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (FI) TAKUUTODISTUS (PL) CERTYFIKAT GWARANCIJI

(EL) TIIXZTOIIOIHTIKO EIMTYHXHX (CS)  ZARUCNI LIST (AR)  Olanddl 8ol

MOD. / MONT / MOf./ URLAP / MUDEL / MOJEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) Jata npogaxw - (PT) Data de compra- (EL) Hpepounvia ayopds
-(NL) Datumvanaankoop-(HU) Vasarlas kelte - (RO) Data achizitiei- (SV) Inkdpsdatum -
(DA) Kgbsdato - (NO) Innkjopsdato - (F1) Ostopdivamaéra - (CS) Datum zakoupeni - (SK)
Déatum zakudpenia - (SL) Datum nakupa - (HR-SR) Datum kupnje - (LT) Pirkimo data- (ET)
Ostu kuupaev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA MOKYTKATA - (PL) Data zakupu -

NR./ARIQM/ E./ C./ HOMEP: (AR) =l Z)s
(EN)  Sales company (Name and Signature) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (FI)  Jilleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (CS)  Prodejce (Razitko a podpis)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (SK)  Predajca (Petiatka a podpis)

(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  LUTAMM n MOAMWCb (TOPFOBOIO MPEANPUATUSA)
(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura)

(EL)  Katdotnpa moinons (b payida kat vmoypadn)
(NL) Verkoper (Stempel en naam)

(HU) Eladas helye (Pecsét és Alairas)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)
(LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
(ET)  Edasimutigi firma (Tempel ja allkiri)
(LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) (BG)  MPOAABAM (Mopnuc v Mevar)

(SV)  Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) (PL)  Firma odsprzedajaca (Pieczg¢ i Podpis)

(DA)  Forhandler (stempel og underskrift) (AR) (&ésﬁ_g pis) Oleuwall dSpl

(EN) The product is in compliance with: (HU) A termék megfelel a kdvetkez6knek: (HR-SR)  Proizvod je u skladu sa:

(I Il prodotto & conforme a: (RO) Produsul este conform cu: i) Produktas atitinka:

(FR) Le produit est conforme aux: (SV) Att produkten ar i dverensstammelse med: B

(ES) Het produkt overeenkomstig de: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (ET) Toode on kooskolas:

(DE) Die maschine entspricht: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (V) Izstradajums atbilst:

(RU) 3anABNALTCA, YTO U3fleNe COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissé: (BG) MpOAYKTET OTroBapA Ha:

(PT) El producto es conforme as: (CS) Vyrobok je v stilade so: . . . ]
(EL) To NpoidVeival KATAOKEUAOUEVO CULPWVA JeT:  (SK) Vyrobek je ve shodé se: (PL) Produkt spefnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
(NL) O produto & conforme as: (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) 120 38lgse ikl

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBDI - (PT) DIRECTIVAS -
(EL) MPOAIATPA®ES - (NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER -
(F1) DIREKTIIVIT - (CS) SMERNICE - (SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS -

(ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBU - (PL) DYREKTYWY -

(AR) du>gs

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt. MD 2006/42/EC + Amdt.

-164 -





