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(GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. R
1 LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D OBLIGATION ET D’INTERDICTION. SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.
RU JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30I'IACHOCTI/I OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGA(}AO E PROIBIDO. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA
GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YHOXPEQEHS KAI ANAFOPEYSHS. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLU PAAISKINIMAS.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL. Lv BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $lI BG NEFEHOA HA 3HALUTE 3A ONACHOCT, SA0BIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
DE INTERZICERE. N N PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
\S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. Yy,

TOKOB Y[IAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO.

(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (1) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (E) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (D) STROMSCHLAGGEFAHR

- (RU) OMACHOCTb MOPAXEHUS SNEKTPUYECKUM TOKOM - (P) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (GR) KINAYNOE HAEKTPOMAHZIAS - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (H)
ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (S) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DK) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (N) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SF)
SAHKOISKUN VAARA - (CZ) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SI) NEVARNOST ELEKTRICNEGA
UDARA - (HR/SCG) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (EE) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT




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

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

(GB) WARNING: MOVING PARTS - (I) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (F) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (E) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (D) VORSICHT
BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B ABMXKEHWM - (P) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (GR) MPOZOXH OPFANA XE KINHEZH - (NL) OPGELET ORGANEN IN
BEWEGING - (H) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (S) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (DK) PAS PA DELE | BEVAEGELSE
- (N) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (SF) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CZ) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SI) POZOR, NAPRAVE
DELUJEJO - (HR/SCG) POZOR DIJELOVI U POKRETU - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (EE) TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG)
BHUMAHME [IBUXELLU CE MEXAHU3MMU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY.

(GB) WEARERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - (I) VIETATO L’'USO DELLA PUNTATRICE Al PORTATORI DI
APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (F) UTILISATION INTERDITE DU POSTE DE SOUDAGE PARPOINTS AUX PORTEURS D’APPAREILS MEDICAUX ELECTRIQUES
ET ELECTRONIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (D) TRAGERN
VON ELEKTRISCHEN ODER ELEKTRONISCHEN LEBENSERHALTENDEN GERATEN IST DER UMGANG MIT DER PUNKTSCHWEIRMASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOfb30OBAHUE
TOYEYHOWM KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALLMHbI 3ANPELAETCS NIOAAM, UMEIOLUMM HEOEXOAUMBIE ANS XU3HU NEKTPOHHBIE UNW 3NEKTPUYECKUE NPUBOPHI - (P)
PROIBIDO O USO DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE EQUIPAMENTOS ELECTRICOS E ELECTRONICOS VITAIS - (GR) AMAFTOPEYSH XPHEHS THE
MONTAZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEE ZYZKEYEX ZQTIKHE EHMAZIAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE PUNTLASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS
VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - (H) TILOS A PONTHEGESZTO HASZNALATA AZON SZEMELYEK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBE ELETFENNTARTO
ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEULTETVE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE APARATE ELECTRICE $| ELECTRONICE VITALE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA
HAFTSVETSEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN - (N)
BRUK AV PUNKTESVEISEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - (SF) PISTEHITSAUSLAITTEEN KAYTTO KIELLETTY
HENKILOILTA, JOTKA KAYTTAVAT ELINTOIMINTOJEN KANNALTA TARKEITA SAHKO- JA ELEKTRONILAITTEITA - (CZ) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAKAZ POUZiVANIA BODOVACKY OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI
- (Sl) PREPOVEDANA UPORABA TOCKALNIKA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRIENIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA
ZA TOCKASTO VARENJE OSOBAMA KOJE NOSE ZIVOTNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) SU TAS KINIO SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTROS IR ELEKTRONINIAIS |TAISAIS - (EE) PUNKTKEEVITUSMASINT El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINASANAS APARATU - (BG)
3ABPAHEHA E YMOTPEBATA HA AMNAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE HA HOCUTENM HA ENEKTPUYECKN U ENEKTPOHHU MEOULIMHCKN YCTPOUCTBA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA
SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.

(GB) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (I) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (F) UTILISATION
INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (D) TRAGERN
VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCTIOJIb30BAHME MALLMHbI 3AMPELLAETCS JIOASIM, UMEOLLWMM METANTIMYECKME NPOTE3bI -
(P) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (GR) AMAFOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHE ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEE MPOXOHKEE
- (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (H) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISEL® SZEMELYEK SZAMARA
- (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINIl DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT
ANVANDA MASKINEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (N) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER
MED METALLPROTESER - (SF) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CZ) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ
POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (SI) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA
OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (EE) SEADET EI TOHI
KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEGATA HA MALUMHATA
OT HOCUTENW HA METAIHU MPOTE3M - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

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

® ¥R @

(GB) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (E)
PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UICMOJIb3OBAHUE 3AMPELLUAETCA NIOAAM, HE
VMEIOLLIUM PA3PELLEEHUSA - (P) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) ANTAFTOPEYZH XPHZHE XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN
AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (H) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE
ESTE INTERZISA - (S) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (N)
BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SF) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CZ) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK)
ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (Sl) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT
APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E NON3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHW NULA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.

(GB) 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. - (I) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I’obbligo di non smaltire
questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (F) Symbole indiquant la différenciée des appareils électriques
et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (E) Simbolo que indica
la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacién de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a
los centros de recogida autorizados. - (D) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daR dieses Gerat
nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, ykasbiBalowmin Ha
pa3fenbHbIil C60p 3NeKTPUYECKOro U 3NeKTPOHHOTo oGopyaoBaHus. Monk3oBaTenk He MMeeT NpaBa BbiGpackiBaTh oGopy B KauecTBe oro TBepAoro 6LITOBOro
oTxopaa, a 06s3aH 06p TbCA B CheL 1e LleHTpbl c6opa oTxoAoB. - (P) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a
obrigagdo de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (GR) ZUuBoAo 1rou deixvel Tn diagopoTroinuévn
GUAAOYN TWV NAEKTPIKWY KId NAEKTPOVIKWY CUCKEUWYV. O XprioTng UTroxpeoUTal va unv SIOXETEUEI QUTH TN CUCKEUR OQV MIKTO OTEPES OOTIKG amoBANnTo, aAAd va ameuBiveTal o€
£yKekpIpéva KEvTpa ouAAoyng. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen
als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (H) Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését
jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgytijté kzponthoz fordulni. - (RO) Simbol
ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru
de depozitare a deseurilor autorizat. - (S) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans
med blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DK) Symbol, der star for saerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater.
Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (N) Symbol som angir separat sortering
av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen & ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte
oppsamlingssentraler. - (SF) Symboli, joka ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttijan velvollisuus on kédéntya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika
valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CZ) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny
smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel' nesmie likvidovat’
toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny doruéit' ho do autorizovany zberni. - (SI) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektricnih in elektronskih aparatov.
Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - (HR/SCG) Simbol koji ozna¢ava posebno
sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis,
nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti $iy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis |
specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (EE) Siimbol, mis tihistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on pdorduda volitatud kogumiskeskuste
poole ja mitte kdsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém.
Lietotaja pienakums ir neizmest $o aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra. - (BG) CumBon, KOUTo o3HayaBa pa3aenHo
cbbupaHe Ha eneKkTpu4eckaTa U efleKTpoHHa anapartypa. MonseaTenaT ce 3aabikaBa Aa He U3XBLPNA Ta3u anapaTypa KaTo CMeCeH TBbPZA OTNaAbk B KOHTENHepuUTe 3a CMeT, NoCTaBeHU
oT obwuHaTa, a TpsAbBa Aa ce 06bpHe KbM creumanuaupaHuTe 3a ToBa LeHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢
likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady.
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BHUMAHUE: NPEOU OA U3NON3BATE ENEKTPOXEHA, MPOYETETE BHUMATENIHO PbKOBOACTBOTO C MHCTPY Ll,MVI 3A
NMON3BAHE.

AL

]

INSTRUKCJE OBSLUGI | KONSERWACUI ......ooeiiirrinnrennses e ssse e sssneenns str. 126

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

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

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

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

/\ m:[ INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO ....ccceciiimiiieiirenieennes pag. 20

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

A H]:[ BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG ... res s seea s ren s sema e s. 26
] ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

A H]:[ MHCTPYKUWUU MO PABOTE N TEXOBCITYXXUBAHUIO ........ccoiieiiienccreecieeanns cTp. 32
] BHUMAHMUE! NEPE[ TEM, KAK UCTMONb30BATb MALUUHY, BHUMATESIbHO MPOYUTATb PYKOBOLCTBO MOJIb30BATENS!

A [[D: INSTRUGOES DE USO E MANUTENGAO ......oovurecerereseensess s s sss s sssessns pag. 38
] CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

A H]:[ OAHIIEZ XPHZHZ KAI ZYNTHPHZHX ... ssees s essens s eesmn e o¢eA. 43
] MPOZOXH! MPIN XPHEIMOMOIHZETE TO ZYFKOAAHTH AIABAZTE NPOZEKTIKA TO EMXEIPIAIO XPHEHE!

A I]D: INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD .......cccccoovvveuuns pag. 49
] OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

A [ﬂ]: HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK ................ oldal 55
] FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

A [[D: INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE Sl iNTRE]‘INERE ............................................ pag. 60
] ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI iINAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

A H]:[ INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL .......occoeveeeeeeeeeenne. sid. 65 e
] VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

A H]:[ BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING .......ccoooiuiiiimiciiiereecneeemnnens sd. 70
] GIV AGT! LES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG!

A ”]:[ INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD ........coitimeiiiiieeci e sesnne s eenmnnes s. 75
] ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NQYE!

A I]]I KAYTTO- JA HUOLTO-OHUJEET ...ceieiieeereeeesesessssessssssssssessssessssssssssssssssssssssssssnsen s. 80
] HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

A [HI NAVOD K POUZITI AUDRZBE .......coovueireeieeseenssesns e sssssssssessssessssssssssssssssssans str. 85
] UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

A [[D: NAVOD NA POUZITIE AUDRZBU .....o.eoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeseesesessessnessesensssnsenes str. 90
] UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

A [[[ NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJE ......ooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenneenns str. 95
] POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

A m:[] UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE ... irreinresaseenaneeens str. 100

: POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

A H]:[ EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS .....ooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenens psl. 105
] DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU KNYGELE!

A ”]:[ KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS ..ottt iiirsssssissssssssssss e sssnssssssseenes k. 110
] TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

A I]]I IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA .................. Ipp. 115
] UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!
] MHCTPYKLUWU 3A YITOTPEBA U TIOOOPDBXKKA .......cooeeeeeceeeeereeeceeeeeeemnanees .120 @

(GB) GUARANTEE AND CONFORMITY - (I) GARANZIA E CONFORMITA - (F) GARANTIE ET CONFORMITE - (E) GARANTIA Y CONFORMIDAD - (D) GARANTIE UND
KONFORMITAT - (RU) TFAPAHTUSI U COOTBETCTBME - (P) GARANTIA E CONFORMIDADE - (GR) EI'TYHEH KAl XYMMOP®QSH XTIX AIATAZEIS - (NL) GARANTIE
EN CONFORMITEIT - (H) GARANCIA ES A JOGSZABALYI ELOIRASOKNAK VALO MEGFELELOSEG - (RO) GARNTIE SI CONFORMITATE - (S) GARANTI OCH
OVERENSSTAMMELSE - (DK) GARANTI OG OVERENSSTEMMELSESERKL/ERING - (N) GARANTI OG KONFORMITET - (SF) TAKUU JA VAATIMUSTENMUKAISUUS’

- (CZ) ZARUKA A SHODA - (SK) ZARUKA A ZHODA - (SI) GARANCIJA IN UDOBJE - (HR/SCG) GARANCIJA | SUKLADNOST - (LT) GARANTIJA IR ATITIKTIS - (EE)

GARANTII JA VASTAVUS - (LV) GARANTIJA UN ATBILSTIBA - (BG) TAPAHLMS U CbOTBETCTBUE - (PL) GWARANCJA | ZGODNOSC.
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APPLIANCES FOR RESISTANCE WELDING FOR INDUSTRIAL AND
PROFESSIONAL USE
Note: In the following text the term “spot welder” will be used.

1. GENERAL SAFETY RULES FOR RESISTANCE WELDING

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

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

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

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

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

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

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

- 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.

AN



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;
itis 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).

A PROTECTIONS

The safeguards and moveable parts of the spot welder casing should all be in
position before connection to the power supply.

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

- Electrode replacement or maintenance

- Adjusting the position of the arms or electrodes

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

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

STORAGE

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

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

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

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

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

hydraulic circuit and the water tank.

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

and corrosion.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

Mobile resistance welding system (spot welding machine) with digital control by
microprocessor. Equipped with quick coupling for welding cables, makes changing the
tools immediate and easy, which means that lots of hot machining and spot welding
can be carried out on the sheets, specifically in body shops and sectors with similar
activities.

Two versions of the spot welding machine are available:

- Air-cooled version, abbreviated to “A.F.”

- Air and water-cooled version (clamp), abbreviated to “AQUA”

Their main characteristics are:

- automatic choice of the welding parameters;

- automatic recognition of the inserted tool;

- automatic control for the timed switch-off of the air cooling (water cooling if present);
- choice of the best spot welding current according to the mains power available;

- limitation of line overcurrent at insertion (insertion cos¢ check);

- backlit LCD display that shows the controls and the set parameters;

The spot welding machine can operate on iron sheets with a low carbon content and
on galvanized iron sheets.

2.2 STANDARD ACCESSORIES

- Air-cooled pneumatic clamp with cables (120 mm arms and standard electrodes):
A.F. version

- Water-cooled pneumatic clamp with cables (120 mm arms): AQUA version;

- Build-in unit for closed circuit water cooling: AQUA VERSION;

- Pressure reducing unit - gauge filter with solenoid valve (powered by compressed
air);

- Built-in trolley;

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES

- Pairs of electrode arms of different lengths and/or forms for air/water-cooled
pneumatic clamp (see spare parts list).

- Manual clamp with cable pair.

- Pairs of electrode arms of different lengths and/or shapes for manual clamp (see
spare parts list).

- Manual “C” clamp with cables.

- Studder Kit complete with separate earth cable and accessory box.

- Air-cooled clamp for double spot with cables.

- Studder Kit without trigger, complete with earth cable (for contact welding without
using the push-button).

- Supporting pole and weight discharge kit for the clamp.

3. TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE (Fig. A)

The main data required for spot welding machine use and performance are given in

the characteristics plate and have the following meaning.

- Number of phases and frequency of the power supply line.

- Power supply voltage.

- Network power at permanent regime (100%).

- Nominal network power with 50% intermittence ratio.

- Maximum no-load voltage at the electrodes.

- Maximum current with electrodes in short-circuit.

- Secondary power at permanent regime (100%).

- Gauge and length of the arms (standard).

- Minimum and maximum force adjustable from the electrodes.

10 - Nominal pressure of the compressed air source.

11 - Compressed air source pressure necessary for obtaining maximum electrode
force.

12 - Cooling water flow rate.

13 - Cooling liquid nominal pressure drop.

14 - Equipment mass.

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

Note: The meanings of the symbols and numbers on the example plate are indicative;

the exact technical values of your spot welding machine can be found directly on the

spot welding machine plate.

O©CONOARWN =

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

3.2.1 Spot welding machine

General characteristics

- Voltage and power supply frequency 400 V (+15%) ~ 2 ph-50/60 Hz
or 230V (x15%) ~1 ph-50/60 Hz

- Electrical protection class |

- Insulation class

H
- Casing protection rating IP 20

- Cooling type :A.F. (Forced air), Water (AQUA version)
- (*) Dimensions (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Weight 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input

- Max. power in short-circuit (Scc) 58 kVA
- Max. power factor : 0.8
- Delayed network fuses 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Automatic line switch 32A@ 400 V (“C’- [EC60947-2)
63A @ 230 V (“C’- [EC60947-2)

1 3 x4 mm3(400 V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

max. 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Power supply cable (L<4 m)
Output

- No-load secondary voltage (U, d)

- Max. spot welding current (I, max.)
- Spot welding capacity

- Intermittence ratio

- Maximum force at the electrode 150 daN
- Arm projection 120-500 mm
- Spot welding current adjustment automatic

- Spot welding time adjustment : automatic according to the thickness
of the sheet and the clamp used
(*) NOTE: the mass does not include the cables and the support column.

(**) NOTE: the generator weight does not include the clamp and the support column.

3.2.2 Cooling group (GRA)
General characteristics

- Maximum pressure (pmax) 3 bar
- Cooling power (P @ 1l/min.) : 1 kw
- Tank capacity : 81

- Cooling liquid purified water
4. SPOT WELDING MACHINE DESCRIPTION

4.1 THE SPOT WELDING MACHINE AND ITS MAIN COMPONENTS (Fig. B)

At the front:

- Control panel;

- Clamp cable attachment (dinse);

- Quick coupling for air hose connection;

- Quick coupling for water hose connection (AQUA version);

- 14-pin connector;

QPR WN =

At the back:

6 - Main switch;

7 - Power cable input;

8 - Pressure regulator, gauge and air input filter unit;
9 - Cooling unit tank tap (AQUA version);

10 - GRA water level (AQUA version);

11 - GRA air valve (AQUA version).

4.2 CONTROL AND ADJUSTMENT DEVICES

4.2.1 Control panel (Fig. C)
START

1. Multifunction button
a) “START” FUNCTION:
starts the machine at first starting or after an alarm state.
NOTE: Whenever necessary, the display indicates to the operator that he
must press the “START” button to use the machine.
b) “MODE” FUNCTION:

selects “impulse” spot welding (can only be activated with pneumatic

clamps) or selects the studder tool (fig. C-8a / 8f, can only be activated with the
studder gun).

¢) CHOOSING THE UNIT of MEASUREMENT:
keeping this key pressed for 3 seconds, the operator can set the units for
measuring the thickness of the sheets in “millimetres” [mm)], “gauge” [ga] or
inches [in].

23.™ / + Double function buttons
a) SHEET THICKNESS FUNCTION:
keeping the [+] key pressed increases the sheet thickness, while pressing the
[-] key decreases it.



b) TIME @ or POWER POWER| SELECTION FUNCTION :
by keeping the [-] key pressed for 3 seconds, the welding time @ can be

increased or decreased as to the value set automatically by the machine
AUTO}

by keeping the [+] key pressed for 3 seconds, the welding power m can

be increased or decreased as to the value set automatically by the machine;
NOTE: by programming the spot welding power, the factory-programmed current
value (5 kA), which is suitable for an installed power of 10 kW, can be modified.

A IMPORTANT: TAB. 1 gives the correspondence between the
selected current and the maximum network power, which must be available
in the installation area (installed power), to prevent the line protection from
cutting in untimely.

It is a good idea to adjust the programming both if the “default” value
is not sufficient for top spot execution with the selected thickness
(the corresponding thickness flashes) or, when the installed power is
compatible, selecting 7 kA and guaranteeing greater operation safety in all
applications.

As a result, programming with lower current values limits the maximum
thickness that can be welded.

4. LCD display

M L STARTE

Signals that the . key must be pressed to prepare the machine for welding.

6. ML

Shows the sheet thickness and possible alarm codes.

_

It can be activated by connecting the Studder gun either with or without trigger
(contact activation version).

s

8a.
Indicates the spot welding of plugs, rivets, washers and special washers with
suitable electrodes.

S}
&

D5+6

Indicates the spot welding of screws having a diameter of 4-6 and rivets having a
diameter of 5 with suitable electrode.

8b.

8c.

8d. 1

8e.

8f.

9.
Indicates the level of the welding time @ or I respect at the automatically

set value [IXTgxe)-

10

Indicates that impulse spot welding has been activated (only for pneumatic
clamps).

g

1.
Indicates that a “manual” clamp, not a “pneumatic” one, is being used.

&

Indicates that the clamp being used is energised.

134445, I I
@ @ indicate double tip clamp, @ 6 indicate “X” clamp, @ can be

activated using the Studder gun.

12.

16. ¢
Is the thickness of the sheet to be welded.

Indicates that the machine is being thermostatically protected.

18.
Indicates that the hot stapler is being used to weld plastic parts.

in
19. mm
Indicates the measurement unit of the metal sheet thickness .

4.2.2 Pressure regulator and gauge unit (fig. B-8)

Adjusts the pressure applied to the pneumatic clamp electrodes using the adjustment
knob and modifies the clamp cooling air flow where programmed. We recommend
setting the maximum pressure below 8 bar.

4.3 SAFETY FUNCTIONS AND INTERLOCK

4.3.1 Safeguards and alarms (TAB. 2)

a) Thermostatic safeguard:
Intervenes if the spot welding machine overheats because the cooling liquid is
missing or is insufficient, or due to a work cycle that exceeds the permitted limit.
The icon on the display (fig. C-17) switches on to signal intervention and with:
AL1 = machine thermal alarm.
AL2 = clamp, studder thermal alarm.
EFFECT: movement blocked, electrodes opened (cylinder at discharge); current
blocked (welding inhibited).
RESET: manual (use the “START” push-button when the permitted temperature
limits are reached - the [symbol] icon switches off).

b) Main switch:
- Position “O” = open and lockable (see chapter 1).

A ATTENTION! When at position “O” the internal clamps L1+L2(N)
that connect the power cable are being powered.

Position “I” = closed: stapler being powered but not operating (STAND BY - the
“START” push-button must be pressed).

Emergency function

With the spot welding operating, the opening (pos. “I’=>pos “O”) determines a
stop in safety conditions:

current inhibited;

electrodes open (cylinder at discharge);

automatic restarting inhibited.

A ATTENTION! PERIODICALLY MAKE SURE THE SAFETY STOP
OPERATES CORRECTLY.
c) Cooling unit safety (AQUA version)
Cuts in when there is no cooling water, or when the water pressure level drops;
The intervention is signalled on the display by AL 9 = no water alarm.
EFFECT: movement blocked, electrodes opened (cylinder at discharge); current
blocked (welding inhibited).
RESET: top-up the cooling liquid then switch the machine off and on again (see
also Par. 5.6 “cooling unit configuration”).
d) Over and under voltage protection
The intervention is signalled on the display by AL 3 = overvoltage alarm and by AL
4 = undervoltage alarm.
EFFECT: movement blocked, electrodes opened (cylinder at discharge); current
blocked (welding inhibited).
RESET: manual (use the “START” push-button).
e) “START” push-button (Fig. C-5).
This push-button must be pressed to control welding in each of the following
conditions:
- when the master switch is switched off (pos “O” => pos “I”);
- each time the safety/protection devices cut in;
- after the power supply (electricity and compressed air) has been returned after
being disconnected upstream or after a failure;

A ATTENTION! PERIODICALLY MAKE SURE SAFE STARTING
OPERATES CORRECTLY.

5. INSTALLATION

A ATTENTION! CARRY OUT ALL INSTALLATION AND ELECTRICAL AND
PNEUMATIC CONNECTION OPERATIONS WITH THE SPOT WELDING MACHINE
RIGOROUSLY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.

THE ELECTRICAL AND PNEUMATIC CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED
OUT BY EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

5.1 PREPARATION
Unpack the spot welding machine, and assemble the detached parts that are in the
packaging as indicated in this chapter (Fig. D).

5.2 LIFTING (Fig. E).

The spot welding machine must be lifted with a double cable and hooks that are of a
suitable size for the machine weight, using the relative M8 rings.

Slinging the spot welding machine using means other than those indicated is
FORBIDDEN.

5.3 POSITION

Reserve a space in the installation area that is large enough and without obstacles
for guaranteeing access to the control panel, the main switch and the work area in
complete safety.

Make sure there are no obstacles near the areas where the cooling air enters and exits,
ensuring that conductive power, corrosive vapour, humidity, etc. cannot be sucked in.
Place the spot welding machine on a surface of homogeneous material that is flat and
compact, and suitable for supporting the weight (see “technical data”) to prevent the
danger of toppling or dangerous movements.

5.4 CONNECTION TO THE POWER NETWORK

5.4.1 Warnings

Before making any electrical connection, make sure the spot welding machine plate
data correspond with the mains voltage and frequency available in the installation
area.

The spot welding machine must only be connected to a power supply system with
neutral conductor connected to earth.

To guarantee protection against indirect contact, use residual-current devices of the
following type: ) )

- Type A( ) for single-phase machines;



- Type B ( ) for three-phase machines.

- The spot welding machine does not meet the requirements of the IEC/EN 61000-
3-12 directive.
If it is connected to a public power grid, the installer or user must make sure that
the welding machine can be connected (if necessary consult the utility company).

5.4.2 Network plug and outlet

Connect a normalised plug (3P + E: only 2 poles are used; INTERPHASE connection!)
of suitable capacity to the power supply plug and prepare a mains socket that is
protected by fuses or by a circuit breaker; the relative earth terminal must be connected
to the earth conductor (yellow-green) of the power line.

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

Should several spot welding machines be installed, distribute the power supply
cyclically between the three phases so as to create a more balanced load, for example:
spot welding machine 1: L1-L2 power supply;

spot welding machine 2: L2-L3 power supply;

spot welding machine 3: L3-L1 power supply.

A ATTENTION! Failure to comply with the above rules renders the safety
system (class |) ineffective, with resulting serious risks for people (e.g. electric
shock) and for property (e.g. fire).

5.5 PNEUMATIC CONNECTION

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

- Assemble one of the compressed air connections onto the reducer filter unit, to
adapt to the connections available in the installation area.

5.6 COOLING UNIT CONFIGURATION (AQUA version)

A ATTENTION! Topping-up must be carried out with the equipment

switched off and disconnected from the mains.

Do not use electrically conductive antifreeze liquids.

Only use purified water.

- Open the discharge valve (FIG. B-11).

- Top-up the tank by pouring purified water through the mouth (Fig. B-9): tank
capacity = 8 I; make sure no water spills when topping-up has finished.

- Close the tank cap.

- Close the discharge valve.

5.7 PNEUMATIC CLAMP CONNECTION (Fig. F)
- Connect the DINSE outlets to the relative inlets.

A ATTENTION! The “dinse” cable plugs connect with the sockets
of the panel with clockwise rotation: make sure the cable torsion does not
loosen the connection; if it does, rotate the “dinse” plugs in a counter-
clockwise direction before inserting them and locking them in the panel.

- Connect the two air plugs into the relative sockets of the spot welding machine:
small socket (cooling air); large socket (pneumatic gun controlling air).

- Only for the AQUA version: connect the water hoses of the clamp to the relative
quick couplings of the machine, respecting the colours: blue hose with blue socket,
red hose with red socket.

- Insert the control cable connector into the relative 14-pin socket.

5.8 MANUAL CLAMP AND STUDDER GUN CONNECTION WITH EARTH CABLE
(FIG. G)
- Connect the DINSE plugs with the relative sockets; only for the studder: connect
the gun and the earth to the relative dinse, as shown in the machine screen printing.
- Insert the control cable connector into the relative socket.
The compressed air vents do not have to be connected.

5.9 DOUBLE TIP CLAMP CONNECTION
- Proceed in the same manner as with the pneumatic clamp, using only the cooling
air plug.

6. WELDING (Spot welding)

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

Before carrying out any spot welding operation, a series of checks and adjustments

must be made with the main switch at “O” and the padlock closed.

- Make sure the electrical connection has been carried out correctly as indicated in
the previous instructions.

- Check the compressed air connection; connect the supply hose to the pneumatic
network, adjust the pressure using the reduction knob until a value of between 4
and 8 bar (60 - 120 psi), according to the thickness of the plate to be spot welded,
can be read on the gauge.

- Place a shim of the same thickness between the electrodes; make sure the arms,
which have manually been brought closer, are parallel and the electrodes are
aligned (coinciding tips).

Adjust if necessary, by loosening the locking screws of the arms that can be rotated
or moved in both directions along their axis; after adjusting, carefully tighten the
locking screws.

- The work stroke can be adjusted using the electrodes. Always remember that a
stroke that is 6-8 mm longer than the spot welding position is necessary, to exercise
the required force on the workpiece.

FIG. | shows a “standard” adjustment of the electrode position with clamp resting.

- Using the manual clamp, consider that the power of the electrodes during the spot
welding phase can be adjusted with the knurled nut (FIG. L); turn it clockwise (to
the right) to increase the force proportional to the increase in the sheet thickness,
selecting adjustments that make it possible to close the clamp (and relative micro
switch activation) using very limited power. The correct position of the arms and
electrodes is the same as that of the pneumatic clamp.

6.2 PARAMETER ADJUSTMENT (in spot welding)

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

- Force at the electrode.

- Spot welding current.

- Spot welding time.

If there is no specific experience, it is a good idea to carry out some spot welding tests
using sheets of the same quality and thickness as those to be worked on.

Adjust the electrode power using the pressure adjusters ad indicated in 6.1, selecting
medium-high values.
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The current and spot welding time parameters are adjusted automatically by selecting
the thickness of the sheet to be welded with the (+ / - icons) keys. Adjustments can
be made to the standard spot time (DEFAULT), within set limits, using the key (icon
fig. C-2).

Insert the pulse, having to spot weld sheets of thickness 0.8-1.2 mm at a high

yield point.
The pulse period is automatic, and as such does not need to be adjusted.
IMPORTANT: If the selected thickness “flashes”, this means that the default [FYTgge) oF

initially programmed spot welding current is insufficient for spot welding in a satisfactory
manner; compatibly with the power available in the installation area, reprogram the
spot welding machine at maximum current (see paragraph 4.2.1): high spot welding
currents combined with reduced times give better spot characteristics.

The spot is considered as correct when the nugget of the weld point can be extracted
from one of the two sheets when tension is tested.

6.3 PROCEDURE ﬁ

6.3.1 PNEUMATIC CLAMP

- The squeeze time is automatic; the value varies according to the selected sheet
thickness.

- Place an electrode on the surface of one of the two sheets to be spot welded.

- Press the push-button on the clamp handle to:
a) Close the sheets between the electrodes with the pre-adjusted force (cylinder

movement).

b) Pass the set welding current for the set time, signalled by the [~gjicon that

switches on and off.
- Release the push-button a few moments after the icon has switched off (end of
welding); this delay (maintenance) gives the weld better mechanical characteristics.

6.3.2 MANUAL CLAMPS ! u

- Place the lower electrode on the sheets to be spot welded.
- Move the upper lever of the clamp to the end stop to:
a) Close the sheets between the electrodes with the pre-adjusted force.
b) Pass the set welding current for the set time, signalled by the icon that

switches on and off.
- Release the clamp lever a few moments after the icon has switched off (end of
welding); this delay (maintenance) gives the weld better mechanical characteristics.

6.3.3 STUDDER GUN uI

A ATTENTION!

- To fix or remove the tools from the gun spindle, use two hex keys in a manner
that stops the spindle from rotating.

- If working on doors or hoods, connect the earth bar to them to prevent
current from passing through the hinges, and near the area to be spot welded
(long current runs reduce spot efficiency).

6.3.4 Earth cable connection

a) Bare the sheet as close as possible to the working area, for a surface that
corresponds to the earth bar contact surface.

Fix the copper bar to the sheet surface, using a JOINTED CLAMP (welding
model).

As an alternative to method “b1” (difficult t carry out):

Spot weld a washer to the previously prepared sheet surface; pass the washer
through the slit in the copper bar and lock it in position with the supplied clamp.

Washer welding for mass terminal fixing Lo b

Mount the relative electrode (POS. 9, Fig. M) in the gun spindle, and insert the washer
(POS. 13, Fig. M).

Place the washer in the selected area. Place the earth terminal in contact in the
same area; press the gun push-button to weld the washer, which should be fixed as
indicated previously.

b1)

b2)

24

Screw, washer, nail, rivet spot welding f ]
Fit the most suitable electrode on the gun, insert the element to be spot welded and
place it on the sheet in the necessary spot; press the gun push-button: release the
push-button only after the set time has elapsed.

Spot welding sheets on one side only

Fit the most suitable electrode on the spindle (POS. 6, Fig. M), pressing on the surface
to be spot welded. Activate the gun push-button, release the push-button only after the
set time has elapsed.

A ATTENTION!

Maximum thickness of the plate that can be spot welded, on only one side: 1+1
mm. This type of spot welding cannot be used on the supporting frames of the
chassis.

To obtain correct results when sport welding sheets, some fundamental precautions

must be taken:

1 - Animpeccable earth connection.

2 - Any paint, grease, oil must be cleaned from the two parts to be spot welded.

3 - The parts to be spot welded must be in contact with each other, without gaps;
if necessary press with a tool, not with the gun. Excessive pressure brings bad
results.

- The upper piece must not be thicker than 1 mm.

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

- Tighten the nut that locks the electrode well, make sure the welding cable
connectors are locked.

- When spot welding, position the electrode and push it slightly (3-4 kg). Press the
push-button and allow the spot welding time to elapse, and only then remove the
gun.

8 - Never distance yourself further than 30 cm from the earth fixing point.

N ooab
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Contemporaneous spot welding and drawing of special washers @
This function can be carried out by assembling and fully tightening the spindle (POS.
4, Fig. M) on the body of the extractor (POS. 1, Fig. M): hook and fully fasten the other



end of the extractor on the gun. Insert the special washer (POS. 14, Fig. M) into the
spindle (POS. 4, Fig. M), and lock it with the relative screw (Fig. M). Spot weld in the
relative area, adjusting the spot welding machine as if spot welding washers, and start
drawing.

At the end, rotate the extractor by 90° to release the washer, which can be spot welded
in a new position.

Sheet heating and upsetting

In this mode the TIMER is disabled.

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

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

Fit the carbon electrode (POS. 12, FIG, M) into the gun spindle, locking it with the ring
nut. Touch the area, that was previously bared, with the carbon tip and press the gun
push-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 upsetting

From this position operate on the relative electrode to flatten sheets that have localized
deformations.

Intermittent spot welding

This function is suitable for spot welding small rectangles of sheet in order to cover

holes caused by rust or other reasons.

Place the relative electrode (POS. 5, Fig. M) on the spindle, accurately tighten the ring

nut. Bare the involved area and make sure the piece of sheet to be spot welded is

clean and free from grease or paint.

Position the workpiece and place the electrode against it, then press the gun push-

button. Keeping it constantly pressed move forward rhythmically, following the work/

pause intervals given by the spot welding machine.

N.B.: Press lightly while working (3-4 kg), following a line that is ideally 2-3 mm from

the edge of the new piece to be welded.

To obtain good results:

1 - Remain within 30 cm from the earth fixing point.

2 - Use cover sheets that are no more than 0.8 mm thick, better if of stainless steel.

3 - Move forward in time with the spot welding machine rhythm. Move forward during
the pause moments, and stop while spot welding.

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

Washer hooking and drawing

This function is carried out by assembling and tightening the spindle (POS. 3, Fig. M)
onto the body of the electrode (POS. 1, Fig. M). Hook the washer (POS. 13, Fig. M),
spot welded as described previously, and begin drawing. When finished, rotate the
extractor by 90° to detach the washer.

Plug hooking and drawing

This function is carried out by assembling and tightening the spindle (POS. 2, Fig.
M) onto the body of the electrode (POS. 1, Fig. M). Make the plug enter (POS. 15-
16, Fig. M), after spot welding it as described previously, the spindle (POS. 1, Fig.
M) keeping the terminal tightened towards the extractor (POS. 2, Fig. M). When
completely introduced, release the spindle and start drawing. When finished, pull the
spindle towards the hammer to remove the plug.

STUDDER TOUCH

The studder can be supplied in the version without push-button.

To spot weld, just place the tool against the piece to be welded, which is connected to
the earth cable: after a few moments, the machine recognises the contact and starts
the stop automatically.

A ATTENTION: DO NOT PLACE THE STUDDER ON THE PIECE WITHOUT
WELDING!

7. 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.

7.1 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.

- check the integrity of the spot welding machine power cable and the clamp.
ONLY for the AQUA version:

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

- periodic check to ensure there are no water leaks.

7.2 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.
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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.

7.2.1 Interventions on the water cooling unit (only AQUA version)

In the case of:

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

- excessive tripping of alarm 9;

- water leaks;

it is recommended to check for any problems inside the Cooling system zone.

Refer to the instructions in section 7.2 regarding general checks and, after
disconnecting the spot welder from the mains, remove the side panel (FIG .N).

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

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

8. 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 show the alarm signals (see TAB. 2): when the alarm stops
press “START” to reactivate the spot welder; make sure the cooling water is
circulating correctly and if necessary reduce the work cycle intermittence ratio.

- 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.



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 linterruttore dev’essere posto in posizione “O”
bloccato con il lucchetto chiuso e privo di chiave.

/N

- Eseguire [l'installazione 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
ad acqua) ed in ogni caso di interventi di riparazione (manutenzione
straordinaria).

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

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

/\
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RISCHIO DI SCHIACCIAMENTO DEGLI ARTI SUPERIORI

NON PORRE LE MANI IN VICINANZA DI PARTI IN MOVIMENTO!

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

dimensioni del pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una

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

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

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

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

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

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

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

- Lazona di lavoro dev’essere interdetta alle persone estranee.

- Non lasciare incustodita la puntatrice: in questo caso e 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
'unita in un’altra zona di lavoro. Fare attenzione agli ostacoli e alle asperita
del terreno (per esempio cavi e tubi).

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

A PROTEZIONI E RIPARI

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

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

- Sostituzione o manutenzione degli elettrodi

- Regolazione della posizione di bracci o elettrodi

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

IMMAGAZZINAMENTO

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

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

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

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

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

completamente il circuito idraulico e il serbatoio dell’acqua.

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

dallo sporco e dalla corrosione.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

Impianto mobile per saldatura a resistenza (puntatrice) con controllo digitale a

microprocessore. Dotato di prese rapide per i cavi di saldatura, facilita la immediata

intercambiabilita delle attrezzature, permettendo I'esecuzione di numerose lavorazioni

a caldo e di lavorazione a punti sulle lamiere, specificatamente nelle autocarrozzerie

e settori con lavorazioni analoghe.

La puntatrice & disponibile in due versioni:

- Versione raffreddata ad aria abbreviata in "A.F.".

- Versione raffreddata ad aria e acqua (pinza) abbreviata in "AQUA"

Le principali caratteristiche sono:

- scelta automatica dei parametri di saldatura;

- riconoscimento automatico dell’'utensile inserito;

- comando automatico a spegnimento temporizzato del raffreddamento ad aria
(acqua se presente);

- scelta della corrente di puntatura ottimale in funzione della potenza di rete
disponibile;

- limitazione della sovracorrente di linea all'inserzione (controllo cos® d’inserzione);

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

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

lamiere in ferro zincato.

2 2 ACCESSORI DI SERIE
Pinza ad azionamento pneumatico con cavi raffreddata ad aria (bracci da 120mm
ed elettrodi standard): versione A.F.

- Pinza ad azionamento pneumatico con cavi raffreddata ad acqua (bracci da 120
mm): versione AQUA,;

- Unita integrata per il raffreddamento ad acqua a circuito chiuso: VERSIONE
AQUA;

- Gruppo riduttore di pressione-filtro manometro con elettrovalvola (alimentazione
aria compressa);

- Carrello integrato;

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Coppie bracci ad elettrodi con lunghezza e/o forma diversa per pinza pneumatica
raffreddata ad aria /acqua (v. lista ricambi).

- Pinza ad azionamento manuale con coppia cavi.

- Coppia bracci ed elettrodi con lunghezza e/o forma diversa per pinza manuale (v.
lista ricambi).

- Pinza a "C” ad azionamento manuale con cavi.

- Kit Studder completo con cavo di massa separato e cassetta accessori.

- Pinza per doppio punto a raffreddamento ad aria con cavi.

- Kit Studder senza grilletto, completo con cavo di massa (salda a contatto senza
utilizzare il pulsante).

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

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (Fig. A)

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

targa caratteristiche col seguente significato.

- Numero delle fasi e frequenza della linea di alimentazione.

Tensione di alimentazione.

Potenza di rete a regime permanente (100%).

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

Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

Corrente massima con elettrodi in corto-circuito.

Corrente a secondario a regime permanente (100%).

Scartamento e lunghezza del braccio (standard).

Forza massima agli elettrodi.

Pressione nominale della sorgente di aria compressa.

Pressione della sorgente d’aria compressa necessaria per ottenere la

massima forza agli elettrodi.

12 - Portata dell'acqua di raffreddamento.

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

14 - Massa dell’apparecchiatura.

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(+x15%) ~ 2ph-50/60 Hz

oppure 230V (£15%) ~1ph-50/60 Hz
- Classe di protezione elettrica : |
- Classe d'isolamento : H

: IP 20
. A'F. (Aria Forzata), Acqua (versione AQUA)
: 710 x 450 x 910mm

- Grado di protezione involucro
- Tipo di raffreddamento
- (*) Ingombro(LxWxH)

- (**) Peso 66kg A.F., 81kg AQUA
Input

- Potenza max in cortocircuito (Scc ) : 58kVA
- Fattore di potenza al max : 0.8
- Fusibili di rete ritardati : 32A (400V)/64A (230V)

- Interruttore automatico di rete 32A @ 400V (“C"- [EC60947-2)
63A @ 230V (“C™- IEC60947-2)

3 x 4mm2(400V) - 3 x 6mm? (230V)

10V

TKA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Cavo di alimentazione (L<4m)
Output

- Tensione secondaria a vuoto (U, d)
- Corrente max di puntatura (I, max)
- Capacita di puntatura

- Rapporto intermittenza

- Forza massima agli elettrodi 150 daN
- Sporgenza bracci 120-500mm
- Regolazione corrente di puntatura automatica

: automatico in funzione dello spessore
della lamiera e della pinza utilizzata.

(*) 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.

- Regolazione tempo di puntatura

3.2.2 Gruppo di raffreddamento (GRA)

Caratteristiche generali

- Pressione massima (pmax) 3 bar
- Potenza di raffreddamento (P @ 11/min) 1 kw
- Capacita serbatoio : 8l
- Liquido di raffreddamento : acqua demineralizzata

4. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE

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

1 - Pannello di controllo;

2 - Attacco cavi della pinza (dinse);

- Prese rapide per I'attacco dei tubi aria;

- Prese rapide per I'attacco dei tubi acqua (versione AQUA);

- Connettore 14 pin;

ul lato posteriore:

- Interruttore generale;

- Ingresso del cavo di alimentazione;

- Gruppo regolatore di pressione, manometro e filtro ingresso aria;

- Tappo del serbatoio del gruppo di raffreddamento (versione AQUA);
10 - Livello dellacqua del GRA (versione AQUA);
11 - Sfiato dell’aria del GRA (versione AQUA).

©oo~NOWw ulw

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO E REGOLAZIONE

4.2.1 Pannello di controllo (Fig. C)
START

1. Tasto a piu funzioni
a) FUNZIONE “START":
abilita la macchina a funzionare al primo avvio o dopo una situazione di
allarme.
NOTA: Il display segnala all’'operatore, quando necessario, che deve premere
il pulsante “START" per poter utilizzare la macchina.
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b) FUNZIONE “MODE”:

seleziona la puntatura ad “impulsi” (attivabile solo con le pinze

pneumatiche) oppure seleziona I'utensile dello studder (fig. C-8a / 8f attivabile
solo con la pistola studder).

c) SCELTA DELL'UNITA' di MISURA:
mantenendo premuto per 3 secondi il tasto € possibile impostare I'unita di
misura dello spessore della lamiera in “millimetri” [mm)], “gauge” [ga] oppure
inch [in].

2-3.™ / + Tasti a doppia funzione
a) FUNZIONE SPESSORE della LAMIERA:
premendo il tasto [+] si incrementa lo spessore della lamiera, premendo il tasto
[-] si diminuisce.
b) FUNZIONE SELEZIONE LIVELLO TIME @ o POWER [POWERE

mantenendo premuto il tasto [-] per 3 secondi € possibile incrementare o
diminuire il tempo di saldatura @ rispetto al valore impostato automaticamente

dalla macchina

mantenendo premuto il tasto [+] per 3 secondi € possibile incrementare o
diminuire la potenza Em di saldatura rispetto al valore impostato

automaticamente dalla macchina;
NOTA: la programmazione della potenza di puntatura permette di modificare
il valore della corrente programmato in fabbrica (5kA), adatto per una potenza
installata di 10 kW .

A IMPORTANTE: La TAB. 1 fornisce la corrispondenza tra la

corrente selezionata e la potenza minima di rete, che dev’essere disponibile
nel luogo d’installazione (potenza installata), per evitare la possibilita
d’intervento intempestivo della protezione di linea.

E’ consigliabile eseguire I'adeguamento della programmazione sia nel
caso il valore di “default” risulti insufficiente per un’ottima esecuzione del
punto con lo spessore selezionato (lo spessore corrispondente lampeggia),
oppure, quando la potenza installata € compatibile, selezionando il valore di
7kA e garantendo cosi maggiore sicurezza operativa in tutte le applicazioni.
La programmazione con valori di corrente inferiori limita, di conseguenza,
lo spessore massimo saldabile.

4. Display LCD

Pl L START

Segnala che € necessario premere il tasto . per abilitare la macchina alla
saldatura.

START

(]

isualiz

< (=
j\)

lo spessore della lamiera ed eventuali codici di allarme.

N
d

Si attiva collegando la pistola Studder con grilletto oppure senza I (versione
attivabile a contatto).

3

8a. Loh
Indica la puntatura di spine, ribattini, rondelle, rondelle speciali con appositi
elettrodi.

Indica la puntatura di viti diametro 4+6, e ribattini diametro 5 con apposito
elettrodo.

ke

8c.

Indica la saldatura a punto singolo con apposito elettrodo.

N

8d.

ndica il rinvenimento delle lamiere con I'elettrodo al carbone.

S

8e.
Indica la ricalcatura delle lamiere con apposito elettrodo.

8f.

Indica la puntatura intermittente per la rappezzatura sulle lamiere con apposito
elettrodo.

Indicail livello del tempo di saldatura @ odel IEEEB rispetto al valore impostato
automaticamente

10

Indica che la funzione della puntatura ad impulsi & stata attivata (solo per pinze
pneumatiche).

.

Indica che si sta utilizzando una pinza ad azionamento “manuale” e non
“pneumatico”.

Indica che la pinza in uso € energizzata.

134415, I I
@ @ indicano pinza doppio punto, @ 6 indicano pinza ad “X”, @ si

attiva con la pistola Studder.

16. ¢
Rappresenta lo spessore della lamiera da saldare.

17.
Indica che la macchina ¢ in protezione termostatica.

18. ﬂ

Indica che si sta utilizzando la pistola termica a graffe per la saldatura di parti in
plastica.
ga
in
19. mm
Indica I'unita di misura dello spessore della lamiera.

4.2.2 Gruppo regolatore di pressione e manometro (fig. B-8)

Permette di regolare la pressione esercitata agli elettrodi della pinza pneumatica
agendo sulla manopola di regolazione e di modificare il flusso di aria di raffreddamento
delle pinze che lo prevedono. Si consiglia di impostare la pressione al massimo senza
superare 8 bar.

4.3 FUNZIONI DI SICUREZZA ED INTERBLOCCO

4.3.1 Protezioni e allarmi (TAB. 2)

a) Protezione termica:

Interviene nel caso di sovratemperatura della puntatrice causata dalla mancanza
o portata insufficiente del fluido di raffreddamento oppure da un ciclo di lavoro
superiore al limite ammesso.

L'intervento € segnalato dall'accensione dell'icona sul display (fig. C-17) e con:
AL1 = allarme termico macchina.

AL2 = allarme termico pinza, studder.

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

RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START” dopo il rientro nei limiti di
temperatura ammessi - spegnimento dell’icona).

Interruttore generale:

- Posizione “O” = aperto lucchettabile (vedi capitolo 1).

A ATTENZIONE! In posizione ”"0” i morsetti interni L1+L2(N) 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.

b

-

A ATTENZIONE! VERIFICARE PERIODICAMENTE IL CORRETTO
FUNZIONAMENTO DELL’ARRESTO IN SICUREZZA.
Sicurezza gruppo di raffreddamento (versione AQUA)
Interviene in caso di mancanza o caduta di pressione dell’acqua di raffreddamento;
L'intervento € segnalato sul display con AL 9 = allarme mancanza acqua.
EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: rabboccare il liquido di raffreddamento quindi spegnere ed accendere
la macchina (vedi anche Par. 5.6 “predisposizione del gruppo di raffreddamento”).
Protezione sovra e sotto tensione
L'intervento e segnalato sul display con AL 3 = allarme sovratensione e con AL 4 =
allarme sottotensione.
EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START”).
e) 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 dell'interruttore generale (pos “O”"=>pos “ | ”);
- dopo ogni intervento dei dispositivi di sicurezza/ protezione;
- dopo il ritorno dell'alimentazione di energia (elettrica ed aria compressa)
precedentemente interrotta per sezionamento a monte o avaria;

ko)

d

=

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
M8

E’ éssolutamente vietato imbragare la puntatrice con modalita diverse da quelle
indicate.
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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
dell’installatore 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: vengono utilizzati
solo 2 poli: collegamento INTERFASICO!) di portata adeguata e predisporre una presa
di rete protetta da fusibili o da interruttore automatico magnetotermico ; I'apposito
terminale di terra dev’essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde)della llinea
di alimentazione.

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

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

puntatrice 1: alimentazione L1-L2;

puntatrice 2: alimentazione L2-L3;

puntatrice 3: alimentazione L3-L1.

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

5.5 COLLEGAMENTO PNEUMATICO

- 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 (Versione AQUA)

A ATTENZIONE! Le operazioni di riempimento devono essere eseguite

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

Evitare di usare liquidi antigelo elettricamente conduttivi.

Usare solo acqua demineralizzata.

- Aprire la valvola di scarico (FIG. B-11).

- Effettuare il riempimento del serbatoio con acqua demineralizzata attraverso il
bocchettone (Fig. B-9): capacita del serbatoio = 8 I; porre attenzione ad evitare
ogni eccessiva fuoriuscita d’'acqua a fine riempimento.

- Chiudere il tappo del serbatoio.

- Chiudere la valvola di scarico.

5.7 COLLEGAMENTO PINZA PNEUMATICA (Fig. F)
- Collegare le spine DINSE nelle apposite prese.

A ATTENZIONE! Le “dinse” dei cavi si connettono alle prese del

pannello tramite una rotazione oraria: verificare che la torsione dei cavi non
tenda ad allentare la connessione; in tal caso ruotare le “dinse” dei cavi in
senso antiorario prima di inserirle e bloccarle nel pannello.

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

- Solo per la versione AQUA, collegare i tubi del’acqua della pinza alle apposite
prese rapide della macchina rispettando i colori: tubo blu su presa blu, tubo rosso
Su presa rossa.

- Inserire il connettore del cavo comando nella apposita presa 14 pin.

5.8 COLLEGAMENTO PINZA MANUALE E PISTOLA STUDDER CON CAVO DI
MASSA (FIG. G)
- Collegare le spine DINSE nelle apposite prese: solo per lo studder collegare la
pistola e la massa alle relative dinse, come riportato sulla serigrafia della macchina.
- Inserire il connettore del cavo comando nella apposita presa.
| collegamenti delle prese aria dell’aria compressa non sono necessari.

5.9 COLLEGAMENTO PINZA DOPPIO PUNTO
- Procedere nello stesso modo della pinza pneumatica utilizzando solo la spina
dell’aria di raffreddamento.

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

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

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

lucchetto chiuso.

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

- Verificare I'allacciamento aria compressa; eseguire il collegamento del tubo di
alimentazione alla rete pneumatica, regolare la pressione tramite la manopola del
riduttore sino a leggere sul manometro un valore compreso tra 4 e 8 bar (60 - 120
psi) in funzione dello spessore della lamiera da puntare.

- Interporre tra gli elettrodi uno spessore equivalente allo spessore delle lamiere;

verificare che i bracci, avvicinati manualmente, risultino paralleli e gli elettrodi in
asse (punte coincidenti).

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

- La regolazione della corsa di lavoro si effettua agendo sugli elettrodi. Va sempre
tenuto presente che & necessaria una corsa maggiore di 6-8 mm rispetto la
posizione di puntatura in modo da esercitare sul pezzo la forza prevista.

La FIG. | fornisce una regolazione “standard” della posizione degli elettrodi con
pinza a riposo.

- Utilizzando la pinza manuale, tenere presente che la regolazione della forza
esercitata dagli elettrodi in fase di puntatura si ottiene agendo sul dado zigrinato
(FIG. L); avvitare in senso orario (destrorso) per aumentare la forza proporzionale
allaumentare dello spessore delle lamiere, scegliendo tuttavia regolazioni che
permettono la chiusura della pinza (e relativo azionamento del microswitch)
esercitando uno sforzo molto limitato. Il corretto posizionamento di bracci ed
elettrodi & analogo a quanto previsto per la pinza pneumatica.

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI (in 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.
Adeguare la forza degli elettrodi agendo sul regolatore di pressione come indicato in
6.1 scegliendo valori medio-alti.

| parametri corrente e tempo di puntatura vengono regolati automaticamente
selezionando lo spessore delle lamiere da saldare con i tasti (icone # / -). Eventuali
aggiustamenti del tempo punto rispetto al valore standard (DEFAULT) si possono
eseguire, entro limiti prefissati, agendo sul tasto (icona fig. C-2).

Inserire la pulsazione dovendo puntare lamiere di spessore 0.8+1.2mm ad

alto limite di snervamento.

Il periodo di pulsazione & automatico, non necessita regolazione.

IMPORTANTE: Se lo spessore selezionato “lampeggia” significa che la corrente di
puntatura di default - , 0 inizialmente programmata, & insufficiente per eseguire

il punto in modo soddifacente; compatibilmente con la potenza disponibile nel luogo
d’installazione riprogrammare la puntatrice alla massima corrente (vedi paragrafo
4.2.1): correnti di puntatura elevate abbinate a tempi ridotti conferiscono caratteristiche
migliori al punto.

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

6.3 PROCEDIMENTO

6.3.1 PINZA PNEUMATICA j

- Il tempo di accostaggio (SQUEEZE TIME) & automatico, il valore varia in funzione
dello spessore di lamiera selezionato.
- Appoggiare un elettrodo sulla superficie di una delle due lamiere da puntare.
- premere il pulsante sull'impugnatura della pinza ottenendo:
a) Chiusura delle lamiere tra gli elettrodi con la forza preregolata (azionamento
cilindro).
b) Passaggio della corrente di saldatura preflssata per il tempo prefissato
segnalati dall’accensione e spegnimento dell'icona

- Rilasciare il pulsante dopo qualche istante dallo spegnlmento dell'icona (fine
saldatura); questo ritardo (mantenimento) conferisce migliori caratteristiche
meccaniche al punto.

6.3.2 PINZE MANUALI E EQ

- Appoggiare I'elettrodo inferiore sulle lamiere da puntare.
- Azionare la leva superiore della pinza a fine corsa, ottenendo:
a) Chiusura delle lamiere tra gli elettrodi con la forza preregolata.
b) Passaggio della corrente di saldatura preflssata per il tempo prefissato
segnalati dall’accensione e spegnimento dell'icona

- Rilasciare la leva della pinza dopo qualche istante dallo spegnimento dell'icona
(fine saldatura); questo ritardo (mantenimento) conferisce migliori caratteristiche
meccaniche al punto.

6.3.3 PISTOLA STUDDER uI

A ATTENZIONE!

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

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

6.3.4 Collegamento del cavo di massa

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

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

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

Puntatura rondella per fissaggio terminale di massa Lo b

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

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

Puntatura viti, rosette, chiodi, rivetti

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

Puntatura lamiere da un solo lato \l

Montare nel mandrino pistola I'elettrodo previsto (POS.6, Fig. M) 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.

FAYAVAVAN
Puntatura e trazione contemporanea di rondelle speciali

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

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

Riscaldamento e ricalco lamiere ll

In questa modalita operativa il TIMER e disattivato.

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.

Montare I'elettrodo di carbone (POS.12, FIG. M) 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.

N ooh

Puntatura intermittente

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. M) 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 piu di 30 cm dal punto di fissaggio della massa.

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

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

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

Aggancio e trazione rondelle

Questa funzione si esegue montando e serrando il mandrino (POS.3, Fig. M) sul corpo
dell’elettrodo (POS.1, Fig. M). Agganciare la rondella (POS.13, Fig. M), 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. M) sul corpo
dell’elettrodo (POS.1, Fig. M). Far entrare la spina (POS.15-16, Fig. M), puntata come
descritto precedentemente nel mandrino (POS.1, Fig. M) tenendo tirato il terminale
stesso verso I'estrattore (POS.2, Fig. M). Ad introduzione ultimata rilasciare il mandrino
ed iniziare la trazione. Al termine tirare il mandrino verso il martello per sfilare la spina.

STUDDER TOUCH

Lo studder puo essere fornito nella versione priva di pulsante.

La puntatura avviene semplicemente appoggiando l'utensile sul pezzo da saldare che
€ collegato al cavo di massa: la macchina dopo qualche istante riconosce il contatto e
avvia automaticamente il punto.

A ATTENZIONE: EVITARE DI APPOGGIARE LO STUDDER SUL PEZZO
SE NON SI INTENDE AVVIARE LA SALDATURA!

7. 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.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

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

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

- controllo allineamento degli elettrodi;

- controllo raffreddamento di cavi e pinza;

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

- verifica integrita del cavo di alimentazione della puntatrice e della pinza
SOLO per la versione AQUA:

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

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | 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.

7.2.1 Interventi sul gruppo di raffreddamento ad acqua (solo versione AQUA)

In caso di:

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

- eccessiva frequenza di intervento allarme 9;

- perdite acqua;

e 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. N).

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

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

8. 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. “ 1 ”) il display sia accesso;
in caso contrario il difetto risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e spina,
fusibili, eccessiva caduta di tensione, etc).

- Il display non visualizzi segnali di allarme (vedere TAB. 2): cessato l'allarme
premere “START” per riattivare la puntatrice; controllare la corretta circolazione
dellacqua del fluido 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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APPAREILLAGES POUR SOUDAGE PAR POINTS A USAGE INDUSTRIEL ET
PROFESSIONNEL.
Note : Dans le texte suivant, on emploiera le terme « poste de soudage par points ».

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR POINTS

L’opérateur doit étre suffisamment informé sur 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 ’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
systeme 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 faut bloquer I'interrupteur
général en position « O » avec le verrou fourni.
Il faut respecter la méme procédure pour le branchement au réseau hydrique
ou a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de soudage par
points avec refroidissement a eau) et dans tous les cas d’interventions de
réparation (entretien extraordinaire).

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

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

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

é 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).

EMMAGASINAGE

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

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

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

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

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

complétement le circuit hydraulique et le réservoir a eau.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine contre

I’humidité, la saleté et la corrosion.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

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

contréle numérique par microprocesseur. Equipé de prises rapides pour les cables

de soudage, il facilite I'interchangeabilité immédiate des équipements, ce qui permet

'exécution de nombreux usinages a chaud et d’'usinages par points sur les toles,

notamment dans les carrosseries et dans des secteurs avec usinages analogues.

Le poste de soudage par points est disponible en deux versions :

- Version refroidie par air, abrégée en « A.F. ».

- Version refroidie par air et eau (pince), abrégée en « AQUA »

Leurs principales caractéristiques sont :

- choix automatique des paramétres de soudage ;

- reconnaissance automatique de I'outil inséré ;

- commande automatique a extinction minutée du refroidissement a air (eau si
présent) ;

- choix du courant de soudage par points optimum en fonction de la puissance de
réseau disponible ;

- limitation de la surintensité de ligne a I'insertion (contréle cos d’insertion) ;

- Afficheur CL éclairé par l'arriére pour la visualisation des commandes et des
parametres programmeés ;

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

carbone et sur téles en fer galvanisé.

2 2 ACCESSOIRES DE SERIE
Pince a actionnement pneumatique avec cables, refroidie par air (bras de 120 mm
et électrodes standards) : version A.F.

- Pince a actionnement pneumatique avec cables, refroidie par eau (bras de 120
mm) : version AQUA ;

- Unité intégrée pour le refroidissement a eau a circuit fermé : VERSION AQUA ;

- Groupe réducteur de pression-filtre manomeétre avec électrovanne (alimentation de
I'air comprimé) ;

- Chariot intégré ;

2 3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE
Paires de bras et électrodes de longueur et / ou forme différentes pour pince
pneumatique refroidie a air / eau (v. liste des pieces détachées).

- Pince a actionnement manuel avec paires de cables.

- Paires de bras a électrodes de longueur et / ou forme différentes pour pince
manuelle (v. liste des piéces détachées).

- Pince en « C » a actionnement manuel avec cables.

- Kit Studder complet avec cable de masse séparé et caisse d’accessoires.

- Pince pour double point a refroidissement a air avec cables.

- Kit Studder sans gachette, avec cable de masse (il soude au contact sans utiliser
le bouton).

- Kit pied de soutien et déchargeur de poids pour la pince.

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 maximale aux électrodes.

Pression nominale de la source d’air comprimé.

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

aux électrodes.

12 - Débit de I'eau de refroidissement.

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

14 - Masse de I'appareillage.

15 - Symboles se référant a la sécurité dont la signification est reportée au chapitre 1
“Sécurité générale pour le soudage par points”.

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

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

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

de soudage par points.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES
3.2.1 Poste de soudage par points
Caractéristiques générales
- Tension et fréquence d’alimentation 400 V (¥15%) ~ 2ph-50/60 Hz
ou encore : 230V (x15%) ~1ph-50/60 Hz
- Classe de protection électrique : |
- Classe d'isolation :
- Degré de protection de I'enveloppe
- Type de refroidissement

22 OONOARWN =
- o
[ IR

H
IP 20
A.F. (Air forcé), Eau (version AQUA)

- (*) Encombrement (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
(**) Poids : 66 kg A.F., 81 kg AQUA

Input

- Puissance max en court-circuit (Scc) 58 kVA

- Facteur de puissance au max : 0.8

- Fusibles de réseau retardés : 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Interrupteur automatique de réseau 32A @ 400V (“C"- CEI60947-2)
63 A@ 230 V (“C"- CEI60947-2)

: 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Cable d’alimentation (L<4m)

Output

- Tension secondaire a vide (U,d)

- Courant max de soudage par pomts (1, max)
- Capacité de soudage par points

- Rapport intermittence

- Force maximale aux électrodes 150 daN
- Saillance du bras 120-500 mm
- Réglage du courant de soudage par pomts automatique

- Réglage du temps de soudage par points automatique en fonction
de I'épaisseur de la tole

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

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

3.2.2 Groupe de refroidissement (GRA)

Caractéristiques générales

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

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINT

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

Sur le coté antérieur :

1 - Tableau de contrble ;

2 - Attache pour cables de la pince (dinse) ;

3 - Prises a branchement rapide pour I'attache des tuyaux d’air ;

4 - Prises a branchement rapide pour I'attache des tuyaux d’eau (version AQUA) ;
5 - Connecteur 14 broches ;
Su
6

r le coté postérieur :

- Interrupteur général ;
7 - Entrée du cable d’alimentation ;
8 - Groupe régulateur de pression, manomeétre et filtre d’entrée de I'air ;
9 - Bouchon du réservoir du groupe de refroidissement (version AQUA) ;
10 - Niveau de I'eau du GRA (version AQUA) ;
11 - Orifice d’évacuation de I'air du GRA (version AQUA).

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE ET DE REGLAGE

4.2.1 Tableau de contréle (Fig. C)
START

1. Touche a plusieurs fonctions

a) FONCTION « START » :
habilite la machine a fonctionner au premier démarrage ou aprés une situation
d’alarme.
NOTE : L'afficheur signale a l'opérateur, le cas échéant, qu'il doit appuyer sur
le bouton « START» pour pouvoir utiliser la machine.

b) FONCTION « MODE » :
sélectionne le soudage par points & « impulsions » m (actlvable
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seulement avec les pinces pneumatiques) ou sélectionne I'outil du studder (fig.
C-8a / 8f activable seulement avec le pistolet studder).

¢) CHOIX DE L'UNITE DE MESURE :
en maintenant la pression pendant 3 secondes sur la touche, il est possible
de programmer ['unité de mesure de I'épaisseur de la tole en « millimétres »
[mm], “gauge” [ga] ou inch [in].

2:3.™ / + Touches a double fonction
a) FONCTION EPAISSEUR DE LATOLE :
en appuyant sur la touche [+] on incrémente I'épaisseur de la tole, en appuyant
sur la touche [-] on la diminue.
b) FONCTION SELECTION NIVEAU TIME @ ou POWER IPOWERE

en maintenant la pression sur la touche [-] pendant 3 secondes, il est possible
d’incrémenter ou de diminuer le temps de soudage @ par rapport a la valeur

programmée automatiquement par la machine ;

en maintenant la pression sur la touche [+] pendant 3 secondes, il est possible
d’incrémenter ou de diminuer la puissance Em de soudage par rapport a la

valeur programmée automatiquement par la machine ;
NOTE : la programmation de la puissance de soudage par points permet
de modifier la valeur du courant programmée en usine (5 kA), adaptée a une
puissance installée de 10 kW.

A IMPORTANT : Le TAB. 1 fournit la correspondance entre le

courant sélectionné et la puissance minimale de réseau, qui doit étre
disponible sur le lieu d’installation (puissance installée), pour éviter la
possibilité d’intervention en temps voulu de la protection de ligne.

Il est conseillé d’exécuter I’adaptation de la programmation quand la valeur
par « défaut » est insuffisante pour une exécution optimale du point avec
I'épaisseur sélectionnée (I’épaisseur correspondante clignote), ou, quand
la puissance installée est compatible, en sélectionnant la valeur de 7 kA ce
qui garantit plus de sécurité opérationnelle dans toutes les applications.
La programmation avec des valeurs de courant inférieures limite, par
conséquent, I’épaisseur maximale soudable.

4. Afficheur CL

P L START

Il signale qu’il est nécessaire d’appuyer sur la touche
machine au soudage.

START

pour habiliter la

[}

6. LN
affic

=
:r|-

@

épaisseur de la tole et les éventuels codes d’alarme.

N
d

S’actionne en branchant le pistolet Studder avec géachette ou sans I
(version activable par contact).

8a. Loh
Indique le soudage par points de fiches, rivets, rondelles, rondelles spéciales
avec électrodes appropriées.

.

dique le soudage par points de vis d’un diamétre de 4+6, et de rivets d'un
ametre de 5 avec électrode appropriée.

In
di

8d.

ndique le soudage par point individuel avec électrode appropriée.

k2

ndique le revenu des téles avec I'électrode au carbone.

= 2

8e.
Indique la déformation par écrasement des toles avec électrode appropriée.

N

8f.
Indique le soudage par points intermittent pour le rapiégage sur les toles avec
électrode appropriée.
[AUTO|
il
9.

Indique le niveau du temps de soudage @ ou du EEEE] par rapport a la valeur
programmée automatiquement [FXTjge]:

10

Indique que la fonction du soudage par points & impulsions a été activée
(seulement pour pinces pneumatiques).

.

Indique qu’on est en train d’utiliser une pince a actionnement « manuel » et non «
pneumatique ».

858

12.
Indique que la pince utilisée est sous tension.

134445, I I
@ @ indiquent pince double point, @ 6 indiquent pince en « X », @

s’active avec le pistolet Studder.

16. ¢
Représente I'épaisseur de la tole a souder.

w b

Indique que la machine est en protection thermostatique.

18. ﬂ

Indique qu’on est en train d'utiliser le pistolet thermique a agrafes pour le soudage
de parties en plastique.
ga
in
19. mm
Indique I'unité de mesure de I'épaisseur de la tole.

4.2.2 Groupe régulateur de pression et manométre (fig. B-8)

Il permet de régler la pression exercée aux électrodes de la pince pneumatique en
agissant sur la poignée de réglage, et de maodifier le flux d’air de refroidissement des
pinces qui le prévoient. Nous conseillons de programmer la pression au maximum
sans dépasser 8 bars.

4.3 FONCTIONS DE SECURITE ET VERROUILLAGE

4.3.1 Protections et alarmes (TAB. 2)

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 signalée par I'allumage de I'icone sur 'afficheur (fig. C-17) et par:
AL1 = alarme thermique machine.
AL2 = alarme thermique pince, studder.
EFFET : blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindre en
dechargement) blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (action sur le bouton « START » apres étre revenu
dans les limites de température admises - extinction de l'icone).

b) Interrupteur général :
- Position « O » = ouvert pouvant étre verrouillé (voir chapitre 1).
A ATTENTION ! En position « O », les bornes internes L1+L2 (N) de
branchement du céable 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, I'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 SECURITE.
c) Sécurité du groupe de refroidissement (version AQUA)
Ilintervient en cas de manque ou de chute de pression de I'eau de refroidissement;
L'intervention est signalée sur I'afficheur par AL 9 = alarme manque d’eau.
EFFET : blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindre en
dechargement) blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT rajouter du liquide de refroidissement, puis éteindre et allumer
la machine (voir aussi Par. 5.6 « prédisposition du groupe de refroidissement »).
d) Protection surtension et sous-tension
L'intervention est signalée sur I'afficheur par AL 3 = alarme surtension et par AL 4
= alarme sous-tension.
EFFET : blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindre en
dechargement) blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (action sur le bouton « START »).
e) 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 ;

- apres le retour de lalimentation 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 M8.

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
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et a I'air de travail en toute sécurité.

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

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

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

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

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

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

- TypeA () pour machines monophasées;

- TypeB ( ) pour machines triphasées.

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

5.4.2 Fiche et prise

Connecter au cable d'alimentation une fiche normalisée ( 3P+T : seuls 2 pbles sont
utilisés : connexion INTERPHASE !) de débit adéquat, et prévoir une prise secteur
protégée par un fusible ou par un interrupteur automatique magnétothermique ; la
borne de terre prévue doit étre connectée au conducteur de terre (jaune-vert) de la
ligne d'alimentation.

Le débit et la caractéristique d'intervention des fusibles et de linterrupteur
magnétothermique sontindiqués dans le paragraphe "INFORMATIONS TECHNIQUES".
En cas d'installation de plusieurs postes de soudage, distribuer I'alimentation
cycliguement entre les trois phases afin d'obtenir une charge plus équilibrée, par
exemple :

poste de pointage 1 : alimentation L1-L2 ;

poste de soudage 2 : alimentation L2-L3 ;

poste de soudage 3 : alimentation L3-L1.

A ATTENTION ! La non-observation des régles énoncées plus haut
annule le systéme de sécurité prévu par le fabricant (classe I) et comporte des
risques graves pour les personnes (ex. choc électrique) et les appareils (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 (AQUA)

A ATTENTION! Les opérations de remplissage doivent étre exécutées

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

Eviter d’utiliser des liquides antigel électriquement conducteurs.

Utiliser seulement de I’eau déminéralisée.

- Ouvrir la vanne d’écoulement (FIG. B-11).

- Effectuer le remplissage du réservoir avec de I'eau déminéralisée par la tubulure
(Fig. B-9): capacité du réservoir = 8 |; faire attention d’éviter toute fuite excessive
d’eau en fin de remplissage.

- Fermer le bouchon du réservoir.

- Fermer la vanne d’écoulement.

5 7 BRANCHEMENT DE LA PINCE PNEUMATIQUE (Fig. F)
Brancher les fiches DINSE dans les prises prévues a cet effet.

A ATTENTION ! Les « dinse » des cables se connectent aux prises du
tableau par une rotation dans le sens des aiguilles d’'une montre : vérifier que
la torsion des cables ne desserre pas la connexion ; dans ce cas, tourner les
« dinse » des cables dans le sens contraire des aiguilles d’'une montre avant
de les insérer et de les bloquer dans le tableau.

- Brancher les deux fiches de l'air dans les prises prévues a cet effet sur le poste
de soudage par points : petite fiche (air de refroidissement) ; grande fiche (air
commande pistolet pneumatique).

- Seulement pour la version AQUA, brancher les tuyaux d’eau de la pince aux prises
a branchement rapide prévues a cet effet sur la machine en respectant les couleurs
: tuyau bleu sur prise bleue, tuyau rouge sur prise rouge.

- Insérer le connecteur du cable de commande dans la prise a 14 broches prévue a
cet effet.

5.8 BRANCHEMENT DE LA PINCE MANUELLE ET PISTOLET STUDDER AVEC

CABLE DE MASSE (FIG. G)

- Brancher les fiches DINSE dans les prises prévues a cet effet : seulement pour
le studder, brancher le pistolet et la masse aux dinse concernées, comme sur la
sérigraphie de la machine.

- Insérer le connecteur du cable de commande dans la prise prévue a cet effet.

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

5.9 BRANCHEMENT DE LA PINCE DOUBLE POINT
- Procéder de la méme fagon que la pince pneumatique en utilisant seulement la
fiche de I'air de refroidissement.

6. SOUDAGE (PAR POINTS)

6.1 OPERATIONS PREALABLES

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

de procéder a une série de contrles et de réglages devant étre effectués avec

I'interrupteur général en position ” O ” et verrouillé .

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

- Controler le raccordement d'air comprimé; connecter le tube d'alimentation au

réseau d'alimentation pneumatique, régler la pression au moyen de la poignée du
réducteur jusqu'a affichage sur le manometre d'une valeur comprise entre 4 et 8
bars (60 - 120 psi) en fonction de I'épaisseur de la tole a traiter.

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

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

- Le réglage de la course de fonctionnement s'effectue au moyen des électrodes.
Ne jamais oublier qu'une course supérieure de 6-8 mm par rapport a la position de
pointage est nécessaire pour exercer la force nécessaire sur la piéce a souder.
La FIG. | fournit un réglage « standard » de la position des électrodes avec la pince
au repos.

- Au moyen de la pince manuelle, ne pas oublier que le réglage de la force exercée
par les électrodes durant le pointage s'obtient au moyen de I'écrou moleté (FIG.
L) ; serrer dans le sens des aiguilles d'une montre pour augmenter la force en
proportion de l'augmentation de I'épaisseur des toles, en sélectionnant toutefois
des réglages permettant la fermeture de la pince (et I'actionnement correspondant
du micro-interrupteur) en exergant un effort trés limité. Le positionnement correct
des bras et électrodes est identique aux indications données pour la pince
pneumatique.

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES (en pointage)

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

- Force exercée par les électrodes.

- Courant de pointage.

- Temps de pointage.

En l'absence d'expérience en la matiére, effectuer plusieurs essais de pointage
en utilisant des épaisseurs de téles de méme qualité et épaisseur que le travail a
effectuer.

Adapter la force des électrodes au moyen du régulateur de pression, comme indiqué
au point 6.1, et en sélectionnant des valeurs moyennes-hautes.

Les parameétres courant et temps de soudage par points sont réglés automatiquement
en sélectionnant I'épaisseur des toles a souder avec les touches (icones + / -). Les
éventuels ajustements du temps point par rapport a la valeur standard (DEFAULT)
peuvent étre effectués, dans les limites préfixées, en agissant sur la touche (icone
fig. C-2).

Insérer la pulsation pour pointer des toles d’une épaisseur de 0.8+1.2mm a

haute limite d’élasticité.

La période de pulsation est automatique, elle n’a pas besoin de réglage.
IMPORTANT : Si I'épaisseur sélectionnée « clignote », cela signifie que le courant de
soudage par points standard [AUTOJCS initialement programmé, est insuffisant pour

exécuter le point de fagon satisfaisante ; en compatibilité avec la puissance disponible
sur le lieu d’installation, reprogrammer le poste de soudage par points au courant
maximum (voir paragraphe 4.2.1) : des courants de soudage par points élevés
associés a des temps réduits conferent de meilleures caractéristiques au point.

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

6.3 PROCEDE

6 3.1 PINCE PNEUMATIQUE j

Le temps d'accostage (SQUEEZE TIME) est automatique, la valeur varie en
fonction de I'épaisseur de tole sélectionnée.
- Poser une électrode sur la surface d’'une des deux toles a pointer.
- appuyer sur le bouton situé le manche de la pince pour obtenir :
a) Fermeture des toles entre les électrodes avec la force préréglée (actionnement
cylindre).
b) Passage du courant de soudage préfixé pendant le temps préfixé signalé par
I'allumage et I'extinction de I'icone .

- Relacher le bouton quelques instants aprées I'extinction de I'icone (fin de soudage) ;
ce retard (maintien) conferent de meilleures caractéristiques mécaniques au point.

6.3.2 PINCES MANUELLES ! t'

- Poser I'électrode inférieure sur les toles a pointer.
- Actionner le levier supérieur de la pince en fin de course, pour obtenir :
a) Fermeture des toles entre les électrodes avec la force préréglée.
b) Passage du courant de soudage preflxe pendant le temps préfixé signalé par
I'allumage et I'extinction de I'icone [

- Relacher le levier de la pince quelques instants apres I'extinction de I'icone (fin de
soudage) ; ce retard (maintien) confere de meilleures caractéristiques mécaniques
au point.

6.3.3 PISTOLET STUDDER I

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).

6.3.4 Branchement du cable de masse

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.

PAYAYAYAM
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. M) et y
insérer la rondelle (POS. 13, Fig. M).
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
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sur laquelle exécuter la fixation comme décrit précédemment.
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Soudage par points de vis, rondelles, clous, rivets F

Equiper le pistolet de I'électrode adaptée, y insérer I'élément a pointer et le poser
contre la tole sur le 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. M) en appuyant
sur la surface a pointer. Actionner le bouton du pistolet, relacher le bouton seulement
apres le temps programmé.

A ATTENTION !

Epaisseur maximale de la téle pouvant étre pointée, d’'un seul c6té : 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 d’éventuelles peintures, graisse,
huile, qui la couvrent.

Les parties a pointer devront étre en contact 'une avec I'autre, sans entrefer, au
besoin presser avec un outil, pas avec le pistolet. Une pression trop forte porte a
de mauvais résultats.

L’épaisseur du morceau supérieur ne doit pas dépasser 1 mm.

La pointe de I'électrode doit posséder un diamétre de 2.5 mm.

Bien serrer I'écrou qui bloque I'électrode, vérifier que les connecteurs des cables
de soudage sont bloqués.

- Quand on pointe, poser I'électrode en exergant une légere pression (3+4 kg).
Appuyer sur le bouton et laisser passer le temps nécessaire au soudage par
points, et seulement alors éloigner le pistolet.

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

3

N ooh
'

8

PAYAYAVAM
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. M)
sur le corps de I'extracteur (POS. 1, Fig. M), et en accrochant et serrant a fond I'autre
terminal de I'extracteur sur le pistolet. Insérer la rondelle spéciale (POS. 14, Fig. M)
dans le mandrin (POS. 4, Fig. M), en la bloquant avec la vis prévue a cet effet (Fig. M).
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.

Réchauffement et déformation par écrasement des toles

Dans cette modalité opérationnelle, le TIMER est désactivé.

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.

L'intensité du courant est automatiquement régulée en fonction de I'épaisseur de la
tole choisie.

Monter I'électrode en carbone (POS. 12, FIG. M) 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 l'intérieur avec un
mouvement circulaire de fagon a réchauffer la téle qui, en se durcissant, revient dans
sa position originale.

Pour éviter que la téle ne revienne trop, traiter de petites zones et tout de suite apres
'opération, passer un chiffon humide, de fagon a refroidir la partie traitée.

Déformation par écrasement des toles

Dans cette position, en opérant avec I'électrode appropriée, on peut aplatir des toles
qui ont subi des déformations localisées.

Soudage par points intermittent .

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. M) sur le mandrin, resserrer soigneusement

la bague de fixation. Porter a nu la zone concernée et s’assurer que le morceau de tole

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 Iégére 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. M)

Accrochage et traction des rondelles

Cette fonction s’effectue en montant et en serrant le mandrin (POS. 3, Fig. M) sur
le corps de I'électrode (POS. 1, Fig. M). Accrocher la rondelle (POS. 13, Fig. M),
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. M) sur
le corps de I'électrode (POS. 1, Fig. M). Faire entrer la fiche (POS. 15-16, Fig.
M), pointée selon la description précédente, dans le mandrin (POS. 1, Fig. M) en
maintenant I'extrémité tirée vers I'extracteur (POS. 2, Fig. M). Quand l'introduction est
achevée, relacher le mandrin et commencer la traction. Pour finir, tirer le mandrin vers
le marteau pour extraire la fiche.

STUDDER TOUCH

Le studder peut étre fourni dans la version sans bouton.

Le soudage par points advient simplement en posant I'outil sur la piece a souder alors
qu’il est branché au céble de masse : aprés quelques instants, la machine reconnait
le contact et démarre automatiquement le point.

A ATTENTION : EVITRE DE POSER LE STUDDER SUR LA PIECE SI ON
N’ENTEND PAS DEMARRER LE SOUDAGE !

7. ENTRETIEN

A ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES OPERATIONS D’ENTRETIEN,
S’ASSURER, QUE LE POSTE A SOUDER PAR POINTS EST ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

Il est nécessaire de bloquer I’'interrupteur en position « O » avec le verrou fourni.

7.1 ENTREIEN ORDINAIRE

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 ;

- contrdle de l'alignement des électrodes ;

- controle du refroidissement des cables et de la pince ;

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

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

SEULEMENT pour la version AQUA :

- vérification périodique du niveau dans le réservoir de I'eau de refroidissement.

- vérification périodique de I'absence totale de fuites d’eau.

7.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE N
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE
EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE
DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE ET MECANIQUE.

A ATTENTION ! AVANT D’ENLEVER LES PANNEAUX DU POSTE DE
SOUDAGE OU DE LA PINCE ET D’ACCEDER A LINTERIEUR, S’ASSURER
QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D’ALIMENTATION ELECTRIQUE ET PNEUMATIQUE (s'il est présent).
D’éventuels contréles exécutés sous tension a l'intérieur du poste de soudage par
points peuvent causer une secousse électrique grave provenant d’'un contact direct
avec des parties sous tension et/ou des lésions dues au contact direct avec des
organes en mouvement.
Périodiquement et quoi qu’il en soit avec une fréquence en fonction de I'utilisation et
des conditions environnementales, inspecter I'intérieur du poste de soudage et de la
pince pour enlever la poussiére et les particules métalliques qui se sont déposées sur
le transformateur, module des diodes, boite de connexions alimentation, etc., a I'aide
d’un jet d’air comprimé sec (max 5 bars).
Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques ; pourvoir
éventuellement a les nettoyer avec une brosse trés douce ou des solvants appropriés.
A l'occasion :
- Vérifier que lisolation des cablages n’est pas endommagée ou leurs connexions
desserrées ou oxydées.
- Vérifier que les vis de branchement du secondaire du transformateur aux barres
/ fils de sortie sont bien serrées et qu’il n'y a pas de signes d’oxydation ou de
surchauffe.

7.2.1 Interventions sur le groupe de refroidissement a eau (seulement version
AQUA)

En cas de :

- nécessité excessive de rétablir le niveau d’eau dans le réservoir ;

- fréquence excessive d’intervention de l'alarme 9 ;

- fuites d’eau ;

Il faut procéder a une vérification d’éventuelles problématiques présentes a I'intérieur
de la zone du groupe de refroidissement.

Toujours en référence a la section 7.2 pour les attentions générales et, quoi qu'’il en
soit, aprés avoir débranché le poste de soudage par points du réseau d’alimentation,
procéder a I'extraction du panneau latéral (FIG. N).

Contrdler qu’il n'y a pas de fuites aussi bien en provenance des connexions qu’en
provenance des tuyauteries. En cas de fuite d’eau, pourvoir a la substitution de la
partie endommagée. Eliminer les résidus d’eau qui ont éventuellement coulé durant
I'entretien et refermer le panneau latéral.

Procéder ensuite au rétablissement du poste de soudage par points en utilisant les
informations opportunes indiquées au paragraphe 6 (Pointage).

8. RECHERCHE DES AVARIES

DANS L’'EVENTUALITE D'UN FONCTIONNEMENT INSATISFAISANT, ET AVANT

D’EXECUTER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE S'ADRESSER

AU CENTRE D’ASSISTANCE, CONTROLER QUE :

- Avec interrupteur général du poste de soudage par points fermé (pos. « | ») I'écran
est allumé ; en cas contraire le défaut se situe sur la ligne d’alimentation (cables,
prise et fiche, fusibles, chute de tension excessive, etc.).

- Lécran n’affiche pas de signaux d’alarme (voir TAB. 2) : quand I'alarme cesse,
appuyer sur « START » pour réactiver le poste de soudage par points; controler la
bonne circulation de I'eau du fluide de refroidissement et éventuellement réduire le
rapport d’'intermittence du cycle de travail.

- Les éléments faisant parties du circuit secondaire (fusions porte-bras - bras — porte-
électrodes - cables) sont inefficaces a cause de vis desserrées ou d’oxydations.

- Les paramétres de soudage sont adaptés au travail en exécution.

- Apres avoir exécuté I'opération d’entretien ou la réparation, rétablir les connexions
et les cablages comme ils étaient a '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 ayant soin de bien séparer les branchements du primaire a haute tension des
branchements secondaires a basse tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales 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
alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

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

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

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

- No utilizar la soldadora por puntos en ambientes himedos o mojados o bajo
la lluvia.

- La conexion de los cables de soldadura y cualquier intervencion de

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

- En las soldadoras por puntos de accionamiento con cilindro neumatico

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

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

/\
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A RIESGOS RESIDUALES é

RIESGO DE APLASTAMIENTO DE LAS EXTREMIDADES SUPERIORES

iNO PONER LAS MANOS CERCA DE PARTES EN MOVIMIENTO!

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

RIESGO DE VUELVO Y CAIDA
Colocar la soldadora por puntos en una superficie horizontal con una
capacidad de carga adecuada a la masa; vincular en el plano de apoyo la
soldadora por puntos (cuando se ha previsto en la seccion “INSTALACION”
de este manual). De lo contrario, en presencia de superficies inclinadas o
irregulares y de planos de apoyo méviles, 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
elaboracioén 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.

{ATENCION! Cualquier intervencion manual en las partes méviles accesibles de
la soldadora por puntos, por ejemplo:

- Sustituciéon o mantenimiento de los electrodos

- Regulacion de la posicion de brazos o electrodos

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

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

ALMACENAMIENTO

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

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

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

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

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

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

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

de la suciedad y de la corrosion.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Instalacién mévil para soldadura de resistencia (soldadora por puntos) con control

digital de microprocesador. Equipada con conectores rapidos para los cables de

soldadura, facilita la intercambiabilidad inmediata de los equipos, permitiendo la

ejecucion de numerosas elaboraciones en caliente y de elaboracién por puntos en

las chapas, especificamente en las carrocerias para vehiculos y en sectores con

elaboraciones analogas.

La soldadora por puntos esta disponible en dos versiones:

- Version refrigerada con aire, abreviada con "A.F.".

- Version refrigerada con aire y agua (pinza), abreviada con "AQUA".

Las caracteristicas principales son:

- eleccion automatica de los parametros de soldadura;

- reconocimiento automatico de la herramienta que se ha introducido;

- control automatico de apagado temporizado en la refrigeracion con aire (agua si
esta presente);

- eleccion de la corriente 6ptima de soldadura por puntos en funcién de la potencia
de red disponible;

- limitacién de la sobrecorriente de linea en la activacion (control del cose de
activacion):

- Display LCD retroiluminado para la visualizacién de los controles y de los
parametros que se han configurado;

La soldadora por puntos puede operar en chapas de hierro con bajo contenido de

carbon y en chapas de hierro cincado.

2 2 ACCESORIOS DE SERIE
Pinza de accionamiento neumatico con cables refrigerada con aire (brazos de 120
mm y electrodos estandar): version A.F.

- Pinza de accionamiento neumatico con cables refrigerada con agua (brazos de
120 mm); version AQUA;

- Unidad integrada para la refrigeracion con agua de circuito cerrado: VERSION
AQUA;

- Grupo reductor de presion-filtro manémetro con electrovalvula (alimentacién con
aire comprimido);

- Carro integrado.

2.3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS

- Pares de brazos de electrodos con longitud y/o forma diferente para pinzas
neumatica refrigerada con aire/agua (véase la lista de los repuestos).

- Pinza de accionamiento manual con par de cables.

- Par de brazos y electrodos con longitud y/o forma diferente para pinza manual
(véase la lista de repuestos).

- Pinza en "C" de accionamiento manual con par de cables.

- Kit Studder completo con cable de masa separado y caja de accesorios.

- Pinza para doble punto de refrigeracion con aire completa con cables.

- Kit Studder sin gatillo, completo con cable de masa (suelda por contacto sin utilizar
el pulsador).

- Kit de soporte y descargador de peso para la pinza.

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 maxima en los electrodos.
10 - Presiéon 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 agua de enfriamiento.
13 - Caida de la presion nominal del liquido para el enfriamiento.
14 - Masa del equipo.
15 - Simbolos referidos a la seguridad, cuyo significado se encuentra en el capitulo 1
“Seguridad general para la soldadura de resistencia”.
Nota: El ejemplo de placa indicado es indicativo del significado de los simbolos y
de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora por puntos
poseido por Ustedes deben encontrarse directamente en la placa de la misma
soldadora por puntos.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

3.2.1 Soldadora por puntos

Caracteristicas generales

- Tension y frecuencia de alimentacion 400 V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
o bien 230 V (+15%) ~1ph-50/60 Hz

- Clase de proteccion eléctrica : I

- Clase de aislamiento :

- Grado de proteccion de la envoltura

- Tipo de refrigeracion

- (*) Dimensiones ocupadas (LxWxH)

OCONOUORWN =

: P20
‘AF. (Aire Forzado), Agua (version AQUA)
: 710 x 450 x 910 mm

- (**) Peso 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Entradas

- Potencia maxima en cortocircuito (Scc) 58 kVA
- Factor de potencia al maximo : 0.8
- Fusibles de red retrasados 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- interruptor automatico de red 32A@ 400V (“C’- IEC60947-2)
63A@ 230 V (“C"- IEC60947-2)

1 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Cable de alimentacion L<4m)
Salidas

- Tension secundaria en vacio (U,d) :
- Corriente méaxima de soldadura por puntos (I, max) :
- Capacidad de soldadura por puntos

- Relacion de intermitencia

- Fuerza maxima en los electrodos 150 daN
- Sobresalida brazos : 120-500 mm
- Regulacién de la corriente de soldadura por puntos automatica

- Regulacion tiempo de soldadura por puntos : automatico en funcion del espesor
de la chapa y de la pinza

que se utiliza.

(*) NOTA: las dimensiones ocupadas no incluyen los cables y el poste de sustentacion.

(**) NOTA: el peso del generador no incluye la pinza y el poste de soporte.

3.2.2 Grupo de enfriamiento (GRA)

Caracteristicas generales

- Presiéon maxima (pmax) 3 bar
- Potencia de enfriamiento (P @ 11/min) 1 kW
- Capacidad del tanque : 8l
- Liquido de enfriamiento : agua desmineralizada

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS

41 CONJUNTO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS Y COMPONENTES
PRINCIPALES (Figura B)

En el lado delantero:

- Cuadro de control;

- Unioén de los cables de la pinza (dinse);

- Empalmes rapidos para la conexién de los tubos del aire:

- Empalmes rapidos para la conexion de los tubos del agua (version AQUA):

- Conector de 14 polos;

n el lado trasero:
- Interruptor general,
7 - Entrada del cable de alimentacion eléctrica;
8 - Grupo regulador de presion, manémetro y filtro de entrada del aire;
9 - Tapon del depésito del grupo de refrigeracion (version AQUA);
10 - Nivel del agua del GRA (version AQUA);
11 - Respiradero del aire del GRA (version AQUA);

om abhwWN-=
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4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL Y REGULACION
4.2.1 Cuadro de control (Fig. C)
START

1. Teclas de varias funciones

a) FUNCION “START”:
habilita la maquina a funcionar en el momento del primer arranque y después
de una situacion de alarma.
NOTA: El display sefializa al operador, cuando resulte necesarlo, que tiene
que apretar el pulsador “START” para poder utilizar la maquina.

b) FUNCION “MODE”:

selecciona la soldadura por puntos por "impulsos™ ﬂ_ﬂ_ (puede activarse

solo con las pinzas neumaticas) o bien selecciona la herramienta del studder
(fig. C-8a/ 8f que puede activarse solo con la pistola studder).

c) ELECCION DE LA UNIDAD DE MEDIDA:
manteniendo apretada durante 3 segundos la tecla es posible configurar la
unidad de medida del espesor de la chapa en "milimetros" [mm], “gauge” [ga]
o bien inch [in].

23 ™ l + Teclas de funcién doble
a) FUNCION ESPESOR de la CHAPA:
apretando la tecla [+] se incrementa el espesor de la chapa; apretando la tecla
[-] se disminuye.
b) FUNCION SELECCION NIVEL TIME @ o POWER POWER]

manteniendo apretada la tecla [-] durante 3 segundos es posible aumentar o
disminuir el tiempo de soldadura con respecto al valor que configura

automaticamente la maquina [AUTO]]

manteniendo apretada la tecla [-] durante 3 segundos es posible aumentar o
disminuir la potencia POWER] de soldadura con respecto al valor que configura

automaticamente la maquina;
NOTA: la programacion de la potencia de soldadura por puntos permite modificar
el valor de la corriente que se ha programado en la fabrica (5 kA), que es apto
para una potencia instalada de 10 kW.

A IMPORTANTE: La TAB. 1 contiene la correspondencia entre la

corriente seleccionada y la potencia minima de red que tiene que estar
disponible en el lugar de instalaciéon (potencia instalada), para evitar la
posibilidad de intervencion intempestiva de la proteccion de linea.

Se aconseja realizar la adaptacion de la programacién tanto en caso de que
el valor "predeterminado” resulte insuficiente para una ejecucién 6ptima del
punto con el espesor seleccionado (el espesor correspondiente destella),
o bien, cuando la potencia que se instala es compatible, seleccionando el
valor de 7 kA y garantizando de esta forma la mayor seguridad operativa en
todas las aplicaciones.

La programacion con valores de corriente inferiores
consiguientemente, el espesor maximo que puede soldarse.

limita,

4. Display LCD

P L START

Indica que es necesario apretar la tecla . para habilitar la maquina a la
soldadura.

START

(]

6. AL
isualiz:

<
-'

el espesor de la chapa y los posibles codigos de alarma.

N
d

Se activa conectando la pistola Studder con gatillo o bien sin gatillo I
(version que se activa por contacto).

8a. Loh

Indica la soldadura por puntos de clavijas, remaches, arandelas, arandelas
especiales con electrodos especificos.

o

dica la soladura por puntos de tornillos de diametro 4+6 y remaches de diametro
co

In
5 con un electrodo especifico.

8d.

ndica la soldadura de punto simple con un electrodo especifico.

1N

Indica el revenido de las chapas con el electrodo de carbon.

S

8e.
Indica la recalcadura de las chapas con electrodo especifico.

N

8f.
Indica la soldadura por puntos intermitente para el remiendo de las chapas con
electrodo especifico.
[AUTO|
il
9.

Indica el nivel del tiempo de soldadura @ odel IEEE] con respecto al valor que
se configura automaticamente (FXTjye)-

10

Indica que se ha activado la funcién de la soldadura por puntos por impulsos (s6lo
para pinzas neumaticas).

.

Indica que se estad utilizando una pinza de accionamiento "manual” y no
"neumatico".

12, | L]

Indica que la pinza en uso se encuentra energizada.

131415, I T
@ @ indica pinza de punto doble, @ 6 indica pinza en “X", @ se

activa con la pistola Studder.

16. ¢
Representa el espesor de la chapa que hay que soldar.

w b

Indica que la maquina se encuentra en proteccion termostatica.

18. ﬂ

Indica que se esta utilizando la pistola térmica de grapas para la soldadura de
partes de plastico.
ga
in
19. mm
Indica la unidad de medida del espesor de la chapa.

4.2.2 Grupo regulador de la presion y manémetro (fig. B-8)

Permite regular la presiéon que se ejerce en los electrodos de la pinza neumatica
interviniendo en la empufiadura de regulacion y modificar el flujo de aire de
refrigeracion de las pinzas que lo prevén. Se aconseja configurar la presién al maximo
sin superar los 8 bar.

4.3 FUNCIONES DE SEGURIDAD E INTERBLOQUEO

4.3.1 Protecciones y alarmas (TAB. 2)

a) Proteccion térmica:
Interviene en caso de sobretemperatura de la soldadora por puntos causada por
la falta o por el caudal insuficiente del fluido de refrigeracion o bien por un ciclo de
trabajo superior al limite admitido.
La intervencién se sefializa con el encendido del icono en el display (figura C-17)
y con:
AL1 = alarma térmico maquina.
AL2 = alarma térmico pinza, studder.
EFECTO: bloqueo de la manipulacion, apertura de los electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador "START" después del
regreso en los limites de temperatura admitidos - apagado del icono).

b) Interruptor general:
- Posicion "O" = abierto que puede cerrarse con candado (véase el capitulo 1).
A {ATENCION!! En posiciéon "O" los bornes internos L1+L2
(N) de conexion del cable de alimentacién se encuentran alimentados
eléectricamente.
- Posicion "I" = cerrado; soldadora por puntos alimentada pero no en funcion
(STAND-BY - se requiere apretar el pulsador "START").
- Funcién emergencia
Con la soldadora por puntos en funcion la apertura (posicion "I"=> posicién "O")
determina su parada en condiciones de seguridad:
- corriente inhibida;
- apertura de los electrodos (cilindro en descarga);
- rearranque automatico inhibido.
A JATENCION! CONTROLAR PERIODICAMENTE EL FUNCIONAMIENTO
CORRECTO DE LA PARADA EN SEGURIDAD.
c) Seguridad del grupo de refrigeracion (version AQUA)
Interviene en caso de falta o de caida de presion del agua de refrigeracion;
La intervencion se indica en el display con AL 9 = alarma de falta de agua.
EFECTO: bloqueo de la manipulacion, apertura de los electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
5.6 RESTABLECIMIENTO: rellenar el liquido de refrigeracion y luego apagar y
encender la maquina (también véase el Parrafo 5.6 "preparacién del grupo de
refrigeracion”).
d) Proteccion de sobre y subtension
La intervencion se sefializa en el display con AL 3 = alarma sobretension y con AL
4 = alarma subtension.
EFECTO: bloqueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accion en el pulsador "START").
e) Pulsador "START" (Fig. C-5).

Es necesario su accionamiento para poder controlar la operacion de soldadura en

cada una de las condiciones siguientes:

- a cada cierre del interruptor general (pos. "O"=>pos. "I");

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

- después del retorno de la alimentacion de energia (eléctrica y de aire comprimido)
anteriormente interrumpido por seccionamiento antes o averia;

A iATENCION! COMPROBAR PERIODICAMENTE EL FUNCIONAMIENTO
CORRECTO DEL ARRANQUE DE SEGURIDAD.

5. INSTALACION

A JATENCION! EJECUTAR TODAS 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
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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 M8.

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 tension y a la frecuencia de red disponibles
en el lugar de instalacion.

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

Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto, utilizar interruptores
diferenciales del tipo:

- TipoA () para maquinas monofasicas;

- TipoB ( ) para maquinas trifasicas.

- La soldadora por puntos no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.
Si ésta se conecta a una red de alimentacién publica, es responsabilidad del
instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora por
puntos (si es necesario, consultar con el gestor de la red de distribucién).

5.4.2 Enchufe y toma

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

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

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

soldadora 2 : alimentacion L2-L3;

soldadora 3 : alimentacion L3-L1.

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

5.5 CONEXION NEUMATICA

- 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 (AQUA)

A JATENCION! Las operaciones de llenado deben realizarse con el

equipo apagado y desconectado de la red de alimentacion eléctrica.

Evitar usar liquidos anti-congelamiento eléctricamente conductivos.

Usar sé6lo agua desmineralizada.

- Abrir la valvula de descarga (Figura B-11).

- Realizar el llenado del depdsito con agua desmineralizada a través de la boca de
carga (Figura B-9): capacidad del depdsito = 8 |; prestar atencion a evitar cualquier
salida excesiva de agua a la terminacién del llenado.

- Cerrar el tapon del deposito.

- Cerrar la valvula de descarga.

5.7 CONEXION DE LA PINZA NEUMATICA (Fig. F)
- Conectar los conectores DINSE en los conectores correspondientes.

A {ATENCION! Los conectores "dinse" de los cables se conectan

a los conectores del cuadro a través de una rotacion en el sentido de las
agujas del reloj; comprobar que la torsion de los cables no tienda a aflojar
la conexion; en este caso girar los conectores "dinse" de los cables en el
sentido contrario a las agujas del reloj antes de introducirlos y bloquearlos
en el cuadro.

- Conectar los dos conectores del aire en los empalmes correspondientes de la
soldadora por puntos - conector pequefio (aire de refrigeracion); conector grande
(aire de control de la pistola neumatica).

- Solo para la version AQUA, conectar los tubos del agua de la pinza a los empalmes
rapidos correspondientes de la maquina, observando los colores: tubo azul en
conector azul, tubo rojo en conector rojo.

- Introducir el conector del cable de control en el conector correspondiente de 14
polos.

5.8 CONEXION DE LA PINZA MANUAL Y DE LA PISTOLA STUDDER CON CABLE

DE MASA (FIGURA G)

- Conectar los conectores DINSE a los conectores correspondientes: solo para el
studder conectar la pistola y la masa a los conectores dinse correspondientes,
como se indica en la serigrafia de la maquina.

- Introducir el conector del cable de control en el conector correspondiente.
Las conexiones de los conectores del aire comprimido no son necesarias.

5.9 CONEXION DE LA PINZA DE PUNTO DOBLE
- Proceder de la misma forma que se prevé para la pinza neumatica utilizando sélo
el conector del aire de refrigeracion.

6. SOLDADURA (Soldadura por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

Antes de efectuar cualquier operacion de soldadura por puntos, es necesario efectuar

una serie de comprobaciones y regulaciones, que se deben realizar con el interruptor

general en posicion “O” y candado cerrado.

- Controle que la conexion eléctrica esté correctamente efectuada segun las
instrucciones precedentes.

- Comprobar la conexién del aire comprimido; efectuar la conexion del tubo de
alimentacién a la red neumatica, regular la presion con el asa del reductor hasta
leer en el manémetro un valor comprendido entre 4 y 8 bar (60-120 psi) en funcién
del espesor de la chapa a soldar por puntos.

- Poner entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de las chapas;
comprobar que los brazos, acercados manualmente, queden paralelos y los
electrodos alineados (puntas que coinciden).

Efectuar la regulacion, si es necesario, aflojando los tornillos de bloqueo de los
brazos, que pueden ser girados o desplazados en los dos sentidos a lo largo de su
eje; una vez finalizada la regulacion apretar con cuidado los tornillos de bloqueo.

- La regulacion del recorrido de trabajo se efectia usando los electrodos. Debe
tenerse siempre en cuenta que es necesario un recorrido superior a 6-8 mm
respecto a la posicién de soldadura por puntos de manera que se ejerza en la
pieza la fuerza prevista.

La FIG. I representa una regulacion "estandar” de la posicion de los electrodos con
la pinza en reposo.

- Utilizando la pinza manual, tener en cuenta que la regulacién de la fuerza ejercida
por los electrodos en fase de soldadura por puntos se obtiene usando la tuerca
moleteada (FIG. L); atornillar en sentido horario (a la derecha) para aumentar la
fuerza proporcional al aumentar el espesor de las chapas, eligiendo en cualquier
caso regulaciones que permitan el cierre de la pinza (y el relativo accionamiento
del microswitch) ejerciendo un esfuerzo muy limitado. La correcta colocacion de
los brazos y electrodos es analoga a cuanto previsto para la pinza neumatica.

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS (en soldadura por puntos)

Los parametros que intervienen para determinar el diametro (seccion) y la sujecién
mecanica del punto son:

- Fuerza ejercida por los electrodos.

- Corriente de soldadura por puntos.

- Tiempo de soldadura por puntos.

Si se carece de experiencia especifica es adecuado efectuar algunas pruebas de
soldadura por puntos utilizando espesores de chapa de la misma calidad y espesor
que el trabajo a efectuar.

Adecuar la fuerza de los electrodos usando el regulador de presiéon como se indica en
6.1 eligiendo valores medio-altos.

Los parametros de la corriente y del tiempo de soldadura por puntos se regulan
automaticamente seleccionando el espesor de las chapas que hay que soldar con
las teclas (iconos # / =). Los posibles ajustes del tiempo del punto con respecto al
valor estandar (PREDETERMINADO) pueden realizarse, dentro de limites que se han
prefijado, interviniendo en la tecla (icono fig. C-2).

Introducir la pulsacion si se desea soldar por puntos chapas de espesor

0.8+1.2 mm con limite alto de pérdida de cohesion.

El periodo de pulsacion es automatico y no necesita regulacion.

IMPORTANTE: Si el espesor seleccionado "destella" significa que la corriente de
soldadura por puntos predeterminada , 0 programada inicialmente es

insuficiente para realizar el punto de forma satisfactoria; compatiblemente con la
potencia disponible en el lugar de instalacién volver a programar la soldadora por
puntos a la corriente maxima (véase el parrafo 4.2.1); unas corrientes de soldadura
por puntos elevadas combinadas con tiempos reducidos brindan caracteristicas
mejores al punto.

Se considera correcta la realizacion del punto cuando, sometiendo una muestra a
prueba de traccion, se causa la extracciéon del nucleo del punto de soldadura de una
de las dos chapas.

6.3 PROCEDIMIENTO

6 3.1 PINZA NEUMATICA&

El tiempo de arrimo (SQUEEZE TIME) es automatico; el valor varia en funcion del
espesor seleccionado para la chapa.
- Apoyar un electrodo en la superficie de una de las dos chapas que hay que soldar
por puntos.
- Apretar el pulsador en la empufiadura de la pinza, obteniéndose:
a) El cierre de las chapas entre los electrodos con la fuerza prerregulada
(accionamiento del cilindro).
b) El paso de la corriente de soldadura prefuada por el tlempo predeterminado
sefializado por el encendido y el apagado del icono.

- Soltar el pulsador después de algunos instantes del apagado del icono (terminacién
de la soldadura); este retraso (mantenimiento) brinda caracteristicas mecanicas
mejores al punto.

6.3.2 PINZAS MANUALES ! t'

- Apoyar el electrodo inferior en las chapas que hay que soldar por puntos.
- Accionar la palanca superior de la pinza a la terminacién de la carrera,
obteniéndose:
a) Elcierre de las chapas entre los electrodos con la fuerza prerregulada.
b) El paso de la corriente de soldadura prefuada por el tlempo predeterminado
sefializado por el encendido y el apagado del icono.

- Soltar la palanca de la pinza después de algunos instantes del apagado del icono
(terminacion de la soldadura); este retraso (mantenimiento) brinda caracteristicas
mecanicas mejores al punto.

6.3.3 PISTOLA STUDDER uI

A JATENCION!

- Para fijar o desmontar los accesorios desde el mandril de la pistola utilizar
dos llaves fijas hexagonales, de forma de impedir la rotacion del mandril
mismo.
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- En caso de operacion en puertas o capds, conectar obligatoriamente la
barra de masa a estas partes, para impedir el paso de corriente a través de
las bisagras y, de cualquier forma, cerca de la zona que hay que soldar por
puntos (los recorridos de corriente largos reducen la eficiencia del punto).

6.3.4 Conexion del cable de masa
a) Desnudar la chapa lo mas cerca posible del punto en que se desea operar, 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, utilizando un PINZA

ARTICULADA (modelo para soldaduras).

Como alternativa a la modalidad "b1" (dificultad de realizacién practica), adoptar
la solucion:

Soldar por puntos una arandela en la superficie de la chapa que se ha preparado
anteriormente; hacer pasar la arandela a través de la ranura de la barra de cobre
y bloquearla con el borne correspondiente que se ha entregado.

b2

Soldadura por puntos de la arandela para la fijaciéon del borne de masa Lo b
Montar en el mandril de la pistola el electrodo especifico (POS. 9, Fig. M) e introducir
en el mismo la arandela (POS. 13, Fig. M).

Apoyar la arandela en la zona elegida. Poner en contacto, en la misma zona, el borne
de masa; apretar el pulsador de la pistola realizando la soldadura de la arandela en
que hay que realizar la fijacion, como se ha descrito anteriormente.

Soldadura por puntos de tornillos, arandelas, clavos, remaches f ]
Equipar la pistola con el electrodo adecuado; introducir en el mismo el elemento que
hay que soldar por puntos y apoyarlo en la chapa, en el punto deseado; apretar el
pulsador de la pistola; soltar el pulsador sélo después de que haya transcurrido el
tiempo que se ha configurado.

Soldadura por puntos de las chapas de solamente un lado

Montar en el mandril de la pistola el electrodo que se ha previsto (POS. 6, Fig. M),
apretando en la superficie que hay que soldar por puntos. Accionar el pulsador de la
pistola; soltar el pulsador sélo después de que haya transcurrido el tiempo que se ha
configurado.

A JATENCION!

Espesor maximo de la chapa que puede soldarse por puntos, de solamente un
lado: 1+1 mm. No se admite esta soldadura por puntos en las estructuras de
sustentacion de la carroceria.

Para obtener resultados correctos en la soldadura por puntos de las chapas hay que

adoptar algunas precauciones fundamentales:

1 - Una conexion de masa impecable.

2 - Las dos partes que hay que soldar por puntos tienen que ponerse en desnudo

contra las posibles pinturas, grasa, aceite.

3 - Las partes que hay que soldar por puntos tendran que estar en contacto la una
con la otra, sin entrehierro; si resulta necesario apretar con una herramienta, no
con la pistola. Una presion demasiado fuerte causa malos resultados.

- El espesor de la pieza superior no tiene que superar 1 mm.

- La punta del electrodo tiene que poseer un diametro de 2,5 mm.

- Apretar bien la tuerca que bloquea el electrodo, controlar que los conectores de
los cables de soldadura estén bloqueados.

- Cuando se suelda por puntos, apoyar el electrodo ejerciendo una presion ligera
(3+4 kg). Apretar el pulsador y hacer transcurrir el tiempo de soldadura por
puntos; solo en ese entonces alejarse con la pistola.

8 - No alejarse nunca mas de 30 cm desde el punto de fijacion de la masa.

N ooh

PAAYAVAM
Soldadura por puntos y traccion contemporanea de arandelas especiales
Esta funcion se realiza montando y apretando con fuerza el mandril (POS. 4, Fig. M)
en el cuerpo del extractor (POS. 1, Fig. M); enganchar y apretar con fuerza el otro
terminal del extractor en la pistola. Introducir la arandela especial (POS. 14, Fig. M)
en el mandril (POS. 4, Fig. M), bloqueandola con el tornillo correspondiente (Fig. M).
Soldarla por puntos en la zona interesada regulando la soldadora por puntos como
para la soldadura por puntos de las arandelas y empezar la traccion.
A la terminacion, girar el extractor de 90°, para despegar la arandela, que puede
volverse a soldar por puntos en una nueva posicion.

Calentamiento y recalcadura de chapas

En esta modalidad operativa se desactiva el TEMPORIZADOR.

Por lo tanto, la duracién de las operaciones es manual, al ser determinada por el
tiempo en que se mantiene apretado el pulsador de la pistola.

La intensidad de la corriente se regula automaticamente en funcion del espesor de la
chapa que se ha elegido.

Montar el electrodo de carbon (POS.1 2, FIG. M) en el mandril de la pistola,
bloqueandolo con la abrazadera. Tocar con la punta del carbén la zona que se ha
desnudado anteriormente y empujar el pulsador de la pistola. Intervenir desde el
exterior hacia el interior con un movimiento circular, de forma de calentar la chapa
que, expandiéndose, volvera a su posicion original.

Para evitar que la chapa tenga un revenido excesivo, tratar zonas pequefas e,
inmediatamente después de la operacién, pasar un trapo humedo, para enfriar la
parte que se esta tratando.

Recalcadura de chapas @

En esta posiciéon operando con el electrodo especifico pueden aplanarse chapas que
hayan sufrido unas deformaciones localizadas.

Soldadura por puntos intermitente

Esta funcion es apta para la soldadura por puntos de rectangulos pequefios de chapa,

de forma de cubrir los orificios que se deben al éxido o a otras causas.

Poner el electrodo especifico (POS. 5, Fig. M) en el mandril; apretar cuidadosamente

la abrazadera de fijacion. Desnudar la zona interesada y comprobar que la pieza de

chapa que se desea soldar por puntos esté limpia y libre de grasa o pintura.

Posicionar la pieza y apoyar el electrodo en la misma, luego empujar el pulsador de

la pistola manteniendo siempre apretado el pulsador; avanzar ritmicamente siguiendo

los intervalos de trabajo/reposo determinados por la soldadora por puntos.

CUIDADO: Durante el trabajo ejercer una ligera presion (3+4 kg); operar siguiendo

una linea ideal de 2+3 mm desde el borde de la pieza nueva que hay que soldar.

Para obtener buenos resultados:

1 - No alejarse mas de 30 cm desde el punto de fijaciéon de la masa.

2 - Utilizar chapas de cobertura de espesor maximo de 0.8 mm, mejor si son de
acero inoxidable.

3 - Queda el movimiento de avance con la frecuencia dictada por la soldadora
por puntos. Avanzar en el momento de pausa; pararse en el momento de la
soldadura por puntos.

Uso del extractor entregado (POS. 1, Fig. M)

Enganchamiento y traccién de arandelas

Esta funcion se realiza montando y apretando el mandril (POS. 3, Fig. M) en el cuerpo
del electrodo (POS. 1, FIG. M). Enganchar la arandela (POS. 13, FIG. M), soldada
por puntos como se ha descrito anteriormente, y empezar la traccion. A la terminacion
girar el extractor de 90° para despegar la arandela.

Enganchamiento y traccion de clavijas

Esta funcién se realiza montando y apretando el mandril (POS. 2, Fig. M) en el
cuerpo del electrodo (POS. 1, FIG. M). Hacer entrar la clavija (POS. 15-16, Fig.
M), soldada por puntos como se ha descrito anteriormente, en el mandril (POS. 1,
Fig. M), manteniendo tirado el borne mismo hacia el extractor (POS. 2, Fig. M). A la
terminacion de la introduccion soltar el mandril y empezar la traccion. A la terminacion
de la operacion tirar el mandril hacia el martillo para sacar la clavija.

STUDDER TOUCH

El studder puede entregarse en la versién sin pulsador.

La soldadura por puntos se realiza simplemente apoyando la herramienta en la pieza
que hay que soldar, que se ha conectado al cable de masa; la maquina después de
algunos instantes reconoce el contacto y realiza automaticamente el punto.

A ATENCION: EVITAR APOYAR EL STUDDER EN LA PIEZA SI NO SE
DESEA EMPEZAR LA SOLDADURA!

7. MANTENIMIENTO

A {ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, COMPROBAR QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS SE
ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION
ELECTRICA.

Hay que bloquear el interruptor en la posicion “O” con el candado entregado.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER

REALIZADAS POR EL OPERADOR.

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

- sustitucion de los electrodos y de los brazos;

- control de la alineacién de los electrodos;

- control de la refrigeracion de cables y pinza;

- descarga de la condensacion desde el filtro de entrada del aire comprimido;

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

SOLO para la version AQUA:

- control periédico del nivel en el depésito del agua de refrigeracion.

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

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO
EN AMBITO ELECTRO-MECANICO.

A jATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA

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

SOLDADORA POR PUNTOS ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LAS

REDES DE ALIMENTACION ELECTRICA Y NEUMATICA (si presente).

Los posibles controles realizados con la alimentacién eléctrica conectada en el

interior de las soldadoras por puntos pueden causar electrocucién grave originada

por contacto directo con partes alimentadas eléctricamente y/o lesiones debidas al

contacto directo con componentes en movimiento.

Periédicamente y, de cualquier forma, con una frecuencia establecida en funcién del

uso y de las condiciones ambientales, inspeccionar el interior de la soldadora por

puntos y de la pinza para remover el polvo y las particulas metélicas que se han

depositado en el transformador, en el médulo diodos, en la bornera de alimentacion,

etc., utilizando un chorro de aire comprimido seco (méaximo 5 bar).

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido hacia las tarjetas electrénicas; proceder a su

posible limpieza con un cepillo muy suave o usando disolventes adecuados.

En esa oportunidad:

- Comprobar que los cableados no presenten dafios en el aislamiento o conexiones
aflojadas-oxidadas.

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

7.2.1 Intervencion en el grupo de refrigeraciéon con agua (sélo version AQUA)
En caso de:

- excesiva necesidad de restablecer el nivel de agua en el deposito;

- frecuencia excesiva de intervencion de la alarma 9;

- pérdidas de agua;

es oportuno proceder a un control de los posibles problemas presentes en el interior
de la zona del grupo de enfriamiento.

Siempre con referencia a la seccion 7.2 para las atenciones generales y, de cualquier
forma, después de haber desconectado la soldadora por puntos de la red de
alimentacion, proceder a la remocion del panel lateral (FIGURA N).

Controlar que no haya pérdidas tanto de las conexiones, como de las tuberias. En
caso de pérdida de agua, proceder a la sustitucion de la parte dafada. Eliminar
residuos de agua posiblemente perdida durante el mantenimiento y volver a cerrar
el panel lateral.

Luego proceder al restablecimiento de la soldadora por puntos, utilizando las
informaciones oportunas indicadas en el parrafo 6 (Soldadura por puntos).

8. BUSQUEDA DE AVERIAS

EN CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR

CONTROLES MAS SISTEMATICOS O DE DIRIGIRSE AL CENTRO DE ASISTENCIA

DE REFERENCIA, COMPROBAR QUE:

- Con el interruptor general de la soldadora por puntos cerrado (posicion “I”), el
display tiene que estar encendido; de lo contrario el defecto se encuentra en la
linea de alimentacion (cables, toma y enchufe, fusibles, caida excesiva de tensién,
etc.).

- El display no tiene que visualizar sefiales de alarma (véase la TABLA 2): a la
terminacion de la alarma apretar “START” para reactivar la soldadora por puntos;
controlar la circulacién correcta del agua de refrigeracion y, si necesario, reducir la
relacion de intermitencia del ciclo de trabajo.
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Los elementos que pertenecen al circuito secundario (fusiones porta-brazos
— brazos — portaelectrodos — cables) no tienen que ser ineficientes a causa de
tornillos aflojados u oxidaciones.

Los parametros de soldadura tienen que ser adecuados para el trabajo que se esta
ejecutando.

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

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la
carpinteria metalica.
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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
Schutzmafnahmen und zum Verhalten im Notfall informiert worden sein.

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

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

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

/N

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

- Die PunktschweiBmaschine 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. Auf den durch Druckluftzylinder betatigten
PunktschweiBmaschinen muss der Hauptschalter mit dem beigestellten
Vorhédngeschloss in der Stellung ,,0“ verriegelt werden.
Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den Anschluss an das Wassernetz
oder eine Kihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihlte
PunktschweiBmaschinen) und in jedem Fall fiir Reparatureinsatze
(auBerordentliche Wartung).

- Auf den durch Druckluftzylinder betatigten PunktschweiBmaschinen muss

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

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

/\
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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 abhéngen.

VAN VN

QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN

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

Die Funktionsweise der Punktschweifmaschine und die verschiedenen Formen

und Abmessungen des Werkstiicks verhindern die Errichtung eines integrierten

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

Hande und Vorderarme.

Die Gefahr muss durch sachgerechte VorbeugungsmaBnahmen reduziert

werden:

- Der Bediener muss erfahren sein oder in das WiderstandsschweiBverfahren
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 Hinde vom Gefahrenbereich, also den
Elektroden, entfernt halten zu kénnen.

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

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

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

- Der Zutritt zum Arbeitsbereich ist unbeteiligten Personen zu untersagen.

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

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

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

KIPP UND STURZGEFAHR
Die Punktschweifmaschine auf eine waagerechte Flache stellen, deren
Tragfahigkeit dem Gewicht angepasst ist; die Punktschwelﬂmaschme
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 PunktschweiBmaschine 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 UnregelmiRigkeit des Untergrundes (zum Beispiel Kabel
und Rohre).

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH
Die Verwendung der Punktschweimaschine fiir andere als die vorgesehene
Bearbeitungsart ist gefihrlich (sieche BESTIMMUNGSGEMASSER
GEBRAUCH)

A SCHUTZEINRICHTUNGEN UND GEHAUSE

Die Schutzgehduse und beweglichen Teile aus der Ummantelung der
PunktschweiBmaschine miissen richtig positioniert sein, bevor die Maschine
an das Stromversorgungsnetz angeschlossen wird.

ACHTUNG! Alle manuellen Eingriffe an zugénglichen beweglichen Teilen der
PunktschweiBmaschine wie etwa

- Die Ersetzung oder Wartung der Elektroden

- Die Positionierung der Arme oder Elektroden

MUSSEN BElI AUSGESCHALTETER UND VOM
DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ falls vorhanden)
PUNKTSCHWEISSMASCHINE AUSGEFUHRT WERDEN.

DER HAUPTSCHALTER MUSS DABEI IN DER STELLUNG ,0“ MIT EINEM
ZUGESCHLOSSENEN VORHANGESCHLOSS GESPERRT SEIN, DESSEN
SCHLUSSEL ABGEZOGEN IST (bei Modellen mit Betitigung durch
DRUCKLUFTZYLINDER).

EINLAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehor ist (mit oder ohne Transportverpackung) in
geschlossenen Raumlichkeiten aufzustellen.

- Die relative Luftfeuchtigkeit darf 80% nicht liberschreiten.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -15°C und 45°C liegen.

Liegt bei Maschinen mit Wasserkiihleinheit die Umgebungstemperatur unter

0°C; fiigen Sie bitte die vorgesehene Frostschutzfliissigkeit hinzu oder entleeren

Sie den Wasserkreislauf und den Wassertank vollstandig.

Treffen Sie stets sachgerechte MaBnahmen zum Schutz der Maschine vor

Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion.

STROM-  UND
GETRENNTER

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Mobile Anlage fir das Widerstandsschweilen (PunktschweiBmaschine) mit
digitaler Mikroprozessorsteuerung. Mit ihren Schnellanschlussbuchsen fir die
SchweilRkabel, die den raschen Austausch der Ausristung erleichtern, ermdglichen
sie zahlreiche Warm- und PunktschweilRbearbeitungen von Blechen insbesondere in
Karosseriebetrieben und tberall dort, wo &hnliche Arbeiten anfallen.

Die Punktschweilmaschine wird in zwei Ausfihrungen angeboten:

- In der luftgekihlten Ausfiihrung, abgekirzt ,A.F.".

- In der Ausflihrung mit Luft- und Wasserkiihlung (Zange), abgekirzt ,AQUA"

Gekennzeichnet sind sie im Wesentlichen durch folgende Merkmale:

- Automatische Einstellung der Schweitparameter;

- Automatische Erkennung des eingefiigten Werkzeugs;

- Automatische Steuerung und zeitgesteuerte Ausschaltung der Luftkiihlung (auch
der Wasserkihlung, falls vorhanden);

- Optimale Einstellung des Punktschweif3stroms je nach bereitgestellter Netzleistung;

- Begrenzung des Leitungsiliberstroms bei Einschaltung (cos@-Einschaltkontrolle);

- Ruckbeleuchteter Flissigkristallbildschirm (LCD) fir die Anzeige der Bedienbefehle
und eingestellten Parameter;

Die PunktschweilBmaschine kann auf kohlenstoffarmen Eisenblechen und auf

verzinkten Eisenblechen eingesetzt werden.

2 2 GRUNDZUBEHOR
Pneumatisch betatigte und Iuftgekiihite Zange mit Kabeln (120-mm-Arme und
Standardelektroden): Ausfliihrung A.F.

- Pneumatisch betatigte, wassergekihlte Zange mit Kabeln (120-mm-Arme):
Ausfiihrung AQUA;

- Integrierte Einheit flr
AUSFUHRUNG AQUA,;

- Aufbereitungsaggregat aus Druckminderer, Filter und Manometer mit Elektroventil
(Druckluftversorgung);

- Integrierter Wagen;

die Wasserkihlung im geschlossenen Kreislauf:

2.3 SONDERZUBEHOR

- Elektrodenarmpaare abweichender Lange und / oder Form fir die Iuft-/
wassergekihlte Pneumatikzange (s. Ersatzteilliste).

- Manuell betatigte Zange mit Kabelpaar.

- Arm- und Elektrodenpaar abweichender Lange und / oder Form fiir die manuelle
Zange (s. Ersatzteilliste).

- Manuell betatigte C-Zange mit Kabeln.

- Studdersatz einschlieRlich separatem Massekabel und Zubehérkasten.

- Luftgekihlte Doppelpunktzange mit Kabeln.

- Studdersatz ohne Abzug, einschliel3lich Massekabel (zum Kontaktschwei3en ohne
Verwendung des Knopfes).

- Bausatz fir einen Pfahl, der die Zange abstutzt und ihr Gewicht ableitet.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD (Abb. A)

Diewichtigsten Datenzuder Verwendungund den Leistungender Punktschweilmaschine

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).

- Maximale Elektrodenkraft.

10 - Nenndruck der Druckluftquelle.

11 - Fir die maximale Elektrodenkraft notwendiger Druckwert der Druckluftquelle.

12 - Kihlwasserdurchsatz.

13 - Nenndruckabfall der Kuhlflissigkeit.

14 - Gewicht des Gerates.

15 - Sicherheitssymbole, deren Bedeutung in Kapitel 1 ,Aligemeine Sicherheit fiir das
WiderstandsschweiRen” erldutert ist.

Anmerkung: Das dargestellte Typenschild ist nur ein Beispiel, was die Symbole

und Ziffern bedeuten koénnen. Die tatsachlichen technischen Daten Ihrer

PunktschweiRmaschine mussen direkt dem Typenschild der PunktschweiRmaschine

entnommen werden.

© ONOUPWN-=
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3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN
3.2.1 PunktschweiBmaschine
Allgemeine Eigenschaften

- Spannung und Frequenz der Stromversorgung 400 V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

oder 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrische Schutzklasse : |
- Isolierklasse : H
- Schutzart der Hille : IP 20
- Art der Kiihlung ©AF. (Zwangsluft), Wasser (Ausfiihrung AQUA)

710 x 450 x 910 mm
66 kg A.F., 81 kg AQUA

- (*) AuBenabmessungen (LxWxH)
- (**) Gewicht

Input

- Max. Kurzschlussleistung (Scc) 58 kVA
- Leistungsfaktor bei max. Kurzschlusslelstung 0.8
- Trage Netzschmelzsicherungen 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Automatischer Netzschalter 32A @400V (“C’- IEC60947-2)
63 A@ 230 V (“C"- IEC60947-2)

: 3 x4 mm?*400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

max. 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Versorgungskabel (L<4m)
Output

- Sekundare Leerlaufspannung (U,d
- Max. Punktschweilsstrom (I, max
- PunktschweilRkapazitat
Einschaltdauer

- Maximale Elektrodenkraft 150 daN
- Armausladung 120-500 mm
- Punktschweilstromregelung automatisch

automatisch anhand der Blechdicke

und der verwendeten Zange.
(*) ANMERKUNG: Die AuBenmalle umfassen nicht die Kabel und den Stiitzausleger.
(**) ANMERKUNG: Das Gewicht des Generators umfasst nicht die Zange und den
Stutzausleger.

- PunktschweiRzeitregelung

3.2.2 Kiihlaggregat (GRA)
Allgemeine Eigenschaften
- Hoéchstdruck (pmax) 3 bar
- Kuhlleistung (P @ 11/min) : 1 kw
- Behalterinhalt : 81
- Kuhlflissigkeit : entmineralisiertes Wasser

4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

41 PUNKTSCHWEISSMASCHINE UND HAUPTKOMPONENTEN
GESAMTDARSTELLUNG (Abb. B)

Vorderseite:

1 - Bedienfeld;

IN DER
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2 - Zangenkabelanschluss (Dinse);
3 - Schnellanschlisse fir die Luftschlduche;
4 - Schnellanschlisse fiir die Wasserschlauche (Ausfiihrung AQUA);
5 - Steckverbinder 14 pin;
Riickseite:
6 - Hauptschalter;
7 - Eingang des Versorgungskabels;
8 - Aufbereitungseinheit, bestehend aus  Druckregler, Manometer und
Lufteintrittsfilter;
9 - Behalterverschluss des Kiihlaggregates (Ausfiihrung AQUA);
10 - Wasserstand des Wasserkiihlaggregats (Ausfiihrung AQUA);
11 - Entlifter des Wasserkiihlaggregats (Ausfiihrung AQUA).
4.2 STEUERUNGS- UND REGELEINRICHTUNGEN
4.2.1 Bedienfeld (Abb. C)
START
1. Multifunktionstaste
a) FUNKTION ,START“
Mit dieser Taste wird die Maschine bei der erstmaligen Inbetriebnahme oder
nach einem Alarmzustand fiir den Betrieb freigegeben.
ANMERKUNG: Auf dem Display wird dem Bediener, falls erforderlich,
mitgeteilt, dass er den Knopf ,START" driicken muss, um die Maschine
benutzen zu kénnen.
b) FUNKTION ,,MODE*:
Ausgewahit wird das Impulspunktschweilen |[7 [7 = (aktivierbar ist diese
Funktion nur mit Pneumatikzangen) oder das Studderwerkzeug (Abb. C-8a / 8f
- aktivierbar nur mit Studderpistole).
c) EINSTELLUNG DER MASSEINHEIT:
Halt man die Taste 3 Sekunden lang gedriickt, lassen sich als MaReinheit fir
die Blechdicke ,Millimeter” [mml], ,Gauge* [ga] oder Inch [in] vorgeben.
23.™ l + Doppelfunktionstasten
a) FUNKTION BLECHDICKE:
Mit der Taste [+] wird die Blechdicke erhéht, mit der Taste [-] wird sie verringert.
b) FUNKTION AUSWAHL TIME @ oder POWER POWERE
Halt man die Taste [-] fur 3 Sekunden gedriickt, lasst sich der automatisch von
der Maschine eingestellte Wert die Schweilzeit erhéhen oder verringern
AUTO}
Halt man die Taste [+] fiir 3 Sekunden gedriickt, lasst sich der automatisch von
der Maschine eingestellte Wert der SchweiBleistung Em erhdhen oder
verringern;
ANMERKUNG: Durch die Programmierung der Punktschweillleistung kann
der werkseitig programmierte Stromwert (5 kA) geandert werden, der fir eine
installierte Leistung von 10 kW geeignet ist.
A WICHTIG: TAB. 1 gibt an, welche Netzleistung beim gewahlten
Schweillstrom mindestens am Installationsort verfiigbar sein muss
(installierte Leistung), um das unzeitige Auslosen des Leitungsschutzes zu
vermeiden.
Die Programmierung sollte angepasst werden, wenn der , Standardwert*
bei der gewahlten Dicke fiir eine optimale Qualitdt des SchweiBpunktes
nicht ausreicht (die entsprechende Dicke blinkt). AuBerdem sollte man,
wenn die installierte Leistung dies zuldsst, den Wert 7 kA wéahlen, was bei
allen Anwendungen eine groBere Betriebssicherheit garantiert.
Werden geringere Stromwerte programmiert, ist folglich die schweiBbare
Hochstdicke begrenzt.
4. Flissigkristallbildschirm (LCD)
START
M L START .
Angezeigt wird, dass die Taste gedriickt werden muss, um die Maschine fiir
den Schweilbetrieb freizugeben.
oo
6. ALY
usgewiesen werden die Blechdicke und die Codes bestehender Alarme.
7 ul
Wird aktiviert, wenn man die Studderpistole mit oder ohne Abzug I
anschlieft (Ausfiihrung mit Kontaktaktivierung).
PAYAYAVAW
8a. [Los
Punkten von Stiften, Nieten, Unterlegscheiben und Spezialscheiben mit
entsprechenden Elektroden.
24
8b 105+e
Punkten von Schrauben der Durchmesser 4-6 und von Nieten des Durchmessers
5 mit entsprechender Elektrode.
8c.
Einzelpunktschweiflen mit entsprechender Elektrode.
B
Ausbeulen von Blechen mit Kohleelektrode.
8e.
Einziehen von Blechen mit sachgerechter Elektrode.
o

=~

ntermittierendes Punkten zum Ausbessern von schadhaften Blechen mit

10.

1

12.

1.

entsprechender Elektrode.

[-57o}
[ 1]
Angezeigt wird die Schweilzeit

eingestellten Wert [I¥jge)

Zeigt an, dass die Funktion des ImpulspunktschweiRens aktiviert worden ist (nur
bei Pneumatikzangen).

MAN

Zeigt an, dass eine ,manuell* betatigte Zange und keine ,pneumatische* Zange
benutzt wird.

Zeigt an, dass die verwendete Zange Strom bereitstellt.

@ oder IIEEE] im Verhaltnis zum automatisch

13-14-15. @@@

17.

18.

19.

@@ bedeuten die Doppelpunktzange, @@ die X-Zange, @ wird

bei Verwendung der Studderpistole aktiviert.

.t

Dargestellt ist die Dicke des zu schwei3enden Bleches.

Angezeigt wird, dass die Maschine thermostatgeschtzt ist.

o

Angezeigt wird, dass ein HeiBluftgeblase mit Klammern fiir das Schweilen von
Kunststoffteilen benutzt wird.

ga

in

mm

Angegeben ist die MaReinheit fiir die Blechdicke.

4.2.2 Einheit aus Druckregler und Manometer (Abb. B-8)

Sie gestattet es, durch Stellen am Reglerknopf, den auf die Elektroden der
Pneumatikzange ausgelibten Druck, einzustellen und den Kihlluftstrom solcher
Zangen zu verstellen, die entsprechend ausgestattet sind. Es wird empfohlen, den
Héchstdruck einzustellen, ohne jedoch den Wert von 8 bar zu iberschreiten.

4.3 SICHERHEITS- UND VERRIEGELUNGSFUNKTIONEN
4.3.1 Schutzeinrichtungen und Alarme (TAB. 2)
a) Thermischer Uberlastschutz:

b

d

e
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Er spricht an bei einer Ubertemperatur der PunktschweiBmaschine aufgrund

fehlender oder unzureichender Kiihimittelmenge oder aufgrund einer Uberlastung

beim Arbeitszyklus (Uberschreiten der Grenzen).

Die Ausldsung ist erkennbar am Aufleuchten des Symbols auf dem Display (Abb.

C-17) und am Kiirzel:

AL1 = Uberhitzungsalarm Maschine.

AL2 = Uberhitzungsalarm Zange, Studder.

WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodendéffnung

Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweilsperre).

RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START*, wenn die Werte

wieder innerhalb des zuldssigen Temperaturbereiches liegen - Erldschen des

Symbols).

Hauptschalter:

- Position ,0" = Der Schalter kann in der gedffneten Stellung mit Vorhéngeschloss
gesichert werden (siehe Kapitel 1).

A ACHTUNG! In der Stellung ,,0“ fiihren die internen Klemmen

(Zylinderentlastung);

L1+L2 (N), an die das Stromversorgungskabel angeschlossen ist,
Spannung.

- Position ,I* = geschlossen: PunktschweiRmaschine mit Strom versorgt, aber
nicht in Betrieb (STAND-BY - es wird dazu aufgefordert, den Knopf ,START" zu
drlicken).

Funktion ,Not-Aus* .

Wahrend des Betriebes der PunktschweiBmaschine filhrt das Offnen des
Kontaktes (Pos. ,I“=> Pos. ,0“ ) 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.
Absicherung Kiihlaggregat (Ausfiihrung AQUA)
Sie spricht an bei fehlendem oder gefallenem Kiihlwasserdruck;
Die Auslésung ist auf dem Display m Kiirzel AL 9 = Alarm Wassermangel erkennbar.
WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodenéffnung (Zylinderentlastung);
Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweilsperre).
RUCKSTELLUNG: Kiihlflissigkeit nachfiillen, dann die Maschine aus- und wieder
einschalten (siehe auch Abschnitt 5.6 ,Einrichtung des Kiihlaggregates®).
Uber- und Unterspannungsschutz N
Sein Ansprechen ist auf dem Display am Kiirzel AL 3 = Alarm Uberspannung und
AL 4 = Alarm Unterspannung erkennbar.
WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodenéffnung
Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweisperre).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START").
Knopf ,START" (Abb. C-5).
Er muss betatigt werden, um den Schweifvorgang unter den folgenden
Bedingungen zu veranlassen:
- bei jedem Kontaktschluss des Hauptschalters (Pos ,0“=> Pos ,|*);
- nach der Ausldsung von Sicherheits- und Schutzeinrichtungen;
- nach der Wiederherstellung der zuvor willentlich oder stérungsbedingt
unterbrochenen Energieversorgung (Strom und Druckluft);

(Zylinderentlastung);



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. 3 )

DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN NUR VON
ERFAHRENEM ODER QUALIFIZIERTEM PERSONAL AUSGEFUHRT WERDEN.

5.1 MONTAGE

Die Punktschweimaschine 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 Punktschweimaschine muss mit einem doppelten Tau samt Haken angehoben
werden. Diese miissen dem Maschinengewicht angemessen sein. Verwenden Sie die
vorgesehenen Ringe M8.
Es ist streng verboten,
beschrieben.

die Punktschweilmaschine anders anzuhangen, als

5.3 STANDORT

Der Installationsbereich muss gerdaumig genug sein, auRerdem 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 Kihlluft an den entsprechenden
Offnungen nicht behindert ist. Prifen Sie auRerdem, ob leitende Staube, korrosiv
wirkende Dampfe, Feuchtigkeit und anderes angesaugt werden kénnen.

Stellen Sie die PunktschweilBmaschine auf einer ebenen Flache aus einem homogenen
und kompakten Material auf, die geeignet ist, das Gewicht der Maschine zu tragen
(siehe ,Technische Daten”), damit die Gefahr des Umkippens oder gefahrlicher
Verschiebungen nicht besteht.

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

Bevor ein elektrischer Anschluss hergestellt wird, ist zu priifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der PunktschweilRmaschine mit der Spannung und der Frequenz des am
Installationsort verfiigbaren Netzes libereinstimmen.

Die Punktschweilmaschine darf ausschlieRlich 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;
- Typ B (- -) fi]r dreiphasige Maschinen.

- Die PunktschweiBmaschine genlgt nicht den Anforderungen der Norm IEC/EN
61000-3-12.
Wenn sie an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der
Installierende oder der Betreiber pflichtgemaR unter seiner Verantwortung
zu prifen, ob die PunktschweilBmaschine angeschlossen werden darf (falls
erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

5.4.2 Stecker und Dose

Das Versorgungskabel mit einem Normstecker geeigneter Hochstlast verbinden
(BP+T : nur 2 Pole werden benutzt: INTERPHASENANSCHLUSS!) und eine
Netzdose vorsehen, die durch Schmelzsicherungen oder einen Leistungsschalter mit
thermischem und magnetlschem Uberstromausldser geschitzt ist; der zugehérige
Erdungsanschlu®R muR mit dem Erdleiter (gelb-griin) der Versorgungsleitung
verbunden werden.

Die Hochstlast und Auslésemerkmale der Sicherungen und des Leistungsschalters
sind im Abschnitt “TECHNISCHE DATEN” aufgefiihrt.

Wenn mehrere Punktschweiflmaschinen angeschlossen werden, muf die Speisung
zyklisch zwischen den drei Phasen verteilt werden, um eine ausgeglichenere Last zu
gewabhrleisten. Beispiel:

Punktschweilmaschine 1: Speisung L1-L2;

Punktschweilmaschine 2: Speisung L2-L3;

Punktschweilmaschine 3: Speisung L3-L1.

A VORSICHT! Bei MiBachtung der obigen Regeln ist das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) unwirksam. Schwere Gefahren fiir
die beteiligten Personen (z.B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind
die Folge.

5.5 ANSCHLUSS AN DIE DRUCKLUFTVERSORGUNG

- Richten Sie eine Druckluftleitung mit einem Betriebsdruck von 8 bar ein.

- Montieren Sie auf dem Luftaufbereitungsaggregat einen am Installationsort
iblichen Druckluftanschluss.

5.6 EINRICHTUNG DES KUHLAGGREGATES (AQUA)

A ACHTUNG! Bei der Befiillung muss das Gerit ausgeschaltet und vom

Versorgungsnetz getrennt sein.

Vermeiden Sie die Benutzung elektrisch leitender Frostschutzfliissigkeiten.

Verwenden Sie ausschlieflich entmineralisiertes Wasser.

- Das Ablassventil 6ffnen (ABB. B-11).

- Den Behalter Uber den Stutzen (Abb. B-9) mit entmineralisiertem Wasser befillen.
Der Behélter fasst 8 Liter. Achtung, vermeiden Sie das Auslaufen groRerer
Wassermengen zum Abschluss des Fllvorgangs.

- Den Behélterverschluss schlieRen.

- Das Ablassventil schlieen.

5.7 ANSCHLUSS DER PNEUMATIKZANGE (Abb. F)
- Die Dinse-Stifte in die entsprechenden Buchsen einfligen.

A ACHTUNG! Die ,Dinse-Stecker“ der Kabel werden mit den

Buchsen des Paneels durch eine Drehung im Uhrzeigersinn verbunden:
Priifen Sie bitte, ob die Kabel verdreht sind und dazu neigen, die Verbindung
zu beeintrachtigen. In diesem Fall die Dinse-Stecker der Kabel entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen, bevor man sie einsetzt und im Paneel befestigt.

- Die beiden Luftversorgungsstifte an die zugehoérigen Buchsen der
Punktschweilmaschine anschlieBen: kleiner Stift (Kuhlluft); groRer Stift (Triebluft
Pneumatikpistole).

- Bei der Ausfiihrung AQUA die Wasserschlduche der Zange unter Beachtung der
Farben an die zugehdrigen Schnellanschlussbuchsen der Maschine anschlieRen:
der blaue Schlauch gehort an die blaue Buchse, der rote Schlauch an die rote
Buchse.

- Den Stecker des Steuerkabels in die zugehdrige 14-Pin-Buchse einfligen.

5.8 VERBINDUNG MANUELLE ZANGE UND STUDDERPISTOLE MIT

MASSEKABEL (ABB. G)

- Die Dinse-Stecker in die zugehdrigen Buchsen einfligen. Beim Studder die Pistole
und die Masse an die zugehdrigen Dinse-Buchsen anschlieRen. Richten Sie sich
nach dem Siebdruck auf der Maschine.

- Den Stecker des Steuerkabels in die zugehorige Buchse einfiigen.

Die Druckluftanschlisse werden in diesem Fall nicht belegt.

5.9 ANSCHLUSS DOPPELPUNKTZANGE
- Vorzugehen ist wie bei der Pneumatikzange. Verwendet wird nur der Kuhlluftstift.

6. SCHWEISSEN (Punktschweifen)

6.1 VORBEREITENDE TATIGKEITEN

Vor dem Punktschweilen ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen

vorzunehmen, bei denen sich der Hauptschalter auf ” O ” befinden mufl (mit

geschlossenem VorhangeschloR):

- Kontrollieren, ob der elektrische AnschluR nach den vorherigen Anleitungen
ausgefihrt wurde.

- DruckluftanschluB prifen; die Speiseleitung an das Druckluftnetz anschlielen, den
Druck mit dem Regler des Verminderers einstellen, bis auf dem Manometer ein
Wert zwischen 4 und 8 bar abzulesen ist (60 - 120 psi), der von der Starke des zu
punktenden Bleches abhangt.

- Zwischen die Elektroden ein PaRstiick legen, das der Starke der zu schweilenden

Bleche entspricht; kontrollieren, ob die Arme, manuell angenahert, parallel und die
Elektroden in der Achse liegen (libereinstimmende Spitzen).
Wenn nétig, die Einstellung ausfiihren, indem man die Feststellschrauben der
Elektrodenhalterarme lockert, welche drehbar sind und in beiden Richtung entlang
ihrer Achse versetzt werden kénnen; nach der Einstellung die Feststellschrauben
wieder fest anschrauben.

- DerArbeitshub wird an den Elektroden eingestellt. Behalten Sie stets im Hinterkopf,
dal} ein Hub erforderlich ist, der 6-8 mm uber der Punktschweillposition liegt. So
wird die vorgesehene Kraft auf das Werkstiick ausgelibt.

Die ABB. | zeigt eine ,Standardeinstellung” der Elektrodenposition bei in
Ruhestellung befindlicher Zange.

- Wenn die handbetatigte Zange benutzt wird, ist zu beriicksichtigen, dal die
beim Punktschweilen ausgelbte Elektrodenkraft mit Hilfe der R&ndelmutter
(ABB. L) eingestellt wird; wird sie im Uhrzeigersinn gedreht (rechts), wird die
Kraft proportional zur Erhéhung der Blechdicke erhéht. Gewahlt werden jedoch
Einstellungen, welche das SchlieRen der Zange (und die Betatigung des
Mikroschalters) erlauben, obwohl eine sehr geringe Kraft ausgelibt. Die korrekte
Positionierung von Armen und Elektroden folgt den Ausfiuhrungen, die zur
pneumatisch betatigten Zange gemacht wurden.

6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER (Punktschweifen)

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

- Elektrodenkraft.

- Punktschweistrom.

- PunktschweiRdauer.

Bei Fehlen einschlagiger Erfahrung ist es angebracht, einige Punktschweil3proben
auszufiihren und dazu Blechstarken der gleichen Qualitat und der gleichen Starke wie
fir die auszufiihrende Arbeit zu benutzen.

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

Die Parameter Punktschweilstrom und Punktschweilzeit werden automatisch
eingestellt, wenn man die Dicke der zu schweifRenden Bleche mit den Tasten
(Symbole + / -) auswahlt. Der Standardwert (DEFAULT) der PunktschweiRzeit lasst
sich innerhalb der vorgegebenen Grenzen mit der Taste (Symbol Abb. C-2) anpassen.
Sollen 0.8 bis 1.2 mm dicke Bleche mit hoher Streckgrenze gepunktet werden, ist die

Pulsationsfunktion einzuschalten.

Die Pulsationsdauer wird automatisch festgelegt und muss nicht eingestellt werden.
WICHTIG: Wenn die gewahlte Dicke ,blinkt‘, bedeutet dies, dass der Standardwert
IX3hxe) Oder der anfanglich programmierte Wert des Punktschweilstroms fiir einen

hochwertigen SchweiRpunkt nicht ausreicht. In diesem Fall ist unter Beachtung der
am Installationsort bereitgestellten Leistung die Punktschweifmaschine auf den
Héchststrom  umzuprogrammieren  (siehe Abschnitt  4.2.1):  Werden hohe
PunktschweiRstrome mit geringen Schweillzeiten kombiniert, erhalt man eine gute
SchweiRpunktqualitat.

Ein Schweilpunkt gilt als korrekt ausgefihrt, wenn ein Prifstick einer
Zugfestigkeitspriifung unterzogen wird und die Linse des Schweillpunktes aus einem
der beiden Bleche herausgezogen wird.

6.3 VERFAHRENSWEISE ﬁ
6 3.1 PNEUMATIKZANGE
Die Vorhaltezeit (SQUEEZE TIME) wird automatisch eingestellt. Der Wert hangt
von der gewahlten Blechdicke ab.
- Eine Elektrode auf der Oberflache eines der beiden zu punktenden Bleche
aufsetzen.
- Den Knopf am Zangengriff driicken. Folgendes geschieht:
a) Die Bleche werden zwischen den Elektroden mit der voreingestellten Kraft
(Zylinderbetatigung) zusammengedriickt.
b) Der eingestellte Schweilstrom flieRt fir die festgesetzte Zeit, was am
Aufleuchten und Erléschen des entsprechenden Symbols erkennbar ist.

- Den.KnopfeinigeAugeanickenachErlbschendesSymboIs(EndeSchweiEvorgang)
loslassen. Durch diese Verzégerung (Halten) erhalt der SchweiBpunkt bessere
mechanische Eigenschaften.
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6.3.2 MANUELLE ZANGEN ! EQ

- Die untere Elektrode auf den zu punktenden Blechen aufsetzen.
- Den oberen Hebel der Zange ganz durchdriicken. Folgendes geschieht:
a) Die Bleche werden zwischen den Elektroden mit der voreingestellten Kraft
zusammengedriickt.
b) Der eingestellte Schweilstrom flieRt fir die festgesetzte Zeit, was am
Aufleuchten und Erldschen des entsprechenden Symbols erkennbar ist. 357,

- Den Zangenhebel einige Augenblicke nach Erléschen des Symbols (Ende
Schweilvorgang) loslassen. Durch diese Verzégerung (Halten) erhalt der
Schweipunkt bessere mechanische Eigenschaften.

6.3.3 STUDDER-PISTOLE uI

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 Ndhe der PunktschweiBstelle zu
befestigen (lange Strecken, die der Strom zuriicklegen muss, wirken sich
nachteilig auf die Qualitdt des Schweifpunktes aus).

6.3.4 Anschluss des Massekabels

a) Das Blech mdglichst nahe des Schweibereiches 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
die folgende Losung angewendet werden:

b2) Eine Unterlegscheibe auf die Oberflache des vorbereiteten Blechs punkten, die
Unterlegscheibe durch die Offnung der Kupferschiene fiilhren und mit der im
Lieferumfang enthaltenen Klemme befestigen.

FAYAYAVAV
Aufpunkten der Unterlegscheibe fiir die Befestigung der Masse
Die entsprechende Elektrode (Pos. 9, Abb. M) in die Pistolenspindel montieren und
dort die Unterlegscheibe einfligen (Pos. 13, Abb. M).
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.

24
Punkten von Schrauben, Scheiben, Nageln und Nieten
Die Pistole mit der richtigen Elektrode versehen, dort das aufzupunktende Element
einsetzen und es an der gewlnschten Stelle auf das Blech setzen. Den Pistolenknopf
driicken und erst dann wieder Ioslaswenn die eingestellte Zeit verstrichen ist.

Einseitiges Punkten von Blechen |==
Die vorgesehene Elektrode (Pos. 6, Abb. M) in die Pistolenspindel montieren und auf
die zu punktende Flache driicken. Den Pistolenknopf betatigen und erst nach Ablauf
der eingestellten Zeit wieder loslassen.

A ACHTUNG!

Einseitig punktschweiBbare maximale Blechdicke: 1+1 mm. Diese Art des
PunktschweiBens ist auf tragenden Karosserieteilen nicht zuldssig.

Um beim Punktschweilen von Blechen die gewlinschten Resultate zu erzielen, sind
einige grundlegende Voraussetzungen zu beachten:

1 - Eine einwandfreie Masseverbindung. .
Die beiden zu punktenden Teile miissen blankgelegt und von Lacken, Fett und Ol
gesaubert werden.

Die zu punktenden Teile missen ohne Luftspalt Kontakt zueinander haben. Bei
Bedarf mit einem Werkzeug, nicht mit der Pistole, Druck austiben. Ein zu starker
Druck flihrt zu unbefriedigenden Resultaten.

Das obere Werkstiick 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 SchweilRkabel einwandfrei befestigt sind.

Beim Punkten ist die Elektrode mit leichtem Druck (3-4 kg) aufzusetzen. Den
Knopf driicken und die Punktschweilzeit verstreichen lassen. Erst dann die
Pistole wegnehmen.

Entfernen Sie sich nie weiter als 30 cm von der Stelle, an der die Masse befestigt
ist.

2
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FAYAYAVAY
Gleichzeitiges Punkten und Ziehen von Spezialscheiben @
Fir diese Funktion wird die Spindel (Pos. 4, Abb. M) auf den Korpus des Zuggerates
(Pos. 1, Abb. M) montiert und dort befestigt. Das andere Ende des Zuggerates auf die
Pistole kuppeln und festziehen. Die Spezialscheibe (Pos. 14, Abb. M) in die Spindel
(Pos. 4, Abb. M) einsetzen und mit der entsprechenden Schraube (Abb. M) befestigen.
Die Scheibe im gewiinschten Bereich aufpunkten. Dazu die PunktschweiRmaschine
so einstellen wie flir das Punkten von Unterlegscheiben. Danach mit dem Ziehen
beginnen.
Am Schluss das Zuggerat um 90° drehen, um die Unterlegscheibe abzuldsen, die an
einer anderen Stelle wieder aufgepunktet werden kann.

Erhitzen und Einziehen von Blechen @

In dieser Betriebsart ist der TIMER deaktiviert.

Die Dauer der Vorgange hangt also davon ab, wie lange der Pistolenknopf gedriickt
gehalten wird.

Die Stromstarke wird automatisch anhand der gewahlten Blechdicke eingestellt.

Die Kohleelektrode (Pos. 12, Abb. M) in die Pistolenspindel einsetzen und mit dem
Verschlussring blockieren. Mit der Kohlespitze die zuvor blankgelegte Zone beriihren
und den Pistolenknopf driicken. Mit einer kreisférmigen Bewegung von aufen nach
innen das Blech erhitzen, das sich riickverformt, 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 dartiber wischen, um
den behandelten Bereich abzukuihlen.

Einziehen von Blechen @

In dieser Position kénnen mit der entsprechenden Elektrode Bleche wieder flach
gezogen werden, die ortlich verformt waren.

Intermittierendes Punkten g

Diese Funktion eignet sich zum PunktschweiRen kleiner Blechrechtecke, mit denen

Rostlécher oder andere Lécher abgedeckt werden.

Die entsprechende Elektrode (Pos. 5, Abb. M) 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) ausgeubt werden.

Folgen Sie einer idealen Linie, die 2-3 mm vom Rand des aufzuschweilenden 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 hdchstens 0.8 mm dicke Abdeckbleche, die mdglichst aus
rostfreiem Stahl sein sollten.

3 - Die Vorriickbewegung sollte im Rhythmus dem von der Punktschweimaschine
vorgegebenen Takt angepasst werden. Also wahrend der Pause vorriicken, im
Moment der Punktschweifung stehenbleiben.

Verwendung des zum Lieferumfang gehorenden Zuggerates (Pos. 1, Abb. M)
Einhdangen und Ziehen von Unterlegscheiben

Fir diese Funktion wird die Spindel (Pos. 3, Abb. M) auf den Elektrodenkorpus (Pos.
1, Abb. M) montiert und dort befestigt. Die nach der vorstehenden Beschreibung
aufgepunktete Unterlegscheibe (Pos. 13, Abb. M) einhdngen und mit dem Ziehen
beginnen. Zum Schluss das Zuggerdat um 90° drehen und die Unterlegscheibe
ablésen.

Einhdangen und Ziehen von Stiften

Fir diese Funktion wird die Spindel (Pos. 2, Abb. M) auf den Elektrodenkorpus (Pos.
1, Abb. M) montiert und dort befestigt. Den nach der vorstehenden Beschreibung
aufgepunkteten Stift (Pos. 15-16, Abb. M) in die Spindel (Pos. 1, Abb. M) eintreten
lassen, wobei das Ende in Richtung Zuggerat (Pos. 2, Abb. M) 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.

STUDDER TOUCH

Der Studder wird in der Ausfiihrung ohne Knopf angeboten.

Hier erfolgt die PunktschweiBung durch einfaches Aufsetzen des Werkzeugs auf
das Werkstlick, das mit dem Massekabel verbunden ist. Die Maschine erkennt nach
einigen Augenblicken den Kontakt und startet automatisch den PunktschweiRvorgang.

A ACHTUNG: WENN DER SCHWEISSVORGANG NICHT GESTARTET
WERDEN SOLL, DARF DER STUDDER NICHT AUF DAS WERKSTUCK
AUFGESETZT WERDEN!

7. 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.

7.1 ORDENTLICHE WARTUNG B

TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE ORDENTLICHE WARTUNG FALLEN, KONNEN

VOM BEDIENER AUSGEFUHRT WERDEN.

- Anpassung / Wiederherstellung von Durchmesser und Profil der Elektrodenspitze;

- Austausch der Elektroden und Arme;

- Kontrolle der Elektrodenausrichtung;

- Kontrolle der Kiihlung von Kabeln und Zange;

- Ablass des Kondensats aus dem Filter am Drucklufteintritt.

- Prifung des Versorgungskabels der Punktschweilmaschine und der Zange auf
ihren intakten Zustand

NUR bei der Ausfiihrung AQUA:

- RegelmaRige Uberpriifung des Standes im Kiihlwasserbehalter.

- Regelmafige Uberprifung auf auslaufendes Wasser.

7.2 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 PANEELE 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.

Mégliche 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 Zeitabstanden, 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:

- Prifen, ob die Kabel Schadstellen an der Isolierung, gelockerte oder oxidierte
Anschliisse aufweisen.

- Priifen, ob die Schrauben, mit denen die Sekundarwicklung des Transformators an
den Schienen / Geflechten am Ausgang befestigt ist, richtig festgezogen sind und
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keine Oxidations- oder Uberhitzungsspuren aufweisen.

7.2.1 Tatigkeiten am Wasserkiihlaggregat (nur Ausfiihrung AQUA)

Falls:

- Der Wasserstand im Behalter haufig aufgefiillt werden muss;

- der Alarm 7 haufig ausgeldst wird;

- Wasser auslauft;

ist es sinnvoll, den Bereich des Kiihlaggregates intern auf eventuelle Probleme zu
untersuchen.

Unter Beachtung der allgemeinen Hinweise in Abschnitt 7.2 und nach dem Abtrennen
der Punktschweilmaschine vom Versorgungsnetz ist die Seitenplatte zu entfernen
(ABB. N).

Kontrollieren Sie, ob an den Anschliissen oder den Rohrleitungen Wasser auslauft.
Ist dies der Fall, muss der schadhafte Teil ausgetauscht werden. Beseitigen Sie
Wasserriickstande, die wahrend der Wartung ausgelaufen sind und schlieBen Sie die
Seitenplatte wieder.

Nun die PunktschweilBmaschine nach den Informationen aus Abschnitt 6
(Punktschweil3en) wieder in den Betriebszustand versetzen.

8. 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 PunktschweiRmaschine (Pos.
, | “) 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. 2): Nach Aufhebung
des Alarms ,START" driicken, um die Punktschweifimaschine 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) diirfen 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 ihren urspriinglichen Zustand
zu bundeln. Dabei sind die Anschliusse 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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8. MOUCK HEUCMPABHOCTEN

OBOPYOOBAHMUE ONA KOHTAKTHOW CBAPKWU (COMPOTUBIEHMEM) AONA
NPOMBILUNEHHOIO U MPO®ECCUOHANBHOIO NCMOJIb30BAHUSA.
Mpumeyanue: flanee B TekcTe GyAeT MCNonb3oBaTbCA TEPMUH «annapart Ans
TOYEYHOW CBapKu».

1. OBLWASA TEXHUKA BE3OIMACHOCTM NMPU KOHTAKTHOW CBAPKE
Onepatop AomkeH ObITb O3HAaKOMNEH C 6e3onacHbIM MCNoONb30BaHWEM
annapara Ans TOYe4YHOW CBapKu U NPOMHMOPMUPOBAH O PUCKAX, CBA3AHHbLIX
C BbINONIHEHMEM KOHTaKTHOW CBapku, C COOTBETCTBYIOLUMMN MEpPaMU 3aLUTbI U
NopsAAKOM AeCTBUIA B aBapUNHbIX CUTyaLUAX.

Annapat AnsA ToYe4yHOM CBapku (TONbKO BapuaHTbli C NPUBOAOM OT
NHEeBMaTU4YeCKOro LIMNIMHAPA) OCHALLEH FMaBHbIM BbIKNo4yaTenem, oonaaarowmm
aBapuMHbLIMU (DYHKLUMUSIMUA, C 3aMKOM Ansi GNOKMPOBKM B MONOXeHUn «O»
(Pa3oMKHYT).

Kntou oT 3amka paspeluaeTcs nepeaaBaTb TONbKO OMbITHOMY onepaTopy vnu
COTPYAHUKY, OOy4YEeHHOMY B COOTBETCTBME C MOPYYEHHbIMM eMy 3agadamun
W O3HaKOMNEHHOMY C BO3MOXHbIMW OMAacCHOCTSIMW, CBAA3AaHHLIMU C AaHHbLIM
MeTOAI0M CBapKu UK ¢ HeOPEXHbLIM UCMONb30BaHNEM annaparta Ans TOYeYHOW
CBapkKu.

B otcyTcTBMM onepaTopa nepeknioyatenb AOMKEH HaXOAUTLCS B MOMOXEHUU
«O», Npy 3TOM OH AOMKeH ObITb 3a6NOKUMPOBaH 3aMKOM, a KoY AOIDKEH ObITb
WU3BreYeH.

- BbInonHuTe anekTpuyeckoe coefmMHeHUe B COOTBETCTBUE C AEWCTBYHOLUMU
HOpPMaMu U NpaBuUamMm TEXHMKN 6e3onacHoCTM.

- Annapar ons Toue4YHOM CBapKu pa3peluaeTcsi NOAKMIoYaTh TONbLKO K cUucTeMe
NUTaHUA C 3a3eMIIeHHbIM HENTParbHbIM NPOBOAOM.

- Y6eauTech, YTO po3eTka CeTU NUTAHMA NPaBUIILHO COeAUHEHA C 3aLYUTHLIM
3a3eMneHveM.

- Hewucnonb3oBaTtb kaGenu c NoBpeXAeHHOW U3onsiLuen Unm c ocnabneHHbIMU
coeAVHEeHUsIMU.

- 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 uncnonb3yite annapat ANA TOYEYHOW CBapku BO BRAXHbIX UMM CbIPbIX
nomeLLeHUsX, a TaKkke Noa AOXAEM.

- MNpu noacoeauHeHuM cBapoyYHbIX kabened M nwO6GOM NNaHOBOM

Texo6Ccny>XMBaHUN KPOHLUTEMHOB WU/UNK ANEKTPOAOB, annapar Ansi ToYe4yHon
CBapkn AOMKeH ObiTb BbLIKNMIOYEH W OTCOeAMHEH OT CeTU NMUTaHuUA U oT
nHeBMaTU4YecKoW ceTu (ecnu oHa umeetcs). Ha annaparax AnA KOHTaKTHOWM
CBapkm C nNpUBOAOM OT MHEBMaTU4ecKoro UWNUHApPa HeoGxoAuMoO
6GnokupoBaTb FMaBHbIM MNepeknioyaTenb B nonoxeHue «O» npu nomowm
npunaraeMoro B KOMNeKTe 3aMKOM.
ToT e nopsiioK AOMmkKeH cobniogaTtbCcsi NpPU  NMOACOEAUHEHUM K
BOAONPOBOAHOM CETU UMK K oxnaxaatoLeMy 6noKy ¢ 3aKpbITbIM KOHTYPOM
(annapaTtbl ANs TOYe4YHOW CBapKW C BOASIHbIM OXMaXAeHMeM) U Bcerga npu
npoBeAeHUN PEMOHTHbIX paboT (BHennaHoBoe TexobcnyXuBaHue).

- Ha annapaTtax Ans KOHTaKTHOM CBapKW C NPUBOAOM OT NMHEBMaTU4eCKOro

uMnuMHApa Heo6xoAMMO OGrnokupoBaTb FNMaBHbIM  NepeknoyvaTens B
nonoxeHue «O» Npu NOMOLLM NpUnaraeMoro B KOMNeKTe 3aMKOM.
ToT e nopsiAOK AOMmKeH cob6niopaTbCA MNpU  NOACOEAVUHEHUM K
BOAONPOBOAHOM CETU UMK K oxmnaxaaloweMy 6noKy ¢ 3aKpbITbIM KOHTYPOM
(annapaTtbl ANs TOYe4YHOW CBapKW C BOASIHbIM OXMNaXAeHMeM) U Bcerpa npu
npoBeAeHUN PEMOHTHbLIX paboT (BHennaHoBoe TexobcnyXuBaHue).

- 3anpelwaetcs ucnonb3oBaThb o6opyaoBaHue B mecTax,
KnaccuuLMpoOBaHHbIX Kak B3pbIBOONACHbIE 30HbI M3-3a NPUCYTCTBUSA rasa,
NbINU UM MUKPOCKONUYECKUX YacTuL,.

AN
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- O6opyaoBaHue knacca A:

OToT annapar AnA TO4e4YHON CBapKu COOTBETCTBYET TPeGoBaHUAM TEXHUYECKUX
CTaHAapPTOB M3Aenuit, NpeAHa3HaYeHHbIX UCKNYUTENBHO ANA UCMONb30BaHUA
B MPOMBbILUNEHHON Cpefe U B NpodecCMoHanbHbIX Liensx.

He rapaHTUpyeTcs 3nMeKTpOMarHUTHas COBMECTUMOCTb B XMUIbIX 3[aHUAX, a
TaKkKe B CTPOEHUSX, HanpsIMyt NOACOEAUHEHHbIX K FIMHUM MUTaHUSA HU3KOro
HanpsxeHWs, NpeAHa3Ha4YeHHOW ANS XKUMbIX 3AaHUN.

MPEOMNONATAEMbIVA BUA UCMONb30BAHUA

O6GopynoBaHue MpPeAyCMOTPEHO ANSi WUCMONb30BAHUSA WCKIIOYMTENbHO B
aBTOMacTepCKUX Ans NpoBeAeHUs KYy30BHbIX PaboT: ero MOXHO UCNOMNb30BaTh
ANs TOYEYHOW CBapku oOfHoro wunu 6Gonee NUCTOB M3 CTanM C HU3KUM
coaepXaHuMeMm yrnepoga pasnuyHbix ()OPM U pa3MepoB B 3aBUCMMOCTU OT

BbIMNONHAEMoM paboThbl.
OCTATOYHbIE PUCKU &

PUCK PA3OABNUBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEN .
OEPXWUTE PYKU HA BE3OMNACHOM PACCTOAHUU OT NOABUXHbIX YACTEWN!
Pexxum pab6oTbl annapaTta Ansi TOYEYHOW CBapku W pa3HooGpasve copm u
pa3mepoB obpabaTbiBaeMbiX AeTanei He NO3BOMSAKT CO3AaTb BCTPOEHHYHO

3aWmUTy OT pasfaBnMBaHMA BepXHUX KOHeYyHocTeW (nmanbueB, KUCTew,
npeanneyvui).

[Ons  CcHWXeHUsi pucka Heo6XoAUMO MpPeAnpPUHATL COOTBETCTBYlOLME
npegynpeguTenbHblie Mepbl:

- Onepatop [omkKeH ObITb BbICOKO KBanuguuUUpoOBaH UMW  [OKEH

ObiTb O3HaKOMNIeH C MNpaBuNaMuM Ge3onacHOW KOHTAaKTHOW CBapku C
“cnonb3oBaHMEM AaHHOTO TMNa o60pyAOBaHUA.

- Heo6xoAMMO OLEHUTb PUCKM ANA KaXAOro TMNa BbINOSMHSAEMOW pPa6oThbl;
Heo6XoAUMO MOAroTOBUTbL NPUCMOCOGNEHUsi U 3KpaHbl, NpeAHa3HaYeHHbIe
Ans noAaAepXKU U HanpaBneHUsA obpabaTbiBaeMbIX AeTanen, YTo No3BoONUT
AepXaTb PyKu Ha 6e30nacHOM PacCTOSIHUU OT 3MEeKTPOAOB.

- Mpu ucnonb3oBaHUU NepeHOCHOro annapara Ansi TO4e4YHON CBapPKU: Kpenko
BO3bMUTECb 06EMMU pyKamu 3a crneuunanbHble PYKOSITKU 3aXUMa; OepXuTe
PYKM Ha 6e30MacHOM PacCTOAHUM OT INEKTPOAOB.

- Bo Bcex cnyuvasix, korga 3To no3BonseT ¢opma geranu, oTperynupyurte
paccTosiHue 3MeKTPOAOB TakKUM 06pa3oM, YToGbI ANMHA X0Aa He NpeBbIwwana
6 Mm.

- 3anpelwaeTtci oAHOBpeMEHHOe MCMOoNb30BaHME OAHOro annaparta Ans
TOYEYHOW CBApPKU HECKONbKUMU NOAbMM.

- 3anpellaeTcs HaxoXAeHWe NOCTOPOHHUX nioaen B paboyen 3oHe.

- He ocraBnante annapat AnA To4yevyHOW cBapku 6e3 Hap3opa: B 3TOM
crnyvae ero Heo6xoAUMO OTCOeAMHUTbL OT CEeTU NMUTaHUS; Ha annapaTax Ans
TOYEYHOW CBapKM KOHTaKTHbIX C MPUBOAOM OT MHEBMATUYECKOro LUnNuHapa
Heo6XxoAMMO 3ab6noKMpoBaTb [NaBHbIA MepekmnovyaTenb B MOMOXeHUU
«O» nNpu nomoluM 3amKa, BXOASLLEro B KOMMMEKTaLuuio, Kno4Y Heo6xoaumo
M3BreYb U nepefaTb Ha XpaHeHUe OTBETCTBEHHOMY NuLy.

- Wcnonb3yiTe TONbKO NpeAHa3Ha4yeHHble AN 3TOro annapata 3neKkTpoAbl
(cM. nepeyveHb 3anacHbIX YacTen), He M3MeHAS nx hopMbl.

- ONACHOCTb NONYYEHUA OXXOroB
HekoTopble YyacTu annaparta A TOYe4YHOMN CBapKu (3NeKTPoAbl, KPOHLUTENHbI
M npunerawowue y4yacTKM) MOryT AocTuraTb Temnepatypbl Bbiwe 65°C:
Heo6X0AMMO HOCUTL CneLuanbHYH0 3allMTHYIO oaexay.
Mocne cBapku no3BonbLTe AeTanu ocThiTh, NMpexaAe YeM ee KacaTbcs!

PI/ICK OMPOKUALIBAHUA U NAQEHUA
YcTaHoBUTe annapar Afsi TO4EYHOM CBapKy Ha rOPU3OHTaNLHOM NOBEPXHOCTH
C COOTBETCTBYOLIEN rpy30NnoAbLEMHOCTLIO; NpUKpenuTe annapart Ans
TOYEYHOW CBapKkM K OMOPHOW MNOBEPXHOCTU (COrMacHO YyKa3aHUAM,
u3noxeHHolMm B pasgene «YCTAHOBKA» HacTosiwero pykosoacTBa). B
NPOTUBHOM CrlyYae, €Cny MOJ HaKIOHHbLIA UMM HepPOBHLIN UMK B cry4yae
MCNONb30BaHUA MEepPEeHOCHbIX OMOPHbIX MOBEPXHOCTAX, CyLIecTBYeT PUCK
ONpOoKMAbIBaHMUS.

- 3anpewaeTcs NoAHUMATL annaparT AfA TOYeYHOM CBapKW, 3a UCKIOYeHUeM
cnyyaeB, Korga 310 B SIBHOM Buae ykasaHo B pasgene «YCTAHOBKA»
HacTosILLEero pykoBoAcTBa.

- MMpu ucnonb3oBaHuM annapara AnA TOYEYHOW CBapKMW, YCTAHOBIEHHOro Ha
Tenexke: nepej nepemelieHMem annapata Ansi TOYEYHON CBapku Ha HOBoe
paGouyee MecTo, OTCOEAMHUTE ero OT CeTU NMUTaHMA U OT MHEeBMaTU4ecKon
ceTn (ecnu oHa umeetcs). O6paTuTe ocob6oe BHUMaHME Ha NPENATCTBUA U
HEepPOBHOCTU NOBEPXHOCTU (Hanpumep, Nnpoeoaa U Tpy6hbl).

- WCNONb30OBAHUE HE NO HA3HAYEHUIO
OnacHo ucnonb3oBaTh annapart ANns TOYeYHOW CBapku Ans niobbix BUAOB
paboT, oTNMualoWMXCA OT NpeaycMoTpeHHbIX (cM. «MPEOMOJNIAFAEMbIA
BUA NCMOJIb3OBAHUA»)

3ALUUTHBIE YCTPOUCTBA U OrPAXXOEHUSA
3awuTHble npucnoco6neHnss M NOABWXHbLIE YacTM Kopnyca annapata
ANSA TOYEYHOW CBapKW AOMKHbI HAXOAUTHCS B HYXXHOM MONIOXEHUU OO ero
noAcoeANHEHNA K CeTU NUTaHUA.
BHUMAHME! Mpwu ocywecTBneHUn nobbix paboT ¢ OTKPbITLIMU NOABWKHbLIMU
YacTAMW annaparta Ans To4e4YHOM CBapKu, Hanpumep:
- 3ameHa unu Texo6cnyKuBaHue 3NeKTPOAOB
- PerynupoBaHue nonoxeHns KPOHWTENHOB MW 3NEKTPOAOB
AMNMAPAT ANA TOYEYHOW CBAPKM [OOIMDKEH BbITb BbIKIIOYEH U
OTCOEQWHEH OT CETU MUTAHUA U OT NHEBMATUYECKOW CETU (ecnu oHa
nmeercs).
IMABHbIV BbIKITIOYATENb AOMKEH BbIThb 3ABITOKUPOBAH B MONTOXEHUU
«O» MPU NOMOLLX 3AMKA, KIHOY U3 KOTOPOIrO HEOBXOAMMO U3BINE4Yb
(Mopenu ¢c npuBOAOM OT MHEBMATM4YECKOro LMnuHAapa).

CKNAOWPOBAHUE

- Pacnonoxurte cBapo4HbIi annapaTt v NPUHaANeXHOCTU K HeMy (B ynakoBke
unu 6e3 Hee) B 3aKPbITOM NOMELLEHUMN.

- OTHOCUTenbHas BMaXHOCTb BO3Ayxa He [omkHa npeBbiwaTtb 80%.

- TemnepaTypa Bo3agyxa AofmkHa 6bITb B Anana3oHe ot -15°C o 45°C.

Ecnu annapat ocHalleH CUCTeMOW BOASIHOTO OXJlaXAeHUs U TemnepaTtypa

Bo34yxa onyckaeTcs Huxe 0°C: go6aBbTe NOAXOAALMNA XUOKAA aHTMPU3 Unu

NMONMHOCTbLIO OMOPOXHUTE NMAPABIIMYECKUI KOHTYP U BOASAHOW Gak.

Bceraa ucnonb3yite Hagnexaiwue cpeAacTBa Ans 3alWMThl annaparta oT Brnaru,

rpsi3v U KOPPO3UMU.

2. BBEAEHWUE U OBLLEE ONMUCAHUE

2.1 BBEAEHUE

MepenBwxHOM annapaT ANs CBapky COMNPOTUBREHWEM (annapaTt Ans TOYevHoW

CBapku) C UMPOBBLIM MUKPONPOLIECCOPHLIM ynpaBneHnem. Annapat OcCHalleH

GbiCTpOAENCTBYOWMMN  THE3AAMU  ONS  CBapOYHbIX kabenel, 4To nomoraeT

onepaTMBHO MEeHSITb MPUHAANEXHOCTW, MO3BONAS OCYLECTBNATb pasHoobpasHbie

BMAbl ropsiyet 06paboTkM M ToyeuHoW 06paboTKM NMCTOBLIX MaTepuanos, B

0COBGEHHOCTM B @aBTOPEMOHTHbBIX MacTEPCKUX U OTpacnsX C aHanorMyHbIMKM BUAAMU

obpaboTku.

Annapart Ans To4e4Ho CBapku npeanaraeTcsi B ABYX MOAENSIX:

- Mogenb ¢ BO3AYyLUHbIM OXNaxaeHnem, cokpatieHHo “A.F.”.

- Mogenb ¢ BO34YLUHbIM U BOASHBIM (3aXMM) oxnaxaeHnem, cokpatleHHo “AQUA”

Hwxe npuBefeHbl OCHOBHbIE XapaKTEPUCTUKM:

- aBTOMaTM4Yeckuin BbiGopa napaMeTpoB CBapKM;

- aBTOMaTM4eckoe onpefeneHne YyCTaHOBNEHHOMO UHCTPYMEHTA;

- aBTOMaTM4eckoe yrnpaerneHve ¢ TaiMepoM BbIKITOYEHUSI BO3AYLIHOTO (BOASHOTO,
€CInn MeeTCs) OXNaXKAEHNST;

- BbIGOp ONTUMArIbHOTO CBAPOYHOrO TOKA B 3aBUCMMOCTM OT MOLLHOCTU AOCTYMHOM
3MeKTpoceTH;

- OrpaHuyeHve neperpysky No TOKy Npu BKKOYEHUM (YNpaBneHne cosg BKIMIOYEHNS);

- XK-gucnnei ¢ 3agHel NoacBeTKOW Ansi 0TOGPaXeHNs KOMaH4 U yCTaHOBIEHHbIX
napameTpos;

Annapart Ans To4e4YHON CBapku No3BonsieT pabotaTb ¢ MUCTaMu U3 kenesa C HA3KUM

cofepKaHWeM yrrepoaa 1 nuctTamu 3 oLMHKOBAHHOIO XKeresa.

2 2 NPUHAONEXHOCTW, BXOOALWUE B CTAHOAPTHYKO KOMMNNEKTALMIO
MHeBMaTUUeECKWiA 3akMM C Kabensmu M BO3AYLHbIM OXMaxdeHWeM (pblyaru
anvHon 120 Mm 1 cTaHgapTHble anekTpoabl): moaens A.F.

- TMHeBMaTUUeCKMii 3aXnUM C KabensiMu 1 BOASHBIM OXIaXaeHUeM (pblvary AnnHoN
120 mm): mogenb AQUA;

- BcTpoeHHbI 6nok Anst BOASHOTO OXNaXAeHWs ¢ 3aMKHYTbIM koHTypom: MOJEJb
AQUA;

- Ysen pegyktopa AasneHus-punsTpa MaHoMeTpa C 3nekTpoknanaHom (nogaya
cxKaToro Bo3gyxa);

- BcTtpoeHHas Tenexka;

2.3 OTAENbHO 3AKA3bIBAEMBIE MPUHAONEXHOCTHU

- MMapbl pbl4aroB Ans  9NeKTPOAOB pasnNWYHOW  AnUHbI Wunu  opMbl  Ans
MHEeBMaTNYECKOro 3axuMa ¢ BO3AYLUHbIM/BOASHLIM OXMaxaeHnem (CM. nepeyeHb
3anyacTen).

- PyyHoi 3axum ¢ napon kabenei.

- [Mapa pblyaroB U 3MeKTPOAOB Pa3fIMYHON ANWHLI W/ opMbl ANS PyYHOrO
3axuma (CM. nepeyeHb 3anyacTen).

- PyyHoit "C” -06pasHbIii 3axuM ¢ kabensmu.

- Komnnekt Studder, ykomnnekToBaHHbIN OTAENbHBIM kabenem mMacchbl U SLLMKOM C
NPVHAAEXHOCTAMU.

- 3axuM Ansi BbINOMHEHUs ABOMHON TOYKY C BO3AYLLHBIM OXMaXAEeHeM 1 kabensmu.

- Komnnekt Studder 6e3 kypka, ocHalleH kabenem macchbl (KOHTakTHas cBapka 6e3
MCMONb30BaHNS KHOMKM).

- KomnnekT onopHown CToVK/ AN NOAAEPXKKM Beca 3axuma.

3. TEXHUWYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

3.1 TABJIUMKA OAHHbIX (Puc. A)

OcHOBHbIE JaHHbIe, OTHOCSILLMECS K UCMOMNb30BaHMI0 U paboynM xapakTepucTvikam

CBapo4HOro annapara KOHTaKTHOW TOYEeYHON cBapku, 0606LLeHbl B Tabnnyke AaHHbIX

C yKa3aHHbIM Jarnee 3HaveHneMm.

- KonnyectBo ¢has 1 yactota NMHUM NUTaHUS.

HanpsbxeHve nutaHus.

- MouwwHocTb ceTu npu noctosiHHoM pexume (100%).

HoMuHanbHas MOLLHOCTb CETU Npu NpepbIBUCTOM pexume 50%.

MakcrmanbHoe XonocToe HanpsiXXeHne Ha anekTpoaax.

MakcumManbHbI TOK C 9NeKTPOAAMU B COCTOSIHUM KOPOTKOTO 3aMblKaHUS.

BTopunuHbIN TOK Npy noctostHHOM pexume (100%).

ny6uHa n anvHa KpoHWTenHa (CTaHaapT).

MakcumaneHas cuna, npunaraemast 3neKTpogamMu.

0 - HomuHanbHOe AaBrneHne NCTOYHMKA CXKaToro Bo3ayxa.

1 - [laBneHne WCTOYHMKA CXaToro BO3dyxa, HeobxoauMoe [Ans  MonyyYeHus
MaKkcMMarnbHOW CUIbl Ha anekTpoaax.

12 - Pacxop BoAbl OXNnaxaeHust.

13 - MageHne HOMUHANBHOTO AABMNEHNS XUAKOCTU OXMaXOEeHUS.

14 - Macca annapara.

15 - CumBonbl, oTHOCALWMeCs k GeaonacHOCTU, Ybe 3HaveHune ykasaHo B rmase 1 “

O6Las 6e3onacHOCTb AN CBapku C CONPOTUBIEHMEM”.

MpumeyaHue: MNpuBeaeHHbIi NpuMep TabnUMuYKM HOCWUT YyKasaTesbHbI XapakTep

ANa onpefeneHns 3Ha4YeHuin CUMBOMOB U LMGP; TOYHbIE 3HAYEHUS TEXHUYECKUX

[AaHHbIX Ballero annapara KOHTaKTHOW TOYEYHOWN CBapKu AOSKHbI GblTb onpeaeneHb!

HenocpeacTBEHHO Ha Tabnuyke camoro annapata.

3.2 NIPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE

3.2.1 Annapart Ansi TO4e4YHO CBapKu

O6ume xapakTepucTUKn

- HanpsibkeHve 1 YactoTa NUTaHWs : 400 B (+15%) ~ 2d-50/60 'y
unm : 230 B (x15%) ~1dp-50/60 'y

S22 OONOURWN =
'

- Knacc anekTpuyeckow 3awmnTbl : |
- Knacc usonsumm : H

IP 20

A.F. (npuHyauTensHoe BO3ayxoMm),
BoasiHoe (Mogens AQUA)

- (*) Pasmep (OxLLUxB) : 710 x 450 x 910 cm
- (**) Bec : 66 kr A.F., 81 kr AQUA

- CTeneHb 3awwmTbl kopnyca
- Tun oxnaxapeHus

Bxop
- Makc. MOLHOCTb Npu KOPOTKOM 3aMblkaHn (Scc): 58 kKBA
- KoadhdpuumeHT MoLLHOCTY NpK Makc. : 0.8

- CeTeBble NpefoxpaH1Teny 3aMeaneHHoro eicTams :
- ABTOMaTUYeCKWIA CETEBOW BbIKMoYaTeNnb

32 A (400 B)/64 A (230 B)
32 A@ 400 B (“C’- IEC60947-2)
63A@ 230 B (“C’- IEC60947-2)

3 x 4 MM2(400B) - 3 x 6 MM (230 B)

108B

7 kKA

makc. 3 + 3 Mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Kabenb nutanus (L<4 m)

Bbixoa

- BropuiHoe HanpsikeHue Ges Harpysku (U, d):
- Makc. Tok To4euHon ceapku (I, max) :
- TonL. To4e4HO CBapKM :
- OTHolleHre npepbIBUCTOrO paboyero Luukna :

- MakcumanbHas cuna, npunaraemas anekTpoaamm : 150 paH
- BoicTyn pbiyaros : 120-500 mm
- Perynuposka Toka To4e4Hol cBapku aBTOMaTUYeckas

PerynMpOBKa BpemMeHU TOYEeYHOMN CBapku aBpTomatunyeckas B 3aBUCUMOCTU OT

TONLWMHWHbI N1UCTa U oT
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1Crnonb3yemoro 3axuma.
(*) MTPUMEYAHWUE: rabapuTbl He BKMOYaOT MPOBOAA U OMOPHYIO CTOMKY.
(**) NIPUMEYAHWE: Bec reHepaTtopa He BKMIOYaAET 3aXVM U OMOPHYIO CTOWKY.

3.2.2 Y3en oxnaxpeHus (GRA)

O6LmMe XxapaKTepUCTUKK

- MakcumanbHoe faBneHve (pmax) 3 6ap
- MouwHocTb oxnaxgenns (P @ 1 n/mMuH) 1 kBT
- Obbem pesepByapa : 8n
- XupakocTtb oxnaxaeHus feMyHepanu3oBaHHas Boaa

4. ONMUCAHUE ANMNAPATA Ons TOYEYHOM CBAPKU

41 OBLUMA BUO AMNMAPATA ONA TOYEYHOM CBAPKM U OCHOBHLIE
COCTABHBbIE YACTMU (puc. B)

MNMepepHAs cTopoHa:

1 - MNaHenb ynpaBnexus;

- KpenneHuve nposoaos 3axuma (dinse);

- BbicTpopencTBytoLME rTHe3Aa AN KpenseHns BO3AyLWHbIX TPy6ok;

- BbicTpopencTByoLMeE THe3Aa Ans KpenneHns BoasHbIX Tpybok (Mogens AQUA);
- 14-KOHTaAKTHbIN COEaNHUTEND;

arwWN

3apHAA cTopoHa:

6 - [MaBHbIN BbIKMOYATENb;

7 - Bxop kabensa nutaHus;

8 - Y3en perynatopa AaBrneHusi, MaHoMeTp 1 ounbTp Bo3ayxo3abopHuka;
9 - lMpobka pesepByapa y3na oxnaxaeHus (mogens AQUA);

10 - YpoBeHb Bogbl B GRA (Mmogenb AQUA);

11 - OtaywuHa GRA (mogenb AQUA).

4.2 YCTPOWCTBA YMPABJIEHUA U PETYIIMPOBKU

4.2.1 NaHenb ynpaBneHus (puc. C)
START

1. KHonka ¢ HeckonbknmMmu cpyHKUMAMMU
a) ®YHKLMA «START» (Myck):
Nno3BonsieT BKMIOYUTL annapaT npy NepBOM 3arycke Wnu rnocre aBapunHOW
cuTyauum.
MPUMEYAHWE: Korna aTo Heob6xoamMmo, Ha aAucnnee nosienseTcs coobLleHune,
yKasblBalolee onepaTtopy Ha TO, 4TO AN UCNOMb3OBaHUS annapata
HeobxoanMMo HaxaTb kHonky «START» (Myck).
b) ®YHKLNA «MODE» (Pexum):

No3BOSIET BbIGPATh «MMMYIILCHBIN» PEXUM TOYEYHON CBAPKMA (MOXHO

aKTMBM3MPOBATb TOMLKO B CryyYae UCMoNb30BaHNUs MHEBMATUYECKUX 3aXVMOB)
unuM noseonsieT BbIOpaTb WHCTpymeHT Studder (puc. C-8a / 8f moxHo
aKTMBM3MPOBATb TOMbLKO B Cry4ae ucnonb3oBaHnsa nuctoneta Studder).

c) BbIBOP EAVNHWLIbI U'BMEPEHUA:
yOEpXVBasi KHOMKY B HaxaTOM COCTOSHUM B TeYeHWe 3 CeKyHA MOXHO
YCTaHOBUTb €AMHULY WU3MEpEHWS TOMLMHbLI NIUCTa Ha “MUNNMMETPbI” [mm)],
“TonwwmHa nucrta” [ga] unu aronmel [in].

23.™ l + KHonku ¢ nBoWHOW chyHKUMen
a) PYHKUMA TONWNHBI TUCTA:
NpW HaXkaTum KHOMKM [+] yBenuunBaeTcs TOMLWMHA NUCTa, NPU HaXaTumn KHOMKK
[-] TonwwHa ymeHbLuaeTcs.
b) ®YHKLNA BbIBOPA YPOBHA TIME (Bpemenn @ nnm POWER (mowHocTn)

yaepxuBas KHOMKY [-] B HaXXaTOM COCTOSIHUM B TeyeHue 3 CeKyHO MOXHO
YBENUYNTb UNU YMEHbLINTb BpeMs CBapKu OTHOCUTENbHO 3Ha4eHud,

aBToMaTtu4ecku 3agaHHOro annapaTtom

yaepxuBas KHOMKY [+] B HaXkaTOM COCTOSIHUM B TeyeHue 3 CeKyHO MOXXHO
yBENUYNTb UM YMEHbLUNTb MOLHOCTb m CBapku OTHOCUTESTbHO

3HayeHns, aBTOMaTUYeCKN 3aAaHHOro annapaToMm;
NMPUMEYAHUE: nporpaMmypoBaH/ie MOLLHOCTM TOYEYHOW CBapku MO3BONSET
MN3MEHWUTb 3aBOACKYl0 HAacTponky (5 KA), COOTBETCTBYIOLLYIO YCTAHOBNEHHOMN
mMolHocTv 10 kBT.

BAXHO: B TAB. 1 yka3zaHO COOTHOLIEHME MeXay BbiGpaHHbIM
TOKOM W MWHMMANbLHOW MOLLHOCTBIO 3NEeKTPOCEeTHU, KOTopas [AOJhKHa
ObITb AOCTYNHa B MecTe YCTaHOBKM (YyCTaHOBNEHHasi MOLLHOCTb), YTOObI
n3bexxatb HeCBOeBPEMEHHOro cpabaTbiBaHMA 3alMTHOrO YCTPOMCTBA Ha
TIMHUM.
PekomeHayeTCA U3MEHUTb HacTPOMKY Kak B crnyvae, eCnv 3HayeHue no
YMOMYaHUIO OKaXeTCsl He[OCTaTOYHbIM ANsl Ka4eCTBEHHOro BbIMONHEHUs
CBapHOM TOYKM C BbIGPaHHOW TONWMHOW (MUraeT cooTBeTCTBYyHOLas
TOMWMHA), Tak U B cny4vae, ecrin yCTaHOBIIEHHasi MOLIHOCTb SABNsieTCA
COBMECTUMOW, BbiGpaB 3HayeHue 7 KA un obecneuMB TeM caMbim Gonee
BbICOKMIA ypoBeHb 6e3omacHOCTM BO Bpems paboTbl npu nobbix BuAax
WUCMNONb30BaHUA.
YcTtaHoBKa Gornee HWU3KOro 3Ha4YeHMS TOKa OrpaHMYMBaeT MaKCUMManbHYHO
TOMNLWMHY CBapMBaeMbIX IUCTOB.

4. XXupgkokpucTannuuyeckui aucnnen

START

e

Yka3sbIBaeT Ha TO, YTO HEOOXOAMMO HaxaTb KHOMKY
MaLUnHY K CBapKe.

, 4TOObI noarotoBUTb

6. JNL!
OT06pa)KaeT TONLWUWHY NUCTa U KoAbl CUrHanoB TpeBoru, eciiv OHN MMEKDTCA.

-
-
-
-

N
d

BkntovaeTcst npy nogkntodeHnn nuctoneta Studder ¢ kypkom vunm 6e3 kypka I
(Mopenb ¢ KOHTaKTHO aKTUBM3aLmeN).

O6o3HavYaeT TOYEYHYl CBapKy LUTU(TOB, 3aknenok, wanb, ocobbix waib c
1CMosb30BaHMEM creLmanbHbIX 3N1eKTPOAOB.

o4
D546
gb. &
OGO:!HaHaeT TOHeLJHyIO CBapKy BUHTOB AnamMeTpoM 4_6 W 3aKnenok gnameTpom 5
C ncnonb3oBaHuem cneymanbHOro anekTpoia.

8c.

O6o3HavaeT
anekTpoaa.

8d.

O6o3Ha4aeT OTNYCK IMCTOB YIMEPOAHbLIM 3I1IEKTPOAOM.

8e.

O6o3HavaeT BbIiCaZlKy JIUCTOB C UCMOMb30BaHMeEM crnelnanbHOro anekrpoaa.

8f.

O6o3HavaeT NpepbIBUCTYIO TOYEYHYHO CBapKy 3annart JIMCTOB C UCnonb3oBaHuem
crneuuarnbHOro anekTpoaa.

OOHOTOYEYHY CBapkKy C WUCNONb3oBaHMEM  cneuuanbHOro

O6o3HavaeT YpPOBEHb BpPEMEHU CBapKu @ 07 m OTHOCUTENbHO
aBToMaTtuyeckn yCTaHOBIEHHOIo 3Ha4yeHusa

YkasblBaeT, 4To PyHKLMNS UMMYNbCHON TOYEYHOW CBapKM akTMBMPOBaHA (TOMbKO
ANs NHEBMAaTUYECKMX 3aXXNMOB).

1".
YKa3biBa€T, YTO MCMOMb3YETCS 3aKUM C «PYYHOW», @ HE «aBTOMaTUYECKON»
aKkTuBaumen.

Yka3sblBaeT, 4To MCI'IOﬂb3yeMbIﬁ 3aXXNUM HaxoguTCAa nofd HanpshXeHnem.

134415, I I
@ @ oGosHa'@ 3aXUM ONs ABOVHON TOYKM, @ @ obosHavaet “X’-

06pasHbIin 3aXKnUm BKIHOMAETCS Npu nogkntoyeHnn nuctonerta Studder.

-

16. ¢
O60o3HavaeT TonNLMHY CBap1BaeMoro nmcra.

- )

Yka3sblBaeT, YTo BKMounnach TepmMocTaTnyeckas 3allmTa annaparta.

18. ﬂ

YKkasblBaeT, 4YTO WCMonb3yeTcsa TennoBOW nuCToneT Ana naiku ckoGamu
nnacTMaccoBbIX AeTanei.
ga
in
19. mm
O60o3HavaeT eanMHULY U3MepPeHUs TOMNLWMHBI NncTa.

4.2.2 Y3en perynsitopa AaBrneHusi 1 maHomeTp (puc. B-8)

MosBonsieT perynupoBaTh AaBrieHne, okadbiBaeMoe Ha 3NeKTPoAbl MHEBMAaTUYECKOro
3aXuMa Mpu NOMOLLUM PEryrnMpOBOYHON PYYKM M M3MEHSTb MOTOK OXNaxAatoLlero
BO3[yXa 3aXWMOB, B KOTOPbIX 9TO NPeAycMOTpeHo. PekomeHOyeTcsi yCTaHOBUTb
fAaBrieHne Ha MakcMMarnbHbIA YPOBEHb, HO He NpeBbIlwas 8 6ap.

4.3 NPEAOXPAHUTENbHBLIE ®YHKUUU U BBAUMHASA BITOKUPOBKA

4.3.1 3awmnTHbIE YCTPOMCTBA M curHanbi Tpesoru (TAB. 2)

a) TennoBas 3awuTa:

CpabaTbiBaeT B cryyae neperpesa annapara Ansi TO4e4YHo CBapku, BbI3BaHHOMO
OTCYTCTBMEM WNW HEAOCTATOYHBIM MOTOKOM OXNaxzatowen >KWUOKOCTM Unu
paboynm LMKNOM, NpeBbILLaoLWMM JONYCTUMbIA Npeaen.

Ha cpabatbiBaHve ykasbiBaeT NosiBNeHve nNUKTorpammel Ha aucnnee (puc. C-17)
n:

AL1 = curHan TpeBoru TENNOBON 3aluThl annapara.

AL2 = curHan TpeBoru TEnMoBon 3awuTbl 3axuma, Studder.
PESYJILTAT: 6nokupoBka [ABWXEHWA, packpbiTUe 3NeKTpodoB
pasrpyxaeTcs); OTKMIo4eHNe Toka (cBapka Grnokupyercs).
BOCCTAHOBIJIEHUME: pyyHoe (HaxaTue kHomkm «START» nocne Toro kak
Temneparypa BepHeTCs B JONYCTUMbIV [1ana3oH — NMKTorpaMmma nponaaaer).
[MaBHbIN BbIKNOYaTENb:

- MonoxeHune «O» = pa3oMKHYT, MOXHO 3abnokupoBaTb 3aMKoM (cM. pasaen 1).

(unnmHap

o

BHUMAHMUE! B nonoxeHun «O» BHyTpeHHue knemmbl L1+L2 (N)
ANsA noacoeAvHeHUs Kabens NUTaHUA HaXOAATCA NoA HanpPsHkeHUeMm.

- MonoxeHne «l» = 3aMkHYTO: annapaT Ans TOYEYHOW CBapKu HaxoauTcs nof
HanpsikeHnem, Ho He pabotaet (STAND BY (Pexwvm oxupgaHus) - Heo6xoanumo
HaxaTb kHomnky «START» (Myck)).

- ABapuiHas yHKUMS
Ecnn annapat ans TOMeYHOWM CBapKW BKIIOYEH, pasMbikaHue (nos. «l» => nos.
«O») NpuBOAMT K OCTaHOBKe B YCroBusix 6e3onacHocTy:

6nokupyeTcsa noagava Toka;
- 9NEeKTPOAb! PackpblBalOTCS (LMNUHAP pasrpyaertcs);
6rnoknpyeTcs aBToMaTU4eCKWiA NOBTOPHbIA 3anyck.
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BHUMAHUE! NEPUOAUYECKU NMPOBEPAWTE
PABOTOCMOCOEBHOCTb ®YHKLMW, BbIKNIOYAIOLWEN AMMAPAT B
YCNOBUSAX BE3OMACHOCTU.

c) BesonacHocTb yana oxnaxaeHus (mogens AQUA)
CpabaTbiBaeT B cryyae OTCYTCTBUSA UNW NafleHVsi AaBIeHns oxnaxaatoLein Boabl;
O BkntoveHnn nHgopmupyeT cooblieHne, nosiBnsioweecs Ha aucrnee AL 9 =
curHan TpeBoru 13-3a OTCyTCTBUS BOAbI.

PE3YNbLTAT: 6nokupoBka [ABWXEHWUWA, packpbiTe 3NeKTPoAoB  (LMNMHAP
pasrpyxaeTcs); OTKNoveHne Toka (cBapka brnokupyetcs).
BOCCTAHOBINEHWE: poneiite oxnaxaalowyl XWAKOCTb, Mocfe  4ero

BbIKIIOYMTE U BKIIOYMTE annapat (CM. Takke nap. 5.6 «[MoarotoBka yana BoasiHOro

OXNaXAeHNs»).

3aluyTa OT CMLLKOM BbICOKOTO M HU3KOTO HanpsikeHus

O BkntoveHnn nHgopmupyeT cooblieHre, nosiBnsoleecs Ha aucnnee AL 3 =

CUrHan TpeBorn ns-3a CNMLLKOM BbICOKOTO HanpsikeHus n AL 4 = curHan TpeBorn

13-33 CIIMLLKOM HU3KOTO HanpsiKeHus!.

PE3YNLTAT: 6rnokvpoBka [ABWXEHWW, packpbiTUe 3NeKTPOLoB

pasrpyxaeTcs); OTKNoveHne Toka (cBapka brnokupyetcs).

BOCCTAHOBINEHWE: py4Hoe (HaxaTue kHomnku «START» (Myck)).

Kronka «START» (IMyck) (puc. C-5).

Ee HeobxoauMo HaxaTb Ans TOro, YTobbl MOXHO ObINO ynpaBnsiTe CBapKkon B

criepyoLmx cryyasx:

- NpW KaXOOM BKIMHOYEHUM [MaBHOrO BbikMoyatens (no3. «O»=>no3. «I»);

- KaXabl pa3 nocre BKNOYEHNS NpeaoXpaHUTENbHbBIX/3aLMTHBIX YCTPONCTB;

- Npu BO30GHOBMNEHUM NOAaYM SHEPrmn (ANEKTPUYECTBO U CXaTbi BO3AYX) nocne
ee OTKINYeHNs unu c6oes;

e

(unnuHap

e

BHUMAHME! MEPWOOMYECKA MPOBEPSAUTE PABOTOCMOCOBHOCTb
®YHKLMU BE3OMACHOIO BKMIOYEHUA.

5. MOHTAX

BHMMAHMUE! BbINONMHUTbL BCE OMEPALUM TO MOHTAXY, A
TAKXXE 3JNEKTPUYECKOMY U NHEBMATUMYECKOMY COEOWHEHUIO MPU
OTKNKOYEHHOM W OTCOEAMHEHHOM OT CETU O3NEKTPOMUTAHUA
AMMAPATE TOYEYHOW CBAPKW.
ANEKTPUYECKME WU  NHEBMATUYECKUE COEOWHEHUA  OOJDKEH
BbIMOMHATb TONbKO OMbITHLIN U KBANTU®ULMPOBAHHBLIN MEPCOHAT.

5.1 OCHACTKA
CHATb ynakoBKy C annapata TOYeYHOI CBapKW, BbIMOMHUTL MOHTaX OTCOEANHEHHbIX
YacTell, HaxoasALWMXCA B yNaKkoBKe, kak ykasaHo B faHHoi rmase (Puc. D).

5.2 CNOCOB NOOABEMA OBOPYOBAHUA (Puc. E)

Mogbem annaparta TOYEYHON CBAPKM [OSHKEH BECTUCH NPU MOMOLLW ABOHOIO Tpoca
1 KPIOKOB, COOTBETCTBYIOLLIMX BECY MaLLUMHbI, UCNOMNb3ys cneumanbHble Konbua M8.
KaTeropuyeckn 3anpeljaetca 3akpennaTb Tpocamy annapat TOYeYHOW CBapku
cnocobamu, OTANYAKLLMMUCS OT YKa3aHHbIX.

5.3 PACNONOXEHUE

Heobxoanmo BbIAEnUTL ANs MOHTaxa [JoCTaToMHO NPOCTOPHBIN Y4acTOK, CBOBOAHbI
OT NpensTcTBuWiA, ANA TOro, 4ToGbl 06ecneynTb BO3MOXHOCTb YNpaBnsTh NaHemnbo
ynpaBneHusi, rMaBHbIM BbIKMoYaTeneM, a Takke rapaHTMpoBaTb AOCTYN kK pabouyen
30HE B YCMOBUSAX MOMHOM 6e3onacHocTy.

Y6eautbes, 4Tobbl He GbINO NPensTCTBUA B MecTax OTBEpCTUiA BXoda W Bbixoda
BO3[yXa OXNaXAEHWsl; NpOBEepUTb Takke, YTO He MNPOUCXOAMT BCacbiBaHWe
NPOBOAALLEN MNbINK, KOPPO3UIHBLIX MAPOB, BNarv U T. A.....

MomecTuTb annapaT TOYeYHON CBapK1 Ha MIOCKyt NMOBEPXHOCTb M3 OOHOPOAHOMO U
KOMMNaKTHOro MaTepuarna ¢ COOTBETCTBYHOLLEN rPy30MOAbEMHOCTbIO, BbIAEPXKVBAIOLLEN
Bec 6roka (CM. «TeXHUYECKUe XapakTePUCTUKM»), YTOBbI 13bexaTb ONpPOKUAbIBAHWIA
WU ONacHbIX CMELLEHWIA.

5.4 COEAVNHEHME C CETblO

5.4.1 NMpeaynpexpeHns

Mepen BbINONMHeHWEM nOOOro  3NEKTPUYECKOro COeAUHEHUs, MPOBEPUTb, YTO
HanpsbkeHne W 4vacToTa CeTW, MMeloLMecs B MecCTe YCTaHOBKM, COOTBETCTBYHOT
Tabnuuke AaHHbIX annaparta TO4eYHON CBapKM.

AnnapaTt TO4YE4HOW CBapKW AOMMKeH ObiTb COEAMHEH TOMbKO C CUCTEMOWN NMUTaHWs C
HyNeBbIM NPOBOAHUKOM, COEIMHEHHbIM C 3a3eMreHneM.

[1nsi 3aLmTbl OT HEMPSIMOTO KOHTaKTa He06X0AMMO NCMob30BaTh AN depeHLnanbHble
BbIKNtOYaTENM criegytoLlero Tuna:

- Tun A ([ 5 )) ANs ogHOasHbIX MaLUVH;

- Tun B ( ) Ans TpexdasHbiX MaLUyH.

- CBapo4Hblii annapaT TO4EYHOI CBapKy He COOTBETCTBYeT TpeboBaHusM cTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.
Ecnu annapat coeguHsieTcsi ¢ 06LLECTBEHHO CEThIO 3NEKTPOMNUTAHWS, MOHTaXHMK
Unu nonb3oBatenb 06si3aH MPOBEPUTb BO3MOXHOCTb COEAMHEHWs annaparta
ToYe4Hon cBapku (ecnn TpebyeTcs, MPOKOHCYNBLTUPOBATLCS C  KOMMAHWew,
ynpasnsoLLeit pacnpeaenuTenbsHoi CeTbio).

5.4.2 Bunka un po3seTtka

CoeaunHute ¢ kabenem nuTaHWs CTaHaapTHylo Bunky (3P+T Mcnosnb3yTcs
Tonbko 2 nontoca: coeaunHeHne MEXX®A3HOE!) cootsetcTBytollelt MOLWHOCTU 1
NOAroTOBUTL PO3ETKY CETU, 3aLLMLLIEHHYIO NPeaOoXPaHUTENAMN UM aBTOMaTUYECKUM
TEPMOMarHUTHbIM BbIKIOYaTENEM; cneunanbHbId TeEpMUHAN 3a3eMIeHnst OOSKeH
6bITb COeAMHEH C NPOBOAHMKOM 3a3eMNeHNUs ()KeNTO-3eneHbIM) MUHUN NUTaHUS.
MoLuHOCTb 1 XapakTepucTuka cpabaTbiBaHNS NPpeAoXpaHMTENen 1 TEPMOMarHUTHOO
BbIKMtoyaTens npveegeHsl B naparpade “TEXHUYECKUE JAHHBIE”.

Ecnu ycrtaHaBnuBaeTCs HECKONMbKO TOYEYHbIX KOHTAKTHBIX CBAPOYHbIX MaLLWHBbI,
cnepyeT pacnpefenuTb NMUTaHWe UMKNWYHO Mexay Tpemsi dhasamu, Tak, 4ToObl
€o3AaTh YpaBHOBELLEHHYIO HarpysKy; npuMep:

TOYEYHas KOHTaKTHasa cBapovHas mawmHa 1: nutanue L1-L2;

TOYEYHas KOHTaKTHasa cBapovHas MalumnHa 2: nutanHue L2-L3;

TOYEYHas KOHTaKTHasa cBapovHas mawmHa 3: nutanue L3-L1.

BHUMAHUE! HecobnioaeHne npuBeaeHHbIX Bbille npaBun genaet
cuctemy 6e3onacHOCTU, NpeAoCTaBNEHHYI0 NpousBoauTeNneM, HeleNCTBEHHON
(knacc |) ¢ BbITeKaloWMM U3 3TOro cepbe3HbIM PUCKOM ANA Ntoaen (Hanpumep,

3NEKTPOLUOK) U NpeaMeTOoB (Hanpumep, noxap).

5 5 MTHEBMATUYECKOE COEQUHEHUE
MoAroToBUTL NNHMIO CKaToro Bo3gyxa ¢ paboynm aasneHvem 8 6ap.

- MoHTupoBaTh Ha y3en unbTpa pedyktopa natpybok cxatoro Bo3adyxa,
MMEIOLLMIACS B pacrnopshkeHnn, Ans aganTtaumn K COeaMHEHUAM, UMEeoLUMCS B
MecTe MOHTaxa.

5.6 NOArOTOBKA Y3JA OXITAXXAEHUA (AQUA)

BHUMAHMUE! BbinonHuTb Bce onepauyu No HanosiHeHUo pesepByapa

Npu BbIKNIOYEHHOM U OTCOEAMHEHHOM OT CETU ANEeKTpoNUTaHus o6opyaoBaHUM.

U3GeraTb  MUCNonb3oBaHUA  aHTUMPU3HBIX  XKUAKOCTEW, obnaaarowwmx

3NEeKTPONPOBOAUMOCTLIO.

Wcnonb3oBaTb TONLKO AeMMHEPaNN30BaHHYIO BOAy.

- OTKpbITb BbinyckHoW knanaH (PUC. B-11).

- [lpousBecTu HanonHeHve pe3epByapa AeMUHEPanN30BaHHOW BOJOW Yepes yCTbe
(Puc. B-9): emkocTb pesepByapa = 8 nuTpoB; obpaliaTe BHUMaHWe Ha To, YTOObI
n3beraTtb N36bLITOYHOTO BbIXOAa BOAbI B KOHLIE HAaMOMHEHNS.

- 3akpbITb NpobKy pesepByapa.

- 3aKpbITb BbIMYCKHOM KnanaH.

5.7 NOACOEAMHEHUE MNHEBMATUYECKOIO 3AXXMUMA (puc. F)
- TMopkniounte pasbembl DINSE k COOTBETCTBYIOLLMM THE3AAM.

BHUMAHMUE! Pazbembl «Dinse» kabenei He06Xo4MMO NOAKIMIOUYUTL
K rHesgam Ha naHenu, Bpaiwjasi MX Mo 4YacoBOW cTpernke: y6eauTecb, YTO
Kpy4eHue kabenen He NPUBOAUT K OCNabreHnto coeANHEHUS; B 3TOM cryvae
noBepHuTe «Dinse» kabenei NPoTUB YacoOBOW CTPENKN NepeA UX BCTaBKOW U
3abnokupynTe UX B NaHenm.

- [MopkniounTe ABa pasbema BO3dyxa K COOTBETCTBYOLMM rHesgam annaparta ans
TOYEYHOW CBapKN: ManeHbk1in pasbem (oxnaxaaroLwuin Bosayx); 60nbLIon pasbem
(BO3Ayx ANs ynpaeneHne NHEBMaTUYECKUM MUCTONETOM).

- Tonbko pans wmogenn AQUA: nopgkniounte BoAsiHble TpyOku 3axuma K
COOTBETCTBYIOLLMM ObICTPOAENCTBYIOLIMM THE3AAM MaluuHbl, cobnioaas uBeta:
CUWHIOI0 TPYGKY K CUHEeMy rHesfy, KpacHyto Tpy6Ky K KpacHOMY rHe3ay.

- BcraBbTe pasbem kabensi ynpaBneHust B cooTBeTCTByloLlee 14-kOHTakTHoe
rHesgo.

5.8 COEAMHEHUE PYYHOIO 3AXXKMMA U NMUCTOJNETA STUDDER C KABENEM
MACCbI (PUC. G)
Mopkniounte pasbembl DINSE Kk cooTBeTCTBylOLWMM rHe3AaM: TOMbKO B
cnydae ucnonb3oBaHus nuctoneta Studder: nogkniounTe nMUMCToneT M maccy K
cooTBeTCTBYlOLLEeMY pa3beMy Dinse, kak ykazaHo Ha annapare.
- BcraBbTe pasbem kabens ynpasneHusi B COOTBETCTBYOLLEE THE30.
CoeavHeHUs cxxaToro Bosayxa He TpebyeTcs nogknoyaTh.

5.9 NOAKMIOYEHUE 3AXUMA ANA BbINOMHEHUA ABOMHOW TOYKU
- BbinonHute Te xe OeNCTBMSA, KOTOpble ObiNM OnUCaHbl ANs NHEBMAaTUYECKOro
3aXuMa, NCNonb3ys TOMNLKO pasbem Ans OXNaxaatoLLero Boayxa.

6. CBAPKA (TouyeyHas cBapka)

6.1 MPEABAPUTEJIbHBIE OMEPALIUA

Mepen BbINonHeHneM noboi onepauum TOYEYHON CBapKM HeOBXOOMMO BbIMOMHUTL

psA NpoOBEpPOK W PerynupoBaHui, MPOBOAMMBIX C [MaBHbLIM BblKOYaTenem B

nonoxeHun ” O ” 1 ¢ 3aKpbITbIM 3aMKOM):

- TpoBepuTb, 4TO 3MEKTPUYECKOe COeAWHEHWE BbIMOSIHEHO MNpaBWUMbHO, B
COOTBETCTBME C MPEALIECTBYOLLMMU UHCTPYKLMUSMU.

- TpoBepnTb COeANHEHNe CXaToro BO3Ayxa; BbINMOMHUTL CoeaAnHeHne Tpy6bl noaaymn
C MHeBMaTWU4YecKoN CeTblo , OTPEerynupoBaTh JaBreHue Npu MOMOLUM PYKOATKM
penykTopa, Noka Ha MaHOMeTpe He MOSIBUTCS 3HaYeHue B Ananas3oHe mexay 4 n 8
6ap (60 - 120 ncwu), B 3aBUCMMOCTU OT TONLLMHBLI CBApUBaAEMOrO NUCTa.

- TomecTTb Mexay aneKkTpoAaMu YTOSLLAILWY MPOKNafKy, paBHylO TOMLMHE

CBapVBaeMoro nucTa; NpoBepUTb, YTO KPOHLUTENHbI, NPUBINMKEHHbIE BPYYHYIO,
OCTaloTCsi MapasnnenibHbIMY 3MeKTPoAbl pacnonaraloTcst Mo OcU (HAKOHEYHWKK
COBMajatoT).
BbinonHute, ecnum Heobxoaumo, perynuposaHue, ocnabus GNOKUPOBOYHbIE
BUHTbI KPOHLUTENHOB, KOTOpble MOrYT ObiTb MOBEPHYTLI UM CMELLEHbl B 06OMUX
HanpaBneHusx BOOMb WX OCW; B KOHLE perynupoBaHus TLlATenbHO 3aTsHyTb
6rNOKMPOBOYHBIE BUHTBI.

- PerynupoBaHve paboyero xoaa BbIMOIHSIETCS, BO3AEWCTBYS HA 3MeKTPOAbl.
Cnepyert Bcerga yunTbiBaTh, YTO HEOGX0AUM X0 Ha 6-8 MM GonbLue, No CpaBHEHNUIO
C NONOXeHneM TO4YE4HON cBapku, YTOBbI OKasbiBaTh Ha AeTanb Tpebyemoe yeunve.
Ha PUC. | otobpaxeHa «cTaHgapTHasi» perynupoBka MOMOXEHUs! SN1EKTPOAOB C
3aKMMOM B COCTOSIHUM MOKOSA.

- Wcnonb3ysi pydyHOn pepxatenb, CreayeT yyuTblBaTb, YTO perynuposaHue
CUnbl, OKa3blBAaeMOW dMeKTpoAaMmn Ha aTarne TOYEYHOW CBapku nonyvaeTcs npwu
nomowm pucpneHon rankn (PUC. L); 3akpyTuTb B HamnpaBfieHWM no 4acoBOn
cTpenke (HampaBo) AN YBENMYEHUs CUMbl, MPOMOPLMOHANIBHO YBENUYEHIO
TOSMLMHBI MEeTannM4yeckux nUCToB, BblGMpasi Takoe perynnpoBaHue, KoTopoe
Mo3BOSUT 3aKpbITWE AepxaTensi (M COOTBETCTBYlOLLEe MNpuBeAeHVEe B AeiCTBMe
MVKPOBBIKITIOYATENSt), NMPOU3BOAS OYeHb OrpaHudeHHoe ycunue. [paBurbHoe
pacrnonoxeHue KPOHLLTENHOB 1 3NEeKTPOAOB aHANOMMYHO NPeayCMOTPEHHOMY Anst
NMHeBMaTVN4ecKoro Aepxartensi.

6.2 PEFYJIMPOBAHUE MAPAMETPOB (npu Toue4yHol cBapke)

MapameTpbl, BnusiloWwMe Ha onpeaeneHue aguameTpa (CeYeHusl) U MexaHW4YecKon
MPOYHOCTU TOYKM, CrieaytoLLmne:

- ycunue, okasblBaeMoe dMeKTpoAamu;

- TOK TOYEYHOW CBapKy;

- BPEMsi TOHYEYHON CBapKM.

Mpu OTCYTCTBMM KOHKPETHOrO OrMbiTa CredyeT BbIMOMHUTL HECKONbKO MPOGHBIX
TOYEYHbBIX CBAPOK, UCMOMNb3ysi MUCTbI C OAWHAKOBBIM Ka4e€CTBOM W TOJLLMHON, YTO U
JIUCT, C KOTOPbIM NpefcTouT paboTats.

ApanTupoBaTb CUIy 3MEeKTPOAOB, BO3AEICTBYS Ha PETYNSTOp AABMEHNS, Kak yKa3aHo
B 6.1, BbIOVpasi cpeaHne 1 BbICOKNE 3HAYEHUS.

MapameTpbl TOKa M ANWTENBLHOCTM TOYEYHOW CBapKW PerynupyloTcs aBToMaTUyecku,
AnS Yero HeobxoaMMO BbIGPaTh TOMLUMHY CBAapUBaEMbIX TMCTOB C MOMOLLbIO KHOMOK
(nukTorpammel + / -). C NOMOLLIbIO KHOMKM (MUKTOrpamma puc.C-2) MOXHO OCYLLECTBUTb
HaCTPOWKY ANUTENbHOCTU TOYEYHOW CBapKu OTHOCUTENbHO CTAHAAPTHOTO 3HAYeHWs
(no ymonuaHwmio), cobntogas npeaycMoTpeHHbIe Npeaensbl.

BkntounTte MMMynNbCHbI pexum ecnv HeobXxoANMO OCYLLECTBATb TOYEYHYIO

cBapKy NUCTOB TonwuHon 0.8+1.2 MM C BbICOKMM Npeaernom Teky4YecTu.

I'Iepmo,q nynbcauun ycTaHaBnMBaeTCA aBTOMaTu4ecku, ero He Tpe6yeTcsl
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perynupoBarb.
BAXHO: Ecnu BbiGpaHHasi TonwuHa «MuraeT», 3TO O3HayaeT, YTO TOK TOYEYHOM
CBapKu, yCTaHOBIEHHBI N0 yMONYaHuio VN 3apaHee 3anporpaMMUpPOBaHHbIW,

ABNAETCA HeAOCTaTOYHbIM ANS YAOBETBOPUTENIbHOIO BbINOMHEHUSI CBAPHOW TOYKM;
COrMacHO MOLLHOCTU, AOCTYMHOW B MeCTe YCTaHOBKM, YCTaHOBWTe annapart Ans
TOYEYHOW CBapKu Ha MakcMmarbHbIl TOK (CM. naparpad 4.2.1): BbICOKWI TOK TO4EYHON
CBapKu BMECTE C MOHWKEHHbIM BpeMeHeM obecneynBatoT 6ornee BbICOKOE KayecTBO
CBapHON TOYKM.

CBapHasi TouKa cYMTaeTcs BbIMONHEHHOW NPaBUIIbHO, €CMN BO BPEMS UCMbITAHWUS Ha
pacTsikeHne U3 OQHOro U3 ABYX JINCTOB YAaeTCs M3BMeYb SAp0 CBAPHOW TOYKM.

6.3 MPOLIEAYPA

6 3.1 MHEBMATUYECKUI 3AXUM ﬁ
Bpewms cxatua (SQUEEZE TIME) Bbibupaetcsi aBToMaTu4ecku, 3HaYeHne 3aBucut
OT BbIOPaHHON TOMLWHBI UCTa.
- TpucnoHute anekTpoa K NOBEPXHOCTW OAHOMO W3 ABYX NMUCTOB, TOYEYHYIO CBapKy
KOTOPbIX NpeanonaraeTcsi OCyLeCcTBUTb.
- HaxmuTe KHOMKY Ha pyKosiTKe 3axuma, 4Tobbl:
a) 3axaTb NUCTbl MeXAy 9NeKTpoJaMu C YCTaHOBIIEHHOW CUIMON (BKMioveHune
LUMnuHapa).
b) Bknountb nogady 3agaHHOrO Toka CBApKW YCTAHOBMEHHOE BpeMms, Ha YTo
YKa3bIBaET BKIIIOYEHWNE U BIKNIOYEHNE NMUKTOrpamMbl

- OTnycTuTe KHOMKY Yepe3 HECKONbKO CEKyHA MOCe BbIKMOYEHUS MUKTOrpammbl
(3aBepLUeHMe cBapku); aTa 3afepxka (yaepXuBaHue) MO3BONSET YNyuWWUTb
MexaHWU4eckue XapakTepucTVK CBAPHOMN TOUKM.

6.3.2 PYYHbIE 3AXXUMbI ! @

- TIpUCNOHWTE  HWKHWI  BNEKTPOL K nucTam,
npeanonaraeTcs OCyLecTBUT.
- lepemecTuTe BEpXHUI pblyar 3axuma 4o ynopa, YTobbl:
a) 3axaTb NUCTbI MEXAY SMEKTPOAAMU C YCTaHOBMNEHHOM CUION.
b) BknounTb nogadvy 3afaHHOrO TOKa CBApKW YCTAHOBMEHHOE BPEMS, Ha 4TO
yKa3bIBaET BKIIHOYEHWUE U BbIKIIOYEHNE MUKTOrPamMMBbl .

TOYEYHYKD CBapKy KOTOPbIX

- OTnycTuTe KHOMKYy 3axuma 4Yepe3 HeCKONbKO CeKyHA Mocrne BbIKMoYeHUs
NUKTOrpaMMbl (3aBepLUEHMe CBapku); 3Ta 3afepxka (yAepxvBaHue) nossonset
YNYYLWUTb MEXaHUYECKNe XapaKTepUCTVKI CBAPHOMN TOUKM.

6.3.3 MNCTONET STUDDER uI

BHUMAHUE!

- [Ans KpenseHWs Unu U3BnevYeHnsi NpMHaANeXHOCTel M3 NaTpoHa nucTonerta
ucnonb3yiiTe pABa (PUKCUPOBAHHBLIX LIECTUFPAHHLIX KIlYa, YTOGbI
npeaoTBPaTUTL BpalleHue NaTpoHa.

- B cnyvae npoBefeHusi paboT Ha ABepsX MNM Kanotax ob6s3aTernbHO
noAcoeavHUTE LWMHY 3a3eMfeHusi K 3TMM  4acTsM, 4Tobbl usbexartb
NPOXOXAEHMs TOKa uepes neTnu, noacoeAvHuTe ee BO6NMM3M obnactu
OCYLIECTBIIEHUS1 TOYEYHOW CBapkuM (NpU  yBeNUYEHUU PaCCTOSIHUS,
NPOXOAMMOro TOKOM, CHUXaeTcsi 3P(PEKTUBHOCTL CBapPHOI TOUKHM).

6.3.4 NopkntovyeHne kabens maccobl

a) PacnonoxwTe OYMLLEHHBI NUCT Kak MOXHO O6nuxe K MecTy paborThl,
COOTBETCTBYHOLLErO KOHTAKTHOW MOBEPXHOCTU LLUIMHbI 3a3EMIIEHUS.

b1) MNpukpenute MeaHbIN CTepXKeHb K MOBEPXHOCTM nncta ¢
LHUAPHMPHOI'O 3AXNMA (mMogenb ans ceapku).
B kauyecTBe anbTepHaTVBbl pexuma «b1» (ecnu ero CnoXxHoO NpUMEHWTb Ha
npakTuke), Ucnonb3yiTe crneaytoLlee peLleHne:

b2) Pasmectute wanby Ha npeaBapuTenbHO NOATOTOBMNEHHOW MNOBEPXHOCTU NUCTAa;
BCTaBbTe LWaiby B OTBEPCTME MEAHOTO CTEPXKHS U 3adPMKCUPYITE ee C MOMOLLbIO
cneuvanbHOro 3axuma, BXOOsLEro B KOMMNeKTauumio.

NOMOLL b0

ToueyHan cBapka Waibbl ANA KpenneHNsa 3a3eMsAIoLWero KOHTaKTa 4
YctaHoBWTE B NaTpoH nucToneTa cooTBeTcTBytowwmiA anektpod (MO3. 9, puc. M) n
BCTaBbTe B Hero wawiby (MO3. 13, puc. M).

MpucnoHnte wanby B BbIGpaHHOM MecTe. B 3TOM e 30He npunoxute Ao
COMPUKOCHOBEHNS 3a3eMMSIIOLLMIA  KOHTAKT; HaXMUTe KHOMKY nucToneta, 4Tobbl
npvBapuTh Wanby, nocre Yero NCMosnb3yinTe ee Ans KpenneHus, Kak onucaHo Bhbille.

ToueyHasi cBapka BUHTOB, LWai6, 3aKnenok l
YcTaHOBWTE B NUCTONET NOAXOASALLMIA ANEKTPOA, YCTAaHOBUTE B HEro AeTaslb, KOTOpYo
HeobXoAMMO NPUBapPUTL, U NMPUCIIOHUTE €ro K NIUCTY B HE0BX0AMMOM MeCTe; HaXMUTe
KHOMKY NUCTONETAa: OTNYCTUTE KHOMKY TOMNbKO NOCIIe UCTEYEHUs 3aaHHOrO BPEMEHM.

ToyeuyHasn cBapka JIMCTOB C OZHOW CTOPOHbI ll

YctaHoBWTE B MaTpoH MucToneta npeaycMoTpeHHbld anektpoa (MO3. 6, puc. M),
npwxae ero K cBapMBaeMoii NMOBEPXHOCTU. HaxmuTe KHOMKy nuctoneTa, oTnycTuTe
KHOMKY TOMbKO NOCMe UCTEYEHNsI 3a4aHHOr0 BPEMEHMW.

BHUMAHUE!

MakcumManbHasa ToswMHa NIUCTOB, CBapMBaeMbIX C OQHOW CTOPOHbI: 1+1 MM.

3TOT BMA CBapKu HeNnb3sl UICMOMb30BaTh HAa HECYLUMX KOHCTPYKLMAX Ky30Ba.

[Ons obecneyeHnsi NpaBUSIbHOW TOYEYHOW CBapku HeobxoauMmo cobniopatb psg

Ba)HbIX MEPbl NPEeLOCTOPOXHOCTK:

1 - Be3ynpeyHoe coeanHeHWe Macchbl.

2 - [1Be cBapvBaeMble YacTh A0SHKHbI OblTb OYMLLEHBI OT Kpacku, CMasku, macna.

3 - CBapuBaeMble 4acTu [OSKHbI compukacaTbCa Apyr ¢ Apyrom 6e3 3a3opa, B
crnyvyae HeobXOAMMOCTY COXMMUTE WX C MOMOLLbIO MOAXOASILLEro UHCTPYMEHTa,
a He c nomolblo nuctoneta. CrMLIKOM BbICOKOE [aBfieHWe MPUBOAUT K
Hey[oBNEeTBOPUTENBHOMY pe3ynbrary.

- TonwmHa BepxHel AeTanu He JOMmKHa NpeBblaTte 1 MM.

- OnameTp HakoHeYHWKa anekTpoaa AOMKeH ObiTb 2,5 MM.

- XopoLuo 3aTsHuTe raiiky, GriokupyoLLyto anekTpoa, ybeautecs, 4To coeanHuTenmn
CBapoYyHbIX kabenew 3acukcMpoBaHbl.

- Bo Bpems ToueuHOW cBapku crierka npwxmute anekTpon (AaeneHve 3+4 Kr).
HaxmuTe KHOMKY, AOXAWUTECH, KOorAa NPoMAET BPeMsi TOHYEYHOW CBapKu, 1 TONMbKO
nocre 3Toro OTOABUHLTE MUCTONET.

8 - Hu B koeM cnyyae He otgansnTech 6onblue Yem Ha 30 CM OT TOYKM KpenneHus

N ooh

kabensa maccel.

OpnHoBpeMeHHasi To4eYHasl cBapka U BbITSiIrMBaHWe cneuvanbHbIX Want
[nsa BbINONHEHUs 3TOW (PYHKUMKM HeobXoAMMO YCTaHOBWTb M A0 ynopa 3aTsHyTb
natpoH (M0O3. 4, puc. M) Ha kopnyc unssnekatens (MO3. 1, puc. M), npukpenute Kk
nucToneTy v Ao ynopa 3aTsHWTe BTOPOW KOHeL, n3Bnekarens. BctaBbre cneyunanbHyio
wanby (MO3. 14, puc. M) B natpoH (MO3. 4, puc. M), 3abnokmpoBas ee C NOMOLLbIO
cneumanbHoro BUHTa (puc. M). MNpusapute ee B HEOOXOANMON 30HE, OTPErynvpoBaB
CBapOYHbIA annapat Tak e, Kak Ans ToYevyHoW cBapku wanb, u npuctynute K
BbITAMVBaHMIO.

Mocne 3aBeplueHnsi noBepHWTe m3BnekaTenb Ha 90°, YToGbl OTCOEAMHUTDL LWaiiby,
KOTOPYIO MOXHO MpUBapuUTL B APYroM MecTe.

HarpeB u ocapgka HVICTOB ll

B aTom paboyem pexume TAVIMEP oTknioueH.

Takum 06pa3om, ANMTENbHOCTL OnepaLmii perynmpyeTca BpyyHyo 1 onpeaensercs
BpPEeMEeHeM, KOTOpoe KHOMKa NUCToneTa yaepXXNBaeTCs B HAXaTOM COCTOSHWM.
MHTEHCMBHOCTL NOaBaeMOro Toka perynupyeTcsi aBToMaTuyeckyt B 3aBUCUMOCTY OT
BbIGpaHHOW TOMLWMHBI NUCTa.

YcraHoBuTe yronbHbii anektpog (MO3. 12, PUC. M) B naTtpoH nucToneta,
3ackcupoBaB  ero ¢ MOMOLIbIO  Konbua. KocHUTecb  YronbHbIM — KOHLIOM
npeaBapuTeribHO OYULLIEHHYIO 30HY U HaxXmuTe KHOMKy nuctoneta. OcyulecTsnante
06paboTKy CHapyx¥ BHYTPb KPYroBbIM [ABWXEHWEM, YTODbI pasorpeTb JINCT, KOTOPbIN
npw 3aTBEpPAEBaHNI BEPHETCS B CXOAHOE MOMoXeHue.

[ns u3bexaHns 4YpeamepHOro paclumpeHus nucrta, obpabatbiBaiTe Hebonblune
y4acTku 1 cpasy nocne obpaboTkv NpoTupaiiTe NX BNaXHON TPSMNKOWA, 4TOBbl OCTYAUTL

obpaboTaHHylo YacTb.
Ocagka nuctoB

B aTom nonoxeHuw, ncnonb3ys COOTBeTCTByI'OLLLI/IVI AnNeKkTpoa, MOXHO BblpaBHMBATb
JINCTbI C NOKarbHbIMU necbopmaumslmm.

MpepbiBUCTasA ToYe4HasA cBapka

OTa yHKUMA nNpedycMoTpeHa Ans TOYEYHOW CBApKM HeBOMbLUMX NPSMOYTOfbHbIX

JINCTOB ANS 3aKpblTUSi OTBEPCTUA, BO3HMKILUMX M3-3a PXaBYWHbI MM MO APYrM

npuynHam.

YcTtaHoBuTe cooTBeTcTBytoWwmMin anektpog (MO3. 5, puc. M) B naTpoH, TwarensHo

3aTaHUTe KpenexHoe KonbLo. Ounctute obpabaTtbiBaemyto 30Hy U ybeautech, 4TO

JIACT, KOTOPbIN HEeOBXOANMO NPUBAPUTDL, BNAETCS YUCTbIM U HA HEM HET CMa3ku Unu

Kpacku.

PasmecTute getanb U NpUCNOHWUTE K HeW 3NeKTpoA, Mocne Yero HaXMuTe KHOMKY

nucToneta W, yaepxuBasi ee B HaXaTOM COCTOSIHMM, PUTMWYHO NpoaBUranTechb

Bnepes, cobniogas nHTepsanbl paboTbl/Nokost annaparta Afsi TOHEYHOWN CBapKU.

Mpumeyanue: Bo Bpemsi pabotbl cnerka npuaasute (3+4 kr) u cnegyinte naeanbHom

JIMHUM Ha PacCcTOsiHUK 2+3 MM OT Kpasi HOBO CBapuBaeMon AeTanu.

[ns JOCTMXKEHUS! XOPOLLIMX Pe3ynbTaToB:

1 - He oTtpansiTtecb 6onblie Yem Ha 30 CM OT TOYKM KpenneHusi kabensi maccbl.

2 - Vcnonb3yiTe NoKpbIBatoLLMe NUCTbI TOMLLMHON He Bonee 0.8 MM, pekomeHayeTcs
MCMonb30BaTh NUCTLI M3 HEpPXKaBetoLLel cTanu.

3 - CornacyiiTe puTM NpOABWXEHWS C TeMMoM, 3ajaBaeMbiM annapatoMm [Ans
To4eyHon cBapku. MNpoasuranTecs Bnepen BO BpeMs Nay3sbl, OCTaHaBNMBanTech
BO BPEMS TOYEYHOW CBaPKW.

Wcnonb3oBaHue BxopasLlero B koMmnnekrauuio ussnekarens (MN03. 1, puc. M)
3auenneHue U BbITArMBaHue Wanb

[ns BbINONHEHUs! 3TON (OYHKLUMM HEOBXOAMMO YCTaHOBUTbL M 3aTsiHyTh naTpoH (MO3.
3, puc. M) Ha kopnyce anektpoga (MO3. 1, puc. M). 3auenute wanby (NMOI. 13, puc.
M), MpuBapeHHylo COrnacHo NpPeaoCTaBNEHHbIM BbIlLE YyKasaHWsM, U MpUCTynuTe
K BbITArMBaHuio. [locne 3aBeplleHusi noBepHUTe u3Bnekatenbs Ha 90°, 4ToGbI
OTCOEANHUTL LIANBy.

3auenneHue U BbITArMBaHUe WTU(TOB

[ins BBINOSMHEHWS 3TON (PYHKLUMN HEOBXOAMMO YCTaHOBUTbL U 3aTsiHyTh naTpoH (MO3.
2, puc. M) Ha kopnyce anektpoga (M0O3. 1, puc. M). Bectasbre wtungTt (MO3. 15-16,
puc. M), NpuBapeHHbI COrnacHo NpuBeAEeHHbIM Bbille ykadaHusiM, B natpoH (MO3.
1, puc. M), yaepxuBasi KoHeL, Tak, 4ToGbl OH Gbin HanpaBneH B CTOPOHY M3BnekaTens
(MO3. 2, puc. M). MNocne 3aBepLUEHNs BCTaBKW OTMYCTUTE NATPOH M NPUCTYNUTE K
BbITSrMBaHMI0. [ocne Yero TAHUTE NaTPOH B CTOPOHY MOMOTKA, Y4TOObI N3BMEYb LUTUPT.

STUDDER TOUCH

Mpennaraetca moaens nuctoneta Studder 6e3 KHonku.

ToyeyHass cBapka OCYLUECTBSIETCS MPOCTbIM MPUKOCHOBEHUEM WHCTPYMEHTa K
cBapvBaeMoii AeTanu, coeamHeHHo ¢ kabernem mMacchl: MalumHa Yepes MrHoBeHue
KOHCTaTUPYET KOHTaKT 1 aBTOMAaTUYECKW OCYLLECTBIISIET TOYEUHYIO CBaPKY.

BHUMAHME: HE NPUCNOHAWTE STUDDER K AETAJW, ECINU Bbl HE
COBUPAETECH EE NPUBAPUBATb!

7. TEXHWYECKOE OBCNY>XUBAHUE

BHUMAHME! TNEPEO BbINOJIHEHUEM TEXOBCNYXWUBAHUA
YBEOUTECbH B TOM, YTO AMMAPAT OJ19 TOYEYHOW CBAPKMU BbIKITIOYEH U
OTCOEAWHEH OT CETMW NATAHUS.

Bbiknioyatens Heo6xoaumo 3abnokumpoBaTb B nonoxeHuu «O» npu nomoium
3aMKa, BKITIOYEHHOTro B KOMMNeKTaLuio.

7.1 NNIAHOBOE TEXOBCITY>XUBAHUE

I'IJ'IAHOBOE TEXOBCINYXVBAHME MOXET OCYLLECTBIIATb OMNEPATOP.
npaBKka/BOCCTaHOBIIEHME AMaMeTpa U Npodunsa HaKoHEYHVKa 3MeKTpoaa;

- 3aMeHa 3MneKTPOLOB U pblvaros;

- MpoBepKa BblpaBHVBAHWS 3NEKTPOLOB;

- MpoBepka oxnaxaeHus kabenen u 3axvma;

- CNUB KOHZEHcaTa W3 BXOAHOrO (huibTpa CxkaToro Bosayxa.

- MpoBepka LEMNocTHOCTM kabens nuTaHus annapata ANs TOYeYHOW cBapku W
3axKuma

TONbKO ans mopenu AQUA:

- nepuoauyeckas NpoBepka YpOBHsS oxnaxaatoLien Boabl B 6ake.

- nepvoauyeckasi npoBepKa NofHOro OTCYTCTBUSI yTedek BOAbI.

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCIYXWUBAHUE
BHEMNAHOBOE TEXOBCIYXXVUBAHWE OOIMKHO OCYLECTBIATLCA TOJNBKO
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OMbITHBIM NIV KBATIMOULIMPOBAHHLIM B QNEKTPOMEXAHWYECKOW
OBJTIACTV MEPCOHANOM.

BHUMAHME! TMEPEQ CHATUEM TNAHENEW AMMAPATA [N
TOYEYHOW CBAPKU WUNMU 3AXUMA WU TMPOBEOEHUMEM PABOT B EIO
BHYTPEHHEA YACTW, YBEOWUTECb, YTO AMNMAPAT BbIKIIOYEH U
OTCOEOQWHEH OT CETVI MATAHUA U OT MHEBMATUYECKOW CETU (ecnm
nmeetcs).

MpoBepkn BHYTPEHHEN YacTu annaparta AN TOYeYHOW CBapKW, Haxoasierocst nopg

HanpskeHneMm, MOryT MpUBECTU K CEPbE3HOMY MOPAXKEHWIO 3MEKTPUYECKUM TOKOM

BCNeACTBME MPSMOro KOHTaKTa C YacTAMU, HaXoAAWMMUCS NOZ HanpshkeHneM, u/nnm

TpaBMam BCMEACTBUE NMPUKOCHOBEHUS K MOABWXHBIM YacTsM.

[Meproanyeckun, ¢ YaCTOTON, 3aBUCALLEN OT YCNOBUI IKCMNyaTaumum n okpyxatoemn

cpefbl, NPOBepsiNTE BHYTPEHHIO YacTb annapaTta Ans TOYeYHOW CBapku U 3axuma

W yaansnTe Nbiflb U MeTannMyeckve YacTulbl, CKONMBLUMECS Ha TpaHcdopmaTope,

OVOAHOM Moayne, KNeMMHOW NaHenu NUTaHust U Ap., UCMOMb3ysi CTPYH CYXOoro

cxaToro Bosgyxa (Makc. 5 6ap).

He HanpaBnsiite cTpylo CxaToro Bo3gyxa Ha AMeKTPOHHble MnaTbl; ANS UX OYUCTKU

Heo6X0AMMO MCMOoNb30BaTh O4EHb MSITKYIO LLETKY U NOAXOASLIME pacTBOPUTENN.

3aogHo:

- Y6epwuTech, UTO U30naLMs kabenel He NOBPeXAeHa, CoeAMHEHNS He ocnabnu u He
3apxaBenu.

- Yb6eguTecb, YTO BMHTbI, KOTOpbIMWM BTOpWYHasi obmoTka TpaHcdopmaTopa
coefvHeHa C BbIXOAHBIMU LUTaHraMu/ONneTKon, XOpoLOo 3aTsHYThl M YTO Ha HUX
OTCYTCTBYIOT CrieAbl OKUCNEHNS UMW Neperpesa.

7.2.1 Pa6oThbI B y3ne BoAsiHOro oxnaxaeHus (Tonbko ans moaenu AQUA)

B cnyuvae:

- HeobXoOMMOCTU CIIMLLKOM YacToro BOCCTAHOBIEHWS YPOBHS BOAbI B pe3epByape;
- CINULLIKOM YacToro cpabaTbiBaHus Tpesoru 9;

- yTeuek BOAbl;

Cneayer npucTynuTb K NpoBepke npobrnem, CyLecTBYKOLWMX BHYTPU 30HbI y3na
OXNaXaEeHs.

Co ccbinkoit Ha pasaen 7.2, kacatowmiicst obLLmX Mep NPeAoCTOPOXHOCTM, 1 nocne
OTKIMIOYEHUS OT CEeTV MUTaHWUSA annaparta TOYEYHOW CBapKW, CHSITb GOKOBYIO MaHemnb
(PUC. N).

MpoBepuTb OTCYTCTBME yTEYEK U3 coeduHEHWUn u u3 Tpy6. B cnyyae yTteuyek BoAbl,
NpOBECTUN 3aMeHyY NOBPEXAEHHO YacTu. BbiTepeTb 0CTaTK1 BOAbI, BbITEKLLEN HAPYXY
BO BpPeMsi TexobCnyxunBaHuWsi, 1 3akpbiTb GOKOBYIO NaHerb.

3aTeM nNpuUCTYMUTL K BOCCTAHOBMIEHMIO paboTbl annapata TOYEYHOW CBapKw,
ncnonb3ys HeoGxoauMY MHGOpPMaUMio, ykaszaHHylo B naparpacde 6 (KoHTakTHas
ToYeyHasi cBapka).

8. MOUCK HEUCMPABHOCTEWN .

B CNYYAE HEYOOBNETBOPUTENIbHOW PABOTbI W MEPEO NMPOBEOEHVEM

BONEE CEPbLE3HbIX TMPOBEPOK WNN MPEXAOE YEM OBPATUTLCA B

CEPBl/ICHbIVI LIEHTP, MPOBEPLTE, YTO:

Korga rnaBHbIN BbIkNtoYaTenb annapara A5t TO4eYHOWN CBapku 3aMKHYT (no3. « | »),
3aropaeTcsi AVCrNei; B NPOTUBHOM Crlydae NoBpexaeHune credyeT uckatb B MMHAN
nutaHus (kabenu, BuUMka W poseTka, NpefoXpaHWUTenu, M3bbITOYHOe nageHue
HanpshkeHus, u T.4.).

- Ha gucnnee He otobpaxatotcs curHanbl Tpesoru (cM. TAB. 2): nocre BbIKMHYeHUs
curHana TpeBorn Haxmute «START», 4ToObl BHOBb BKIIOYMTL annapart Ans
TOYEYHON CBapKU; NpoBepLTE NPaBUNbHOCTb LIMPKYMSLIMK OXNaxaatoLLeit BoAb! 1 B
cny4yae Heo6XoAMMOCTY CHU3BTE PeXUM NpepbiBaHWiA paboyero Lykna.

- OddheKkTMBHOCTL AeTanen BTOPUYHOIO KOHTYpa (AepaTenu pblyaroB — pblyaru —
aepxatenu aneKkTpogoB — kabenu) He CHUXeHa n3-3a ocnabneHHbIX BUHTOB UNu
p>XaB4MHBbI.

- [MapameTpbl CBapKy COOTBETCTBYHOT BbINOMHAEMO paboTe.

- [Mocne BbINOMHEHWs TexobCNyXMBaHUS UMW PEMOHTA MNOACOeAnHUTE obpaTHO
coeavHMTENn U kabenu Tak, Kak OHW Bbinn NoAcoeAnHEHbI U3HaYanbHO, creas
3a TeM, 4YTOObl OHWM He comnpuKacanucb C MOABMXHBIMW YacTAMU UMK YacTsaMU,
TemnepaTypa KOTopbIX MOXET 3Ha4YUTENbHO MOBLICUTLCS. 3aKpenuTe Bce NpoBoaa
CTsKKaMU, BEPHYB VX B NepBOHaYanbHbIi BUA, Criefs 3a TeM, YToObl CoeanHEHNst
NepBUYHON OBMOTKM BbICOKOTO HanpsbkeHusi Obinu Obl JOmkHbIM - 06pasom
oTAerneHbl OT COeAUHEHUIN BTOPUYHON OBMOTKM HU3KOTO HaMpsihKeHUs!.

Mpwu cbopke annapata yctaHOBUTE 06paTHO BCE ravikvi 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 protegdo e os
procedimentos de emergéncia.

O aparelho de soldar por pontos (somente nas versées com acionamento
com cilindro pneumatico) é equipado com interruptor geral com fungées de
emergéncia, com trava para o seu bloqueio na posigdo “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 posigdo “O”
bloqueado com a trava fechada e sem chave.

/N

- Executar a instalagdo elétrica segundo as normas e leis previstas de
protecao contra acidentes.

- O aparelho de soldar por pontos deve ser ligado exclusivamente a um
sistema de alimentacdo com condutor de neutro ligado a terra.

- Verificar que a tomada de alimentagao esteja ligada corretamente ao terra de
protegao.

- Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com conexées afrouxadas.

- Utilizar o aparelho de soldar por pontos com uma temperatura ambiente
do ar incluida entre 5°C e 40°C e uma humidade relativa igual a 50% até
temperaturas de 40°C e de 90% e para temperaturas até 20°C.

- Nao utilizar o aparelho de soldar em ambientes humidos ou molhados ou sob
chuva.

- A conexdo dos cabos de soldadura e qualquer operagdo de manutengao

ordinaria nos bracos e/ou elétrodos devem ser realizados com o aparelho
de soldar por pontos desligado e desconectado da rede de alimentacao
elétrica e pneumatica (se presente). Nos aparelhos de soldar por pontos de
acionamento com cilindro pneumatico é necessario bloquear o interruptor
geral na posicdo “O” com a trava fornecida.
O mesmo procedimento deve ser respeitado para a ligacdo a rede hidrica
ou em uma unidade de resfriamento de circuito fechado (aparelhos de
soldar por pontos resfriados a agua) e no caso de operacoes de reparagao
(manutengao extraordinaria).

- Nos aparelhos de soldar por pontos de acionamento com cilindro

pneumatico é necessario bloquear o interruptor geral na posicdo “O” com a
trava fornecida.
O mesmo procedimento deve ser respeitado para a ligagdo a rede hidrica
ou em uma unidade de resfriamento de circuito fechado (aparelhos de
soldar por pontos resfriados a agua) e no caso de operagdes de reparagao
(manutengao extraordinaria).

- E proibida a utilizagdo do aparelho em ambientes com areas classificadas a
risco de explosdo pela presenca de gases, poeiras ou névoas.

/\
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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

realizagcdo 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 avaliagcao do risco para cada tipologia de trabalho
a executar; é necessario preparar equipamentos e trocas em tempo zero
capazes de suportar e guiar a pega em processamento de forma a afastar as
maos da area perigosa correspondente aos elétrodos.

- No caso de utilizagdo de um aparelho de soldar por pontos portatil: segurar
firmemente a pinca com as duas maos colocadas nas pegas especificas;
manter sempre as maos longe dos elétrodos.

- Nos casos onde a conformacgédo da peca o possibilitar, regular a distancia
dos elétrodos de forma que nao sejam ultrapassados 6 mm de curso.

- Impedir que mais pessoas trabalhem simultaneamente no mesmo aparelho
de soldar por pontos.

- Aarea de trabalho deve ser interditada a pessoas estranhas.

- Nao deixar o aparelho de soldar por pontos sem vigilancia: neste caso é
obrigatério desliga-la da rede de alimentagao; nos aparelhos de soldar por
pontos por acionamento com cilindro pneumatico colocar o interruptor geral
em “O” e bloquea-lo com a trava fornecida, a chave deve ser removida e
guardada pelo responsavel.

- Utilizar exclusivamente os elétrodos previstos para a maquina (ver lista de
pecas sobressalentes) sem alterar a forma dos mesmos.

- RISCO DE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho de soldar por pontos (elétrodos — bragos e areas
adjacentes) podem atingir temperaturas superiores a 65°C: é necessario
usar roupas de protecao 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 capacidade adequada amassa: prender o aparelho de soldar por pontos
na superficie de apoio (quando previsto no capitulo “INSTALAGAO” deste
manual). Caso contrario, sobre pawmentagoes inclinadas ou desniveladas,
superficies de apoio méveis, existe o perigo de reclinagao.

- E proibida a elevagido do aparelho de soldar _por pontos, salvo o caso
expressamente previsto no capltulo “INSTALAGAO” deste manual.

- No caso de utilizagdo de maquinas com rodas: desligar o aparelho de soldar
por pontos da alimentagao elétrica e pneumatica (se presente) antes de
deslocar a unidade em uma outra area de trabalho. Prestar atengdo 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 posicao, antes de liga-lo na rede de allmentagao

ATENGAO! Qualquer agdo manual em partes méveis acessiveis do aparelho de
soldar por pontos, por exemplo:

- Troca ou manutengao dos elétrodos

- Regulagéo da posicdo de bracos ou elétrodos

DEVE SER EXECUTADA COM O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS
DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO ELETRICA E
PNEUMATICA (se presente).

INTERRUPTOR GERAL BLOQUEADO EM “O” COM TRAVA FECHADA E CHAVE
REMOVIDA nos modelos com acionamento por CILINDRO PNEUMATICO).

ARMAZENAMENTO

- Colocar a maquina e seus acessorios (com ou sem embalagem) em locais
fechados.

- A humidade relativa do ar nao deve ser superior a 80%.

- Atemperatura ambiente deve estar incluida entre -15°C e 45°C.

No caso de maquina equipada com unidade de resfriamento a agua e

temperatura ambiente inferior a 0°C: adicionar o liquido antigelo previsto ou

esvaziar totalmente o circuito hidraulico e o reservatorio da agua.

Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina contra a humidade,

a sujeira e a corrosao.

2. INTRODUCAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Equipamento moével para soldadura por resisténcia (aparelho de soldar por pontos)

com controlo digital com microprocessador. Equipado com engates rapidas para os

cabos de soldadura, facilita o intercambio imediato dos equipamentos, permitindo

a execugdo de inUmeros processamentos a quente e processamentos por pontos

nas chapas, especificamente nas carrogarias de automdveis e sectores com

processamentos similares.

O aparelho de soldar por pontos esta disponivel em duas versdes:

- Versdo resfriada a ar abreviada como “A.F.".

- Verséo resfriada a ar e agua (pinga) abreviada como “AQUA”

As principais caracteristicas s&o:

- escolha automatica dos parametros de soldadura;

- reconhecimento automatico da ferramenta aplicada;

- comando automatico com desligamento temporizado do resfriamento a ar (agua
se presente);

- escolha da corrente de soldadura por pontos excelente em fungéo da poténcia de
rede disponivel;

- limitagdo da sobrecarga de corrente de linha na introducdo (controlo cos¢ de
introdugao);

- Ecra LCD retro-iluminado para a visualizagdo dos comandos e dos parametros
configurados;

O aparelho de soldar por pontos pode operar em chapas de ferro com baixo conteddo

de carbono e em chapas de ferro zincado.

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Pinga com acionamento pneumatico com cabos resfriada a ar (bragos de 120 mm
e eléctrodos standard): versao A.F.

- Pinga com acionamento pneumatico com cabos resfriada a agua (bragos de 120
mm): versdo AQUA,

- Umdade incorporada para o resfriamento a 4gua com circuito fechado: VERSAO
AQUA

Conjunto redutor de presséao-filtro mandmetro com electrovalvula (alimentagéo ar
comprimido);
Carro incorporado;

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Pares de bragos com eléctrodos, com comprimento e/ou formato diferente para
pinga pneumatica resfriada a ar/agua (ver lista de pecas sobressalentes).

- Pinga com acionamento manual com par de cabos.

- Par de bragos e eléctrodos com comprimento e/ou formato diferente para pinga
manual (ver lista de pegas sobressalentes).

- Pinga em “C” com acionamento manual com cabos.

- Kit Studder completo com cabo de massa separado e caixa de acessorios.

- Pinga para ponto duplo com resfriamento a ar com cabos.

- Kit Studder sem gatilho, completo com cabo de massa (solda por contato sem
utilizar o botao).

- Kit vareta de sustentagéo e descarregador de peso para a pinga.

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 estdo resumidos na placa de caracteristicas com o significado a seguir:

- Numero das fases e frequéncia da linha de alimentagao.

- Tensé&o de alimentagdo.

- Poténcia de rede com regime permanente (100%).

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

- Tensdo maxima em vazio nos eléctrodos.

- Corrente maxima com eléctrodos em curto-circuito.

- Corrente secundaria em regime permanente (100%).

- Separagdo e comprimento do braco (standard).

- Forga maxima nos eléctrodos.

10 - Pressao nominal da fonte de ar comprimido.

11 - Presséo da fonte de ar comprimido necessaria para obter a forga maxima nos
eléctrodos.

12 - Vazao da agua de resfriamento.

13 - Queda de pressao nominal do liquido para o resfriamento.

14 - Massa da aparelhagem.

15 - Simbolos referidos @ seguranga cujo significado esta indicado no capitulo 1 “
Seguranga geral para a soldadura com resisténcia”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido ¢ indicativo do significado dos simbolos e dos

numeros; os valores exactos dos dados técnicos do aparelho de soldar por ponto

em seu poder devem ser localizados directamente na placa do préprio aparelho de

soldar por ponto.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

3.2.1 Aparelho de soldar por pontos

Caracteristicas gerais

- Tens&o e frequéncia de alimentagdo : 400 V (¥15%) ~ 2ph-50/60 Hz
ou : 230 V (x15%) ~1ph-50/60 Hz

- Classe de protecdo eléctrica : I
Classe de isolamento :

- Grau de protegao do invélucro

- Tipo de resfriamento

- (*) Medida total (LxWxH)

O©ONOARWN =

: P 20
CAF (Ar Forgado), Agua (vers@o AQUA)
: 710 x 450 x 910 mm

- (**) Peso 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input

- Fator de poténcia no maximo em curto-circuito (Scc) 58 kVA
- Fator de poténcia no max. : 0.8
- Fusiveis de rede lentos 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Interruptor automatico de rede 32A @ 400V (“C’- IEC60947-2)
63 A@ 230V (“C"- IEC60947-2)

: 3 x4 mm?*400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Cabo de alimentagao (L<4m)
Output

- Tensé&o secundaria em vazio (U,d) :
- Corrente max de soldadura por pontos (I, max):
- Capacidade de soldadura por pontos :
- Razao intermiténcia

Forga maxima nos eléctrodos 150 daN
- Saliéncia bragos 120-500 mm
- Regulagéo da corrente de soldadura automatica

- Regulagéo tempo de soldadura por pontos automatico em funcéo da espessura
da chapa e da pinga utilizada.
(*) NOTA: a medida total ndo inclui os cabos e o pau de sustentagéo.

(**) NOTA: o peso do gerador ndo inclui a pinga e o pau de sustentagao.

3.2.2 Conjunto de resfriamento (GRA)

Caracteristicas gerais

- Pressdo maxima (pmax) 3 bar
- Poténcia de resfriamento (P @ 11/min) 1 kw
- Capacidade do reservatério : 8l
- Liquido de resfriamento : agua desmineralizada

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 - Acoplamento cabos da pinga (dinse);

3 - Engates rapidos para o acoplamento dos tubos de ar;

4 - Engates rapidos para o acoplamento dos tubos de agua (versdo AQUA);

5 - Conector 14 pin;
No

lado traseiro:
6 - Interruptor geral,
7 - Entrada do cabo de alimentacao;
8 - Conjunto regulador de pressdo, manémetro e filtro entrada de ar;
9 - Tampa do reservatério do conjunto de resfriamento (versdo AQUA);
10 - Nivel da agua do GRA (versdo AQUA);
11 - Purga do ar do GRA (versdo AQUA).

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULAGAO

4.2.1 Painel de controlo (Fig. C)
START

1. Tecla com varias fungdes
a) FUNCAO “START”:
habilita a maquina para funcionar no primeiro arranque ou depois de uma
situacéo de alarme.
NOTA: O ecra comunica ao operador, quando necessario, que deve carregar
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8a.

8b.

8c.

8d.

8e.

8f.

10.

1.

o botéo “START” para poder utilizar a maquina.
b) FUNCAO “MODE”:

seleciona a soldadura por pontos por “pulsos” (que pode ser ativada

apenas com as pingas pneumaticas) ou seleciona a ferramenta do studder (fig.
C-8a/ 8f que pode ser acionada apenas com a pistola studder).

c) ESCOLHA DA UNIDADE de MEDIDA:
mantendo a tecla carregada durante 3 segundos é possivel configurar a
unidade de medida da espessura da chapa em “milimetros” [mm], “gauge”
[ga] ou inch [in].

- l + Teclas de funcgao dupla

a) FUNCAO ESPESSURA da CHAPA:
carregando a tecla [+] aumenta a espessura da chapa, carregando a tecla [-]
diminui.

b) FUNCAO SELECAO NIVEL TIME @ ou POWER IPOWER]

mantendo carregada a tecla [-] durante 3 segundos pode-se aumentar ou
diminuir o tempo de soldadura em relagdo ao valor configurado

automaticamente pela maquina [AUTOJ]

mantendo carregada a tecla [#] durante 3 segundos pode-se aumentar ou
diminuir a poténcia (POWER| de soldadura em relagdo ao valor configurado

automaticamente pela maquina;
NOTA: a programacgdo da poténcia de soldadura por pontos permite alterar o
valor da corrente programado na fabrica (5 kA), apropriado para uma poténcia
instalada de 10 kW.

A IMPORTANTE: A TAB. 1 fornece a correspondéncia entre a

corrente selecionada e a poténcia minima de rede, que deve estar disponivel
no local da instalagdo (poténcia instalada), para evitar a possibilidade de
intervengao repentina da protecao de linha.

Recomenda-se efetuar a adequacao da programacéao se o valor de “default”
for insuficiente para uma o6tima execucao do ponto com a espessura
selecionada (a espessura correspondente lampeja), ou, quando a poténcia
instalada é compativel, selecionando o valor de 7 kA e garantindo assim
maior seguranca operacional em todas as aplicagdes.

A programacdo com valores de corrente inferiores, consequentemente,
limita a espessura maxima soldavel.

Ecra LCD

1 START

Indica que é necessario carregar a tecla
soldadura.

START

para habilitar a maquina a

-
-

<
@
c
o

a espessura da chapa e eventuais coédigos de alarme.

)

Ativa-se conectando a pistola Studder com gatilho ou sem (versédo que
pode ser ativada por contato).

Lo &

Indica a soldadura por pontos de fichas, rebites, anilhas, anilhas especiais com
os eléctrodos apropriados.

e

Indica a soldadura por pontos de parafusos com didametro 4+6, e rebites didmetro
com eléctrodo apropriado.

=1

=

ndi

O

a a soldadura por ponto simples com eléctrodo apropriado.

INg:

ndica a recuperacéo de chapas com o eléctrodo de carbono.

e g

Indica a forja de chapas com eléctrodo apropriado.

N

Indica a soldadura por pontos intermitente para remendo em chapas com o
eléctrodo apropriado.

[AUTC

el

Indica o nivel do tempo de soldadura @ ou do IEEE] em relagdo ao valor
configurado automaticamente [JXTjge)

Indica que a fungéo da soldadura por pontos por pulsos foi ativada (apenas para
pingas pneumaticas).

Indica que esta a utilizar uma pinga com acionamento “manual’
“pneumatico”.

e nao

2

Indica que a pinga em uso esta energizada.

134415, S I
@ @ indicam pinga de ponto duplo, @ @ indicam pinga em “X”, @

ativa-se com a pistola Studder.

16. ¢
Representa a espessura da chapa a soldar.

w b

Indica que a maquina esta em protegao termostatica.

18. ﬂ

Indica que esta a utilizar a pistola térmica com grampos para a soldadura de
partes em plastico.
ga
in
19. mm
Indica a unidade de medida da espessura da chapa.

4.2.2 Conjunto regulador de pressdo e manémetro (fig. B-8)

Permite regular a pressédo exercida nos eléctrodos da pinga pneumatica atuando
no manipulo de regulagdo e alterar o fluxo de ar de resfriamento das pingas que
possuem essa possibilidade. Recomenda-se configurar a pressdo no maximo sem
ultrapassar 8 bar.

4.3 FUNGOES DE SEGURANGA E TRAVAMENTO

4.3.1 Protegdes e alarmes (TAB. 2)

a) Protegao 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.
A intervencgéo ¢ indicada pelo acendimento do icone no ecra (fig. C-17) e com:
AL1 = alarme térmico maquina.
AL2 = alarme térmico pinga, studder.
EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURAGCAO: manual (agdo no botdo “START” apds voltar nos limites
admitidos de temperatura - apaga o icone).

b) Interruptor geral:
- Posigdo “O” = aberto com trava (ver capitulo 1).
A ATENGAO! Na posicdao “O” os bornes internos L1+L2 (N) de
ligacao do cabo de alimentagao estio sob tenséo.
- Posigao “O” = fechado: aparelho de soldar por pontos alimentado mas ndo em
funcionamento (STAND BY - é necessario carregar o botao “START").
- Fungdo emergéncia
Com aparelho de soldar por pontos em funcionamento a abertura (pos. “I"=>pos.
“0”) causa a sua paragem em condi¢cdes de seguranca:
- corrente inibida;
- abertura dos eléctrodos (cilindro na descarga);
- reinicio automatico inibido.
A ATENGCAO! VERIFICAR PERIODICAMENTE O FUNCIONAMENTO
CORRETO DO ARRANQUE EM SEGURANCA.
c) Segurancga do conjunto de resfriamento (versdo AQUA)
Intervém no caso de falha ou queda de presséo da agua de resfriamento;
Aintervencdo é sinalizada no ecrd com AL 9 = alarme falta de agua.
EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURAQAO colocar o Ilqwdo de resfriamento, depois desligar e ligar a
maquina (ver também Par. 5.6 “predisposi¢do do conjunto de resfriamento”).
d) Protegao alta e baixa tensédo
A intervencdo é sinalizada no ecrd com AL 3 = alarme alta tensdo e com AL 4 =
alarme baixa tenséo.
EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURAQAO manual (agdo no botdo “START”).
e) Botdo “START” (Fig. C-5).

E necessario o seu acionamento para poder comandar a operacéo de soldadura
em cada uma das seguintes condigoes:
- a cada desligamento do interruptor geral (pos. “O”=>pos. “I");
- apos cada intervengao dos dispositivos de seguranca/ protegao;
apos o retorno da alimentagao de energia (eléctrica e ar comprimido) interrompida
anteriormente por corte a montante ou avaria;

A ATENGAO ! VERIFICAR PERIODICAMENTE O FUNCIONAMENTO
CORRETO DO ARRANQUE EM SEGURANCA.

5. INSTALAGAO

A ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO
E LIGAGOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS COM O APARELHO DE SOLDAR
POR PONTO RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE
ALIMENTAGAO. )

AS LIGACOES 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 M8.

E absolutamente proibido amarrar o aparelho de soldar por ponto com sistemas
diferentes daqueles indicados.
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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 segurancga.

Verificar que ndo haja obstaculos na correspondéncia das aberturas de entrada
e de saida do ar de resfriamento, controlando que ndo possam ser aspirados pds
condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc.

Posicionar o aparelho de soldar por ponto sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto apropriada para suportar o seu peso (ver “dados técnicos”),
para evitar o perigo de inclinagdo ou deslocamentos perigosos.

5.4 LIGACAO A REDE

5.4.1 Avisos

Antes de efectuar qualquer ligagdo eléctrica, verificar que os dados da placa do
aparelho de soldar por ponto correspondam a tensdo e a frequéncia de rede
disponiveis no lugar da instalag&o.

O aparelho de soldar por ponto deve ser ligado exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a proteccdo contra o contacto indirecto usar interruptores diferenciais
do tipo:

- Tipo A (- para maquinas monofasicas;

Tipo B (- - para maquinas trifasicas.

O aparelho de soldar por pontos ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-
3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o instalador ou o
utilizador sé@o responsaveis para controlar que o aparelho de soldar por pontos
possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribui¢éo).

5.4.2 Ficha e tomada

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

A capacidade e a caracteristica de intervencdo dos fusiveis e do interruptor
magnetotérmico sdo indicadas no paragrafo “DADOS TECNICOS”.

No caso forem montados mais aparelhos para soldar por pontos, distribuir a
alimentac&o ciclicamente entre as trés fases de maneira tal a realizar uma carga mais
equilibrada; por exemplo:

aparelho para soldar por pontos 1: alimentagao L1-L2;

aparelho para soldar por pontos 2: alimentagao L2-L3;

aparelho para soldar por pontos 3: alimentagao L3-L1.

A CUIDADO! O nao cumprimento das regras acima citadas torna ineficaz
o sistema de segurancga previsto pelo construtor (classe I) com consequentes
graves riscos para as pessoas (por ex. choque eléctrico) e para as coisas (por
ex. incéndio).

5.5 LIGAGAO PNEUMATICA

Predispor uma linha de ar comprimido com presséo de exercicio a 8 bar.
Montar no conjunto filtro redutor uma das conexdes de ar comprimido a disposigéo
para adaptar-se aos engates disponiveis no lugar da instalagéo.

5.6 PREDISPOSIGAO DO CONJUNTO DE RESFRIAMENTO (AQUA)

A ATENCAO ! As operagdes de enchimento devem ser executadas com
a aparelhagem desligada e desconectada da rede de alimentagao.

Evitar de usar liquidos anticongelantes electricamente condutivos.

Usar somente agua desmineralizada.

Abrir a valvula de descarga (FIG. B-11).

Efectuar o enchimento do reservatério com agua desmineralizada através do bocal
(Fig. B-9): capacidade do reservatorio = 8 |; prestar atengdo para evitar qualquer
vazamento de agua no fim do enchimento.

Fechar a tampa do reservatorio.

Fechar a valvula de descarga.

5.7 LIGAGAO DA PINGA PNEUMATICA (Fig. F)

Conectar as fichas DINSE nas tomadas apropriadas.

A ATENGCAO! As “dinse” dos cabos conectam-se nas tomadas do
painel mediante uma rotacao horaria: verificar que a torgao dos cabos nao
tende a afrouxar a conexdo; nesse caso rodar as “dinse” dos cabos no
sentido anti-horario antes de introduzi-las e bloquea-las no painel.

Conectar as duas fichas do ar nas tomadas especificas do aparelho de soldar
por pontos: ficha pequena (ar resfriamento); ficha grande (ar comando pistola
pneumatica).

Apenas para a versdo AQUA conectar os tubos da agua da pinga nas tomadas
apropriadas da maquina respeitando as cores: tubo azul na tomada azul, tubo
vermelho na tomada vermelha.

Introduzir o conector do cabo de comando na tomada apropriada 14 pin.

5.8 LIGAGAO DA PINGA MANUAL E PISTOLA STUDDER COM CABO DE MASSA
(FIG. G)

Conectar as fichas DINSE nas tomadas apropriadas: apenas para o studder
conectar a pistola e a massa nas relativas dinse, conforme indicado na serigrafia
da maquina.

Introduzir o conector do cabo de comando na tomada apropriada.

As ligacdes das tomadas de ar do ar comprimido ndo sdo necessarias.

5.9 LIGAGAO DA PINGA DE PONTO DUPLO

Proceder na mesma forma da pinga pneumatica, utilizando apenas a ficha do ar de
resfriamento.

6. SOLDADURA (Soldadura por pontos)

6.1 OPERAGOES PRELIMINARES

Antes de efectuar qualquer operagdo de soldadura por pontos, € necessaria uma
série de verificagdes e regulagdes, a serem efectuadas com interruptor geral em
posicéo "O” e cadeado fechado.

Controlar que a conexdo eléctrica seja efectuada correctamente segundo as
instrugdes anteriores.

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

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

Efectuar a regulagéo, se for necessario, desapertando os parafusos de blogueio
dos bragos que podem ser rodados ou deslocados em ambos os sentidos ao longo
do eixo dos mesmos; no final da regulagéo apertar cuidadosamente os parafusos
de bloqueio.

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

A FIG. | fornece uma regulacéo “standard” da posi¢cao dos eléctrodos com pinga
em pausa.

Utilizando a pinga manual, considerar que a regulagéo da forca exercida dos
eléctrodos na fase de soldadura por pontos é obtida agindo na porca frisada (FIG.
L); apertar no sentido horario (dextrorso) para aumentar a forga proporcional
ao aumento da espessura das chapas, escolhendo em todo o caso regulagbes
que permitem o fechamento da pinca (e relativo accionamento do microswitch)
exercendo um esforco muito limitado. O correcto posicionamento de bragos e
eléctrodos é analogo a quanto previsto para a pinga pneumatica.

6.2 REGULAGAO DOS PARAMETROS (na soldadura por pontos)
Os parametros que intervém a determinar o diametro (secgé@o) e a resisténcia
mecanica do ponto s&o:

Forca exercida pelos eléctrodos.
Corrente de soldadura por pontos.
Tempo de soldadura por pontos.

Em falta de experiéncia especifica é oportuno efectuar alguns ensaios de soldadura
por pontos utilizando espessuras de chapa da mesma qualidade e espessura do
trabalho a efectuar.

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

Os parametros correntes e tempo de soldadura por pontos sdo regulados
automaticamente selecionando a espessura das chapas a soldar com as teclas (icone
+ / -). Eventuais ajustes do tempo ponto em relagdo ao valor standard (DEFAULT)
podem ser efetuados, nos limites prefixados, atuando na tecla (icone fig, C-2).

Inserir a pulsacéo ﬂ_

no caso de soldar por pontos chapas com espessura

0.8+1.2mm com alto limite de perda de elasticidade.

O periodo de pulsagéo é automatico, ndo necessita de regulagdo.

IMPORTANTE: Se a espessura selecionada “lampeja”, significa que a corrente de
soldadura por pontos de default , ou programada inicialmente, é insuficiente

para efetuar o ponto de forma satisfatéria; compativelmente com a poténcia disponivel
no lugar da instalagdo reprogramar o aparelho de soldar por pontos na corrente
maxima (ver paragrafo 4.2.1): correntes de soldadura por pontos elevadas combinadas
com tempos reduzidos conferem melhores caracteristicas ao ponto.

Considera-se correta a execugéo do ponto quando submetendo uma amostra a prova
de tragdo, provoca-se a extragao do nucleo do ponto de soldadura por uma das duas
chapas.

6.3 PROCEDIMENTO

6 3.1 PINCA PNEUMATICA&

O tempo de aproximagédo (SQUEEZE TIME) é automatico, o valor varia em fungéo

da espessura de chapa selecionada.

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

carregar o botdo na pega da pinga obtendo:

a) Fecho das chapas entre os eléctrodos com a forca regulada previamente
(acionamento do cilindro).

b) Passagem da corrente de soldadura prefixada pelo tempo prefixado indicado
quando acende e apaga o icone -

Soltar o botdo depois de alguns instantes que o icone apaga (fim da soldadura);
esse atraso (manutengao) confere melhores caracteristicas mecéanicas ao ponto.

6.3.2 PINCAS MANUAIS ! EQ

Apoiar o eléctrodo inferior nas chapas a soldar.

Acionar a alavanca superior da pinga no fim de curso, obtendo:

a) Fecho das chapas entre os eléctrodos com a forga ja regulada.

b) Passagem da corrente de soldadura preflxada pelo tempo prefixado indicado
quando acende e apaga o icone

Soltar a alavanca da pinga depois de alguns instantes que o icone apaga (fim da
soldadura); esse atraso (manuteng&o) confere melhores caracteristicas mecanicas
ao ponto.

6.3.3 PISTOLA STUDDER uI

A ATENGAO!

Para fixar ou desmontar os acessoérios do mandril da pistola, utilizar duas
chaves fixas hexagonais de forma a impedir a rotacdo 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
dobradicas e, de qualquer maneira, na proximidade da area a soldar por
ponto (longos percursos de corrente reduzem a eficiéncia do ponto).

6.3.4 Ligacdo do cabo de massa

a)

b1)

b2)

Colocar a chapa a nu o mais proximo possivel do ponto onde se pretende operar,
para uma superficie correspondente a superficie de contato da barra de massa.
Fixar a barra de cobre na superficie da chapa utilizando uma PINCAARTICULADA
(modelo para soldaduras).

Como alternativa @ modalidade “b1” (dificuldade de atuagdo pratica) adotar a
solugéo:

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.

PAYAVAVAW
Soldadura por ponto anilha para a fixagdo do terminal de massa '@
Montar no mandril da pistola o eléctrodo especifico (POS. 9, Fig. M) e inserir a anilha
(POS. 13, Fig. M).
Apoiar a anilha na area escolhida. Colocar em contato, na mesma area, o terminal de
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massa; carregar o botédo da pistola efetuando a soldadura da anilha na qual executar
a fixagdo conforme descrito anteriormente.

Soldadura por pontos de parafusos, pregos, rebites

Colocar na pistola do eléctrodo apropriado o elemento a soldar por pontos e apoiar
o mesmo na chapa no ponto desejado; carregar o botdo da pistola: soltar o botéo
somente depois de passado o tempo configurado.

Soldadura por pontos de um lado s6

1Montar no mandril pistola o eléctrodo previsto (POS. 6, Fig. M) 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 sé: 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 conexao 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 contato uma com a outra, sem
entreferro, se necessario prensar com uma ferramenta, ndo com a pistola. Uma
pressdo muito forte causa maus resultados.

- A espessura da pega superior ndo deve ultrapassar 1 mm.

- A ponta do eléctrodo deve possuir um diametro de 2,5 mm.

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

- Quando se solda por ponto, apoiar o eléctrodo exercendo uma ligeira pressédo
(3+4 kg). Carregar o botdo e deixar passar o tempo de soldadura por pontos,
somente entdo afastar-se com a pistola.

8 - N&o afastar mais de 30 cm do ponto de fixagdo da massa.

N oob

Soldadura por pontos e tragdo simultanea de anilhas especiais M

Esta fungdo é executada montando e apertando a fundo o mandril (POS. 4, Fig. M)
no corpo do extrator (POS. 1, Fig. M), enganchar e apertar a fundo o outro terminal do
extrator na pistola. Introduzir a anilha especial (POS. 14, Fig. M) no mandril (POS. 4,
Fig. M), bloqueando-a com o parafuso apropriado (Fig. M). Soldar por ponto na area
interessada regulando o aparelho de soldar por ponto como para a soldadura por
ponto das anilhas e iniciar a tragéo.

No fim, rodar o extrator de 90° para desprender a anilha, que pode ser novamente
soldada por ponto numa nova posigao.

Aquecimento e decalque chapas ll

Nesta modalidade operacional o TIMER ¢é desativado.

A duragdo das operagdes, portanto, € manual sendo estabelecida pelo tempo no qual
se mantém carregado o botao da pistola.

A intensidade da corrente é regulada automaticamente em fungdo da espessura da
chapa escolhida.

Montar o eléctrodo de carvédo (POS. 12, Fig. M) no mandril da pistola bloqueando-o
com o anel. Tocar com a ponta do carvao a area anteriormente descoberta e empurrar
o botao da pistola. Atuar de fora para dentro com um movimento circular de modo a
esquentar a chapa que, endurecendo, voltara na sua posigéo original.

A fim de evitar que a chapa amolega muito, tratar pequenas areas e logo depois da
operagao passar um pano humido, de forma a resfriar a parte tratada.

Decalque das chapas

Nesta posi¢do operando com o eléctrodo apropriado as chapas de ago que sofreram
deformagdes localizadas podem ser achatadas.

Soldadura por pontos intermitente

Esta funcdo 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 eléctrodo especifico (POS. 5, Fig. M) 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 peca e apoiar o eléctrodo em cima, depois empurrar o botédo 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 pressao (3-4 kg), operar seguindo uma

linha ideal a 2+3 mm da borda da nova pega 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
aco 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. M)

Enganche e tragao das anilhas

Esta funcéo é executada montando e apertando o mandril (POS. 3, Fig. M) no corpo
do eléctrodo (POS. 1, Fig. M). Enganchar a anilha (POS. 13, Fig. M), soldada por
pontos como descrito anteriormente e iniciar a tragdo. No fim, rodar o extrator de 90°
para desprender a anilha.

Enganche e tragcao dos pinos

Esta funcéo é executada montando e apertando o mandril (POS. 2, Fig. M) no corpo
do eléctrodo (POS. 1, Fig. M). Fazer o pino entrar (POS. 15-16, Fig. M), soldado por
pontos como descrito anteriormente no mandril (POS. 1, Fig. M) mantendo o préprio
terminal puxado na diregao do extrator (POS. 2, Fig. M). Terminada a introduc&o soltar
o mandril e iniciar a tragdo. No fim puxar o mandril na diregdo do martelo para extrair
0 pino.

STUDDER TOUCH

O studder pode ser fornecido na versdo sem bot&o.

A soldadura por pontos ocorre simplesmente apoiando a ferramentas sobre a peca
a soldar que é conectada no cabo de massa: depois de alguns instantes a maquina
reconhece o contato e inicia automaticamente o ponto.

A ATENGAO: EVITAR DE APOIAR O STUDDER SOBRE A PEGA SE NAO

PRECISAR INICIAR A SOLDADURA!
7. MANUTENGAO

A ATENGAO ! ANTES DE EFETUAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO
E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTAGCAO.

E necessario bloquear o interruptor na posi¢ao “O” com o cadeado fornecido.

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS

PELO OPERADOR.

- adaptagao/restauracédo do diametro e do perfil da ponta do eléctrodo;

- substituigdo dos eléctrodos e dos bracgos;

- controlo do alinhamento dos eléctrodos;

- controlo do resfriamento de cabos e pinga;

- descarga do condensado do filtro de entrada do ar comprimido.

- verificacdo da integridade do cabo de alimentagdo do aparelho de soldar por
pontos e da pingca

APENAS para versao AQUA:

- verificagdo periédica do nivel no reservatorio da agua de resfriamento.

- verificagdo periédica da auséncia total de vazamentos de agua.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELETRICO E MECANICO.

A ATENGAO ! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO DE
SOLDAR POR PONTOS E ACEDER A SUA PARTE INTERNA, VERIFICAR QUE O
APARELHO DE SOLDARPORPONTOS ESTEJADESLIGADO EDESCONECTADO
DA REDE DE ALIMENTAGAO ELECTRICA E PNEUMATICA (se presente).
Eventuais controlos executados sob tensdo dentro do aparelho de soldar por pontos
podem causar choque eléctrico grave originado por contato direto com partes sob
tensdo e/o lesdes devidas ao contato direto com 6rgdos em movimento.
Periodicamente e, de qualquer maneira, com frequéncia em fungdo da utilizacéo
e das condigbes ambientais, inspecionar a parte interna do aparelho de soldar por
pontos e da pinga para remover a poeira e as particulas metalicas que se depositaram
no transformador, médulo diodos, régua de bornes de alimentagéo etc, com um jacto
de ar comprimido seco (max 5 bar).
Deve ser evitado dirigir o jacto de ar comprimido nas placas electrénicas; providenciar
a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.
Na oportunidade:
- Verificar que as fiagdes ndo apresentem danos ao isolamento ou conexdes frouxas
- oxidadas.
- Verificar que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador as barras
/ trangas de saida estejam bem apertados e ndo haja sinais de oxidacdo ou
sobreaquecimento.

7.2.1 Intervengdes no conjunto de resfriamento a agua (apenas versdao AQUA)
No caso de:

- excessiva necessidade de restaurar o nivel de agua no reservatorio;

- excessiva frequéncia de intervengao do alarme 9;

- vazamentos de agua;

é oportuno efectuar uma verificagdo de eventuais problemas presentes dentro da
zona do conjunto de resfriamento.

Usando sempre como referéncia o paragrafo 7.2 para as atengdes gerais e, de
qualquer maneira, apds ter desligado o aparelho de soldar por ponto da rede de
alimentacdo, efectuar a remogao do painel lateral (FIG. N).

Controlar que ndo haja vazamentos pelas conexdes nem pelas tubulagdes. No caso
de vazamento de agua, providenciar a substituicdo da parte danificada. Eliminar
residuos de dgua eventualmente perdida durante a manutengéo e fechar de novo o
painel lateral.

Efectuar entdo a restauragdo do aparelho de soldar por pontos, utilizando as
informagdes apropriadas indicadas no paragrafo 6 (Soldadura por ponto).

8. LOCALIZAGAO DE AVARIAS

NO CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR

CONTROLOS MAIS SISTEMATICOS OU CONTATAR O PROPRIO CENTRO DE

ASSISTENCIA, VERIFICAR QUE:

- Com interruptor geral do aparelho de soldar por pontos fechado (pos. “ | “) o ecra
esteja aceso; caso contrario o defeito esta na linha de alimentagéo (cabos, tomada
e ficha, fusiveis, queda excessiva de tenséo, etc.).

- O ecra nao visualiza sinais de alarme (ver TAB. 2): terminado o alarme carregar
“START” para reativar o aparelho de soldar por pontos, controlar a circulacéo
correta da agua do fluido de resfriamento e eventualmente reduzir a relacdo de
intermiténcia do ciclo de trabalho.

- Os elementos que fazem parte do circuito secundario (fusdes porta-bragos -
bracos - porta-elétrodos - cabos) néo sejam ineficientes por causa de parafusos
afrouxados ou oxidados.

- Os parametros de soldadura sejam adequados ao processo em execugao.

- Depois de ter efetuado a manutengao ou a reparacao restaurar as conexdes e as
fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem
em contato com partes em movimento ou partes que possam atingir temperaturas
elevadas. Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram inicialmente
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do primario em
alta tensé@o daqueles secundarios em baixa tenséo.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fecho da caldeiraria.
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1. FENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH ME ANTIZTAZH

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVal ETTAPKWG KATAPTIOUEVOG WG TTPOG TNV Ao @AAn XprRon
TNG MOVTUG KAl EVNHEPWHEVOG OGOV APOPd TOUG KIVEUVOUG TTOU OXETI{OVTaI ME
TIG B108IKaCiEg CUYKOAANONG UE AVTIOTOOT), T OXETIKA HETPO TTPOCTATIAG KAl TIG
d1adIKaCieg AuEONG EMEURAONG.

H moévra (uévo oTig TrapaAAayég TTOU EVEPYOTTOIOUVTAI ME QUTOUATO KUAIVEPO)
TPORAETTEI Eva YEVIKO BIOKOTITN UE AEITOUpPYiEg dueong eméuBaong, EQodiaouévo
HE AOUKETO yia TOV aTTOKAEIONO TNG AgiIToupyiag Tou o€ Béon “O” (avoikTo).

To kAe1di ToUu AOUKETOU MTTOPEi va TTAPad00ei OTTOKAEIOTIKA OTO XEIPIOTH
KATOAPTIOHUEVO 1 EVNHEPWHEVO YIA TIG APUOSIOTNTEG TTOU TOU £XOUV avaTeBEi Kal
YIO TOUG £VOEXOHEVOUG KIVEBUVOUG TTOU TTPOoEpXOoVTal atré auThv Tn Siadikacia
OUYKOAANONG | ard TNV apeAn xpon TngG TovTag.

ATtroucia Tou XeIpIOTH O S1AKOTITNG TPETTEl va ToTroBeTEiTal 08 BEon “O” kal va
AKIVNTOTTOIEITAI HE KAEIOTO AOUKETO Kal XwpPig KAEISI.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTOOT OUUPWVO PE TOUG TTPORAETTOMEVOUG
KOVOVIOHOUG Kal T VOPOBETia TTpOANYNG aTuXNUATWYV.

- H mwévra mpémel va ouvdEeTal ATTOKAEIOTIKA 08 OUCTNHA TPOWPOBOTiag HE
YEIWPEVO aywyo oudéTepou.

- BeBaiwbeite 611 N TPila TPOPOSOCING Eival CWOTA CUVSESEPEVN OTN YEiwon
TPOCTACING.

- Mnv xpnoipotrolgite KaAwdia pe aAAoiwpévny pOVwon N XaAopwuUEVEG
ouvdEéoeig.

- Xpnoiyotrolgite TNV TOVTa Ot Beppokpacia TePIBAAAOVTOG aépa METASU
5°C ka1 40°C kai oXeTikn) uypacia 50% péxpi Oeppokpacieg 40°C kai OXETIKA
uvypaaoia 90% yia Beppokpacieg péxpr 20°C.

- Mnv XpnoIPoTIOIEiTE TNV TTOVTA O uypd TrepIBaAAovTa i Bpeypéva 1 KATW
amré Bpoxn.

- H o0vdeon Twv KaAwdiwv ouyk6AANoNG Kal OTTOIAdATIOTE EVEPYEIN TAKTIKAG
ouvTiApnong ot Bpaxioveg Kal/l NAEKTPOdIa TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI PE TNV
TOVTa OBNOTH KAl ATTOOUVSESEPEVN ATTO TO SiKTUO TPOPOBOTiag NAEKTPICTHOU
Kol agpa (av UTTapxEl). ZTIG TTOVTEG TTOU EVEPYOTTOIOUVTal pE KUAIVOpO aépa
€ival avaykaio va oakivnTomoindei o yevikog S1akoTrTnNG o€ Béon “O” pe 10
TTPOUNBEUOEVO AOUKETO.

H id1a Siadikaoia PEel va TNPEITAl KAl yla Trp oUv3eon oT1o udpIkS SikTUO
A o€ pIa povada Yugng KAEIOTOU KUKAWUOTOG (TTOVTEG ME YUEN vEPOU) Kal OE
KAOBE TTEPITITWON EVEPYEIAG ETMIOKEVNG (EKTAKTN ouvTAPNON).

- ITig TOVTEG TTOU gvepyoTroloUvTal e KUAIVEpO aépa eival avaykaio va
akivnTotroinBei o yevikog d1akOTTNg ot Béon “O” pe 10 TPoUNnBeudpuEVO
AoukérTo.

H id1a diadikacia TTPETTEl va TNPEITAI Kal yia T oUvSean oTo udpikoé SiKTUO N
o€ pIa povada Yugng KAEI0ToU KUKAWHATOG (TrovVTeEG Yigng vepou) Kal o€ KABe
TEPITITWON EVEPYEIAG EMTIOKEVNG (EKTAKTN ouvTApnoN).

- AmayopeUeTal n XpAoN TNG OUOKEUNG Ot TTEPIBAAAOVTO TTOU AVAKOUV OE
KOTNYOPIEG TTEPIOXNG TTOU XAPAKTNPiJovTal EMIKIVOUVEG aTTd dTToyn KivdUvou
£€kpnéng Aoyw Trapouaciag agpiwv, oKOvng 1 opixAng.
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A YMOAOIMNOI KINAYNOI é

KINAYNOZ ZYNOAIWYHZ ANQ AKPQN

MHN TOMOOETEITE TA XEPIA KONTA ZE MEPH MOY KINOYNTAI!

O TpOTTOG A€ITOUPYIOG TNG TTOVTAG KOl N HETABANTOTNTA OXAHATOG KaI 5100 TACEWV

TOU KOPHOTIOU O€ KaTepyaaoia eutrodifouv Tnv uAotroinon piag oAokAnpwuévng

TMPOOCTACIAg KATA TOu KIvEUvou oUVOAIynG Twv dvw Akpwv: BAKTUAA, XEpI,

Bpaxiovag.

O KivBUVOG TTPETTEI VA PEIWVETAI UIOBETWVTAG T KATAAANAQ TTPOANTITIKA METPA:

- O XeIpIOTAG TIPETTEl VA gival EUTTEIPOG KAl EKTTAISEUPEVOG O OXEON UE TN
S1adiIkacia cUYKOAANONG ME AVTIOTAON JE QUTAV TNV TUTTOAOYiO CUGKEUWV.

- MNpémel va ekTeAeital n aloAéynon Tou KIvBUvou oe oxéon pe KaBe TutroAoyia
gepyaoiag mpog ektéAeon. Eival avaykaio va TpoBAEéyweTe TIG KATAAANAeg
EYKOTOOTACEIG KOI TTPOCTOTEUTIKEG ETTIKAAUWEIG WOTE VA OTNPIETE KOl va
0odNYEITE TO KOPHUATI OE KATEPYOOIA YIO VO ATTOMAKPUVETE TA XEPIA QTTO TNV
ETTIKIVOUVN TTEPIOXT TWV NAEKTPOBiwV.

- Xg TEPITTTWON XPAONG HIA QOPNTAG TTOVTAG: TIAOTE oTaBepd TN Aaida
KPATWVTAG Ta dUo Xépia OTIG E151KEG AaBEG, SlaTnpEiTe TTAVTA Ta XEPIA HAKPUG
a1ré 1o NAEKTPOSIA.

- Zg OAEG TIG TTEPITITWOEIG OTTOU N SIAMOPPWOTN TOU TEPAXIOU TO ETTITPETTEL,
puBuioTE TNV ATTOCTOCN TWV NAEKTPOBiWV WOTE Va PNV {ETEpVwVTAl 6 mm
S1adpopng.

- Epmodilete og mepIoodTEPA ATOMA VO gPYAovVTal TAUTOXPOVA UE TNV idia
movTa.

- H meploxn epyaciag mwpEmel va armayopeUeTal o€ {Eva dTopa.

- Mnv a@RAvere a@UAAKTN TNV TOVTA: OE QUTAV TNV TEPITTWON E€ival
UTTOXPEWTIKO VA TNV OTTOCUVOEETE ATTO TO JiKTUO TPOPOSOUTiag. ITIG TTOVTEG
TTOU EVEPYOTTOIOUVTAI ME KUAIVEPO aépa @QEPTE TO YEVIKO SlakomTn ot “O”
KOl OKIVITOTTOINOTE TOV ME TO TTpounBgudpevo Aoukéro To KA€ISi Trpétrel va
agaipeiTal Kai va QUAAdyeTal atrd Tov utreubuvo.

- XPnNOIUOTIOIEITE QTTOKAEIOTIKA Ta NAEKTPOdIa Trou TrpoBAémovTal yia Tn
pnxavn (BAEeTe KATAGAOYO AVTAAAGKTIKWY) XWPiG va aAAOIWCETE TO OXAHA
TOUG.

- KINAYNOZ EFKAYMATQN
Opiouéva pépn TG TOVTag (NAEKTPOdIa — Bpaxioveg Kol TTAPOKEIPEVG
EPIOXEG) UTTOPOUV va @PTdoouv Ot Beppokpacieg TAvw omd 65°C: gival
AVOYKQio Va QOopPATE KATAAANAX TTPOOTATEUTIKA EVEUHATA.
A@RoTe To pETOAAO TTOU POAIG CUYKOAARBNKE VO KPUWOEI TIPIV TO ayYigeTe!

KINAYNOZ ANATPOMHZ KAI NTQZHZ
TomoBeTAOTE TNV TTOVTA OE opl(ovna EMIPAVEIN qu)\)\n)\ng IKOVOTNTAG TTPOG
TN pada. AcoueloTe OTNV EMIPAVEIO OTAPIENG TNV TTOVTA (OTaV TTPORAETTETAI
oro kepdAaio “EFKATAZTAZH” autoU Tou eyxeipiSiou). Ze avTiBeTn
TEPITITWON, KEKAIPEVA | avwpoAa dATreda, KIVNTEG EMIQPAVEIEG OTAPIENG,
UTTApXEl O KivOuvog avaTpotrig.

- AmayopeUeTal n aviywon Tng TOVIAG, €KTOG TNG TEPITITWONG TIOU
mpofBAéreTal pnTd 010 KEQAAaio “EFKATAZTAZH” autou Tou gyxeipiSiou.

- Zg MEPITITWON XPAONG CUPOUEVWYV UNXAVWYV: OTTOOUVSECTE TV TTOVTA OTTO
TNV TPOo@odoaoia NAEKTPIOUOU Kol aépa (av UTTAPXEI) TIPIV PETOKIVAOETE TN
povada oe dAANn epioxn epyaciog. Mpooéfre Ta euTodia Kal TIG AvWUaAIEg
Tou £8d@oug (Yo TTapadelypa KaAwdia Kal OWAARVEG).

- AKATAAAHAH XPHZH
Eivar emkivduvn n xpAon Tng TOVTIOG Yia OTOIAdATIOTE KATEPYOTia
SiagopeTik amrd TNV poBAemopevn (BAérere MPOBAEMNOMENH XPHZH).

A MPOXTAZIEZ KAl KAAYMMATA

O1 TTPOCTATIEG KAl T KIVNTA MEPN TOU TTEPIBANMATOG TNG TTOVTAG TIPETTEI VA Eival
oTn 6€on Toug TTPIV cuvdEoETE TNV idla oTO BikTUO TPOPOBOTiag.

MPOZOXH! OTrol0811roTE XEIPWVAKTIKNA TTapEéUBacn o€ KIVNTA TTPOCITA MEPN TG
TOVTAG, YIa TTapAdeIypa:

- AvTikatdoTaon Kal cuvTipNon NAEKTPodiwv

- PuBupion Tng B€ong Bpayxiovwyv 1 NAekTPodiwv

MPEMEI NA EKTEAEZTEI ME THN NMONTA IBHITH KAl AMOXYNAEAEMENH
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZX 1AL HAEKTPIZMOY KAI AEPA (av umrdpxel).
FENIKOZ AIAKOMNTHXI AKINHTOMOIHMENOZX ZE “O” ME AOYKETO KAEIZTO
KAI KAEIAI MOY EXEl AGAIPEGEI ota povréAa pe evepyotroinon KYAINAPOY
AEPA).

AMOGHKEYZH

- TomroBeTACTE TN UNXAVA Kol Ta £EAPTANATA TNG (UE N XWPIG CUOKEVATIia) OE
KA£10TOUG XWPOUG.

- H oxeTikn vypacia Tou aépa Sev pétrel va §erepvdel To 80%.

- H Beppokpacia mepiBaAAovTog TpéTrel va KupaiveTal peTagu -15°C ko 45°C.

Zg TEPITITWON UNXAVAG ME MOVADa Yugng vepouU Kal Beppokpacia repiBaAAovTog

KatwTePn atod 0°C: mpooBéoTe TO TTPOBAETTOUEVO AVTIYUKTIKS UYPO 1) aBEIAOTE

EVTEAWG TO USPAUAIKO KUKAwMa Kail Tr de§apevi vepou.

XpnoipoTrolgiTe TTAVTa KATAAANAG PETPO VIO VO TTPOCTATATEWYETE TN MNXAVH ATTO

NV uypaaia, amméd akabapaoieg kal @Bopd.

2. EIZArQrH KAI reENiKH NePIrPA®H

2.1 EIZArQrH

PopnTh eykatdoTacn yia ouykOAANon pe avtiotaon (TTOVTA) PE WnN@IaKS EAEyXO

péow pikpoeTreGepyaaTh. E@odiaopévn pe TaxUTpIZes yia Ta kaAwdia ouykOAAnong,

O1EUKOAUVEI TNV dueon evaAAagIUOTNTa TwV EPYaAEiwy, EMTPETTOVTAG TNV EKTEAEON

TIOAUGPIBUWY KATEPYATIWV €V BEPUW Kal ONUEIAKWY OUYKOANCEwvV ot eAdopaTa,

€10IKG o€ apagwpaTa Kal TOUEIG HE AVAAOYEG KATEPYATIEG.

H mévTa diatiBeTal o€ duo ekOOXEG:

- EkdoxnA pe wign aépa, oe ouvtéueuon “A.F.”.

- Ekdoxn pe wign aépa kai vepou (AaBida), oe ouvtopeuon “AQUA”

Ta kUpIa XOPAKTNPIOTIKA €ivail:

- aQuTOMATN ETTIAOYH TWV TTAPAPETPWY CUYKOAANGNG,

- AQUTOMATN AVAYVWPION EYKATEOTNPEVOU EPYaAgiou,

- auTopaTOG €AEYXOG TIOU QTTEVEPYOTTOIEITAlI PE XPOVODIAKOTITN TNG Wugng aépa
(vepou av uttdpxel),

- emAoyr BEATIOTOU pelpaTOG TTOVTOPIOUATOG O GuvdapTnon pe Tn diaBéoiun 100
OIKTUOU,

- TTEPIOPICPOG UTTEPEUPATOG YPAUMAG TNV €viagn (EAeyxog nue évragng),

- 066vn LCD pe o1ic610 pwTIoS yIa va eppavifovTal ol XEIPITHOI Kal O TTAPAUETPO!
TToU pubpioTnkav,

H mévTa ptropei va katepyddetal EAdouaTta aidApou XaPUNAAG TTEPIEKTIKOTNTAG AvOpaka

Kal EAdopaTta yoABaviouévou oi1drpou.

2 2 MIPOMHOEYOMENA EZAPTHMATA
NaBida agpotmeopévng ekkivnong Pe KaAwdia kal wogn aépa (Bpayioveg 120 mm
Kol NAekTPSGBIa aTAvVTOPVT): ekdoxn A.F.

- NAaBida agpoTTieopévng eKKivNONg Pe KaAwdIia kal wugn vepou (Bpayioveg 120 mm),
ekdoxr) AQUA,

-  Evowpotwpévn povdda yia tnv wign vepol kAeioToU KukAwpatog: EKAOXH
A )

- Movdda peiwTipa Tieong-@iATpou pavopéTpou Pe nAekTpoBaABida (Tpogodoaia
TIETTIEGUEVOU OEPQ),

- Evowpatwpévo kapdtal,

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA

- Zelyog Bpaxiovwy pe NAeKTPOdIa dIOPOPETIKOU UAKOUG KaI/f) OXAPATOG Yia AaBida
aépa pe wugn aépalvepol (BA. AioTa avTaAAGKTIKWY).

- AaBida xeipokivnTng evepyoTToinang pe {eUyog KOAwSiwv.

- Zelyog Bpaxidvwy Kal NAeKTPodiwv OIaQOPETIKOU HPAKOUG KaI/) OXAMOTOS YId
xelpokivntn AaBida (BA. AioTa avTaAAOKTIKWV).

- Aaida TUTToU "C” X€IpOKiVNTNG EVEPYOTTOINONG HE KAAWDIA.

- Kit Studder TAfpeg pe EEXwPIOTO KOAWSIO CWHATOG KAl KAGEAT £60PTNUATWY.

- AaBida yia dITTAR par) pe Wugn aépa kai KaAwdia.

- Kit Studder xwpig okavoaAn, podIaopévo pe KOAWDIO CWHATOG (TUYKOAAE oTnv
ETTAPN XWPIG XPrion TTARKTPOU).

- Kit Tuhwva oTipIgng Kai ekpopTwTr BAapoug yia Tn Aafida.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 MINAKAZ TEXNIKQN ZTOIXEIQN (Eik. A)

Ta kUpIa OTOIXEIO OKETIKG PE TN XPAON KaI TIG atroddoElg TNG TTOVTAG ouvowifovtal oTovV

TTHVaKa TEXVIKWV GTOIXEIWV PE TNV akdAoudn évvoia:

1 - ApIBudg @acewv Kal GuxvoTNTa TNG YPAUMAG TPOPOd0aiag.

- Taon Tpoodoaiag.

loxug dikTUoU o€ pévipo kaBeaTwg (100%).

- OvopaarTikr 100G dIkTUoU Pe axéon diaAeimouaag Aeiroupyiag 50%.

MéyioTn 160N dveu QopTiou oTa NAEKTPOIA.

MéyioTo peUpa pe NAeKTPOdIa 0€ BpayuKUKAwWA.

Pelpa oTo deutepelov o€ poviyo kabeoTwg (100%).

AtéoTacn Kal HAKog Bpaxiova (GTAVIapVT).

MéyioTn dUvapn oTa NAeKTPOdIa.

0 - OvopaOoTIKA TTiEaN TINYAG TIETTIETUEVOU AépPa.

1 - Migon TNyAg TTEMECUEVOU aépa avaykaio WOTE va ETTUYXAVETAl N PEYIOTN
dUvapn oTa NAEKTPOdIa.

12 - Mapoxn vepou wugne.

13 - MT1won ovopaoTIKAG TTiEaNG Tou UypoU Wugng.

14 - ZwpdTtwon eykardoTaong.

15 - Z0pBoAa avagepdueva otnv ac@daAeia n évvola Twv OTToiwv €gnyeital oTo

Ke@aAaio 1 “ Mevikf ao@aAcia yia Tn ouyk6AAnon pe avriotaon”.

Inueiwon: To Topadelypa TNG TTIVAKIOAG €ival YOVO €EVOEIKTIKO TNG €vvolag Twv

ouUpBOAwY Kal Twv Yn@iwv. O1 akpIBEIG TINEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TNG TTOVTAG TTOU

€ival oTnv KaToX 0ag TTPOKUTITOUV GUECT a6 TNV TTIVOKIda TTou BpioKeTal TTAVW OTNV

idia.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA
3.2.1 HAekTpoTmrovra
[eviKd XapaKTNPICTIKG

2
3
4
5
6
7
8
9
1
1

- Téon kal ouxvoTnTa TPOPOdOTiag 400 V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz
| : 230 V (+15%) ~1ph-50/60 Hz
- Katnyopia nAEKTPIKAG TTpooTaCiog : |
- Katnyopia pévwong : H
- BaBuog mpoaTaciag mepIBARpATOG IP 20
- Eidog wigng A.F. (E¢avaykaopévog Aépag),
Nep6 (Ekdoxn AQUA)
- (*) Oykog (LxWxH) 710 x 450 x 910 mm
- (**) Bapog 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- MéyioTn 10x0g o€ BpaxukUkAwpa (Scc) 58 kVA
- Mapayovrtag 1ox00G OTO PEYIOTO : 0.8
- KaBuoTepnuéveg aopdAeieg SikTUou 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- AuTépaTog SIaKOTITNG SIKTUOU 32A @ 400V (“C’- IEC60947-2)
63 A@ 230 V (“C"- IEC60947-2)

: 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- KaAwdio Tpogodoaiag (L<4m)
Output

- Aeutepevouoa 1don avoiktou kukAwparog (U, d) :
- MéyioTo pelpa novmpwumog (I, max) :
- lkavéTnTa TTOVTOPioHaTOG

- Xxéon OloAeiTToucag AsiToupyiag

- Méyiotn duvapn oTa nAekTPOdIa 150 daN
- TMpoggéxov prnkog Bpaxiovwy 120-500 mm
- PuUBpion pelpatog TTovTapiopaTog autéuaTo

: autéPaTo O€ GUVAPTNON PE TO TTIAXOG
Tou eAdopaTog Kal TG Aaidag
TIOU XPNOIUOTIOIETAl.

(*) ZHMEIQZH: o ouvoAik6g 6ykog dev TrepIAapBavel KaAwdia Kal TTUAWVA OTAPIENG.
(**) ZHMEIQZH: 1o Bapog yevvATpiag dev TrepidapBavel AaBida kal TTuhwva oTApIENG.

- PuBpion xpdvou TovTapiopatog

3.2.2 Movada yigng (GRA)

FevIKd XaPOAKTNPIOTIKA

- MéyioTn mrieon (pmax) 3 bar
- loxug wuéng (P @ 11/min) : 1 kw
- lkavoTnTta degapevig : 8l
- Yypo wpueng : ATTIOVIOUEVO VEPO

4. MEPIFPA®H THZ NONTAXZ

4.1 ZYNOAO MNMONTAZ KAI KYPIA TMHMATA THX (Eik. B)
ZTO UTTPOCTIVO UEPOG:

- Mivakag eAéyxou,

- 2Uvdeon kaAwdiwv AaBidag (dinse),

- Tay0TTpICeg yia OUVOEDT CWARVWY aEpa,

- TaxUTTpICEG yia oUvdeon owAnvwy vepouU (ekdoxr AQUA),
- Z0vdeopog 14 pin,

AR WN =

ZTNV PTTPOOCTIVI TTAEUPA:

6 - levikog dIaKATITNG,

7 - Eioodog kaAwdiou Tpogpodoaiag,

8 - Movdada puBuiong Trieong, pavop£Tpou Kal PiATpou £166dou aépa,
9 - MWwpa deapevig YUKTIKAG povadag (ekdoxn AQUA),

10 - Z160pn vepou GRA (ekdoxr) AQUA),

11 - E¢aepiopdg GRA (ekdoxi AQUA).
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4.2 TYITHMATA EAErXOY KAI PYOMIZHZ
4.2.1 Nivakag gAéyxou (Eik. C)

8a.

8b.

8c.

8d.

8e.

8f.

START

MAAKTPO TTOAAQTTAGYV AgITOUpPYILV
a) AEITOYPTIA “START”:
ETMTPETTEI TN WNXOVH VO AEITOUPYACEN KATA TNV TTPWTN €KKivnon A META atmd
TrapéuBacn ocuvayepuou.
>HMEIQZH: H 086vn e1doToI€i TO X€IPIOTH, AV ATTAPAiTNTO, OTI TIPETTEI VA TTIECE!
10 TTAAKTPO “START” yia va UTTOPETEl va XPNOIUOTIOINTEI TN PNXAVA.
B) AEITOYPTIA “MODE”:
ETIAEVEl TO “TIAAUIKG” novmplopa m (evepyoTrolgital uévo pe AaBideg

aépa) A emAEyel To epyaheio Tou studder (eik. C-8a / 8f evepyoTroigital pévo pe
OoTOA studder).

y) EMIAOTH THZ MONAAAL METPHZEQZ:
dIaTNPWVTAG TTIECPEVO TO TIAAKTPO yia 3 OeUTEPOAETITA  UTTOPEITE  Va
TIPOCOIOPICETE TN POVADQ WETPAOEWS TOU TIAXOUG €AGOMATOG OE “XIANIooTd”
[mm], “gauge” [ga] A inch [in].

- l + NMARKTpa S1TTARG AsiToupyiag

a) AEITOYPTIA TTAXOYZ tou EAAZMATOZX:
médovtag 1o TAAKTPO [+] augdveTal To TTaX0G Tou eAdopaTog, TEJOVTAG TO
TIAAKTPO [-] EAaTTWVETAN.

B) AEITOYPTIA ENIAOIHZ EMINEAOY TIME @ n POWER [POWER]

3IATNPWVTAG TTIECUEVO TO TTARKTPO [-] yia 3 SEUTEPOAETITA PTTOPEITE VO AUENTETE
N EAATTWOETE TO XPOVO OUYKOAANONG gg OxéOon WE TNV TP TTOU

TIPOCBIOPICTNKE AUTOPATA ATTO TN UNXAVN [FXTRLe):

BI0TNPWVTAG TTIECHEVO TO TTIARKTPO [+] yia 3 OeuTEPOAETITA WTTOPEITE va
au§AoETE i EAATTWOETE TNV 10XU m OUYKOAANONG O€ OXEON PE TNV TIUA

TTOU TTPOCBIOPIOTNKE AUTOPATA ATTO TN PNXavh,
THMEIQXH: o Tmpoypapuatiopds TG 1oXU0G TTOVTOPIOPOTOG ETITPETTEI Tn
peTaBoAn NG TIUAG PeUPATOG TTOU TIPOYPAUMATIOTNKE OTO €pyoatdoio (5 kA)
KOTAAANAN yia eykateoTnuévn 1ox0 10 kKW .

A ZHMANTIKO: O MN. 1 xopnyei TNV avTioTolXia avApeca o€

€TMIAEYpEVO pelpa Kol €AAXIOTN 10XU SIKTUOU Trou TrpéTrel va diaTiBeTal
OTOV TOTTO EYKATAOTAONG (EYKATEOTNMEVN 10XUG), WOTE VA ATTOPEUYETAI N
moavoeTnTa Un £yKaipng TTopEUPRACNG TNG TTPOCTACIOG YPAHUHAG.

ZuvIOTATOI VO TIPOCOPHOTETAI O TTPOYPANHATIONOG TOGO OTNV TTEPITITWON
Tou n TipnR “default” TPokUTTEI AVETTAPKAG YIO TNV APIOTN eKTEAEON TNG
Pa@NG ME TO emIAEyuévo TTAXOG (To avTioTolXo Tdaxog avdfooBnivel), n,
OTav n eykaTeoTnUévn 10XUG gival oupBarn, emiAéyovrag Tnv TipR 7 kA
kal g§ao@alifovrag £rol peyaAUTepn AEITOUpyIK ao@dAelo o€ OAeg TIg
E£QAPHOYEG.

O TPOYPAUUOTIONOG HE KOTWTEPEG TINEG PEUUOTOG TrEPIOPIEl,
OUVETTEIA, TO HEYIOTO OUYKOAARGIMO TTAXOG.

KaTd

086vn LCD

1 START

EidoTrolei o1 givanl avaykaio va TECETE TO TTARKTPO
HUNXavr va OUyKOAAROEL.

START

yia Vo ETTPEYETE OTN

E aw(al TO TTAX0G TOU EAGOHOTOG Kal EVOEXOPEVOUG KWBIKOUG GuvayepHoU.

-T

418

Evepyotroigital guvdéovtag To oTOM Studder pe okavdaAn i xwpig
(ekOOXN TTOU EVEPYOTIOIEITAI PE ETTAPH).

J;LQ

Aelxval TO TTOVTAPIOPO OE OQrVEG, NAOUG, POBEAEG, €IBIKEG PODEAEG WE EIBIKA
NAEKTPOBIA.

5

S
n &

D56

[z

>
o

ixvel To TTovTdpiopa o€ Bideg dlapéTpou 4+6 kal Aoug dlapéTpou 5 pe €11k
EKTPOBIO.

-
>
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>

€iXVEI TN OUYKOAANON JEPOVWHEVOU OnUEioU PE EIBIKO NAEKTPOBIO.

k£

>

EIXVEI TNV ETTAVAPOPA TWV ENACTPATWY HE TO NAEKTPOBIO GvOpaKa.

FSR-

>

EIXVEI TO OQUPOKOTTNUA TWV EAAOUATWY UE EIBIKO NAEKTPADIO.

(S

Agixvel To TTOVTAPIoPa BIaAEITTOUCOG AEITOUPYIag YIa TO UTTAAWNA OTIG AdpOpiVES
HE €101KS NAeKTPSBIO.

ﬁﬂann

Aelxval TO ETTITTEDO TOU xpovou ouyKo)\)\nong @ f Tou IEE!EB og oxéon PE TNV
QUTOOTA PUBUICUEVN TIMA

10.

1.

12.

13

16.

17.

18.

19.

Acixvel 6T n Aeitoupyia TTOAPIKOU TTOVTOPIOPATOG €VEPYOTTOINONKE (POVO yia
AaBideg aépa).

MAN

Acixvel 611 XpnolyoTtroieital pia AaBida “xeipokivning” evepyotroinong kai Oxl
“agpotmieapévn’”.

Acixvel 6TI n AaBida o€ xpAon eival evepyoTroinuévn.

1415, FTF

@ @ Seixvouv AaBida dITTARG pagng, @ @ Seixvouv AaBida TuTToU “X”,

@ evepyoTtrolgital e moToN Studder.

¥

1
AvTITTpooWTTEUEl TO TIAXOG TOU EAGOUATOG Yia CUYKOAANGT.

{E

Acixvel 6TI n ynxavn gival o€ BepPoaTaTIKA TTPOCTACIA.

o

Acixvel 6Tl xpnoihoTTolEiTal TO BEPUIKG TTIGTOAI HE GUVOETHAPEG YIa TN GUYKOAANON
TTAQOTIKWV PEPWV.

ga

in

mm

Acixvel Tn yovada YETPAOEWG TTAXOUG TOU EAGOUATOG.

4.2.2 Movdda pUBuiong mieong kal pavouéTpou (&ik. B-8)

Emtpémel Tn pUBUION TNG TTiEONG TTOU OOKEiTal OTA NAeKTPOdIa TNG AaBidag aépa
EVEPYWVTAG OTOV TTEPIOTPOPIKG OIOKOTITN KAl TNV TTPOCOPHPOYA TNG POMG WUKTIKOU
aépa oTig AaBideg TTou TTPoBAETTOUV TN SuvaTATNTA QUTH. ZUVIOTATAI VO pUBICETE TNV
Trieon oTo PEYIOTO XWPIG va §eTTepdoeTe Ta 8 bar.

4.3 AEITOYPTIEZ AX®AAEIAZ KAl ATOKAEIZMOY AEITOYPIIAZ
4.3.1 NpooTaocigg kai cuvayeppoi (MIN. 2)

a)

=2

=

[}

=

)
~

OgpuIKA TTpooTagia:

MopepBaivel oe Tepimmwon uTrepBEpUavong NG TOvTag egaitiag EAAEIYNG 1
QVETTAPKEING PONG WUKTIKOU UYpoU ) KUKAOU epyaadiag TTou uTrepBaivel To aTTodEKTO
6plo.

H mrapéppaon ouvodeleTal atré eikdva Trou avdpel otnv 08évn (eik. C-17) kai:

AL1 = BeppIkOG ouvayepPOg PNXavAG.

AL2 = Bepuikdg ouvayeppodg AaBidag, studder.
AMNOTEAEZMA: akivnTotoinon, Avolyua  nAekTpodiwv
eKQOPTWON), OIOKOTTA PEUPATOG (OUYKOAANGN OTTAyOPEUPEVN).
ATMOKATAXTAZH: xeipokivnTn (dpdon oto ARKkTpo “START” agoul n Bepuokpacia
€TTOVENDEI OTO ATTOOEKTA Opla - OBACIYO EIKOVAG).

[evIkOG BIOKOTITNG:

- ©éon “O” = avoIkTog e duvaTdTNTa AOUKETOU (BAETTE KEPAAQIO 1).

A MPOZOXH! Ze Béon "0O” o1 ecwrtepikoi akpodékteg L1+L2 (N)

oUvdeong kaAwdiou Tpopodoaiag gival UTTé TdoT.

- ©¢on “I” = kAeloTdG: TTOVTA TPpOoPOdOTNUEVN OAAG OXI o€ AsiToupyia (STAND BY -
{nteital va méoeTe TO TTARKTPO “START”).

- AeIToupyia €KTAKTNG avaykng
Me mévra oe Aeitoupyia To Gvoiypa (Béon
OUVONKeG aoPAAEIag:
- pelUa ATTOYOPEUUEVO,
- Gvolypa nAekTpodiwv (KUAIVOPOG OTNV EKPOPTWAN),
- AUTOMOTN ETTAVEKKIVNON OTTAYOPEUMEVN.

(KUAIVOpOg  oTnv

“p

=>0¢on “O”) opifel TN oTAON OF

A MNPOZOXH! MPOZOXH! EAEMXETE MEPIOAIKA TH ZQ3TH
AEITOYPIIA THX £TAZHZ AZQAAEIAZ.
Aopdheia YukTIKAG povadag (exdox AQUA)
EmrepBaivel og epimtwan éMeyng r TITwong Trieong vepol wigng,
H mapépBaon ouvodeletal atrd £voeign atnv 086vn AL 9 = cuvayeppog EAAeEIPNG
vepou.
AMNOTEAEZMA: akivnToTroinon, Avolyua  nAekTpodiwv
€KQOPTWON), OIOKOTTA PEUPATOG (CUYKOAANGN OTTAYOPEUPEVN).
AMNOKATAXTAZH: yepioTe pe WUKTIKO Uypd OTN CUVEXEID OBACTE Kal avayTe Tn
pnxavn (BAétre kai Map. 5.6 “TrpoeTolpacia YUKTIKAG Hovadag”).
MpoaTacia atmd uTrép Kal uTTéTacn
H apépBaon ouvodeleTal atrod évoeiEn otnv 086vn AL 3 = guvayepudg uTépTaong
kal AL 4 = guvayeppdg uTTdTaoNG.
AMOTEAEZMA: akivntotroinon, dvolyda  nAekTpodiwv
eKQOPTWON), DIOKOTTA PEUPATOG (CUYKOAANGN OTTayOpPEUPEVN).
ATOKATAXTAZH: xeipokivntn (dpdion ato TARKTpO “START”).
MNAAkTpo “START” (Eik. C-5).
Eival avaykaia n evepyotroinor| Tou WoTe va eAEyxXeTal N EVEPYEIR OUYKOAANONG O€
KGO pia a1ré TIG akOAOUBEG CUVONAKEG:
- o€ KGBe KAEIOIPO TOU yevikoU dIakdTITN (B€on “O"=>0¢on “I”),
- peTa atd KEBe TTapépBacn Twv ouoTNUATWY ao@alsiag / TTpooTaaciag,
- META TNV ETTIOTPOPH TPOPODOCIAG EVEPYEING (NAEKTPIKAG KAI TIETTIECPEVOU aépa)
TTOU TTPONYOUPEVWG DIAKOTINKE Adyw avavTn SI0KOTTAG N BAGRNG,

(kOAIvdpog  oTnv

(KUAIVOpOg  oTnVv

MPOXZOXH! EAEMXETE NEPIOAIKA OTI H EKKINHZH ZE ZYNOHKEZ

AZOQAANEIAZ AEITOYPTEI ZQXTA.

5. EFTKATAZTAZH

A MPOZOXH! EKTEAEXITE OAEXZ TIZ ENEPTEIEZ EFKATAITAZHZ
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KAI TIZ ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAI AEPIOY ME THN NMONTA AMOAYTQXZ
2BHITH KAI AMOZYNAEAEMENH AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
Ol ZYNAEZEIX HAEKTPIZMOY KAl AEPIOY NPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO NEMNEIPAMENO H EIAIKEYMENO NMPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHzZH
ATrooUKEUAOTE TNV TTOVTO, €KTEAEOTE TN OUVOPHOAGYNON Twv TUNPATWY TIOU
TIEPIEXOVTAI OTN CUOKEUATTa OTTWG TTEPIYPAPETal 0€ auTod To KEPAAaio (Eik. D).

5.2 TPONOZ ANYWQZHZ (Eik. E).

H aviypwon tng TévTag TTPETTEl va KTEAEITAI PE DITTAG CUPUATOOXOIVO Kal YAvT{oug
KaTGAANAwV S100TACEWY TTPOG TO BAPOG TNG PNXAVNG, XPNOIPOTIOIWVTAG TOUG E18IKOUG
SakTuAioug M8.

AtrayopeUeTal Katd atméAuTo TPATTO N TTPOOdEan TNG TTOVTAG HE GAAOUG TPOTTOUG OTTO
TOUG €VOEDEIYUEVOUG.

5.3 TONOGETHzZH

MpoopioTe yia TNV €yKOTAOTACN MIO ETTAPKWG £UPUXWPN TTEPIOXT, XWPIG EPTTOBIA,
WaoTE va gyyudTal n TpéoBacn oTov TTivaka €AEYXOU, OTO YEVIKO OIOKOTITN Kal oTNV
TIEPIOXN EpYaOiag o€ TTAPN acpdAeia.

BeBaiwbeite 611 dev UTTGpYOUV £UTTOIO GTa avoiydaTa €l06dou Kal £§680u Tou aépa
Wugng Kai 6Tl dev avappoPoUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG , SIaBPWTIKOI aTyoi, uypaaia
KATT.

ToTroBETAOTE TNV TTOVTA O€ PIA ETTITTEDN ETTIPAVEIX OYOIOPOPPOU KOl CUPTIAYOUG UAIKOU,
Kat@AANAo va otnpidel To Bapog (BAETTE “TEXVIKG OTOIXEIO”) WOTE va ATTOPEUYETAl O
KivOUVOG avaTpoTIiG i ETTIKIVOUVWY PETOKIVIOEWV.

5.4 T'YNAEZH ZTO AIKTYO

5.4.1 MposgidomoInoeig

Mpiv ekTeEAéOETE OTTOIODATIOTE NAEKTPIKA UVDEDT, BERaIwWOEITE OTI TA TEXVIKA OTOIXEIO
TTOU avaypa@ovTal TNV TTVaKida NG TTOVTAG avTIoToIXoUV OTnV TAon Kal ouxvoTtnTta
SIKTUOU TTOU SIOBETOVTAI OTOV TOTIO EYKATAOTAGNG.

H mévta mpémel va ouvdebei aTToKAEIOTIKG o€ oUCTNPA TPOYODOUTiag PE YEIWUEVO
OUBETEPO aywWYO.

lMa va eyyunBei n TpooTacia KATE TNG EUUEONG ETTAPNAG XPNOIUOTIOIEITE dlagopIKoUg
OIOKOTITEG TUTTOU:

- Tomou A () Y10 HOVOQAOIKEG HNXAVEG,

- Tumou B ( ) Y10 TPIPACIKEG PNXAVEG.

- Hmévra dev mepidapBaveTal oTig aTraITioelg Tou kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei o€ dnuodaio SikTuo TpoPodoaiag, ival euBUvn Tou €I8IKOU EYKATAOTAONG
f Tou XpPAoTn va emaAnBeloel 6T n TOvVTa UTTopEi va ouvdebei (av avaykaio,
OUpBOUAEUTEITE TOV QOPED TOU BIKTUOU dIAVOUNG).

5.4.2 PeupatoAQTITNG KOl TrPidal

JuvdEoTE OTO KAAWOIO TPOPOJOCiOG Mia  Kavovikotoinuévn  Tmpida  (3P+T
xpnaoipotrolotvTal pévo 2 tohor: AIAGAZIKH ouvdeon!) katdAAnAng atrédoong Kai
TPodIabéoTe pia Tpida OIKTUOU TIPOOTEUOHEVN aTTO ACPAAEIEG 1) HAYVNTOBEPUIKO
SI0KOTITN. To €I0IKO TEPUATIKO Yeiwong TTPETTEl va ouvdeBei oTov aywyo yeiwang
(kiTpIVO-TTPAGCIVOG) TNG YPAUMNG TPOPODOTiag.

H atrédoaon Kal Ta XapakTnPIoTIKE ETTEPRATNG TWV ACPAAEIWV KOl TOU payvnNTOBEPUIKOU
S10KOTITN avaypdgovTal aTnv Trapdypago “TEXNIKA ZTOIXEIA”.

Av eyKaTaoTOBOUV TIEPICOOTEPEG PNXAVEG OTIENG, DIAVEPETE TNV TPOPOSOTia KUKAIKG
HETAEU TWV TPIWV PACEWY WOTE VA TIPAYHATOTIOINTETE €Va TTIO IGOPPOTINUEVO POPTIO.
MNa Tapddelyua:

pnxavn oti¢ng 1: Tpopodooia L1-L2;

pnxavn otigng 2: Tpogpodooia L2-L.3;

pnxavn otigng 3: Tpopodooia L3-L1.

A MPOZOXH! H pupn T1Apnon Twv avwTépwv KAvOvwv KadioTd

AvaTTOTEAEOHATIKO TO OUOTNHO OO@AAEING TTOU TPORAETETAI OO  TOV
KaTaokeuaoT (karnyopia ) pe emakoAoubBoug coBapols kivdivoug yia Ta
dropa (1r.X. NAekTpOoTTANSia) Kal Tpdypara (1r.X. TTUpKayid).

5.5 ZYNAEXH AEPA

- MpoBAEWTE pIa ypappr TIETTIETPEVOU aépa e TTiEan doknong 8 bar.

- EykataoTtioTte otn povada @iATpou eAATTwONG €vav amré TOug OUVOEOHOUG
TIETMEOPEVOU aépa aTn OIGBean 0ag yIa TNV TIPOCAPHOYA OTIG OUVOETEIG TTOU
SiaBéTovTal gTOV TOTTO EYKATAOTAONG.

5.6 MPOETOIMAZIA MONAAAZ WYZHZ (AQUA)

A MPOZOXH! O1 evépyeieg YEMIONG TIPETTEI VO EKTEAOUVTAI PE T CUCKEUR

oBnopévn kal arroouvdedepévn atré To dikTUuo TPoPodoaiag.

ATTOQEUYETE VO XPNOIUOTIOIEITE AVTIYUKTIKA UYPA HE NAEKTPIKA AyWYIHOTNTA.

XpnoIPOTIoIEiTE HOVO ATTIOVICHEVO VEPO.

- Avoigre Tn BaABida ekponig (EIK. B-11).

- TepioTte TN Segapevn) pe amoviopévo vepd péow Tou aTtopiou (Eik. B-9): ikavéTnTa
degapevig = 8 |, TTpooégTe WOTe va pnv Byel pey@An ToooTnTa VEPOU OTO TEAOG TG
YéMIONG.

- KAeioTe To TMWOPa TNG Se§apevng.

- KAeioTe Tn BaABida ekpong.

5.7 ZYNAEZH AABIAAZ AEPA (Eik. F)
- 2uvdéoTe Ta @ig DINSE oTig €181KEG TTPICEG.

A NMPOZOXH! Ta “dinse” Twv kaAwdiwv cuvdéovTal OTIG TIPiIfeG TOU
Tivaka pE Se§1600TPpOPN TTEPIOTPOPR: BEBaIWOEITE OTI N OTPIYN TWV KAAWDiWV
dev xoAapwvel Tn ouvdeon. AlQQOpPETIKA TePIOTPEéWTe Ta “dinse” Twv
KOAWSiWV apIoTEPOOTPOPA TIPIV TO TOTTOBETACETE KAl TO OTOBEPOTTOINOETE
OTOV TiVaKA.

- 2uvdéoTe Ta dUO QIG TOU aépa OTIG €IDIKEG TIPICEG TNG TTOVTAG: MIKPO @IG (aépag
Wugng), peyaAo @Ig (aépag TIGTOAIOU AgPOTTIETPEVNG AEITOUPYiaG).

- Mévo yia Tnv ekdox AQUA, ouvdéaTe Toug owArveg vepoU Tng AaBidag oTig eIDIKEG
TaXUTTPICEG TNG MNXAVAG TNPWVTAG Ta XPWHATA: WTTAE CWANVOG og PTTAE TTpida,
KOKKIVOG OWANVOG O€ KOKKIVN TTPIda.

- Eiodyete To oUvdeapo Tou kaAwdiou eAéyxou aTnv €IdIKr TIpida 14 pin.

5.8 ZYNAEXZH XEIPOKINHTHZ AABIAAZ KAI MIZTOAIOY STUDDER ME KAAQAIO

ZOMATOZ (EIK. G)

- ZuvdéoTe Ta @Ig DINSE oTig e1dIkég Trpideg: pévo yia 1o studder ouvdéaTe TTIOTOAI
Kal OWHa OTa OXETIKG dinse, OTIWG ATTEIKOVIZETAI OTO OXEDIO OTN PNXAVH.

- Eiodyete To 0UvOeopo Tou KaAwdiou eAéyxou aTtnv €1dIK TTPIla.
Ol ouvdéoelg TwV TTPIJWV a€Pa TOU TTETTIECUEVOU aépa DEV €ival aTTAPAITNTEG.

5.9 ZYNAEZH AABIAAZ AINAHZ PAOHZ
- AkohoubBroTe Tnv idla o€ipd TNG AaRidag agpa XpNOIPOTIOILWVTAG PHOVO TO QIG TOU
agpa Yogng.

6. ZYFTKOAAHZH (ZTign)

6.1 MPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEZ

Mpiv exTeAéoeTe oTTOIOBATIOTE €vépyela OTigNG, €ival ammapaitnTeg pia ogipd atmd

€TTOANBEUOEIG KOl EAEYXOUG, TTOU TTPETTEI VO EKTEAEGTOUV PE YEVIKO DIAKOTITN O€ B€on

"O” kal KAEIOTO AOUKETO.

- EAéyETe OTI n nAekTpIKA OUVOEON €ival OWOTA €KTEAEOUEVN CUPQWVA WE TIG
TTPONYOUHEVES 0BNYiEG.

- EAéyEre Tn olvdeon aépa, ekTEAEOTE Tn oUVOEON Tou OWARvVA TPoYodoaoiag aTo
OikTUO aépa, pubuioTe TNV TriEON PECW TOU KOUWTTIOU TOU WEIWTAPO MEXPI VO
SI0BAoETE OTO HAVOUETPO pIa TIMA PETAEU 4 kai 8 bar (60 - 120 psi) o ouvapTnon
TOU TTAXOUG TNG Aapapivag TTpog aTign.

- TomoBeoTroTE avApeda oTa NAEKTPOdIa éva TTAXOG 1IG0OUVONO PE TO TTAXOG TWV
Aapapivwy. ETTaAnBeloTe 611 01 Bpaxioveg, XEIPOKIVNTA TTAQICIWHEVOI, TIPOKUTITOUV
TapAdAAnAol Kal Ta NAEKTPOBIa G€ GEOVA (QIXUEG TTOU VO GUUTTITITOUV).

KdavTe TN pUBuIoN, av atrapaitnto, AaokapovTag TIG Bideg ePTTAOKAG TwV Bpaxidvwy
TIOU UTTOPOUV va TTEPIOTPAPOUV i PETAKIVNOOUV OE AUPOTEPES TIG KATEUBUVOEIG
KaTG TOV agovd TouG. 210 TEAOG PUBUIONG OPANIOTE TIPOCEKTIKA TIG BIDEG EUTTAOKAG.

- H puBuion Tng S1adpoung epyaciag TTPAYUOTOTIOIEITAI EVEPYWIVTAG OTA NAEKTPODIA.
Mpétel va AapBdveral TTavTa uTrown &I €ival aTrapaiTnTn MIG SI0dPOUH AVWTEPN TWV
6-8 mm o€ oxéon pe TN B€on OTIENG WOTE Va ACKEITAI GTO KOYPATI N TIPOBAETTOPEVN
duvapn.

H EIK. I divel pia puBpion “otavtapvt” Tng B€ong Twv nAekTpodiwv pe AaBida ot
Tavon.

- XpNnOIYOTIoIwvaTG Tn xeipokivntn AaBida, AdBerte utrdwn 61 n pUBUION TNG dUVAUNG
TIOU aOKeiTal atmd Ta NAeKTPOdIa o€ PACN OTIENG ETTITUYXAVETAI EVEPYWVTAG OTO
ommpwTd Tagiuadl (EIK. L). Bidwote deiooTpoga yia va aufioete Tn duvapun
av@Aoyn TTPOG TO TTAX0G TwV Aapapivwy, ETTIAEyovVTag WOTO00 PUBUICEIG TTOU va
EMTPETTOUV TO KAgioIPO TNG AaBidag (Kal OXETIKY evepyoTroinan Tou microswitch)
AOKWVTAG pia dUvaun oAU Trepiopiopévn. H owaoTh TomoBétnon Bpaxidvwy Kai
nAekTpodiwv gival avaAoyn pe Tnv TpoBAeTTopevn diadikaaia yia Tn AaBida aépa.

6.2 PYOMIZH TQN MAPAMETPQN (oTn oTign)

O1 TapdueTpol TTou cupBdaAAouv GTov KOBOPIoCPO TNG dlaPETPoU (TOMAG) Kal Tou
UNXavikoU KPAaTAPATOG Tou anueiou givai:

- AokoUpevn duvapn atéd Ta NAEKTPOdIA.

- PelOpa oTigng.

- Xpovog oTigne.

e mrepimTwan €AAeIYNG €I0IKAG TTEIPAG €ival avayKaio Vo EKTEAEOETE PEPIKEG OOKIMEG
aTigNG XPNOoIMOTIoILVTAG TTaxN Aapapivag idlag TToldTnNTag Kal TTAXoUG JE TNV Epyaaia
TIPOG EKTEAEON.

MpooappdaoTe TN dUvaun Twv NAEKTPOBIWV EVEPYWVTAG OTO PUBUICTA TTiEONG OTTWG
TEPIYPAPETal OTO 6.1 ETTAEYOVTOG HEOEG-UWNAEG TILEG.

O1 TmapdpueTpor pelpa Kal XpOvog TTovTapiopatog pubpifovral autduaTta eTTIAEYOVTag
TO TAX0G Twv €AaoudTwy Tou Ba GuyKoAANBoUvV pe Ta TTARKTPO (EIKOVEG + / =).
Evdexopeveg d10pBWTEIG OTO XPOVO TOU GNUEIOU PAPRG OE OXEDN WE TNV TIPA OTAVTAPVT
(DEFAULT) ptropoUv va ekteAeaTolv, p€oa o€ TTIPOKaBoPIoPEVA OPIa, EVEPYWVTAG OTO
TAAKTPO (aTTEIKOVION €IK. C-2).

Eiodyete v TAAPwon av TIPETTEl VO KOTEPYOOTEITE €AGOMATA TIAXOUG

0.8+1.2mm uywnAou opiou dlappong.

H trepiodog maApwong gival autéparn, dev xpelddeTal pubuion.

THMANTIKO: Av T10 emAeypévo Taxog “avafoofrivel” onuaivel 611 To pelua
TrovTapiopatog default , 1 apXIK& TTPOYPOPUATIOPEVO, Eival OVETTAPKEG yia va

€KTEAEOTE] IKAVOTTOINTIKA TO onueio pagng. AauBdvovtag uttéywn Tn SiaBéaiun 1ox0
OTOV TOTIO €YKATAOTOONG TTPOYPAUUATIOTE €K VEOU TNV TIOVTA OTN PEYIOTN TIWNA
pevpaTog (BAETTE TTaPAypago 4.2.1): upnAd peUpaTa TTOVTAPIOPATOG O TUVOUAO UG PE
XapnAoug xpdévoug TTpoadidouv KaAUTEP XOPOKTNPIOTIKE OTO anueio pagng.
OcwpeiTal owaTA N eKTEAEON TOu onueiou pagrg 6Tav uTToBaAlovTag éva Seiyua o€
Sokipn €AgnG, TTPOKAAEITaI N EEaywyn Tou TTUPAvVa TOU onuEiou ouykKOAANoNG aTré éva
até Ta duo eAdoparta.

6.3 AIAAIKAZIA

6 3.1 AABIAA AEPA
(0] xpovog TTPOCEyyiong (SQUEEZE TIME) eival autépaTog, n TIWA PETABAAAETaI o€
ouvapPTNON ME TO ETTIAEYHEVO TTAXOG EAATHATOG.

- AkoupTrAoTE éva NAEKTPOdIO OTNV ETMIQPAVEId MIOG Twv OUO EAAOHATWY Yia
TTIOVTAPIoNA.

- méaTe 1o TTAAKTPO 0T AaBr TNG AaBidag etmTuyxdvovTag:

a) KAgiolyo Twv eAaopdTWV avaueoa OTa NAEKTPOdIA PE TNV TTPOPUBUIoPEVN
SUvapn (evepyoTroinan KU)\IV5pOU)

B) Als)\suor] Trpomeoplopsvou pelpaTog ouykOAAnong yia Tov TTpOcheoplopsvo
XPOVO GUVOBEUBHEVN ATTO VAP Kal GBACIPO TNG EIKOVAG

- ATreAeuBepwOTE TO TTARKTPO UETA aTTO Ay OeUTEPOAETTTA aTTd TO OPACIMO TG
elkOvag (TEAog ouykOAAnong). Auti n kaBuotépnon (diatripnon) TPoodidel
KaAUTEPA PNXAVIKA XOPOKTNPIOTIKG OTO GNUEIO PAPAG.

6 3.2 XEIPOKINHTEZ AABIAEZ ! EQ

AKOUUTTAOTE TO KATW r])\SKTp05I0 oTa eAdopaTa yia TTOVTApIoHA.

- EvepyotroifoTe Tov emavw poxAod Tng AaBidag ato Tépua SIadpoung, ETIITUYXAVOVTAG:

a) KAgiolyo Twv eAaCPATWY avaPeoa OTa NAEKTPOdIA PE TNV TTPOPUBUIoPEVN
Suvapn.

B) AiéAeuon TpokaBopIouEvou PeUPATOG GUYKOAANCONG YIO TOV TTPOKABOPIGTUEVO

XPOVO OUVODEUOPEVN aTTO AVaUNA KOl OBACIYO TG EIKOvVAG .

- AtreAeuBepwoTe To HOXAG TNG AaBidag peTd aTTd Aiya deuTepOAETITA OTTS TO OB CIUO
NG eikévag (TéAog ouykoAAnong). Aut n kabuotépnon (diatripnon) TTPoadidel
KaAUTEPO PNXAVIKA XOPOKTNPIOTIKG OTO GNUEIO PAPAG.

6.3.3 MIXTOAI STUDDER uI

A MPOZOXH!

- Ta va OTEPEWOTETE | ATTOOUVAPUOAOYNOETE TA ESAPTAHATA OTTO TO TPIYKTAPA
TOU TIOTOAIOU XpnoipotroInoTe duo oTaBepd e§aywvikd KAeIBId WOTE va
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EUTTOBIOTEI N TTEPIOTPOPI TOU iBIOU OPIYKTAPA.

- Zg TEPITITWON KATEPYOOIWV OE TTOPTEG I OE KATTO QUTOKIVATWV OUVSEOTE
UTTOXPEWTIKA TNV HTTAPO CWMATOG OTA HEPN OUTA WOTE VA EUTTODIOTEI
n OiéAevon peUPOTOG OO TOUG HEVTECEDEG Kal, OTMWOONATIOTE, KOVTA
oTNV TEPIOXA Yia TOVTdpIoHa (av To pedpa Siaviel HEYAAEG QTTOOTACEIG
€EAATTWVETAI I ATTOTEAECHATIKOTNTA TOU ONUEIOU PAPAG).

6.3.4 Z0vdeon Tou KaAwdiou cwpaTog

a)  AToyupvwoTe Tn Aapapiva 650 To duvaTov TTIo KOVTG OTO GNUEI0 KATEPYATiag yia
Hia eTTIQAVEIa avTiIOTOIXN HE TNV ETTIPAVEIT ETTAPAG TNG MTTAPAG CWHATOG.

B1) ZtepewoTe TN XGAKIVN UTTGPQ OTNV ETTIQAVEIA TNG AQPAPIVOG XPNOIMOTIOIWVTAG
pia APOPQTH MENZA (dovTéAo yia GUYKOAANATEIG).
EvaMakTiké pe Tnv évdeign “B1” (SuokoAia TIPAKTIKAG EKTEAEONG) UIOBETAOTE TN
Auon:

B2) Movtdpere pia podéAa OTNV EMQPAVEID TNG AAUAPIVAG TTOU TTPONYOUHEVWG
TpoeToIpdoarte. MepdaTe TN podéAa péoa atd Tn OXIOUA TNG XGAKIVNG PTTEPag
KOl JTTAOKAPETE TNV PE TOV €I1DIKO TTPOUNBEUOUEVO OKPODEKTN.

PAYAYAYAM
MovTdpiopa podéAag yia OTEPEWON TEPHATIKOU CLWHATOG
EykaTOOTAOTE OTO OPIYKTAPA TOU TTIOTOAIOU TO €181KG NAEKTPOdIO (OEZH. 9, Eik. M) Kai
ToTr00ETOTE Péoa TN podéAa (OEZH. 13, Eik. M).
AkoupTmoTe Tn podéAa aTtnv emmAeypévn Tepioxr. PEpTe oe eagn, atnv idia Tepioxn,
TO TEPUATIKO OWPaTOG. MEOTE TO TTAAKTPO TOU TTIOTOAIOU EKTEAWVTAG TN OUYKOAANGN
NG PodEAAG TTAVW OTNV OTToIa Ba KAVETE TN OTEPEWTON OTIWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW.

Movrdpioua o€ Bideg, TPOXioKkOUGg, KAPPIM, TTPITCIVIA

E@odidaTe 10 TIOTOAI pE To KATAAANAO NAEKTPODIO yia TO €§GPTNHA TTOU Ba TTOVTAPETE
KOl OKOUMTIAOTE TO OTn Aapapiva oT1o €mBuuntd onpeio. MiéoTte TO TTARKTPO TO
TOoTOAIOU KOl aTTEAEUBEPWOTE TO POVO aPoU TTEPATEl O TTIPOKABOPICUEVOG XPOVOG.

'

MovTdpiopa EAACHATWY ATTO MIO HOVO TTAEUPd
EykaTaoTAOTE OTO OPIYKTAPA TTIOTOAIOU TO TTPOBAETTOPEVO NAekTPOBIO (OEZH. 6, EIK.
M) miédovTag TTGvw OTNV €TTIPAVEIT VI TTOVTApIoUa. EvepyoTroiaTe TO TTARKTPO TOu
OTOAIOU, OTTEAEUBEPWOTE TO TTANKTPO POVO aPoU Exel TIEPATEI O TTPOKABOPIOUEVOG
XPOVOG.

A MPOXZOXH!

MéyioTo TrdXog Tou EAGOUATOG IO TTOVTAPIoHA aTré Hia povo TTAgupd: 1+1 mm.

Agv eMITPETETAI AUTO TO TTOVTAPICHA OE PEPOVTA UEPN TOU AHOSWHATOG.

MNa va emTUYXAVETE CWOTA ATTOTEAETUATA OTO TTOVTAPIOUO TWV EAACHATWY €gival

QavayKaio va UIOBETACETE PEPIKGE TTPOANTITIKG PETPA:

1 - Agoyn ocwudTtwon.

2 - Ta duo pépn yia TTOVTAPICUO TTPETTEI va €ival ATTOyUUVWHEVA aTrd evdexdueva
Bepvikia, ykpdoo, Aadi.

3 - Ta pépn yia TTovTdpiopa TIPETTEl va BpiokovTal o€ eTTan €va pe To GAAO, Xwpig

TapéuBANUa, av XpeIGeTal TTPECAPETE PE €va epyaAeio, OxI e To TTOTOAIL. Mia

TTOAU duvaTh TTiean odnyei o€ AoXNUO ATIOTEAéTATO.

To Téy0g Tou avwTEPOU UAIKOU dev TTPETTEN va EeTrepvael To 1 mm.

H aixun Tou nAekTpodiou TTPETTEN va €xel DIAPETPO 2.5 mm.

Z@itTe KaAG TO TTAgINAEdI TToU PTTAOKAPEI TO NAEKTPOSIO. EAEYETE OTI 01 oUVdETEIg

TWV KOAWdiwv ouyKOAANONG gival PTTAOKAPIOUEVEG.

Otav eKTEAEITE TO TIOVTAPIOPA, OKOUMTIAOTE TO NAEKTPODIO OOKWVTAG HIC

ehagppd Tieon (3+4 kg). MéoTe To TAAKTPO Kal a@raTe va TTepdoel o XpOvog

TIOVTOPIOUATOG, HOVO TOTE ATTOUAKPUVOEITE PE TO TIIGTOAIL.

Mnv atropakpUVEDTE TTOTE TIEPIOOOTEPO aTTO 30 CM ATTO TO ONMEI0 OTEPEWONG TNG

OWHATWONG.

Movrdpiopa kal Tautéxpovn £€Agn e181kwv podeAwv Lo

AuTA n AerToupyia ekTeAEITal €yKABIOTWVTAG Kal OQOAICOVTAG PEXPI TO TEPPA TO
opiykTApa (OEZH. 4, Eik. M) oTo owpa Tou egoAkéa (OEZH 1, Eik. M), yavTi{woTe Kai
o@aAioTe PEXPI TO TEPUA TO GAAO TEPUATIKG TOu £€0AKER OTO TTIOTOAI. EykaTaoTAOTE ThV
€101k podéAa (OEZH. 14, Eik. M) oTo o@iykTipa (OEXH. 4, Eik. M), oTaBepoTroiwvTag
TNV he TV €18Ikr Bida (EiK. M). EKTEAéTTE TO TTOVTAPIGUA OTNV EVOIOPEPOUEVN TTEPIOXN
puBuifovTag TNV TTOVTA ATTWG YIa TO TTIOVTAPITHUA TwV POJEAWY Kal apXioTe TNV EAgN.
210 TEAOG, TTEPIOTPEWTE ToV €COAKED KaTd 90° yia va OTTOKOAAACETE Tn pPodéAa TTou
JTTOpEi va EavaTrovTapIioTei o€ véa Béon.

Oépuavon Kal CQUPOKOTTNHA EAACHATWYV

>& auTov Tov TPOTTo Acitoupyiag To TAIMEP eival atrevepyotroinuévo.

H didpkeia Twv evepyeiwv gival Aormmdv XeIpokivnTn Pe TNV évvola OTI kaBopileTal atrd
TO XPOVO TTOU JIaTNEEITAI TIIECUEVO TO TTARKTPO TOU TTIOTOAIOU.

H €vraon pelpatog pubpileTal autépaTa o€ oUVAPTNGN PE TO TIAXOG TNG ETTIAEYHEVNG
Aapapivag.

EykataoTrioTe To nAekTpddio dvBpaka (OEXH 12, EIK. M) aTo 0@IyKTApa TOu TTIOTOAIOU
UTTAOKGPOVTAG TOV PE TO SAKTUAIO. AyyiETe JE TNV aIXur) Tou AvBpaka TNV TTEPIOXT| TTOU
£XETE TTPONYOUMEVWG ATTOYUPVWOEI KOI TIIECTE TO TTAAKTPO Tou TToToAIoU. EvepyroTe
atrd To €§WTEPIKO TTPOG TO ECWTEPIKO PE KUKAIKA Kivnaon €101 WoTe va BepudveTe TN
Aapapiva TTou, BeATIWPEVN, Ba ETTIOTPEWEI OTNV apXIK BEan.

MNa va atmmo@Uyete TNV UTTEPPBOAIKA €TTavVAPOPE TOU PETAAAOU KaTEPYALEOTE HIKPEG
TIEPIOKEG TTEPVWIVTAG AUECWG PETA EVO UYPO TTAV WWOTE VO KPUWVETE TO KATEPYATHUEVO
pépPOG.

Z@PUPOKOTTNHA EAQTUATWY

e authy TN B€0n XPNOIYOTIOIWVTAG TO €IBIKO NAEKTPODIO UTTOPEITE VO I00TTEOWOETE
eAdopaTa TTOU £X0UV UTTOOTET TOTTIKEG TTAPAHOPPWOEIG.

N ooh
'

[ee]
'

Movrdpiopa diaAsiTrouocag Asitoupyiag

AuTn n Agitoupyia gival KATAGAANAN yia TO TTOVTAPIOPA PIKPWY 0pBOYWVIKWY TUNPATWV
NG Aapapivag €101 WOTE VA OKETTAJOVTal TPUTTEG OPEINOUEVEG OE OKOUPIG 1 GAAEG
QITieg.

TotroBeTraTE TO €101KG NAEKTPODI0 (OEZH. 5, Eik. M) 0TO OQIYKTrpa, OQIETE TIPOCEKTIKG
T0 SAKTUAIO OTEPEWONG. ATTOYUPVWOTE TNV EVOIAPEPOUEVN TIEPIOXN Kal BeBaiwBeiTe OTI
TO KOPUATI Aapapivag yia TTovTdpiopa gival KaBapod Kal xwpig YKpAoo i Bepviki.
TommoBeTAOTE TO PHETAAAO KO AKOUUTTAOTE ETTAVW TO NAEKTPODIO, TTIEGTE OTN CUVEXEIQ
TO TTAAKTPO TOU TTIOTOAIOU KPOTWVTAG TO TIAVTO TTIECHEVO, TTPOXWPATE PUBUIKG
akoAouBwvTag Ta diaAgippaTa epyacia/Tradong TTou UTTayopeUEl N TTOVTA.
MPOZOXH: Katd Tnv epyacia acknoTe pia ehagpd Tieon (3+4 kg), akoAoubroTe
Hia 19avIKA Ypapp o€ 2+3 mm amd To TEPIBWPIO TOU VEOU KopuaTiou Trou Ba
OUYKOAAAOETE.

MNa va emTuyxavete KaAd atroteAéopaTa:

1 - Mnv atropakpuveoTe TEPIcoOTEPO atré 30 cm aTd TO OnuEio OTEPEWONG TNG
OWHAETWONG.

2 - Xpnolpotolgite ehdopata KdAuwng péyiotou Traxoug 0.8 mm kaAUTepa av amod
avogeidwTo xdAuBa.

3 - PuBpioTe TNV Kivnon TTpoxwprRpaTog pe To pubud Trou divel n ovTa. Mpoxwpeite
TN OTIyA TNG TTaUoNG, OTAPATATE TN GTIYUI TOU TTOVTAPIOUATOG.

Xprion Tou TpopnBeudpevou e§oAkéa (OEZH. 1, Eik. M)

Favr{wpa kal €A§n podeAwv

AuTh n AsiToupyia ekTeAEiTaI EYKOBIOTWVTAG Kal a@aAifovTag To o@iykTipa (OEZH. 3,
Eik. M) oTo owpa tou nAektpodiou (OEZH. 1, Eik. M). FavidwoTe Tn podéha (OEZH.
13, Eik. M), TrovTapiopévn OTIwG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW, Kal apXioTe TNV €AEn. =10
TENOG TTEPIOTPEWTE TOV €EOAKED KATA 90° yIa VO ATTOKOAAATETE TN PodEAT.

Favr{wpa kal €A§n oenviv

AuTH n Agitoupyia ekTeAEITal EYKOBIGTWVTAG Kal oQaAifovTag To o@iykTripa (OEZH 2,
Eik. M) oTo owpa Tou nAekTpodiou (OEZH 1, Eik. M). Eicdyete Tn opriva (OEXH 15-
16, Eik. M), TTovtapiopévn OTTwg TepIypa@ETal Mo TTavw, oTo oQIyKTApa (OEXZH 1,
Eik. M) kpatwvTag Tpapnypévo 1o idlo TEPPATIKG TTPog Tov e€oAkéa (OEZH 2, Eik.
M). 210 TEAOG TNG EI0AYWYAG OPACTE TO GPIYKTAPA Kal EEKIVAOTE TNV €AEN. ZT0 TEAOG
TPABAETE TO OPIYKTAPA TTPOG TO OPUPI YIa VO OQAIPECETE TN OPAVA.

STUDDER TOUCH

To studder ptropei va TTpounBeUeTal aTNV €KBOXI XWPIG TTAAKTPO.

To TToVTAPIoPA EKTEAEITAI ATTAG OKOUUTTWVTOG TO EPYAAEIO OTO HETAAAO VIO GUYKOAANON
TTOU €ival OUVOEDEUEVO OTO KAAWDIO CWHATOG: N MNXAVA HETA MEPIKG OEUTEPOAETITA
avayvwpidel TNV ETTAQRA Kal EEKIVEEI QUTOPATO TO GNMEID PAPAG.

MPOXOXH: AMNO®EYFETE NA AKOYMMATE TO STUDDER ZXTO
METAAAO AN AEN OEAETE NA APXIZEI H ZYTKOAAHZH!

7. ZYNTHPHZH

A MNPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ XZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI H MONTA EINAI £BHZTH KAI AMTIOZYNAEAEMENH AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL.

Eival avaykaio va HTTAOKAPETE TO SIAKOTITN O Bé0n “O” pe TO TTPOUNBEUOUEVO
Aoukéro.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ £YNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO XEIPIZTH.
- TIpooapuoyr/aTrokaTdaTacn dIaPETPOU Kal TIPOPIA TNG aIXHAG Tou nAekTpodiou,
- QVTIKATAoTaon NAEKTPOdiWwV Kal Bpaxiovwy,

- €Aeyx0G eUBUYPAPPIONG NAEKTPODIWY,

- €Aeyxog YuENng kaAwdiwv Kal AaBidag,

- €EATHION CUPTTUKVWONG OTTO QIATPO €1I06D0U TTETTIECUEVOU aépal.

- emoARBeuon aKePAIOTNTAG KOAWDIOU Tpopodoaiag TTovTag Kal Aafidag

MONO yia ekdox AQUA:

- TIEPIOBIKOG €AEYX0G OTABUNG Segapevig vepoU wugng.

- TEPIOBIKOG £AEYX0G TTARPOUG avUTIaPENG aTTwAEIag vepou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPIFEIEX EKTAKTHX YYNTHPHXHZ TIPEMEI NA EKTEAOYNTAI
ATMOKAEIZTIKA ANO MNENEIPAMENO H EIAIKEYMENO MMPOXQMIKO XTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MNPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TA KAAYMMATA THZ NMONTAZ H THZ

AABIAAZ A NA ENMEMBETE £TO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTIH MONTA

EINAI IBHZITH KAl AMOXYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAX

HAEKTPIZMOY KAI AEPIOY (av utrdpxet).

Evdexopevol éAeyxol UTTO TGON OTO ECWTEPIKO TNG TTOVTAG UTTOPOUV VA TTPOKAAETOUV

oofapn nAekTpoTrAngia e€aitiag Gueong ema@ng Pe pépn utré Tdon Kai/ff Tpaduara

oQeINOpEVa O€ AUEDN ETTAQPN JE Opyava o€ Kivnon.

MepiodikG kal TTAVTWG pe ouxvoTnTa avaAoya PE Tn XPAON Kal TIG GUVONKEG

TTEPIBAANOVTOG ETMBEWPNOTE TO EOWTEPIKO TNG TIOVTOG Kal TG AaBidag yia va

AQAIPECETE OKOVN Kal PETOANIKG CWUATIOIA TTOU EVATIOTEONKAV O€ PETOOXNUATIOTH,

HOVTOUA B168wV, TTAAKETO OKPOBEKTWY, KATT. PE Enpd TreTmeapévo aépa (To TTOAU 5 bar).

Mnv KkateuBUveTal Tn por) TIETTIIECPEVOU AEPA TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG TTAGKETEG,

(PPOVTIOTE IO TOV EVOEXOUEVO KABAPIOTUO TOUG PE TTOAU paAakid BoupTtoa i KATAAANAa

OIOAUTIKG.

Me Tnv eukaipia:

- EAéyEre 6m Ta kapmrAapiopota dev Tapoucidlouv BAdBeg oTn povwon N
XOAAPWHEVEG-0EEIDWUEVEG TUVOETEIG.

- EAéyETe 011 01 BidEG OUVOEGNG TOU BEUTEPEUOVTOG TOU HETAOXNMOTIOTA OTIG PTTAPEG
| TAEgideg eival kaAd o@aliopéveg kal dev UTTEpYouv onuadia ogeidwaong n
utTepBEPavangG.

7.2.1 NapepPaceig OTNV YUKTIKI Hovada vepou (u6vo ekdox) AQUA)

¢ TepITITWon:

- uTrEPPOAIKAG avAYKNG OTTOKATACTAONG OTABUNG vEPOU OTn degapevn,

- umepBoAIKAG ouxvoTnTag TTapéuBaong cuvayeppou 9,

- OTTWAEIWV vEPOU,

€ival avaykaio va eTTaAnBeloeTe eviexOUEVA TTPOBAAUATA OTO ECWTEPIKO TNG WUKTIKAG
Hovadag.

KdvovTtag ravra avagpopd aTnv TTapdypago 7.2 yia TIG YEVIKEG 0dnYiEG KAl OTTWOBHTTOTE
agpoU atroauvdéaarte TNV TTOVTa a1 To SIKTUO TPOYOdOTIag, TTPOREITE OTNV APAipEDN
ToU TTAEUPIKOU KaAUPpaTog (EIK. N).

EAéyETe OTI Bev UTTAPXOUV ATTWAEIEG TOTO OTTS TIG CUVOETEIG 600 ATTO TIG CWANVWOEIG.
2€ TTEPITTITWON ATTWAEING VEPOU, MEPIMVATTE yIa TV QVTIKOTACTACT TOU TUAMATOG TTOU
£xel uTTOOTEl CNUIA. AQaIPEDTE UTTOAEIPPATA VEPOU TTOU EVOEXOUEVWG EEPUYAV KATA TN
ouvTApnon kai KAeioTe avd 1o TTAEUPIKS KAAUPPQ.

ATTOKATAOTAOTE TNV TTOVTA XPNOIMOTIOILWVTOG TIG KATAAANAEG 0BnYieg TNG TTapaypapou
6 (Movtdpiopa).

8. ANAZHTHZH BAABQN

ZE MEPINTQXH ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPTIAZ, MPIN EKTEAEZETE MIO

YYZTHMATIKEZ EMAAHOEYZEIX H ATIEYOYNGOEITE XTO TEXNIKO ZAX XEPBIZ,

EAET=TE OTI:

- Me yevikd S1aKOTITN TTOVTAG KAEIOTS (B€0n “ 1) n 08dvn gival avappévn, oe avTiBeTn
TIEPITITWON TO EAGTTWHAO BPIOKETAI OTN ypauur) Tpo@odoaoiag (KaAwdia, TTpida Kai
@IG, A0PAAEIEG, UTTEPBOAIKA TITWON TAONG, KATT).

- H 086vn dev gpgavicel onpata ouveyeppou (BAEte TMIN. 2): apol oTapaTioEl O
ouvayeppog meéaTte “START” yia va eTTAVEKKIVACETE TNV TTOVTA, EAEYETE TN CWOTAH
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KUKAO@oOpia Tou vepoU Tou uypoU Wigng Kal eVOEXOPEVWG EAATTWOTE TN OXECN
SlaAgiTToucag AelIToupyiag Tou KUKAOU £pyaciag.

Ta pépn Tou SeUTEPEUOVTOG KUKAWHATOG (BAaoeig Bpaxidvwy - Bpaxioveg — BAoEIg
NAEKTPOBIWV - KAAWDIA) SeV Eival AVATTOTEAETHATIKE €GaITIOG XOAApWHEVWY BIBWV
1 o&eIdWOoEWV.

O1 TTapdueTpol cUYKOAANONG eival KATAAANAOI yIa TNV Epyacia TTou ekTeAEITal.
A@QoU eKTEAEOTNKE N OUVTAPNGON I\ N ETTIOKEUN OTTOKATOOTACTE TIG CUVOECEIG KAl
T KAUTTAGpiopaTa OTIWG ATAV GTNV apxX TIPOCEXOVTAG WOTE QUTA va unv épBouv
g€ €TTAQR Pe PEPN TTOU KIvOUVTal /i TTOU @TAVOUV UWNAEG Bepuokpaoies. AéoTe
6Aoug Toug aywyoug OTTwG ATAV aTNV apXr TTPOCEXovVTag KaAd va diatnpnbei o
SIaXWPIOPOG AVAUEDT OTIG OUVOLTEIG TOU TTPWTEUOVTOG KUKAWHATOG O€ uWnAn
TGON Kal Tou SEUTEPEUOVTOG O€ XaUNAr Tdon.

XpnoIYoTToINaTE OAEG TIG POJEAEG Kall TIG TIPWTOTUTTEG BidEG yia va EavakAgioeTe TNV
KOTAOKEUN.
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APPARATUUR VOOR HET WEERSTANDSLASSEN VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de tekst wordt de term “puntlasmachine” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET WEERSTANDSLASSEN

De operator moet voldoende opgeleid zijn voor een veilig gebruik van
de puntlasmachine en hij moet ingelicht zijn over de risico’s verbonden
met de werkwijzen van weerstandslassen, over de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en noodprocedures.

De puntlasmachine (alleen in de versies met in 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 de
puntlasmachines met in werkingstelling met pneumatische cilinder moet de
hoofdschakelaar geblokkeerd worden in de stand “O” met het meegeleverde
hangslot.
Dezelfde procedure moet gerespecteerd worden voor de aansluiting op
de waterleiding of op een koelunit met gesloten circuit (watergekoelde
puntlasmachines) en in ieder geval bijingrepen van reparaties (buitengewoon
onderhoud).

- Op de puntlasmachines met in werkingstelling met pneumatische cilinder

moet de hoofdschakelaar geblokkeerd worden in de stand “O” met het
meegeleverde hangslot.
Dezelfde procedure moet gerespecteerd worden voor de aansluiting op
de waterleiding of op een koelunit met gesloten circuit (watergekoelde
puntlasmachines) en in ieder geval bij ingrepen van reparaties (buitengewoon
onderhoud).

- Hetgebruik van de apparatuuris verboden op plaatsen met zones geklasseerd
met risico van ontploffing wegens de aanwezigheid van gas, stof of mist.

/\
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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
“0” brengen en blokkeren met het meegeleverde hangslot. De sleutel moet
uitgetrokken worden en door de verantwoordelijke bewaard worden.

- Uitsluitend de elektroden voorzien voor de machine gebruiken (zie lijst
reserveonderdelen) zonder de vorm ervan te wijzigen.

- RISICO VAN BRANDWONDEN
Sommige gedeelten van de puntlasmachine (elektroden — armen en
aangrenzende plaatsen) kunnen temperaturen bereiken boven de 65°C: men
moet een geschikte beschermende kledij dragen.
Het juist gelaste stuk laten afkoelen voordat men het aanraakt!

RISICO VAN KANTELEN EN VALLEN
De puntlasmachine op een horizontaal oppervlak plaatsen met een geschikt
vermogen voor de massa; de puntlasmachine aan het steunvlak bevestigen
(indien voorzien in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding). Zoniet,
bij hellende of loszittende 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

- De machine en haar toebehoren (met of zonder verpakking) in gesloten
lokalen plaatsen.

- De relatieve vochtigheid van de lucht mag niet hoger zijn dan 80%.

- De milieutemperatuur moet liggen tussen -15°C en 45°C.

Indien de machine is uitgerust met een koelunit met water en een

milieutemperatuur lager dan 0°C: de voorziene antivries vloeistof toevoegen

ofwel het hydraulisch circuit en het waterreservoir volledig leegmaken.

Altijd geschikte maatregelen treffen om de machine te beschermen tegen

vochtigheid, vuil en corrosie.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Mobiele installatie = voor  weerstandslassen  (puntlassen) met digitale

microprocessorbesturing. Voorzien van snelkoppelingen voor de laskabels om de

uitwisselbaarheid van de apparatuur te vergemakkelijken, waardoor de uitvoer van veel

verschillende warme bewerkingen en puntlasbewerkingen op metaalplaat mogelijk is,

met name in de carrosseriesector en sectoren met vergelijkbare bewerkingen.

Het lasapparaat is beschikbaar in twee versies:

- Luchtgekoelde versie, afgekort met “A.F.”.

- Lucht- en watergekoelde versie (tang) afgekort met “AQUA”

De belangrijkste kenmerken zijn:

- automatische keuze van de lasparameters;

- automatische herkenning van het aangebrachte gereedschap;

- automatische opdracht met getimede uitschakeling van de luchtkoeling
(waterkoeling indien aanwezig);

- keuze van de optimale puntlasstroom voor het beschikbare elektriciteitsnet;

- beperking van de lijn-overstroom bij inschakelen (regeling cos¢ inschakeling);

- Verlicht LCD-display waarop de opdrachten en de ingestelde parameters worden
weergegeven;

Het lasapparaat is geschikt voor platen van ijzer met een laag koolstofgehalte en

verzinkt ijzeren platen.

2 2 STANDAARD-ACCESSOIRES
Pneumatische tang met kabels gekoeld met lucht (armen van 120 mm en
standaard-elektroden): versie A.F.

- Pneumatische tang met kabels gekoeld met water (armen van 120 mm): versie
AQUA;

- Geintegreerde eenheid voor waterkoeling met gesloten circuit: VERSIE AQUA;

- Groep drukverlager-fiter manometer met elektromagnetische klep (voeding
perslucht);

- Geintegreerde wagen;

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Koppels armen met elektroden met afwijkende lengte en/of vorm voor pneumatische
tang met lucht-/waterkoeling (zie reserve-onderdelenlijst).

- Handmatige tang met koppel kabels.

- Koppel armen en elektroden met afwijkende lengte en/of vorm voor handmatige
tang (zie reserve-onderdelenlijst).

- Handmatige "C"-tang met kabels.

- Studder-kit compleet met aparte grondkabel en accessoire-lade.

- Tang voor dubbele punt met luchtkoeling en kabels.

- Studder-kit zonder trekker, compleet met grondkabel (last bij contact zonder de
knop te gebruiken).

- Kit ondersteuning en gewichtsontlasting voor de 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.

- 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).

Maximale elektrodedruk.

Nominale druk van de bron van perslucht.

Druk van de bron van perslucht noodzakelijk om de maximum kracht naar de

elektroden te bekomen.

12 - Debiet van het koelwater.

13 - Val van de nominale druk van de vloeistof voor de koeling.

14 - Massa van de apparatuur.

15 - Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis wordt aangeduid in het
hoofdstuk 1 “ Algemene veiligheid voor het weerstandslassen”.

Nota: Het voorbeeld van de aangeduide plaat is een aanwijzing van de betekenis

van de symbolen en de cijfers; de juiste waarden van de technische gegevens van de

puntlasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks op de plaat van de puntlasmachine

zelf worden genomen.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS
3.2.1 Lasapparaat
Algemene kenmerken
- Voedingsspanning en -frequentie
f

22 OONOAPWN =
'

o
'

400 V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz

¢} 230 V (+15%) ~1ph-50/60 Hz

- Elektrische beschermingsklasse |
- Isolatieklasse

- Beschermingsgraad behuizing : IP 20

- Type koeling . AF. (Aria Forzata - Geforceerde luchtkoeling),

Water (versie AQUA)

710 x 450 x 910 mm

66 kg A.F., 81 kg AQUA

- (*) Afmetingen (LxWxH)
- (**) Gewicht
Input

- Max. vermogen in kortsluiting (Scc) 58 kVA
- Vermogensfactor bij max 0.8
- Vertraagde netzekering 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Automatische netschakelaar

- Voedingskabel (L<4m)
Outpu
Secundaire nullastspanning (U, d)
- Max puntlasstroom (I, max)
- Puntlasvermogen
- Inschakelduur
- Maximale elektrodedruk
- Lengte uitsteek armen
- Regeling puntlasstroom
- Regeling puntlastijd

32A @400V (“C’- IEC60947-2)
63A@ 230 V (“C"- IEC60947-2)

1 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

150 daN

120-500 mm

automatisch

automatisch afhankelijk van de dikte

van de metaalplaat en de gebruikte tang.

(*) LET OP: de kabels en de steunpaal zijn niet inbegrepen in de afmetingen.
(**) LET OP: de tang en de steunpaal zijn niet inbegrepen in het gewicht van de

generator.

3.2.2 Groep van koeling (GRA)
Algemene kenmerken
- Maximum druk (pmax)

- Vermogen van koeling (P @ 11/min)

- Capaciteit tank
- Koelvloeistof

3 bar

1 kW

8l

gedemineraliseerd water

4. BESCHRIJVING VAN HET PUNTLASAPPARAAT
4.1 CONSTRUCTIE VAN HET PUNTLASAPPARAAT EN DE BELANGRIJKSTE

ONDERDELEN (Fig. B)
Op de voorkant:
- Bedieningspaneel;

AR WN =

- Connector 14-pins;

Op de achterkant:
6 - Hoofdschakelaar;
7 - Ingang van de voedingskabel,

- Aansluiting kabels van de tang (dinse);
- Snelkoppelingen voor de aansluiting van de luchtslangen;
- Snelkoppelingen voor de aansluiting van de waterslangen (versie AQUA);

8 - Groep drukregelaar, manometer en filter luchtingang;
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9 - Dop van het reservoir van de koelgroep (versie AQUA);

10 -

Waterpeil van de GRA (versie AQUA);

11 - Ontluchter van de GRA (versie AQUA).

4.2 BESTURINGS- EN REGELORGANEN
4.2.1 Bedieningspaneel (Fig. C)

8a.

8b.

8c.

8d.

8e.

8f.

START

Toets met meerdere functies
a) FUNCTIE “START"™:
zorgt dat de machine kan functioneren bij de eerste start of na een alarmsituatie.
LET OP: Het display laat de bediener, indien nodig, weten dat hij/zij op de
"START"-toets moet drukken om de machine te kunnen gebruiken.
b) FUNCTIE “MODUS":

selecteer puntlassen met “pulsen” (alleen in te schakelen met de

pneumatische tangen) of selecteer de studder als gereedschap (fig. C-8a / 8f
alleen in te schakelen met het studder-pistool).

c) KEUZE VAN DE MEETEENHEID:
door de toets 3 seconden ingedrukt te houden, kan de meeteenheid voor de
dikte van de metaalplaat worden ingesteld in “millimeters” [mm], “gauge” [ga]
of inches [in].

.- l + Toetsen met dubbele functie

a) FUNCTIE DIKTE van de METAALPLAAT:
door op de toets [+] te drukken, wordt de dikte van de metaalplaat vermeerderd,
door op de toets [-] te drukken, wordt de dikte verminderd.

b) FUNCTIE SELECTIE NIVEAU TIME @ of POWER [POWER]

door de toets [-] 3 seconden ingedrukt te houden, kan de lastijd worden
verlengd of verkort ten opzichte van de waarde die automatisch wordt

ingesteld door de machine AUTO/l

door de toets [-] 3 seconden ingedrukt te houden, kan het lasvermogen worden
verhoogd of verlaagd m ten opzichte van de waarde die automatisch

wordt ingesteld door de machine;
LET OP: met de programmering van het lasvermogen kan de waarde worden
gewijzigd van de stroom die in de fabriek is ingesteld (5 kA), die geschikt is voor
een geinstalleerd vermogen van 10 kW .

A BELANGRIJK: In TAB. 1 staat de overeenkomst vermeld tussen
de geselecteerde stroom en het minimale vermogen van het elektriciteitsnet
dat beschikbaar moet zijn op de installatieplaats (geinstalleerd vermogen),
om te voorkomen dat de lijnbescherming op het verkeerde moment wordt
ingeschakeld.

Het verdient aanbeveling de programmering aan te passen, zowel wanneer
de "default"-waarde onvoldoende blijkt te zijn om de puntlas goed uit te
kunnen voeren met de geselecteerde dikte (de bijbehorende dikte knippert)
als wanneer het geinstalleerde vermogen compatibel is, door de waarde
van 7 kA te selecteren om zo meer werkveiligheid te garanderen bij alle
toepassingen.

Als er lagere stroomwaarden worden geprogrammeerd wordt ook de
maximaal lasbare dikte beperkt.

LCD-display

1 START

Geeft aan dat de toets
schakelen voor lassen.

START

. moet worden ingedrukt om de machine in te

Geeft de dikte van de metaalplaat weer en eventuele alarmcodes.

T

Wordt ingeschakeld door het Studder-pistool aan te sluiten met trekker of zonder
1— (versie die wordt ingeschakeld door contact).

N

Geeft puntlassen aan van pennen, klinknagels, speciale ringen met speciale
elektroden.

lg;+6
Geeft puntlassen aan van schroeven diameter 4+6 en klinknagels diameter 5 met
speciale elektrode.

g

Geeft lassen met enkele punt aan met speciale elektrode.

"

Geeft temperen van metaalplaat aan met de koolstofelektrode.

L

Geeft het stuiken van metaalplaat aan met speciale elektrode.

&

Geeft intermitterend puntlassen aan voor reparaties van metaalplaat met speciale
elektrode.

Geeft het niveau aan van de lastijd @ of van de POWER] ten opzichte van de

automatisch ingestelde waarde

10

Geeft aan dat de functie van het puntlassen met pulsen is geactiveerd (alleen
voor pneumatische tangen).

.

Geeft aan dat er een "handmatige" en geen "pneumatische" tang wordt gebruikt.

12.
Geeft aan dat de gebruikte tang bekrachtigd is.

131415, I T
@@geven tang dubbele punt aan, @@ geven “X’-tang aan, @

wordt ingeschakeld met het Studder-pistool.

16. ¢
Vertegenwoordigt de dikte van de te lassen metaalplaat.

17.
Geeft aan dat de machine in thermostaatbeveiliging staat.

18.
Geeft aan dat het thermische pistool met krammen wordt gebruikt voor het lassen
van plastic onderdelen.
ga
in
19. mm
Geeft de meeteenheid aan van de dikte van de metaalplaat.

4.2.2 Groep drukregelaar en manometer (fig. B-8)

Hiermee kan de druk worden geregeld die wordt uitgeoefend op de elektroden van
de pneumatische tang. Dit wordt gedaan door aan de regelknop te draaien en de
koelluchtstroom te veranderen van tangen waarbij dit mogelijk is. We raden aan om
de druk op het maximum in te stellen zonder 8 bar te overschrijden.

4.3 VEILIGHEIDS- EN BLOKKERINGSFUNCTIES

4.3.1 Beveiligingen en alarmen (TAB. 2)

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 gesignaleerd doordat het pictogram op het display gaat
branden (fig. C-17) en met:

AL1 = thermisch alarm machine.

AL2 = thermisch alarm tang, studder.

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 - pictogram gaat uit).

Hoofdschakelaar:

- Positie “O” = open vergrendelbaar (zei hoofdstuk 1).

A OPGELET! In positie "O" staan de interne aansluitklemmen

L1+L2 (N) van de voedingskabel onder stroom.
- Positie “I” = 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. "I" =>pos. "O") dat het
apparaat een noodstop maakt:
- stroom uitgeschakeld;
- elektroden geopend (cilinder afvoer);
- automatisch herstarten onmogelijk.

b

-

A OPGELET! CONTROLEER REGELMATIG OF DE NOODSTOP
GOED WERKT.

Beveiliging koelgroep (versie AQUA)

Wordt ingeschakeld bij ontbreken of val van de druk van het koelwater;

Deze ingreep wordt op het display aangegeven met AL 9 = alarm ontbreken van

water.

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”).

Beveiliging over- en onderspanning

Deze ingreep wordt op het display aangegeven met AL 3 = alarm overspanning en

met AL 4 = alarm onderspanning.

EFFECT: blokkeren van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder

afvoer); blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).

HERSTEL: handmatig (druk op de toets "START").

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 “ | ”);

- 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

o)

d

=

o
-

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
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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 M8.

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;

- TypeB ( ) voor driefasen machines.

- De puntlasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort het tot de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te verifiéren of de
puntlasmachine kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het
distributienet raadplegen).

te garanderen,

5.4.2 Stekker en contact

Met de voedingskabel een genormaliseerde stekker (3P+T : er worden slechts 2
polen gebruikt: INTERFASEN verbinding!) met een adequaat vermogen verbinden
en een contact van het net voorbereiden dat beschermd is door zekeringen of door
een automatische thermomagnetische schakelaar ; de desbetreffende terminal van
de aardeaansluiting moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen ) van
de voedingslijn.

Het vermogen en de karakteristieken van ingreep van de zekeringen en van de
thermomagnetische schakelaar staan aangeduid in de paragraaf “TECHNISCHE
GEGEVENS .

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

puntlasmachine 1: voeding L1-L2;

puntlasmachine 2: voeding L2-L3;

puntlasmachine 3: voeding L3-L1.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt
het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem (klasse 1) inefficiént met
consequente zware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de
dingen (vb. brand).

5.5 PNEUMATISCHE VERBINDING

- Een lijn perslucht voorbereiden met een bedrijfsdruk van 8 bar.

- Op de groep filter reductor een van de aansluitingen perslucht ter beschikking
monteren om zich aan te passen aan de aansluitingen beschikbaar op de plaats
van installatie.

5.6 VOORBEREIDING VAN DE GROEP VAN KOELING (AQUA)

A OPGELET! De operaties van bijvullen moeten uitgevoerd worden met

de apparatuur uitgeschakeld en losgekoppeld van het voedingsnet.

Vermijden elektrische geleidende vorstwerende vloeistoffen te gebruiken.

Alleen gedemineraliseerd water gebruiken.

- De uitlaatklep openen (FIG. B-11).

- Het bijvullen van de tank met gedemineraliseerd water uitvoeren door de pijp (Fig.
B-9): capaciteit van de tank = 8 |; erop letten dat alle buitenmatig buitenkomen van
water op het einde van het bijvullen vermeden wordt.

- De dop van de tank sluiten.

- De uitlaatklep sluiten.

5.7 AANSLUITING PNEUMATISCHE TANG (Fig. F)
- Sluit de DINSE-stekkers aan op de juiste contacten.

A OPGELET! De "dinse"s van de kabels worden aangesloten op de
contacten van het paneel via een rotatie rechtsom: controleer of de draaiing
van de kabels de verbinding niet lostrekt; draai in dat geval de "dinse"s van
de kabels linksom voordat u ze in het paneel steekt en blokkeert.

- Sluit de twee stekkers van de lucht aan op de juiste contacten van de lasmachine:
kleine stekker (koellucht); grote stekker (lucht voor pneumatisch pistool).

- Alleen voor de versie met waterkoeling de waterslangen van de tang aansluiten op
de juiste snelkoppelingen van de machine met aandacht voor de kleuren: blauwe
slang op blauw contact, rode slang op rood contact.

- Breng de aansluiting van de stuurkabel aan in het speciale 14-pins contact.

5.8 AANSLUITING HANDMATIGE TANG EN STUDDER-PISTOOL MET
GRONDKABEL (FIG. G)
Sluit de DINSE-stekkers aan op de speciale contacten: sluit alleen voor de
studder het pistool en de grondkabel aan op de bijbehorende dinse's, zoals op het
machineplaatje.
- Breng de aansluiting van de stuurkabel aan in het speciale contact.
De luchtinlaten van de perslucht hoeven niet te worden aangesloten.

5.9 AANSLUITING TANG DUBBELE PUNTLAS
- Ga op dezelfde manier te werk als bij de pneumatische tang en gebruik alleen de
stekker van de koellucht.

6. LASSEN (Puntlassen)

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

Voordat men gelijk welke operatie van puntlassen uitvoert, moet men een reeks

nazichten en regelingen uitvoeren, met de hoofdschakelaar in de stand i"O” en het

hangslot gesloten.

- Controleren of de elektrische aansluiting correct werd uitgevoerd volgens de vorige
instructies.

- De aansluiting van de perslucht verifiéren; de verbinding van de toevoerbuis met
het pneumatisch net controleren , de druk regelen middels de knop van de reductor
tot men op de manometer een waarde afleest begrepen tussen 4 en 8 bar (60 - 120
psi) in functie van de dikte van de te puntlassen metalen plaat.

- Tussen de elektroden een spie plaatsen die overeenstemt met de dikte van de
metalen platen; verifieren of de manueel benaderde armen parallel zijn en of de
elektroden in as liggen (samenvallende punten).

De regeling uitvoeren en indien nodig de blokkeerschroeven van de armen
losdraaien, die in beide richtingen langs hun as gedraaid of verplaatst kunnen
worden; op het einde van de regeling de blokkeerschroeven zorgvuldig vastdraaien.

- De regeling van de werkaanslag wordt uitgevoerd door in te grijpen op de
elektroden. Men moet er altijd rekening mee houden dat een 6-8 mm grotere
aanslag noodzakelijk is in vergelijking met de stand van het puntlassen zodanig
dat men op het stuk de voorziene kracht uitoefent.

Op FIG | staat een "standaard"-regeling van de positie van de elektroden met tang
in rust.

- Wanneer men de manuele grijper gebruikt, moet men er rekening mee houden
dat de regeling van de door de elektroden uitgeoefende kracht in de fase van
het puntlassen bekomen wordt door in te grijpen op de gekartelde moer (FIG.
L); vastdraaien in de richting van de wijzers van de klok (rechts) om de kracht
proportioneel te vermeerderen met het vergroten van de dikte van de metalen
platen, evenwel regelingen kiezen die de sluiting van de grijper (en bijhorende
activering van de microswitch) toestaan wanneer men een heel beperkte kracht
uitoefent. De correcte plaatsing van de armen en elektroden is analoog met
hetgeen voorzien is voor de pneumatische grijper.

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS (in puntlassen)

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

- Kracht uitgeoefend door de elektroden.

- Stroom van puntlassen.

- Tijd van puntlassen.

Bij gebrek aan een specifieke ervaring is het best enkele testen van puntlassen uit te
voeren gebruik makend van spieén van metalen platen van dezelfde kwaliteit en dikte
van het uit te voeren werk.

De kracht van de elektroden aanpassen door in te grijpen op de drukregelaar zoals
aangeduid wordt in 6.1 en hierbij gemiddeld-hoge waarden gebruiken.

De parameters stroom en puntlastijd worden automatisch geregeld door de dikte van
de te lassen metaalplaat te selecteren met de toetsen (pictogrammen + / =). Eventuele
aanpassingen van de puntlastijd ten opzichte van de standaardwaarde (DEFAULT)
kunnen worden uitgevoerd, binnen vaststaande grenzen, door op de toets te drukken
(pictogram fig. C-2).

Schakel pulseren in als er metaalplaten moeten worden gelast met een dikte

van 0.8+1.2mm met hoge vloeigrens.

De pulsperiode is automatisch en hoeft niet te worden geregeld.

BELANGRIJK: Als de geselecteerde dikte "knippert" betekent dit dat de standaard
of aan het begin geprogrammeerde lasstroom onvoldoende is om de puntlas

goed uit te kunnen voeren; programmeer het lasapparaat opnieuw, compatibel met het
beschikbare vermogen op de installatieplaats, met de maximale stroom (zie paragraaf
4.2.1): hoge lasstromen gecombineerd met kortere tijden geven de puntlas betere
kenmerken.

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.

6.3 PROCEDURE

6 3.1 PNEUMATISCHE TANG j

De samendrukkingstijd (SQUEEZE TIME) is automatisch; de waarde verandert
afhankelijk van de dikte van de geselecteerde metaalplaat.
- Plaats een elektrode 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 metaalplaten worden tussen de elektroden geklemd met de vooraf
geregelde kracht (cilinderwerking).
b) Doorgang van de vastgestelde lasstroom gedurende de vastgestelde tijd; dit
wordt aangegeven doordat het pictogram gaat branden en weer uitgaat [~5").

- Laat de toets enkele ogenblikken nadat het pictogram is uitgegaan weer los (einde
lassen); deze vertraging (onderhoud) verbetert de mechanische kwaliteit van de
puntlas.

6.3.2 HANDMATIGE TANGEN E EQ

- Zet de onderste elektrode tegen de te puntlassen metaalplaten.
- Breng de bovenste greep van de tang tot aan de eindaanslag, voor het volgende:
a) De metaalplaten worden tussen de elektroden geklemd met de vooraf
geregelde kracht.
b) Doorgang van de vastgestelde lasstroom gedurende de vastgestelde tijd; dit
wordt aangegeven doordat het pictogram gaat branden en weer uitgaat [~

- Laat de greep van de tang enkele ogenblikken nadat het pictogram is uitgegaan
weer los (einde lassen); deze vertraging (onderhoud) verbetert de mechanische
kwaliteit van de puntlas.
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6.3.3 STUDDER-PISTOOL uI

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).

6.3.4 Aansluiting van de grondkabel

a) Leg de metaalplaat zo dicht mogelijk bij het punt waarop u wilt werken bloot.
Het blootgelegde stuk moet overeenkomen met het contactopperviak van de
massabalk.

b1) Bevestig de koperen balk op het oppervlak 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.

Puntlassen ring voor bevestiging massaklem Lo b

Breng de speciale elektrode aan in de spil van het pistool (POS. 9, Fig. M) en breng
de ring erin aan (POS. 13, Fig. M).

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. 50

Puntlassen schroeven, rozetten, spijkers, klinknagels F

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. M) 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.

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 zacht 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.

w
'

4
5
6
7
8

FAVAVAVAV
Tegelijkertijd puntlassen en tractie van speciale ringen
Deze functie wordt uitgevoerd door de spil te monteren en helemaal vast te draaien
(POS. 4, Fig. M) op de body van de extractor (POS. 1, Fig. M); haak de andere klem
van de extractor op het pistool en draai helemaal vast. Breng de speciale ring (POS.
14, Fig. M) aan in de spil (POS. 4, Fig. M) en blokkeer deze met de speciale schroef
(Fig. M). 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.

Verwarming en uitdeuken van metaalplaten ‘1

In deze bedrijfsmodus is de TIMER uitgeschakeld.

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.

Monteer de koolstofelektrode (POS. 12, FIG. M) 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

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. M) 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. M)

Vasthaken en tractie van ringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de spil aan te brengen en vast te draaien (POS. 3,
Fig. M) op de elektrode (POS. 1, Fig. M). Haak de ring vast (POS. 13, Fig. M), 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. M) op de elektrode (POS. 1, Fig. M). Breng de pen naar binnen (POS. 15-16,
Fig. M), die is gepuntlast zoals eerder besproken (POS. 1, Fig. M) in de spil en houd
de klem strak getrokken richting de extractor (POS. 2, Fig. M). 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.

STUDDER TOUCH

De studder kan worden geleverd in de versie zonder knop.

Het puntlassen gebeurt dan door eenvoudigweg het gereedschap tegen het te lassen
werkstuk te houden, dat met de grondkabel is verbonden: de machine herkent het
contact na enkele ogenblikken en start automatisch de puntlas.

A OPGELET: HOUD DE STUDDER NIET TEGEN HET WERKSTUK ALS U
NIET WILT STARTEN MET LASSEN!

7. 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.

7.1 NORMAAL ONDERHOUD
DE HANDELINGEN VAN HET NORMALE ONDERHOUD KUNNEN DOOR DE
BEDIENER WORDEN UITGEVOERD.
aanpassmg/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.
controle of de voedingskabel van het puntlasapparaat en de tang is beschadigd
ALLEEN voor de versie met waterkoeling:
- regelmatige controle van het koelwaterpeil in het waterreservoir.
- regelmatige controle of er geen waterlekkage is.

7.2 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.

7.2.1 Ingrepen aan de waterkoelingsgroep (alleen versie AQUA)

In geval van:

- buitenmatige noodzaak om het waterpeil in de tank te herstellen;

- buitenmatige frequentie van alarmingreep 9;

- waterlek;

is het best over te gaan tot een nazicht van eventuele problemen aanwezig aan de
binnenkant van de zone van koeling.

Altijd beroep doen op het deel 7.2 voor de algemene hoofdpunten en in ieder geval
nadat men de puntlasmachine heeft losgekoppeld van het voedingsnet, overgaan tot
de verwijdering van het zijpaneel (FIG. N).

Controleren of er geen lekken zijn uit de verbindingen of uit de leidingen. In geval
van een waterlek, zorgen voor de vervanging van het beschadigde gedeelte. Resten
van water verwijderen dat eventueel gelekt is tijdens het onderhoud en het zijpaneel
terug sluiten.

Vervolgens overgaan tot het herstel van de puntlasmachine gebruikmakend van de
geschikte inlichtingen aangegeven in de paragraaf 6 (Puntlassen).

8. 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 hoofdschakelaar van het lasapparaat afgesloten (pos. “ | ”) het display
verlicht is; als dat niet het geval is, ligt het defect in de voedingslijn (kabels, contact
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en stekker, zekeringen, te veel drukval, etc.).

Of er geen alarmen op het display staan (zie TAB. 2): druk als het alarm is
opgeheven op “START” om het lasapparaat weer te starten; controleer of het water
van 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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1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ ELLENALLAS-HEGESZTESHEZ
Akezel6nek kielégité ismeretekkel kell rendelkeznie a ponthegeszt6 biztonsagos
hasznalatara vonatkozéan 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 valé lezarasahoz lakattal ellatott, vészhelyzeti
funkciokkal rendelkezé fékapcsoléval van felszerelve.

A lakat kulcsat kizarolag tapasztalt, a jelen hegesztési eljarasokbol és a
ponthegeszté gondatlan hasznalatabol eredd, lehetséges veszélyekrdl
tajékozott és a rabizott feladatokra kiképzett kezel6nek szabad atadni.

A kezelének eltavolodas esetén a fékapcsolét az “O” pozicioban, lakat
lezarasaval kell blokkolnia és a lakatbél a kulcsot ki kell vennie.

/N

- Végezze el az elektromos beszerelést az elSirt szabvanyok és balesetvédelmi
torvények szerint.

- A ponthegesztét kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

- Gy6z6djon meg arrol, hogy a tapaljzat helyesen van csatlakoztatva a
vedofoldeléshez.

- Ne hasznaljon sériilt szigetelésii vagy meglazult csatlakozékkal rendelkez6é
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
esében.

- 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 miikodtetésii ponthegesztokon blokkolni kell a fékapcsolét az “0”
pozicioban a tartozékként nyujtott lakat segitségével.

Ugyanilyen médon kell eljarni a vizhalézathoz vagy egy zartkori
hiitéegységhez (vizzel hiitott ponthegeszték) torténé bekotésnél és minden
javité beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

- A pneumatikus hengeres miikodtetésii ponthegesztékon blokkolni kell a
fékapcsolot az “O” pozicidban a tartozékként nyujtott lakat segitségével.
Ugyanilyen médon kell eljarni a vizhalézathoz vagy egy zartkori
hiitéegységhez (vizzel hiitott ponthegeszték) torténé bekotésnél és minden
javito beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

- Tilos a berendezés hasznalata gazok, porok vagy go6zok jelenléte miatt
robbanasveszélyesnek nyilvanitott zonak k6zé besorolt kornyezetekben.

/\
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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 - 6sszenyomoédasanak veszélyével szembeni, integralt védelem
megvalositasat.

A kockazatot le kell csokkenteni a megfelel6 balesetmegel6z6 intézkedések

megtétele utjan:

- A kezelének tapasztaltnak vagy tajékozottnak kell lennie az ilyen tipusu
berendezésekkel végzendd, ellenallas-hegesztési eljarasokra vonatkozoéan.

- Minden elvégezend6 munkatipusra vonatkozéan a kockazat felmérését végre
kell hajtani; el6 kell késziteni a megfelel6 felszereléseket és védbéburkolatokat
a megmunkalas alatt Iévé darab megtartasahoz és vezetéséhez oly médon,
hogy ezaltal eltavolitsuk a keziinket az elektrodak veszélyes zonajatol.

- Hordozhat6é ponthegeszté6 hasznalata esetén: erésen fogja meg a fogot az
adott fogantyukra helyezett, mindkét kézzel: mindig tartsa tavol a kezeit az
elektrodaktol.

- Minden olyan esetben, ahol a munkadarab formaja lehetévé teszi, allitsa be
az elektrodak tavolsagat oly médon, hogy ne haladja meg a 6 mm-es palyat.

- Akadalyozza meg, hogy egyidejiileg tobb személy dolgozzon ugyanazzal a
ponthegesztével.

- A munkazéna megkozelitését meg kell tiltani kiviilallo személyek szamara.

- Ne hagyja orizetleniil a ponthegesztét: ellenkezé esetben kotelezdé a
kicsatlakoztatasa a taphalézatbol; a pneumatikus hengeres miikodtetési
ponthegesztéknél allitsa a fokapcsolot a “O”-ra és zarja le a tartozékként
nyujtott lakattal, majd hazza ki a kulcsot és adja at a felelé6s személynek
mego6rzés céljabol.

- Kizarélag a géphez eldirt elektrédakat haszndlja (lasd cserealkatrész-
jegyzék), azok formajanak megvaltoztatasa nélkiil.

- EGESI SERULESEK KOCKAZATA
A ponthegesztd egyes részei (elektrodak — hegesztékarok és a mellettiik
lévé teriiletek) 65°C-nal magasabb hémérsékleteket érhetnek el: megfeleld
védoéruhazatok viselete sziikséges.
Hagyija lehiilni a frissen hegesztett munkadarabot, miel6tt hozzaérne!

FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA
Helyezze a ponthegesztét egy a tomegének megfelelé teherbirasu,
vizsszintes feliiletre; régzitse a tamaszfeliiletre a ponthegesztét (amikor az
el6irt a jelen keZ|konyv “OSSZESZERELES” szakaszaban) Maskiilonben
lejtés vagy Osszefiiggéstelen padlézat, mozgé tamaszfeliiletek esetén a
felborulas veszélye fennall.

- Tilos aponthegeszts 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 torténé athelyezése elétt. Figyeljen az
akadalyokra és a talaj egyenetlenségeire (példaul kabelek és csovek).

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT
Veszélyes a ponthegeszté felhasznalasa az eléirtaktol kiilonb6z6, barmilyen
megmunkalashoz (lasd ELOIRT HASZNALAT).

A VEDELMEK ES BURKOLATOK

A ponthegeszté védelmeinek és a burkolat levehet6 részeinek a helyiikon kell
lenniilik a ponthegeszt6 taphalozatba torténé bekotése elétt.

FIGYELEM! Barmilyen kézi beavatkozast a ponthegeszt6 megkozelithetd,
levehet6 részein, példéul:

- Az elektrodak cseréje vagy karbantartasa

- A hegesztokarok 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 (a csomagoléanyaggal vagy anélkiil) zart
helyiségbe.

- Alevegé relativ paratartalma nem lehet 80%-nal magasabb.

- A kornyezeti hémérsékletnek -15°C és 45°C kozott kell lennie.

Vizhiitéses egységgel felszerelt gép és 0°C —nal alacsonyabb, koérnyezeti

hémérséklet esetén: toltse be az el6irt, fagyallé folyadékot vagy teljesen Uritse

ki a hidraulikus rendszert és a viztartalyt.

Mindig megfeleléen gondoskodjon a gép nedvességgel, szennyezédéssel és

korrézioval szembeni védelmérol.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Hordozhaté ellenallas-hegeszté késziilék (ponthegesztd), mikroprocesszoros, digitalis

vezérléssel. Gyorscsatlakozékkal van felszerelve a hegeszt6kabelek szamara,

megkonnyiti a szerszamok gyors kicserélését, lehetévé téve szamos melegen

torténé megmunkalast és ponthegesztéses eljarast a lemezeken, kuléndsképpen a

karosszériajavitas teriuletén és hasonlé megmunkalasokat végzd szektorokban.

A ponthegeszt6 kétféle verzioban all rendelkezésre:

- Léghitéses verzio, roviditve "A.F.".

- Lég- és vizhitéses verzio (fogo), réviditve "AQUA"

Az alapvet6 karakterisztikak a kovetkezok:

- ahegesztési paraméterek automatikus kivalasztasa;

- a beillesztett szerszam automatikus felismerése;

- aléghltés (vizhités, ha van) idézitett kikapcsolasu, automatikus vezérlése;

- az optimdlis ponthegeszté aram kivalasztasa a rendelkezésre allo, halozati
teljesitmény fiiggvényében;

- avezeték tularamanak korlatozasa a beillesztésnél (beillesztési cos ellenérzése);

- Hattérvilagitasos LCD kijelz6 a beallitott vezérl6k és paraméterek megjelenitéséhez;

A ponthegeszt6é alkalmazhaté alacsony széntartalmi vaslemezeken és horganyzott

vaslemezeken.

2.2 SZERIA KIEGESZITOK

- Léghitéses, pneumatikus mikddtetésii fogd kabelekkel (120 mm-es hegesztékarok
és standard elektrodak): A.F. verzio.

- Vizhitéses, pneumatikus mikodtetési
hegeszt6karok): AQUA verzio;

fogé kabelekkel (120 mm-es

- Beépitett egység a zartkorii vizhiitéshez: AQUA VERZIO;

- Manométer szlré-nyomascsdkkentd egység elektroszeleppel (slritett levegd
tapellatas);

- Beépitett kocsi;

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Eltéré hosszusagu és/vagy formaju hegesztbkar- és elektrédapar a lég-/vizhitéses
pneumatikus fogéhoz (lasd cserealkatrész listat).

- Kézi mikddtetési fogd kabelparral.

- Eltéré hosszusagu és/vagy formaju hegesztbkar- és elektrédapar a kézi fogéhoz
(lasd cserealkatrész listat).

- Kézi miikodtetésii "C" fogd kabelekkel.

- Komplett Studder készlet elkilonitett foldkabellel és tartozéktartd dobozzal.

- Léghitéses kétpontos fogé kabelekkel.

- Ravasz nélkili Studder készlet, foldkabellel kiegészitve (érintésre hegeszt gomb
hasznalata nélkdl).

- Sulymegtarto és -levezetd oszlop készlet a fogohoz.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLAZAT (A Abra)

A ponthegeszt§ haszndlatara és teljesitményeire vonatkozd, alapvetd adatok a

karakterisztikak tablazataban vannak feltlintetve a kdvetkez6 jelentéssel.

- Atapvonal fazisszama és frekvenciaja.

- Tapfesziiltség.

- Allandé Gizemi haldzati teljesitmény (100%).

- Haloézati névleges teljesitmény 50 %-os viszonylagos bekapcsolasi idével.

- Maximalis Uresjarasi feszlltség az elektrédaknal.

- Maximalis aram révidzarlatos elektrodakkal.

- Allandé lzemi szekunder aram (100%).

- A hegeszt6karok tavolsaga és hosszusaga (standard).

- Elektréda maximalis nyomoerd.

10 - A sdritett leveg6 forras névleges nyomasa.

11 - A sritett leveg6 forras sziikséges nyomasa a maximalis nyomder6 eléréséhez
az elektrodaknal.

12 - Hitbviz szallitoképesség.

13 - Ahitéfolyadék névleges nyomasanak esése.

14 - A berendezés témege.

15 - A biztonsagra vonatkozd jelek, amelyek jelentése az “Altalanos biztonsagi
szabalyok az ellenallas-hegesztéshez” 1. bekezdésben vannak feltiintetve.
Megjegyzés: A tablan feltiintetett példa tajékoztato jellegli a jelek és a szamok
jelentését illetéen; az On tulajdonaban 1évé ponthegeszté miiszaki adatainak pontos

értékeit kdzvetlenll a ponthegeszt6 tablajan kell leolvasnia.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK
3.2.1 Ponthegeszt6
Altalanos karakterisztikak

OCONOARWN =

- Tapfesziltség és frekvencia : 400 V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz

vagy : 230 V (£15%) ~1ph-50/60 Hz
- Elektromos védelmi osztaly : |
- Szigetelési osztaly : H

: IP 20
: AF. (Kényszeritett Levegd), Viz (AQUA verzio)
: 710 x 450 x 910 mm

- Burkolat védelmi fokozata
- Hités tipusa
- (*) Térfoglalas (LxWxH)

(**) Suly 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Bemenet
- Max. révidzarlati teljesitmény (Scc) 58 kVA
- Teljesitmény tényez6 max. : 0.8
- Késleltetett haldzati biztositok 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Automatikus hal6zati megszakitd 32A @400V (“C’- IEC60947-2)
63A@ 230 V (“C"- IEC60947-2)

: 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

150 daN

120-500 mm

automatikus

automatikus a lemez vastagsaga

és a felhasznalt fogo fliggvényében.

(*) MEGJEGYZES: a méret nem tartalmazza a kabeleket és a tartooszlopot.

(**) MEGJEGYZES: a generator stlya nem tartalmazza a fogét és a tartdoszlopot.

- Tapkabel (L<4m)

Kimenet

- Uresjarasi szekunder fesziiltség (U, d)
- Max. ponthegeszté aram (1, max)

- Ponthegesztési képesség

- Bekapcsolasi idé

- Elektréda maximalis nyomderd

- Hegeszt6kar kinyulasa

- Ponthegesztd aram szabalyozasa

- Ponthegesztési id6 szabalyozasa

3.2.2 Hiitéegység (GRA)

Altalanos karakterisztikak

- Maximalis nyomas (pmax) 3 bar
- Hutételjesitmény (P @ 11/min) : 1 kw
- Tartaly kapacitasa : 81
- Hutéfolyadék : demineralizalt viz

4. APONTHEGESZTO LEIRASA i i
41 A PONTHEGESZTO ES ALAPVETO ALKOTORESZEINEK OSSZESSEGE
(Abra B)

Az eliils6 oldalon:

1 - Ellenérzé panel;

2 - Afogo kabeleinek csatlakozasa (dinse);

3 - Gyorscsatlakozdk a légcsovek bekotéséhez;

4 - Gyorscsatlakozok a vizcsévek bekétéséhez (AQUA verzio);

5 - Dug6 14 pin;

A

hatsé oldalon:
6 - Fékapcsolo;
7 - Tapkabel bemenet;
8 - Nyomasszabalyoz6 egység, manométer és bemeneti leveg8szird;
9 - Hltéegység tartaly sapka (AQUA verzid);
10 - GRA vizszintméré (AQUA verzio);
11 - GRA szelel6nyilas (AQUA verzio).

4.2 ELLENORZ0 ES SZABALYOZO BERENDEZESEK

4.2.1 Ellen6rzé panel (C Abra)
START

1. Tobbfunkciés gomb
a) FUNKCIO “START”:
engedélyezi a gép szamara az els6 beinditasra vagy egy vészhelyzeti leallas
utan torténé mikodést.
MEGJEGYZES: Akijelz6 jelzi a kezel6 felé, amikor az szlkséges, hogy be kell
nyomnia a “START” gombot a gép hasznalatahoz.
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8a.

b) “MODE” FUNKCIO:
kivalasztja az "impulzusos" ponthegesztest m (csak a pneumatikus

fogokkal aktivalhatd) vagy kivalasztja a studder szerszamot (C-8a / 8f abra,
csak a studder pisztollyal aktivalhato).

c) AMERTEKEGYSEG KIVALASZTASA:
a gomb 3 masodpercig torténé nyomvatartasaval be lehet allitani a lemez
vastagsaganak mértékegységét "miliméterekben” [mmy], “gauge’-ban [ga]
vagy inch-ben [in].

.- l + Kettds funkciéju gombok

a) LEMEZVASTAGSAG FUNKCIO:
a [#] gomb benyomasaval a lemez vastagsaga ndvekszik, mig a [-] gomb
benyomasaval az csokken.

b) IDO vagy TELJESITMENYI SZINT KIVALASZTASI @ FUNKCIO POWERE

a [-] gomb 3 masodpercig torténé nyomvatartasaval névelni vagy csokkenteni
lehet a hegesztési id&t é a gép altal automatikusan beallitott értékhez képest

(AUTOJ
a [+] gomb 3 masodpercig torténé nyomvatartasaval ndvelni vagy csékkenteni
lehet a hegesztési teljesitményt [POWERE gép altal automatikusan beallitott

értékhez képest;
MEGJEGYZES: a ponthegesztési teljesitmény programozasa lehetévé teszi a
gyartasnal beprogramozott aramérték (5 kA) médositasat, amely egy 10 kW-os
beépitett teljesitményhez alkalmas.

A FONTOS: Az 1. TABL. ismerteti a kivalasztott aram és azon

minimum halézati teljesitmény k6zotti megfelelést, amelynek rendelkezésre
kell allnia a beépités helyén (beépitett teljesitmény) a vonalvédelem
varatlan, esetleges beavatkozasanak elkeriilése érdekében.

Javasoljuk, hogy végezze el a programozas kiigazitasat abban az esetben,
ha a "default” érték elégtelennek bizonyul a pont optimalis kialakitasahoz
a kivalasztott vastagsaggal (a megfelel6 vastagsag villog), vagy amikor a
beépitett teljesitmény kompatibilis, kivalasztva a 7 kA értéket és garantalva
a nagyobb operativ biztonsagot minden alkalmazasnal.

Az alacsonyabb aramértékekkel valé programozas kovetkezésképpen
korlatozza a hegeszthet6, maximalis vastagsagot.

LCD kijelzé

1 START

Azt jelzi, hogy be kell nyomni a . gombot a gép hegesztésre valé alkalmassa
tételéhez.

START

[}

Megijeleniti a lemez vastagsagat és esetleges riasztasi kodokat.

T

Bekapcsolhaté a Studder pisztoly csatlakoztatasaval ravasszal vagy anélkiil
(érintésre aktivalhato verzid).

125

Csapok, szegecsek,
ponthegesztését jelzi.

14t&tal 14t&tal

, specialis megfeleld elektrédakkal torténd

8c.

8d.

8e.

8f.

10.

1.

12.

4+6 atmérdjl csavarok és 5 atmérdji szegecsek megfeleld elektrodaval torténd
ponthegesztését jelzi.

Egyetlen pont megfelel elektrodaval térténd ponthegesztését jelzi.

N

Alemezek szénelektrodaval térténd hékezelését jelzi.

S

Alemezek megfelel elektrodaval torténd préselését jelzi.

1N

lemezek foltozasanak megfelel6 elektrodaval toérténd szaggatott
ponthegesztését jelzi.

A hegesztési id6 @ vagy a (POWER] szintjét jelzi az automatikusan beallitott
értékhez viszonyitva .

Azt jelzi, hogy az impulzusos ponthegesztés funkcidjat aktivaltak (csak
pneumatikus fogdk szamara).

g

Azt jelzi, hogy "kézi" és nem "pneumatikus" mikodtetésii fogé hasznalata van
folyamatban.

8%

Azt jelzi, hogy a hasznalatban 1évé fogo feszliltség alatt all.

134415, I ()
@@ duplapontos fogét jeleznek, @@ “X” fogot jeleznek, @ a

Studder pisztollyal aktivalhato.

16. ¢
A hegesztendd lemez vastagsagat mutatja.

- )

Azt jelzi, hogy a gép termosztatikus védelem alatt van.

18. ﬂ

Azt jelzi, hogy a kapcsos forrolevegds pisztolyt hasznaljak a miianyag részek
hegesztéséhez.
ga
in
19. mm
Alemezvastagsag mértékegységét jelzi.

4.2.2 Nyomasszabalyoz6 és manométer egység (B-8 abra)

Lehet6vé teszi a pneumatikus fogo elektrédakra kifejtett nyomasanak szabalyozasat a
szabalyozégomb beallitasa utjan és a fogokat hiité levegé aramlasanak médositasat
azoknal, amelyeknél lehetéség van ra. Javasoljuk a nyomas maximalis, de 8 bar-t
meg nem haladé értékre valé bedllitasat.

4.3 BIZTONSAGI ES KERESZTRETESZELESI FUNKCIOK

4.3.1 Védelmek és riasztasok (2. TABL.)

a) Termikus védelem:
A ponthegesztd tul magas hémérséklete esetén Iép kdzbe, amelyet a hiitéfolyadék
hianya vagy nem kielégitd, szallitott mennyisége okoz, vagy az elfogadott hatarokat
meghaladd munkaciklus eredményez.
A beavatkozast az ikon kigyulladasa jelzi a kijelzén (C-17 &bra) és az alabbiakkal:
AL1 = gép termikus riasztas.
AL2 = fogd, studder termikus riasztas.
HATAS: mozgatas reteszelése, elektrodak nyitasa (henger (ritése);
reteszelése (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: kézi (a "START" gomb megnyomasaval az elfogadott
hémérsékleti hatarértékek kozé torténd visszatérés utan - az ikon kikapcsolasa).

aram

b) Fékapcsolo:
- “O” pozicié = kikapcsolt, lelakatolhat6 (lasd az 1. bekezdést).
A FIGYELEM! Az "O" poziciéban a tapkabel csatlakozé belsé
szoritoi L1+L2 (N) fesziiltség alatt vannak.
- “I” pozicié= bekapcsolt: arammal taplalt, de nem miik6dé ponthegeszté (STAND
BY - a "START" gomb benyomasa sziikséges).
- Vészallapot funkcié
Mikodésben 1évé ponthegeszténél a kikapcsolas (‘" poz.=>“0" poz.) a
biztonsagos feltételek melletti ledllitast jelenti:
- letiltott aram;
- elektrodak nyitasa (henger Uritése);
- letiltott automatikus Ujrainditas.
A FIGYELEM! IDOSZAKONKENT VIZSGALJAMEGABIZTONSAGOS
FELTETELEK MELLETTI LEALLITAS HELYES MUKODESET.
c) Huitéegység biztonsagi szerkezet (AQUA verzio)
Ahiitéviz hianya vagy nyomasanak esése eseten lép kozbe;
Abeavatkozast az AL 9 = vizhiany riasztas mutatja a kijelz6n.
HATAS: mozgatas reteszelése, elektrédak nyitasa (henger (Uritése); aram
reteszelése (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: a hitéfolyadék utantdltése majd a gép kikapcsolasa és
bekapcsolasa (lasd az 5.6 bek. “a hitéegység el6készitése™-t is).
d) Tulfesziiltség - és alacsonyfesziiltség-védelem
A beavatkozast az AL 3 = tulfesziiltség riasztas és az AL 4 = alacsony feszlltség
riasztas mutatja a kijelzén.
HATAS: mozgatas reteszelése, elektrédak nyitdsa (henger (Uritése); aram
reteszelése (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasa).
e) “START” gomb (C-5 abra).

A mikodtetése sziikséges a hegesztési mivelet vezérléséhez, az 0Osszes

koévetkez6 feltétel esetén:

- a fékapcsolé minden bekapcsolasanal (“O” poz.=>“I" poz.);

- a biztonsagi/védelmi berendezések minden beavatkozasa utan;

- a szakaszolas vagy karosodas miatt korabban megszakitott energiaellatas
(elektromos aram és sritett 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 talalhato, kilonallé
részeket a jelen bekezdésben leirtak alapjan (D Abra).

5.2 AFELEMELES MODOZATA (E Abra).

A ponthegeszt6 felemelését dupla kétéllel és a gép sulyahoz megfeleléen méretezett
horgokkal kell elvégezni, az erre alkalmas M8 biztositégy(riik felhasznalasaval.
Szigortan tilos atkétni a ponthegesztét az eléz6ekben meghatarozottaktdl eltéré
modokon.
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5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zonaban egy kelléképpen tagas és akadalyoktol
mentes teriletet, amely lehetévé teszi a vezérl6panelhez, a fékapcsoléhoz és a
munkaterilethez val6é hozzajutast teljesen biztonsagos koriilmények kozott.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy nincsenek akadalyok a hiitélevegé bevezeté vagy kivezetd
nyilasai elétt, odafigyelve arra, hogy ne tudjon beszivni elektromosan vezet6 porokat,
korroziv g6zoket, nedvességet, stb.

Helyezze a ponthegeszt6t egy olyan homogén és tdmor anyagbdl allé, sik felliletre,
amely alkalmas a sulyanak elbirasara (lasd “miiszaki adatok”), a felborulas és
veszélyes elmozdulasok kockazatanak elkeriilése végett.

5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés

Barmilyen villamos 6sszekéttetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a ponthegesztd
tablajan feltlintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezéesre allé halozati
fesziltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

A ponthegesztét kizarolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

A kozvetett érintkezés elleni
differencialkapcsolokat hasznalja:
- Atipusu () az egyfazisu gépekhez;

- Btipusu ( ) a haromfazisu gépekhez.

- Aponthegeszté gép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek nem felel
meg.
Ha azt egy kozszolgdltatd taphalézathoz kétik be, a beszerel6 vagy a
felhasznalé felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a ponthegeszt6
gép csatlakoztathaté-e (sziikség esetén konzultdlion a disztribuciés halézat
kezel6jével).

védelem biztositdsdhoz az alabbi tipusu

5.4.2 Csatlakozédugé és aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy szabvanyositott, megfelel6 teljesitmény
csatlakozodugét (3P + T: csak 2 polust kell hasznalni: INTERFAZISOS csatlakozas!)
és készitsen el6 egy biztositékokkal vagy termomagneses, automata megszakitoval
védett, haldzati csatlakozéaljzatot; az adott foldel6 kapcsot a tapvonal féldvezetékéhez
(sarga-zold) kell csatlakoztatni.

A biztositékok és a termomagneses megszakitd teljesitménye és beavatkozasi
jellemzéi a “MUSZAKI ADATOK” bekezdésben vannak feltiintetve.

Amennyiben tébb ponthegesztét szerel be, akkor ciklikusan ossza el az aramellatast
a harom fazis kozo6tt oly moédon, hogy egy kiegyensulyozottabb terhelés valdsuljon
meg; példaul:

1. ponthegeszt6: L1-L2 aramellatas;

2. ponthegesztd: L2-L3 aramellatas;

3. ponthegesztd: L3-L1 daramellatas.

A FIGYELEM! A fentemlitett szabalyok figyelmen kiviil hagyasa
hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly),
amely sulyos veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos
aramutés) és dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozoéan.

5.5 PNEUMATIKUS CSATLAKOZTATAS

- Készitsen el6 egy 8 bar-os Uzemi nyomassal rendelkezd, sritett levegd
vezetékrendszert.

- Szerelije fel a reduktor szlréegységre a rendelkezésre allo, siritett levegd
csatlakozok egyikét, amelynek a beszerelési helyen diszponibilis csatlakozdknak
meg kell felelnie.

5.6 AHUTOEGYSEG ELOKESZITESE (AQUA)

A FIGYELEM! A feltoltési miveleteket kikapcsolt és a taphalézatbol

kicsatlakoztatott berendezéssel kell elvégezni.

Keriilje az elektromosan vezetéképes, fagyallé folyadékok hasznalatat.

Csak demineralizalt vizet hasznaljon.

- Nyissa ki a leereszt6 szelepet (B-11 ABRA).

- Vegezze el a tartaly demineralizalt vizzel valo feltoltését a betdlts nyilason keresztil
(B-9 Abra): a tartaly kapacitasa = 8 I; figyeljen oda arra, hogy megakadalyozza a
viz tulcsordulasat a feltoltés végén.

- Zarja ra a tartaly sapkajat.

- Zarja el a leereszt6 szelepet.

5.7 PNEUMATIKUS FOGO CSATLAKOZTATASA (F Abra)
- Csatlakoztassa a DINSE dugdkat a megfelel$ aljzatokba.

A FIGYELEM! A kabelek "dinse" dugéi az Orajarassal

megegyezé iranyban torténé elforgatassal csatlakoztathatok a panel
csatlakozéaljzataihoz: vizsgalja meg, hogy a kabelek csavarodasai ne
okozzak a bekotés meglazulasat; ilyen esetben csavarja meg a kabelek
"dinse" dugoit az orajarassal ellentétes iranyban, miel6tt beilleszti és rogziti
azokat a panelban.

- Csatlakoztassa a leveg6 két dugdjat a ponthegeszté adott csatlakozoéaljzataiba: kis
dugé (hitélevegd); nagy dugo (pneumatikus fogot vezérls levegd).

- Csak az AQUA (vizh(itéses) verzional, csatlakoztassa a fogé vizcsoveit a gép
megfelel6 gyorscsatlakozoéihoz, figyelembevéve a szineket: sotétkék csovet a
sotetkék csatlakozora, piros csovet a piros csatlakozoéra.

- lllessze be a vezérkabel csatlakozojat az adott 14 pin-es csatlakozoaljzatba.

5.8 A KEZI FOGO ES A STUDDER HEGESZTOPISZTOLY CSATLAKOZTATASA A

FOLDKABELLEL (G ABRA)

- Csatlakoztassa a DINSE dugodkat a megfelel6 csatlakozdaljzatokba: csak a
studdernél csatlakoztassa a pisztolyt és a féldelést a vonatkozo dinse-khez, ahogy
az a gép szerigrafigjan fel van tlintetve.

- lllessze be a vezérkabel csatlakozojat az adott csatlakozdaljzatba.

A slritett levegd szell6zényilasainak csatlakoztatasai nem sziikségesek.

5.9 A KETPONTOS FOGO CSATLAKOZTATASA
- Ugyanolyan moédon jarjon el, mint a pneumatikus fogénal, csak a hitélevegd
csatlakozodugojat alkalmazza.

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

Barmilyen ponthegesztési mivelet végrehajtasa el6tt egy sorozat vizsgalat és
szabalyozas elvégzése sziikséges a fokapcsold “O” pozicidba allitdsa és a lakat

lezérasa utan.

- Ellendrizze, hogy az elektromos bekotést helyesen, a korabbi utasitasok szerint
elvégezte.

- Vizsgdlia meg a slritett levegd bekotést; végezze el a bevezet666cs66
csatlakoztatasat a pneumatikus hal6zatba, szabalyozza a nyomast a reduktor
szabalyozéogombja segitségével addig, amig a ponthegesztésre szant lemez
vastagsaganak fliggvényében 4 és 8 bar (60 — 120 psi) kozott az értéket le nem
olvassa a nyomasmerén.

- Helyezzen az elektrodak kdzé a lemezek vastagsagaval megegyezd lapot; vizsgalja
meg, hogy a kézzel egymashoz kozelitett hegesztékarok parhuzamosak-e és az
elektrodak tengelyvonalban vannak-e (egybees6 hegyek).

Szikség esetén végezze el a bedllitdst a hegesztdkarok rogzitécsavarjainak
meglazitasaval, amelyeket el lehet forgatni vagy tolni mindkét iranyban a tengelylik
mentén; a beadllitas végén gondosan huzza meg a régzitécsavarokat.

- A munkahossz szabalyozdsa az elekirodak beallitasaval torténik. Mindig
figyelembe kell venni, hogy egy 6-8 mm-nél nagyobb palyahossz sziikséges
a ponthegesztési pozicidhoz képest oly médon, hogy az elbirt nyomoéerét kell
kifejteni a munkadarabra
helyzetben 1évé fogdval.

- A kézi fogd felhasznalasanal vegye figyelembe azt, hogy a ponthegesztési
fazisban az elektrédak altal gyakorolt nyomderd beallitdsa a recézett anyacsavar
forgatasaval végezhetd el (L abra); csavarja el azt az érajarassal megegyez6
(jobb) iranyban a lemezek vastagsaganak novekedésével aranyosan a nyomderd
noveléséhez, kivalasztva olyan szabalyozasokat, amelyek lehetévé teszik a fogd
zarasat (és a mikrokapcsold vonatkozo mikodését), nagyon korlatozott mértéki
er6 kifejtése mellett. A hegesztdkarok és elektrodak helyes pozicionalasa azonos a
pneumatikus fogéhoz el6irtakkal.

6.2 APARAMETEREK BEALLITASA (ponthegesztésnél)

A pont atmérgjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozo
paraméterek a kovetkezdk:

- Az elektrédak altal kifejtett nyomoerd.

- Hegeszt6 aram.

- Ponthegesztési idé.

Sajatos tapasztalat hianyaban végezzen el néhany ponthegesztési probat ugyanolyan
mindségl lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

Tegye alkalmassa az elektrodak nyomderejét ugy, hogy allitson a nyomasszabalyozén
a 6.1 pontban elirtak szerint, kbézép-magas értekek kivalasztasaval.

A ponthegeszté aram és idé paraméterei automatikusan keriilnek szabalyozasra,
a hegesztésre szant lemezek vastagsaganak (ikonok + / -) gombokkal torténd
kivalasztasaval. A ponthegesztési idd standard (GYARI ALAPBEALLITAS) értékéhez
viszonyitott, esetleges javitasait az elére meghatarozott hatarértékeken belll el lehet
végezni a (C-2 abra ikon% gomb megnyomasaval.

Kapcsolja be a ﬂﬂ_ pulzalast a magas faradasi hatarértékkel rendelkezd,

0.8+1.2mm vastagsagu lemezek ponthegesztéséhez.

A pulzalasi periddus automatikus, nem igényel szabalyozast.

FONTOS: Ha a kivalasztott vastagsag "villog", az azt jelenti, hogy a gyari alapbeallitasi
(AUTORECE kezdetben beprogramozott ponthegeszté aram nem elégséges a pont

kielégit6 modon torténd elkészitéséhez; a beépitési helyen rendelkezésre allo
teljesitménnyel kompatibilis médon programozza be Ujra a ponthegeszt6t a maximalis
aramra (lasd 4.2.1 bekezdés): csokkentett id6khoz tarsitott, magas ponthegesztd
aramok jobb tulajdonsagokat biztositanak a hegesztési pont szamara.

A hegesztési pont kialakitasa helyesnek tekinthet® akkor, amikor egy prébaanyagot
egy huzoéprébanak kitéve a hegesztési pont magjat kihizza a két lemez egyikébdl.

6.3 ELJARAS

6.3.1 PNEUMATIKUS FOGO j

- A kozelitési id6 (SQUEEZE TIME) automatikus,
lemezvastagsag fliggvényében valtozik.
- Tamasszon egy elektrodat a ponthegesztésre szant két lemez egyikének a
fellletére.
- nyomja meg a fogé markolatan 1évé gombot, elérve ezzel:
a) A lemezek elektrodak kozé zarasat az el6re bedllitott nyomoerével (henger
mikodtetése).
b) Az elére megszabott hegesztéaram athaladasat elére meghatarozott idére,
amelyet az ikon kigyulladasa és kialvasa jelez .

az érték a kivalasztott

- Engedje ki a gombot az ikon kialvasa utan néhany pillanattal (hegesztés vége); ez
a keésés (megtartas) jobb mechanikai tulajdonsagokat biztosit a hegesztési pont
szamara.

6.3.2 KEZI FOGOK E t'

- Tamassza az als6 elektrodat a ponthegesztésre szant lemezekre.
- Muikodtesse a fogo felsd karjat végallasig, elérve ezzel:
a) Alemezek elektrodak kozé zarasat az el6re beallitott nyomoerével.
b) Az elére megszabott hegesztéaram athaladasat elére meghatarozott idére,
amelyet az ikon kigyulladasa és kialvasa jelez .

- Engedie ki a fogo karjat az ikon kialvasa utan néhany pillanattal (hegesztés vége);
ez a késés (megtartas) jobb mechanikai tulajdonsagokat biztosit a hegesztési pont
szamara.

6.3.3 STUDDER HEGESZTOPISZTOLY uI

A FIGYELEM!

- A tartozékoknak a pisztoly szoritétokmanyara valé rogzitéséhez vagy
az arrdl torténé leszereléséhez két fix hatszdgletii kulcsot hasznaljon,
megakadalyozva ezaltal a szoritétokmany elforgasat.

- Ajtékon vagy motorhazfedeleken végzendé miiveletek esetén kotelezé a
foldel6 rud csatlakoztatasa ezekhez a részekhez azért, hogy megakadalyozza
az aram athaladasat a sarokpantokon keresztiil és mindenesetre a
ponthegesztésre szant zéna kézelében (hosszu aram ttvonalak lecsokkentik
a pont eredményességét).

6.3.4 A foldkabel csatlakoztatasa

a) Vigye a letisztitott lemezt a lehetd legkézelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni
kivan és tegye a foldeld rud érintkezési felliletéhez alkalmas feliletre.

b1) Rogzitse a rézrudat a lemez fellletéhez egy CSUKLOS FOGO felhasznalasaval
(hegesztésekre alkalmas modell).
A "b1" modozat alternativajaként (gyakorlati megvaldsitds nehézsége), a
kévetkez6 megoldast alkalmazza:
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b2) Ponthegesszen egy alatétgylriit a korabban el6készitett lemez fellletére;
vezesse at az alatétgylrit a rézrad nyilasan és rogzitse a tartozékként nyujtott
szoritoval.

PAYAYAVAW
Alatétgyiirii ponthegesztése a foldelé kapocs rogzitéséhez E
Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba a megfelels elektrodat (9. POZ., M Abra) és
illessze be az alatétgy(iriit (13. POZ., M Abra).
Tamassza az alatétgytrit a kivalasztott zonara. Hozza érintkezésbe a foldeld kapcsot
ugyanazzal a zénaval; nyomja meg a hegeszt6pisztoly gombjat és végezze el annak
az alatétgylriinek a hegesztését, amelyre a rogzitést végre kell hajtani a korabban
leirtak alapjan.

Csavarok, alatétek, szogek, szegecsek ponthegesztése i
Tegye be a pisztolyba a megfelel6 elektrédat, illessze be a ponthegesztésre szant
elemet és helyezze a lemezen a kivant pontra; nyomja meg a pisztoly gombjat: csak a
beallitott id6 eltelte utan engedje ki a gombot.

Lemezek ponthegesztése csak egy oldalon
Szerelje be a pisztoly szoritdtokmanyaba az eldirt elektrodat (6. POZ., M Abra) és
nyomja a ponthegesztésre szant fellletre. Miikddtesse a pisztoly gombjat csak a
beallitott id6 eltelte utan engedje ki a gombot.

A FIGYELEM!

A ponthegeszthet6 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 szlkséges:

1 - Kifogastalan foldel6 csatlakozas.

2 - A két, ponthegesztésre szant részt az esetleges festékektdl, zsirtdl, olajtol

letisztitott allapotban kell alkalmazni.

3 - A ponthegesztésre szant részeknek egymassal érintkeznilk kell, l1égrés nélkil,
szlikség esetén egy szerszammal nyomja Ossze és nem a pisztollyal. A tul
er6teljes 6sszenyomas rossz eredményekhez vezet.

- Afels6 darab vastagsaga nem haladhatja meg az 1 mm-t.

- Az elektroda hegyének 2.5 mm atmérével kell rendelkeznie.

- Jol huzza meg az elektrodat régzité anyacsavart, vizsgalja meg, hogy régzitve
vannak-e a hegeszt6kabelek csatlakozdi.

- Amikor ponthegesztést végez, akkor az elektrédat enyhe nyomas kifejtésével
tamassza ra (3+4 kg). Nyomja meg a gombot és hagyja eltelni a ponthegesztési
id6t, csak azutan tavolitsa el a pisztolyt.

8 - Soha ne tavolodjon el 30 cm-nél messzebb a foldelés rogzitési pontjatol.

N ooh

FAYAVAVAY
Specialis alatetgyuruk egyldeju ponthegesztése és kihuzasa
Ez a funkcio agy hajthatd végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (4. POZ.,
M Abra) a kihizé egységre (1. POZ. M Abra) és alaposan meg kell hizni, maJd
rakapcsolni a kihtizoé masik végét a pisztolyra és er6sen megszoritani. lllessze be a
specidlis alatétgy(irit (14. POZ., M Abra) a szorittokmanyba (4. POZ., M Abra) és
a megfelelé csavarral rogzitse (M Abra). Ponthegessze az érdekelt zonara, miutan
beallitotta a ponthegesztét az alatétgyliriik ponthegesztésére és kezdje el a kihtzast.
A végén forgassa el a kihuzét 90° -kal az alatétgydri levalasztasahoz, amelyet ismét
ponthegeszteni lehet egy Uj poziciéba.

Lemezek melegitése és préselése @

Ebben az operativ médozatban a TIMER ki van kapcsolva.

A miiveletek idétartama tehat kézi vezérlési, mivel az az id6 hatarozza meg, amig a
pisztoly gombjat benyomva tartjak.

Az aramer6sség szabdlyozasa automatikus a kivalasztott
figgvényében.

Szerelje fel a szénelektrodat (12. POZ., M Abra) a pisztoly szoritstokmanyaba és
a gylrivel régzitse. Erintse meg a szén hegyével a korabban megtisztitott feliiletet
és nyomja meg a pisztoly gombjat. Kiviilrél befelé haladva, kérkérds mozgassal
dolgozzon, felmelegitve ezaltal a lemezt, amely megkeményedve vissza fog témi az

lemezvastagsag

Annak elkerulesehez hogy a lemez tulsagosan felmelegedjen, kis fellileteket kezeljen
és a mivelet utan azonnal torélje at egy nedves ronggyal, lehiitve ezzel a kezelt részt.

Lemezek préselése

Ebben a pozicidban a megfelel6 elektrodaval dolgozva ismét Ossze lehet lapitani
olyan lemezeket, amelyek helyi alakvaltozasokon mentek keresztil.

Szaggatott ponthegesztés lg

Ez a funkcid kis, négyszog alaku lemezek ponthegesztésére alkalmas, rozsdasodasbol

vagy mas okokbdl eredé lyukak betakarasahoz,

Tegye a megfeleld elektrédat (5. POZ., M Abra) a szoritétokmanyra, gondosan

szoritsa meg a rogzitégyrit. Tisztitsa le az érdekelt fellletet és gy6z&djon meg arrdl,

hogy a ponthegesztésre szant lemezdarab tiszta és nincs rajta zsir vagy festék.

Helyezze el a munkadarabot és tdmassza ra az elektrédat, majd nyomja meg a

pisztoly gombjat és azt tartsa mindig benyomva, mikézben ritmikusan tolja el6re,

figyelembevéve a ponthegeszt6 altal megadott munka/sziinet intervallumokat.

MEGJ.: A munkavégzés folyaman enyhe nyomast gyakoroljon ra (3+4 kg), a

hegesztend6 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 - Legfelijebb 0.8 mm-es vastagsagu takarélemezeket alkalmazzon, amelyek jobb,
ha rozsdamentes acélbol vannak.

3 - Utemezze az el6told6 mozgast a ponthegesztd altal megszabott ritmusban.
Haladjon elére a szlinet pillanataban és alljon meg a ponthegesztés pillanataban.

A tartozékként nyuijtott kihizé felhasznalasa (1. POZ., M Abra)

AIatetgyuruk rakapcsolasa és kihuzasa

Ez a funkcioé ugy hajthatd végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (3. POZ., M
Abra) az elektrdda testre (1. POZ., M Abra) és azon meg kell szoritani. _Kapcsolja ra a
korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett alatétgydriit (13. POZ., M Abra) és kezdje
el a kihuzast. A végén forgassa el a kihtizét 90° -kal az alététgyﬂrﬂ levalasztasahoz.

Csapok rékapcsolésa és kihuzasa

Ez a funkcié ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (2. POZ.,
M Abra) az elektroda testre (1. POZ., M Abra) és azon meg kell szoritani. Vezesse
be a korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett csapot (15-16. POZ., M Abra) a
szoritétokmanyba (1. POZ., M Abra) tgy, hogy a végét tartsa huzva a kihuzo felé

(2. POZ., M Abra). A beillesztés végén engedje el a szoritétokmanyt és kezdje el a
kihuzast. A végén hlzza a szoritétokmanyt a kalapacs felé a csap kivételéhez.

STUDDER TOUCH

A studder gomb nélkuli verzioban is kaphato.

A ponthegesztés egyszerlilen a szerszam hegesztendé munkadarabra torténd
rahelyezésével valosul meg, amely a foldkabelhez van csatlakoztatva: a gép néhany
pillanat utan felismeri az érintkezést és automatikusan beinditja a pont elkészitését.

A FIGYELEM: KERULJE A STUDDER MUNKADARABHOZ VALO
ERINTESET, HA NEM KiVANJA BEINDITANI A HEGESZTEST!

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA
ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO Kl VAN
KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

A kapcsolét az “O” pozicioban kell régziteni a tartozékként nyujtott lakattal.

7.1 RENDES KARBANTARTAS . i
A RENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT AKEZELO ELVEGEZHETI.
- az elektrédahegy atmérdjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;
- az elektrodak és hegesztékarok cseréje;
- az elektrodak sorbarendezésének ellenérzése;
- kabelek és fogo hiitésének ellenérzése;
- akondenzviz leeresztése a siritett levegé bemeneti szlirébol.
a ponthegeszté és a fogod tapkabel épségének ellenérzése
CSAK az AQUA verziéhoz:
- a hitéviz-tartalyban a vizszint id6szakos ellenérzése.
- avizveszteség teljes hianyanak idészakos ellenérzése.

7.2 RENDKiVULI KARBANTARTAS B o
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT  KIZAROLAG TAPASZTALT
SZEMELY VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A PONTHEGESZTO VAGY A FOGO PANELJEINEK
ELMOZDITASA ES A BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GY6ZODJON MEG
ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES AZ ELEKTROMOS
ES PNEUMATIKUS (ha van) TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.
A feszlltség alatt 1évé ponthegesztd belsejében végezendd, esetleges ellenérzések
soran a sulyos aramutés veszélye fennall, melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel
valo kdzvetlen érintkezés eredményez és/vagy olyan sériilések torténhetnek, amelyek
a mozgasban lévé szervekkel valo kdzvetlen érintkezés kévetkezményei.
Idészakonként és mindenesetre a hasznalattol és a kornyezeti feltételektdl fiiggd
gyakorisaggal ellendrizni kell a ponthegeszté és a fogd belsejét és eltavolitani a
transzformatorra, diddas modulokra, aramellatas kapocslécére, stb. rakédott port és
fémrészecskéket szaraz, slritett levegésugar (max. 5 bar) segitségével.
Kerdlje a sUritett leveg&sugar elektronikus kartyakra vald iranyitasat; végezze el azok
esetleges tisztitasat egy nagyon puha kefével vagy megfelel6 oldészerekkel.
Alkalomszer{ien:
- Vizsgalja meg, hogy nem latszanak-e sériilések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult - eloxidalédott csatlakozasok.
- Vizsgélja meg, hogy a transzformator szekunder tekercs 6sszekoté csavarok a
kimeneti rudaknal / huzaloknal j6l meg legyenek huzva és azokon ne mutatkozzanak
oxidacio vagy tulmelegedés jelei.

7.2.1 Beavatkozasok a vizhiitéses egységen (csak AQUA verzid)

Az alabbi esetekben:

- atartalyban a vizszint helyredllitdsanak nagyfoku sziikségessége;

- 9-es vészjelzés beavatkozasanak tulzott gyakorisaga;

- vizszivargasok;

a hiitéegység zonajan belll jelenlévd, esetleges problémak vizsgalatanak elvégzése
javasolt.

Minden esetben tekintetbe véve az altaldnos figyelmeztetéseket tartalmazo, 7.2
szakaszt és a ponthegesztd taphalozatbdl valo kicsatlakoztatasa utan végezze el az
oldalsé panel eltavolitasat (N ABRA).

Ellenérizze, hogy nincsenek-e szivargasok akar a csatlakozasokbdl, akar a
cs6vezetékekbdl. Vizszivargas esetén végezze el a sérllt rész cseréjét. Tavolitsa el
a karbantartas folyaman esetleg kifolyt és 0sszegydilt vizet és zarja vissza az oldals6
panelt.

Ezutan hajtsa végre a ponthegesztd visszaadllitasat, a 6. bekezdésben megjeldlt,
megfeleld informaciok felhasznalasaval (Ponthegesztés).

8. MEGHIBASODASOK FELTARASA | o

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB

VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI

SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZ ALABBIAKAT:

- A ponthegeszt6 zart fékapcsoldja esetén (poz. “ 1 ) a kijelzd be legyen kapcsolva;
ellenkez6 esetben a meghibasodas a tapvonalban van (kabelek, csatlakozoaljzat
és -dugo, biztositékok, tulzott feszlltségesés, stb.).

- akijelz6 ne jelenitsen meg riasztasi jeleket (lasd TABL. 2): a riasztas megsz(inése
utdn nyomja be a ,START’-t a ponthegeszt6 Ujraaktivalasahoz; ellenérizze
a hutéfolyadék helyes aramlasat és esetleg csokkentse le a munkaciklus
bekapcsolasi idét.

- A szekunder hdlozat részét képezd elemek (hegesztdkartartd ontvények -
hegesztbkarok - elektrodatartok - kabelek) ne keriljenek hasznalhatatlan allapotba
meglazult csavarok vagy oxidaciok miatt.

- Ahegesztési paraméterek megfeleljenek a folyamatban 1évé megmunkalasnak.

- A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan dllitsa vissza a bekdtéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban 1évd részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkildnitse a nagyfesziltségl primer csatlakozasokat a
kisfeszlltségli szekunder csatlakozasoktol.

Haszndlja fel az 6sszes eredeti alatétgydrit és csavart a burkolat visszazarasahoz.
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CUPRINS
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APARATE PENTRU SUDURA PRIN REZISTENTA PENTRU UZ INDUSTRIAL SI
PROFESIONAL.
Nota: In textul urmator se va folosi termenul ,aparat de sudura in puncte”.

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 rezistenta, asupra masurilor de protectie si asupra
procedurilor de urgenta.

Aparatul de sudura in puncte (numai in versiunile actionate cu cilindru
pneumatic) este prevazut cu un intrerupator general cu functii de urgenta, dotat
cu lacat pentru blocarea sa in pozitia ,,0” (deschis).

Cheia lacatului poate fi inmanata numai operatorului experimentat sau instruit
cu privire la sarcinile ce i sunt incredintate si la posibilele pericole ce deriva din
acest procedeu de sudura sau din folosirea neglijenta a aparatului de sudura
in puncte.

In lipsa operatorului, intrerupatorul trebuie pus in pozitia ,,0” blocat cu lacatul
inchis si fara cheie.

N

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca.

- Aparatul de sudura in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare are o 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 apa)
si la toate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

- 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 refeaua hidrica sau la o
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa)
si la toate interventiile de reparatie (intrefinere speciala).

- Este interzisa utilizarea aparatului in zonele clasificate cu risc de explozie din
cauza prezentei gazelor, prafurilor sau a cetii.
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- Operatorul trebuie sa fie experimentat sau instruit cu privire la procedeul de
sudura prin rezistenta cu acest tip de aparate.

- Trebuie efectuata o evaluare a riscului pentru orice tip de lucrare ce trebuie
efectuata; este necesara predispunerea unor echipamente si armaturi pentru
sustinerea si ghidarea piesei prelucrate astfel incat sa se indeparteze mainile
de zona periculoasa.

- Cand utilizati un aparat de sudura in puncte portabil: apucati bine clestele
cu ambele maini, {indndu-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 depaseasca 6 mm.

- Este interzisa folosirea aparatului de sudura in puncte de catre mai multe
persoane in acelasi timp.

- Accesul persoanelor neautorizate in zona de lucru trebuie sa fie interzis.

- Nu lasati aparatul de sudura in puncte nesupravegheat: in acest caz este
obligatoriu sa il deconectati de la reteaua de alimentare; la aparatele de
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 reteaua 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 apa si la o temperatura a
mediului inconjurator sub 0°C: adaugati lichidul antigel prevazut sau goliti
complet circuitul hidraulic si rezervorul de apa.

Utilizati intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

2. INTRODUCERE Sl DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Aparat mobil pentru sudura prin rezistentd (aparat de sudura in puncte) cu control

digital cu microprocesor. Dotat cu prize rapide pentru cablurile de sudura, faciliteaza

inter-schimbarea imediata a echipamentelor, permitand efectuarea unor numeroase

lucrari la cald si a unor lucrari in puncte pe table, indeosebi la tinichigerii si in sectoare

cu lucrari de acelasi tip.

Aparatul de sudura in puncte este disponibil in doua versiuni:

- Versiune racita cu aer abreviata in “A.F.”.

- Versiune racita cu aer si apa (cleste) abreviata in “AQUA”

Principalele caracteristici sunt:

- selectarea automata a parametrilor de sudura;

- recunoasterea automata a uneltei cuplate;

- comanda automatd cu stingere temporizatd a raciri cu aer (apa daca este
prezenta);

- alegerea curentului de punctare optim in functie de puterea retelei disponibile;

- limitarea curentului de suprasarcina la cuplare (prin controlul cos¢ de cuplare);

- Display LCD retroiluminat pentru afisarea comenzilor si a parametrilor setatj;

Aparatul de sudura in puncte poate lucra pe table din fier cu continut scazut de carbon

si pe table din fier zincat.

2 2 ACCESORII DE SERIE
Cleste cu actionare pneumatica cu cabluri racite cu aer (brate de 120 mm si
electrozi standard): versiunea A.F.

- Cleste cu actionare pneumatica cu cabluri racite cu apa (brate de 120 mm):
versiunea AQUA;

- Unitate integrata pentru racire cu apa cu circuit inchis: VERSIUNEA AQUA;

- Grup reductor de presiune-filtru manometru cu electrosupapa (alimentare aer
comprimat);

- Carucior integrat;

2.3 ACCESSORII LA CERERE

- Perechi de brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferitd pentru cleste
pneumatic racit cu aer/apa (v. lista piese de schimb).

- Cleste cu actionare manuala cu pereche de cabluri.

- Perechi de brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferita pentru cleste manual
(v. lista piese de schimb).

- Cleste in forma de "C" cu actionare manuala cu cabluri.

- Kit studder complet cu cablu de masa separat si caseta accesorii.

- Cleste pentru dublu punct racit cu aer cu cabluri.

- Kit studder fara tragaci, complet cu cablu de masa (sudeaza prin contact fara a
folosi butonul).

- Kit stalp de sustinere si descarcator de greutate pentru cleste.

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 maxima la electrozi.

Presiunea nominala a sursei de aer comprimat.

Presiunea sursei de aer comprimat necesara pentru a obtine forfa maxima la
electrozi.

12 - Debitul apei de racire.

13 - Caderea de presiune nominala a lichidului de racire.

14 - Masa aparatului.

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 : 400 V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz
sau : 230 V (¥15%) ~1ph-50/60 Hz
- Clasa de protectie electrica : |
- Clasa de izolatie : H
- Grad de protectie invelis : IP 20
- Tip de racire . AF. (Aer Fortat), Apa (versiunea AQUA)
- (*) Gabarit (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Greutate 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Putere max in scurtcircuit (Scc ) : 58 kVA
- Factor de putere la max : 0.8
- Sigurante fuzibile de retea cu intarziere 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Intrerupator automat de retea 32A @ 400V (“C’- IEC60947-2)
63 A@ 230V (“C"- IEC60947-2)

: 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Cablu de alimentare (L<4m)
Output

- Tensiune secundara in gol (U, d)
- Curent max de punctare (| max)
- Capacitate de punctare

- Raport de intermitenta

- Forta maxima la electrozi 150 daN
- Proeminenta brate 120-500 mm
- Reglarea curentului de punctare automata

- Reglarea timpului de punctare automat in functie de grosimea
tablei si de clestele folosit.
(*) NOTA; dimensiunile de gabarit nu cuprind cablurile si staIpuI de sustinere.

(**) NOTA: greutatea generatorului nu cuprinde clestele si stalpul de sustinere.

3.2.2 Grupul de racire (GRA)

Caracteristici generale

- Presiune maxima (pmax) 3 bari
- Putere de racire (P @ 11/min) : 1 kw
- Capacitate rezervor : 81
- Lichid de racire : apa demineralizata

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE

4.1 ANSAMBLUL APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE S| COMPONENTELE
PRINCIPALE (Fig. B)

Pe partea anterioara:

1 - Panoul de control;

2 - Conector cabluri cleste (dinse);

3 - Prize rapide pentru conectarea tevilor de aer;

4 - Prize rapide pentru conectarea tevilor de apa (versiunea AQUA);
5 - Conector 14 pin;
Pe
6
7

latura posterioara:

- Intrerupator general;

- Intrarea cablului de alimentare;
8 - Grup regulator de presiune, manometru si filtru intrare aer;
9 - Dopul rezervorului grupului de racire (versiunea AQUA);
10 - Nivelul apei din GRA (versiunea AQUA);
11 - Purjarea aerului din GRA (versiunea AQUA).

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL $I REGLARE

4.2.1 Panoul de control (Fig. C)
START

1. Tasta cu mai multe functii
a) FUNCTIA “START":
permite masinii sa functioneze la prima pornire sau dupa o situatie de alarma.
NOTA: Cand este nevoie, operatorului i se semnaleaza pe display ca trebuie
sa apese butonul “START” pentru a putea folosi masina.
b) FUNCTIA “MODE”:

selecteaza punctarea cu “impulsuri” (poate fi activata doar cu clesti

pneumatici) sau selecteaza unealta studderului (fig. C-8a / 8f poate fi activata
doar cu pistoletul studder).

c) ALEGEREA UNITATII de MASURA:
tinand tasta apasata tlmp de 3 secunde, se poate seta unitatea de masura
pentru grosimea tablei in “milimetri” [mm], “gauge” [ga] sau inch [in].

2-3.™ l + Taste cu functie dubla
a) FUNCTIE GROSIMEA TABLEI:
apasand tasta [+] se mareste grosimea tablei, apasand tasta [-] se micsoreaza.
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8a.

8b.

8c.

8d.

8e.

8f.

10.

1.

b) FUNCTIE SELECTARE NIVEL TIME @ sau POWER POWER]

tinand apasata tasta [-] timp de 3 secunde, se poate mari sau micsora timpul
de sudura @ fata de valoarea setata automat de aparat (fYTfge)/

tinand apasata tasta [] timp de 3 secunde, se poate mari sau micsora puterea
POWER] de sudura fata de valoarea setatd automat de aparat;

NOTA: programarea puterii de puctare permite modificarea valorii curentului
programat din fabrica (5 kA), adecvat pentru o putere instalata de 10 kW.

A IMPORTANT: TABELUL 1 prezinta corespondenta dintre curentul
selectat si puterea minima a retelei, care trebuie sa fie disponibila in
Iocul lnstalaru (putere instalatd), pentru a evita posibilitatea interventiei
Se recomanda adaptarea programérii atat in cazul in care valoarea de
"default" este insuficienta pentru o efectuare optima a punctului cu
grosimea selectata (grosimea corespunzatoare se aprinde intermitent) sau,
atunci cand puterea instalata este compatibila, selectand valoarea de 7 kA
si garantand astfel o mai mare siguranta operativa in toate aplicatiile.
Programarea cu valori de curent inferioare limiteazd, in consecinta,
grosimea maxima care poate fi sudata.

Display LCD

1 START

Semnaleaza ca trebuie apasata tasta
sudura.

START

pentru a activa aparatul pentru

-
-

-

=
m

5

rosimea tablei si eventualele coduri de alarma.

=S
@
o
a |

.E' _

Se activeaza conectand pistoletul Studder cu tragaci sau fara I (versiunea
poate fi activata prin contact).

Los
Indica punctarea cu electrozi corespunzatori de stifturi,
speciale.

ndica punctarea cu electrod corespunzator de suruburi cu diametrul 4+6 si nituri
cu diametrul 5.

nituri, saibe, saibe

E

ndica sudura cu electrod corespunzator in punct simplu.

135

ndica indreptarea tablelor cu electrod de carbon.

e g

[=%
QJ(

ca aplatizarea tablelor cu electrod corespunzator.

2l 2

[}
Q

ica punctarea intermitenta pentru peticirea pe table cu electrod corespunzator.

nﬂgﬂﬂ

Indica nivelul t|mpuIU| de sudura @ sau a POWER] fatd de valoarea setata
automat

Tl

Indica faptul ca functia de punctare cu impulsuri a fost activata (doar pentru clesti
pneumatici).

EI

50

Indica faptul ca se foloseste un cleste cu actionare "manuald”, iar nu "pneumatica”.

Indica faptul ca clestele folosit este energizat.

13-14-15. @@6

16.

17.

18.

19.

@ @ indica clestele dublu punct, @ E indica clestele in “X”, @ se

activeaza cu plstoletul Studder.

t
Reprezinta grosimea tablei ce urmeaza a fi sudata.

Indica faptul ca masina este n protectie termostatica.

Indica faptul ca se foloseste pistolul termic cu cleme pentru sudura partilor din
plastic.

ga

in

mm

Indica unitatea de masura a grosimii tablei.

4.2.2 Grupul regulator de presiune si manometrul (fig. B-8)

Permite reglarea presiunii exercitate la electrozii clestelui pneumatic actionand asupra
manetei de reglare si modificarea fluxului aerului de récire a clestilor pentru care este
prevazut. Se recomanda reglarea temperaturii la maxim fara a depasi 8 bar.

4.3 FUNCTII DE SIGURANTA SI INTERBLOCARE

4.3.1 Protectii si alarme (TAB. 2)

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 semnalata prin aprinderea pictogramei de pe display (fig. C-17) si
cu:

AL1 = alarma termica aparat.

AL2 = alarma termica clester, studder.

EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).

RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului ,START” dupa revenirea la limitele
de temperatura admise - stingerea pictogramei).

intrerupétorul general

- Pozitia ,O” = deschis poate fi blocat cu lacatul (vezi capitolul 1).

b

-

A ATENTIE! in pozitia ”O” bornele interne L1+L2 (N) de conectare a
cablului de alimentare sunt sub tensiune.

- Pozitia “I” = 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. “I’=>poz. “O”)
determina oprirea acestuia in conditii de siguranta:
- curent oprit;
- deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare);
- repornire automata oprita.

A ATENTIE! VERIFICATI PERIODIC FUNCTIONAREA CORECTA A
OPRIRII DE SIGURANTA.

Siguranta grup de racire (versiunea AQUA)

Intervine in cazul lipsei sau caderii de presiune a apei de racire;

Interventia este semnalata pe display cu AL 9 = alarma lipsa apa.

EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea

curentului (sudura oprita).

RESTABILIRE: umpleti cu lichid de racire, apoi opriti si porniti aparatul (vezi si Par.

5.6 "predispunerea grupului de racire”).

Protectie supra si sub tensiune

Interventia este semnalata pe display cu AL 3 = alarma supra-tensiune si cu AL 4 =

alarma sub-tensiune.

EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea

curentului (sudura oprita).

RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului "START”).

Butonul "START" (Fig. C-5).

Este necesara actionarea acestuia pentru a putea comanda operatia de sudura in

fiecare din urmatoarele conditji:

- la fiecare inchidere a intrerupatorului general (poz. "O“=>poz. “I");

- dupa fiecare interventie a dispozitivelor de sigurantd/ 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.

o)

d

=

o
-~

PERIODIC FUNCTIONAREA CORECTA A

5. INSTALAREA

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE Sl
CONECTARE ELECTRICA SI PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL DE
SUDURA IN PUNCTE ESTE OPRIT S| 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 M8.

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:

- TipulA () pentru aparate monofazate;

- Tipul B ( -- ) pentru aparate trifazate.
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- Aparatul de sudura in puncte nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura in puncte poate fi conectat
(daca este necesar, consultati societatea de distributie).

5.4.2 Stecher si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecher normalizat (3P+T : sunt folositi numai 2
poli: conectare INTERFAZICA!) cu capacitate corespunzétoare si predispuneti o priza
de retea protejata cu sigurante fuzibile sau cu un intrerupator automat magnetotermic;
terminalul de impamantare trebuie conectat la conductorul de impamantare (galben-
verde) al liniei de alimentare.

Capacitatea si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a intrerupatorului
magnetotermic sunt mentionate in paragraful "DATE TEHNICE".

In cazul in care se instaleaza mai multe echipamente de sudura in puncte, distribuiti
alimentarea ciclic intre faze astfel incat sa se realizeze o sarcina mai echilibrata;
exemplu:

aparatul de sudura in puncte 1: alimentare L1-L2;

aparatul de sudura in puncte 2: alimentare L2-L3;

aparatul de sudura in puncte 3: alimentare L3-L1.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce
la nefunctionarea sistemului de sigurantad 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 (AQUA)

A ATENTIE! Operatiunile de umplere trebuie efectuate cand aparatul de

sudura este oprit si deconectat de la reteaua alimentare.

Evitati folosirea lichidelor antigel conducatoare de electricitate.

Folositi numai apa demineralizata.

- Deschideti supapa de evacuare (FIG. B-11).

- Efectuati umplerea rezervorului cu apa demineralizatad prin buson (Fig. B-9):
capacitatea rezervorului = 8 I; acordati atentie pentru a evita iesirea excesiva a
apei la sfarsitul umplerii.

- Inchideti dopul rezervorului.

- Inchideti supapa de evacuare.

5.7 CONECTAREA CLESTELUI PNEUMATIC (Fig. F)
- Conectati mufele DINSE la prizele respective.

A ATENTIE! Mufele ”dinse” ale cablurilor se conecteaza la prizele

panoului printr-o rotatie orara: verificati ca torsiunea cablurilor nu tinde sa
slabeasca conexiunea; in acest caz, rotltl mufele ”dinse” ale cablurilor in
sens antiorar inainte de a le lntroduce si bloca in panou.

- Conectati cele doua mufe de aer in prlzele corespunzatoare ale aparatului de
sudura in puncte: mufa mica (aer de ricire); mufa mare (aer comanda pistolet
pneumatic).

- Doar pentru versiunea AQUA, conectati tevile de apa ale clestelui |a prizele rapide
ale aparatului, respectand culorile: teava albastra pe priza albastra, teava rosie pe
priza rosie.

- Introduceti conectorul cablului de comanda in priza respectiva 14 pin.

5.8 CONECTAREA CLESTELUI MANUAL SI A PISTOLETULUI STUDDER CU

CABLUL DE MASA (FIG. G)

- Conectati mufele DINSE in prizele corespunzatoare: doar pentru studder conectati
pistoletul si masa la mufele dinse corespunzatoare, asa cum se arata pe serigrafia
aparatului.

- Introduceti conectorul cablului de comanda in priza respectiva.

Conectarile prizelor de aer pentru aer comprimat nu sunt necesare.

5.9 CONECTARE CLESTE DUBLU PUNCT
- Procedati in acelasi fel ca pentru clestele pneumatic, folosind numai mufa pentru
aerul de racire.

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATII PRELIMINARE

inainte de efectuarea oricarei operatii de punctare sunt necesare o serie de verificari

si reglari, de efectuat cu intrerupatorul general in pozitia "O" si cu lacatul inchis.

- Controlati ca bransarea electrica este efectuata corect potrivit instructiunilor
precedente.

- Verificati bransarea la aer comprimat; efectuati conectarea conductei de alimentare
la reteaua pneumatica, reglati presiunea prin maneta reductorului pana cand se
citeste o valoare cuprinsa intre 4 si 8 bar (60 - 120 psi) pe manometru, in functie de
grosimea tablei de punctat.

- Asezatii intre electrozi o proba de tabla cu aceeasi grosime cu materialul ce
urmeaza a fi sudat; verificati ca bratele, apropiate manual, sa fie paralele si
electrozii pe aceeasi axa (varfurile coincid).

Efectuati reglarea, daca este necesar, slabind suruburile de fixare a bratelor care
pot fi rotite sau deplasate in ambele sensuri de-a lungul axei lor; la sfarsitul reglarii
strangeti bine suruburile de fixare.

- Reglarea cursei de lucru se efectueaza actionand asupra electrozilor. Trebuie tinut
cont intotdeauna ca este necesara o cursa mai mare de 6-8 mm fata de pozitia de
punctare pentru a exercita asupra piesei forta prevazuta.

FIG. | prezinta o reglare "standard" a pozitiei electrozilor cu clestele in repaus.

- Folosind clestele manual, tineti cont ca reglarea fortei exercitate de electrozi in
faza punctarii se obtine actionand asupra piulitei (FIG. L); rotind in sensul acelor
de ceasornic (spre dreapta) se creste proportional forta de apasare in raport de
cresterea grosimii tablei; nu reduceti niciodata forta mai mult decat sa se permita
inchiderea bratelor (si a microintrerupatorului). Pozitionarea corecta a bratelor si a
electrozilor este asemanatoare cu cea a clestelui pneumatic.

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR (la punctare)

Parametrii care intervin pentru alegerea diametrului (sectiunii) si a etansarii mecanice
a punctului sunt urmatoarele:

- Forta exercitata de electrozi.

- Curent de punctare.

- Timp de punctare.

Tn lipsa unei experiente specifice, este bine s& efectuati anumite probe de punctare
asupra unor table de aceeasi calitate si grosime cu cele care urmeaza a fi sudate.
Adaptati forta electrozilor actionand asupra regulatorului de presiune dupa cum se
arata in 6.1 selectand valori medii si mari.

Parametrii curent si timp de punctare sunt reglate in mod automat; selectand grosimea
tablelor de sudat cu tastele (pictogramele + / -). Eventualele ajustari al timpului de
punctare fata de valoarea standard (DEFAULT) se pot efectua, intre limitele stabilite,

cu ajutorul tastei (pictograma fig. C-2).
Conectati pulsarea cand trebuie sa punctatj table cu grosimea 0.8+1.2 mm cu

limita de curgere ridicata.

Perioada de pulsare este automata, nu necesita reglare.

IMPORTANT: Daca grosimea selectata “clipeste”, curentul de punctare de default
sau programat initial este insuficient pentru a executa punctul in mod

satisfacator; in functie de puterea disponibila la locul instalarii, reprogramati aparatul
de sudura in puncte la curentul maxim (vezi paragraful 4.2.1): curentul de punctare
ridicat impreuna cu timpul redus confera caracteristici mai bune punctului.

Se considera corecta 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.

6.3 PROCEDEUL

6 3.1 CLESTELE PNEUMATIC ’

Timpul de acostare (SQUEEZE TIME) este automat, valoarea variaza in functie de
grosimea tablei selectate.
- Asezati un electrod pe suprafata uneia dintre cele doua table de punctat.
- Apasati butonul de pe méanerul clestelui obtinand:
a) Inchiderea tablelor intre electrozi cu forta pre-reglata (actionare cilindru).
b) Trecerea curentului de sudura prestabilit pentru timpul prestabilit semnalate de
aprinderea si de stingerea pictogramei -

- Eliberati butonul dupa cateva momente de la stingerea pictogramei (sfarsitul
sudurii); aceasta intarziere (mentinere) confera caracteristici mecanice mai bune
punctului.

6.3.2 CLESTI MANUALI ! tg

- Asezati electrodul inferior pe tablele de punctat.
- Actionati parghia superioara a clestelui la sfarsit de cursa, obtinand:
a) Inchiderea tablelor intre electrozi cu forta pre-reglata.
b) Trecerea curentului de sudura prestabilit pentru timpul prestabilit semnalate de
aprinderea si de stingerea pictogramei

- Eliberati parghia clestelui dupa cateva momente de la stingerea pictogramei
(sfarsitul sudurii); aceasta intarziere (mentinere) confera caracteristici mecanice
mai bune punctului.

6.3.3 PISTOLETUL STUDDER uI

A ATENTIE!

- La fixarea si demontarea accesoriilor in mandrina pistoletului folositi doua
chei hexagonale fixe pentru a evita rotirea mandrinei.

- in cazul lucrarilor 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 eficienga
punctului).

6.3.4 Conectarea cablului de masa

a) Curatati tabla intr-un loc cat mai aproape de locul unde se va suda, pe o suprafata
corespunzatoare suprafetei de contact a bornei de masa.

b1) Fixati 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.

FAVAVAVAY
Punctarea unei saibe pentru fixarea bornei de masa

Montati in mandrina pistoletului electrodul special (POZ. 9, Fig. M) si introduceti saiba
(POZ. 13, Fig. M).

Asezati saiba in pozitia dorita. Puneti in contact, pe aceeasi zona, borna de masa;
apasati pe butonul pistoletului, sudand astfel saiba pe care se efectueaza fixarea,
dupa cum s-a aratat mai inainte.

24
Punctarea suruburilor, saibelor, cuielor, niturilor F
Montati electrodul potrivit in pistolet, introduceti elementul de punctat si agezati-l pe
tabla in locul dorit; apasati pe butonul pistoletului: eliberati butonul doar dupa ce a
trecut timpul setat.

Punctarea tablelor dintr-o singura parte g

Montati electrodul potrivit in mandrina pistoletului (POZ. 6, Fig. M) 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 doud parti ce urmeaza a fi sudate orice urmé 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 punctarii, exercitati asupra electrodului o usoara presiune (3+4 kg).
Apasati butonul si asteptati pana cand se termina timpul de punctare, dupa care
puteti indeparta pistoletul.

N ooad
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8 - Nu va indepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a masei.

Punctarea si tractiunea simultana a saibelor speciale Lo b

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ. 4, Fig. M)
pe corpul extractorului (POZ. 1, Fig. M); prindeti si strangeti bine cealalta borna a
extractorului de pe pistolet. Introduce§| saiba speuala (POZ. 14, Fig. M) in mandrina
(POZ. 4, Fig. M), blocand-o cu surubul respectiv (Fig. M). Se puncteaza in zona dorita,
regland 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.

incélzirea si indreptarea tablei

In aceasta modalitate operativa, TIMER-ul este dezactivat.

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.
Montati electrodul de carbon (POZ. 12, FIG. M) 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 initiald ca urmare a
tensiunilor induse in tabla.

Pentru a preveni incalzirea prea puternica a tablei, se recomanda sa se lucreze pe
suprafete mici si apoi sa se raceasca imediat zona prelucrata cu o carpa umeda.

indreptarea tablei \1

In aceasta pozitie, folosind electrodul adecvat se pot aplatiza table care au suferit
deformari localizate.

Punctare intermitenta

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. M) 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 presmne 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. M)

Acrosarea si tragerea saibelor

Aceasta functie se realizeaza montand si strdngand mandrina (POZ. 3, Fig. M) pe
corpul electrodului (POZ. 1, Fig. M). Acrosati saiba (POZ. 13, Fig. M), 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 realizeaza montand si strdngand mandrina (POZ. 2, Fig. M) pe
corpul electrodului (POZ. 1, Fig. M). Introduceti stiftul (POZ. 15-16, Fig. M), punctat
asa cum s-a aratat anterior in mandrina (POZ. 1, Fig. M) trdgand capatul spre
extractor (POZ. 2, Fig. M). Cand introducerea este completd, eliberati mandrina si
incepeti tragerea. La sfarsit, trageti mandrina spre extractor si scoatet; stiftul.

STUDDER TOUCH

Studderul poate fi furnizat in versiunea fara buton.

Punctarea se face sprijind unealta pe piesa de sudat care este conectata la cablul
de masa: dupa cateva momente, aparatul recunoaste contactul si porneste automat
punctul.

A ATENTIE: NU SPRIJINITI STUDDERUL PE PIESA DACA NU DORITI SA
PORNITI SUDURA!

7. 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 lacatul din dotare.

7.1 INTRETINEREA ORDINARA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE

OPERATOR.

- adaptarea/restabilirea diametrului si a profilului varfului electrodului;

- Tinlocuirea electrozilor si a bratelor;

- controlul alinierii electrozilor;

- controlul racirii cablurilor si a clestelui;

- evacuarea condensului din filtrul de intrare aer comprimat.

- verificarea integritatii cablului de alimentare a aparatului de sudura in puncte si a
clestelui

NUMAI pentru versiunea AQUA:

- verificarea periodica a nivelului din rezervorul pentru apa de racire.

- verificarea periodica a lipsei totale a scurgerilor de apa.

7.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL ELECTRIC
SI MECANIC.

A _ATENTIE! INAINTE DE AINLATURA PLACILE CARCASEIAPARATULUI DE
SUDURA iN PUNCTE SAU ALE CLESTELUI PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL
ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE ELECTRICA S| PNEUMATICA (daci este prezenti).

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.

Verificati interiorul aparatului de sudura in puncte si al clestelui periodic sau frecvent,

in functie de utilizare si de conditiile ambientale si |n|aturat| 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.

7.2.1 Interventii asupra grupului de racire cu apa (doar versiunea AQUA)

In caz de:

- necesitate excesiva de a restabili nivelul apei din rezervor;

- frecventd excesiva a interventiei alarmei 9;

- scurgeri de apa;

este bine sa se verifice eventualele probleme prezente in interiorul zonei grupului de récire.
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. N)

Controlatl sa nu existe scurgeri atat de la conexiuni, cat si de la conducte. In cazul
scurgerii de apa, fnlocuiti partea deteriorata. Eliminati reziduurile de apa scurse
eventual in timpul intretinerii si inchideti la loc panoul lateral.

Restabiliti apoi functionarea aparatului de sudura in puncte, folosind informatiile
corespunzatoare indicate in paragraful 6 (Punctarea).

8. 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:

- Avand inchis intrerupatorul general al aparatului (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).

- Pedisplay nu sunt afisate semnalele de alarma (a se vedea TAB. 2): dupa incetarea
alarmei, apasati ,START” pentru a reactiva aparatul de sudura in puncte; controlati
circulatia corecta a apei de racire si, eventual, reduceti raportul de intermitenta al
ciclului de lucru.

- Elementele care fac parte din circuitul secundar (suporturi port-brate - brate - port-
electrozi - cabluri) nu sunt ineficiente din cauza suruburilor slabite sau a oxidarilor.

- Parametrii de sudura sunt adecvati regimului de lucru.

- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatjei, restabiliti conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea séa nu intre in contact cu piesele in migcare sau
cu piesele care pot atlnge temperaturi ridicate. Infasuragl toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti 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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APPARATER FOR MOTSTANDSSVETSNING FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.
Obs: i texten nedan anvédnds termen “punktsvets”.

1. ALLMAN SAKERHET FOR MOTSTANDSSVETSNING

Operatéren maste ha tillrdckliga kunskaper for en sidker anvandning av
punktsvetsen och kénna till riskerna i samband med motstandssvetsningen,
motsvarande skyddsatgarder och nédstoppsprocedurer.

Punktsvetsen (endast i versionerna med aktivering med pneumatisk cylinder)
har en huvudstrombrytare med nédstoppsfunktion som har ett las for blockering
i lage “O” (6ppen).

Lasets nyckel far endast 6verlamnas till en erfaren operator som har instruerats
i uppgiften han ska utféra och méjliga faror som uppstar under denna typ av
svetsning och vid en ofdrsiktig 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.

- Anvind inte punktsvetsen i fuktiga eller bléta miljéer. Anvand den inte i regn.

- Anslutningen av svetskablarna och eventuella underhallsatgarder pa
armar ochl/eller elektroder maste utféras med avstingd punktsvets som
har frankopplats fran det elektriska och pneumatiska matningsnatet (om
narvarande). Pa punktsvetsar med aktivering med pneumatisk cylinder ar det
nodvandigt att lasa huvudstrombrytaren i lage “O” med laset som medféljer.
Samma procedur maste respekteras for anslutningen till vattennatet och till
en kylenhet med stingd krets (punktsvetsar som avkyls med vatten) och hur
som helst vid reparationsatgéarder (extraordinart underhall).

- Pa punktsvetsar med aktivering med pneumatisk cylinder ar det nédvandigt
att lasa huvudstrombrytaren i lage “O” med laset som medféljer.

Samma procedur ska utforas for anslutning till vattennitet eller en
avkylningsenhet med sluten krets (punktsvetsar med vattenavkylning) och
hur som helst vid reparationsatgarder (extraordinart underhall).

- Det ar forbjudet att anvdnda apparaten i miljoer med omraden som ar
klassificerade som explosionsrisk pa grund av narvaro av gas, damm eller
dimma.

/\
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- Om du anvéander en béarbar punktsvets: hall klamman stadigt med bada
hénderna pa handtagen. Hall hianderna pa avstand fran elektroderna.

- | alla fall dar delens utformning gor det mojligt 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 fér obehoriga.

- Lamna inte punktsvetsen utan tillsyn. | detta fall ar det obligatoriskt att
koppla ifran den fran néatet. Punktsvetsar med aktivering med en pneumatisk
cylinder har en huvudstrombrytare som ska stélls pa "0” och lasas med det
medfdljande 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 nodvandigt att bara lampliga skyddsklader.
Lat den nysvetsade delen kylas av innan du vidror den!

RISK FOR VALTNING OCH FALL

- Placera punktsvetsen pa en horisontell yta som lampar sig till dess vikt. Fast
punktsvetsen vid stodplanet (enligt anvisningarna i kapitlet ZINSTALLATION”
i den har bruksanvisningen). Ett lutande eller ojamnt golv eller stodplan 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 anvédnder maskiner med vagn: Koppla ifran punktsvetsen fran den
elektriska och pneumatiska tillforseln (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 anvénda punktsvetsen for arbeten som skiljer sig fran den
férutsedda anvindningen (se FORUTSEDD ANVANDNING).

A SKYDD

Skydden och de rorliga delarna pa punktsvetsens hdlje maste vara i rétt lage
innan man ansluter enheten till stromférsorjningsnatet.

OBS! Alla manuella atgarder pa de rorliga delarna som &r tillgangliga for
punktsvetsen, t. ex:

- Byte eller underhall av elektroderna

- Reglering av armarnas eller elektrodernas position

SKA UTFORAS MED AVSTANGD PUNKTSVETS SOM HAR KOPPLATS IFRAN
DET ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA FORSORJNINGSNATET (om installerat).
HUVUDSTROMBRYTAREN AR LAST | LAGET "0” MED STANGT LAS OCH
UTTAGEN NYCKEL i modeller med aktivering med PNEUMATISK CYLINDER).

LAGRING

- Placera maskinen och dess tillbehor (med eller utan emballage) i en stangd
lokal.

- Den relativa luftfuktigheten far inte 6verstiga 80%.

- Miljotemperaturen maste vara mellan -15°C och 45°C.

Om maskinen ar utrustad med en vattenkylenhet och miljétemperaturen ar

under 0°C: tillsatt frostvdtska av avsedd typ eller tom helt hydraulkretsen och

vattentanken.

Vidta alltid lampliga atgarder for att skydda maskinen mot fukt, smuts och rost.

2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INTRODUKTION

Rorlig anlaggning for motstandssvetsning (punktsvets) med digital kontroll med

mikroprocessor. Den ar forsedd med snabbuttag for svetskablarna och underlattar den

omedelbara utvaxlingsférmagan mellan utrustningarna for att man ska kunna utféra

atskilliga bearbetningar med varme och punktbearbetning pa platarna, speciellt for

karosseriverkstader och sektorer med liknande bearbetningar.

Punktsvetsen ar tillganglig i tva versioner:

- Luftkyld form, férkortad som “A.F.”.

- Luft- och vattenkyld version (kldamma) som férkortas med “AQUA”

Huvudegenskaperna ar:

- automatiskt val av svetsparametrar;

- automatisk igenkanning av pamonterat verktyg;

- automatiskt reglage med tidsstyrd avstéangning av luftkylningen (vattenkylning om
den finns);

- val av optimal punktsvetstid enligt tillganglig natstrém;

- begrénsning av 6verstrdmmen i linjen vid inmatningen (kontroll av inmatningens
CosQ);

- LCD-display med bakgrundsbelysning for att visa reglagen och parametrarna som
stallts in;

Punktsvetsen kan anvéndas till jarnplatar med ett lagt kolinnehall och pa platar av

galvaniserat jarn.

2.2 STANDARDTILLBEHOR

- Kldmma med automatisk aktiering med kablar med luftkylning (armar pa 120 mm
och standardelektroder) version A.F.

- Kldmma med pneumatisk aktiering med kablar med Iuftkylning (armar pa 120 mm)
version AQUA;

- Integrerad enhet fér vattenkylning med sluten krets: AQUA-VERSION;

- Tryckreduceringsgrupp-manometerfilter med magnetventil (matning av tryckluft);

- Integrerad vagn;

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN

- Armpar och elektroder med en annan langd och/eller form fér den pneumatiska
klamman med luft- och vattenkylning (se reservdelslistan).

- Klamma med manuell aktivering och kabelpar.

- Armar och elektroder med en annan langd och/eller form fér kldamman "C" (se
reservdelslistan).

- "C"-formad klamma med manuell aktivering och kablar.

- Studdersats komplett med separat jordkabel och tillbehérslada.

- Klamma fér dubbel punkt med luftkylning via kablar.

- Studdersats utan avtryckare, komplett med jordkabel (kontaktsvetsning utan att
anvanda knappen).

- Sats med stddstolpe och viktavlastare till kldmman.

3. TEKNISK DATA

3.1 MARKPLAT (Fig. A)

Huvuddata som galler punktsvetsens anvandning och prestanda &r sammanfattade
pa markplaten med foljande betydelse.

1 - Antalet faser och frekvenser i forsorjningslinjen.

2 - Spanning.

3 - Natspanning med permanent system (100%).

4 - Nominell natspanning med intermittensférhallande pa 50%.

5 - Maximal tomgangsspanning vid elektroderna.

6 - Maximal strom med elektroder i kortslutning.

7 - Sekundarstrom med permanent system (100%).

8 - Armavstand och armens langd (standard).

9 - Maximal kraft pa elektroderna.

10 - Nominellt tryck for tryckluftskallan.

11 - Tryck vid tryckluftskallan som kravs for att uppna maximal kraft vid elektroderna.

12 - Effekt for avkylningsvattnet.

13 - Nominellt tryckfall for kylvatskan.

14 - Apparatens jordning.

15 - Symboler som galler sakerheten vars betydelse anges i kapitlet 1 “Allman
sakerhet for motstandssvetsning”.

OBS: skyltexemplet som anges indikerar betydelsen av symbolerna och siffrorna.

De exakta vardena for din egen punktsvets tekniska data maste du avlasa direkt pa

punktsvetens markplat.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA
3.2.1 Punktsvets

Huvudegenskaper

- Matningsspéanning och frekvens 400 V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
eller 230V (+15%) ~1ph-50/60 Hz

- Elektrisk skyddsklass : |

- Isolationsklass : H

: IP 20
. AF. (forcerad luft), vatten (version AQUA)
: 710 x 450 x 910 mm

- Holjets skyddsklass
Typ av kylning
- (*) Matt (LxWxH)

- ikt .F.,

**) Vik 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Ingang ) )
- Max. effekt vid kortslutning (Scc) : 58 kVA
- Max. effektfaktor : 0.8
- Fordréjda natsakringar : 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Automatisk natbrytare 32A @ 400V (“C’- IEC60947-2)
63 A@ 230 V (“C"- IEC60947-2)

: 3x4 mm? (400 V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5 % A.F., 3 % AQUA

- Strdmkabel (L<4m)

Utgang

- Sekundar vakuumspénning (U, d)
- Max. punktsvetsspanning (I, max)
- Punktsvetskapacitet

- Intermittensfoérhallande

- Maximal kraft pa elektroderna 150 daN
- Armarnas framskjutning 120-500 mm
- Reglering av punktsvetsstromen automatisk

: automatisk i férhallande till tjockleken
pa platen och klamman som anvands.

(*) OBS: matten inkluderar inte kablarna och stédstolpen.

(**) OBS: generatorns vikt inkluderar inte kldmman och stédstolpen.

- Justering av punktsvetstiden

3.2.2 Avkylningsgrupp (GRA)

Karaktaristiska egenskaper

- Maximalt tryck (pmax) 3 bar
- Avkylningseffekt (P @ 1I/min) 1 kw
- Tankens kapacitet : 81
- Avkylningsvatska : destillerat vatten

4. BESKRIVNING AV PUNKTSVETSEN

4.1 PUNKTSVETSENS ENHET OCH HUVUDDELARNA (Fig. B)
Pa framsidan:

1 - Kontrollpanel;

2 - Faste for klAmmans kablar (dinse);

3 - Snabbfasten for att fasta luftslangarna;

4 - Snabbfasten for att fasta vattenslangarna (AQUA-versionen);
5 - Kontaktdon 14 pin;

Pa baksidan:

6 - Huvudstrombrytare;

7 - Natkabelns ingang;

8 - Tryckregulatorenhet, manometer och Iuftfilterinlopp;
9 - Propp till kylaggregatets enhet (AQUA-versionen);
10 - Vattenniva fér GRA (AQUA-versionen);

11 - Luftutlopp for GRA (AQUA-versionen).

4.2 KONTROLL- OCH REGLERINGSANORDNINGAR

4.21 Kontrollpanel (Fig. C)
START

1. Knapp med flera funktioner

a) "START"-FUNKTION:
gor sa att maskinen kan fungera vid den férsta igangsattningen eller efter en
larmsituation.
OBS: Displayen signalerar vid behov nar operatéren ska trycka pa "START"-
knappen for att kunna anvanda maskinen.

b) "MODE"-FUNKTION:
valj impulspunktsvetsning (kan endast aktiveras med d pneumatiska

klammorna) eller valj studderverktyget (Fig. C-8a//8f som endast kan aktiveras
med studderpistolen).

c) VALAV MATTENHET:
hall knappen nedtryckt i tre sekunder for att stélla in mattenheten for platens
tjocklek i “millimeter” [mm], “gauge” [ga] eller inch [in].

23.™ l + Knappar med dubbel funktion
a) FUNKTION FOR PLATENS TJOCKLEK:
tryck pa knappen [+] for att 6ka platens tjocklek, eller pa knappen [-] for att
minska den. .
b) FUNKTION FOR VAL AV NIVA FOR TIME @ eller POWER POWER]

hall knappen [-] nedtryckt i 3 sekunder fér att dka eller minska svetstiden @ i

férhallande till vardet som stélls in automatiskt i maskinen (FX¥gye);

hall knappen [+]nedtryckt i 3 sekunder for att 6ka eller minska svetseffekten
Em i forhallande till vardet som stalls in automatiskt i maskinen;

OBS: programmeringen av punktsvetseffekten gér at tman kan &andra det
programmerade stromvéardet som stallts in i fabriken (5 kA), som lampar sig for
en installerad effekt pa 10 kW.
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A VIKTIGT: TAB. 1 tillhandahaller overensstimmelse mellan

vald strom och néatets minsta effekt, som ska finnas tilganglig pa
installationsplatsen (installerad effekt), for att undvika mojliga aktiveringar
av linjeskyddet vid fel tidpunkt.

Vi rader dig att genomfora en anpassning av programmeringen bade da
standarvardet ar ofillrdckligt for optimal prestanda for punkten med den
valda tjockleken (tjockleken blinkar), eller nar den installerade kapaciteten
ar kompatibel, genom att vilja viardet 7 kA och diarmed sakerstélla 6kad
driftsdkerhet i alla applikationer.

Programmering med ldgre stromvarden begriansar déarfor dem maximala
svetsbara tjockleken.

4. LCD-display

P L START

Signalerar att det ar nédvandigt att trycka pa knappen
maskinen for svetsningen.

START

for att aktivera

-
-
-
-

isar platens tjocklek och eventuella larmkoder.

o
-
)

<

N
d

Den aktiveras genoma tt ansluta studderpistolen till avtryckaren eller utan I
(version med kontaktaktivering).

8a. @

Anger svetspluggar, nitar, brickor, specialbrickor med sarskilda elektroder.

Indikerar punktsvetsningen av skruvar med diameter 4+6, och nitar med en
diameter pa 5 med en sarskild elektrod.

8c.

Indikerar svetsningen pa en punkt med en sarskild elektrod.

8d.

Indikerar platarnas behandling med kolelektroden.

8e.

Indikerar hardning av platarna med en sarskild elektrod.

8f.

Indikerar en intermittent punktsvetsning for att lappa ihop platarna med den
sarskilda elektroden.

9. =
Indikerar nivan for svetstiden eller POWER] respekt for vardet som stalls in
automatiskt [AUTOJ}

10

Indikerar att funktionen fér punktsvetstningen med impulser har aktiverats (endast
fér pneumatiska klammor).

.

Indikerar att man anvéander en klamma med "manuell" och inte "pneumatisk”
aktivering.

&

Indikerar att kldmman som anvands ar stromsatt.

134445, S
@@ indikerar en kldmma med dubbel punkt, @6 indikerar "X"-

klammor, @ och aktiveras med studderpistolen.

12.

16. ¢
Representerar tjockleken pa platen som ska svetsas.

17.
Indikerar att maskinen ar termostatiskt skyddad.

18. ﬂ

Indikerar att man anvander en varmepistol med klamrar fér svetsning av
plastdelar.
ga
in
19. mm
Indikerar mattenheten for platens tjocklek.

4.2.2 Tryckregulatorgrupp och manometer (fig. B-8)

Gor att man kan reglera trycket som utévas pa elektroderna pa den pneumatiska
kldamman genom att anvanda regleringsratten och andra kylluftflodet i klammorna dar
det anvands. Vi rekommenderar att man stéller in max. tryck utan att 6verstiga 8 bar.

4.3 SAKERHETSFUNKTIONER OCH LASNING
4.3.1 Skydd och larm (TAB. 2)
a) Termiskt skydd:

Detta skydd ingriper vid 6vertemperatur i punktsvetsen som beror pa en brist eller
otillracklig tillférsel av kylvatska eller av en arbetscykel som 6verstiger maximalt
tillaten belastning.
Ingreppet signaleras genom att symbolen ténds pa displayen (Fig. C-17) och med:
AL1 = maskinens termiska larm.
AL2 = klammans termiska larm, studder.
EFFEKT: lasning av rorelsen, 6ppning av elektroderna (cylinder vid utloppet);
lasning av strommen (svetsning blockerad).
ATERSTALLNING: manuell (tryckning pa "START"-knappen nar den normala
temperaturen aterkommer - symbolen slocknar).

b) Huvudstrémbrytare:
- Position “O” = 6ppen och lasbar (se kapitel 1).

A VARNING! In position ”O” &r de invdndiga kldmmorna L1+L2 (N)

som ansluter natkabeln stromsatta.

- Position “ | ” = stangd: punktsvetsen ar stromsat men inte igang (STAND BY -
man maste trycka pa "START"-knappen).
- Nodfunktion

.

Med punktsvetsen igang, avgér o6ppningen (pos. “I"=>pos.
sakerhetsforhallanden:

- Blockerad strém;

- Elektrodéppning (cylindern vid utloppet);

- Automatisk omstart blockerad.

“0”) stopp i

A VARNING! KONTRLLERA REGELBUNDET ATT SAKERHETSSTOPPET
FUNGERAR RIKTIGT.
c) Sakerhetsanordning for kylgruppen (AQUA-version)
Den ingriper om tryck saknas eller kylvattentrycket faller;
Ingreppet signaleras pa displayen med AL 9 = larm for vattenbrist.
EFFEKT: lasning av rorelsen, 6ppning av elektroderna (cylinder vid utloppet);
lasning av strommen (svetsning blockerad).
ATERSTALLNING: fyll p& kylvatskan och sténg sedan av och sétt p4 maskinen
igen (se aven avsnitt 5.6 “férberedelse for kylgruppen”).
Skydd mot &ver- och underspanning
Atgarden signaleras pa displayen med AL 3 = larm mot 6verspanning och med AL
4 = larm mot underspanning.
EFFEKT: lasning av rorelsen, Oppning av elektroderna (cylinder vid utloppet);
lasning av strommen (svetsning blockerad).
ATERSTALLNING: manuell (tryck p& "START"-knappen).
“START”-knapp (Fig. C-5).
Dess aktivering ar nédvandig for att kunna styra svetsningen i varje av féljande
férhallanden:
- Varje gang som huvudstrémbrytaren stangs (pos. “O"=>pos. “ | ”);
- Varje gang som sakerhetsanordningarna ingriper;
- Nar elstrommen (elstrommen och tryckluften) aterkommer, som tidigare avbrots
pga. att strémmen stédngdes av uppsroms eller pga. fel.;

d

=

o
-~

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 Iamplig storlek for
maskinens vikt genom att anvanda sarskilda M8-ringar.

Det &r absolut forbjudet att slinga punktsvetsen pa andra satt &n vad som indikeras.

5.3 PLACERING

Reservera ett tillrackligt stort och hinderfritt omrade vid installationsplatsen for att
garantera atkomst till styrpanelerna vid huvudstrombrytaren och for att kunna arbeta i
omradet i fullstandig sékerhet.

Forsakra dig om att det inte finns hinder i hdjd med utgangs- och ingangsdppningarna
for avkylningsluften och kontrollera att inget ledande pulver, fratande angor eller fukt
osv. kan tranga in.

Placera punktsvetsen pa en plan yta av ett jAmnt material som ar kompakt och lampar
sig att klara av vikten (se "teknisk data”) for att undvika valtningsrisken och farliga
forflyttningar.

5.4 ANSLUTNING TILL NATET

5.4.1 Varningar

Innan du 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 ar det installatérens eller
anvandarens ansvarighet att kontrollera att punktsvetsen kan anslutas (om
nodvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperator).

5.4.2 Stickpropp och uttag

Anslut en normaliserad stickpropp av lamplig kapacitet till matningskabeln (3P+T:
enbart 2 poler anvands: INTERFAS-anslutning!) och foérbered ett natuttag skyddat
med sakringar eller med en automatisk termomagnetisk strombrytare. Den terminal
som &r avsedd for jord maste anslutas till elnatets jordledare (gul/grén).

Séakringarnas och den termomagnetiska brytarens kapacitet och ingreppsegenskaper
indikeras i paragrafen “TEKNISKA DATA”.
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Om fler &n en héftsvets installeras, skall stromférsorjningen férdelas cykliskt Gver de
tre faserna for att fa en jamnare belastning, till exempel:

haftsvets 1: matning L1-L2;

haftsvets 2: matning L2-L3;

haftsvets 3: matning L3-L1.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sakerhetssystemet
som konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det
finns risk for skada pa person (t.ex. elektrisk stot) och sak (t.ex. brand).

5.5 PNEUMATISK ANSLUTNING

- 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 FORBEREDELSE AV AVKYLNINGSGRUPPEN (AQUA)

A VARNING! Pafyliningen maste ske med avstingd apparat som ar

frankopplad fran elnétet.

Anvind inte kylarvédtska som ér elektriskt ledande.

Anvénd endast destillerat vatten.

- Oppna tdmningsventilen (FIG. B-11).

- Fyll pa tanken med destillerat vatten genom Oppningen (Fig. B-9): tankens
kapacitet = 8 |; var forsiktig sa att du undviker att for mycket vatten kommer ut efter
pafyliningen.

- Stang tanklocket.

- Stang témningsventilen.

.7 ANSLUTNING AV DEN PNEUMATISKA KLAMMAN (Fig. F)
Anslut DINSE-kontakterna till de avsedda uttagen.

A VARNING! "Dinse"-kontakterna pa kablarna ska anslutas till

uttagen pa panelen med en medurs rotationsrorelse. Kontrollera att
kablarnasvridning inte lossar anslutningen. | sa fall ska du vrida "dinse"-
kontakterna moturs innan du satter in dem och blockerar dem i panelen.

- Anslut de tva luftkontakterna i uttagen pa punktsvetsen; den lilla kontakten
(luftkylning); den stora kontakten (luft som styr den pneumatiska pistolen).

- Endast for AQUA-versionen ska du ansluta vattenslangarna som tillhér kldmman
till de sarskilda snabbuttagen pa maskine emnligt fargerna: bla slang till blatt uttag,
roéd slang till rétt uttag.

- Sétt i styrkabelns kontaktdonsjack i kldmmans uttaget 14 pin.

.8 ANSLUTNING AV STUDDERPISTOLEN MED JORDKABEL (FIG. G)
Anslut DINSE-kontakterna till de sarskilda uttagen. Endast for studderpistolen
ska du ansluta pistolen och jord till motsvarande Dinse-kontakter, s& som star pa
maskinens typskylt.
Satt i styrkabelns kontaktdonsjack i klAmmans uttag.
Anslutningarna av tryckluftens luftintag &r inte nédvandiga.

(3]

(3]

5.9 ANSLUTNING AV KLAMMAN MED DUBBEL PUNKT
Arbeta pa samma satt som for den pneumatiska klamman och anvand endast
kylluftsuttaget.

6. SVETSNING (Haftsvetsning)

6.1 FORBEREDELSER

Innan nagot arbetsmoment for haftsvetsning pabodrjas maste man genomfdra en serie

kontroller och installningar med huvudstrombrytaren last i laget "O”.

- Kontrollera att den elektriska anslutningen ar korrekt gjord i enlighet med ovan
givna anvisningar.

- Kontrollera anslutningen av tryckluft. Anslut slangen fér matning av luft till det
pneumatiska natet, reglera trycket med hjélp av ratten pa regulatorn tills ni laser
av ett varde pa mellan 4 och 8 bar (60 - 120 psi) paA manometern, beroende pa
tjockleken pa den plat som ni har for avsikt att haftsvetsa.

- Placera ett mellanlagg, som har samma tjocklek som platarna som skall haftsvetsas,
mellan elektroderna. Kontrollera att armarna ar parallella nar de narmas varandra
manuellt, samt att elektroderna befinner sig i linje (spetsarna i linje).

Utfor regleringen, om det behdvs, genom att lossa pa skruvarna for blockering av
armarna, som kan vridas eller flyttas i bada riktningarna langs deras axel. Drag
noggrannt at skruvarna for blockering igen efter att regleringen avslutats.

- Regleringen av arbetsslaget sker genom att man justerar elektroderna. Man maste
alltid komma ihag att en rérelse som ar 6-8 mm stérre an haftsvetspositionen ar
nodvandig for att trycka med den forinstallda kraften mot stycket.

FIG. | tillhandahaller standardregleringen for elektrodpositionen med kldamman i
vilolage.

- Om man anvander sig av den manuella tangen, maste man komma ihag att
regleringen av elektrodernas kraft under héftsvetsfasen sker genom att man
justerar den rafflade muttern (FIG. L). Skruva at muttern medsols for att 6ka kraften
proportionerligt i forhallande till platarnas tjocklek. Valj en instalining som gor det
méjligt att stanga tangen (och den tillhérande mikrobrytaren) med ett begransat
tryck. Den korrekta placeringen av armar och elektroder sker pa samma satt som
for den pneumatiska tangen.

6.2 INSTALLNING AV PARAMETRAR (vid hiftsvetsning)

De parametrar som avgor svetspunktens diameter (sektion) och mekaniska hallfasthet
ar foljande:

- Den kraft som utévas av elektroderna.

- Haftsvetsstrom.

- Haftsvetstid.

| brist pa erfarenhet i det specifika fallet ar det lampligt att utfora ett par
haftsvetsningsprov. Anvand plat av samma tjocklek och med samma egenskaper som
platen som sedan skall anvandas i det arbete du avser utfora.

Anpassa elektrodernas kraft genom att vrida pa tryckregulatorn pa det satt som
indikeras i 6.1, valj medelhdga-héga varden.

Stromparametrarna och punktsvetstiden regleras automatiskt genom att valja tjocklek
for platarna som ska svetsas med knapparna (symboler + / -). Eventuella justeringar
av svetstiden i forhallande till standardvardena (DEFAULT) kan utféras, inom de
faststallda granserna, genom att trycka pa knappen (symbol fig. C-2).

Séttin impulserna |[7] [T | for att svetsa platar med en tjocklek pa 0.8+1.2 mm med en

hog strackgrans.

Impulstiden ar automatisk och behdver inte regleras.

VIKTIGT: Om tjockleken som valts blinkar, innebéar det att standardsvetsstrommen
som ursprungligen programmerades, inte ar tillracklig for att utfora

punktsvetsningen pa ett tillfredsstallande satt; kompatibelt med den tillgangliga
effekten pa installationsplatsen, ska du omprogrammera svetsen till den maximala
strom (se avsnitt 4.2.1): hdg svetsstrom kombinerad med minskad tid ger battre
funktioner till punktsvetsningen.

Punktsvetsningen anses ha utforts korrekt nar man vid ett dragningsprov, ka ta ut
svetspunktens karna ur en av de tva platarna.

6.3 PROCEDUR

6.3.1 PNEUMATISK KLAMMA&

- Tiden foér narmande (SQUEEZE TIME) ar automatisk och vardet varierar enligt
tjockleken pa den valda platen.
- Stall elektroden pa ytan av en av de tva platarna som ska punktsvetsas.
- Tryck pa knappen pa klammans handtag for att uppna féljande:
a) Stang platarna mellan elektroderna med en forreglerad kraft (aktivering av
cylindern).
b) Overgang for svetsstrommen som faststallts for tiden som stallts in signaleras
efter att symbolen téands och slocknar [~57).

- Slapp upp knappen kort efter att symbolen slocknat (slut pa svetsningen). Denna
férdréjning (underhall) ger battre mekaniska egenskaper for punktsvetsen.

6.3.2 MANUELLA KLAMMOR E EQ

- Stall den undre elektroden pa platarna som ska punktsvetsas.
- Aktivera den 6vre spaken pa klamman vid andlaget for att uppna féljande:
a) Stang platarna mellan elektroderna med en férreglerad kraft.
b) Overgang for svetsstrommen som faststallts for tiden som stallts in signaleras
efter att symbolen tands och slocknar .

- Slapp upp knappen kort efter att symbolen slocknat (slut pa svetsningen). Denna
férdréjning (underhall) ger battre mekaniska egenskaper for punktsvetsen.

6.3.3 STUDDERPISTOL uI

A VARNING!

- For att fasta eller demontera tillbehdren fran spolens spindel, anvand tva
fasta sexkantiga nycklar for att forhindra att hela spindeln roterar.

- Vid arbeten pa dorrar eller motorhuvar, anslut alltid jordningsstangen pa
dessa for att forhindra stromévergang genom gangjarnen och i narheten
av omradet som ska punktsvetsas (langa strompassager som reducerar
punktsvetsens effektivitet).

6.3.4 Anslutning av jordkabeln

a) Blotta platen sa nara punkten som ska svetsas som mdjligt paA emn yta
motsvarande kontaktytan for jordningsstangen. .

b1) Fast kopparstrangen pa platen genom att anvanda en LEDAD KLAMMA
(svetsmodell).
Som alternativ till 1aget "b1" (svarighet att utféra atgarden) kan man anvanda
I6sningen:

b2) Punktsvetsa enbricka pa ytan av platen du forberedde tidigare, lat brickan
passera genom kopparstangens 6ppning och blockera den med den sarskilda
kldAmman som ingar.

PAYAYAVAW
Punktsvetsning av bricka for fastsattning av jordterminalen @
Montera elektroden i pistolspindeln (POS. 9, Fig. M) och satt in brickan (POS. 13,
Fig. M).
Stall brickan i valt omrade. Satt jordterminalen i kontakt i samma omrade; tryck pa
pistolknappen for att aktivera svetsningen av brickan som ska sattas fast, s& som
beskrivs ovan.

Punktsvetsning av skruvar, muttrar, spikar, nitar
Forse pistolen med en elektrod som Impar sig och sétt i delen som ska punktsvetsas.
Stall den pa platen i 6nskat lage. tryck pa pistolknappen och sléapp upp knappen
endast efter att den instéllda tiden har forflutit.

Punktsvetsning av platar endast pa en sida
Montera den elektrod som férutses (POS. 6, Fig. M) i pistolens spindel genom att
trycka pa ytan som ska punktsvetsas. Aktivera pistolknappen och slédpp upp den
endast efter att den instéllda tiden har forflutit.

A VARNING!

Maximal tjocklek for platen som ska punktsvetsas endast fran en sida: 1+1 mm.
Denna punktsvetsning &r inte tillaten pa barande strukturer pa karossen.

For att uppna korrekta resultat i punktsvetsningen av platarna, maste man vidta vissa
grundlaggande forsiktighetsatgarder:

1 - En perfekt jordanslutning.

2 - De tva delarna som ska punktsvetsas ska blottas pa eventuella lack, fetter, olja.
3 - Delarna som ska punktsvetsas ska vara i kontakt med varandra, utan mellanrum,
och om du behdver ska du pressa med ett verktyg, inte med pistolen. Ett for starkt
tryck leder det till daliga resultat.

Tjockleken pa det dvre stycket far inte dverstiga 1 mm.

Elektrodspetsen maste ha en diameter pa 2,5 mm.

Dra at muttern som blockerar elektroden ordentligt och kontrollera att
svetskablarnas kontaktdon ar blockerade.

Nar man punktsvetsar, ska man stélla elektroden med ett 1att tryck (3+4 kg). Tryck
pa knappen och lat punktsvetstiden gar. Endast darefter ska du ga bort med
pistolen.

Narma dig aldrig mer @n 30 cm till fastpunkten for jordningen.

N ogad
' '

o]
'

FAVAVAVAV

Punktsvetsningen och samtidig dragning av specialbrickor 4
Denna funktion utférs genom att montera och dra at spindeln ordentligt (POS. 4,
Fig. M) pa extraktorstommen (POS. 1, Fig. M), genom att fasta och dra &t den andra
terminalen pa pistolextraktorn. Satt in specialbrickan (POS. 14, Fig. M) i spindeln
(POS. 4, Fig. M), och blockera den med den sarskilda skruven (Fig. M). Punktsvetsa
det gallande omradet genom att justera punktsvetsen for att punktsvetsa brickorna
och boérja med dragningen.

Darefter ska du rotera extraktorn i 90° for att ta bort brickan som kan punktsvetsas i
ett nytt lage.
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Uppvéarmning och sparning av plétar@ @

| detta driftslage ar TIMERN inaktiverad.

Varaktigheten av atgarderna ar manuell eftersom den beror pa tiden som man haller
pistolknappen nedtryckt.

Stromstyrkan regleras automatiskt enligt tjockleken pa vald plat.

Placera kolelektroden (POS. 12, FIG. M) i spindeln pa pistolen och blockera den med
hylsan. Vidrér omradet du tidigare blottade med kolspetsen och tryck pa pistolknappen.
Arbeta utifran och in med en cirkelrérelse for att varma upp platen som da atergar till
ursprungslaget.

For att undvika att platen Gverbehandlas, ska du behandla sma omraden och
omedelbart darefter torka med en fuktig trasa fora tt kyla av den behandlade delen.

Sparning av platar @

| detta lage kan du arbeta med elektroden for att platta till platar som har fatt lokala
deformeringar.

Intermittent punktsvetsning

Denna funktion lampar sig for punktsvetsning av sma rektanglar av plat for att tacka

hal som beror pa rost eller andra orsaker.

Stall den sarskilda elektroden (POS. 5, Fig. M) pa spindeln, dra at fasthylsan ordentligt.

Frigér det gallande omradet och forsakra dig om att platstycket som du vill punktsvetsa

ar rent och fritt fran smorijfett eller lack.

Placera stycket och stéll elektroden mot det, tryck sedan pa pistolknappen genom att

hela tiden halla knappen nedtryckt. Mata fram den rytmiskt genom att folja arbets- och

vilointervallerna om ges av punktsvetsen.

OBS! Under arbete ska du utdva ett Iatt tryck (3+4 kg), och gor en idealisk linje pa 2 - 3

mm fran kanten av det nya stycket som ska svetsas.

For att fa bra resultat:

1 - Avlagsna dig aldrig mer @an 30 cm fran fastpunkten for jordningen.

2 - Anvand tackplatar med en max. tjocklek pa 0.8 mm, helst av rostfritt stal.

3 - Rytmera frammatningshastigheten enligt intervallerna fér punktsvetsen. Mata
fram den i pauslage och stanna vid punktsvetsningen.

Att anvanda extraktorn som ingar (POS. 1, Fig. M)

Fastsattning och dragning av brickor

Denna funktion utférs normalt och genom att dra at spindeln (POS. 3, Fig. M) pa
elektrodstommen (POS. 1, Fig. M). Fast brickan (POS. 13, FIg. M) som &r punktsvetsad
sa som beskrivs ovan och pabdrja dragningen. Darefter ska du vrida extraktorn 90°
for att ta bort brickan.

Fastsattning och dragning av kontakter

Denna funktion utférs normalt och genom att dra at spindeln (POS. 2, Fig. M) pa
elektrodstommen (POS. 1, Fig. M). Tryck in kontakten (POS. 15-16, Fig. M), som
punktsvetsats sa som beskrivs ovan i spindeln (POS. 1, Fig. M) . Se till att halla
terminalen tryckt mot extraktorn (POS. 2, Fig. M). Efter isattningen ska du slappa upp
spindeln och pabdrja dragningen. Darefter ska du dra spindeln mot hammaren for att
dra ut kontakten.

STUDDER TOUCH

Studderpistolen kan levereras i version utan tryckknapp.

Punktsvetsningen sker helt enkelt genom att stalla verktyget pa stycket som ska
svetsas och som &r anslutet till jordkabeln. Maskinen kanner igen kontakten efter
nagra sekunder och startar automatiskt punkten.

Aﬂ VARNING: UNDVIK ATT STALLA STUDDERN PA STYCKETOM DU
INTE TANKER SATTA IGANG MED SVETSNINGEN!

7. UNDERHALL

Aﬂ OBSERVERA! INNAN DU UTFOR UNDERHALLSATGARDERNA, SKA
DU FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVESMASKINEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

Det dr nédvandigt att lasa strombrytaren i laget ”0” med hanglaset som ingar.

7.1 LOPANDE UNDERHALL . R

DET LOPANDE UNDERHALLET KAN UTFORAS AV OPERATOREN.
- anpassning/aterstallning av diametern och profilen for elektrodspetsen;
- Byte av elektroder och armar;

- Kontroll av elektrodernas inriktning;

- Kontroll av avkylningen av kablar och klamma

- Tomning av kondensvattnet ur tryckluftfiltrets inlopp.

- Kontrollera att elkabeln till punktsvetsmaskinen och klamman &r hel
ENDAST for version AQUA:

- regelbunden kontroll av nivan i kylvattentanken.

- regelbunden kontroll av en total avsaknad av vattenlackage.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL i .

DE EXTRAORDINARA UNDERHALLSATGARDERNA FAR ENDAST UTFORAS AV
ERFAREN ELLER KVALIFICERAD PERSONAL MED KUNSKAPER | ELEKTRONIK/
MEKANIK.

A OBSERVERA! INNAN DU TAR BORT PANELERNA FRAN

PUNKTSVETSMASKINEN ELLER KLAMMAN OCH SOKER ATKOMST TILL DESS

INVANDIGA DELAR, SKA DU FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVETSMASKINEN

AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET OCH DET PNEUMATISKA

NATET (om de &r installerade).

Eventuella kontroller som utférs under spanning inuti punktsvetsen, kan leda till

allvarliga elstétar pa grund av en direkt kontakt med strémférande delar och/eller

skador som beror pa direkt kontakt med de rérliga delarna.

Regelbundet och i alla fall enligt anvandningen och miljéférhallandena, ska du

inspektera punktsvetsmaskinen och klamman invandigt for att avidgsna damm och

metallpartiklar som deponeras pa transformator, diodmodulen, matningens uttagsplint

osv. genom att anvanda torr tryckluft (max 5 bar).

Undvik att rikta tryckluftstralen pa de elektroniska korten och se till att rengéra dessa

med en mycket mjuk borste eller lampliga |6sningsmedel.

| samband med detta:

- Kontrollera att kablarna inte har en skadad isolering eller att anslutningarna ar I6sa
eller oxiderade.

- Kontrollera att anslutningsskruvarna pa transformatorns sekundara uttag till
stangerna/utgangsflatorna ar ordentligt atdragna och att det inte finns tecken pa

oxidering eller verhettning.

7.2.1 Ingrepp pa vattekylningsgruppen (endast AQUA-versionen)
Vid:

- ett dverdrivet behov av att aterstélla vattennivan i tanken;

- larm 9 utléses alltfor ofta;

- vattenlackage;

bor du kontrollera eventuella problem som finns inuti omradet for avkylningsgruppen.
Las sektion 7.2 for allmanna forsiktighetsatgarder och efter att ha kopplat ifran
punktsvetsen fran stromnatet, ska du ta bort sidopanelen (FIG. N).

Kontrollera att det inte kommer lackage fran anslutningarna eller ledningarna.
Vid vattenlackage, ska du byta ut den skadade delen. Avlagsna vattenrester som
eventuellt har lackt ut under underhallet och stdng sedan sidopanelen.

Séatt sedan igang med aterstéliningen av punktsvetsen genom att anvénda
informationen som anges i avsnitt 6 (Punktsvetsning).

8. FELSOKNING B )

VID EN OTILLFREDSSTALLANDE FUNKTION OCH INNAN DU UTFOR

KONTROLLER PA ETT MER SYSTEMATISKT VIS ELLER VANDER DIG TILL VART

SERVICECENTER, KONTROLLERA FOLJANDE:

- Med sténgd huvudstrémbrytare (pos. “1”) displayen &r pa. Om den inte ar det, sitter
felet i stromlinjen (kablar, uttag och kontakt, sakringar, ett alltfor hogt spanningsfall
osv).

- Displayen visar inga larmsignaler (se TAB. 2): Nar larmet upphor, tryck pa "START”
for att ater aktivera punktsvetsen. Kontrollera att kylvatskan cirkulerar riktigt och
reducera eventuellt intermittensforhallandet i arbetscykeln.

- Bestandsdelarna som tillhér den sekundara kretsen (armhallarfusioner - armar -
elektrodhallare - kablar) inte ar ineffektiva pa grund av skruvar som lossnat eller
oxiderat.

- Svetsparametrarna ska vara lampade till arbetet som utfors.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna
och kablagen som de var ursprungligen och vara noga med att de inte kommer i
kontakt med rérliga delar eller delar som kan na héga temperaturer.

Linda alla ledningar som de var ursprungligen och se till att halla anslutningarna av
huvudenheten i h6gspanning separata fran de sekundéra lagspanningsledningarna.
Anvand alla brickor och originalskruvar for att dra at delarna.
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MODSTANDSSVEJSEAPPARATER TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG
Bemaerk: | den efterfalgende tekst anvendes betegnelsen “punktsvejsemaskine”.

1. ALMEN SIKKERHED | FORBINDELSE MED MODSTANDSSVEJSNING
Operatoren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan punktsvejsemaskinen
anvendes sikkert, samt oplyses om risiciene forbundet med
modstandssvejsningsprocedurerne samt om de pakravede
sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

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).

Haengelasens nggle 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 skedeslgs anvendelse af
punktsvejsemaskinen.

Nar medarbejderen ikke er til stede, skal afbryderen stilles i position ”O” med
last haengelas uden nggle.

/N

- Den elektriske installation skal udfores efter de geeldende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet nulledning.

- Sorgfor,atnetstikkontaktenerrigtigtforbundetmedjordbeskyttelsesanlaegget.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse forbindelser.

- Punktsvejsemaskinen skal anvendes ved en omgivende lufttemperatur
mellem 5°C og 40°C og en relativ luftfugtighed pa 50% ved temperaturer pa
op til 40°C og pa 90% ved temperaturer pa op til 20°C.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udendors
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, der aktiveres med
pneumatisk cylinder, skal hovedafbryderen blokeres i position ”0” med den
medfglgende hangelas.
Den samme procedure skal overholdes, hvad angar tilslutningen til
vandforsyningen eller en keleenhed med lukket kredslgb (vandafkelede
punktsvejsemaskiner) samt ethvert reparationsarbejde (ekstraordinaer
vedligeholdelse).

- Pa punktsvejsemaskiner, der aktiveres med pneumatisk cylinder, skal
hovedafbryderen blokeres i position ”O” med den medfelgende hangelas.
Den samme procedure skal overholdes, hvad angar tilslutningen til
vandforsyningen eller en keleenhed med lukket kredslgb (vandafkglede
punktsvejsemaskiner) samt ethvert 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.
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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 forngdne 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.

- | tilfeelde af anvendelse af en barbar 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.

- Sorg for, at der ikke arbejder mere end én person med samme
punktsvejsemaskine samtidigt.

- Uvedkommende ma ikke have adgang til arbejdsomradet.

- Punktsvejsemaskinen ma ikke efterlades uden opsyn: | dette tilfeelde skal
den frakobles forsyningsnettet; pa punktsvejsemaskiner med aktivering
med pneumatisk cylinder skal hovedafbryderen stilles pa "O” og blokeres
med den medfelgende hangelas, naglen skal fiernes og opbevares af den
ansvarshavende.

- Anvend udelukkende de elektroder, der er beregnede til maskinen (se
reservedellisten) uden at @endre pa disses form.

- FARE FOR FORBRANDINGER
Visse dele af punktsvejsemaskinen (elektroder, arme og nzerliggende
omrader) kan na temperaturer pa over 65°C: Det er nedvendigt at anvende
egnede beskyttelsesklader.
Lad arbejdsemnet kole ned efter svejsningen, for det berores!

FARE FOR VALTNING OG STYRT
Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade med en passende baereevne;
fastgoer punktsvejsemaskinen til stottefladen (safremt dette angives i afsnittet
”INSTALLATION” i denne vejledning). | modsat fald, i tilfelde af skra eller
ujaevne gulvflader samt bevaegelige stotteflader, opstar der fare for valtning.

- Det er forbudt at have punktsvejsemaskinen, med mindre dette angives
udtrykkeligt i afsnittet ZINSTALLATION” i denne vejledning.

- | tilfeelde af anvendelse af mobile maskiner: Frakobl punktsvejsemaskinen
fra el- og trykluftsforsyningen (safremt de forefindes), far enheden flyttes til
et andet arbejdsomrade. Pas pa eventuelle forhindringer og ujeevnheder pa
grunden (for eksempel kabler og ror).

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE
Det er farligt at anvende punktsvejsemaskinen til hvilken som helst anden
forarbejdning end den forventede (se FORVENTET ANVENDELSE).

A BESKYTTELSESANORDNINGER OG VARN

Beskyttelsesanordningerne og de bevaegelige dele af punktsvejsemaskinens
hus skal vaere placeret, for den forbindes til forsyningsnettet.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa punktsvejsemaskinens
tilgaengelige, bevagelige dele, som for eksempel:

- Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne

- Regulering af armenes eller elektrodernes position

SKAL FORETAGES, MENS PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET EL- OG TRYKLUFTSFORSYNINGEN (safremt de forefindes).
HOVEDAFRBYDER BLOKERET PA ”0” MED LAST HAENGELAS OG FJERNET
NOGLE pa modeller, der aktiveres med PNEUMATISK CYLINDER).

LAGRING

- Anbring maskinen og dens tilbeher (med eller uden emballage) i lukkede
lokaler.

- Den relative luftfugtighed ma ikke overstige 80%.

- Den omgivende lufttemperatur skal befinde sig mellem -15°C og 45°C.

Hvis maskinen er forsynet med vandkeleenhed og den omgivende lufttemperatur

ligger under 0°C: skal der tilsaettes frostvaeske, eller den hydrauliske kreds og

vandbeholderen skal temmes helt.

Treef altid egnede foranstaltninger for at beskytte maskinen mod fugt, snavs

og rust.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Beerbart anlaeg til modstandssvejsning (punktsvejsemaskine) med digital

mikroprocessorstyring. Det er forsynet med lynstikkontakter til svejsekablerne og

letter gjeblikkelig ombytning af udstyret. Dette ger det muligt at udfgre adskillige

varmbearbejdninger og punktsvejsning pa metalplader, der typisk foretages pa

bilveerksteder og andre steder, hvor der kraeves lignende bearbejdninger.

Punktsvejsemaskinen findes i to versioner:

- Luftkelet version, fortkortet “A.F.”.

- Luft- og vandkglet version (tang), forkortet “AQUA”

Anlzeggets hovedegenskaber er som falger:

- automatisk valg af svejseparametrene;

- automatisk genkendelse af det tilkoblede vaerktgj;

- automatisk styring med timerstyret slukning af luftkelingen (vandkelingen hvis
udstyret dermed);

- valg af den optimale punktsvejsestrom afhaengigt af neteffekten, der star til
radighed;

- begraensning af overstrem pa linjen ved tilkobling (kontrol cosg ved tilkobling);

- LCD-display med baggrundsbelysning til visning af indstillede kommandoer og
parametre;

Punktsvejsemaskinen kan fungere pa jernplader med lavt kulstofindhold og forzinkede

jernplader.

2 2 STANDARDTILBEH@R
Tang med pneumatisk aktivering med kabler og luftkeling (arme pa 120 mm og
standardelektroder): version A.F.

- Tang med pneumatisk aktivering med kabler og vandkgling (arme pa 120 mm):
version AQUA;

- Integreret enhed til vandafkeling i lukket kreds: VERSIONEN AQUA,;

- Trykreduktions-/magnetventiimanometerfilterenhed (trykluftforsyning);

- Integreret vogn;

2.3 TILBEHOR, DER KAN BESTILLES

- Arm- og elektrodepar med forskellig laengde og/eller form til luft-/'vandafkelet
trykluftstang (jf. reservedelliste).

- Tang med manuel aktivering med kabelpar.

- Arm- og elektrodepar med forskellig lzengde og/eller form til handbetjent tang (jf.

reservedelliste).

- "C’-tang med manuel aktivering med kabler.

- Komplet studderkit med saerskilt jordledning og tilbeharsaeske.

- Luftafkeglet tang til dobbeltpunktsvejsning med kabler.

- Studderkit uden aftraekker, komplet med jordledning (svejser ved kontakt uden
brug af trykknappen).

- Kit med stettestang og vaegtaflastning til tang.

3. TEKNISKE DATA

3.1 MAERKEDATA (Fig. A)

De vigtigste data vedrerende anvendelsen af punktsvejsemaskinen og dens

preestationer er sammenfattet pa specifikationsmeerkatet med folgende betydning.

- Forsyningslinjens faseantal og frekvens.

- Netspaending.

- Netforsyning ved permanent tilfarsel (100%).

- Nominel netforsyning med et intermittensforhold pa 50%.

- Maksimal spaending uden belastning ved elektroderne.

- Maksimal strem med kortsluttede elektroder.

- Sekundeer strom ved permanent tilfersel (100%).

- Armens laengde og afstand (standard).

- Maksimal styrke ved elektroderne.

10 - Trykluftkildens maerketryk.

11 - Trykluftkildens tryk, kraevet for at opna maksimal styrke ved elektroderne.

12 - Kglevandets fremlgb.

13 - Fald i keleveeskens maerketryk.

14 - Jorforbindelse til apparatur.

15 - Sikkerhedssymboler, hvis betydning fremgar af Kapitel 1 "Almen sikkerhed ved
modstandssvejsning”.

Bemark: Det viste specifikationsmzerkat er et vejledende eksempel, hvis formal

er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de ngjagtige veerdier for jeres

punktsvejsemaskines tekniske specifikationer skal afleeses pa selve punktmaskinens

specifikationsmaerkat.

O©CONOARWN =

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
3.2.1 Punktsvejsemaskine
Almene egenskaber

- Netspaending og -frekvens 400 V (£15%) ~ 2f-50/60 Hz

eller 230 V (£15%) ~1f-50/60 Hz
- Elektrisk beskyttelsesklasse : |
- Isoleringsklasse : H
- Indkapslingens beskyttelsesgrad : IP 20
- Afkglingstype : AF. (tvungen luft), vand (versionen AQUA)
- (*) Udvendige mal (LxBxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Veegt 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Maks. effekt ved kortslutning (Scc) : 58 kVA
- Effektfaktor ved maks : 0.8
- Forsinkede netsikringer : 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Automatisk netafbryder 32 Aved 400 V (“C"- IEC60947-2)
63 Aved 230 V (“C™- IEC60947-2)

: 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V
7 kA

- Forsyningskabel (L<4m)

Output

- Sekundeer tomgangsspaending (U, d)
- Maksimal punktsvejsestrem (I, max)

- Punktsvejsekapacitet maks. 3 + 3 mm
- Intermittensforhold 1.5% A.F., 3% AQUA
- Maskimal styrke ved elektroderne 150 daN
- Armenes udspring 120-500 mm
- Indstilling af punktsvejsestrem automatisk

- Indstilling af punktsvejsningens varighed automatisk baseret pa metalpladens
tykkelse og den anvendte tangtype.
(*) BEMZERK: De ydre mal omfatter ikke kabler og stettebjaelke.

(**) BEMAERK: Generatorens veaegt omfatter ikke tangen og stottebjeelken.

3.2.2 Afkelingsenhed (GRA)
Almene egenskaber

- Maksimalt tryk (pmax) 3 bar
- Kolestyrke (P @ 11/min) : 1 kw
- Beholderens rumindhold : 81
- Kolevaeske : demineraliseret vand

4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN

4.1 PUNKTSVEJSEMASKINENHED OG HOVEDKOMPONENTER (Fig. B)
Pa forsiden:

1 - Styrepanel:

2 - Tangens kabeltilkobling (dinse);

3 - Lynstik til tilkobling af luftrer;

4 - Lynstik til tilkobling af vandrer (versionen AQUA);

5 - 14-bens konnektor;

Pa bagsiden:

6 - Hovedafbryder;

7 - Forsyningskablets indgang;

8 - Trykregulator-, manometer- og luftindstremningsfiltersamling;
9 - Heette pa afkelingsenhedens beholder (versionen AQUA);

10 - GRA-vandstand (versionen AQUA);

11 - Luftabning i GRA (versionen AQUA).

4.2 KONTROL- OG REGULERINGSANORDNINGER

4.2.1 Styrepanel (Fig. C)
START

1. Tast med flere funktioner
a) FUNKTIONEN “START":
Gor det muligt for maskinen at kgre ved farste start eller efter en alarmsituation.
BEMZARK: Displayet giver om ngdvendigt brugeren besked om at trykke pa
“START”-knappen for at kunne anvende maskinen.
b) FUNKTIONEN “MODE”:
veelg "impuls"- punktsvejsmng m (kan kun aktiveres med tryklufttzenger),

eller veelg studder-veerktgjet (fig. C-8a/8f kan kun aktiveres med studder-
pistolen).

c) VALG AF MALEENHED:
hvis tasten holdes nede i 3 sekunder, kan pladens tykkelse indstilles i
“millimeter” [mm], “gauge” [ga] eller inch [in].
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2-3.™ l + Taster med dobbelt funktion
a) FUNKTIONEN PLADETYKKELSE:
hvis der trykkes pa tasten [+], @ges pladens tykkelse, hvis der trykkes pa
tasten [-], formindskes den.
b) FUNKTIONEN VALG AF NIVEAU TIME @ eller POWER [POWERE

hvis tasten [-] holdes nede i 3 sekunder, kan svejsningens varighed gges eller
formindskes i forhold til den veerdi, som maskinen har indstillet automatisk

AUTOJ;

hvis tasten [+] holdes nede i 3 sekunder, kan svejseeffekten @ges eller
formindskes m i forhold til den vaerdi, som maskinen har indstillet

automatisk;
BEMAERK: programmeringen af punktsvejseeffekten ger det muligt at sendre
stremveerdien, der er programmeret pa fabrikken (5 kA), og som egner sig til en
installeret effekt pa 10 kW.

A VIGTIGT: TAB. 1 viser forbindelsen mellem den valgte strom og den
minimale neteffekt, der skal sta til radighed pa installationsstedet (installeret
effekt) for at undga pludselig udlgsning af linjens beskyttelsesanordning.
Det anbefales at foretage tilpasningen af programmeringen, bade hvis
"standard"-vaerdien er utilstraekkelig til at opna en fremragende udferelse
af punktsvejsningen med den valgte tykkelse (den tilsvarende tykkelse
blinker), og hvis den installerede effekt er kompatibel, og der valges en
vaerdi pa 7 kA, da der derved sikres en bedre driftssikkerhed under alle
anvendelser.

Programmering med lavere stremvardier
maksimale tykkelse, der kan svejses.

begranser dermed den

4. LCD-display

P L START

Giver besked, om at det er ngdvendigt at trykke pa tasten . for at stille
maskinen pa svejsning.

START

Viser pladens tykkelse og eventuelle alarmkoder.

-

Aktiveres ved at forbinde Studder-pistolen med aftreekker eller uden I
(version, der er aktivérbar ved kontakt).

8a. @

Angiver punktsvejsning af stifter, nitter, underlagsskiver, specielle underlagsskiver
med seerlige elektroder.

=

8c.
Angiver svejsning af enkelt punkt med seerlig elektrode.
s
Angiver udbedring af metalplader med kulelektrode.
8e. —LL
Angiver stukning af metalplader med seerlig elektrode.
o
Angiver intermitterende punktsvejsning til lapning af metalplader med seerlig
elektrode.
9. L

Angiver niveauet for svejsningens varighed @ eller POWERN forhold til den
veerdi, der er indstillet automatisk [TXTjge):

Angiver, at impulspunktsvejsningsfunktionen er aktiveret (kun ved tryklufttang).

S

1.
Angiver, at der anvendes en tank med "manuel”, ikke "pneumatisk” aktivering.

2

Angiver, at den anvendte tang leverer spaending.

134415 F I
@ @ angiver dobbeltpunkttang, @ @ angiver “X"-tang, @ aktiveres

med Studder-pistolen.
¥

16. ¢
Viser tykkelsen pa de metalplader, der skal svejses.

v b

Angiver, at maskinen er under termostatbeskyttelse.

18. ﬂ

Angiver, at der anvendes en vamepistol med hafteklammer til svejsning af dele
af plastik.
ga
in
19. mm
Angiver maleenheden for metalpladens tykkelse.

4.2.2 Trykreguleringsenhed og manometer (fig. B-8)

Den ger det muligt at indstille trykket, der udeves pa tryklufttangens elektroder, ved
hjeelp af reguleringsknappen og aendre pa keleluftstremningen for de taenger, hvor
dette er relevant. Det anbefales at indstille maksimalt tryk uden at overstige 8 bar.

4.3 SIKKERHEDS- OG SPARREFUNKTIONER

4.3.1 Beskyttelsesanordninger og alarmer (TAB. 2)

a) Varmesikring:
Udlgses i tilfelde af overophedning af punktsvejsemaskinen pa grund af manglende
eller utilstreekkelig keleveesketilfarsel eller en arbejdscyklus, der overskrider den
tilladte maksimalgraense.

Udlgsningen vises ved, at ikonet pa displayet (fig. C-17) teendes, samt ved hjeelp

af:

AL1 = varmealarm for maskine.

AL2 = varmealarm for tang, studder.

VIRKNING: Speerring af bevaegelse, abning af elektroder (cylinder ved aflaesning);

spaerring af strem (svejsning hindret).

GENOPRETNING: manuel (der trykkes pa "START”-knappen, nar temperauren

igen befinder sig indenfor det tilladte omrade - ikonet slukker).

Hovedafbryder:

- Position "O” = aben, kan lases med haengelas (se kapitel 1).

A GIV AGT! | position ”O” er der spaending i de interne klemmer

L1+L2 (N) til forbindelse af forsyningskablet.
- Position “I” = lukket: Punktsvejsemaskinen fgdes, 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 "0” ) standsning under sikre forhold:
- stremmen speerret;
- abning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
- automatisk genstart speerret.

b

-

A GIV AGT! KONTROLLER MED JAVNE MELLEMRUM, OM DEN
SIKRE STANDSNING FUNGERER KORREKT.

Sikkerhedsanordning for keleenhed (versionen AQUA)

Udlgses, hvis der er et fald i kelevandets tryk eller der ikke er noget tryk;

Pa displayet vises AL 9 = alarm for vandmangel for at gere opmaerksom p4, at den

er udigst.

VIRKNING: Speerring af bevaegelse, abning af elektroder (cylinder ved afleesning);

spaerring af strem (svejsning hindret).

GENOPRETNING: Fyld efter med kglevaeske, og sluk og teend derefter for

maskinen (jaevnfer afs. 5.6 “klargering af keleenheden”).

Beskyttelsesanordning over- og underspaending

Udlgsningen vises pa displayet med AL 3 = alarm overspaending og med AL 4 =

alarm underspaending.

VIRKNING: Speerring af bevaegelse, abning af elektroder (cylinder ved aflaesning);

spaerring af strem (svejsning hindret).

GENOPRETNING: manuel (tryk pa “START”-knappen).

“START”-knap (Fig. C-5).

Der skal trykkes pa den for at styre svejsningen i alle fglgende 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;

o)

d

=

)
~

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 FORNGDNE ERFARING OG KOMPETENCE.

5.1 INDRETNING
Udpak punktsvejsemaskinen, foretag monteringen af de lgse dele, der befinder sig i
emballagen, ifalge anvisningerne i dette kapitel (Fig. D).

5.2 HEVEPROCEDURE (FIG. E)

Haevningen af punktsvejsemaskinen skal foretages med dobbelt reb og kroge, og man
skal anvende de dertil beregnede ringe M8.

Det er strengt forbudt at spaende punktsvejsemaskinen fast pa anden vis end angivet.

5.3 PLACERING

Serg for, at der er tilstraekkelig 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

For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om
punktsvejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netforsyningens spaending
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og frekvens pa installationsstedet.

Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af typen:

- TypeA () til enfasede maskiner;

- TypeB ( ) til trefasede maskiner;

- Punktsvejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.
Hvis punktsvejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

5.4.2 Stik og stikkontakt

Forbind fedeledningen med et standardstik (3F+J : Der anvendes kun 2 poler:
INTERFASE forbindelse!) med en passende kapacitet og der skal indrettes
en netstikkontakt, der er beskyttet med sikringer eller en automatisk termisk
sikkerhedsafbryder; den saerlige jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens
jordledning (den gul-grgnne).

Sikringernes og den termiske sikkerhedsafbryders kapacitet og udlgsningsegenskaber
er opfert i afsnittet “TEKNISKE DATA”.

Hvis der installeres mere end én punktsvejsemaskine, skal stramforsyningen fordeles
cyklisk mellem de tre faser, saledes at der opnas en mere afbalanceret belastning,
f.eks.:

Punktsvejsemaskine 1: forsyning L1-L2;

punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-L3;

punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-L1.

A GIV AGT! Hvis ovennavnte forskrifter tilsidesattes, fungerer det af
fabrikanten indrettede sikkerhedssystem ikke (klasse 1), hvorved der opstar
alvorlig fare for personulykker (f.eks. elektrisk sted) og materielle skader (f.eks.
brandfare).

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 KLARGGRING AF AFK@LINGSENHEDEN (AQUA)

A GIV AGT! Fyldningen skal foretages, mens apparatet er slukket og

frakoblet netforsyningen.

Der ma ikke anvendes stremferende frostvasker.

Der ma kun anvendes demineraliseret vand.

- Abn udligbsventilen (FIG. B-11).

- Fyld beholderen med demineraliseret vand gennem studsen (Fig. B-9): beholderens
rumindhold = 8 I; pas pa, at der ikke siver for meget vand ud ved slutningen af
pafyldningen.

- Luk beholderens haette.

- Luk udigbsventilen.

5.7 FORBINDELSE AF TRYKLUFTTANG (Fig. F)
- Forbind DINSE-stikkene med de dertil beregnede stikkontakter.

A GIV AGT! Kablernes “dinse”-stik tilsluttes til panelets stikkontakter
med en drejning med uret: Kontrollér, at forbindelsen ikke lgsnes, nar
kablerne snos; skulle dette vaere tilfaldet, skal kablernes “dinse”-stik drejes
mod uret, for de isattes og spaerres i panelet.

- Tilslut de to stik i punktsvejsemaskinens dertil beregnede stikkontakter: lille stik
(keleluft); stort stik (luft il styring af pneumatisk pistol).

- Kun i tilfeelde af versionen AQUA skal tangens vandrer forbindes til maskinens
dertil beregnede lyntilslutninger, idet farverne overholdes: blat rer pa bla tilslutning,
redt rer pa red tilslutning.

- Seet styrekablets konnektor i den dertil beregnede 14-bens stikkontakt.

5.8 FORBINDELSE AF HANDBETJENT TANG OG STUDDERPISTOL MED

JORDFORBINDELSESLEDNING (FIG. G)

- Tilslut DINSE-stikkene i de dertil beregnede stikkontakter: kun i tilfaelde af studder
skal pistolen og jordforbindelsesledningen tilsluttes de dertil hgrende dinse-stik
ifalge maskinens serigrafi.

- Seet styrekablets konnektor i den dertil beregnede stikkontakt.

Luftudtagene til trykluft skal ikke forbindes.

5.9 FORBINDELSE AF DOBBELTPUNKTSVEJSETANG
- Udfer den samme procedure som for tryklufttangen, kun med anvendelse af
koleluftstikket.

6. SVEJSNING (Punktsvejsning)

6.1 INDLEDENDE INDGREB

For der foretages hvilket som helst punktsvejsearbejde, skal der foretages en raekke

eftersyn og reguleringer, dog ferst efter at hovedafbryderen er blevet stillet pa ” O ”

med lukket haengelas.

- Kontrollér om tilslutningen til elforsyningen er blevet foretaget
overensstemmelse med anvisningerne ovenfor.

- Kontrollér tilslutningen til  trykluftforsyningen; forbind tilferselsrgret il
trykluftforsyningen, regulér trykket med reduktionsanordningens knap, sa der
afleeses en veerdi pa mellem 4 og 8 bar (60 - 120 psi) pa manometret, alt efter
metalpladens tykkelse.

- Anbring et afstandsstykke mellem elektroderne, hvis tykkelse svarer til
metalpladernes; kontrollér om armene, som er blevet rykket teettere pa hinanden
med handkraft, er parallelle og elektroderne befinder sig pa akse (spidserne ud for
hinanden).

Regulér efter behov ved at Igsne armenes blokeringsskruer, som kan drejes eller
bevaeges i begge retninger langs med deres akse; stram blokeringsskruerne
omhyggeligt igen, nar reguleringen er udfort.

- Arbejdsleengden reguleres pa elektroderne. Man skal altid tage hgjde for, at
arbejdsleengden skal veere 6-8 mm starre end punktsvejsepositionen, saledes at
der udeves den foreskrevne kraft pa emnet.

Pa FIG. | vises "standard"-indstillingen for elektrodernes position med tangen i
hvilefase.

- Huvis der anvendes en manuel tang, skal man tage hgjde for, at reguleringen af
kraften, som elektroderne udgver under punktsvejsningen, foretages ved hjeelp
af den riflede fingermeotrik (FIG. L); man skal dreje den med uret (til hgjre) for at

rigtigt i

@ge kraften i takt med foragelsen af metalpladernes tykkelse; man skal imidlertid
veelge reguleringer, som ger det muligt at lukke tangen (og dermed at aktivere
mikrokontakterne) uden besveer. Hvad angar den rigtige placering af armene og
elektroderne, geelder de samme anvisninger som for den pneumatiske tang.

6.2 REGULERING AF PARAMETRENE (under punktsvejsning)

Folgende parametre er med til at bestemme punktets diameter (tveersnit) og
mekaniske styrke:

- Elektrodernes kraft.

- Punktsvejsestrammen.

- Punktsvejsetiden.

Hvis brugeren ikke rader over seerlig erfaring pa omradet, ber der foretages nogle
prevepunktsvejsninger pa metalplader med den samme tykkelse og af samme kvalitet
som arbejdsemnerne.

Tilpas elektrodernes kraft ved hjeelp af trykregulatoren ifglge anvisningerne i 6.1,
hvorved der skal vaelges middelhgije til hgje veerdier.

Parametrene for punktsvejsestream og varighed indstilles automatisk ved at
veelge tykkelsen pa de metalplader, der skal svejses, med tasterne (ikoner + / -).
Punktsvejsetiden kan om ngdvendigt justeres i forhold til standardvaerdien (DEFAULT),
indenfor faste greenser, ved hjeelp af tasten (ikon pa fig. C-2).

Tilkobl pulsering , eftersom der skal udfgres punktsvejsning pa metalplader

med en tykkelse pa 0.8+1.2 mm med hgj strackevne.
Pulseringstiden er automatisk og skal ikke indstilles.
VIGTIGT: Hvis den valgte tykkelse ‘"blinker", betyder det, at
standardpunktsvejsestremmen [AuTO] eller den, der blev programmeret til at

begynde med, er utilstraekkelig til at udfere punktsvejsningen pa tilfredsstillende vis;
afhaengigt af den effekt, der star til radighed pa installationsstedet, omprogrammeres
punktsvejsemaskinen til den maksimale strem (se afsnit 4.2.1): der opnas de bedste
punktsvejsningsegenskaber ved at kombinere hgj punktsvejsestremstyrke med kort
varighed.

Punktsvejsningen anses for at veere udfert korrekt, nar det ved en traekprove lykkes at
fa svejsepunktets kerne ud af en af de to metalplader.

6.3 PROCEDURE ﬁ

6.3.1 TRYKLUFTTANG

- Tilnzermelsestiden (SQUEEZE TIME) er automatisk, veerdien varierer efter den
valgte metalpladetykkelse.

- Seet en 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 med den forindstillede styrke

(aktivering af cylinder).

b) Gennemstremning af den fastsatte svejsestrem i det fastsatte tidsrum angives

af taending og slukning af ikonet Li .

- Slip ferst knappen et gjeblik efter slukning af lysdioden (svejsning slut); denne
forsinkelse (opretholdelse) giver punktet bedre mekaniske egenskaber.

6.3.2 HANDBETJENTE TANGER E EQ

- Seaetden nederste elektrode pa metalpladerne, hvor punktsvejsningen skal udferes.
- Aktivér tangens gverste greb ved endestoppet, hvilket bevirker:
a) Lukning af metalpladerne mellem elektroderne med den forindstillede styrke.
b) Gennemstremning af den fastsatte svejsestrem i det fastsatte tidsrum angives

af teending og slukning af ikonet .

- Slip ferst tangens greb et gjeblik efter slukning af ikonet (svejsning slut); denne
forsinkelse (opretholdelse) giver punktet bedre mekaniske egenskaber.

6.3.3 STUDDER-PISTOL uI

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 strem
i haengslerne eller i naerheden af de steder, hvor punktsvejsningen foretages
(lange strembaner ger punktsvejsningen mindre effektiv).

6.3.4 Forbindelse af jordforbindelseskablet

a) Blot metalpladen sa teet som muligt pa det sted, hvor der skal punktsvejses,
fladens sterrelse skal svare til jordforbindelsens kontaktflade.

b1) Fastger kobberstangen pa metalpladens overflade ved hjzelp 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 spaer den med den
medfglgende klemme.

PAYAYAVAM
Punktsvejsning af underlagsskive til fastgering af jordklemme
Monter den seerlige elektrode (POS. 9, Fig. M) i pistolens spindel, og saet
underlagsskiven i den (POS.13, Fig. M).
Saet underlagsskiven ned pa det valgte omrade. Bring jordklemmen i kontakt i det
samme omrade; tryk pa knappen pa pistolen for at svejse den underlagsskive, hvor
ovennavnte fastggring skal foretages. 50
Punktsvejsning af skruer, spandskiver, sem, nitter S
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.

Punktsvejsning af metalplader fra én side ==
Saet den rette elektrode i pistolens spindel (POS. 6, Fig. M), og pres pa den overflade,
hvor der skal punktsvejses. Tryk pa pistolens knap, slip forst knappen, nar den
indstillede tid er udigbet.

A GIV AGT!

Maksimal tykkelse pa metalplade til punktsvejsning, pa én side: 1+1 mm. Denne
punktsvejsning er ikke tilladt pa baerende karrosseristrukturer.
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For at opna gode punktsvejseresultater p4 metalpladerne er det ngdvendigt at traeffe

nogle grundlaeggende forholdsregler:

1 - En perfekt jordforbindelse.

2 - Lak eller maling samt fedt og olie skal fiernes helt fra de to dele, der skal

punktsvejses.

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 saettes ned, og der skal udgves et let

pres (3-4 kg). Tryk pa knappen, og lad punktsvejsetiden udlgbe, forst derefter

fiernes pistolen igen.

- Man ma under ingen omstaendigheder befinde sig mere end 30 cm fra
fastggrelsen til jordforbindelsen.

w
'

N ooh
' '

o]

FAYAVAVAY
Samtidig punktsvejsning og traekning af specialunderlagsskiver
Denne funktion foretages ved at montere spindlen (POS. 4, Fig. M) pa udtreekkerens
legeme (POS. 1, Fig. M) og spaende spindlen helt i bund, hvorefter udtraekkerens
anden ende saettes pa pistolen og spaendes helt i bund. Saet specialunderlagsskiven
(POS. 14, Fig. M) i spindlen (POS. 4, Fig. M), og spaer den med den seerlige skrue
(Fig. M). 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.

Opvarmning og stukning af metalplader

| denne driftstilstand er TIMEREN som standard inaktiveret.

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.
Saet kulelektroden (POS. 12, FIG. M) i pistolens spindel, og spser 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
henover omradet, sa det afkoles.

Stukning af metalplader

| denne position er der mulighed for udfladning af metalplader med lokale
deformeringer, safremt der arbejdes med den saerlige elektrode.

Intermitterende punktsvejsning \g

Denne funktion er velegnet til punktsvejsning af sméa rektangler af metalplader for at

daekke huller, der skyldes rust eller andet.

Placér den sezerlige elektrode (POS. 5, Fig.M) pa spindlen, stram l|asebolten

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 ifglge en ideel linje 2-3 mm fra

kanten af det nye emne, der skal svejses.

For at opna gode resultater:

1 - Man ma ikke befinde sig mere end 30 cm fra fastgerelsen til jordforbindelsen.

2 - Anvend maks. 0.8 mm tykke daekplader, helst af rustfrit stal.

3 - Foretag arbejdet i den takt, som maskinen bestemmer. Ga frem i pausen, stands
under punktsvejsningen.

Anvendelse af medfelgende udtraekker (POS. 1, Fig. M)

Sammenkobling og trakning af spandskiver

Denne funktion foretages ved at montere og stramme spindlen (POS. 3, Fig. M) pa
elektrodens hoveddel (POS. 1, Fig. M). Szt den ifglge ovenstdende anvisninger
punktsvejsede underlagskive pa (POS. 13, Fig. M), og begynd traekningen. Til slut
drejes udtreekkeren 90° for at tage underlagsskiven af.

Sammenkobling og trakning af stifter

Denne funktion foretages ved at montere og stramme spindlen (POS. 2, Fig. M)
pa elektrodens hoveddel (POS. 1, Fig. M). Fer stiften (POS.15-16, Fig. M), der er
punktsvejset ifglge overnstaende anvisninger, ind i spindlen (POS. 1, Fig. M), idet
enden treekkes mod udtreekkeren (POS. 2, Fig. M). Nar den er fort ind, slippes
spindlen, og treekningen begyndes. Til slut treekkes spindlen hen mod hammeren for
at tage stiften ud .

STUDDER TOUCH

Studderen kan leveres i versionen uden trykknap.

Punktsvejsningen sker ved ganske enkelt at seette vaerktgjet pa det emne, der skal
svejses og som er forbundet til jordforbindelsesledningen: Efter et gjeblik genkender
maskinen kontakten og starter punktsvejsningen automatisk.

A GIV AGT: UNDLAD AT SATTE STUDDEREN PA EMNET, HVIS
SVEJSNINGEN IKKE SKAL STARTES!

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIVAGT!FORMANGARIGANGMEDVEDLIGEHOLDELSESARBEJDET,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hovedafbryderen skal fastlases i position ”O” med den medleverede hangelas.

7.1 ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE

DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF OPERATJREN.
- 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 kondesat fra trykluftindgangsfiltret.

- kontrol af punktsvejsemaskinens forsyningskabels og tangens intakthed

KUN i tilfaelde af versionen AQUA:
- periodisk kontrol af niveauet i afkalingsvandbeholderen.
- periodisk kontrol for at sikre, at der ikke er nogen vandlaekager.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE SKAL UDF@RES AF
PERSONALE MED DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE PA EL- OG
MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS

OG TANGENS PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL

MAN FORVISSE SIG OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG

FRAKOBLET EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN (safremt de forefindes).

Hvis der foretages kontroller med spaending i punktsvejsemaskinen, opstar der fare

for alvorligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med spaending og/eller laesioner

som fglge af direkte kontakt med dele i beveegelse.

Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omsteendigheder afhsengigt af

anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne, kontrollere punktsvejsemaskinen

og tangen indvendigt og fierne stavet og ophobede metalpartikler fra transformeren,

diodemodulet, forsyningsklemkassen osv. med ter trykluft (maks. 5 bar).

Trykstralen ma ikke rettes mod de elektroniske printkort; rens dem om ngdvendigt

med en meget blgd bgrste eller egnede oplgsningsmidler.

Efter behov:

- Undersgg, at kablernes isolering ikke er beskadiget, samt at deres forbindelser
ikke er Igse eller oxiderede.

- Undersgg, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundzere til steengerne
/ udgangsfletningerne er godt strammede, samt at der ikke er tegn pa oxydering
eller overophedning.

7.2.1 Indgreb pa vandkeleenheden (kun versionen AQUA)

Hvis der forekommer:

- behov for hyppig efterfyldning af vand i beholderen,

- for hyppig udlgsning af alarm nr. 9;

- vandudslip;

ber der foretages et tiek for at finde frem til eventuelle forstyrrelser inde i
afkelingsenheden.

Overhold altid de almene forholdsregler opfert i afsnit 7.2,
punktsvejsemaskinen netforsyningen, for sidepanelet tages af (FIG. N).
Kontrollér, at der ikke er udslip i forbindelserne og rerene og slangerne. Hvis der
konstateres vandudslip, skal den defekte del udskiftes. Fjern det vand, der eventuelt
er blevet spildt i forbindelse med vedligeholdelsen, og luk sidepanelet til igen.
Genopret derefter punktsvejsemaskinen ifglge anvisningerne i afsnit 6
(Punktsvejsning).

og frakobl

8. FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE DRIFT B&GR MAN, FOR MAN RETTER

HENVENDELSE TIL VORES SERVICECENTER ELLER UDF@RER MERE

GRUNDIGE EFTERSYN, UNDERSQGE FOLGENDE:

- Nar punktsvejsemaskinens hovedafbryder er lukket (pos. “ | ”) er der taendt for
display; skulle dette ikke veere tilfeeldet, er der en fejl i forsyningslinjen (kabler, stik
og stikkontakt, sikringer, for stort speendingsfald, osv.).

- At displayet ikke viser alarmsignaler (se TAB. 2): Nar alarmen opherer, skal man
trykke pa “START” for at genaktivere punktsvejsemaskinen; kontrollér om kaleluften
cirkulerer rigtigt, og nedsaet om ngdvendigt arbejdscyklussens intermittensforhold.

- Den sekundeere kreds’ bestanddele (samlinger armholder - arme - elektrodeholder
- kabler ) ikke fungerer darligt pga. l@se skruer eller oxidering.

- Om svejseparametrene passer til det arbejde, der er ved at blive udfert.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som i begyndelsen, og man skal sgrge for,
at de ikke kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa
hgje temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde
med, og serg for, at den primzere kreds med hgjspaending er helt adskilt fra de
sekundeaere kredse med lavspaending.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.
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Bemerk: i teksten nedenfor er termen ”punktesveiseapparat” brukt.

1. GENERELL SIKKERHET FOR MOTSTANDSSVEISING

Operateren ma ha tilstrekkelig kjenndom for et sikkert bruk av
punktesveiseapparatet og ha kjienndom om risikoene ved motstandssveising,
tilsvarende verneinngrep og nedstoppsprosedyrer.

Punktesveiseapparatet (bare i versjonene med aktivering ved hjelp av
pneumatisk sylinder) er utstyrt med en hovedbryter med nodstoppsfunksjon
som har et hengelas for blokkering i posisjonen “O” (apen).

Hengelasets ngkkel ma bare gis til en erfaren operater som har fatt danning i
oppgaven han skal utfere og mulige farer som kan opspta under denne typen av
sveising og ved en uforsiktig bruk av punktesveiseapparatet.

| operategrens fravaer skal bryteren stad pa ”’0” og lukkes med hengelaset.
Nokkelen far ikke sitte kvar.

N

- Utfor elinstallasjonen i samsvar med foreskrivne normer og lover om ulykker
pa arbeidsplassen.

- Punktesveiseapparatet ma kun bli koplet til et matesystem med noytral
ledning som er koplet til jord.

- Forsikre deg om at mateuttaket er korrekt koplet til jord.

- Bruk ikke kabler med en svekket isolering eller en kopling som er lgsnet.

- Bruk punktesveiseapparatet ved en lufttemperatur mellom 5°C og 40°C og en
relativ luftfuktighet pa 50% opp til en temperatur pa 40°C og pa 90% opp till
en temperatur pa 20°C.

- Bruk ikke punktesveiseapparatet i fuktige eller vate miljger. Bruk den ikke i
regn.

- Koplingen av sveisekablene og eventuelt vedlikehold pa armer og/eller
elektroder skal utferes med punktesveiseapparatet slatt fra og frakoplet fra det
elektriske og pneumatiske matenettet (hvis brukt). Pa punktesveiseapparater
med aktivering med en pneumatisk sylinder er det nedvendig a lukke
hovedbryteren i stilling ”O” med hengelaset som medfalger.

Samme prosedyren skal felges ved kopling til vannettet og til en kjsleenhet
med lukket krets (punktesveiseapparater med vannavkjoling) og i hvert fall
ved reparasjoner (ekstraordinart vedlikehold).

- Pa punktesveiseapparater med aktivering med en pneumatisk sylinder er
det nedvendig a lukke hovedbryteren i stilling ”0” med hengelaset som
medfolger.

Samme prosedyren skal utferes for kopling til vannettet og en avkjsleenhet
med lukket krets (punktesveiseapparater med vannkjoling) og i hvert fal ved
reparasjoner (ekstraordinzert vedlikehold).

- Det er forbudt & bruke apparataet i miljger med omraden som er klassifisert
som eksposjonsfarlige pa grunn av gss, stov eller take.

/\
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- Forhindre at flere arbeider med
punktesveiseapparat.

- Arbeidsomradet ma blokkeres for uvedkommende personer.

- Laaldri punktesveiseapparatet vaere uten tilsyn. | dette fal er det obligatorisk
a kople fra den fra nettet. Punktesveiseapparater med aktivering med en
pneumatisk sylinder har en hovedbryter som skal stilles pa "0” og lukkes
med det medfelgende hengelaset. Nokkelen skal fjernes og ma oppbevares
av den ansvarlige personen.

- Bruk kun elektrodene som er egnet for maskinen (se reservedelslisten) uten
a endre formen for disse.

personer samtidig 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
verneklzaer.
La delen som er bearbeidet avkjoles for du rerer ved den!

RISIKO FOR VELTING OG FALL

- Plasser punktesveiseapparatet pa en horsiontell overflate som er egnet
til vekten. Fest punktesveiseapapratet ved stotteplanet (i samsvar med
instruksene i kapittelet "INSTALLASJON” i denne handboka). Et gulv eller
stotteplan som er i skraning kan utgere risiko for velting.

- Deterforbudt a lefte punktesveiseapparatet, unntatt fallene som er beskrevet
i kapittelet INSTALLASJON” 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 @ bruke punktesveiseapparatet for arbeid som skiller seg fra
forventet bruk (se FORVENTET BRUK).

é VERNEUTSTYR

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa punktesveiseapparatets struktur ma
vere i korrekt posisjon for du kopler enheten til stremforsyningsnettet.
BEMERK! Alle manuale operasjoner pa de bevegelige delene som er tilgjengelige
for punktesveiseapparatet som f. eks.:

- Bytte eller vedlikehold pa elektrodene.

- Regulering av armenes eller elektrodenes posisjon.

SKAL UTFORES MED PUNKTESVEISEAPPARATET SL\ATT FRA DET
ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE FORSYNINGSNETTET (hvis brukt).
HOVEDBRYTERN ER LUKKET | STILLING "O” MED LUKKET HENGELAS OG
FJERNET NOKKEL i modeller med aktivering med PNEUMATISK SYLINDER).

OPPBEVARING

- Plasser maskinen og dens tilbehgr (med elelr uten emballasje) i en lukket
lokal.

- Den relative luftfuktigheten ma ikke overskride 80%.

- Miljetemperaturen ma vare mellom -15°C og 45°C.

Hvis maskinen er utstyrt med en vannavkjoleenhet og miljgtemperaturen er

under 0°C: tillsett frostvaeske av egnet type eller temm helt hydraulkretsen og

vanntanken.

Ta altid egnet mal for & beskytte maskinen mot fukt, skitt og rust.

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Bevegelig anlegg for motstandssveising (punktsveising) med digital mikroprosessor
kontroll. Utstyrt med uttak for raske sveisekabler, forenkler den umiddelbar veksling av
utstyr, slik at gjennomfgringen av en rekke bearbeidelser med varme og bearbeidelser
pa punkter pa platene kan bli utfert, spesielt i bilverksteder og omrader med lignende
jobber.

Sveisebrenneren er tilgjengelig i to versjoner:

- Versjon med luftavkjeling eller “A.F.”.

- Versjon med luft- og vannavkjgling (klemme), eller “AQUA”

Hovedegenskapene er:

- automatisk valg av sveiseparametrene;

- automatisk identifikasjon av montert verktay;

- automatisk kommando med tidstyrt slokking av luftavkjglingen (vann hvis tilstede);
- valg av optimal sveisestram i samsvar med tilgjengelig nettstrom;

- begrensning av overstremmen i matelinjen (kontroll av cos¢ for mating);

- Bakgrunnbelyst LCD-skjerm for visning av kommandoer og parametere;
Sveisebrenneren kan brukes til plater av jern med et lavt kullinnhold og pa plater av
galvanisert jern.

2.2 SERIETILBEHGR

- Klemme med pneumatisk aktivering med vannkjglte kabler (armer pa 120 mm og
standardelektroder): versjon A.F.

- Klemme med pneumatisk aktivering med vannkjglte kabler (armer pa 120 mm):
versjon AQUA;

- Integrert enhet for vannavkjeling med lukket krets: VERSJON AQUA,;

- Trykkreduserere-manometerfilter med elektroventil (trykkluftsmating);

- Integrert vogn;

2.3 TILBEH@R PA FORESP@RSEL

- Arm par med elektroder som har en annen lengde og/eller form for den pneumatiske
klemmen med luft- eller vannavkjgling (se reservedelslisten).

- Klemme med manuell aktivering med kablene.

- Armer og elektroder med en annen lengde og/eller form til den manuelle klemmen
(se reservedelslisten).

- "C"-formet klemme med manuell aktivering med kablene.

- Studderpistol forsynt med separat jordledning og tilbeharsboks.

- Klemme for dobbel punkt med luftavkjsling med kablene.

- Studderkit uten aktiveringsknapp, komplett med jordledning (kontaktsveising uten
bruk av knappen).

- Sats med stottestang og vektavlaster for klemmen.

3. TEKNISKE DATA

3.1 MERKINGSSKILT (Fig. A)

Hoveddata som gjelder fer punktsveisebrennerens bruk og prestasjoner star pa skiltet
och har fglgende 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.

OARWN =

7 - Sekundeerstrem med permanent system (100%).

8 - Armavstand og armens lengde (standard).

9 - Maksimal kraft pa elektrodene.

10 - Nominaltrykk fer trykkluftkilden.

11 - Trykk ved trykkluftkilden som trenges fer & na maksimal effekt ved elektrodene.

12 - Effekt fer avkjslevannet.

13 - Nominelt trykkfall fer kjgleveesken.

14 - Apparatets vekt.

15 - Symboler som gjelder sikkerheten med betydningen som er angitt i kapittel 1
"Generell sikkerhet ved motstandsveising”.

BEMERK: eksempelet pa skiltet som er angitt indikerer betydning av symboler og

nummer. Eksakte verdier fer din punktesveisebrenner med tekniske data ma du lese

av direkte pa sveisebrennerens merkingsskilt.

3.2 YTTERLIGERE TEKNISKA DATA
3.2.1 Sveisebrenner

Hovedegenskaper

- Spenning og nettfrekvense 400 V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz
eller 230V (£15%) ~1ph-50/60 Hz

- Elektrisk verneklasse : |

- Isolasjonsklasse : H

: IP 20
:AF. (forserte luft), vann (versjon AQUA)
: 710 x 450 x 910 mm

- Dekselets vernegrad
- Typ av avkjeling
- (*) Starrelse (LxWxH)

- (**) Vekt 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input

- Maks. strem ved kortslutning (Scc) : 58 kVA
- Maks.effektfaktor : 0.8
- Forsinket nettsikringer : 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Automatisk nettbryter 32A @400V (“C’- IEC60947-2)
63 A@ 230 V (“C"- IEC60947-2)

: 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

maks 3 + 3 mm

1.5 % A.F., 3 % AQUA

- Nettkabel (L<4m)

Output

- Sekundeer vakuumspenning (U, d)
- Maks. sveisestrgm (I, maks)

- Sveisekapasitet

- Intermittensforhold

- Maksimal kraft pa elektrodene 150 daN
- Armenes fremspring 120-500 mm
- Regulering av sveisetiden automatisk

- Regulering av sveisetiden automatisk i samsvar med platens
tykkelse og den klemme som blir brukt.
(*) BEMERK: dimensjonene inkluderer ikke kabler og mellomstatte.

(**) BEMERK: generatorens vekt inkluderer ikke klemmen og mellomstgtte.

3.2.2 Avkjalegruppe (GRA)
Karakteristikker

- Maksimalt trykk (pmax) 3 bar
- Avkjoleeffekt (P @ 11/min) 1 kw
- Tankens kapasitet 8l

- Avkjolevaeske

destillert vann

4. BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN

4.1 PUNKTESVEISERENHET OG HOVEDKOMPONENTER (Fig. B)
Pa framsiden:

1 - Mangverpanel;

2 - Feste kablene ved klemmen (dinse);

3 - Hurtiguttak for & feste luftslangene;

4 - Hurtiguttak for & feste vannslangene (versjon AQUA);

5 - Kontakt 14 pin;

Pa baksiden:

6 - Hovedbryter;

7 - Nettkabelens innlgp;

8 - Trykkregulatorenhet, manometer og filter til luftinnlgp;
9 - Lokk til avkjelegruppens tank (versjon AQUA);

10 - Vanniva for GRA (versjon AQUA);

11 - Luftutslipp for GRA (versjon AQUA).

4.2 ANLEGG FOR KONTROLL OG REGULERING

4.2.1 Kontrollpanel (Fig. C)
START

1. Knapp med flere funksjoner
a) FUNKSJON “START":
Gjer at maskinen fungerer ved den forste oppstarten eller etter en
alarmsituasjon.
BEMERK: Skjermen signalerer hvis ngdvendig nar brukeren skal trykke pa
“START”-knappen for & bruke maskinen.
a) FUNKSJON “MODE":

velger sveisebrenner med impulser (kan bare aktiveres med

pneumatiske klemmer) eller velg studderverktoyet (Fig. C-8a/8f som kan
aktiveres bare med studderpistolen).

c) VALG AV MALEENHET:
hold knappen nedtrykt i 3 sekunder for & stille in maleenheten for platens
tykkelse pa “millimetere” [mmy], “gauge” [ga] eller inch [in].

2-3.™ l + Knapp med dobbel funksjon
a) FUNKSJON FOR PLATENS TYKKELSE:
trykk pa knapp [+] for & ke platens tykkelse. Nar du trykker pa [-] avtar den.
b) FUNKSJON FOR VALG AV NIVA FOR TIME @ eller POWER (POWERE

hold knappen [-] nedtrykt i 3 sekunder for & gke eller redusere sveisetiden @
i forhold til verdien som blir stilt inn automatisk av maskinen ;
hold knappen [+] nedtrykt i 3 sekunder for & gke eller redusere effekten POWER]
i forhold til verdien som blir stilt inn automatisk av maskinen;

BEMERK: programmeringen av sveisebrennerens effekt gjer at du kan endre det

programmerte verdien som blir stilt inn i fabrikken (5 kA), egnet for en installert
effekt pa 10 kW.

A VIKTIG: TAB. 1 forsyner tilsvarigheten mellom valgt stroms

verdi og minste effekt som ma vare tilgjengelig pa installasjonsplassen
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(installert effekt) for & unnga muligheten til usnsket inngrep av linjevernet.
Det er tilradelig a utfere justeringen av programmeringen nar
standardverdien er tilstrekkelig for a oppna optimal ytelse av punktet
med valgt tykkelse (tilsvarende tykkelsen blinker), eller nar den installerte
kapasiteten er kompatibel, ved a velge verdien 7 kA og dermed sikre storre
operasjonell sikkerhet i alle applikasjoner.

Programmeringen med lavere verdier begrenser dermed maksimal tykkelse
som kan sveises.

4. LCD-skjerm

Pl L START

Signalerer at det er ngdvendig & trykke pa knappen . for a forberede
maskinen for sveisebrenning.

START

Den blir aktivert ved & kople studderpistolen med eller uten trigger I
(versjon som aktiveres ved kontakt).

8a. @

Indikerer sveising av plugger, nagler, skiver og spesialskiver med elektroder.

Indikere sveising av skruer med diameteren 4+6, og nagler med diameteren 5
med spesialelektroden.

8c.

Indikerer enkel sveising med egnet elektrode.

8d.

Indikerer behandling av platene med kullelektrode.

8e.

Indikerer behandling av platene med egnet elektrode.

8f.

Indikerer intermittent sveising for & overlappe plater med egnet elektrode.

al

UT

ullE

Indikerer niva for sveisetid eller IEEEB i forhold til verdien som blir stilt inn
automatisk .

10

Indikerer at sveisingen med impulser er blitt aktivert (bare for pneumatiske
klemmer).

.

Indikerer at man bruker en klemme med "manuell" og ikke "pneumatisk"
aktivering.

&

Indikerer at klemmen som er brukt er forsynt med strem.

131415, F I
@ @ indikerer klemme med dobbelt punkt, @ @ indikerer "X"-formet

klemme,

12.

som man aktiverer med studderpistolen.

16. ¢
Representerer tykkelsen pa platen som skal sveises.

17.
Indikerer at maskinen er i modus for termostatisk vern.

18. ﬂ

Indikerer at man bruker den termiske pistolen med stift for sveising av plastdeler.
ga
in
19. mm
Indikerer maleenheten for platens tykkelse.

4.2.2 Trykkregulatorenhet og manometer (fig. B-8)

Gjer at du kan regulere trykket fra elektrodene pa den pneumatiske klemmen ved &
bruke reguleringsrattet og endre avkjglingsluftens strem for klemmene. Vi anbefaler
deg a stille inn trykket pa maks. verdi uten & overstige 8 bar.

4.3 SIKKERHETS- OG LASFUNKSJONER

4.3.1 Verneutstyr og alarm (TAB. 2)

a) Termisk verneutstyr:
Det inngriper ved overtemperatur i punktsveisebrenneren som beror pa mangel
eller utilstrekkelig tilfarsel av kjslevaesken eller av en arbeidssyklus som overskrider
maks. tillatt grenseverdi.
Inngrepet blir signalert av at symbolet lyser pa skjermen (fig. C-17) og med:
AL1 = maskinens termiske alarm.
AL2 = klemmens termiske alarm, studder.
EFFEKT: Blokkering av bevegelsen, apning av elektrodene (sylinder ved utlgpet);
blokkering av stremmen (sveising blokkert).

TILBAKESTILLING: manuell (trykk pa "START"-knappen nar verdien er innenfor
oppsatte grenseverdier - symbolet slokker).

b) Hovedbryter:
- Posisjon “O” = apen og kan lases (se kapittel 1).
A ADVARSEL! | posisjon ”0” er de innvendige klemmene L1+L2 (N)
for kopling av nettkabelen forsynt med strom.
- Posisjon “ | ” = lukket: punktsveiseren er forsynt med stram men ikke i gang
(STAND BY - trykk pa "START"-knappen).
- Nedmodusfunksjon
Med punktsveisebrenneren i apen stilling (pos. “I"=>pos “O” ) avgjer stopp i
sikkerhetsforhold:
- strgm blokkert;
- elektrodapning (sylinder ved utlgpet);
- automatisk omstart blokkert;
A ADVARSEL! KONTROLLER REGELMESSIG AT STOPP |
SIKKERHETSFUNKSJONEN FUNGERER RIKTIG.
c) Sikkerhet for avkjglegruppen (versjon AQUA)
Inngriper hvis trykk mangler eller ved trykkfall i avkjslevannet;
Inngrepet er signalert pa skjermen av AL 9 = alarm for vannmangel.
EFFEKT: Blokkering av bevegelsen, apning av elektrodene (sylinder ved utlgpet);
blokkering av stremmen (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING: fyll pa avkjoleveesken og sla fra og kople pa maskinen (se
avsnitt 5.6 “forberedelse av avkjglegruppen”).
d) Verneutstyr mot over- og underspenning
Inngrepet er signalert pa skjermen av AL 3 = alarm for overspenning og med AL 4
= alarm for underspenning.
EFFEKT: Blokkering av bevegelsen, apning av elektrodene (sylinder ved utlgpet);
blokkering av strammen (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING: manuell (trykk pa "START"-knappen).
e) Knapp “START” (Fig. C-5).

Det er nedvendig & aktivisere den for & styre sveiseoperasjonen i ethvert av disse

forholdene:

- hver gang hovedbryteren lukkes (pos. “O"=>pos. “I");

- etter hver gang som sikkerhetsanleggene/verneutstyrene blir aktivert;

- nar streammen kommer tilbake (elektrisitet og trykkluft) som tidligere ble slatt fra
med vilje eller pa grunn av feil;

A ADVARSEL! KONTROLLER REGELMESSIG AT OPPSTARTFUNKSJONEN
FUNGERER RIKTIG.

5. INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE INSTALLASJONSOPERASJONENE OG DE
ELEKTRISKEOGPNEUMATISKEKOPLINGENEMED PUNKTSVEISEBRENNEREN
SLATT FRA OG IKKE FORSYNT MED ELEKTRISITET.

DE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE ANSLUTNINGENE MA BARE BLI UTF@RT
AV PERSONAL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER.

5.1 UTSTYR
Pakk ut punktsveisebrenneren, utfar monteringen av delene som er blitt fiernet som
befinner seg i emballasjet sa som er beskrevet i dette kapitlet (Fig. D).

5.2 LGFTMODUS (Fig. E).

Leftingen av puntesveisebrenneren skal utfares med en dobbel tau og kroker av egnet
storrelse for maskinvekten ved & bruke spesielle M8-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

For du utferer en elektrisk kopling, skal du kontrollere at oppgavene pa
punktsveisebrennerens plat overensstemmer med spenningen og frekvensen pa
installasjonsplatsen.

Punktsveisebrenneren kan bare koples til et forsyningssystem med ngytral
jordeledning.

For & garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke differentialbrytern
av typen:

- TypeA () for enfasmaskiner;

- TypeB ( ) for trefasmaskiner.

- Punktsveiseren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.
Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installateren eller brukeren
ansvarlig for & kontrollere at punktsveiseapparaten kan koples (hvis nedvendig,
konsulter distribusjonsnettets distributer).

5.4.2 Kontakt og uttak

Kople en normalisert strgmkontakt til kabelen (3P+T : bare 2 poler blir brukt;
INTERFAS-kopling!) av egnet kapasitet og forbered en nettkontakt med beskyttelse
av sikringer eller automatisk magnetisk/termisk bryter; jordeledningsterminalen skal
koples til jordeledning (gulgrenn) i stremforsyningslinjen.

Kapasiteten = og  sikringenes og den  magnetisk/termiske
inngrepskarakteristikker star i stykke “TEKNISKA DATA”.

Hvis du installerer flere punktesveiser, skal du fordele stremforsyningen pa syklisk
mate mellom de tre fasene slik at du oppnar en mer balansert last; eksempel:
punktesveiser 1: stremforsyning L1-L2;

punktesveiser 2: stremforsyning L2-L3;

punktesveiser 3: stremforsyning L3-L1.

bryterens
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A FORSIKTIG! Hvis du ikke folger reglene som star ovenfor, kan

sikkerhetssystemet (klasse 1) som fabrikanten installert ikke fungere med
alvorlige risikoer for personene som arbeider i narheten (f.eks. elektrisk stot)
og materielle skader (f.eks. brann).

5.5 PNEUMATISK KOPLING

- Forbered en trykkluftslinje med driftstrykk pa 8 bar.

- Monter en trykkluftskopling pa redusererens filtergruppen for a tilpase den til
festene som er tilgjengelige pa installasjonsplatsen.

5.6 FORBEREDELSE AV AVKJGLINGSGRUPPEN (AQUA)

A ADVARSEL! Pafyllingen far bare skje da apparatet er slatt fra og

frakoplet fra elnettet.

Bruk ikke kjolevaeske hvis er elektrisk ledende.

Bruk bare destillert vann.

- Apne temmingsventilen (FIG. B-11).

- Fyll pa tanken med destillerat vann gjennom apningen (Fig. B-9): tankens kapasitet
= 8 [; veer forsiktig slik at du unngar at altfor mye vann kommer ut etter pafylling.

- Lukk tankens deksel.

- Lukk tammingsventilen.

5.7 KOPLING AV DEN PNEUMATISKE KLEMMEN (Fig. F)
- Kople DINSE-kontaktene til tilsvarende uttak.

A ADVARSEL! Dinse-enhetene til kablene koples til uttakene pa

panelet ved hjelp av rotasjon med klokken. Kontroller at kabelbevegelsen
ikke gjer at koplingen lasner. | dette fal skal du dreie dinse-enhetene i kablene
mot klokken fer du setter inn disse og blokkerer dem i panelet.

- Kople de to luftkontaktene i uttakene pa sveisebrenneren: liten kontakt (kjaleluft);
stor kontakt (luft som regulerer den pneumatiske pistolen).

- Bare for versjonen AQUA skal du koble vannslangene pa klemmen til hurtiguttakene
pa maskinen i samsvar med fargene: bla slang til blatt uttak, red slang til redt uttak.

- Sett inn kontakten pa styrekabelen i uttaket med 14 pin.

5.8 KOPLING AV DEN MANUELLE KLEMMEN OG STUDDERPISTOLEN MED

JORDELEDNING (FIG. G)

- Kople DINSE-kontaktene til tilsvarende uttak: bare for studderpistolen skal du
kople pistolen og jordledningen til tilsvarende dinse, slik som er vist pa maskinens
symboler.

- Sett inn kontakten pa styrekabelen i uttaket.

Koplingene til trykkluftens luftuttak er ikke ngdvendige.

5.9 KOPLING AV KLEMMEN MED DOBBEL PUNKT
- Ga frem pa samme mate for den pneumatiske klemmen ved & bruke bare
avkjoleluftens uttak.

6. SVEISING (PUNKTESVEISING)

6.1 PRELIMINAERE OPERASJONER

For du utfer punktesveising, ma du felge en serie kontroller og reguleringer som skal

utferes med hovedbryteren pa “0” og laset lukket.

- Kontroller at den elektriske koplingen blitt utfert i overensstemmelse med
forutgaende instrukser.

- Kontroller koplingene av trykkluft; utfer koplingen av stremforsyningsreret til det
pneumatiske nettet og regular trykket ved hjelp av kontrollen pa redusereren til du
leser et verdi mellom 4 og 8 bar pa trykkmaleren (60 - 120 psi) i forhold til tykkelsen
pa platen som skal punktesveises.

- Plasser en tykkelse mellom elektrodene tilsvarende platenes tykkelse; kontroller at
armene som beveges pa manuell mate, er parallelle og at elektrodene er i korrekte
(punktene sammenfaller).

Utfer reguleringen, hvis nedvendig, ved & lgsne armenes blokkeringsskruer
som kan dreies eller beveges langs aksen; etter reguleringen, skal du stramme
blokkeringsskruene med stort omhu.

- Reguleringen av arbeidsbanen blir utfert ved & bruke elektrodene. Husk pa at du
trenger en bane som overstiger punktesveisingens stilling med 6-8 mm slik at du
utsetter stykket for korrekt effekt.

FIG. | forsyner en standard regulering av posisjonen som elektrodene har med
klemmen i hvilemodus.

- Bruk den manuelle klemmen og husk pa at reguleringen av kraften som elektrodene
blir utsatt for under punktesveisingen oppnas ed a dreie pa mutteren (FIG. L);
stramme den i retning med klokken (heyre) for & gke den proporsjonerlige effekten
da platens tykkelse gker, og velge reguleringer som muliggjer.

Lukking av klemmen (og tilhgrende aktivering av mikrobryteren) med en meget
begrenset effekt. Korrekt plassering av armene og elektrodene er som for
pneumatiske klemmer.

6.2 REGULERING AV PARAMETRENE (for punktesveising)

Parametrene som gjelder bestemmelse av diameter (tverrsnitt) og mekanisk tethet i
punktesveisingen er:

- Kraft som elektrodene er utsatt for.

- Punktesveisestrom.

- Punktesveisetid.

Hvis du ikke har tilstrekkelige erfaringer, skal du utfgre noen prgver av punktesveising
ved & bruke plater med samme tykkelse og kvalite' som punktesveisingsplatene.
Tilpasse elektrodenes kraft ved a bruke trykkregulatoren som er vist i 6.1 og velg
mellomhgye-hgye verdier.

Sveisetiden og aktuelle parametere justeres automatisk ved a velge tykkelsen pa
platene som skal sveises med knappene (ikoner + / -). Eventuelle justeringer av
tidspunkt i forhold til standardverdien (STANDARD) kan utfgres innenfor de angitte
grensene, ved a trykke pa knappen (symbol fig. C-2).

Angi impulsen T da du skal punktesveise plater med en tykkelse pa 0.8 til 1.2

mm i forhold til den heyge flytegrensen.

Impulstiden er automatisk og trenger ikke regulering.

VIKTIG: Dersom tykkelsen som er valgt "blinker" betyr det at sveisestreammen som er
standard [pXTjge); €!ler ble programmert i begynnelsen, er det tilstrekkelig for & utfere

sveisingen i en tilfredsstillende méate; kompatibelt med strammen som er tilgjengelig
pa installasjonsstedet, skal du omprogrammere sveiseren til det maksimale verdien
(se avsnitt 4.2.1): hoye sveisestremsverdier kombinert med lave tider gir bedre
sveiseprosedyrer.

Det anses korrekt utfgrelse av punktet nar den klarer strekkpregving. Man forer til

utvinning av kjernen av sveisestedet ved en av de to plater.

6.3 PROSEDYRE

6 3.1 PNEUMATISK KLEMME ﬁ

Tidspunktet for klemming (SQUEEZE TIME) er automatisk og verdien varierer \i
henhold til tykkelsen pa platen du har valgt.
- Still en elektrode pa overflaten av en av de to platene som skal sveises.
- Trykk pa klemmens handtak for & oppna felgende:
a) Lukking av platene mellom elektrodene med kraften som er regulert pa forhand
(aktivering av sylinderen).
b) Overgang av sveisestrgmmen som er faststilt for tiden som er signalert av at
symbolet tennes og slokker 757

- Slipp opp knappen etter noen sekunder etter symbolets slokking (slutt pa
sveiseprosedyren); denne forsinking (vedlikehold) overfger de beste mekaniske
karakteristikkene for punktet.

6.3.2 MANUELLE KLEMMER ! EQ

- Still den undre elektroden pa platene som skal sveises.
- Aktiver den gvre spaken pa klemmen ved grenseposisjonen for & oppna fglgende:
a) Lukking av platene mellom elektrodene med kraften som er regulert pa
forhand.
b) Overgang av sveisestrgmmen som er faststilt for tiden som er signalert av at
symbolet tennes og slokker 757

- Slipp opp klemmens spak etter noen sekunder etter symbolets slokking (slutt pa
sveiseprosedyren); denne forsinking (vedlikehold) overfgr de beste mekaniske
karakteristikkene for punktet.

6.3.3 STUDDERPISTOL uI

A ADVARSEL!

- For a feste eller fijerne deler fra spindelen pa pistolen ved hjelp av to
sekskantngkler for & hindre spindelrotasjonen.

- Ved arbeid pa derer eller deksler ma du koble jordeledningsstangen til disse
deler for a hindre strempassasje gjennom hengslene, og i alle fall i na@rheten
av omradet som skal sveises (lange stremveier reduserer sveiseprosedyrens
effektivitet).

6.3.4 Kopling av jordledningen
a) Gjeor metallet bart s& nser som mulig til det punkt hvor du skal arbeide, pa et

omrade som svarer til jordeledningsstangens kontaktoverflate.

b1) Fest kobberstangen til overflaten pa platen ved & bruke en KLEMME MED LEDD
(modell for sveisebrenner).
Som alternativ til modus "b1" (vanskelighet & gjennomfere i praktikken) skal du
bruke denne lgsningen:

b2) Sveise en brikke pa overflaten pa platen som du tilberedt; la brikken passere
gjennom sporet i kobber stangen og fest den med klemmen som falger med.

Sveising av brikken for a feste jordeterminalen Lo

Monter den spesielle elektroden (POS. 9, Fig. M) i pistolspindelen og sett in brikken
(POS. 13, Fig. M).

Still brikken i valgt omrade. Still jordeterminalen i kontakt med samme omrade;
trykk pa pistolknappen ved & aktivere sveisingen av brikken som du skal feste. Fglg
indikasjonene ovenfor.

. . . +6
Sveise skruer, skiver, spiker, nagler

Utstyr pistolelektroden som er egnet til & sette elementet som skal sveises og still
den pa platen pa ensket plass; trykk pa knappen pa pistolen, slipp den opp etter den
innstilte tiden.

Sveising av platene fra en eneste side
Monter elektroden i pistolspindelen (POS. 6, Fig. M) ved & trykke pa overflaten som
skal sveises. Aktiver pistolknappen, slipp opp knappen nar den innstilte tiden er slutt.

A ADVARSEL!

Maksimal tykkelse pa platen som kan sveises, bare fra en side: 1+1 mm. Det er
ikke tillatt & utfare sveising pa karossens barende strukturer.

For & oppna korrekte resultater i sveising av platene, ma du ta noen grunnleggende
forholdsregler:

1 - En perfekt jordledning.

2 - Det er ngdvendig a fierne rester av lakk, smarefett og olje fra delene som skal
sveises.

Delene som skal sveises ma veere i kontakt med hverandre, uten mellomrom.
Bruk et verktay, ikke pistolen, hvis ngdvendig. For mye trykk farer til darlige
resultater.

Tykkelsen pa det gvre stykket far ikke overstige 1 mm.

Elektrodens spiss skal ha en diameter pa 2,5 mm.

Stramm mutteren som blokkerer elektroden ordentlig. Kontroller at sveisekablenes
kontakter er ordentlig blokkert.

Nar du utfaerer sveisingen, still elektroden med et lett trykk (3+4 kg). Trykk pa
knappen og la sveisetiden ga. Siden kan du fierne deg med pistolen.

Fjern deg aldri mer enn 30 cm fra jordledningens tilknytningspunkt.

Sveising og samtidig trekking av spesialbrikkene Lo

Denne funksjonen utfgres ved montering og stramming av spindelen (POS. 4, Fig.
M) pa ekstraktorens deksel (POS. 1, Fig. M), fest og trekk den andre enden av
ekstraktoren pa pistolen. Sett inn spesialbrikken (POS. 14, Fig. M) i spindelen (POS.
4, Fig. M), og blokker den med den spesielle skruen (Fig. M). Utfer sveisingen i det
bergrte omradet ved & justere sveisebrenneren for punktsveising av skiver og begynn
a trekke.

Pa slutten, roter ekstraktoren i 90° for & I@sne brikken, som kan sveises tilbake pa et
nytt sted.

Oppvarming og sporing av platene

| dette driftmoduset er TIMEREN inaktivert.

Varigheten av driftshandboken er bestemt av hvor lenge du holder nede knappen pa
pistolen.

Intensiteten i strammen blir automatisk justert i henhold til tykkelsen pa platen som

w
'

o N oubs
'
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er valgt.

Monter kullelektrode (POS. 12, FIG. M) inn i chucken pa pistolen og las med mutteren.
Trykk pa kullspissen i sonen som tidligere ble brakt bar og trykk pa knappen pa
pistolen. Arbeid fra utsiden innover i en sirkuleer bevegelse, for & varme opp platen
som gar tilbake til sin opprinnelige posisjon.

For a hindre at platen blir for varm, skal du behandle sma omrader og umiddelbart
etter operasjonen tgrke med en fuktig klut, slik at overflaten som blir behandlet blir
avkjalt.

Behandling av plater

| denne stillingen arbeider du med en spesiell elektrode for a gjore platene flate, hvis
de har lokaliserte deformasjoner.

Intermittent sveising

Denne funksjonen er egnet for sveising av sma rektangler av platemetall, for & dekke

hullene som er forarsaket av rust eller andre arsaker.

Still den spesielle elektroden (POS. 5, Fig. M) pa spindelen, stramm festemutteren

ordentlig. Gjer det aktuelle omradet bart og serg for at platen som du gnsker & sveise

er ren og fri for fett eller lakk.

Plasser stykket og plasser elektroden, trykk siden pé knappen pa pistolen ved

a holde knappen nedtrykt, flytt fram arbeids- og hvileintervallenes oppgaver fra

sveisebrenneren.

MERKNAD: Under arbeidet skal du trykke lett (3+4 kg) i en perfekt linje pa 2+3 mm fra

kanten pa det nye stykket som skal sveises.

For gode resultater:

1 - Fjern deg aldri mer enn 30 cm fra jordledningens tilknytningspunkt.

2 - Bruk dekkplater med maksimal tykkelse pa 0.8 mm fortrinnsvis rustfritt stal.

3 - La fremdriftens bevegelse skjer med en rytme og tempo som er diktert av
sveisebrenneren. Avanser ved pause, stopp ved tidspunktet for sveising.

Bruk av ekstraktoren som medfolger (POS. 1, Fig. M)

Feste og trekke brikkene

Denne funksjonen utfgres ved montering og stramming av chucken (POS. 3, Fig. M)
Basert pa elektroden (POS. 1, Fig. M). Fest brikken (POS. 13, Fig. M), etter sveising
som beskrevet ovenfor, og begynne a trekke. Til slutt skal du dreie ekstraktoren i 90°
for a lgsne skiven.

Feste og trekke kontaktene

Denne funksjonen utfgres ved montering og stramming av chucken (POS. 2, Fig. M)
Basert pa elektroden (POS. 1, Fig. M). Trykk in pluggen (POS. 15-16, Fig. M), som
behandletes med sveising som beskrevet tidligere, i chucken (POS. 1, Fig. M) og
la terminalen vaere strekt mot ekstraktoren (POS. 2, Fig. M). Etter innfgringen skal
du frigjere spindelen og begynne a trekke. Deretter skal du trekke spindelen mot
hammeren for & fierne pluggen.

STUDDER TOUCH

Studderen kan ogsa forsynes i versjonen uten knapp.

Sveisingen er utfert ved a helt enkelt plassere verktgyet pa arbeidsstykket som
er koblet til jordledningen: etter en stund oppdager maskinen kontakten og starter
automatisk sveisingen.

A ADVARSEL: UNNGA A STILLE STUDDEREN PA ARBEIDSSTYKKET
HVIS DU IKKE AVSER A BEGYNNE SVEISEPROSEDYREN!

7. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU UTF@RER VEDLIKEHOLD, PASS PA AT
PUNKTSVEISEREN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STROMLEDNINGEN.
Du skal blokkere bryteren pa “O” med hengelaset som medfalger.

7.1 ORDINART VEDLIKEHOLD

OPERAT@REN KAN UTF@RE ORDINART VEDLIKEHOLD.

- tilpasning/tilbakestilling av elektrodspissens diameter og profil;
- bytte elektroder og armer;

- kontroll av elektrodenes retning;

- kontroll av kablenes og klemmens avkjgling;

- temming av kondensat fra trykkluftens inntakfilter.

- kontroll av at punktsveiserens og klemmens strgmkabel er hel
BARE for versjon AQUA:

- Periodisk testing av kjglevannivaet i tanken.

- Regelmessig kontroll av totalt fraveer av vannlekkasje.

7.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

OPERASJONENE FOR EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD B@R UTFORES
AV PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE-
MEKANISKE INSTALLASJONER.

A ADVARSEL! F@R DU FJERNER PUNKTSVEISERENS ELLER

KLEMMENS PANELER OG S@KE ADGANG TIL DENS INNVENDIGE DELER,

PASS PA AT PUNKTSVEISEREN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STR@M-

OG TRYKKLUFTFORSYNING (hvis installert).

Enhver kontroll som blir utfert nar punktsveiseren er forsynt med spenning, kan

forarsake alvorlig elektrisk stot ved direkte kontakt med stremfarende deler og/eller

skade pa grunn av kontakt med bevegelige deler.

Periodevis og i alle fall med en frekvens avhengig av bruk og miljgforhold, skal du

inspisere innsiden av sveiser og holdeanordning for & fierne stev og metallpartikler

avsatt pa transformatoren, diodmodulen, stremrekkeklemmen, osv. ved hjelp av ter

trykkluft (maks. 5 bar).

Ikke rett trykkluftstralen mot de elektroniske kortene. Rengjer disse meden veldig myk

barste eller egnede lgsemidler.

Samtidig skal du:

- Sjekk at ledningene ikke har skader pa isolasjonen eller lase/oksiderte forbindelser.

- Pass pa at skruene som forbinder transformatorens sekundaerenhet til stenger/
fletter ved utgangen er stramt og at det ikke er tegn pa oksidasjon eller overhetning.

7.2.1 Inngrep pa vannavkjslegruppen (bare versjonen AQUA)
Ved:

- et altfor stort behov av a tilbakestille vannivan i tanken;

- alarm 9 blir utlgst altfor ofte;

- vattenlekkasje;

skal du kontrollere hvis der er noen problemer i omradet for avkjelegruppen.

Les seksjon 7.2 for generelle forholdsregler og da du har koplet bort
punktsveisebrenneren fra stramsnettet skal du fierne sidepanelet (FIG. N).

Kontroller at det ikke lekker fra koplingene eller ledningene. Ved vannlekkasje,
skal du skifte ut delen som er skadd. Fjerne vannrester som kan laekke ut ved
vedlikeholdsarbidet og lukk siden sidepanelet.

Start med tilbakestillingen av punktsveisebrenneren ved & bruke informasjonen som
er angitt i seksjon 6 (Punktsveising).

8. FEILS@KING

| HENDELSE AV UTILFREDSSTILLENDE DRIFT OG F@R DU UTF@RER MER

SYSTEMATISKE SJEKKER ELLER HENVENDER DEG TIL SERVICESENTERET,

SJEKK AT:

- Med punktsveiseren i lukket stilling (pos. “ | ”) lyser skjermen. Hvis feilen ligger i
tilferselsledningen (kabel, stopsel og stikkontakt, sikringer, stort spenningsfall, etc).

- Displayet ikke viser varselsignaler (se Tab. 2): da alarmen er stoppet, trykk pa
"START” for & aktivisere punktsveiseren igjen, se om vannsirkulasjonen av
kjolevaesken er riktig og reduser driftsyklusens intermittensintervaller.

- Elementene som er en del av den sekundzere kretsen (armholderfusjoner - armer -
elektrodholdere - kabler) er ikke ineffektive pa grunn av lgse skruer eller oksidasjon.

- Sveiseparametrene er egnet til arbeidet som blir utfart.

- 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 heye temperaturer. Linde alle ledere slik
de var opprinnelig. Veer noye 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.
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8. VIANETSINTA

VASTUSHITSAUSLAITTEET TEOLLISEEN JA AMMATTILAISKAYTTOON
Huomio: seuraavassa tekstissa kdytetaan termia ”pistehitsauslaite”.

1. VASTUSHITSAUSLAITTEEN YLEINEN TURVALLISUUS

Kaytttdjaa on  opastettava riittdvasti  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 ”0O”(avoin) -asentoon.

Lukon avain voidaan antaa ainoastaan asiantuntevalle kayttdjalle,
joka on koulutettu hanelle annettuihin tehtdviin sekd mahdollisia tasta
hitsausmenetelmasta tai pistehitsauslaitteen huolimattomasta kaytosta johtuvia
vaaroja varten.

Kun kayttédja ei ole paikalla, katkaisin on asetettava ”O”-asentoon lukko lukittuna
ja ilman avainta.

N

- Tee sahkokytkentd 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 valilla 5°C - 40°C ja
suhteellisen kosteuden ollessa yhtéa kuin 50 % alle 40°C lampétilassa ja 90 %
alle 20°C lampétilassa.

- Ald kayta pistehitsauslaitetta kosteassa tai mardssd ympaéristossa tai
sateessa.

- Kytkettdessa hitsauskaapeleita ja mitd tahansa tavallista huoltotoimenpidetta
tehtdaessa varsille ja/tai elektrodeille pistehitsauslaitteen on oltava
sammutettu ja irtikytketty sdhko- ja paineilmaverkosta (jos mukana).
Paineilmasylinterikayttoisilla pistehitsauslaitteilla on valttamatonta lukita
yleiskatkaisin “O”-asentoon varusteissa olevalla lukolla
Samoin vesiverkostoon tai jadhdytyslaitteeseen suljetulla piirilla kytkettdessa
(vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet) ja joka tapauksessa korjauksia varten
(erikoishuoltoty6t).

- Paineilmasylinterikayttoisilla pistehitsauslaitteilla on valttamatonta lukita
yleiskatkaisin “O”-asentoon varusteissa olevalla lukolla.

Samoin vesiverkostoon tai jadhdytyslaitteeseen suljetulla piirilla kytkettdessa
(vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet) ja joka tapauksessa korjauksia varten
(erikoishuoltoty6t).

- Laitteen kaytto on kielletty rajahdysriskialueiksi luokitelluissa ympaéristoissa

kaasujen, polyjen tai sumujen vuoksi.
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- Tyobalueelle ei saa paastaa asiattomia henkiloita.

- Ala jata pistehitsauslaitetta valvomatta: mikali se on valttaméatonta, irtikytke
se sidhkoverkosta; paineilmasylinterikayttoisilla plstehltsauslalttellla laita
yleiskatkaisin »0”.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 ldheiset osat)
voivat saavuttaa yli 65°C lampétilan: on valttaméatonta kayttaa asianmukaisia
suojavarusteita.
Anna vastahitsatun kappaleen jaiahtya ennen siihen koskettamista!

KALLISTUMIS JA KAATUMISRISKI
Sijoita pistehitsauslaite vaakasuuntaiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa
sen painon; kiinnitd pistehitsauslaite tukialustaan (ohjekirjan kohdan
”ASENNUS” mukaisesti). Pdinvastai tapauksessa: kallellaan olevat tai
irralliset lattiat ja lilkkuvat tukialustat, on olemassa kaatumisvaara.

- On kiellettyd nostaa pistehitsauslaitetta paitsi ohjekirjan kohdassa
”ASENNUS” erityisesti ilmoitetussa tarkoituksessa.

- Mikali kaytetdan liikkuvia laitteita: irrota pistehitsauslaite sahko- ja
paineilmaverkosta (jos mukana) ennen laitteen siirtdmista toiselle ty6alueelle.
Kiinnitd huomiota esteisiin ja maan kovuuteen (esim. kaapelit ja putket).

- VAARANLAINEN KAYTTO
On vaarallista kayttda pistehitsauslaitetta mihin tahansa muuhun
tarkoitukseen kuin mihin se on tarkoitettu (katso KAYTTOTARKOITUS).

A SUOJAUKSET JA SUOJAT

Pistehitsauslaitteen suojat ja liikkuvat osat on laitettava paikoilleen ennen sen
kytkemista sahkoverkkoon.

HUOMIO! Kaikki kadsin tehtdvat toimenpiteet pistehitsauslaitteen liikkuville
késilla oleville osille, esimerkiksi:

- Elektrodien vaihto tai huolto

- Varsien tai elektrodien asennon séato

TEHDAAN PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA
SAHKO- JA PAINEILMAVERKOSTA (jos mukana).
YLEISKATKAISIN LUKITTUNA ”0O”-ASENTOON LUKOLLA JA AVAIN
POISTETTUNA (PAINEILMASYLINTERI-kédyttoisissa malleissa).

IRTIKYTKETTYNA

VARASTOINTI

- Sijoita laite ja sen vilineet (joko pakkauksen kanssa tai ilman) suljettuihin
tiloihin.

- llman suhteellinen kosteus ei saa ylittaa 80 %.

- llman Iampotllan on oltava valilla -15°C - 45°C.

Jos laitt ei ole vesijadahdytysyksikkoa ja ilman lampétila on olle 0°C: lisaa

jaatymisenestoainetta tai tyhjenna hydraulipiiri ja vesisailio kokonaan.

Kayta aina sopivia keinoja laitteen suojaamiseksi kosteudelta, lialta ja
korroosiolta.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Liikutettava laite  vastushitsausta  (pistehitsauslaite) varten  digitaalisella

mikroprosessorin ohjauksella. Varustettu nopeilla pistorasioilla hitsauskaapeleille,

miké helpottaa tydvalineiden valistd nopeaa vaihtoa mahdollistaen useiden

kuumatydstojen seka pisteiden teon pelleille erityisesti autonkoriteollisuudessa ja

muilla samankaltaisia tydstoja tekevilla aloilla.

Pistehitsauslaitetta on saatavilla kahtena eri versiona:

- llmajaahdytteinen versio lyhennettyna “A.F.”.

- Vesi- ja ilmajaahdytteinen versio (pihti) lyhennettyna “AQUA”

Tarkeimmat ominaisuudet ovat:

- hitsausparametrien automaattinen valinta;

- asetetun tydkalun automaattinen tunnistus;

- ilmajaahdytyksen (vesi- jos mukana) automaattiohjaus sammutuksen ajastuksella;

- optimaalisen pistehitsausvirran valinta saatavilla olevan verkon tehokkuuden
mukaan;

- linjan ylivirran rajoitus kytkettdessa (kytkennan ohjaus cose);

- Valaistu nestekidenaytt6 ohjausten ja asetettujen parametrien havainnollistamiseksi;

Pistehitsauslaitetta voidaan kayttaa vahabhiilisilla seka sinkityilla rautapelleilla.

2.2 SARJAVARUSTEET

- Paineilmakéayttdinen pihti ilmajaahdytteisilla kaapeleilla (varret 120 mm ja
standardin elektrodit): versio A.F.

- Paineilmakayttdinen pihti vesijadhdytteisilla kaapeleilla (varret 120 mm ja
standardin elektrodit): versio AQUA;

- Integroitu laite vesijadhdytysta varten suljetulla piirilla: VERSIO AQUA;

- Paineenalennin-suodatin-painemittari -laite magneettiventtiililla (paineilmasyotto);

- Integroitu karry;

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Varret elektrodeilla, joiden pituus ja/tai muoto on erilainen ilma-/vesijaahdytteiselle
paineilmapihdille (katso varaosaluettelo).

- Kasikayttoinen pihti kaapeleilla.

- Varret ja elektrodit, joiden pituus ja/tai muoto on erilainen kasikayttdiselle pihdille
(katso varaosaluettelo).

- Kasikayttéinen "C"-pihti kaapeleilla.

- Taysi Studder-pakkaus erillisellda maadoituskaapelilla ja tarvikelaatikolla.

- Kaksoispistepihti iimajaahdytyksella ja kaapeleilla.

- Studder-pakkaus ilman liipaisinta maadoituskaapelilla (hitsaa kosketuksella
kayttamatta painiketta).

- Tukipilari- ja painontyhjennyspakkaus pihdille.

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 maksimijénnite oikosulussa.

7 - Virta toisiopiirissa pysyvassa tilassa (100 %).
8 - Varren (standardi) vali ja pituus.

9 - Maksimivoima elektrodeille.

10 - Paineilmalahteen nimellispaine.

11 - Tarvittava paineilmaldhteen paine elektrodien maksimivoiman saamiseksi.

12 - Jaadhdytysveden virtaama.

13 - Jaadhdytysnesteen nimellinen paineen alenema.

14 - Laitteiston massa.

15 - Turvallisuussymbolien merkitykset annetaan luvussa 1 “ Vastushitsauksen
yleinen turvallisuus”.

Huomio: Kyltissd annetussa esimerkissd on symbolien ja lukujen viitteellinen

merkitys; oman pistehitsauslaitteesi teknisten tietojen tarkat arvot annetaan suoraan

samassa pistehitsauslaitteessa olevassa kyltissa.

3.2 MUITA TEKNISIA TIETOJA
3.2.1 Pistehitsauslaite
Yleiset ominaisuudet

- Virransy6ton jannite ja taajuus 400 V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

tai : 230V (+15%) ~1ph-50/60 Hz
- Lampodsuojaluokka : |
- Eristysluokka : H
- Pakkauksen suoja-aste : IP 20
- Jaahdytystyyppi . AF. (Pakotettu iima), vesi (versio AQUA)
- (*) Koko (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Paino 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Maksimiteho oikosulussa (Scc) 58 kVA
- Tehokerroin maksimissa : 0.8
- Hitaat verkkosulakkeet 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Automaattinen verkkokatkaisin 32A @400V (“C*- IEC60947-2)
63 A @ 230 V (“C™- IEC60947-2)
- Virtakaapeli (L<4m) ;3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)
Output

- Toisiojannite tyhjakaynnilla (U
Pistehitsauksen maksimivirta fl max)
Pistehitsauskyky

Pulssitussuhde

Maksimivoima elektrodeille

Varsien ulkonema

Pistehitsausvirran saato
Pistehitsausajan saato

d) : 10V

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

150 daN

120-500 mm

automaattinen

automaattinen kaytetyn pellin

paksuuden ja pihdin mukaan.

(*) HUOMIO: ulkomitat eivat sisalla kaapeleita ja tukipilaria.

(**) HUOMIO: generaattorin paino ei sisélla pihtia eika tukipilaria.

3.2.2 Jadhdytysjarjestelma (GRA)

Yleisominaisuudet

- Maksimipaine (pmax) 3 bar
- Jaahdytyksen teho (P @ 11/min) 1 kw
- Sailion vetoisuus : 8l
- Jaahdytysneste : demineralisoitu vesi

4. PISTEHITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1 PISTEHITSAUSLAITTEEN JA TARKEIMPIEN OSIEN KOKONAISUUS (Kuva
B)

Etupuolella:

1 - Ohjauspaneeli;

- Pihdin kaapelien kiinnitys (dinse);

- Nopeat pistorasiat ilmaputkien kiinnitykseen;

- Nopeat pistorasiat vesiputkien kiinnitykseen (versio AQUA);

- Liitin 14 nastaa;

aprwWN

Takapuolella:

6 - Yleiskatkaisin;

7 - Virrtakaapelin sisaantulo;

8 - Paineensaatd-painemittari-tuloilmansuodatin -laite;

9 - Jaahdytysyksikon sailion korkki (versio AQUA);

10 - Vesijadhdytteisen version veden taso (versio AQUA);
11 - Vesijaahdytteisen version ilmanpoisto (versio AQUA).

4.2 OHJAUS- JA SAATOLAITTEET

4.2.1 Ohjauspaneeli (Kuva C)
START

1. Monitoimindppain

a) “START"-TOIMINTO:
saa laitteen toimimaan ensimmaisesta kaynnistyksesta tai hatapysaytyksen
jalkeen.
HUOMIO: Naytto ilmoittaa kayttajalle tarvittaessa, etté on painettava painiketta
"START" laitteen kayttamiseksi.

b) “TOIMINTATAPA"-TOIMINTO:
valitsee pistehitsauksen “sysayksnla” m (otettavissa kayttddn vain

paineilmapihdeilld) tai valitsee studder-tydkalun (kuva C-8a / 8f otettavissa
kayttéon vain studder-ruiskulla).

c) MITTAYKSIKON VALINTA:
pitamalld nappain painettuna 3 sekuntia on mahdollista asettaa levyn
paksuuden mittayksikkd "millimetreissa" [mm], “gauge” [ga] tai tuuma [in].

2-3.™ l + Kaksoistoimipainikkeet
a) LEVYN PAKSUUS -TOIMINTO:
painamalla painiketta [+] levyn paksuus kasvaa, painamalla painiketta [-] se
vahenee.
b) TASOJEN TIME @ tai POWER [POWER| VALINTATOIMINTO:

pitamalla painettuna painike [-] 3 sekuntia on mahdollista lisata tai vahentaa
hitsausaikaa suhteessa laitteen automaattisesti asettamaan arvoon

pitamalla painettuna painike [#] 3 sekuntia on mahdollista lisata tai véahentaa
hitsaustehoa mm suhteessa laitteen automaattisesti asettamaan arvoon;

HUOMIO: pistehitsaustehon ohjelmointi mahdollistaa tehtaalla ohjelmoidun
virranarvon muuttamisen (5 kA), joka on sopiva 10 kW:n asetettuun tehoon.

A TARKEAA: TAULUKOSSA 1 on vastaavuus valitun virran ja verkon
minimitehon vililla, joka on oltava saatavilla asennuspaikassa (asetettu
teho), linjan suojauksen virheellisen keskeytyksen mahdollisuuden
vélttamiseksi.
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On suositeltavaa sovittaa ohjelma valitsemalla arvo 7 kA ja taaten néin
parempi kayttoturvallisuus kaikissa kaytoissa seka siinéd tapauksessa, etta
"default"-arvo osoittautuu riittimattoméksi pisteen tekemiseksi parhaalla
mahdollisella tavalla valitulla paksuudella (vastaava paksuus vélkkyy), tai
ettd asetettu teho on yhteensopiva.
Ohjelmointi alemmilla virranarvoilla
maksimipaksuutta.

rajoittaa hitsattavissa olevaa

4. Nestekidenaytto

P L START

limoittaa, ettd on valttdmatonta painaa painiketta . laitteen valmistamiseksi
hitsausta varten.

START

(]

ayttaa

I
Z -
20

vyn paksuuden sek& mahdolliset halytyskoodit.

T

Aktivoituu liitettdessa Studder-ruisku liipaisimella tai ilman (kosketuksella
aktivoitava versio).

8a. @

limoittaa  piikkien, niittien,
asianmukaisilla elektrodeilla.

aluslevyjen, erikoisaluslevyjen pistehitsauksen

limoittaa ruuvien pistehitsauksen, halkaisija 4+6, seka niittien pistehitsauksen,
halkaisija 5, sopivalla elektrodilla.

8c.

limoittaa pistehitsauksen yhdella pisteelld sopivalla elektrodilla.

8d.

limoittaa peltien paaston hiilielektrodilla.

8e.

limoittaa peltien tyssayksen asianmukaisella elektrodilla.

8f.

limoittaa pulssitetun pistehitsauksen peltien paikkausta varten sopivalla
elektrodilla.

9
limoittaa hitsausajan tason @ tai [MIIED suhteessa automaattisesti asetettuun

arvoon (FY¥jge)

10

limoittaa, etta pistehitsaustoiminto sysayksilla on aktivoitu (vain paineilmapihdeille).

1.
limoittaa, etté kaytdsséa on kasikayttopihti eika paineilmapihti.
$58¢

limoittaa, etté kéytdssa on energisoitu pihti.

131415, I F
@@ ilmoittavat kaksoispistepihdin, @@ ilmoittavat “X"-pihdin, @

aktivoituu Studder-ruiskulla.

16. ¢
Esittaa hitsattavan pellin paksuuden.

- )

limoittaa, etta laitteessa on Iampdsuoja.

18.
limoittaa, etta kaytdssa on lampéruisku hakasilla muoviosien hitsausta varten.
ga
in
19. mm
limoittaa levyn paksuuden mittayksikon.

4.2.2 Paineensaatoyksikko ja painemittari (kuva B-8)

Mahdollistaa paineilmapihdin elektrodeihin kayttdman paineen sdadon kayttaen
saatovipua seka sen mahdollistavien pihtien jaahdytysilman virtaaman muuttamisen.
Suositellaan paineen asettamista maksimille ylittamatta 8 bar.

4.3 SUOJATOIMNNOT JA LUKITUS
4.3.1 Suojaukset ja halytykset (TAUL. 2)
a) Lamposuoja:
Keskeyttaa, mikéli pistehitsauslaite ylikuumenee jaahdytysnesteen ollessa liian
vahainen tai sen puuttuessa tai toimintajakson ylittaessa sallitun rajan.
Keskeytys nakyy kuvan syttymisella naytélla (kuva C-17) seka:
AL1 = laitteen lampdhalytys.
AL2 = studder-pihdin Iampohalytys.
VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen, elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa);
virran pyséhtyminen (hitsaus estynyt).
ENNALLEENPALAUTUS: kasin (painikkeen “START”
lampatilarajoihin palaamisen jélkeen - kuvan sammuminen).
b) Yleiskatkaisin:

kayttd  sallittuihin

- Asento “O” = lukittavissa oleva auki-asento (katso luku 1).

A HUOMIO! Asennossa ”O” virtakaapelin liitinnan sisaliittimissa

L1+L2 (N) on jénnite.
- Asento “I” = suljettu: pistehitsauslaite saa virtaa, mutta ei toimi (STAND BY -
tarvitaan "START”-painikeen painallus).
- Hatatoiminto
Pistehitsauslaitteen ollessa avaustoiminnossa (asento “I"=>asento “O” )
maarittda pysaytyksen turvallisesti:
- virta estynyt;
- elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa);
- automaattinen uudelleen kaynnistys estynyt.

A HUOMIO! TARKASTA JAKSOITTAIN TURVAPYSAYTYKSEN
OIKEANLAINEN TOIMIVUUS.
c) Jaahdytysyksikon suoja (versio AQUA)
Keskeyttaa jadhdytyksen vedenpaineen puuttuessa tai laskiessa;
Keskeytys nakyy naytélla AL 9 = veden puuttumisen halytys.
VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen, elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa);
virran pysahtyminen (hitsaus estynyt).
ENNALLEENPALAUTUS: tayta jaahdytysnestettd, sammuta ja kd@ynnista sitten
laite (katso my06s luku 5.6. "jadhdytysyksikon valmistelu").
d) Yli- ja alijanniitteen suoja
Keskeytys nakyy naytolla AL 3 = ylijannitteen halytys ja AL 4 = alijannitteen suoja.
VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen, elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa);
virran pysahtyminen (hitsaus estynyt).
ENNALLEENPALAUTUS: kasin ("START"-painikkeen kayttd).
e) Painike “START” (kuva C-5).
Sen kayttdé on valttdmatontd hitsaustoimenpiteen ohjaamiseksi
seuraavissa tilanteissa:
- joka kerta suljettaessa yleiskatkaisin (asento “O"=>asento “I");
- joka turva- ja suojalaitteiden keskeytyksen jéalkeen;
- virransy6ton paluun jalkeen (sahko- ja paineilma-), joka on aikaisemmin
keskeytynyt alun katkaisun tai hairién vuoksi;

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. B
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 seka koneen painon mukaan
mitoitettuja koukkuja ja siihen tarkoitettuja renkaita M8.

On ehdottomasti kiellettya sitoa pistehitsauslaite muulla kuin kuvatulla tavalla.

5.3 SIJOITUS

Varaa asennuspaikkaan riittdvasti tilaa, jossa ei ole esteitd ohjauspaneelille,
paakatkaisimelle ja tydalueelle padsemiseksi turvallisesti.

Varmista, ettd jaahdytysilman sisdantulo- ja ulostulo aukkojen edessé i ole esteitd,
tarkastamalla, ettei sisaan paase johtavaa polya, sydvyttdvaa hoyrya, kosteutta jne.
Aseta pistehitsauslaite tasaiselle pinnalle, jonka materiaali on yhtenaista ja tiivista ja
sopii sen painolle (katso “tekniset tiedot”) kaatumis- ja siirtymisvaarojen valttamiseksi.

5.4 VERKKOON KYTKENTA

5.4.1 Varoitukset

Tarkasta ennen sahkokytkenttjen tekemista, etté 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 séhkdverkkoon, on asentajan tai kayttajan vastuulla
varmistaa, voidaanko pistehitsauslaite liittaa siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

5.4.2 Pistoke ja pistorasia

Liitd sahkokaapeliin riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (3P+T: kaytetdan vain
kahta napaa: VALIVAIHEINEN kytkenta!) ja kayta verkkopistorasiaa, joka on suojattu
sulakkeilla tai lampémagneettiautomaattikatkaisimella; asianmukainen maadoitus
litetddn syottolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).
Sulakkeiden ja lampdmagneettikatkaisijan kapasiteetti
ominaisuudet iimoitetaan kappaleessa “TEKNISET TIEDOT”.
Jos verkkoon liitetddn useampia pistehitsauslaitteita, sy6ttd on jaettava jaksoittain
kolmen vaiheen kesken niin, ettd kuormitus on tasapainossa, esim.:

pistehitsauslaite 1: syottd L1-L2;

pistehitsauslaite 2: syotto L2-L.3;

pistehitsauslaite 3: syottd L3-L1.

A HUOMIO! Ylld olevien ohjeiden laiminlyéminen tekee valmistajan

suunnitteleman turvajarjestelman (luokka |) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan
henkilévahinkojen (esim. séhkdisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

ja keskeytystoiminnon

5.5 PAINEILMAKYTKENTA
- Varaa paineilmalinja, jonka kayttépaine on 8 bar.
- Kokoa suodatin-alenninryhmaéan vyksi saatavilla olevista paineilmaliitoksista
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asennuspaikassa oleviin liitoksiin sopimiseksi.

5.6 JAAHDYTYSJARJESTELMAN VALMISTELU (AQUA)

A HUOMIO! Tayttétoimenpiteet tehddén laitteiston ollessa sammutettu

ja irrotettu sdhkoverkosta.

Vilta sahkodjohtavien jadnestoaineiden kayttoa.

Kayta vain demineralisoitua vetta.

- Avaa tyhjennysventtiili (KUVA B-11).

- Tayta sailid demineralisoidulla vedelld suun kautta (Kuva B-9): sailion vetoisuus =
8 |; ole varovainen, ettei vetta tule ulos tayton lopussa.

- Sulje sailion korkki.

- Sulje tyhjenna venttiili.

5.7 PAINEILMAPIHDIN KYTKENTA (kuva F)
- Liita DINSE-pistokkeet niille tarkoitettuihin pistorasioihin.

A HUOMIO! Kaapelien "dinse"-pistokkeet liitetddn paneelin

pistorasioihin pyoérittamalla myo6tapadivaan: tarkasta, ettd kaapelien
kaantyminen ei pyri 16ysdadmaan liitosta: siind tapauksessa pyorita kaapelien
"dinse"-pistokkeita vastapdivdian ennen niiden asettamista ja lukitse ne
paneelille.

- Liitd kaksi ilmapistoketta niille kuuluviin pistehitsauslaitteen pistorasioihin: pieni
pistoke (jadhdytysilma); iso pistoke (paineilmaruiskun ohjausilma).

- Vain version AQUA, (vesijadhdytteinen) ollessa kyseessa liitd pihdin vesiputket
niille tarkoitettuihin nopeisiin pistorasioihin laitteessa noudattaen vareja: sininen
putki siniseen pistorasiaan, punainen putki punaiseen pistorasiaan.

- Laita kaapelin ohjausliitin siihen tarkoitettuun pistorasiaan 14 nastaa.

5.8 KASIKAYTTOISEN PIHDIN JA STUDDER-RUISKUN LIITTAMINEN

MAADOITUSKAAPELIIN (KUVA G)

- Liita DINSE-pistokkeet niille varattuihin pistorasioihin: vain studderia varten
ruisku ja maadoitus liitetdan niille kuuluviin dinse-pistorasioihin, kuten laitteen
painatuksessa kuvataan.

- Laita kaapelin ohjausliitin siihen tarkoitettuun pistorasiaan.

Paineilman ilmanottojen liitokset eivat ole valttamattémia.

5.9 KAKSOISPISTEPIHDIN LIITOS
- Toimi samalla tavalla kuin paineilmapihdin kanssa kayttden ainoastaan
jaahdytysilman pistoketta.

6. HITSAUS (Pistehitsaus)

6.1 ALKUVALMISTELUT

Ennen minkaanlaisten pistehitsaustoimenpiteiden suorittamista on valttamatonta

tehda joukko tarkastuksia ja sdadoksia paakatkaisimen ollessa "O” asennossa ja

lukon ollessa kiinni.

- Tarkasta, ettd sahkokytkenta on suoritettu oikein edella olevien ohjeiden mukaisesti.

- Tarkasta  paineilman  kytkentd;  suorita  virransyéttdjohdon kytkenta
paineilmaverkkoon, saada paine alentajan kasinappulan kautta kunnes
painemittarissa lukee valille 4 ja 8 bar sijoittuva arvo (60 - 120 psi) suhteessa
pistehitsattavan levyn paksuuteen.

- Aseta elektrodien valinen tila levyjen paksuuden mukaan; tarkasta, ettd kasin
lahennetyt varret ja elektrodit akselilla (karjet yhtenaiset) ovat samansuuntaiset.
Jos tarpeellista, niin suorita saatd 16ysadmalla varsien lukitusruuvit, joita voidaan
pyorittaa tai siirtdd molempiin suuntiin niiden akselia pitkin; sdadén lopussa kirista
lukitusruuvit huolellisesti.

- Tyon liikkeen saatd tapahtuu elektrodien avulla. Muista aina, etta liikkeen pitaa
olla yli 6-8 mm suhteessa pistehitsausasentoon niin, ettad kappaleeseen kaytetaan
aiottua voimakkuutta.

KUVASSA | on elektrodien "standard"-asento, kun pihtia ei kayteta.

- Kaytettaessa kasipihteja muista, etta pistehitsausvaiheessa elektrodien kayttdman
voiman saatd saadaan aikaiseksi kierteisen mutterin avulla (KUVA L); ruuvaa
myétapaivaan (vasemmalta oikealle) lisataksesi voimakkuutta samassa suhteessa
kuin levyjen paksuus kasvaa, valiten kuitenkin saadoét, jotka mahdollistavat
pihtien sulkemisen (ja vastaavan microswitch:n toiminnan) hyvin vahaisella
vaivalla. Oikeanlainen varsien ja elektrodien asettelu on samanlainen kuin
pneumaattispihdeille suunniteltu.

6.2 PARAMETRIEN SAATO (pistehitsauksessa)

Parametrit, jotka maarittelevat hitsauspisteen halkaisijan (leikkaus) ja mekaanisen
pitavyyden ovat:

- Elektrodien kayttdma voimakkuus.

- Pistehitsausvirta.

- Pistehitsauksen kesto.

Jos ei ole kokemusta, on hyva kokeilla ensin pistehitsausta kayttamalla mittasuhteiltaan
ja materiaaliltaan samanlaisia pelteja kuin aiotaan kayttaa tyostossa.

Sovita elektrodien voimakkuus paineensaatelijan avulla, kuten luvussa 6.1 neuvotaan
valitsemalla keskikorkeat arvot.

Pistehitsausvirran ja -ajan parametrit saadetaan automaattisesti valitsemalla
hitsattavien peltien paksuus nappaimilla (kuva + / -). On mahdollista korjata pisteen
aikaa suhteessa standardin arvoon (DEFAULT) etukdteen asetettujen rajojen
puitteissa kayttden nappainta (kuva kuvassa C-2).

Aseta pulssaus joutuessa pistehitsaamaan pelteja, jotka ovat paksuudeltaan

0.8+1.2mm ja korkea myétoraja.

Pulssausjakso on automaattinen eika sita tarvitse saataa.

TARKEAA: Jos valittu paksuus “valkkyy”, se tarkoittaa, ettéd default-pistehitsausvirta
tai alunperin ohjelmoitu, on riittdmaton pisteen tekemiseksi kunnolla; ohjelmoi

uudelleen pistehitsauslaite maksimivirralle yhteensopivasti asennuspaikan tehon
kanssa (katso luku 4.2.1): korkeat pistehitsausvirrat yhdessa lyhyempiin aikoihin
antavat paremmat pisteen ominaisuudet.

Suositellaan pistehitsauksen tekemistéd asettaen
aiheutetaan pisteen ytimen poisveto toisesta pellista.

6.3 MENETTELY ﬁ

6.3.1 PAINEILMAPIHTI

- Lahellevientiaika (SQUEEZE TIME) on automaattinen, arvo vaihtelee valitun pellin
paksuuden mukaan.

- Aseta elektrodi yhdelle kahdesta pistehitsattavasta pellista.

- paina pihdin kasipidikkeessa olevaa painiketta saaden aikaan:
a) Peltien sulkeutuminen elektrodien valiin etukateen asetetulla voimalla

(sylinterin kaytto).

b) Esiasetetun hitsausvirran kulku asetetun ajan merkitdén kuvan syttymisella ja

testikappale vetokokeeseen,

sammumisella .

- Loysaa painike muutaman hetken kuluttua kuvan sammumisesta (hitsauksen
loppu); tama viivastys (pidatys) antaa pisteelle paremmat mekaaniset ominaisuudet.

6.3.2 KASIKAYTTOISET PIHDIT ! @

- Laita alempi elektrodi pistehitsattavalle pellille.
- Kayta pihdin ylavipua tyon paatteeksi saaden aikaan:
a) Peltien sulkeutuminen elektrodien valiin etukateen asetetulla voimalla.
b) Esiasetetun hitsausvirran kulku asetetun ajan merkitdan kuvan syttymisella ja
sammumisella .

- Loysaa pihdin vipu muutaman hetken kuluttua kuvan sammumisesta (hitsauksen
loppu); tdma viivastys (pidatys) antaa pisteelle paremmat mekaaniset ominaisuudet.

6.3.3 STUDDER-RUISKU uI

A HUOMIO!

- Tyovélineiden kiinnittimiseksi tai purkamiseksi ruiskun terdpaasta kayta
kahta kiinteda kuusioavainta niin, ettd 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.

6.3.4 Maadoituskaapelin liitos

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" ( kdytannon vaikeus) kayta ratkaisua:

b2) Pistehitsaa aluslevy etukateen valmistellun pellin pinnalle; vie aluslevy
kuparitangon aukosta ja lukitse se varusteissa olevalla liittimella.

FAVAVAVAY
Aluslevyn pistehitsaus maadoituspaatteen kiinnittamiseksi
Kokoa ruiskun terédpaahan siihen varattu elektrodi (ASENTO 9, kuva M) ja laita siihen
aluslevy (ASENTO 13, kuva M).
Aseta aluslevy valitulle alueelle. Laita maadoituspaate kosketuksiin samalla alueella,
paina ruiskun painiketta kaynnistéden aluslevyn hitsaus, jolla tehdaan edelld kuvattu
kiinnitys.
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Ruuvien, aluslaattojen, naulojen, niittien pistehitsaus f ]
Laita elektrodin ruiskuun pistehitsattava osa ja aseta se pellille haluttuun kohtaan;
paina ruiskun painiketta: I16ysaa painike vasta asetetun ajan kuluttua.

Peltien pistehitsaaminen vain yhdelta puolelta ‘l
Koko ruiskun terapaahan elektrodi (ASENTO 6, kuva M) painamalla pistehitsattavaa
aluetta. Kayta ruiskun painiketta, I6ysaa painike vasta asetetun ajan kuluttua.

A HUOMIO!

Pellin maksimi pistehitsattava paksuus ainoastaan yhdeltd puolelta: 1+1 mm.

Tama pistehitsaus ei ole sallittu autonkorien kantavissa rakenteissa.

Peltien oikeanlaisten pistehitsaustulosten saamiseksi on valttdmatonta suorittaa

muutamia tarkeité varotoimenpiteita:

1 - Virheetdn maadoitusliitos.

2 - Kaksi pistehitsattavaa osaa on puhdistettava mahdollisista lakoista, rasvasta ja

Oljysta.

3 - Pistehitsattavien osien on kosketettava toisiaan ilman rautaa valissa, tarvittaessa
purista tyokalulla, ala ruiskulla. Liian kova painaminren aiheuttaa huonoja
tuloksia.

- Ylemman kappaleen paksuus ei saa ylittdd 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 ouabs

PAYAYAVAW
Erikoisaluslevyjen pistehitsaus ja veto samanaikaisesti @
Tama toiminto tehdadn kokoamalla ja kiristamalla terapaa pohjaan asti (ASENTO
4, kuva M) poisvetolaitteen runkoon (ASENTO 1, kuva M), kiinnita ja kirista pohjaan
asti poisvetolaitteen toinen paa ruiskulla. Laita erikoisaluslevy (ASENTO 14, kuva M)
terapaahan (ASENTO 4, kuva M) lukitsemalla se siihen tarkoitetulla ruuvilla (kuva
M). Pistehitsaa se halutulle alueelle saatéaen pistehitsauslaite, kuten aluslevyjen
pistehitsausta varten ja aloita veto.
Pydrité lopuksi vetolaitetta 90° aluslevyn irrottamiseksi, jolloin se voidaan pistehitsata
uudelleen uuteen asentoon.

Peltien lammitys ja pusku @ @

Tassa toimintatavassa TIMER on pois kaytosta.

Toimenpiteiden kesto tehdaan siis kasin, koska sen maarittda ruiskun painikkeen
puristusaika.

Virran voimakkuus saatyy automaattisesti valitun pellin paksuuden mukaan.

Kokoa hiilielektrodi (ASENTO 12, KUVA M) ruiskun terapaahan lukitsemalla se
renkaalla. Kosketa hiilielektrodilla aikaisemmin puhdistettua aluetta ja tydnna ruiskun
painiketta. Liiku ulkoa sisalle pain pyorivalla liikkeellda niin, ettd pelti lampeaéa ja
raaistuessaan palaa alkuperdiseen asentoonsa.

Jotta valtetdan pellin liiallinen paasto, kasittele pienia alueita ja heti toimenpiteen
peraan kayta silla kosteaa pyyhetta niin, etta kasitelty alue jaahtyy.

Peltien pusku @ @

Tassa asennossa tydskenneltdessé sopivalla elektrodilla voidaan tasoittaa pelteja,
joissa on paikallisia epdmuodostumia.

Katkonainen pistehitsaus

Tama toiminto sopii pienten suorakulmaisten peltien pistehitsaukseen ruosteesta
johtuvien reikien peittamiseksi tai muista syista.
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Laita sopiva elektrodi (ASENTO 5, kuva M) terdpaahan, kiristd 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 tydn aikana kevyesti (3+4 kg), tydskentele ihanteellisen etéisyyden

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 maksimissaan 0.8 mm ja
mielellaan ruostumattomasta teréksesta.

3 - Rytmitéd etenemisliike pistehitsauslaitteen saneleman tahdin mukaan. Etene
tauon aikana, pysahdy pistehitsauksen aikana.

Varusteissa olevan vetolaitteen kdytto (ASENTO 1, kuva M)

Aluslevyjen kiinnitys ja veto

Tama tehdaan kokoamalla ja kiristamalla terapaa (ASENTO 3, kuva M) elektrodin
runkoon (ASENTO 1, kuva M). Kiinnitd aiemmin kuvatulla tavalla pistehitsattu aluslevy
(ASENTO 13, kuva M) ja aloita veto. Pyorita lopuksi vetolaitetta 90° ja irrota aluslevy.

Piikkien kiinnitys ja veto

Tama tehdaan kokoamalla ja kiristamalla terapaa (ASENTO 2, kuva M) elektrodin
runkoon (ASENTO 1, kuva M). Vie aiemmin kuvatulla tavalla pistehitsattu piikki
sisdan (ASENTO 15-16, kuva M) terapaahan (ASENTO 1, kuva M) pitéen itse paate
vedettynd kohti vetolaitetta (ASENTO 2, kuva M). Sisdanviennin paatyttya 10ysaa
terapaa ja aloita veto. Veda lopuksi terapaata vasaraa kohti piikin 1apivetamiseksi.

STUDDER TOUCH

Studdervoidaan toimittaa versiona, jossa ei ole painiketta.

Pistehitsaus tapahtuu yksinkertaisesti laittamalla tyokalu hitsattavalle kappaleelle, joka
on liitetty maadoituskaapeliin: muutaman hetken kuluttua laite tunnistaa kosketuksen
ja kaynnistaa pisteen automaattisesti.

Aﬂ HUOMIO: VALTA STUDDERIN ASETTAMISTA KAPPALEELLE, ELLET
AIO KAYNNISTAA HITSAUSTA!

7. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEITA VARMISTA, ETTA
PISTEHITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
On viélttamatonta lukita katkaisin asentoon ”O” varusteissa olevalla lukolla.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA VOI TEHDA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

- elektrodin paan halkaisijan ja profiilin sovitus/ennalleenpalautus;

- elektrodien ja varsien vaihto;

- elektrodien linjauksen tarkastus;

- kaapelien ja pihdin jadhdytyksen tarkastus;

- paineilman sisaantulosuodattimen tiivistyman tyhjennys.
tarkasta pistehitsauslaitteen ja pihdin virtakaapelin eheys

VAIN AQUA versiolle (ilmajadhdytteinen):

- tarkasta jaksoittain jadhdytysnesteen taso sailiossa.

- tarkasta jaksoittain, ettei ole minkaanlaisia vesivuotoja.

7.2 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 sisalla voivat aiheuttaa

vakavan sahkoiskun johtuen suorasta kosketuksesta jannitteisten osien kanssa ja/tai

vaurioita johtuen kosketuksesta liikkuvien osien kanssa.

Tarkasta jaksoittain ja joka tapauksessa kayttétiheyden ja ympariston olosuhteiden

mukaan pistehitsauslaitteen ja pihdin sisapuoli muuntajalle, valodiodimoduulille,

virransyottoliitinkotelolle jne. kertyneen poélyn ja metallihiukkasten poistamiseksi

kuivalla paineilmasuihkulla (max. 5 bar).

Valta paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; huolehdi niiden

mahdollisesta puhdistuksesta hyvin pehmealla harjalla tai soveltuvilla liuottimilla.

Samalla:

- tarkasta, ettd kaapeloinneissa ei ole vaurioita eristyksessa tai hapettuneita ja
10ystyneita liitoksia.

- tarkasta, ettd muuntajan toisiopiirin litosruuvit ulostulotankoihin / -punoksiin on
hyvin kiristetty eika niissa ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

7.2.1 Toimenpiteet vesijaahdytyslaitteelle (vain vesiolle AQUA)

Mikali sattuu:

- liiallinen tarve palauttaa sailion veden taso ennalleen;

- liian tihed halytyksen 9 keskeytys;

- veden vuotoja;

kannattaa tarkastaa mahdolliset ongelmat, jotka voivat olla jadhdytysjarjestelman
sisalla.

Katso aina kohta 7.2 yleisia tietoja varten ja etene pistehitsauslaitteen irtikytkennan
jalkeen sahkoverkosta sivupaneelin poistamiseen (KUVA N).

Tarkasta, ettd kytkenndissa tai putkistoissa ole vuotoja. Mikali vettd vuotaa, vaihda
vaurioitunut osa. Poista vedenjaannokset, jotka ovat mahdollisesti vuotaneet huollon
aikana ja sulje sivupaneeli uudelleen.

Palauta sitten pistehitsauslaite ennalleen hyddyntéden siihen kuuluvia luvussa 6
(Pistehitsaus) annettuja tietoja.

8. VIANETSINTA L 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 ndy halytysviesteja (katso TAUL. 2): halytyksen lakattua paina "START”
pistehitsauslaitteen kaynnistamiseksi uudelleen; tarkasta jaahdytysnesteen
oikeanlainen kierto ja mahdollisesti vahenna ty6jakson pulssitussuhdetta.

- Toissijaiseen piiriin kuuluvat osat (varrenkannattimien liitokset - varret - elektrodien
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kannattimet - kaapelit) eivat ole tehottomia I8ystyneiden ruuvien tai hapettumien
takia.

Hitsausparametrit ovat suoritettavaan tyéhon sopivat.

Huollon ja korjauksen jalkeen palauta ennalleen liitokset ja kaapeloinnit niin kuin
ne olivat alunperin huolehtien, etté ne eivat paase kosketuksiin liikkuvien osien ja
kovasti kuumenevien osien kanssa. Niputa kaikki johtimet alkuperaisella tavalla
huolehtien, etta pidat hyvin erilladn niiden valilld korkeajannitteiset ensiopiirin
litokset matalajannitteisista toisiopiirin liitoksista.

Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.
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ZARIZENi PRO ODPOROVE SVAROVANi PRO PRUMYSLOVE A PROFESIONALNI
POUZITI.

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na oznaceni
bodovaciho svarovaciho pfristroje.

1. ZAKLADNI BEZPECNOSTNIi POKYNY PRO ODPOROVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpec¢nému pouziti bodovacky a
musi byt informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svarovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatfenich a o postupech v nouzovém stavu.
Bodovacka (pouze u verzi s aktivaci prostfednictvim pneumotoru) je vybavena
hlavnim vypinaéem s funkcemi nouzového stavu, vybavenym visacim zamkem
pro jeho zajisténi v poloze ,,0“ (vypnut).

Kli¢ od visaciho zamku musi byt odevzdan vyhradné pracovnikovi obsluhy,
ktery je zkuSeny nebo byl vySkolen ohledné pfidélenych ukoli a ohledné
nebezpeéi souvisejicich s timto svafovacim postupem nebo s nedbalym
pouzitim bodovacky.

V pripadé 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 Urazam.

- 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 pri
relativni vihkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pro teploty az do 20°C.

- Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostredi 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 prostfednictvim pneumotoru je treba zajistit hlavni vypinaé
v poloze ,,0“ visacim zamkem z prislusenstvi.

Stejny postup je tfeba dodrzet také prfi pripojovani k rozvodu vody nebo
k chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a
v kazdém pripadé pro ukony oprav (mimoradna udrzba).

- U bodovacek aktivovanych prostrednictvim pneumotoru je treba zajistit
hlavni vypinac v poloze ,,0“ visacim zamkem z prislusenstvi.

Stejny postup je tfeba dodrzet také pfi pripojovani k rozvodu vody nebo
k chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a
v kazdém pfipadé pro ukony oprav (mimoradna udrzba).

- Je zakazano pouzivat zarizeni v prostfedich s prostory klasifikovanymi
jako prostory s rizikem vybuchu z divodu pfitomnosti plynt, prachi nebo
aerosolu.

/\
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vedeni obrabéného dilu kvili oddaleni rukou od nebezpeéného prostoru
odpovidajiciho elektrodam.

-V pripadé pouziti prenosné bodovacky: Pevné uchopte klesté, tak, ze umistite
obé ruce na pfislu$né rukojeti; udrzujte vzdy ruce v dostate¢né vzdalenosti
od elektrod.

- Pokazdé, kdyz to tvar dilu umoziiuje, je tfeba sefidit vzdalenost elektrod tak,
aby nedoslo k prekroéeni drahy 6 mm.

- Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo vice osob sou¢asné.

- Musi byt zabranéno pfristupu cizich osob do pracovniho prostoru.

- Nenechavejte bodovacku bez dozoru: V takovém pripadé je povinné odpojit
ji od napajeci sité; u bodovacek aktivovanych prostrednictvim pneumotoru
pfepnéte hlavni vypina¢ do polohy , 0“ a zajistéte jej visacim zamkem
z prislusenstvi; kli¢ musi byt uschovan u odpovédného vedouciho.

- Pouzivejte vyhradné elektrody uréené pro dany stroj (viz seznam nahradnich
dila) bez zmény jejich tvaru.

- RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody - ramena a pfilehlé plochy) mohou
dosahovat teploty vys$si nez 65°C: je tfeba pouzivat vhodny ochranny odév.
Drive, nez se dotknete pravé svareného dilu, nechte jej ochladit!

RIZIKO PREVRACENI A PADU

- Umistéte bodovacku na vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici
jeji hmotnosti; pfipevnéte ji k ulozné plose (je-li to vyzadovano v casti
»INSTALACE“ tohoto navodu). V opaéném pripadé, na naklonéné nebo
nesouvislé podlaze nebo na pohyblivych tloznych plochach, existuje riziko
prevraceni.

- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou pfipadu, kdy je to vyhradné
uvedeno v ¢asti ,,INSTALACE“ tohoto navodu.

- V pripadé pouziti zafizeni s vozikem: Pfed pfemisténim zafizeni do jiného
pracovniho prostoru odpojte bodovacku od elektrického a pneumatického
(je-li soucasti) napajeni. Vénujte pozornost prekazkam a nerovnostem terénu
(napfiklad kabely a trubky).

- NEVHODNE POUZITI
Pouziti bodovacky pro jakykoli jiny druh pracovni ¢innosti, nez pro ktery je
uréena (viz URCENE POUZITI), je nebezpeéné.

A OCHRANY A OCHRANNE KRYTY

Pfed pfipojenim bodovacky k napajeci siti se ochranné kryty a pohyblivé
soucasti obalu bodovaéky musi nachazet v pfedepsané 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 sou&asti) NAPAJENI.
HLAVNi_VYPINAC ZAJISTENY V POLOZE ,,0“ ZAVRENYM VISACIM ZAMKEM
A VYTAZENYM KLIGEM u modelti s aktivaci prostiednictvim PNEUMOTORU).

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho pfisluSenstvi (s obalem nebo bez obalu) do
uzavienych mistnosti.

- Relativni vihkost vzduchu nesmi pfesahnout 80%.

- Teplota prostiedi se musi nachazet v rozsahu od -15°C do 45°C.

V pripadé, Ze je stroj vybaven jednotkou vodniho chlazeni a pracuje v prostredi

s teplotou nizsi nez 0°C: Pridejte nemrznouci kapalinu nebo upIné vyprazdnéte

rozvod vody a zasobnik na vodu.

Pokazdé pouzivejte vhodna opatieni pro ochranu zarizeni pred vlhkosti, $pinou

a korozi.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

2.1 UvoD

Pfenosné svarovaci zafizeni pro odporové svafovani (,bodovaci svafovaci pfistroj*

nebo zkracené ,bodovacka“) s digitalnim ovlddanim prostrednictvim mikroprocesoru.

Je vybaveno rychlospojkami pro svafovaci kabely, usnadfiuje okamZitou moznost

vymeény pfislusenstvi, ¢imz umozriuje realizaci mnoha druhd bodovacich pracovnich

¢innosti na plechach za tepla, zejména v karosarnach a v oborech s obdobnymi

pracovnimi ¢innostmi.

Bodovacka je k dispozici ve dvou verzich:

- verze chlazena vzduchem - ,A.F.“

- verze chlazena vzduchem a vodou (klesté) -

K hlavnim vlastnostem patfi:

- automaticka volba svarovacich parametrd;

- automaticka identifikace vlozeného nastroje;

- automatické ovladani a ¢asové vymezené vypnuti chlazeni vzduchem (i vodou,
je-li soucasti);

- volba optimalniho bodovaciho proudu v zavislosti na vykonu sité, ktery je k
dispozici;

- omezeni sitového nadproudu pfi zapnuti (kontrola zapinaciho cos®);

- podsviceny LCD displej pro zobrazovani ovladacich pfikazd a nastavenych
parametrd;

Bodovacka muZe byt pouZita na Zeleznych plechach s nizkym obsahem uhliku a na

plechach s pozinkovaného Zeleza.

LAQUA*

2 2 STANDARDNI PRISLUSENSTVi
Klesté s pneumatickym ovladanim se vzduchem chlazenymi kabely (ramena 120
mm a standardni elektrody): verze A.F.

- Klesté s pneumatickym ovladanim s vodou chlazenymi kabely (ramena 120 mm):
verze AQUA;

- Jednotka vodniho chlazeni s uzavienym okruhem: VERZE AQUA,;

- Jednotka reduktoru tlaku-filtru s tlakomérem a s elektrickym ventilem (pfivod
stlaceného vzduchu);

- Integrovany vozik;

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI

- Dvojice ramen s elektrodami s odliSnou délkou a/nebo tvarem pro vzduchem/
vodou chlazené pneumatické klesté (viz seznam nahradnich dild).

- Kles$té s manualnim ovladanim, vybavené dvojici kabell.

- Dvojice ramen s elektrodami s odliSnou délkou a/nebo tvarem pro manualné
ovladané klesté (viz seznam nahradnich dila).

- Klesté ve tvaru ,C* s manualnim ovladanim, s kabely.

- Kompletni sada Studder s oddélenym zemnicim kabelem a zasuvkou na
prisluSenstvi.

- Vzduchem chlazené dvoubodové klesté, s kabely.

- Sada Studder bez spousté, se zemnicim kabelem (slouzi ke kontaktnimu svafovani
bez pouziti tlacitka).

- Sada opérného sloupu a odlehé¢ovace hmotnosti klesti.

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:

- Pocet fazi a frekvence napajeciho vedeni.

- Napajeci napéti.

- Vykon sité v permanentnim rezimu (100%).

- Jmenovity vykon sité se zatéZzovatelem 50%.

Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

Proud na sekundarnim vinuti v permanentnim rezimu (100%).

Rozchod a délka ramen (standardnich).

Maximalni sila plsobici na elektrody.

- Jmenovity tlak zdroje stla¢eného vzduchu.

- Tlak zdroje stlateného vzduchu, potfebny pro dosazeni maximalni sily plsobici

-

2
3
4
5
6
7
8
9
1
1

—‘O

na elektrody.
12 - Pritok chladici vody.

13 - Pokles jmenovitého tlaku chladici kapaliny.

14 - Hmotnost zafizeni.

15 - Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je uveden
v kapitole 1 ,Zakladni bezpeénost pro odporové svarovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad 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.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE
3.2.1 Bodovacka

Zakladni technické udaje

- Napajeci napéti a frekvence
nebo

TFida elektrické ochrany

TFida izolace

TFida ochrany obalu

Druh chlazeni

vodou (verze AQUA)

- (*) Vné&jsi rozméry (DxSxV)

- (**) Hmotnost

Vstup

- Max. vykon ve zkratu (Scc)

- Max. vykonovy faktor

- Pomalé sitove pojistky

- Automaticky jisti¢ sitového napajeni

- Napéajeci kabel (L <4 m)

Vystup

- Sekundarni napéti naprazdno (U, d)
- Max. bodovaci proud (I, max)
Bodovaci kapacita

Zatézovatel

: dvoufazové, 400 V~ (+15 %), 50/60 Hz
: jednofazové, 230 V~ (£15 %), 50/60 Hz

|
H

IP 20

nucenym obéhem vzduchu (verze A.F.),

710 x 450 x 910 mm
A.F. 66 kg, AQUA 81 kg

58 KVA

0.8

32 A (400 V) / 64 A (230 V)

32 A@ 400V (,C" - IEC60947-2)
63A@ 230 V (,C" - IEC60947-2)

:3 x4 mm? (400 V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

max. 3 + 3 mm

A.F. 1.5 %, AQUA 3 %

- Maximalni sila pGsobici na elektrody 150 daN
- Vy€nivani ramen 120-500 mm
- Regulace bodovaciho proudu automaticka

. automaticka, v zavislosti na tloustce
plechu a na pou2|tych klestich.

(*) POZNAMKA: Uvedeny vnéjsi rozmér nezahrnuje kabely a opérny sloup.

(**) POZNAMKA: Uvedena hmotnost generatoru nezahrnuije kle$té a op&my sloup.

3.2.2 Chladici jednotka (GRA)
Zakladni technické udaje

Regulace doby bodovani

- Maximalni tlak (pmax) : 3bar
- Chladici vykon (P @ 11/min) : 1kW
- Kapacita nadrze : 8l

- Chladici kapalina demineralizovana voda
4. POPIS BODOVACKY i . L.

4.1 SESTAVA BODOVACKY A JEJI HLAVNI SOUCASTI (obr. B)

Na predni strané:

- ovladaci panel,

- konektor kabelu klesti (typu DINSE);

- zasuvky umozniujici rychlé pfipojeni hadic se vzduchem;

- zasuvky umozriujici rychlé pfipojeni hadic s vodou (verze AQUA);

- 14pdlovy konektor;

AP WN =

Na zadni strané:

6 - hlavni vypinac;

7 - vstup napajeciho kabelu;

8 - jednotka regulatoru tlaku s tlakomérem a filtrem vzduchu na vstupu;
9 - uzaveér nadrze chladici jednotky (verze AQUA);

10 - hladinomér vody chladici jednotky (verze AQUA);

11 - odvzdu$riova¢ chladici jednotky (verze AQUA).

4.2 OVLADACI A NASTAVOVACI PRVKY

4.2.1 Ovladaci panel (Obr. C)
START

1. Viceucelové tlacitko
a) FUNKCE ,START"
aktivuje ¢innost stroje pfi prvnim uvedeni do ¢innosti nebo po vyskytu alarmu.
POZNAMKA: Displej signalizuje dle potfeby obsluze, kdy je tfeba stisknout
tlacitko ,START" za UCelem pouziti zafizeni.
b) FUNKCE ,MODE":

slouzi k volb& impulzniho bodovani (které Ize aktivovat pouze s

pneumatickymi klestémi) nebo k volbé nastroje sady Studder (obr. C-8a / 8f,
ktery Ize aktivovat pouze s pistoli sady Studder).

c) VOLBA MERNYCH JEDNOTEK:
stisknutim a pfidrzenim tlacitka po dobu 3 sekund Ize nastavit mérnou jednotku
tloustky plechu v ,milimetrech* [mmy], ,gauge” [ga] nebo ,inch® [in].

2-3.™ l + Tlagitka s_dvoji funkci
a) FUNKCE TLOUSTKY PLECHU:
stisknutim tlacitka [+] se provadi zvySeni nastavené tloustky plechu, zatimco
tlacitkem [-] se snizuje.

b) FUNKCE VOLBY UROVNE PARAMETRU TIME (T) nebo POWER [T}
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stisknutim a pfidrzenim tlacitka [-] po dobu 3 sekund je mozné zvysit nebo
snizit dobu svafovani vzhledem k hodnoté, ktera byla automaticky

nastavena strojem AUTOJS

stisknutim a pfidrzenim tlacitka [#] po dobu 3 sekund je mozné zvysit nebo
snizit svafovaci vykon POWER] vzhledem k hodnoté, ktera byla automaticky

nastavena strojem;
POZNAMKA: Nastaveni vykonu bodovani umozfiuje ménit hodnotu proudu
nastaveného ve vyrobnim zavodé (5 kA), vhodnou pro instalovany vykon 10 kW.

A DULEZITA INFORMACE: V TABULCE 1 je uveden vztah mezi
zvolenym proudem a minimalnim vykonem sité, ktery musi byt k dispozici v
misté instalace (instalovany vykon), aby se pfedeslo moznosti nedostate¢né
rychlého zasahu ochrany vedeni.

Doporuéuje se provést pfizpisobeni programovani v pfipadé, ze je
winicializac¢ni“ hodnota nedostatecna pro optimalni provedeni bodu se
zvolenou tloustkou (odpovidajici tloustka blika), nebo v pfipadé, Ze je
nainstalovany vykon nekompatibilni, zvolte hodnotu 7 kA, ¢imz zajistite
vys$si provozni bezpe€nost v pripadé vSech aplikaci.

Nastaveni nizSich hodnot proudu proto omezuje maximalni tloustku, kterou
Ize privafit.

4. LCD displej

P L START

Signalizuje, Ze je tfeba stisknout tlacitko . za Ucelem aktivace stroje pro
svarovani.

START

(]

louzi k zobrazeni tloustky plechu a pfipadnych kéda alarmu.

o

D j-m
)

)

N
d

Aktivuje se pfipojenim pistole Studder se spousti nebo bez ni I (verze,
kterou Ize aktivovat dotekem).

13

8a. Loa
Oznacuje bodovani kolik, nytd, podloZzek, specialnich podlozek pfislusnymi
elektrodami.

e

8b.

o

znaCuje bodovani Sroubl o prdméru 4+6 a nytd o prdméru 5 pfisluSnou
lektrodou.

[v)

8c.

nacuje svarovani samostatného bodu s pouzitim pfislu§né elektrody.

8d.
Euje vyrovnani promacknutych plechd s pouzitim uhlikové elektrody.

8e.
Cuje péchovani plechd s pouzitim pfislusné elektrody.

EOE °k OE

8f.
Oznacuje preruSované bodovani pro zalatani plechld s pouzitim pfislusné
elektrody.
[AUTO|
il
9.

Oznacuje Uroven doby svafovani @ nebo troven [IIED vzhledem k hodnoté
nastavené automaticky JXTjge)-

10

Informuje o tom, Ze byla aktivovana funkce impulzniho bodovani (plati pouze pro
pneumatické kleste).

.

Informuje o tom, Ze se pouzivaji ,manualni“, nikoli ,pneumatické" klesté.

12.
Informuje o tom, Ze do pouzivanych klesti je pfivadéna energie.

131415, I T
@ @ oznacuje dvoubodové kleste, @ @ oznacuje klesté ve tvaru ,X*;

@ se aktivuje v pfipadé pouziti pistole Studder.

16. ¢
Predstavuje tloustku plechu uréeného ke svafovani.

- )

Informuje o zasahu termostatické ochrany stroje.

18. ﬂ

Informuje o pouzivani tepelné pistole se sponami pro svafovani plastovych
soucasti.

ga
19. mm
Oznacuje mérnou jednotku tloustky plechu.

4.2.2 Jednotka regulatoru tlaku a tlakoméru (obr. B-8)

Umoziuje prostfednictvim otoéného ovladace nastavit tlak, kterym pusobi elektrody
pneumaticky ovladanych klesti, a zménit proudéni vzduchu chlazeni u klesti, ktere
jsou k tomuto ucelu uzpusobeny. DoporuCuje se nastavit tlak na maximum bez
prekroceni 8 bar.

4.3 BEZPECNOSTNi FUNKCE A FUNKCE VZAJEMNEHO BLOKOVANI

4.3.1 Ochrany a alarmy (TAB. 2)

a) Tepelna ochrana

chladici kapaliny nebo jejim nedostatecnym prutokem ¢i pracovnim cyklem
prekracujicim povolenou mezni Groveri.

Zasah je signalizovan rozsvicenim ikony na displeji (obr. C-17) a pfisluSnym
oznacenim alarmu:

AL1 = tepelny alarm stroje.

AL2 = tepelny alarm klesti (sada Studder).

UCINEK: zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypusténi
pneumatického valce); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI: manualni (prostfednictvim tlagitka ,START* po poklesu do povolenych
teplotnich rozmezi - zhasnuti ikony).

Hlavni vypinac:

- Poloha ,0" = vypnuty, Ize zajistit visacim zamkem (viz kapitola 1).

A UPOZORNENI! V poloze ,,0“ jsou vnitini svorky L1+L2 (N)

pfipojeni napaje(:lho kabelu pod napetlm
- Poloha , | “ = zapnuty: Bodovacka je napajena, avSak neni v cinnosti
(POHOTOVOSTNI REZIM (STAND BY) - vyzaduije 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

b

-

A UPOZORNENIi! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNOU
CINNOST BEZPECNEHO ZASTAVENI.
Bezpecnost chladici jednotky (verze AQUA)
Zasahuje v pfipadé nedostatku nebo poklesu tlaku chladici vody;
zasah je signalizovan na displeji prostfednictvim oznaceni AL 9 = alarm chybéjici
vody.
UCINEK: zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypusténi
pneumatického valce); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI: Doplrite chladici kapallnu a poté vypnéte a zapnéte stroj (viz také
odst. 5.6 ,Pfiprava chladici jednotky*).
Ochrana proti prepéti a podpéti
Zasah je signalizovan na displeji prostfednictvim oznaceni AL 3 =alarm prepéti a
prostfednictvim oznaceni AL 4 = alarm podpéti.
UCINEK: zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypusténi
pneumatického valce); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI: manualni (prostfednictvim tlacitka ,START").
Tlacitko ,START" (Obr. C-5).
Jeho aktivace je potfebna pro ovladani operace svarovani v kazdé z nasledujicich
podminek:
- pfi kazdém zapnuti hlavniho vypinace (poz. ,0" => poz. ,I);
- po kazdém zasahu bezpecnostnich / ochrannych zafizeni;
- po obnoveni dodavky energie (elektrické a stlateného vzduchu), ktera byla
predtim pferuSena nasledkem Usekového vypnuti na vstupu nebo poruchy;

ko)

vzduchu z

d

=

vzduchu z

)
~

A UPOZORNENI! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNOU CINNOST
BEZPECNEHO 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 M8.

Je jednoznacné zakazano uvazovat bodovacku jinak nez uvedenym zpdsobem.

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 pfedeslo 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.
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Za UcCelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé
ty u:
Typ A () pro jednofazova zafizeni;

- Typ B (- -) pro trojfazova zafizeni.

- Bodovaci pfistroj nesplfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pfi pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uZivatel odpovida za ovéreni
toho, zda Ize bodovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné site).

5.4.2 Zastrcka a zasuvka

Pripojte napajeci kabel k normalizované zastréce (3P+T : budou pouzity pouze 2
pdly: MEZIFAZOVE pfipojeni!) s vhodnou kapacitou a pfipravte zasuvku elektrického
rozvodu, chranénou pojistkami nebo automatickym jisti¢em; pfislusna zemnici svorka
musi byt pfipojena k zemnicimu vodiéi (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

Kapacita a charakteristika zasahu pojistek a jistice jsou uvedeny v odstavci
,TECHNICKE UDAJE" av TAB. 1.

P¥i instalaci vétS§iho po¢tu bodovacich svafovacich pfistrojl je tfeba zajistit cyklickou
distribuci napajeni mezifaze tak, aby doslo k realizaci vyvazengjsi zatéze; napiiklad:
bodovaci svarovaci pfistroj 1: napajeni L1-L2;

bodovaci svarovaci pfistroj 2: napajeni L2-L3;

bodovaci svarovaci pfistroj 3: napajeni L3-L1.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit
za nasledek neucinnost bezpeénostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy
1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napf. pozar).

5.5 PRIPOJENi K PNEUMATICKEMU ROZVODU

- Pfipravte potrubi se stlacenym vzduchem s provoznim tlakem 8 bar.

- Namontujte na jednotku filtru-reduktoru jednu ze spojek pro stlac¢eny vzduch, které
mate k dispozici, za U€elem pfizplsobeni pfipojkam, které jsou k dispozici v misté
instalace.

5.6 PRIPRAVA CHLADICi JEDNOTKY (AQUA)

A UPOZORNENI! Ukony naplnéni se musi provadét pfi vypnutém

zarizeni, odpojeném od napajeci sité.

Zabraiite pouziti nemrznoucich, elektricky vodivych kapalin.

Pouzivejte vyluéné demineralizovanou vodu.

- Otevrete vypoustéci ventil (OBR. B-11).

- Provedte naplnéni nadrze demineralizovanou vodou prostfednictvim hrdla (Obr.
B-9): kapacita nadrze = 8 I; vénujte, prosim, pozornost tomu, abyste zabranili
jakémukoli nadmérnému Uniku vody na konci plnéni.

- Zavrete uzavér nadrze.

- Zaviete vypoustéci ventil.

5.7 PRIPOJENi PNEUMATICKYCH KLESTI (Obr. F)
- Zasunte zastr¢ky DINSE do pfislusnych zasuvek.

A UPOZORNENI! Zastréky kabelti typu ,DINSE“ se pfipojuji do
zasuvek panelu otaéenim ve sméru hodinovych ruci¢ek: zkontrolujte,
zda zkrouceni kabelli nema tendenci povolit pfipojeni; v takovém pfipadé
otacejte zastrckami typu ,,DINSE“ proti sméru hodinovych rucicek pred jejich
zasunutim do panelu a zajisténim.

- Pfipojte dvé zastréky vzduchu do pfislusnych zasuvek bodovacky: mala zastréka
(vzduch chlazeni); velka zastréka (vzduch ovladani pneumatické pistole).

- Pouze u verze AQUA pfipojte hadice s vodou klesti do pfisluSnych zasuvek stroje,
které umoznuji rychlé pfipojeni, a dodrzujte pfitom barvy: modra hadice do modré
zasuvky a Cervena hadice do ¢ervené zasuvky.

- Zasurnite 14polovy konektor ovladaciho kabelu do pfislusné zasuvky.

5.8 PRIPOJENI MANUALNICH KLESTI A PISTOLE STUDDER SE ZEMNICIM

KABELEM (OBR. G)

- Pripojte zastréky typu DINSE do pfislusnych zasuvek: pouze v pfipadé sady
Studder pfipojte pistoli a uzemnéni do pfislusnych zasuvek typu DINSE v souladu
s oznacenim na stroji.

- Zasunite konektor ovladaciho kabelu do pfislu§né zasuvky.
Pripojeni do zastréek rozvodu se stlatenym vzduchem nejsou potfebna.

5.9 ZAPOJENi DVOUBODOVYCH KLESTI
- Postupujte stejnym zpusobem jako u pneumaticky ovladanych klesti s tim, ze
pouzijete pouze zastrcku pro chladici vzduch.

6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pred provedenim libovolného ukonu bodovani je tfeba provést sérii kontrol a sefizent;

to se musi zrealizovat s hlavnim vypinaéem v poloze ,0“ a zam¢enym visacim

zamkem.

- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno spravné, podle vyse
uvedenych pokynu.

- Zkontrolujte pfipojeni stlaceného vzduchu; pfipojte pfivodni hadici pneumatického
napajeni k pneumatickému rozvodu; nastavujte tlak prostfednictvim oto¢ného
ovladace reduktoru, dokud na tlakoméru nebude mozné odecist hodnotu v rozmezi
od 4 do 8 bar (60 - 120 psi) v zavislosti na tloustce plechu uréeného k bodovani.

- Vlozte mezi elektrody desticku s tloustkou odpovidajici tloustce plechu;
zkontrolujte, zda budou ramena po svém manualnim pfiblizeni vzajemné paralelni
a elektrody v jedné ose (s odpovidajicimi hroty).

- Dle potfeby provedte sefizeni uvolnénim pojistnych Sroubd ramen, kterd& mohou
byt nato€ena nebo posunuta v obou smérech podél své osy; na zavér sefizeni
dukladné dotahnéte pojistné Srouby.

- Sefizeni pracovni drahy se provadi prostfednictvim sefizeni elektrod. Je tfeba mit
neustale na paméti, Ze je potfebna draha o 6-8 mm delsi, nez je poloha bodovani,
aby bylo mozné pusobit na dil pfedepsanou silou.

OBR. | znazorfiuje ,standardni“ nastaveni polohy elektrod s klestémi v klidové
poloze.

- P¥i pouziti manualnich klesti méjte neustale na paméti, Ze sefizeni sily plsobici
elektrodami ve fazi bodovani se dosahuje prostfednictvim vroubkované matice
(OBR. L); zaSroubujte ve sméru hodinovych ruciek (pravotocivy zavit) za ucelem
zvy$eni sily proporcionalné se zvy$enim tloustky plechu, av$ak zvolte regulace,
které umoznuji zavreni klesti (a prisluSnou aktivaci mikrospinace) s pouzitim
minimalni namahy. Spravné umisténi ramen a elektrod je obdobné jako v pfipadé

pneumaticky ovladanych klesti.

6.2 NASTAVENi PARAMETRU (bodovani)

Parametry, které se podileji na uréeni pruméru (prufezu) a mechanické odolnosti
bodového svaru, jsou:

- Sila plisobeni elektrod.

- Bodovaci proud.

- Doba bodovani.

V pripadé chybéjici specifické zku$enosti je vhodné provést nékteré zkousky bodovani
s pouzitim kousku plechd stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznaduji plechy, na
kterych ma byt vykonana pracovni ¢innost.

PrizpUsobte silu elektrod prostfednictvim regulatoru tlaku v souladu s odstavcem 6.1
a zvolte pfitom stfedné vysoké hodnoty.

Parametry proudu a doby bodovani jsou nastavovany automaticky volbou tloustky
plecht urenych ke svarfovani; volba se provadi tlacitky (ikonami + / -). Pfipadna
doladéni doby bodového svaru vzhledem ke standardni (PREDNASTAVENE) hodnot&
mohou byt provedena v ramci stanoveného rozmezi tlacitkem (ikonou uvedenou na
obr. C-2).

Kdyz je tfeba bodovat plechy s tloustkou 0.8+1.2 mm a s vysokou mezni hodnotou

unavy, zapnéte pulzovani .

Perioda pulzace je fizena automatlcky a nevyzaduje nastaveni.
DULEZITA INFORMACE: KdyZ? zvolena tloustka blika, znamena to, e je
pfednastaveny bodovaci proud [AUTO]] nebo zpocatku nastaveny bodovaci proud

nedostate¢ny pro uspokojivou realizaci bodu; v souladu s vykonem, ktery je k
dispozici v misté instalace, nastavte bodovacku na maximalni proud (viz odstavec
4.2.1); vysoké bodovaci proudy spolu s nizkymi dobami bodovani udéluji bodu lepsi
vlastnosti.

Bodovy svar se povazuje za spravné provedeny, kdyZ poté, co je vzorek podroben
zkou$ce v tahu, dojde k vytazeni jadra bodu svaru z jednoho z obou plech(.

6.3 PRACOVNIi POSTUP

6 3.1 PNEUMATICKE KLESTE 5

Doba pfisunu (SQUEEZE TIME) je automaticka, hodnota se méni v zavislosti na
zvolené tloustce plechu.
- Opfete jednu elektrodu o povrch jednoho ze dvou plech( uréenych k bodovani.
- Stisknéte tlacitko na rukojeti klesti, ¢imz dojde k:
a) zavfeni plech(l mezi elektrody pfednastavenou silou (aktivace pneumatického
valce).
b) pruchodu pfednastaveného svafovaciho proudu po pfednastavenou dobu, coz
bude signalizovano rozsvicenim a zhasnutim ikony

- Uvolnéte pedal po nékolika okamzicich od zhasnuti zelené ikony (ukonceni
svarovani); toto opozdéni (udrzovani) udéluje lepsi mechanické vlastnosti bodu.

6 3.2 MANUALNI KLESTE ! EQ

UloZte na spodni elektrodu pIechy ur¢ené k bodovani.
- Aktivujte horni paku klesti az na doraz, ¢imz dojde k:
a) zavfeni plecht mezi elektrody pfednastavenou silou.
b) pruchodu pfednastaveného svafovaciho proudu po pfednastavenou dobu, coz
bude signalizovano rozsvicenim a zhasnutim ikony (557

- Uvolnéte pedal po nékolika okamzicich od zhasnuti ikony (ukonéeni svafovani);
toto opozdéni (udrzovani) udéluje lepsi mechanické vlastnosti bodu.

6.3.3 PISTOLE STUDDER uI

A UPOZORNENI!

- Pro upevnéni nebo demontaz prislusenstvi ze skli¢idla pistole pouzijte dva
pevné hexagonalni kli¢e, abyste zabranili otaceni samotného sklicidla.

- V pripadé ukonii na dvefich nebo kapotach povinné pfipojte zemnici
ty¢ k témto soucastem, abyste zabranili prichodu proudu pies zavésy a
vSeobecné v blizkosti prostoru bodovani (dlouhé drahy proudu snizuji
ucinnost bodu).

6.3.4 Pripojeni zemniciho kabelu

a) Odhalte plech co nejblize bodu, v némz ma byt realizovan svar, aby se dosahlo
plochy odpovidajici kontaktni ploSe zemnici tyce.

b1) Upevnéte mé&dénou ty& na povrch plechu s pouzitim CLENENYCH KLESTI
(model pro svarovani).
Jako alternativu ke zplsobu ,b1* (v pfipadé potiZi s praktickou realizaci) mGzete
pfijmout nasleduijici feseni:

b2) Pribodujte podloZzku na povrch predem pfipraveného plechu; nechte projit
podlozku pfes drazku v médéné tyCi a zajistéte ji pfisluSnou svorkou z
prislusenstvi.

FAVAVAVAY
Pfibodovani podlozky pro upevnéni zemnici koncovky

Namontujte do sklic¢idla pistole pfisluSnou elektrodu (Obr. |, POZ. 9) a nasadte
podlozku (Obr. M, POZ. 13).

UloZte podloZzku do zvoleného prostoru. Ve stejném prostoru pfivedte do styku
zemnici koncovku; stisknutim tlacitka pistole aktivujete pfivafeni podlozky, ke které
bude mozné provést upevnéni vySe uvedenym zplsobem.

Bodovani $roubti, pojistnych podlozZek, hiebika, nyta i
Vybavte pistoli elektrodou vhodnou pro vloZeni bodovaného prvku a opfete ji o plech
v pozadovaném misté; stisknéte tlacitko pistole: tlacitko uvolnéte az po uplynuti
nastavené doby.

Bodovani plechil pouze z jedné strany
Namontujte do skli¢idla pistole potfebnou elektrodu (Obr. M, POZ. 6) 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 vysledkd 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
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laky, tuk a olej.

- Soucasti uréené k bodovani se musi vzajemné dotykat bez vzduchové mezery;
dle potieby je k sobé vzajemné pfitlaéte s pouzitim nastroje - nepouzivejte pro
tento Ucel pistoli. PFili$ silné pfitlaceni povede k nespravnym vysledkim.

4 - Tloustka horniho dilu nesmi pfekro¢it 1 mm.

5 - Hrot elektrody musi mit primér 2,5 mm.

6 - Dobfe dotahnéte matici, ktera blokuje elektrodu, a zkontrolujte, zda jsou utazené

7

8

w

konektory svafovacich kabelt.

- PFi bodovani opfete elektrodu plsobenim 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.

FAVAVAVAV

Bodovani specialnich podlozek se sou¢asnym tahem Lo

Tato funkce se provadi montazi sklicidla (Obr. M, POZ. 4) a jeho utazenim na doraz
na téleso vytahovaku (Obr. M, POZ. 1) a zachycenim a dotazenim dalSi svorky
vytahovaku na pistoli. VloZte specialni podlozku (Obr. M, POZ. 14) do skli¢idla (Obr.
M, POZ. 4) a zajistéte ji pfisluSnym Sroubem (Obr. M). Pfiboduijte 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.

Ohfev a péchovani plechu

V' tomto provoznim rezimu je zrusena ¢innost CASOVACE.

Doba trvani ukon( je vzhledem k tomu, Ze je ur€ena dobou stisknuti tlaitka pistole,
manualni.

Intenzita proudu je regulovana automaticky, v zavislosti na zvolené tloustce plechu.
Namontujte uhlikovou elektrodu (Obr. M, POZ. 12) do skli¢idla pistole a zajistéte ji
kruhovou matici. Dotknéte se hrotem uhliku pfedem odhalené plochy a stisknéte
tlacitko pistole. Plsobte zvenéi smérem dovniti kruhovym pohybem za ucelem 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 plecht

V této poloze je pfi pouziti pfislusné elektrody mozné rozmacknout plechy, které byly
vystaveny lokalnim deformacim.

PreruSované bodovani @

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. M, 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, ur¢ené bodovackou.

POZN.: B&hem pracovni ¢innosti lehce pfitlacte (3+4 kg) a postupujte podél idealni

¢ary 2+3 mm od okraje nového dilu uréeného k pribodovani.

Pro dosazeni dobrych vysledku:

1 - Nevzdalujte se vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

2 - Pouzijte kryci plechy s maximalni tloustkou 0.8 mm, nejlépe z nerezavéjici 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. M, POZ. 1)

Uchyceni a tah podlozek

Tato funkce se provadi po montazi a utaZeni skli¢idla (Obr. M, POZ. 3) na téleso
elektrody (Obr. M, POZ. 1). Uchytte podlozku (Obr. M, POZ. 13), ktera byla
pfibodovana vySe uvedenym zplsobem, a zahajte tah. Na zavér otoéte vytahovak o
90° z duvodu odpojeni podlozky.

Uchyceni a tah kolika

Tato funkce se provadi po montazi a utaZeni skli¢idla (Obr. M, POZ. 2) na téleso
elektrody (Obr. M, POZ. 1). Nechte kolik (POZ. 15-16, Obr. I), ktery byl pfibodovan
vy$e uvedenym zpUsobem (POZ. 1, Obr. ), vejit do skli¢idla tahanim za samotnou
koncovku smérem k vytahovaku (POZ. 2, Obr. I). Po ukonéeni vkladani uvolnéte
skli¢idlo a zahajte tah. Po ukon&eni uvedeného ukonu potahnéte sklicidlo smérem ke
kladivu, aby se kolik vyviéknul.

STUDDER TOUCH

Pistole Studder muze byt dodavana ve verzi bez tlacitka.

Bodovani se provadi jednoduchym uloZenim nastroje na dil uréeny ke svarovani, ktery
je pfipojen k zemnicimu kabelu: stroj po par okamzicich rozezna kontakt a automaticky
zahaji bodovani.

A _UPOZORNENi: NEPOKLADEJTE PISTOLI STUDDER NA DiL, KDYZ
NEHODLATE PROVADET SVAROVANI!

7. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.
Je tieba zajistit hlavni vypina¢ v poloze ,,0“ visacim zamkem z pfisluSenstvi.

7.1 RADNA UDRZBA | . .

UKONY RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA:

- prizplsobeni/obnoveni priméru a profilu hrotu elektrody,

- vyména elektrod a ramen,

- kontrola vyrovnani elektrod,

- kontrola chlazeni kabelu a klesti,

- vypousténi kondenzatu z filtru vstupu stlaceného vzduchu,
- kontrola neporusenosti napajeciho kabelu bodovacky a klesti
POUZE u provedeni AQUA:

- pravidelna kontrola hladiny v nadrzi s chladici vodou.

- pravidelna kontrola celkové absence unik( vody.

7.2 MIMORADNA UDRZBA o o ) . o
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE ZKUSENYM
PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI Z ELEKTRO-STROJNI OBLASTI.

A UPOZORNENI! 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.

Ptipadné kontroly provadéné uvniti bodovacky pod napétim mohou zpusobit zasah

elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpusobenymi pfimym stykem se soucastmi

pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se sou¢astmi.

Pravidelné a v kazdém pfipadé v intervalech odpovidajicich pouziti a podminkam

prostfedi zkontrolujte vnitfek bodovacky a odstrarite prach a kovové ¢astice, které se

ulozily na transformatoru, modulu tyristort, svorkovnici napajeni apod., prostfednictvim

proudu suchého stlaéeného vzduchu (max. 5 bar).

Zabrante nasmérovani proudu stlateného vzduchu na elektronické karty; zajistéte

jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartaéem nebo vhodnymi rozpoustédly.

PFi této prilezitosti:

- Zkontrolujte, zda kabeldZze nevykazuji poSkozeni izolace nebo uvolnéné -
zoxidované spoje.

- Zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby pfipojeni sekundarniho vinuti transformatoru
k ty¢im / vystupnim pletencum dobfe utazené a zda nevykazuji stopy po oxidaci
nebo prehrati.

7.2.1 Zasahy na jednotce vodniho chlazeni (pouze verze AQUA)

V pripadé:

- nadmérné potfeby obnoveni hladiny vody v nadrzi;

- nadmérné frekvence zasahut alarmu 9;

- Unikd vody;

je vhodné provést kontrolu pfipadnych problematik pfitomnych v prostoru chladici
jednotky.

Pro vSeobecna upozornéni stale vychazime z ¢asti 7.2; po odpojeni bodovacky z
napajeci sité provedte demontaz bo¢niho panelu (OBR. N).

Zkontrolujte, zda nedochdzi k Gnikim ze spoji a z hadic. V pfipadé unikG vody
provedte vyménu poskozené soucasti. Odstranite zbytky vody, ktera pfipadné unikla
béhem udrzby, a zavrfete bo¢ni panel.

Poté provedte obnoveni ¢innosti bodovacky s pouzitim vhodnych informaci uvedenych
v odstavci 6 (Bodovani).

8. ODSTRANOVANI PORUCH = » .

V  PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- pfi zapnutém hlavnim vypina¢i bodovacky (poz. , | “) bude displej rozsvicen;
v opac¢ném pripadé porucha spociva v napajecim vedeni (kabely, zastréka a
zasuvka, pojistky, nadmérny pokles napéti atd.);

- displej nezobrazuje signaly alarmu (viz TAB. 2): po skon&eni alarmu znovu aktivujte
bodovacku stisknutim ,START"; zkontrolujte spravny obéh chladiciho vzduchu a
pripadné snizte hodnotu zatézovatele;

- prvky tvofici sou¢ast sekundarniho obvodu (odlitky drzaku ramen - ramena - drzaky
elektrod - kabely) nejsou nelcinné nasledkem uvolnénych nebo zoxidovanych
Sroubu;

- jsou parametry svafovani vhodné pro provadénou pracovni €innost;

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte v§echna zapojeni a kabelaze a vratte je
do plivodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
souc¢astmi nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
vSechny vodi¢e stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzajemné
oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicu
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro opétovné zavieni kovové
konstrukce.
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ZARIADENIA PRE ODPOROVE ZVARANIE, URCENE PRE PRIEMYSELNE A
PROFESIONALNE POUZITIE.

Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na oznacenie
bodového zvaracieho pristroja.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE ODPOROVE ZVARANIE
Obsluha musi byt dostato¢ne vySkolena na bezpecné pouzivanie bodovacky a
musi byt’ informovana o rizikach spojenych s postupmi pri odporovom zvarani,
o prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

Bodovacka (len pri verziach s aktivaciou prostrednictvom pneumotora)
je vybavena hlavnhym vypinaéom s funkciami nudzového stavu, ktory je
zabezpeceny visacim zamkom na jeho zaistenie v polohe ,,0“ (vypnuty).

Krué od visacieho zamku musi byt odovzdany vyhradne pracovnikovi obsluhy,
ktory ma nalezité skusenosti, alebo ktory bol vyskoleny ohladne pridelenych
uloh a ohfadne rizik spojenych so zvaracim postupom alebo s neodbornym
pouzitim bodovacky.

Ak obsluha nie je pritomna, musi byt' hlavny vypina¢ zaisteny v polohe ,, 0%
zabezpeceny visacim zamkom bez kluca.

/N

- Vykonaijte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi na
predchadzanie urazom.

- Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému
s uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze napajacia zasuvka je spravne pripojena a vybavena zemniacim
vodi¢om.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Bodovacku pouzivajte v prostredi s teplotou vzduchu od 5°C do 40°C pri
relativnej vihkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pre teploty az do 20°C.

- Nepouzivajte bodovacku vo vihkom alebo mokrom prostredi alebo za dazd'a.

- Zapojenie zvaracich kablov a akykolvek druh riadnej udrzby na ramenach
alalebo elektrodach musi byt vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej
od rozvodov elektrického a pneumatického (ak je sucast'ou) napajania. Pri
bodovackach aktivovanych prostrednictvom pneumotora je potrebné zaistit’
hlavny vypinac v polohe ,,0“ visacim zamkom z prisluSenstva.

Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo
k chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou)
a v kazdom pripade pri opravach (mimoriadna udrzba).

- Pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom pneumotora je potrebné
zaistit’ hlavny vypinac v polohe ,,0“ visacim zamkom z prislusenstva.
Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo
k chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou)
a v kazdom pripade pri opravach (mimoriadna udrzba).

- Je zakazané pouzivat’ zariadenia v priestoroch, ktoré su klasifikované ako
priestory s rizikom vybuchu, pretoze obsahuju plyny, prach alebo aerosoly.

/\
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procesu odporového zvarania s tymto druhom zariadeni.

- Musi byt vykonané vyhodnotenie rizika pre kazdy druh pracovnej ¢innosti;
je potrebné pripravit’ zariadenie a pripravky sluziace na drzanie a vedenie
obrabaného dielu, aby sa ruky nenachadzali v nebezpeénom priestore v
blizkosti elektrod.

- V pripade pouzitia prenosnej bodovacky: Pevne uchopte klieste tak,
Zze umiestnite obidve ruky na prislusné rukovite; 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.

- Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo viacero os6b sué¢asne.

- Musi byt zabraneny pristup cudzich oséb do pracovného priestoru.

- Nenechavajte bodovacku bez dozoru: v takom pripade je povinné odpojit’
ju od napajacej siete; pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom
pneumotora prepnite hlavny vypina¢ do polohy ,,0“ a zaistite ho visacim
zamkom z prisluSenstva; klu€¢ 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.
Skor, ako sa dotknete prave zvareného dielu, nechajte ho vychladnut!

RIZIKO PREVRATENIA A PADU

- Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnostou odpovedajticou
jej hmotnosti; pripevnite ju k uloznej ploche (ak sa to vyzaduje v casti
»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 rurky).

- NEVHODNE POUZITIE
Pouzitie bodovacky na akykolvek iny druh pracovnej ¢innosti, ako je uréené
(vid URCENE POUZITIE), je nebezpecné.

é OCHRANNE PRVKY A OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajacej sieti sa ochranné kryty a pohyblivé ¢asti
obalu bodovacky musia nachadzat’ v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! 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 vlhkost’ vzduchu nesmie presiahnut’ 80%.

- Teplota prostredia sa musi nachadzat’ v rozsahu od -15°C do 45°C.

V pripade, ked’ ma stroj jednotku vodného chladenia a nachadza sa v prostredi s

teplotou nizSou ako 0°C: Pridajte nemrznucu kvapalinu alebo tplne vyprazdnite

rozvod vody a zasobnik na vodu.

Vzdy zabezpecte, aby bolo zariadenie ochranené pred vihkost'ou, znecistenim

a koréziou.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

2.1 UVOD

Prenosné zvaracie zariadenie na odporové zvaranie (,bodovy zvaraci pristroj“ alebo

skratene ,bodovacka“) s digitadlnym ovladanim prostrednictvom mikroprocesoru.

Je vybaveny rychlospojkami pre zvaracie kable, umoznujucimi rychlu vymenu

prisluSenstva a tym realizovat viac druhov bodovych zvarov, hlavne v karosarfiach a

v oblasti s obdobnymi pracovnymi ¢innostami.

Bodovacka je k dispozicii v dvoch verziach:

- verzia chladena vzduchom - ,A.F.“.

- verzia chladena vzduchom a vodou (klieste) -

K hlavnym vlastnostiam patria:

- automaticka volba zvaracich parametrov;

- automaticka identifikacia vlozeného nastroja;

- automatické ovladanie a ¢asovo vymedzené vypnutie chladenia vzduchom (i
vodou, ak je sucastou);

- volba optimalneho bodovacieho pridu v zavislosti od vykonu napajace;j siete;

- obmedzenie sietového nadprudu pri zapnuti (kontrola zapinacieho coso);

- podsvieteny LCD displej pre zobrazovanie ovladacich prikazov a nastavenych
parametrov;

Bodovacka umoziiuje zvarat Zelezné plechy s nizkym obsahom uhlika a pozinkované

zelezné plechy.

LAQUA®

2.2 STANDARDNE PRiSLUSENSTVO
KlieSte s pneumatickym ovladanim a vzduchom chladenymi kablami (ramena 120
mm a Standardné elektrody): verzia A.F.

- KlieSte s pneumatickym ovladanim a vodou chladenymi kablami (ramena 120
mm): verzia AQUA;

- Jednotka vodného chladenia s uzavretym okruhom: VERZIA AQUA,

- Jednotka reduktora tlaku-filtra s tlakomerom s elektrickym ventilom (privod
stlaceného vzduchu);

- Integrovany vozik;

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE

- Dvojica ramien s elektrodami s r6znou dlzkou a/alebo tvarom pre vzduchom /
vodou chladené, pneumaticky ovladané, klieste (vid zoznam nahradnych dielov).

- KlieSte s manualnym ovladanim, s dvojicou kablov.

- Dvojica ramien s elektrédami s réznou dizkou a/alebo tvarom pre manualne
ovladané klieste (vid zoznam nahradnych dielov).

- Klieste v tvare ,C* s manualnym ovladanim, s kablami.

- Kompletnd sada Studder s oddelenym zemniacim ka&blom a zasuvkou pre

prisluSenstvo.

- KlieSte s dvojitym bodom, chladené vzduchom, s kablami.

- Sada Studder bez spuste, so zemniacim kablom (slizi na kontaktné zvaranie bez
pouzitia tIaC|dIa)

- Sada s opornym stipom a odiah&ovaé vahy kliesti.

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).

Maximalna sila pésobiaca na elektrody.

Menovity tlak zdroja stla¢eného vzduchu.

Tlak zdroja stlaceného vzduchu, potrebny na dosiahnutie maximalnej sily

pbsobiacej na elektrody.

12 - Prietok chladiacej vody.

13 - Pokles menovitého tlaku chladiacej kvapaliny.

14 - Hmotnost 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 udajov vasej bodovacky

musia byt od¢itané priamo z identifikacného Stitku samotnej bodovacke.
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3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE
3.2.1 Bodovacka
Zakladné technické udaje

Napajacie napatie a frekvencia
alebo

Trieda elektrickej ochrany
Trieda izolacie

Trieda ochrany obalu

Druh chladenia

vodou (verzia AQUA) .

(*) Vonkajsie rozmery (DxSxV)
(**) Hmotnost

: dvojfazové, 400 V~ (£15 %), 50/60 Hz
: jednofazové, 230 V~ (+15 %), 50/60 Hz

|
H

IP 20

nutenym obehom vzduchu (verzia A.F.),

710 x 450 x 910 mm
A.F. 66 kg, AQUA 81 kg

Vstup

- Max. vykon v skrate (Scc) 58 kVA

- Max. vykonovy faktor 0.8

- Pomalé sietové poistky 32A (400 V) /64 A(230V)

- Automaticky isti¢ sietového napajania 32A @ 400V (,C* - IEC60947-2)
63A@ 230V (,C" - IEC60947-2)

Napajaci kabel (L <4 m)

3 x4 mm? (400 V) - 3 x 6 mm? (230 V)

Vystup
- Sekundarne napétie naprazdno (U, d) 10V
- Max. bodovaci prud (I, max) 7 kA

Bodovacia kapacita
Zatazovatel

max. 3 + 3 mm
A.F. 1.5 %, AQUA 3 %

- Maximalna sila pésobiaca na elektrédy 150 daN
- Vy€nievanie ramien 120-500 mm
- Regulacia bodovacieho prudu automaticka

Regulécia doby bodovania

automaticka v zavislosti od hribky
plechu a pou2|tych kliesti.

*) POZNAMKA Uvedené vonkajsie rozmery nezahriiuju kable a oporny stlp.
(**) POZNAMKA: Hmotnost generatora nezahriiuje klieste a oporny stip.

3.2.2 Chladiaca jednotka (GRA)
Zakladné technické udaje

- Maximalny tlak (pmax) 3bar
- Chladiaci vykon (P @ 1l/min) 1kW
- Kapacita nadrze 8l

4.

Chladiaca kvapalina

POPIS BODOVACKY

demineralizovana voda

4.1 ZOSTAVA BODOVACKY A JEJ HLAVNE CASTI (Obr. B)
Na prednej strane:

AP WN =

- ovladaci panel;

- konektor kablov kliesti (typu DINSE);

- zasuvky umozriujuce rychle pripojenie hadic so vzduchom;
- zasuvky umozriujuce rychle pripojenie hadic s vodou (verzia AQUA);

- 14-pdlovy konektor;

Na zadnej strane:

6
7

- hlavny vypinac;
- vstup napajacieho kabla;

8 - jednotka regulatora tlaku s tlakomerom a filtrom vzduchu na vstupe;
9 - uzaver nadrze chladiacej jednotky (verzia AQUA);

10 - hladinomer vody chladiacej jednotky (verzia AQUA);

11 - odvzdu$riova¢ chladiacej jednotky (verzia AQUA).

4.2 OVLADACIE A NASTAVOVACIE PRVKY

4.2.1 Ovladaci panel (Obr. C)
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START

Viacucelové tlacidlo
a) FUNKCIA ,START"

aktivuje ¢innost stroja pri prvom uvedeni do ¢innosti alebo po aktivovanom

alarme,

POZNAMKA: displej signalizuje obsluhe, kedy je potrebné stlagit ,START*, aby

sa stroj uviedol do €innosti.
b) FUNKCIA ,MODE":

sldzi na volbu impulzného bodovania |7 [T | (ktoré je mozné aktivovat' len s

pneumatickymi klieStami), alebo na volbu nastroja sady Studder (obr. C-8a /
8f, ktory j mozné aktivovat' len s piStolou sady Studder).

c) VOLBA MERNYCH JEDNOTIEK:

stlacenim a pridrzanim tlac¢idla na 3 sekundy je mozné nastavit mernu jednotku
hrabky plechu v ,milimetroch* [mm], ,gauge” [ga] alebo inch [in].



8a.

8c.

8d.

8e.

8f.

10.

1.

12.

.- l + Tlacidla s dvojitou funkciou

a) FUNKCIA HRUBKY PLECHU:
stlacenim tlacidla [+] sa zvySuje hodnota hribky plechu, zatial ¢o stlaenim
tlacidla [-] sa zniZuje.

b) FUNKCIA PRE NASTAVENIE PARAMETROV TIME @ alebo POWER

stlaéenim a pridrzanim tlac¢idla [-] na 3 sekundy je mozné zvysit alebo znizit
dobu zvérania @ vzhladom k hodnote nastavenej automaticky strojom

(AUTO]

stlaéenim a pridrzanim tlacidla [*#] na 3 sekundy je mozné zvysit alebo znizit
zvaraci vykon (POWER| vzhladom k hodnote nastavenej automaticky strojom;

POZNAMKA: Nastavenie vykonu bodovania umozfiuje menit hodnotu pridu
nastaveného vo vyrobnom zavode (5 kA), vhodnu pre instalovany vykon 10 kW.

A DOLEZITA INFORMACIA: V TABULKE 1 je uvedeny vztah medzi
zvolenym pridom a minimalnym vykonom siete, ktory musi byt' k dispozicii
v mieste instalacie (inStalovany vykon), aby sa prediSlo nedostatoc¢ne
rychlej aktivacii ochrany vedenia.

Odporuca sa prispdsobit’ programovanie v pripade, ked' je , inicializacna“
hodnota nedostatoéna pre optimalnu realizaciu bodu so zvolenou
hrabkou (odpovedajtica hrubka blika), alebo, ked’ je nainStalovany vykon
nekompatibilny, zvolte hodnotu 7 kA, ¢im zaistite vy$Siu prevadzkovu
bezpecnost’ v pripade vSetkych aplikacii.

Nastavovanie nizSich hodnét priudu preto obmedzuje maximalnu hrabku,
ktora je mozné zvarit'.

LCD displej

1 START e

Signalizuje, Ze je potrebné stladit tlacidlo . kvoli aktivacii stroja pre zvaranie.

-
-

lUZi na zobrazenie hrubky plechu a pripadnych kédov alarmu.

(2]
<

4

Aktivuje sa pripojenim pistole Studder so spustou alebo bez nej I (verzia
aktivovatelna dotykom).

125

Oznacuje bodovanie kolikov, nitov, podloZiek a Specialnych podlozZiek prislusnymi
elektrodami.

Oznacuje bodovanie skrutiek s priemerom 4+6 a nitov s priemerom 5 prisluSnou
elektrodou.

Oznacuje zvaranie samostatného bodu s pouzitim prislusnej elektrody.

Oznacuje vyrovnavanie stlacenych plechov uhlikovou elektrédou.

Oznacuje pechovanie plechov s pouzitim prislusnej elektrody.

Oznacuje preruSované bodovanie s vhodnou elektrédou na zaplatanie plechov.

nﬂgﬂﬂ

Oznacuje Uroven doby zvarania @ alebo IED vzhradom k hodnote
nastavenej automaticky (FXTjye)-

Informuje o tom, Ze bola aktivovana funkcia impulzného bodovania (plati len pre
pneumatické klieste).

g

Informuje o tom, Ze sa pouzivaju ,manualne* a nie ,pneumatické" klieste.

Informuje o tom, Ze do pouzivanych kliesti je privadzana energia.

13-14-15. @@ 6

16.

17.

@ @ oznacuje dvojbodové klieste, @ @ oznacuje klieste v tvare X

@ sa aktivuje v pripade pouZitia pidtole Studder.

¥

t
Predstavuje hribku plechu uréeného na zvaranie.

@5

Informuje o zasahu termostatickej ochrany stroja.

18. ﬂ

Informuje o pouzivani tepelnej piStole so sponami pre zvaranie plastovych dielov.
ga
in
19. mm
Oznacuje mernu jednotku hrubky plechu.

4.2.2 Jednotka regulatora tlaku a tlakomeru (obr. B-8)

UmozZiuje prostrednictvom oto¢ného ovladaca regulovat tlak, ktorym posobia
elektrody pneumaticky ovladanych kliesti a zmenit prudenie vzduchu na chladenie
kliesti, ktoré su uspdsobené pre tento Gcel. Odporuca sa nastavit' tlak na maximum
bez prekroc¢enia 8 bar.

4.3 BEZPECNOSTNE FUNKCIE A FUNKCIA VZAJOMNEHO BLOKOVANIA

4.3.1 Ochrany a alarmy (TAB. 2)

a) Tepelna ochrana:

Zasahuje v pripade prili§ vysokej teploty bodovacky, zapri¢inenej nedostatkom
chladiacej kvapaliny alebo jej nedostatocnym prietokom, & pracovnym cyklom
prekracujucim povolentd medznu droveri.

Zasah je signalizovany rozsvietenim ikony na displeji (obr. C-17) a prisluSnym
oznacenim alarmu:

AL1 = tepelny alarm stroja.

AL2 = tepelny alarm kliesti (sada Studder).

UCINOK: zablokovanie pohybu, otvorenie elektrod (vypustenie vzduchu z
pneumatického valca); zablokovanie prudu (zvaranie znemoznené).

OBNOVENIE: manudlne (prostrednictvom tlacidla ,START* po poklese do
povoleného teplotného rozmedzia - zhasnutie ikony).

Hlavny vypinac:

- Poloha ,0" = vypnuty, mozné zaistenie visacim zamkom (vid kapitola 1).

A UPOZORNENIE! V polohe ,,0“ su vniatorné svorky L1+L2 (N)

pripojenia napajaCIeho kabla pod napatim.
- Poloha ,I* = zapnuty; bodovacka je napajana, avSak nie je v cinnosti
(POHOTOVOSTNY REZIM (STAND BY) - vyzaduje stlagenie tlagidla ,START*).
- Funkcia nudzového zastavenia
S bodovackou v ¢innosti jeho vypnutie (poz. ,|I* => poz. ,0%) spdsobi jej bezpecné
zastavenie:
- vypnutie prudu;
- rozpojenie elektréd (vypustenie vzduchu z pneumatického valca);
- znemoznenie automatického opatovného uvedenia do chodu.

b

-

Av UPOZORNENIE! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNU
CINNOST BEZPECNEHO ZASTAVENIA.
Bezpecnost chladiacej jednotky (verzia AQUA)
Zasahuje v pripade nedostatku alebo poklesu tlaku chladiacej vody;
zasah je signalizovany na displeji prostrednictvom AL 9 = alarm chybajlcej vody.
UCINOK: zablokovanie pohybu, otvorenie elektréd (vypustenie vzduchu z
pneumatického valca); zablokovanie pradu (zvaranie znemoznené).
OBNOVENIE: Doplrite chladiacu kvapalinu a potom vypnite a zapnite zariadenia
(vid tiez odsek 5.6 ,Priprava chladiacej jednotky*).
Ochrana proti prepatiu a podpatiu
Zasah je signalizovany na displeji prostrednictvom oznacenia AL 3 = alarm prepatia
a prostrednictvom oznacenia AL 4 = alarm podpatia.
UCINOK: zablokovanie pohybu, otvorenie elektréd (vypustenie vzduchu z
pneumatického valca); zablokovanie prudu (zvaranie znemoznené).
OBNOVENIE: manualne (prostrednictvom tlacidla ,START").
Tlacidlo ,START" (obr. C-5).
Jeho aktivacia je potrebna pre ovladanie zvarania pri kazdom z nasledujucich
pripadov:
- pri kazdom zapnuti hlavného vypinaca (poz. ,O“ => poz. ,|*);
- po kazdej aktivacii bezpe€nostnych / ochrannych zariadeni;
- po obnoveni dodavky energie (elektrickej a stlaceného vzduchu), dodavka ktorej
bola predtym preru$ena nasledkom usekového vypnutia alebo poruchy;

o)

d

=
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\ UPOZORNENIE! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNU CINNOST
BEZPECNEHO 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 APNEUMATICKE ZAPOJENIA MUSIABYT 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 M8.

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, ktora je k dispozicii v mieste
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inStalacie.

Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

Kvéli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte nadprudové relé typu:

- TypA () pre jednofazové zariadenia;
- Typ B (M -) pre trojfazové zariadenia.

- Bodovaci pristroj nesplfia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti inStalatér, alebo uZzivatel, zodpoveda
za overenie toho, ¢i je mozné bodovaci pristroj pripojit (podfa potreby musi
konzultovat spravcu rozvodne;j siete).

5.4.2 Zastrcka a zasuvka

Pripojte napajaci kabel k normalizovanej zastrcke (3P+T : budl pouzité len 2 pdly:
MEDZIFAZOVE pripojenie!) s vhodnou kapacitou a pripravte zasuvku elektrického
rozvodu chranenu poistkami alebo automatickym isticom; prislusna zemniaca svorka
musi byt pripojend k zemniacemu vodicCu (Zltozelenému) napajacieho vedenia.
Kapacﬁa a charakteristika zasahu poistiek a isti¢a sl uvedené v odstavci, TECHNICKE
UDAJE".

Pri inStalacii vacsieho poctu bodovych zvaracich pristrojov je potrebné zaistit cyklicku
distribuciu napajania medzi fazy tak, aby doslo k vyvazenejSej zatazi; napriklad:
bodovy zvaraci pristroj 1: napajanie L1-L2;

bodovy zvaraci pristroj 2: napajanie L2-L3;

bodovy zvaraci pristroj 3: napajanie L3-L1.

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude
mat’ za nasledok vyradenie bezpec¢nostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1) z cinnosti, s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah
elektrickym pradom) a majetku (napr. poziar).

5.5 PRIPOJENIE K PNEUMATICKEMU ROZVODU

- Pripravte potrubie so stlatenym vzduchom s prevadzkovym tlakom 8 bar.

- Namontujte na jednotku filtra-reduktora jednu zo spojok pre stla¢eny vzduch,
ktoré mate k dispozicii, kvoli prispdsobeniu Gchytom, ktoré su k dispozicii v mieste
inStalacie.

5.6 PRIPRAVA CHLADIACEJ JEDNOTKY (AQUA)

A UPOZORNENIE! Pocas plnenia jednotky musi byt zariadenie vypnuté

a odpojené od napajacej siete.

Nepouzivajte nemrznuce, elektricky vodivé kvapaliny.

Pouzivajte vyluéne demineralizovanu vodu.

- Otvorte vypustaci ventil (OBR. B-11).

- Cez hrdlo napliite nadrz demineralizovanou vodou (Obr. B-9): kapacita nadrze = 8
I; na konci plnenia davajte pozor, aby ste nepreliali nadmerné mnozstvo vody.

- Zatvorte uzaver nadrze.

- Zatvorte vypustaci ventil.

5.7 PRIPOJENIE PNEUMATICKYCH KLIESTi (Obr. F)
- Zasurite zastr¢ky DINSE do prislusnych zasuviek.

A UPOZORNENIE! Zastréky kablov typu ,,DINSE“ sa pripajaju do
zasuviek panelu otacanim v smere hodinovych ruéiciek: skontrolujte, ¢i
skrutenie kablov nema tendenciu povolovat' pripojenie; v takom pripade
otacajte zastrékami typu ,,DINSE“ proti smeru hodinovych ruciciek pred ich
zasunutim do panelu a zaistenim.

- Pripojte dve zastré¢ky vzduchu do prisluSnych zasuviek bodovacky: mala zastréka
(chladiaci vzduch); velka zastrcka (vzduch pre ovladanie pneumatickej pistole).

- Len pre verziu AQUA pripojte hadice s vodou do prislusnych rychlozasuviek stroja,
pri¢om berte do Uvahy prislu$né farby: modra hadica do modrej zasuvky a ¢ervena
hadica do €ervenej zasuvky.

- Zasunite 14-pdlovy konektor ovladacieho kabla do prislusnej zasuvky.

5.8 ZAPOJENIE MANUALNYCH KLIESTI A PISTOLE STUDDER SO ZEMNIACIM

KABLOM (OBR. G)

- Pripojte zastrcky typu DINSE do prislusnych zasuviek: len v pripade sady Studder
pripojte pistol a uzemnenie do prislusnych zasuviek typu DINSE, v sulade s
oznacenim na stroji.

- Zasurite konektor ovladacieho kabla do prislusnej zasuvky.

Pripojenia do zasuviek so stlaéenym vzduchom nie st potrebné.

5.9 ZAPOJENIE DVOJBODOVYCH KLIESTi
- Postupujte rovnakym spésobom ako u pneumaticky ovladanych kliesti, s pouzitim
len zastrcky pre chladiaci vzduch.

6. ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE OPERACIE

Pred samotnym bodovanim je potrebné vykonat sériu kontrol a nastaveni, ktoré musia

byt vykonané s hlavnym vypina¢om v polohe ,0“ a zaistenym visacim zamkom.

- Skontrolujte, ¢i bolo elektrické zapojenie vykonané spravne, podla vysSie
uvedenych pokynov.

- Skontrolujte pripojenie stlaceného vzduchu; pripojte privodnt hadicu pneumatického
napajania k pneumatickému rozvodu; Nastavte tlak prostrednictvom oto¢ného
ovladaca reduktora, az kym na tlakomery nebude mozné odcitat hodnotu v
rozmedzi od 4 do 8 bar (60 - 120 psi), v zavislosti na hrubke plechu ur¢eného na
bodovanie.

- Vlozte medzi elekir6dy dostiCku s hrubkou odpovedajiucou hrubke plechov;
skontrolujte, ¢i su ramena po ich manualnom priblizeni vzajomne paralelné a
elektrody v jednej osi (s odpovedajucimi hrotmi).

- Podla potreby ich nastavte uvolnenim poistnych skrutiek ramien, ktoré moézu
byt natogené alebo posunuté v obidvoch smeroch pozdiZ ich osi; po nastaveni
dokladne dotiahnite poistné skrutky.

- Nastavenie pracovnej drahy sa vykonava prostrednictvom elektréd. Je treba mat’
na pamati, Ze je potrebna draha o 6-8 mm dlhsSia ako je poloha bodovania, aby bolo
mozné pdsobit na diel predpisanou silou.

OBR. | znazorfuje ,Standardné“ nastavenie polohy elektrod s klieStami v kludovej
polohe.

- Pri pouziti manualnych kliesti nezabudajte, Zze sila pdsobenia elektréd vo faze
bodovania sa nastavuje prostrednictvom vrubkovanej matice (OBR. L); zaskrutkujte
v smere hodinovych ruciiek (pravotoCivy zavit), aby ste zvysili silu umerne s
vacsou hrubkou plechov, zvolte vSak regulaciu, ktora umoziuju zatvorenie kliesti
(a prislusnu aktivaciu mikrospina¢a) s pouzitim minimalnej namahy. Spravna

umiestnenie ramien a elektréd je obdobné ako v pripade pneumaticky ovladanych
kliesti.

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV (bodovania)

Parametre, ktoré ovplyviuju priemer (prierez) a mechanicku odolnost bodového zvaru
su:

- Sila pésobenia elektrdd.

- Bodovaci prud.

- Doba bodovania.

V pripade chybajucich skusenosti je vhodné vykonat niektoré skusky bodovania na
kuskoch plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hrubku ako plechy, ktoré maju byt
bodované.

Prispdsobte silu elektréd prostrednictvom regulatora tlaku, v sulade s odstavcom 6.1
a zvolte pritom stredne vysoké hodnoty.

Parametre pradu a doba bodovania su regulované automaticky, volbou hrabky plechov
uréenych na zvaranie, tlacidlami (ikonami + / -). Pripadné doladenie doby bodovania
vzhladom k Standardnej (PREDNASTAVENEJ) hodnote, méze byt vykonané, v ramci
stanoveného rozmedzia, tlacidlom (ikonou uvedenou na obr. C-2).

Ked je potrebné bodovat plechy s hribkou 0.8+1.2 mm, s vysokou medznou hodnotou

unavy, zapnite pulzacie .

Periéda pulzacie je rladena automatlcky a nevyzadee nastavenie.
DOLEZITA INFORMACIA: Ak zvolena hribka ,blika“, znamena to, e prednastaveny
IXTjge) 2/ebo na zaciatku nastaveny bodovaci prud je nedostatoény pre vykonanie

spolahlivého bodového zvaru; v sulade s vykonom, ktory je k dispozicii v mieste
inStalacie, nastavte bodovacku na maximalny prad (vid odsek 4.2.1); pri vysokom
bodovacom prade s kratkou dobou bodovania dosiahnete kvalitnejsi zvar.

Bodovy zvar sa povazuje za spravny, ak na vzorke pri skiSke v tahu dojde k
vytiahnutiu jadra bodu zvaru z jedného z dvoch plechov.

6.3 PRACOVNY POSTUP

6 3.1 PNEUMATICKE KLIESTE j

Doba prisunu (SQUEEZE TIME) je automaticka a hodnota sa meni v zavislosti od
zvolenej hrubky plechu.
- Oprite jednu elektrédu o povrch jedného z dvoch bodovanych plechov.
- Stlacte tlacidlo na rukovati kliesti, ¢im dojde k:
a) stlateniu plechov medzi elektrody prednastavenou
pneumatického valca).
b) prechodu prednastaveného zvaracieho pradu po prednastavent dobu,
signalizovaného rozsvietenim a zhasnutim ikony [57).

silou (aktivacia

- Uvolnite pedal po kratkom Case od zhasnutia ikony (ukoncenie zvérania); tymto
oneskorenim (udrzovanim) dosiahnete zvar s lep§imi mechanickymi vlastnostami.

6.3.2 MANUALNE OVLADANE KLIESTE ! tp

- UlozZte na spodnu elektrédu bodované plechy.
- Aktivujte hornt paku kliesti az na doraz, ¢im dojde k:
a) stlaceniu plechov medzi elektrédy prednastavenou silou.
b) prechodu prednastaveného zvaracieho pradu po prednastavent dobu,
signalizovaného rozsvietenim a zhasnutim ikony [57).

- Uvolnite pedal po kratkom ¢ase od ikony LED (ukonéenie zvarania); tymto
oneskorenim (udrzovanim) dosiahnete zvar s lep§imi mechanickymi vlastnostami.

6.3.3 PISTOL STUDDER uI

A UPOZORNENIE!

- Na upevnenie alebo demontaz prisluSenstva zo sklucovadla pistole
pouzite dva pevné imbusove 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 priudu cez zavesy, a vo vSeobecnosti v
blizkosti bodovania (dlhé drahy prudu znizujua u¢innost’ bodovania).

6.3.4 Pripojenie zemniaceho kabla

a) Odkryte plech ¢o najblizSie k miestu zvaru tak, aby ste ziskali plochu
odpovedajucu kontaktnej ploche zemniacej tyce.

b1) Upevnite medent tyé 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
podloZzku cez drazku v medenej ty¢i a zaistite ju prisluSnou svorkou z
prislusenstva.

PAYAYAVAW
Pribodovanie podlozky pre upevnenie zemniacej koncovky @
Namontujte do sklu€ovadla pistole prislu§nu elektrédu (Obr. M, POZ. 9) a nasadte
podlozku (Obr. M, POZ. 13).
UloZte podlozku na uré¢ené miesto. V tom istom mieste pripojte zemniacu koncovku;
stlacenim tlacidla piStole privarte podlozku, pomocou ktorej bude mozné upevnit ty¢
vy$Sie uvedenym spdsobom.

24
Bodovanie skrutiek, poistnych podloziek, klincov, nitov 'E
Vlozte do pistole elektrodou vhodnu pre bodovany diel a oprite ju o plech v
pozadovanom mieste; stlacte tlacidlo pistole: tlacidlo uvolnite len po uplynuti
nastavenej doby.

Bodovanie plechov len z jednej strany

Namontujte do skfuGovadla piStole potrebnu elektrédu (Obr. M, POZ. 6) a pritlacte
o povrch bodovaného dielu. Stlacte tlacidlo pistole a uvolnite ho az po uplynuti
nastavenej doby.

A UPOZORNENIE!

Maximalna hrabka 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; podla
potreby ich k sebe vzajomne pritlatte pomocou nastroja - nepouzivajte na tento
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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.

0 N oubs
'

FAYAYAVAY
Sucasné bodovanie a t'ah Specialnych podloziek Lo b
Tato funkcia sa vykonava montazou sklucovadla (Obr. M, POZ. 4) a jeho dotiahnutim
na doraz na teleso vytahovaca (Obr. M, POZ. 1) a zachytenim a dotiahnutim na doraz
dalSej svorky vytahovaca na pistol. Vlozte Specialnu podlozku (Obr. M, POZ. 14) do
skluovadla (Obr. M, POZ. 4) a zaistite ju prislusnou skrutkou (Obr. M). Priboduijte ju
na prislusné miesto a nastavte bodovacku pre bodovanie podloZiek a tahajte.
Nakoniec pootocte vytahova¢ o 90° kvoli odpojeniu podlozky, ktord& moéze byt
pribodovana do novej polohy.

Ohrev a pechovanie plechov

V tomto prevadzkovom rezime je vyradena ¢innost CASOVACA.

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.
Namontujte uhlikovu elektrodu (Obr. M, POZ. 12) 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

Tato funkcia je vhodna na bodovanie malych plechovych obdlznikov, aby ste zakryli

otvory sposobené koroziou, alebo rézne iné otvory.

Nalozte do skluovadla prisluSnu elektrédu (Obr. M, POZ. 5) a riadne dotiahnite

upeviiovaciu kruhovd maticu. Odkryte prislusnu €ast a uistite sa, Ze kus plechu, ktory

ma byt pribodovany, je o€isteny od tuku a laku.

Umiestnite diel a prilozte nari elektrodu. Potom stlacéte a drzte stlacené tlacidlo piStole

a rytmicky sa posuvaijte dopredu, pricom dodrziavajte intervaly prace/oddychu uréené

bodovackou. )

POZN.: Pocgas 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 30 cm od bodu uzemnenia.

2 - Pouzite krycie plechy s maximalnou hribkou 0.8 mm, najlep$ie z nehrdzavejucej
ocele.

3 - Pohybujte dopredu v rytme odpovedajucom rytmu udavanému bodovackou.
Posun dopredu vykonavajte po¢as pauzy a zastavte sa v okamihu bodovania.

Pouzitie vytahovaca z prislusenstva (Obr. M, POZ. 1)

Uchytenie a tah podloziek

Téato ¢innost sa vykonava montazou a uzatvorenim skfu¢ovadla (Obr. M, POZ. 3) na
telese elektrédy (Obr. M, POZ. 1). Uchytte podlozku (Obr. M, POZ. 13), pribodovanu
vys$Sie uvedenym spdsobom a tahajte. Nakoniec otoéte vytahova¢ o 90°, aby ste
podlozZku odpoajili.

Uchytenie a t'ah kolikov

Téato cinnost sa vykonava montdZzou a uzatvorenim sklfucovadla (Obr. M, POZ.
2) na telese elektrody (Obr. M, POZ. 1). Na to, aby sa kolik (Obr. M, POZ. 15-16)
pribodovany vyssie uvedenym spdsobom (Obr. M, POZ. 1) voSiel so skfu¢ovadla pri
tahani za samotnu koncovku smerom k vytahovacu (Obr. M, POZ. 2). Po ukonéeni
vkladania uvolnite sklucovadlo a tahajte. Po ukon&eni uvedeného Ukonu potiahnite
sklucovadlo smerom ku kladivu kvéli vyvieceniu kolika.

STUDDER TOUCH

Pistol Studder méze byt dodavana vo verzii bez tlacidla.

Bodovanie sa vykonava jednoduchym priloZzenim nastroja o bodovany diel, ktory
je pripojeny k zemniacemu kablu: stroj v priebehu kratkej doby rozozna kontakt a
automaticky zahaji bodovanie.

A UPOZORNENIE: NEKLADTE PISTOL STUDDER NA DIEL, AK HO
NECHCETE ZVARAT!

7. UDRZBA

A _UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.
Je potrebné zaistit' hlavny vypinac v polohe ,,0“ visacim zamkom z prisluSenstva.

7.1 RIADNA UDRZBA | . L

UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA:

- prispdsobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrody,

- vymena elektréd a ramien,

- kontrola vyrovnania elektréd,

- kontrola chladenia kablov a kliesti,

- vypustanie kondenzatu z filtra na privode stlaceného vzduchu,
- kontrola, ¢i nie je poSkodeny napajaci kabel bodovacky a kliesti
LEN pre verziu:

- pravidelna kontrola hladiny v nadrzi s chladiacou vodou.

- pravidelna kontrola, ¢i niekde neunika voda.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA  _ o o
MIMORIADNA UDRZBA MUSI BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM
TECHNIKOM ALEBO  TECHNIKOM  KVALIFIKOVANYM V  OBLASTI
ELEKTROMECHANIKY.

A\

UPOZORNENIE! PRED DEMONTAZOU PANELOV BODOVACKY ALEBO KLIESTI

A PRISTUPOM DO JEJ VNUTRA SA UISTITE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA

A ODPOJENA OD ELEKTRICKEHO AJ PNEUMATICKEHO (ak je sucast'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 odpovedajicich pouzitiu a podmienkam

prostredia, skontrolujte vnutro bodovacky a odstrarite prach a kovové ¢astice, ktoré sa

ulozili na transformatore, module diéd, svorkovnici napdjania a pod., prostrednictvom

pradu suchého stlaceného 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 posSkodenu izolaciu, alebo &i nie su uvolnené a &i
spoje nie s zaoxidované.

- Skontrolujte, ¢i suU spojovacie skrutky pripojenia sekundarneho vinutia
transformatora k ty¢iam / vystupnym pletencom dobre dotiahnuté a &i nie su
zaoxidované alebo prehriate.

7.2.1 Zasahy na jednotke vodného chladenia (len verzia AQUA)

V pripade: .

- potreby prili§ astého doplfiania vody do nadrze;

- prili§ ¢astého vyskytu alarmu 9;

- Unikov vody;

je vhodné preverit pripadné problémy v priestore chladiacej jednotky.

Pri dodrZzani vSeobecnych upozorneni popisanych v ¢asti 7.2 a po odpojeni bodovacky
z napdjacej siete, demontujte bo¢ny panel (OBR. N).

Skontrolujte, ¢i nedochadza k unikom zo spojov a z hadic. V pripade Unikov vody
vymerite poSkodenu ¢ast. Odstrarite zvysky vody, ktora pripadne unikla po¢as udrzby
a zatvorte boc¢ny panel.

Potom uvedte bodovacku znovu do &innosti na zaklade informacii uvedenych v
odseku 6 (Bodovanie).

8. ODSTRANOVANIE PORUCH } )

V  PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED _ VYKONANIM

SYSTEMATICKEJ KONTROLY SKOR, AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- pri je zapnutom hlavnom vypinaci bodovacky (poz. , | “) displej rozsvieteny;
v opa¢nom pripade porucha spociva v napajacom vedeni (kable, zastrcka a
zasuvka, poistky, nadmerny pokles napatia, atd.);

- displej nezobrazuje signaly alarmu (vid TAB. 2): po skonéeni alarmu opatovne
aktivujte bodovacku stlacenim ,START"; skontrolujte spravny obeh chladiacej
kvapaliny a pripadne znizte hodnotu zatazovatela;

- prvky tvoriace sucgast sekundarneho obvodu (odliatky drziakov ramien - ramena -
drziaky elektréd - kable) nie su uginné 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, priom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujucimi sa ¢astami, ktoré mézu
dosiahnut' vysoké teploty. Upevnite vSetky vodi¢e stahovacimi paskami, ako to
bolo v pévodnom stave a dostato€ne vzajomne oddelte pripojenia primarneho
vinutia transformatora od nizkonapatovych vodic¢ov sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.
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NAPRAVE ZA UPOROVNO VARJENJE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO
RABO
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz »tockalnik«.

1. SPLOSNA VARNOST ZA UPOROVNO VARJENJE

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju tockalnika, o
nevarnostih, povezanih s procesom uporovnega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

Tockalnik (samo v razlicicah s pogonom na pnevmatski cilinder) je opremljen
z glavnim stikalom s funkcijo zaustavljanja v sili, na katerem je namescena
kljucavnica za blokado v polozaj »O« (odprt).

Kljué¢ za kljuéavnico se sme izroéiti le izkuSenemu operaterju, pou¢enemu
o njegovih nalogah in o morebitnih nevarnostih, ki izhajajo iz tega varilnega
postopka ali iz malomarne rabe stroja.

Ko operater ni ob stroju, je treba stikalo prestaviti v polozaj »O« in ga blokirati z
zaklenjeno klju¢avnico, v kateri ne sme biti kljuca.

- Elektriéne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi in zakoni o
varnosti pri delu.

- Tockalnik se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno
niclo.

- Prepricajte se, da je vticnica za napajanje pravilno prikljuéena na ozemljitev.

- Ne uporabljajte kablov z iztroSeno izolacijo in ali z razmajanimi spojniki.

- Tockalnik uporabljajte pri temperaturi okolja od 5° C in 40° C ter 50% relativni
vlaznosti za temperature do 40° C in 90% za temperature do 20° C.

- Tockalnika ne uporabljajte v vlaznih in mokrih okoljih ali v dezju.

- Povezava varilnih kablov in vsi posegi obi¢ajnega vzdrzevanja na rokah in/
ali elektrodah morajo biti izvedeni, ko je to¢kalnik izklju€en in iztaknjen iz
elektricnega in pnevmatskega omrezja (Ce je zadnje prisotno). Na tockalnikih
s prozenjem s pnevmatskim cilindrom je treba blokirati glavno stikalo v
polozaju »O« s prilozeno klju¢avnico.

Enak postopek je treba upostevati za prikljuc¢itev na vodovodno omrezje ali
na gladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih to¢kalnikih), v
vsakem primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

- Natockalnikih s proZzenjem s pnevmatskim cilindrom je treba blokirati glavno
stikalo v poloZaju »O« s priloZeno kljuéavnico.

Enak postopek je treba upostevati za prikljuc¢itev na vodovodno omrezje ali
na hladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih to¢kalnikih), 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.
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elektrodam.

-V vseh primerih, kjer oblika obdelovanca to omogoca, nastavite razdaljo
elektrod tako, da ne boste presegli 6 mm hoda.

- Prepredcite, da bi na istem tockalniku so¢asno delalo ve¢ oseb.

- Delovno obmocje mora biti za tuje osebe prepovedano obmocje.

- Tockalnika ne puscajte brez nadzora: v tem primeru ga morate obvezno
odklopiti iz napajalnega omrezja; pri tockalnikih 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 zas¢itno obleko.
Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi, preden se ga dotikate!

TVEGANJE PREKUCA IN PADCA
Tockalnik postavite na vodoravno povrsino z nosnnostjo, ki ustreza masi
stroja; tockalnik pritrdite na nosilno ploskev (ko je to predvideno v poglavju
»NAMESTITEV« tega priro¢nika). V nasprotnem primeru, na nagnjenih ali
nepovezanih tleh, na premiénih naslonskih povrsinah, obstaja nevarnost
prekucevanja.

- Tockalnika ne smete dvigati, razen v izrecnem primeru, predvidenem v

%oglawu »NAMESTITEV« tega priro¢nika.

e uporabljate aparat na vozicku: odklopite tockalnik z elektricnega in
pnevmatskega (¢e je names$éeno) 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.

é 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 vodno hlajenje in je sobna temperatura nizja

od 0° C: dodajte tekocino proti zmrzovanju, kot je predvideno, ali popolnoma

izpraznite hidravli¢no napeljavo in rezervoar vode.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zaséito aparata pred vlaznostjo,

umazanijo in rjo.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS

2.1 UVOoD

Prenosna naprava za uporovno varjenje (to¢kalnik) z digitalnim mikroprocesorskim

krmiljenjem. Opremljena je s hitrimi vticnicami za varilne kable omogoc¢a hipno

zamenjavo opreme ter tako omogoca izvajanje ve¢ toplotnih obdelav in to¢kovnih

obdelav na ploCevini, Se posebej primerna za avtomobilske karoserije in industrijske

panoge s podobnimi obdelavami.

Tockalnik je na voljo v dveh razli¢icah:

- Razliica, ki se hladi na zrak, za katero se uporablja kratica "A.F.".

- Razli¢ica, ki se hladi na zrak in vodo (klesCe), za katero se uporablja okraj$ava
"AQUA"

Poglavitne lastnosti naprave:

- samodejna izbira varilnih parametrov;

- samodejno prepoznavanje uporabljanega orodja;

- samodejno krmiljenje izklopa zra¢nega hlajenja s ¢asovnikom (ali hlajenja z vodo,
¢e je to omogoceno);

- optimalna izbira toka za to¢kovno varjenje glede na jakost razpoloZljivega omrezja;

- omejitev prevelikega linijskega toka pri vkljucitvi (preverjanje coso pri vkljucitvi);

- od zadaj osvetljen zaslon LCD za prikaz ukazov in nastavljenih parametrov;

Tockalnik se sme uporabiti na Zeleznih plo§¢ah z nizko vsebnostjo ogljika in na

plo€evini iz pocinkanega Zeleza.

2 2 SERIJSKA OPREMA
Zracgno hlajene pnevmatske klesce s kabli (120 mm roke in standardne elektrode):
razlicica A.F.

- Vodno hlajene pnevmatske klesce s kabli (120 mm roke): razli¢ica AQUA;

- Enota z vgrajenim zaprtokroznim vodnim hlajenjem: RAZLICICA AQUA;

- Reduktorski sklop za tlak-filter manometra z elektroventilom (napajanje s stisnjenim
zrakom);

- Vozicek je vgrajen;

2.3 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO

- Parirok z elektrodami z razli¢no dolzino in obliko za pnevmatske klesce, hlajene na
zrak/vodo (glejte seznam rezervnih delov).

- Kles¢e z ro€nim proZzenjem s parom kablov.

- Par rok in elektrod razli¢nih dolZin/oblik za roéne kleS¢e (glejte seznam rezervnih
delov).

- Klesce v obliki ¢rke "C" z ro€nim prozenjem s kabli.

- Celotni komplet Studder z lo€enim masnim kablom in $katlico z dodatki.

- Zrac¢no hlajene kleS¢e za dvojno toc¢kanje s kabli.

- Komplet Studder brez peteina, vkljuéno z masnim kablom (za sti¢no varjenje brez
gumba za prozZenje).

- Komplet nosilnega droga in razbremenitve teze kleS¢.

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.

1 - 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).

Maksimalna mo¢ elektrod.

Nazivni tlak izvora stisnjenega zraka.

Tlak izvora stisnjenega zraka, potreben za doseganje maksimalne moci do

elektrod.

12 - Domet vode za hlajenje.

13 - Padec nazivnega tlaka teko€ine za hlajenje.

14 - Masa naprave.

15 - Simboli, ki se nana$ajo na varnost in katerih pomen je naveden v 1. poglavju
»Splosna varnost za uporovno varjenje”.

Opomba: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in $tevilk; dejanske

vrednosti tehniénih podatkov za tockalnik, ki je v va$i lasti, je mogocCe odcitati

2 20O NOGOAWN
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neposredno na plos¢ici s tehni¢nimi podatki, ki je na to¢kalniku.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI
3.2.1 Toékalnik
Splosne lastnosti

Napajalna napetost in frekvenca
ali

Razred elektri¢ne zascite
Izolacijski razred

Stopnja zas¢ite ovoja

Tip hlajenja

(*) Mere (LxWxH)
(**) Teza

Vhod

Maksimalna mo¢ v kratkem stiku (Scc)
Faktor moci na maks. vrednosti
Zakasnitvene omrezne varovalke
Samodejni omrezni odklopnik

Napajalni kabel (L<4m)

I1zhod

Sekundarna napetost v prazno (U, d)
Maksimalni tok za tockanje (I, maﬁs)
Zmogljivost tockanja

Razmerje prekinjanja

Maksimalna moc elektrod

Strlenje rok

Uravnavanje toka za to¢kovno varjenje
Uravnavanje ¢asa to¢kovnega varjenja

400 V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
230 V (£15%) ~1ph-50/60 Hz
I

H

IP 20

A.F. (prisilno zra¢no hlajenje),
VODA (razlicica AQUA)

710 x 450 x 910

66 kg A.F., 81 kg AQUA

58 KVA

0.8

32 A (400 V)/64 A (230 V)

32 A@ 400 V ("C"- IEC60947-2)

63A@ 230 V ("C'- IEC60947-2)
: 3 x4 mm?2 (400 V) - 3 x 6 mm? (230 V)
10V
7 kA

maks 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

150 daN

120-500 mm

samodejno

glede na debelino plo¢evine
in uporabljenih kles¢.

(*) 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

Maksimalni tlak (pmax)
Mo¢ hlajenja (P @ 11/min)
Zmogljivost rezervoarja
Hladilna tekocina

3 bare

1 kw

81

demineralizirana voda

4. OPIS TOCKALNIKA

4.1 SKLOP TOCKALNIKA IN GLAVNIH SESTAVNIH DELOV (Slika B)
Na spredniji strani:

1 - Krmilna plo&¢a;

2 - Priklju¢ek kablov za kle$¢e (dinse);

3 - Hitre vti¢nice za prikljucitev cevi za zrak;

4 - Hitre vti¢nice za prikljucitev cevi za vodo (razliica AQUA);
5 - 14-pinski vtic;
Na
6

zadnjem delu:
- Glavno stikalo;
7 - Vhod za napajalni kabel,
8 - Sklop za uravnavanje tlaka, manometer in filter za vstop zraka;
9 - Pokrovcek rezervoarja sklopa za hlajenje (razliCica AQUA);
10 - Nivo vode v sklopu za vodno hlajenje (razliica AQUA);
11 - Oddusnik za zrak v sklopu za vodno hlajenje (razliCica AQUA).

4.2 NAPRAVE ZA KRMILJENJE IN URAVNAVANJE

4.2.1 Krmilna plos¢a (Slika C)
START

1. Multifunkcijska tipka
a) FUNKCIJA "ZAGON":
napravi omogoca delovanje ob prvem zagonu ali po stanju alarma.
POZOR: Zaslon operaterju po potrebi prikazuje, da mora pritisniti tipko
"START", da bi lahko uporabljal napravo.
b) FUNKCIJA "NACIN":

izberite "pulzno" totkanje (aktivirati ga je mogode | s pnevmatskimi

kle§€ami) ali izberite orodje studder (slika C-8a/ 8f, aktivirati ga je mogoce le s
pistolo studder).

c) IZBIRA MERSKE ENOTE:
pritisnite in 3 sekunde drzite tipko, da bi nastavili mersko enoto za debelino
plo€evine na "milimetre" [mm], "debelino" [ga] ali palce [in].

23.™ l + Tipke z dvema funkcijama
a) FUNKCIJA DEBELINE PLOCEVINE:
s pritiskom na tipko [+] se debelina plo¢evine povecuje, s pritiskom na tipko [-]
se zmanjsuje. . .
b) FUNKCIJA ZA 1ZBIRO CASA@ ali MOCIEm:

Ce pritisnete tipko [-] in jo
skrajSevati ¢as varjenja

drzite 3 sekunde, je mogoce podaljSevati ali
glede na vrednost, ki jo samodejno nastavi

naprava

Ce pritisnete tipko [+] in jo drzite 3 sekunde, je mogoce povecati ali zmanj$ati
mo¢ varjenja (POWER] glede na vrednost, ki jo samodejno nastavi naprava;

-96 -



POZOR: programiranje mo¢i tockanja omogoc¢a spreminjanje vrednosti tovarnisko
programiranje varilnega toka (5 kA), ki je primeren za names$¢eno jakost 10 kW.

A POMEMBNO: V TABELI 1 so ustreznice izbranemu toku in

minimalne jakosti omrezja, ki mora biti na voljo na kraju namescanja
(namescena jakost), da bi se izognili neprimernemu poseganju linijske
zascite.

Priporoéamo vam, da izvedete prilagoditev programa, ¢e se izkaze, da je
"privzeta" vrednost nezadostna za optimalno izvedbo toc¢ke z izbrano
debelino (ustrezna svetleca dioda utripa), ali, ko je nameS¢ena moc¢
zdruzljiva, z izbiro vrednosti 7 kA, tako da lahko zagotovite vecjo delovno
varnost pri vseh uporabah.

Programiranje z nizjimi vrednostmi toka omejuje maksimalno debelino, ki jo
je mogoce zvariti.

4. ZASLONLCD

P L START

Prikazuje, da je treba pritisniti tipko . per abilitare la macchina alla saldatura.

START

-
-

o
i—
8=
!:

ebelino ploc¢evine in morebitne kode alarmov.

hY
s
Q
Ne
2

N
d

Aktivira se s prikljucitvijo postole Studder s petelinom ali brez I (ta razlicica
se prozi s kontaktom).

=
3
P

8a.
Prikazuje toc¢kanje trakov, zakovic, podlozk in posebnih podlozk z ustreznimi
elektrodami.

S}
n &

D56

8b.

'UF

rikazuje tockanje vijakov s premerom 4+6 in zakovic s premerom 5 z ustrezno
lektrodo.

()

8c.
azuje tockovno varjenje z ustrezno elektrodo.

8d.
azuje Zarenje ploc¢evine z ogljikovo elektrodo.

8e.
azuje kopiranje ploCevine z ustrezno elektrodo.

8f.
azuje prekinjeno tockanje za krpanje na plocevini z ustrezno elektrodo.

ﬂgm -UE -UE -UE -UE

Prikazuje stopn]o varilnega ¢asa @ ali POWER] glede na samodejno nastavljeno
vrednost

0. ILIT

Prikazuje, da je bila aktivirana funkcija impulznega to¢kanja (samo za pnevmatske

klesce).
Prikazuje, da uporabljate kleS¢e z "ro¢nim", ne "pnevmatskim" prozenjem.
858

Prikazuje, da so uporabljene kles¢e pod napetostjo.

131415, I T
@ @ prikazuje kleS€e za dvojno tockanje, @ @ prikazuje kles¢e na "X",

@ se aktivira s pistolo Studder.

16. ¢
Predstavlja debelino ploCevine za varjenje.

- )

Prikazuje, da je stroj pod termostatsko zasc¢ito.

18. ﬂ

Prikazuje, da uporabljate termi¢no piStolo za varjenje s sponko za varjenje
plasti¢nih delov.
ga
in
19. mm
Prikazuje mersko enoto debeline plosce.

4.2.2 Sklop tlacnega regulatorja in manometra (slika B-8)

Omogoc¢a nastavljanje uporablienega tlaka na elektrodah pnevmatskih kles¢ s
premikanjem ro€ice za uravnavanje ter spreminjanje toka zraka za hlajenje na kles¢ah,
ki to predvidevajo. Svetujemo vam, da tlak nastavite na maksimalno vrednost, ne da
bi presegli 8 barov.

4.3 VARNOSTNE FUNKCIJE IN VMESNE BLOKADE

4.3.1 Zascite in alarmi (TAB. 2)

a) Termi¢na zascita:
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.
Poseg je signaliziran s prizigom ikone na zaslonu (slika C-17) in z:
AL1 = termi€ni alarm stroja.
AL2 = termi¢ni alarm na kle$c¢ah, studder.
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 - ikona ugasne).

b) Glavno stikalo:

- Polozaj "O" = odprto z moznostjo zaklepanja s klju¢avnico (glejte 1. poglavje).
A POZOR! V polozaju "O" so notranji prikljucki L1+L2 (N) za
povezovanje napajalnih kablov pod napetostjo.

- Polozaj "I" = zaprt: to€kalnik pod napajanjem, a ne deluje (STAND BY - potreben
je pritisk na tipko "START").

- Funkcija delovanja v sili
Ko je to¢kalnik v odprtem polozaju (poz. "I" => poz. "O"), ta dolo¢a zaustavitev v
potencialno nevarnih pogojih:

- tok je prekinjen;
- elektrode se odprejo (cilinder v izpustu);
- vnovi¢en zagon preprecen.
A POZOR! PERIODIENO PREGLEDUJTE PRAVILNO DELOVANJE
VARNOSTNEGA ZAUSTAVLJALNIKA.
c) Varnostna naprava sklopa za hlajenje (razli¢ica AQUA)

Poseze v primeru odsotnosti ali padca tlaka vode za hlajenje;

Poseg se pokaZe na zaslonu z alarmom AL 9 = alarm o pomanjkanju vode.

UCINEK: blokada premikanja, odpiranja elektrod (cilindra na izpustu); blokada toka

(varjenje prepreceno).

POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: dolijte hladilno tekoCino ter nato izkljudite in

spet vkljucite napravo (glejte tudi poglavje 5.6 "predpriprava sklopa za hlajenje").

d) Zascita pred pre- in podnapetostjo

Poseg signalizira napis AL 3 = alarm za prenapetost in AL 4 = alarm za podnapetost.

UCINEK: blokada premikanja, odpiranja elektrod (cilindra na izpustu); blokada toka

(varjenje prepreceno).

POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb "START").

e) 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 (poz. "O" => poz. "I");

- po vsakem posegu varnostnih/zas¢itnih naprav;

- po vnovi¢ vzpostavljenem napajanju (elektricnem in s stisnjenim zrakom), ki se je
prekinilo zaradi razdelitve pred delovnim mestom ali zaradi okvare;

A POZOR! PERIODICNO 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 M8.

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 obmogcje 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 prepriajte, da se vrednosti na plos€ici z lastnostmi
tockalnika ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je namesS¢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 Vti¢ in vtiCnica

Povezite napajalni kabel s predpisano vti¢nico (3P+T: uporabljena sta samo 2 pola:
INTERFAZNA povezava!) ustreznega dometa in pripravite omrezno vti¢nico, zasc¢iteno
z varovalkami ali samodejnim magnetotermi¢nim stikalom; ustrezni ozemljitveni sti¢nik
mora biti povezan z ozemljitvenim vodnikom (rumeno-zelen) napajalne linije.

Domet in prekinjevalne lastnosti varovalk in magnetotermi¢nega stikala so navedene
v poglavju "TEHNICNI PODATKI".
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Ce je namescenih ve¢ to¢kalnikov, razporedite napajanje ciklicno med tri faze, tako da
boste ustvarili &im bolj enakomerno obremenitev; na primer:

tockalnik 1: napajanje L1-L2;

tockalnik 2: napajanje L2-L3;

tockalnik 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni
sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih
poskodb pri ¢loveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.5 PNEVMATSKE POVEZAVE

- 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 priklju¢kom, ki so na voljo na mestu names¢anja.

5.6 PREDPRIPRAVA SKLOPA ZA HLAJENJE (AQUA)

A POZOR! Postopke polnjenja je treba izvesti, ko je naprava ugasnjena

in izkljuéena iz napajalnega omrezja.

Izogibajte se uporabi elektricno prevodnih tekoé¢in proti zamrzovaniju.

Uporabljajte le demineralizirano.

- Odprite izpustni ventil (SLIKA B-11).

- lzvedite polnjenje rezervoarja z demineralizirano vodo skozi Sobo (Slika B-9):
zmogljivost rezervoarja = 8 |; pazite, da se boste ob koncu polnjenja izognili
prekomernemu izlivu vode.

- Zaprite pokrovéek rezervoarja.

- Zaprite izpustni ventil.

5.7 POVEZAVA PNEVMATSKIH KLESC (Slika F)
- Povezite vti¢e DINSE z ustreznimi vti¢nicami.

A POZOR! Vtic¢i "dinse" na kablih se vkljuéijo v vti¢énice na plosci

z obratom v smeri urinega kazalca: preverite, da se zaradi zvijanja kabli ne
iztikajo; v tem primeru zavrtite "dinse" na kablih v nasprotni smeri urinega
kazalca, preden jih vtaknete in blokirate na plos¢i.

- Povezite dva vtica za zrak v ustrezne vti¢nice tockalnika: manjsi vti¢ (zrak za
hlajenje); vegji vti¢ (zrak za krmiljenje pnevmatske pistole).

- Samo za razli¢ico AQUA - vodno hlajenje povezite cevi za vodo za kle$¢e v
ustrezne hitre vti€nice naprave in pri tem upo$tevajte barve: modro cev v modro
vtiénico in rde€o cev v rdeco vticnico.

- Povezite priklju¢ek krmilnega kabla z ustrezno 14-nozi¢no vti¢nico.

5.8 POVEZAVA ROCNE KLESCE IN PISTOLA STUDDER Z MASNIM KABLOM
(SLIKA G)
- Povezite vtice DINSE z ustreznimi vti¢nicami: samo za studder povezite pistolo in
maso na ustrezne vtice dinse, kot je natisnjeno na stroju.
- Povezite priklju¢ek krmilnega kabla z ustrezno vti¢nico.
Povezave priklju¢kov za zrak stisnjenega zraka niso potrebne.

5.9 POVEZAVA KLESC ZA DVOJNO TOCKANJE
- Naredite enako kot za pnevmatske klesce, le da uporabite samo vti¢ zraka za
hlajenje.

6. VARJENJE (to€kovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE

Preden izvedete kakrSenkoli postopek tockovnega varjenja, je treba izvesti vrsto

preverjanj in nastavitev, medtem ko je glavno stikalo v polozaju "O.

- Preverite, daje elektricna povezava izvedena pravilno v skladu z vsemi predhodnimi
navodili.

- Preverite prikljucek na stisnjeni zrak; napajalno cev poveZite na napajanje s
pnevmatskim omrezZjem, z rocico reduktorja uravnajte tlak, dokler na manometru
ne odditate vrednosti, zajete med 4 in 8 bari (60 - 120 psi) glede na debelino
ploCevine, ki jo je treba to¢kovno zvariti.

- Med elektrode vstavite distan¢nik, enakovreden debelini ploCevine; preverite, da

so roke, ki jih ro¢no priblizate, vzporedne, in da so elektrode v osi (konici se morata

ujemati).

ée je to potrebno izvedite nastavitev s popuscanjem blokirnih vijakov rok, ki

jih je mogoce zavrteti ali premakniti v obe smeri vzdolZz njune osi; ko koncate

uravnavanje, skrbno privijte oba vijaka.

- Uravnavanje delovnega postopka se izvaja z uravnavanjem elektrod. Vedno je
treba upostevati, da je potreben za 6-8 mm SirSi prehod glede na mesto to¢kovanja,
tako da lahko na obdelovancu izvajate predviden pritisk.

Na SLIKI | je "standardna" nastavitev polozaja elektrod, ko kle$c¢e pocivajo.

- Ko uporabljate roéne kleS€e, morate upostevati, da se uravnavanje sile, ki jo
izvajajo elektrode med tockanjem izvede z vrtenjem nazob&ane matice (SLIKA L);
v smeri urinega kazalca (desno), da bi povecali proporcionalno silo pove€evanju
debeline plogevine, s tem, da izberete nastavitve, ki Se omogocajo zapiranje kles¢
(in potemtakem prozZenje mikrostikala) z omejeno mocjo. Pravilno pozicioniranje
rok in elektrod je enako tistemu, ki je predvideno za pnevmatske klesce.

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV (pri tockovnem varjenju)

Parametri, ki vplivajo na premer (presek) in mehansko mo¢ tocke, so:

- Sila, ki jo izvajajo elektrode.

- Tok za toCkovno varjenje.

- Cas to¢kovnega varjenja.

Ce nimate posebnih izkugenj, je treba izvesti nekaj preizkusov tockovnega varjenja z
razliénimi debelinami plocevine in enako kakovostjo.

Mo¢ elektrod prilagodite tako, da obrnete regulator pritiska, kot je navedeno na 6.1 in
izberete srednje-visoke vrednosti.

Parametri toka in Casa toGkovnega varjenja se samodejno uravnavajo z izbiro
plocevine, ki jo je treba zvariti, s tipkami (ikone + / -). Morebitna prilagajanja ¢asa za
tockanje glede na standardno vrednost (DEFAULT - PRIVZETO) je mogoce izvesti,
znotraj vnaprej dolo€enih omejitev, s tipko (ikona slika C-2).

Vklopite utripanje pri tockovnem varjenju plocevine z debelino 0.8+1.2 mm z

visoko mejo proznosti.
Cas utripanja je samodejen, nastavljanje ni potrebno.
POMEMBNO: Ce izbrana debelina "utripa", to pomeni, da privzeti to¢kalni tok ,

ali tisti, ki ni bil sprogramiran na zacetku, ne zadoS¢ata za pravilno izvedbo tocke;
zdruzljivo z razpoloZljivo jakostjo na mestu namestitve preprogramirajte tockalnik na
maksimalni tok (glejte poglavje 4.2.1): visoki tokovi za to¢kanje v povezavi s krajSimi
Casi dajo boljSo kakovost tocke.

Kot pravilno izvedena se $teje tocka, ki pri preizkusu z vle€enjem povzrogi izvlacenje
jedra varilne tocke iz ene od obeh plocevin.

6.3 POSTOPEK

6 3.1 PNEVMATSKE KLESCE 5

Cas priblizevanja (SQUEEZE TIME) je samodejen, vrednost se spreminja glede na
izbrano debelino plo¢evine.

- Prislonite elektrodo na povrsino ene od obeh plogevin, ki jih je treba tockovno
zvariti.

- Pritisnite gumb na ro¢aju kles¢, tako da dosezete:
a) Zapiranje plocevin med elektrodama z vnaprej nastavljeno silo (prozenje

cilindra).

b) Prehod vnaprej dolo¢enega toka za varjenje, ki ga signalizira vklju¢evanje in

ugasanje ikone .

- Gumb spustite po nekaj trenutkih od ugasanja ikone (konec varjenja); ta zakasnitev
(vzdrzevanje) daje tocki boljSe mehanske lastnosti.

6.3.2 ROCNE KLESCE § [:Q

- Spodnjo elektrodo prislonite na plo€evino, ki jo je treba toc¢kovno zvariti.
- Sprozite zgornji vzvod kle$¢ za konec teka, s ¢imer dosezete:
a) Zapiranje ploCevin med elektrodama z vnaprej nastavljeno silo.
b) Prehod vnaprej doloenega toka za varjenje, ki ga signalizira vklju¢evanje in

ugasanje ikone .

- Vzvod kles¢ spustite po nekaj trenutkin od ugasanja ikone (konec varjenja); ta
zakasnitev (vzdrzevanje) daje tocki boljSe mehanske lastnosti.

6.3.3 ELEKTRODNO DRZALO STUDDER uI

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 prepreéili prehod toka
skozi te€aje; masno precko prikljucite blizu mesta varjenja (dolga pot toka
zmanjsa ucinkovitost zvara).

6.3.4 POVEZAVA MASNEGA KABLA

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.

NN
Tockovno varjenje podlozke za pritrditev masnega prikljuc¢ka
V vreteno pistole namestite ustrezno elektrodo (POZ. 9, Slika M) in vanjo vstavite
podlozko (POZ. 13, Slika M).
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.

24
Tockovno varjenje vijakov, rozet, zebljev in zakovic E‘
V pistolo vstavite ustrezno elektrodo in vstavite element, ki ga Zelite to¢kovno zvariti;
naslonite jo na plo€evino na Zeleni tocki; pritisnite gumb elektrodnega drzala: spustite
gumb $ele, ko mine nastavljeni ¢as.

Tockovno varjenje plo¢evine na eni sami strani ==
V vreteno pistole namestite predvideno elektrodo (POZ. 6, SLIKA M) in jo pritisnite na
povrsino, ki jo Zelite tockovno zvariti. SprozZite gumb pistole, spustite gumb, Sele ko
pretece nastavljeni ¢as.

A POZOR!

Najvecja debelina plocevine, ki jo je mogoce tockati z ene same strani: 1+1 mm.

Tako tockovno varjenje ni dovoljeno na nosilnih strukturah karoserije.

Da bi dobili pravilne rezultate pri toc¢kovnem varjenju plocevine, je treba upostevati

nekaj osnovnih varnostnih ukrepov:

1 - Brezhibno masno povezavo.

2 - Dela, ki ju Zelite zvariti, morata biti gola in o€i§€ena morebitne barve, masti, olja.

3 - Deli, ki jih nameravate toc¢kovno 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 varjenje, nato pa

pistolo odmaknite.

8 - Od mesta, na katerem je pritrjena masa, se nikoli ne oddaljite za ve¢ kakor 30
cm.

N ogad
'

PAVAVAVAV
Socasno toc¢kovno varjenje in vieka posebnih podlozk
Ta funkcija se izvede z namesc¢anjem in dokonénim zatiskanjem vretena (POZ. 4, Slika
M) na ohisju izvlacevalnika (POZ. 1, Slika M), nato pripnite in do konca zategnite drugi
priklju€ek izvlacevalnika na pistoli. Vstavite posebno podlozko (POZ. 14, Slika M) v
vreteno (POZ. 4, Slika M), in jo zablokirajte z ustreznim vijakom (Slika M). Usmerite
na Zeleno obmodje in nastavite tockalnik tako kakor za tockovno varjenje podlozk in
zacetek vleke.
Na koncu zavrtite izvlaGevalnik za 90°, da bi odmaknili podlozko, ki jo lahko to¢kovno
zavarite na drugo mesto.

Segrevanje in ravnanje plocevme

V tem delovnem nacinu je TIMER ( casovmk) neaktiviran.
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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.

Namestite ogljikovo elektrodo (POZ. 12, SLIKA M) v vreteno pistole in jo zatisnite z
okovom. Z ogljikovo konico se dotaknite prej o¢iS¢ene povrsine i pritisnite gumb na
pistoli. Delajte od zunaj proti srediS¢u kroga v kroZznem gibu, tako da boste segreli
plocevino, ki se bo med ohlajanjem povrnila v prvotni polozaj.

Da bi preprecili, da bi se plocevina preve¢ vzdignila, je treba delati na majhnih
obmodjih in takoj po koncu postopka ploc¢evino obrisati z mokro krpo, da se obdelovani
del ohladi.

Ravnanje plocevine @ @

Na tej poziciji lahko z ustrezno elektrodo spet zravnate ploCevino, na kateri je prislo
do lokalizirane deformacije.

Prekinjeno tockanje

Ta funkcija je primerna za to¢kovno varjenje majhnih kvadratkov ploCevine, s katerimi

prekrijete luknje od rje ali luknje, nastale iz drugih razlogov.

Ustrezno elektrodo (POZ. 5, Slika M) 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 tockalnikom ritmi¢no v intervalih dela/

pocitka pomikate po delovni povrsini.

OPOMBA: Med delom rahlo pritiskajte (3+4 kg), in se pomikajte po idealni liniji n 2+3

mm od roba kosa, ki ga nameravate privariti.

Da bi dosegli dobre rezultate:

1 - Od mesta s pritrjeno maso se ne oddaljujte za ve¢ kakor 30 cm.

2 - Uporabljajte pokrivne ploCevine z debelino najve¢ 0.8 mm; najbolje je, da
uporabite nerjavno kovino.

3 - Premikanje naprej v intervalih, ki jih narekuje tockalnik, naj bo ritmi¢no.
Napredujte v trenutku pocitka, zaustavite se v trenutku dela.

Uporaba prilozenega izvlac¢evalnika (POZ. 1, SLIKA M)

Pripenjanje in vle€enje podlozk

Ta funkcija se izvaja z namesc¢anjem in privijanjem vretena (POZ. 3, Slika M) na ohisju
elektrode (POZ. 1, Slika M). Pripnite podlozko (POZ. 13, Slika M), to¢kovno zvarjen,
kot je bilo prej opisano, in zacnite vle¢i. Na koncu zavrtite izviacevalnik za 90°, da bi
odtrgali podlozko.

Pripenjanje in vle€enje bodic

Ta funkcija se izvaja z name$¢anjem in privijanjem vretena (POZ. 2, SLIKA M) na
ohisju elektrode (POZ. 1, SLIKA M). Vstavite bodico (POZ. 15-16, Slika M), tockovno
zvarjeno, kot opisano prej pri vretenu (POZ. 1, Slika M), tako da drzite prikljucek v
napetosti glede na izvlaevalnik (POZ. 2, Slika M). Ko jo vstavite do konca, spustite
vreteno in zacnite vle€enje. Na koncu povlecite vreteno proti kladivu, da bi sneli bodico.

STUDDER TOUCH

Studder je mogoce dobaviti v razlicici brez gumba.

Tockanje se izvede preprosto tako, da se orodje prisloni na obdelovanec, ki je povezan
z masnim kablom: ¢ez nekaj trenutkov naprava zazna stik in samodejno izvede zvar.

A OPOZORILO: PAZITE, DA STUDDERJA NE BOSTE NASLANJALI NA
OBDELOVANEC, CE NE BOSTE NAMERAVALI VARITI!

7. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN |ZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE,
DA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.
Stikalo je treba blokirati v polozaju “O” s prilozeno klju¢avnico.

7.1 OBICAJNO VZDRZEVANJE

OBICAJNA VZDRZEVALNA DELA LAHKO IZVAJA OPERATER.
- prilagajanje/povrnitev v prvotno stanje premera in profila konice elektrode;
- zamenjava elektrod in rok;

- preverjanje poravnave elektrod;

- preverjanje ohlajanje kablov in kles¢;

- izpust kondenzata iz vstopnega filtra za stisnjeni zrak;

- preverite integriteto napajalnega kabla tockalnika in kle$¢
SAMO za razli¢Gico AQUA - vodno hlajenje:

- periodi¢no preverjanje nivoja vode za hlajenje v rezervoarju.
- periodi¢no preverjanje popolne odsotnosti pus¢anja vode.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE . N
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 to¢kalnika, ko je ta pod napetostjo,

lahko povzrogijo hud elektriéni 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 tockalnika 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 odistite z

mehko $cetko ali ustreznimi topili.

Ko je prilika za to:

- Preverite, da izolacija kablov ni poSkodovana ali da priklju¢ki niso zrahljani ali
oksidirani;

- Preverite, da so povezovalni vijaki sekundarja transformatorja pri izhodnih pre¢kah/
pletenicah dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja.

7.2.1 Posegi na sklopu za vodno hlajenje (samo pri razli¢ici AQUA)
V primeru:

- da je treba preveckrat dolivati vodo v rezervoar;

- se preveckrat sprozi alarm 9;

- puscanja vode;

je treba preveriti, katera od tezav se je pojavila v notranjosti sklopa za hlajenje.
Vedno upostevajte navodila iz poglavja 7.2 za splodno varnost in vedno najprej
izkljucite tockalnik iz napajalnega omrezja, nato pa odstranite bo¢no plo$¢o (SLIKAN).
Preverite, da na spojih ali na ceveh nikjer ne pusca. Ce za¢ne voda puscati, zamenjajte
poskodovani del. Odstranite izlito vodo ali vodo, ki se je izlila med vzdrzevanjem, in
spet zaprite bo€no plos¢o.

Nato povrnite napravo v prvotno stanje in uporabite ustrezne informacije iz 6. poglavja
(Tockanje).

8. 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 (pol. » | »); 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 2): ko je alarma konec,
pritisnite gumb »START«, da bi tockalnik spet zagnali; pravilno kroZenje 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 prikljucke in kable vrnite na njihova
mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo.
Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni
priklju¢ki ne bodo stikali s sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozZke in vijake za zapiranje ohisja.
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STROJEVI ZA VARENJE SA OTPORNIKOM ZA
PROFESIONALNU UPOTREBU.
Napomena: u tekstu koji slijedi upotrebljava se izraz “stroj za tockasto varenje”.

INDUSTRIJSKU |

1. OPCA SIGURNOST ZA VARENJE SA OTPORNIKOM

Operater mora biti primjereno upucéen 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 pomoc¢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 mogucim
opasnostima vezanima za ovakvu proceduru varenja ili za neprimjerenu
upotrebu stroja za toc¢kasto varenje.

U odsudstvu operatera sklopka mora biti postavljena na polozaj “O” blokirana,
lokot mora biti zatvoren i bez kljuca.

/N

- lzvrsiti spajanje na elektricnu mrezu u skladu sa predvidenim pravilima i
zakonima za zastitu od ozljeda na radu.

- Stroj za tockasto varenje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti da je uti€nica za napajanje ispravno spojena na zastitno uzemljenje.

- Ne smije se upotrebljavati sa kablovima sa oste¢enom izolacijom ili sa
oslabljenim spojevima.

- Upotrebljavati stroj za tockasto varenje na sobnoj temperaturi od 5°C do 40°C
i na relatinoj vlazi od 50% do temperature od 40°C i od 90% za temperature do
20°C.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorijama ili na kisi.

- Spajanje kablova za varenje i bilo koja intervencija za redovno servisiranje
rucki i/ili elektroda mora se vrsiti dok je stroj za tockasto varenje ugasen i
iskljuéen iz elektricne i pneumatske mreze (ako je prisutna). Na strojevima
za tockasto varenje sa paljenjem pomoc¢u pneumatskog cilindra potrebno je
blokirati opcu sklopku na polozaj “O” sa dostavljenim lokotom.

Isti se postupak mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezu ili na rashladnu
jedinicu sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni vodom)
i prilikom svakog vr$enja popravaka (izvanredno servisiranje).

- Na strojevima za tockasto varenje sa paljenjem pomocu pneumatskog
cilindra potrebno je blokirati opéu sklopku na polozaj “O” sa dostavljenim
lokotom.

Isti se postupak mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezu ili na rashladnu
jedinicu sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni vodom)
i prilikom svakog vr$enja popravaka (izvanredno servisiranje).

- Zabranjuje se upotreba stroja u prostorijama za koja postoji opasnost od

eksplozije zbog prisutnosti plina, praha ili magle.
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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 slucaju
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 veéu od 65°C: potrebno je upotrebljavati
prikladnu zastitnu odjecu.
Putiti da se komad koji se tek zavario ohladi, prije diranja!

OPASNOST OD PREVRTANJA | PADA

- Postaviti stroj za tockasto varenje na vodoravnu povrsSinu 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)

A ZASTITE | POPRAVCI

Zastite i pokretni dijelovi oklopa stroja za to¢kasto varenje moraju biti na svom
mjestu prije spajanja stroja na mrezu napajanja.

POZOR! Bilo koja ru¢na intervencija na pokretnim dijelovima stroja za tockasto
varenje koji se mogu dostici, na primjer:

- 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 pomoéu PNEUMATSKOG
CILINDRA).

SKLADISTENJE

- Postaviti stroj i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez ambalaze) u zatvorene
prostorije.

- Relativna vlaga zraka ne smije prelaziti 80%.

- Sobna temperatura mora biti izmedu -15°C i 45°C.

Kod strojeva koji imaju rashladnu jedinicu na vodu i sobnu temperaturu ispod

0°C: dodati predvidenu antifriz tekucinu ili potpuno isprazniti hidraulicki krug i

spremnik vode.

Uvijek je potrebno upotrijebiti prikladne mjere za zastitu stroja od vlage,

prljavstine i korozije.

2.UVOD | OPCI OPIS

2.1 UVOoD

Pokretni uredaj za varenje sa otpornikom (stroj za tockasto varenje) sa digitalnim

upravljanjem sa mikroprocesorom. Uredaj ima brze uti€nice za kablove za varenje,

olaksava brzo izmjenu opreme i omugucava vrSenje velikog broja radnji na toplo i

radnje tockastog varenja na limovima, specificno u autolimarskim radionicama i

sektorima gdje se vrse slicne obrade.

Stroj za to€kasto varenje je dostupan u dvije verzije:

- verzija rashladena zrakom, skra¢eno “A.F.”.

- verzija rashladena zrakom i vodom (hvataljka) skraceno “AQUA”

Osnovne osobine su slijedece:

- automatski odabir parametara varenja;

- automatsko prepoznavanje umetnute alatke;

- automatsko upravljanje sa temporiziranim gasenjem rashladivanja zrakom (vodom
ako je prisutno);

- odabir optimalne struje za varenje ovisno o dostupnoj snazi mreze;

- ograni¢enje prekomjerne struje mreze kod uklju¢enja (provjera cos¢ ukljuéenja);

- LCD zaslon sa straznjim osvjetlienjem za ocitavanje komandi i postavljenih
parametara;

Strojem za tockasto varenje moZe se raditi na Zeljeznim limovima sa niskim postotkom

ugljika i na pocin€anim Zeljeznim limovima.

2.2 SERIUSKA OPREMA

- Hvataljka sa pneumatskim pokretanjem sa kablovima, rashladena zrakom (ru¢ke
od 120 mm i standardne elektrode): verzija A.F.

- Hvataljka sa pneumatskim pokretanjem sa kablovima, rashladena vodom (ru¢ke
od 120 mm): verzija AQUA;

- Integrirana jedinica za rashladivanje vodom sa zatvorenim krugom: VERZIJA

AQUA;

- Sustav reduktora pritiska — filter manometra sa elektroventilom (napajanje
komprimiranim zrakom);

- Integrirana kolica;

2.3 OPREMA PO NARUDZBI

- Parovi rucki sa elektrodama sa razli¢itom duzinom i/ili oblikom za pneumatsku
ru¢ku rashladenu zrakom/vodom (vidi popis rezervnih dijelova).

- Hvataljka sa ru¢nim pokretanjem sa parom kablova.

- Par rucki i elektroda sa razli€éitom duzinom i/ili oblikom za ru¢ku sa ruénim
pokretanjem (vidi popis rezervnih dijelova).

- Hvataljka u obliku slova "C” sa ru¢nim pokretanjem sa kablovima.

- Komplet Studder sa posebnim kablom za uzemljenje i kutijom opreme.

- Hvataljka za duplo to¢kasto varenje sa rashladivanjem zrakom, sa kablovima.

- Komplet Studder bez okidac¢a, sa kablom za uzemljenje (vari na dodir bez upotrebe
tipke).

- Komplet stupa za drzanje i rasterecivanje tezine za hvataljku.

3. TEHNICKI PODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA (Fig. A)

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i rezultate stroja za tockasto varenje

navedeni su na plocici sa podacima sa slijedeé¢im znacenjem.

1 - Broj faza i frekvence sustava napajanja.

Napon napajanja.

- Snaga mreze pod stalnim rezimom (100%).

Nominalna snaga mreze sa odnosom prekida od 50%.

Maksimalni napon u prazno prema elektrodama.

Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

- Sekundarna struja pod stalnim rezimom (100%).

- Sirina i duzina rucke (standardna).

Maksimalna snaga elektrodama.

Nominalni pritisak izvora komprimiranog zraka.

Pritisak izvora komprimiranog zraka potreban za postizanje maksimalne snage

prema elektrodama.

12 - Protok rashladne vode.

13 - Pad nominalnog pritiska tekuéine za rashladivanje.

14 - Masa uredaja.

15 - Simboli koji se odnose na sigurnost ¢ije je znacenje navedeno u poglavlju 1 “
Opc¢a sigurnost za varenje sa otpornikom”.

Napomena: navedeni primjer tablice indikativno oznagava simbole i brojeve; to¢ne

vrijednosti tehni¢kih podataka stroja za tockasto varenje koje posjedujete moraju biti

ocitane na plocici stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

3.2.1 Stroj za tockasto varenje

Opce osobine

- Napon i frekvenca napajanja : 400 V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
ili : 230V (+15%) ~1ph-50/60 Hz

- Klasa elektri¢ne zastite : |

- Klasa izolacije

- Stupanj zastite kucista

- Vrsta rashladivanja
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A.F. (prisilno hladenje zrakom),
Voda (verzija AQUA)

- (*) Dimenzije (LxWxH) 710 x 450 x 910 mm

- (**) Tezina 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input

- Maksimalna snaga kod kratkog spoja (Scc): 58 kVA
- Faktor snage na maksimalnoj razini : 0.8
- Mrezni osiguraci za odgadanje : 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Automatska sklopa mreze 32A @ 400V (“C’- IEC60947-2)
63A@ 230V (“C"- IEC60947-2)

: 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Kabel za napajanje (L<4m)
Output

- Sekundarni napon u prazno (U, d) :
- Maksimalna snaga za tockasto varenje (I, max) :
- Kapacitet to¢kastog varenja :
- Odnos prekidanja

- Maksimalna snaga prema elektrodama 150 daN
- Str8enje rucki 120-500 mm
- Regulacija struje za to¢kasto varenje automatska

- Regulacija vremena to¢kastog varenja automatska ovisno o debljini lima
i upotrijebljene hvataljke.
(*) NAPOMENA: mjere zauzete povrsine ne ukljuuju kablove i stup za podrzavanje.

(**) NAPOMENA: teZina generatora ne ukljuuje hvataljke i stup za podrzavanje.

3.2.2 Rashladna jedinica (GRA)

Opce osobine

- Maksimalni pritisak (pmax) 3 bar
- Snaga hladenja (P @ 1l/min) 1 kw
- Kapacitet spremnika : 81
- Rashladna tekuéina : destilirana voda

4. OPIS STROJA ZA TOCKASTO VARENJE

4.1 SKLOP STROJA ZA TOCKASTO VARENJE | GLAVNE KOMPONENTE (Fig. B)
Na prednjoj strani:

- Kontrolna plo¢a;

- Priklju¢ak kablova hvataljke (dinse);

- Brze uti¢nice za spajanje cijevi za zrak;

- Brze utiénice za prikljucak cijevi za vodu (verzija AQUA);

- Spojnik 14 pin;

QP WN =

Na straznjoj strani:

6 - Opca sklopka;

7 - Ulaz kabla za napajanje;

8 - Sustav regulatora pritiska, manometra i filtra ulaska zraka;
9 - Cep spremnika sustava za rashladivanje (verzija AQUA);
10 - Razina vode sustava GRA (verzija AQUA);

11 - Ispuh zraka sustava GRA (verzija AQUA).

4.2 UREDAJI ZA KONTROLU | REGULACIJU

4.2.1 Komandna ploca (Fig. C)
START

1. Tipka sa vise funkcija
a) FUNKCIJA “START":
osposobljava stroj za rad prilikom prvog paljenja ili nakon situacije alarma.
NAPOMENA: Zaslon signalizira operateru kada je potrebno da mora pritisnuti
tipku “START” kako bi se mogao upotrijebiti stroj.
b) FUNKCIJA “MODE":
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odabira togkasto varenje na ,impulse* (moZe se osposobiti samo sa

pneumatskim hvatalijkama) ili odabira alatku studder-a (fig. C-8a / 8f
osposobljava se samo sa pistoljem studder).

c) ODABIR MJERNE JEDINICE:
drzed¢i pritisnutom tipku na 3 sekunde moguce je postaviti mjernu jedinicu
debljine lima u “milimetrima” [mmy], “gauge” [ga] ili inch [in].

2:3.™ l + Tipke sa dvojnom funkcijom
a) FUNKCIJA SLOJA LIMA:
pritiskom na tipku [+] povecava se debljina lima, pritiskom na tipku [-] smanjuje

se.
b) FFUNKCIJA ODABIR RAZINE TIME ili POWER @ ili POWER [POWER]

drzedi pritisnutom tipku [-] na 3 sekunde moguce je povecati ili smanijiti vrueme
varenja @ u odnosu na vrijednost koju stroj automatski postavlja

drzedi pritisnutom tipku [+] pna 3 sekunde moguce je povecati ili smanjiti snagu
[POWER] varenja u odnosu na vrijednost koju stroj automatski postavlja;

NAPOMENA: programiranje snage toc¢kastog varenja omogucéava izmjenu
vrijednosti struje koja je tvornicki postavijena (5 kA), prikladno za instaliranu
snagu od 10 kW.

A VAZNO: U TAB. 1 navedeno je podudaranje izmedu odabrane

vrijednosti struje i minimalne snage mreze, koja mora biti dostupna
na mjestu gdje se postavlja stroj (postavljena snaga) za izbjegavanje
neprimjerne intervencije zastite sustava.

Savjetuje se da se izvrSi prilagodavanje programiranja u slu¢aju kada je
tvornicki postavljena vrijednost nedovoljna za optimalno izvrSenje tocke sa
odabranim slojem (odgovarajucéi sloj treperi), ili kada je instalirana snaga
kompatibilna, odabirom vrijednosti od 7 kA i jamce¢i tako vecu sigurnost u
svim primjenama.

Programiranje sa nizim vrijednostima struje stoga ograni¢ava maksimalni
sloj koji se moze variti.

4. ZaslonLCD

P L START

Signalizira da je potrebno pritisnuti tipku
varenje.

START

za osposobljavanje stroja za

(]

6. N

¢citava d

o
@

bljinu lima i eventualne kodove alarma.

T

Aktivira se spajajuci pistolj Studder sa prekidacem ili bez (verzija koja se
aktivira na dodir).

8a. @

Prikazuje tockasto varenje utikaca, zakovica, podloZaka, posebnih podlozaka sa
prikladnim elektrodama.

Ukazuje na toCkasto varenje vijaka promjera 4+6, i ribatina promjera 5 sa
prikladnom elektrodom.

8c.

Ukazuje na varenje sa pojedinacnom to¢kom sa prikladnom elektrodom.

8d.

Ukazuje na ravnanje limova sa elektrodom na bazi ugljena.

8e.

Ukazuje na kopiranje limova sa prikladnom elektrodom.

8f.

Ukazuje na isprekidano tockasto varenje za krpanje limova sa prikladnom
elektrodom.

[AUTO|
—

Ukazuje na razinu vremena varenja @ I POWER] postivanje automatski
postavljene vrijednosti IXTie):

10

Ukazuje da je funkcija toc¢kastog varenja na impulse aktivirana (samo za
pneumatske hvataljke).

.

Ukazuje da se upotrebljava hvataljka sa ,ruénim“a ne ,pneumatskim* aktiviranjem.

12.
Ukazuje da hvataljka koja se upotrebljava isporucuje struju.

131415, I T
@ @ ukazuje na hvataljku za duplu to¢ku, @ @ ukazuje na hvataljku

na “X”, @ aktivira se pistoljem Studder.

v b

Ukazuje da je stroj pod termostatskom zastitom.

18. ﬂ

Ukazuje da se upotrebljava termicki pistolj na spojnice za varenje plasti¢nih
dijelova.
ga
19. mm
Ukazuje mjernu jedinicu sloja lima.

4.2.2 Sustav regulatora pritiska i manometra (fig. B-8)

Omogucava regulaciju pritiska koji se vrsi na elektrode pneumatske hvataljke pomocu
ruCice za regulaciju i izmjenu toka zraka za rashladivanje hvataljki za koje je to
predvideno. Savjetuje se postaviti pritisak na maksimalnu vrijednost koja ne prelazi
8 bara.

4.3 FUNKCIJE SIGURNOSTI | MEDUBLOKADE

4.3.1 Zastite i alarmi (TAB. 2)

a) Termicka zastita:

Uklju€uje se u slucaju pregrijavanja stroja za tockasto varenje uslijed nedostatka
ili nedovoljnog protoka rashladne tekucine ili uslijed ciklusa rada koji prelazi
dozvoljene granice.

Uklju€enje se signalizira paljenjem ikone na zaslonu (fig. C-17) i sa:

AL1 = termicki alarm stroja.

AL2 = termicki alarm hvataljke, studder.

UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindar na ispustu); blokada struje
(varenje je onesposobljeno).

PONOVNO PALJENJE: ru¢no (pritiskom na tipku “START” nakon povratka unutar
prihvatljivih granica temperature — gasenje ikone).

Opc¢a sklopka:

- Polozaj “O” = otvoreno, moze se zatvoriti klju¢em (vidi poglavlje 1).

c

A POZOR! U polozaju ”0” unutarnji pritezac¢i L1+L2 (N) za spajanje
kabela za napajanje su pod naponom.

- Polozaj “I" = zatvoreno: stroj za toCkasto varenje se napaja ali nije upaljen
(STAND BY - trazi se pritisak na tipku “START").

- Funkcija u slu€aju hitno¢e
Dok je stroj za to¢kasto varenje upaljen otvaranje (pol.
zaustavljanje u sigurnosnim uvjetima:
- onesposobljena struja;
- otvaranje elektroda (cilindar na ispustu);
- onesposobljeno ponovno automatsko paljenje.

“I’=>pol. “O”) izaziva

A POZOR!  POVREMENO PROVJERITI ISPRAVAN RAD
ZAUSTAVLJANJA U SIGURNOSNIM UVJETIMA.

Sigurnost sustava rashladivanja (verzija AQUA)

Uklju€uje se u slucaju nedostatka ili pada pritiska rashladne vode;

Uklju€enje se signalizira na zaslonu sa AL 9 = alarm nedostatak vode.

UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindar na ispustu); blokada struje

(varenje je onesposobljeno).

PONOVNO PALJENJE: doliti rashladne tekucine zatim ugasiti i upaliti stroj (vidi i

Pogl. 5.6 “Posposobljavanje sustava za rashladivanje”).

Zastita prekomjernog i nedovoljnog napona

Uklju¢enje se signalizira na zaslonu sa AL 3 = alarm prekomjernog napona i sa AL

4 = alarm nedovoljnog napona.

UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindar na ispustu); blokada struje

(varenje je onesposobljeno).

PONOVNO PALJENJE: ru¢no (pritisak na tipku “START").

Tipka “START” (Fig. C-5).

Potrebno je pritisnuti tipku za omogucavanje upravljanja varenjem u nize

navedenim uvjetima:

- prilikom svakog zatvaranja opce sklopke (pol. “O”=>pol. “I");

- nakon svake intervencije uredaja sigurnosti/zastite;

- nakon povratka napajanja energijom (elektricnom energijom i komprimiranim
zrakom) koje se prethodno prekinulo uslijed razdjeljivanja prije mjesta obrade ili
uslijed kvara;

o)

d

=

e

Nl

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 M8.

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 ploci, 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 mogucénost usisavanja sprovodnog praha, korozivnih
para, vlage, itd.

Postaviti stroj za tockasto varenje na ravnu povrsinu, izradenu od homogenog i
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kompaktnog materijala, prikladnu sa teZinu 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 plo€ici stroja
podudaraju sa naponom i frekvencom mreze prisutne na mjestu gdje se postavlja
stroj.

Stroj za to¢kasto varenje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa uzemljenim
neutralnim sprovodnikom.

Za sigurnost protiv indirektnog dodira, upotrebljavati diferencijalne sklopke slijedece
vrste:

- vrste A () za jednofazne strojeve;

- vrste B ( ) za trofazne strojeve.

- 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 Uti¢nica i utika¢

Spojiti na kabel napajanja normaliziranu uti¢nicu (3P+T : upotrebljavaju se samo 2
pola: MEDUFAZNO spajanje!) prikladnog kapaciteta i osposobiti uti€nicu zasticenu
osigura¢ima ili automatskom magnetsko-termi¢kom sklopkom; prikladni terminal
uzemljenja mora biti spojen provodnikom uzemljenja (Zuto-zeleni) linija napajanja.
Kapacitet i osobina jntervencije osiguraca i magnetsko-termicke sklopke navedeni su
u poglavlju “TEHNICKI PODACI".

Ukoliko se postavlja viSe strojeva za toCkasto varenje potrebno je rasporediti ciklicki
napajanje izmedu triju faza tako da se ostvari uravnotezeniji teret; na primjer:

stroj za to¢kasto varenje 1: napajanje L1-L2;

stroj za to¢kasto varenje 2: napajanje L2-L3;

stroj za to¢kasto varenje 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sustav kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa | ) sa posljediénim teskim
opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i stvarima (npr. pozar).

5.5 PNEUMATSKO SPAJANJE

- 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 OSPOSOBLJAVANJE RASHLADNE JEDINICE (AQUA)

A POZOR! Punjenje se mora vrsiti dok je uredaj ugasen i iskljucen iz

struje.

Izbjegavati antifriz tekucine koje sprovode struju.

Upotrebljavati samo destiliranu vodu.

- Otvoriti ispusni ventil (FIG. B-11).

- Napuniti spremnik destiliranom vodom kroz otvor (Fig. B-9): kapacitet spremnika =
8 |; pripaziti da se voda ne prelije pri kraju punjenja.

- Zatvoriti Cep spremnika.

- Zatvoriti ispusni ventil.

5.7 SPAJANJE PNEUMATSKE HVATALJKE (Fig. F)
- Spojiti utikace DINSE u prikladne uti¢nice.

A POZOR! “dinse” kablova se spajaju na uti¢nice ploce okretajem

u smjeru kazaljke na satu: provjeriti da savijanje kablova ne prouzrokuje
popustanje spoja; u tom slucaju okrenuti “dinse” kablova u smjeru
suprotnom smjeru kazaljke na satu prije nego se iste unesu i blokiraju na
ploci.

- Spojiti dva utikaca za zrak u prikladne uti¢nice stroja za tockasto varenje: maniji
utika€ (rashladni zrak); veci utika¢ (pneumatski zrak za upravljanje pistoljem).

- Samo za verziju AQUA, spojiti cijevi za vodu hvataljke na prikladne brze uti¢nice
stroja postivajuci boje: cijev plave boje u plavu uti€nicu, cijev crvene boje u crvenu
uticnicu.

- Unijeti spojnik kabela za upravljanje u prikladnu uti¢nicu 14 pin.

5.8 SPAJANJE RUCNE HVATALJKE | PISTOLJA STUDDER SA KABLOM ZA
UZEMLJENJE (FIG. G)
- Spojiti utikace DINSE u prikladne uti¢nice: samo za studder spoijiti pistolj i
uzemljene na odgovarajuce dinse, kao $to je navedeno na stroju.
- Unijeti spojnik kabela za upravljanje u prikladnu uti¢nicu.
Spojevi uti¢nica zraka komprimiranog zraka nisu potrebni.

5.9 SPAJANJE HVATALJKE ZA DUPLU TOCKU
- Slijediti istu proceduru za pneumatsku hvataljku upotrebljavaju¢i samo utika¢
rashladnog zraka.

6. VARENJE (Tockasto varenje)

6.1 PRETHODNE RADNJE

Prije pocCetka tockastog varenja potrebno je izvrsiti odredene provjere i regulacije, sa

opcom sklopkom na polozaju” O” i sa zatvorenim lokotom.

- Provjeriti da je elektri¢no spajanje ispravno izvrSeno, u skladu sa navedenim
napucima.

- Provjeriti spajanje na komprimirani zrak; izvrsiti priklju¢ak cijevi za napajanje
na pneumatsku mrezu, regulirati pritisak pomocu rucice reduktora dok se na
manometru ne ocita vrijednost izmedu 4 i 8 bara (60 - 120 psi) ovisno o debljini
lima koji se mora to¢kasto variti.

- Staviti izmedu elektroda sloj koji odgovara sloju lima; provjeriti da su rucke
paralelne kada se ruc¢no priblize jedna drugoj i da su elektrode na istoj osovini
(vrhovi se podudaraju).

- Ako je potrebno regulirati vijke za blokiranje rucki koje se mogu rotirati ili pomaknuti
u oba smjera duz osovine; na kraju regulacije naviti do kraja blokirne vijke.

- Regulacija kraja hoda vrsi se djelovanjem na elektrode. Uvijek se mora imati u vidu
da je potreban veci hod za 6-8 mm u odnosu na polozaj tockastog varenja kako bi
se vrSio predvideni pritisak na komad koji se obraduje.

Na FIG. | prikazana je ,standardna“ regulacija poloZaja elektroda dok hvataljka
miruje.

- Upotrebljavajuéi ruénu hvataljku, potrebno je imati na umu da se regulacija snage
koju vrse elektrode tijekom toCkastog varenja vrsi podeSavajuci zup&anu maticu

(FIG. L); naviti u smjeru kazaljke na satu (od lijeva nadesno) za povecavanje
snage proporcionalno sa povecanjem sloja limova, odabiru¢i regulaciju koja
omogucuje zatvaranje hvatalijke (i pokretanje microswitcha) vrlo ograni¢enim
pokretom. Ispravno postavljanje rucki elektroda sliéno je proceduri predvidenoj za
pneumatsku hvataljku.

6.2 REGULACIJA PARAMETARA (kod tockastog varenja)

Parametri koji odlu¢uju promijer (presjek) i mehanicko drzanje tocke su slijededi:

- snaga elektroda;

- struja varenja;

- trajanje varenja.

U nedostatku specificnog iskustva savjetuje se vrSenje nekoliko pokusaja tockastog
varenja, upotrebljavajuci slojeve lima iste kvalitete i iste debljine koja se mora obraditi.
Prilagoditi snagu elektroda putem regulatora pritiska kao $to je navedeno u poglavlju
6.1 odabiruéi srednje-visoke vrijednosti.

Parametri struje i vremena tockastog varenja reguliraju se automatski odabirom sloja
limova koji se vare tipkama (ikone + / -). Eventualna podeSavanja vremena tocke
u odnosu na standardnu vrijednost (DEFAULT) mogu se vrsiti unutar postavljenih
granica, pritiskom na tipku (ikona fig. C-2).

Ukljugiti pulziranje ako se moraju tockasto variti limovi debljine 0.8+1.2mm sa

visokom granicom popustanja.

Vrijeme pulzacije je automatsko, nije potrebna nikakva regulacija.

VAZNO: Ako odabrani sloj ,treperi“ znaci da je struja za tockasto varenje, koja je
tvorni€ki postavljena [AUTO}! ili koja je programirana u pocetku, nedovoljna za vrSenje

toc¢ke na zadovoljavajuci nacin; u skladu sa snagom dostupnom na mjestu instalacije,
ponovno programirati stroj za tockasto varenje na maksimalnu vrijednost struje (vidi
poglavlje 4.2.1): visoke vrijednosti struje za toc¢kasto varenje zajedno sa krac¢im
vremenom daju bolje osobine tocci.

Tocka je ispravno izvrSena kada prilikom pokusaja povlacenja dolazi do izvlacenja srzi
tocke varenja iz jednog od dvaju limova.

6.3 PROCEDURA

6.3.1 PNEUMATSKA HVATALJKA j
- Vrijeme priblizavanja (SQUEEZE TIME) je automatski postavljeno, vrijednost se
mijenja ovisno o odabranom sloju lima.
- Nasloniti elektrodu na povrsinu jednog od dvaju limova koji se mora to¢kasto variti.
- pritisnuti tipku na ru€ci hvataljke kako bi se postiglo slijedece:
a) zatvaranje limova izmedu elektroda sa prethodno reguliranom snagom
(pokretanje cilindra).
b) prolaz prethodno postavljene struje za varenje za postaljeno vrijeme na koje
ukazuje paljenje i gasenje ikone -

- Otpustiti tipku nakon nekoliko trenutaka od gaSenja ikone (kraj varenja); takvo
kasnjenje (odrzavanje) daje bolje mehanicke osobine tocci.

6.3.2 RUCNE HVATALJKE ! EQ

- Nasloniti donju elektrodu na limove koji se to¢kasto vare.
- Pokrenuti gornju polugu hvataljke na kraju hoda, kako bi se postiglo slijedece:
a) zatvaranje limova izmedu elektroda sa prethodno reguliranom snagom.
b) prolaz prethodno postavljene struje za varenje za postaljeno vrijeme na koje

ukazuje paljenje i gadenje ikone Li

- Otpustiti tipku nakon nekoliko trenutaka od gaSenja ikone (kraj varenja); takvo
kasnjenje (odrzavanje) daje bolje mehanicke osobine tocci.

6.3.3 PISTOLJ STUDDER uI

A POZOR!

- Za fiksiranje ili skidanje opreme sa vretena pistolja, upotrijebiti dva fiksna
Sesterokutna kljuc¢a kako bi se sprijecila rotacija brtvenog prstena.

- U sluéaju intervencije na vratima ili haubama potrebno je obavezno spojiti
polugu uzemljenja na navedene dijelove kako bi se sprije€io prolaz struje
kroz spoj, a u svakom slu¢aju pored mjesta koje se mora tockasto variti (dugi
prolaz struje smanjuje ucinkovitost tocke).

6.3.4 Spajanje kabela za uzemljenje

a) Ocistiti lim $to je blize moguce mjestu koje se obraduje, povr§ina mora biti
dimenzije povrSine dodira poluge za uzemljenje. .

b1) Fiksirati bakrenu polugu na povrSinu lima upotrebljavaju¢i RASCLANJENU
HVATALJKU (model za varenje).
Umjesto nacina “b1” (teska prakti¢na primjena) odabrati ovu soluciju:

b2) Tockasto variti brtveni prsten na povrsinu lima koja je prethodno obradena; proci
brtveni prsten kroz otvor bakrene poluge i blokirati je prikladnim dostavljenim
pritezacem.

FAYAVAVAN
Tockasto varenje brtvenog prstena za fiksiranje kraja poluge uzemljenja
Postaviti na vreteno pistolja prikladnu elektrodu (POL. 9, Fig. M) i unijeti brtveni prsten
(POL. 13, Fig. M).
Nasloniti brtveni prsten na odabrano podrucje. Staviti u dodir, na istom podru¢ju, kraj
poluge uzemljenja; pritisnuti tipku piStolja za varenje podloSke na koju se mora izvrsiti
fiksiranje koje smo prethodno opisali.

Tockasto varenje vijaka, rozeta, ¢avla, zakovica
Postaviti na pistolj prikladnu elektrodu, unijeti komad koji se tockasto vari i nasloniti
ga na lim na Zeljeno mjesto; pritisnuti tipku pistolja; otpustiti tipku samo nakon $to je
proslo prethodno postavljeno vrijeme.

Tockasto varenje limova sa jedne strane

Postaviti unutar vretena pistolja predvidenu elektrodu (POL. 6, Fig. M) pritiS¢uci na
povrSinu koja se mora toc¢kasto variti. Pritisnuti tipku pistolja; otpustiti tipku samo
nakon $to je proslo prethodno postavljeno vrijeme.

A POZOR!

Maksimalni sloj lima koji se moze tockasto variti samo sa jedne strane: 1+1 mm.

Nije dopustena ova vrsta tockastog varenja na nosec¢im strukturama karoserije.

Za postizanje ispravnog rezultata to¢kastog varenja limova potrebno je primijeniti

nekoliko osnovnih mjera opreza:

1 - SavrSeno uzemljenje.

2 - Dvadijela koja se tockasto vare moraju biti o¢iS¢eni od eventualnih lakova, masti,
ulja.
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- Dijelovi koji se to¢kasto vare moraju biti u medusobnom dodiru bez Zeljeznih
dijelova, ako je potrebno pritisnuti alatkom, ne piStoljem. Prejaki pritisak dovodi
do lo$ih rezultata.

- Debljina gornjeg komada ne smije pre¢i 1 mm.

- Vrh elektrode mora imati promjer od 2.5 mm.

- Dobro stisnuti maticu koja blokira elektrodu, provjeriti da su spojnici kablova za
varenje blokirani.

- Kada se tockasto vari, nasloniti elektrodu lagano pritiS¢uci (3+4 kg). Pritisnuti
tipku i pustiti da prode vrijeme toc¢kastog varenja, tek onda udaljiti pistolj.

- Ne smije se nikad udaljiti vise od 30 cm od tocke gdje je fiksirano uzemljenje.

o N oubs

FAYAYAVAV

Tockasto varenje i istovremeno povlacenje specijalnih brtvenih prstena
Ova se funkcija vrsi postavljajuci i ¢vrsto stezuci vreteno (POL. 4, Fig. M) na kuciste
uredaja za izvlacenje (POL. 1, Fig. M), zakaditi i blokirati do kraja drugi kraj uredaja za
izvlacenje na pistolj. Unijeti specijalni brtveni prsten (POL. 14, Fig. M) u vreteno (POL.
4, Fig. M), blokirajuéi ga posebnim vijkom (Fig. M). Usmijeriti ga na odabrano mjestu
regulirajuci stroj za tockasto varenje kao za toCkasto varenje brtvenih prstena i poceti
sa povlaenjem.

Na kraju, okrenuti uredaj za izvlaenje za 90° kako bi se otkacio brtveni prsten, koju se
moze ponovno to¢kasto variti na novom polozZaju.

Zagrijavanje i poravnavanje limova

Kod ovog nacina rada TIMER je isklju¢en.

Trajanje radnji je stoga ru¢no postavljeno s obzirom da je odredeno vremenom tijekom
kojeg je pritisnuta tipka pistolja.

Intenzitet struje se automatski regulira ovisno o odabranom sloju lima.

Postaviti elektrodu od ugljena (POL. 12, FIG. M) u vreteno pistolja blokiraju¢i je
prstenastim okovom. Dodirnuti vrhom ugljena prethodno o¢i§éeno podrugje i pritisnuti
tipku pistolja. Djelovati izvana prema unutra kruznim pokretom kako bi se zagrijao lim,
koji kada se ohladi vraca se u prvobitan polozaj.

Kako bi se sprijecilo da se lim previse uzdigne, obraditi manja podrucja i odmah nakon
toga pro¢i vlaznom krpom kako bi se rashladilo obradeno podrucje.

Poravnavanje lima \1

U ovom polozZaju, pomocu prikladne elektrode, mogu se poravnati limovi koji su
prethodno lokalno deformirani.

Isprekidano tockasto varenje

Navedena funkcija je prikladna za tockasto varenje manjih kvadrata lima za pokrivanje

rupa prouzrokovanih hrdom ili uslijed drugih razloga.

Postaviti prikladnu elektrodu (POL. 5, Fig. M) u vreteno, dobro stisnuti prstenasti okov

za fiksiranje. Ocistiti podrucje koje se obraduje i provjeriti da je dio lima koji se to¢kasto

vari o¢i§¢eno od masti ili boje.

Postaviti komad i nasloniti elektrodu na isti, zatim pritisnuti tipku pistolja drzeéi je uvijek

pritisnutom, ritmicki napredovati postivaju¢i razdoblja rada/pauze stroja za tockasto

varenje.

NAPOMENA: Tijekom obrade lagano pritiskati (3+4 kg), raditi slijedeci idealnu liniju na

2+3 mm od ruba novog komada koji se vari.

Za postizanje dobrih rezultata:

1 - Ne smije se udaljiti viSe od 30 cm od tocke gdje je fiksirana poluga uzemljenja.

2 - Upotrebljavati pokrovne limove sa maksimalnim slojem od 0.8 mm, bolje ako su
od nehrdajuceg Celika.

3 - Odrediti ritam napredovanja u intervalima koje odreduje stroj za to¢kasto varenje.
Napredovati u trenutku pauze, zaustaviti se u trenutku to¢kastog varenja.

Upotreba dostavljenog uredaja za izvlacenje (POS. 1, Fig. M)

Zakacivanje i povlacenje brtvenih prstena

Navedena funkcija vrSi se postavljaju¢i i blokiraju¢i vreteno (POL. 3, Fig. M) na
elektrodu (POL. 1, Fig.M). Zakaciti brtveni prsten (POL. 13, Fig. M), to¢kasto zavarenu
kao $to je prije opisano, i poceti sa povlaCenjem. Na kraju rotirati uredaj za izviacenje
za 90° za otkacivanje brtvenog prstena.

Zakacivanje i povlacenje utikaca

Navedena funkcija vr$i se postavljaju¢i i blokirajuéi vreteno (POL. 2, Fig. M) na
elektrodu (POL. 1, Fig. M). Unijeti utika¢ (POL. 15-16, Fig. M), to¢kasto varen kao $to
je prethodno opisano u vreteno (POL. 1, Fig. M) drze¢i napeti priklju¢ak prema uredaju
za izvlacenje (POS. 2, Fig. M). Kada se unese do kraja otpustiti vreteno i poceti za
povlacenjem. Na kraju povuéi vreteno prema ¢eki¢u za izvlacenje klina.

STUDDER TOUCH

Studder moze biti dostupan u verziji bez tipke.

Tockasto varenje se vrsi naslanjajuci alatku na komad koji se vari koji je spojen na
kabel uzemljenja: nakon nekoliko sekundi stroj prepoznaje dodir i automatski pokrece
toCku.

A POZOR: IZBJEGAVATI NASLANJANJE STUDDER-A NA KOMAD AKO
SE NE NAMJERAVA POKRENUTI VARENJE!

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE VRSENJA RADNJI SERVISIRANJA, PROVJERITI DA
JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE
MREZE.

Potrebno je blokirati sklopku na polozaj “O” sa dostavljenim lokotom.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE B .

RADNJE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER.

- prilagodavanje/ponovno uspostavljanje promjera i profila vrha elektrode;
- zamjena elektroda i rucki;

- provjera poravnavanja elektroda;

- provjera rashladivanja kablova i hvataljke;

- ispustanje kondenzata iz filtra dovoda komprimiranog zraka.

- provjera Citavosti kabela za napajanje stroja za to¢kasto varenje i hvataljke
SAMO za verziju AQUA:

- povremena provjera razine unutar spremnika rashladne vode.

- povremena provjera neprisutnosti pustanja vode.

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE N N
RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA PLOHA STROJA ZA TOCKASTO

VARENJE ILI HVATALJKE | PRISTUPANJA UNUTARNJEM DIJELU ISTOG,

PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE |

PNEUMATSKE MREZE (ako je prisutna).

Eventualne provjere koje se vr§e pod naponom unutar stroja za tockasto varenje,

mogu prouzrociti teSki strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom

i/ili ozljeda uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Povremeno i u svakom slu€aju ¢esto, ovisno o upotrebi i o uvjetima okoline, provjeriti

unutrasnjost stroja i hvataljke kako bi se uklonila prasina i metalne Cestice talozene

na transformatoru, sucelju dioda, sucelju za pritezaCe za napajanje, itd. putem mlaza

suhog komprimiranog zraka (max 5 bar).

Izbjegavati da se mlaz komprimiranog zraka uperi na elektronska sucelja; eventualno

iste ocistiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom:

- provjeriti da kabeli nemaju oStecenja na izolaciji ili popustene-oksidirane spojeve.

- provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog kruga transformatora na izlaznim
polugamal/pletenicama &vrsto navijeni i da nema traga oksidacije ili pregrijavanje.

7.2.1 Intervencije na rashladnom sustavu na vodu (samo kod verzije AQUA)

U slucaju:

- prekomjerne potrebe nadolijevanja vode u spremnik;

- prekomjerne pojavljivanje alarma 9;

- curenja vode;

prikladno je provjeriti eventualne probleme unutar rashladne jedinice.

Slijedom uputa iz poglavlja 7.2 o opéim upozorenjima, i u svakom slu¢aju nakon
isklju¢ivanja stroja za to¢kasto varenje iz sustava napajanja, skinuti bo¢nu ploc¢u (FIG.
N

Prbvjeriti da nema curenja iz spojeva ni iz cijevi. U slu€aju curenja vode, zamijeniti
osteceni dio. Ukloniti iscurenu vodu tijekom servisiranja i ponovno zatvoriti bocnu
plocu.

Zatim ponovno osposobiti stroj slijedeci informacije navedene u poglavlju 6 (Toc¢kasto
varenje).

8. POTRAZIVANJE KVAROVA
U SLUCAJU NEZADOVOLJAVAJUCEG RADA, | PRIJE VRSENJA TEMELJITUIH

PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA SERVISNOM CENTRU, PROVJERITI
SLIJEDECE:
- daje, dok je opca sklopka stroja za tockasto varenje zatvorena (pol. “ | ”), zaslon

upaljen; u protivnom nepravilnost se nalazi u sustavu napajanja (kablovi, uti¢nica i
utikac, osiguraci, prekomjerni pad napona, itd.).

- da se na zaslonu ne ocitavaju alarmni signali (vidi TAB. 2): kad prestane
alarm pritisnuti tipku “START” za ponovno paljenje stroja za tockasto varenje;
provjeriti ispravno strujanje vode rashladne tekucine i eventualno smanjiti odnos
izmjenjivanja radnog ciklusa.

- da kod elemenata sekundarnog kruga (spojevi drza¢a rucki — rucke — drzaci
elektroda - kabeli) ne postoje odvijeni vijci ili oksidacije.

- da su parametri varenja prikladni za obradu koja se vrsi.

- nakon vrenja servisiranja ili popravka, ponovno uspostaviti spojke i kablove kako
su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili dijelovima
koji mogu postici visoku temperaturu. Spojiti sve sprovodnike oviti trakom kako
su bili na pocetku, paze¢i da se ne dovedu u dodir spojevi primarnog kruga pod
visokim naponom i spojevi sekundarnog kruga pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne podloske i vijke za zatvaranje kucista.
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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 biti pakankamai gerai susipaZines su saugiu taskinio
suvirinimo aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su kontaktinio
suvirinimo procesu, taip pat iSmanyti apie atitinkamas apsaugos priemones bei
veiksmus avariniy situacijy atveju.

Siame taskinio suvirinimo aparate (tik versijose, kuriose paleidimas vyksta
pneumatinio cilindro pagalba) yra numatytas pagrindinis jungiklis su avarinés
biklés funkcijomis, jis yra aprapintas uzraktu uzblokavimui padétyje “O”
(atviras).

Uzrakto raktas turéty buti 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 biti sujungiamas su maitinimo sistema tik
neutraliu jzemintu laidininku.

- |sitikinti, ar maitinimo lizdas yra taisyklingai sujungtas su apsauginiu

Zeminimu.

- Nenaudoti susidévéjusiy kabeliy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

- Taskinio suvirinimo aparata eksploatuoti prie 5°C - 40°C suspausto oro
aplinkos temperatiros bei prie drégmeés, kuri turi bati lygi 50% temperaturai
iki 40°C ir 90% temperatdrai iki 20°C.

- Taskinio suvirinimo aparato nenaudoti drégnose ar Slapiose vietose arba
lyjant lietui.

- Suvirinimo laidy sujungimas ir bet kokios eilinés prieziiiros operacijos su
svirtimis ir/arba elektrodais turi bati atliekamos iSjungus taskinio suvirinimo
aparatg ir jj atjungus i$ elektros tinklo ir pneumatinés sistemos (jei yra).
Taskinio suvirinimo aparatuose, paleidziamuose pneumatinio cilindro
pagalba, pagrindinj jungiklj bitina uzblokuoti tiekiamu uzraktu “O” padétyje.
Tokios pat proceduros turi biti laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo
arba prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatai ausinami
vandeniu), bei kiekvieng kartg atliekant remonto darbus (neeilinés prieziiros
operacijas).

- Taskinio suvirinimo aparatuose, paleidziamuose pneumatinio cilindro
pagalba, pagrindinj jungiklj batina uzblokuoti tiekiamu uzraktu “O” padétyje.
Tokios pat proceduros turi biti laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo
arba prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatai ausinami
vandeniu), bei kiekvieng kartg atliekant remonto darbus (neeilinés prieziiros
operacijas).

- |Jranga draudziama eksploatuoti aplinkoje, kuri yra klasifikuota kaip sprogimo
rizikos dél duju, dulkiy arba riko zona.

/\
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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 virsSutiniy galiniy - pirs§ty, plastaky, dilbiy prispaudimo rizikos.

Rizika turéty bati sumazinta panaudojant tinkamas prevencines apsaugos

priemones:

- Operatorius turi bati patyres arba supazindintas su kontaktinio suvirinimo
procesu bei apmokytas darbui su Sios riiSies jranga.

- Turéty biti 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 bitina
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 biti iStrauktas
ir saugomas atsakingo asmens zinioje.

- Naudoti tik Siam aparatui numatytus elektrodus (ziaréti atsarginiy daliy
sarasy) nekeiciant jy formos.

- NUDEGIMY RIZIKA
Kai kurios taskinio suvirinimo aparato detalés (elektrodai - svirtys ir netoli
ju esancios vietos) gali pasiekti net aukStesne nei 65°C temperatira: batina
dévéti tinkama apsaugine apranga.
Pries palieciant kg tik suvirintg gaminj, leisti jam atvésti!

NUVIRTIMO IR NUKRITIMO PAVOJUS

- Taskinio suvirinimo aparatg pastatyti ant horizontalaus pavirsiaus, galincio
atlaikyti atitinkama svorj. Aparatg pritvirtinti prie darbastalio (jei tai yra
numatyta Sio instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”). PrieSingu
atveju, prie nelygios ar sutriikinéjusios 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: prie$ perkeliant jranga j kita darbo
zona, atjungti taskinio suvirinimo aparata nuo elektros tinklo ir pneumatinés
sistemos (jei ji yra). Atkreipti démesj j kliditis 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 JTAISAI 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
judanéiomis dalimis, tokios kaip:

- Elektrody pakeitimo ir techninés prieziiiros darbai

- Svirc¢iy arba elektrody padéties reguliavimas

TURI BUTI ATLIEKAMOS TIK ISJUNGUS TASKINIO SUVIRINIMO APARATA IR
ATJUNGUS J] NUO MAITINIMO TINKLO IR PNEUMATINES SISTEMOS (jei ji yra).
Modeliuose, paleidziamuose PNEUMATINIO CILINDRO pagalba, PAGRINDINIS
JUNGIKLIS TURI BUTI UZBLOKUOTAS UZRAKTU “O” PADETYJE, O JO
RAKTAS ISTRAUKTAS).

LAIKYMAS

- Aparata ir jo priedus (supakuotus arba ne) pastatyti uzdaroje patalpoje.

- Atitinkama drégmé ore neturi virSyti 80%.

- Aplinkos temperatira turi bati nuo -15°C iki 45°C.

Jei aparatas yra apripintas ausinimo vandeniu sistema, o aplinkos temperatiira
yra zemesné uz 0°C: jpilti numatyto antifrizo arba visiSkai iStustinti hidrauling
sistema ir vandens talpa.

Visada naudoti tinkamas priemones, apsaugancias aparata nuo drégmés,
nesvarumy ir korozijos.

2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1 [VADAS

Mobili  kontaktinio suvirinimo jranga (taskinio suvirinimo aparatas) valdoma

mikroprocesoriumi. Aprlpinta dviem greitojo jungimo lizdais suvirinimo kabeliams

palengvina skuby jrankiy pakeitimg, leidZia atlikti jvairiausius darbus su karstais

jrankiais ir taSky apdirbimg ant laksty. Si jranga ypa¢ naudinga automobiliy kébuly

remonto dirbtuvése ir kituose panasiuose apdirbimo sektoriuose.

Yra dvi Sio tadkinio suvirinimo aparato versijos:

- Oru ausinama versija, sutrumpinimas ,A.F.".

- Oru ir vandeniu (gnybtai) auSinama versija, sutrumpinimas ,AQUA"

Pagrindiniai jrangos ypatumai:

- automatinis suvirinimo parametry parinkimas;

- automatinis jvesto jrankio atpazinimas;

- ausinimo oru (vandeniu, jei yra) automatinis valdymas su i§jungimo laikmadiu;

- optimalios taskinio suvirinimo srovés pasirinkimas priklausomai nuo disponuojamos
tinklo galios;

- linijos vir§srovio apribojimas jterpime (jterpimo cos¢ kontrolé);

- retrospektyviai apSviestas LCD ekranas nustatyty funkcijy ir
parodymams;

Taskinio suvirinimo aparatas gali bati naudojamas dirbant su gelezies lakstais, kuriy

sudétyje yra nedaug anglies, taip pat su cinkuotos geleZies lakstais.

parametry

2.2 SERUJINIAI PRIEDAI

- Pneumatinio paleidimo gnybtai su oru ausSinamais laidais (120 mm svirtys ir
standartiniai elektrodai): A.F. versija.

- Pneumatinio paleidimo gnybtai su vandeniu ausinamais laidais (120 mm svirtys ir
standartiniai elektrodai): AQUA versija;

- Integruotas jrenginys uzdarai auSinimo vandeniu sistemai: AQUA VERSIJA;

- Slégio reduktoriaus- filtro manometro su elektros vozZtuvu blokas (suspausto oro
tiekimas);

- Integruotas vezimélis;

2.3 UZSAKOMI PRIEDAI

- Jvairausilgio ir/arba formos elektrodiniy svir€iy poros pneumatiniams oru /vandeniu
ausinamiems gnybtams (ziGréti atsarginiy daliy sgrasa).

- Rankiniu badu jjungiami gnybtai su atitinkamais laidais.

- Jvairaus ilgio ir/arba formos svir€iy ir elektrody poros rankiniams gnybtams (Zidréti
atsarginiy daliy sarasg).

- Rankiniu badu jjungiami ,,C* formos gnybtai su laidais.

- Pilnas Studder rinkinys su atskiru jZeminimo laidu ir priedy dézZute.

- Oru ausinami gnybtai dvigubiems taskams su atitinkamais laidais.

- Studder rinkinys be nuleistuko, kartu su jZeminimo kabeliu (taskinis suvirinimas
nenaudojant mygtuko).

- Rinkinys i§ atraminio stiebo ir gnybty svorio skirstytuvo.

3. TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENUY PLOKSTELE (A pav.)

Pagrindiniai duomenys, susije su taskinio suvirinimo aparato eksploatavimu ir jo

savybémis yra pateikti duomeny lenteléje, jy reikSmeés 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).

- Maksimali jéga j elektrodus.

10 - Suspausto oro Saltinio vardinis slégis.

11 - Suspausto oro sroveés slégis, reikalingas iSgauti maksimalig elektrody jéga.

12 - Ausinimo vandens tiekimas.

13 - Ausinimo skys€io nominalaus slégio kritimas.

14 - Jrangos masé.

15 - Simboliai, susije su sauga, kuriy reikSmé yra nurodyta 1 skyriuje
kontaktinio suvirinimo sauga”.

Pastaba: Pateiktas duomeny lentelés pavyzdys parodo tik simboliy ir skaitmeny

reikSmes; tikslios taskinio suvirinimo aparato techniniy duomeny vertés turi bati

nuskaitomos tiesiogiai nuo taskinio suvirinimo aparato duomeny lentelés.

O©CONOARWN =
'
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Bendra

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS
3.2.1 Taskinio suvirinimo aparatas
Pagrindinés techninés savybés
- Maitinimo jtampa ir srové

arba
- Elektriniy prietaisy apsaugos klasé
- lzoliavimo klasé
- Gaubto apsaugos laipsnis
- Ausinimo badas
- (*) Gabaritai (LxWxH)

400 V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
230 V (£15%) ~1ph-50/60 Hz
|

H
: IP 20
. AF. (forsuotas oras), AQUA (versija su vandeniu)
: 710 x 450 x 910 mm

- (**) Svoris 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input

- Maksimalus galingumas trumpame sujungime (Scc) : 58 kVA
- Galios faktorius pilnu galingumu : 0.8
- Uzdelstieji tinklo lydieji saugikliai 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Automatinis tinklo perjungiklis 32A @400V (“C’- IEC60947-2)
63A@ 230 V (“C"- IEC60947-2)

: 3 x4 mm?*400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Maitinimo kabelis (L<4m)

Output

- Antriné tuscios eigos jtampa (U, d)
- Maksimali srové taskiniame suvirinime (I, max) :
- TasSkinio suvirinimo pajégumas :
- Darbo ciklo trukmés santykis

- Maksimali jéga j elektrodus 150 daN
- Svirciy iSsikiSimas 120-500 mm
- Taskinio suvirinimo srovés reguliavimas automatinis

- Taskinio suvirinimo laiko reguliavimas automatinis pagal naudojamo
laksto storj ir gnybtus.
(*) PASTABA: matmenys neapima kabeliy ir atraminio stovo.

(**) PASTABA: generatoriaus svoris neapima gnybty ir atraminio stovo.

3.2.2 Ausinimo blokas (GRA)

Bendri ypatumai

- Maksimalus slégis (pmax) 3 barai
- Ausinimo galingumas (P @ 11/min) 1 kw
- Bako talpa : 81
- Ausinimo skystis : demineralizuotas vanduo

4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS i
4.1 TASKINIO SUVIRINIMO APARATO BLOKAS IR JO PAGRINDINES DALYS (B

pav.)

Ant priekinio Sono:

1 - Valdymo skydas;

2 - Jungtis gnybty laidams (dinse);

3 - Greitojo jungimo lizdai oro tiekimo vamzdziy prijungimui;

4 - Greitojo jungimo lizdai vandens tiekimo vamzdziy prijungimui (AQUA versija);
5 - 14 pin jungtis;

Galiniame Sone:

6 - Pagrindinis jungiklis;

7 - Maitinimo kabelio jéjimas;

8 - Slégio reguliatoriaus, manometro ir oro jéjimo filtro blokas;
9 - Ausinimo bloko talpos kamstis (AQUA versija);

10 - GRA vandens lygis (AQUA versija);

11 - GRA oro srautas (AQUA versija).

4.2 VALDYMO |TAISAI IR REGULIAVIMAS

4.2.1 Valdymo skydas (C pav.)
START

1. Keliy funkcijy mygtukas
a) FUNKCIJA ,START"
leidzia aparatui dirbti jj pirma kartg paleidziant arba atnaujina darbg po avarinés
situacijos.
PASTABA: Kai reikia, ekranas jspéja operatoriy, jei norint naudotis aparatu,
reikia paspausti mygtuka ,START".
b) FUNKCIJA ,MODE":
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pasirenka taskinj suvirinimg ,impulsais® |[7 [ = (aktyvuojama tik su

pneumatiniais gnybtais) arba pasirenka studder jrankj (C-8a / 8f pav.
aktyvuojama tik su studder pistoletu).

c) MATAVIMO VIENETO PASIRINKIMAS:
laikant 8] mygtuka paspaudus 3 sekundes, galima nustatyti lakSto storio
matavimo vienetg ,milimetrais“ [mm)], ,kalibru“ [ga] arba coliais [in].

2:3.™ l + Dvigubos funkcijos mygtukai
a) LAKSTO STORIO FUNKCIJA:
paspaudus mygtuka [+] padidinamas laksty storis, o paspaudus mygtuka [-], jis
sumazinamas.
b) LYGIO TIME @ arba POWER EmLYGIO PASIRINKIMO FUNKCIJA:

laikant paspaudus mygtukg [-] 3 sekundes, galima pailginti arba sutrumpmtl
suvirinimo laikg aparato automatiskai nustatytos vertés atzvilgiu [y

laikant paspaudus mygtukg [+] 3 sekundes, galima padidinti arba sumazinti
suvirinimo galig POWER] aparato automatiSkai nustatytos vertés atzvilgiu;

PASTABA: taskinio suvirinimo galios programavimas leidzZia pakeisti gamykloje
suprogramuotg srovés dyd;j (5 kA), tinkamg 10 kW jdiegimo galiai.

A SVARBU: 1 LENT. parodomas rySys tarp pasirinktos srovés ir

minimalios tinklo galios, kuri turi biiti disponuojama jdiegimo vietoje (jdiegta
galia), tokiu biadu bus iSvengta nesavalaikio linijos saugiklio jsijungimo.
Patariama atlikti programavimo koregavima tada, kai ,,default“ dydis yra
nepakankamas nepriekaiStingam tasko apdirbimui pasirinkus reikiama
laksto storj (atitinkamas storis mirksi), arba, kai jdiegta galia yra suderinama,
pasirenkant 7 kA dydj ir taip uztikrinant didesne operatyvine sauga visose
funkcijose.

Zemesniy srovés dydziy programavimas riboja maksimaly suvirinama
storj.

4. LCD ekranas

P L START

Pazymi, kad reikia paspausti mygtuka

START

aparato jjungimui suvirinimo darbui.

2 I
-’
I

d
-

Aktyvuojamas prijungiant Studder pistoleta su nuleistuku arba be jo I
(versija, aktyvuojama kontaktu).

8a. @

Nurodo kistuky, kniedziy, poverzliy, specialiy poverzliy su joms pritaikytais
elektrodais taskinj suvirinima.

o,

Nurodo 4+6 skersmens varzty ir 5 skersmens kniedziy taskinj suvirinimg specialiu
elektrodu.

o

K

'-
o Ll
Q
21

to storj ir galimy gedimy kodus.

k=

8c. ==
urodo viengubg taskinj suvirinimg specialiu elektrodu.

zZ

8d.
rodo laksty lyginima angliniu elektrodu.

8e.
rodo laksty suspaudimg atitinkamu elektrodu.

8f.

H{HSH

rodo taskinj suvirinima su pertrakiais laksty sudurstymui specialiu elektrodu.

nﬂgﬂﬂ

Nurodo suvirinimo laiko @ arba POWER] lygj, automatiSkai nustatytos vertés

10

Nurodo, kad taSkinio suvirinimo
pneumatiniams gnybtams).

impulsais funkcija yra aktyvuota (tik

g

1.
Nurodo, kad yra naudojami rankiniu, o ne pneumatiniu badu paleidziami gnybtai.

&

Nurodo, kad naudojami gnybtai yra jtampoje.

134445, I I
@ @ parodo dvigubo tasko gnybtus, @ 6 parodo ,X* formos gnybtus,

@ aktyvuojama su Studder pistoletu.

12.

¥

16. ¢
Zymi norimo suvirinti laksto storj.

v b

Nurodo, kad aparatas yra termostatiSkai apsaugotas.

18. ﬂ

Nurodo, kad yra naudojamas Silumos pistoletas plastikiniy daliy suvirinimui
sgvarzomis.
ga
in
19. mm
Nurodo laksto storio matavimo vieneta.

4.2.2 Slégio reguliatoriaus ir manometro blokas (B-8 pav.)

LeidZia reguliuoti slégj, kuriuo pneumatiniai gnybtai veikia elektrodus, sukant
reguliavimo rankenéle bei keisti gnybty ausinimo oro srautg. Patariama nustatytu
maksimaly slégj nevirsijant 8 bary.

4.3 SAUGOS FUNKCIJOS IR UZBLOKAVIMAS

4.3.1 Apsaugos jtaisai ir avariniai signalai (2 LENT.)

a) Siluminis saugiklis:

Isijungia pernelyg aukstos temperatdros taskinio suvirinimo aparate atveju, tai
gali atsitikti dél ausinimo vandens trikumo arba nepakankamo jo tiekimo arba dél
darbo ciklo, kuris virSija leistinas ribas.

Saugiklio jsijungimag lydi simbolio uzsidegimas ekrane (C-17 pav.) ir:

AL1 = aparato Siluminio gedimo signalas.

AL2 = gnybty, studder Siluminio gedimo signalas.

POVEIKIS: judéjimo uzblokavimas, elektrody atsidarymas (iSmetimo cilindras);
uzblokuojama srové (suvirinimas nejmanomas).

DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (spausti mygtukg ,START", kai temperatdra
vel sugrj$ j leidziamas ribas - simbolio iSsijungimas).

Pagrindinis jungiklis:

- Padétis ,O" = atviras uzraktas (zidréti 1 skyriy).

A DEMESIO! ,,0“ padétyje vidiniai maitinimo kabelio sujungimo

gnybtai L1+L2 (N) yra jtampoje.
- Padétis ,|* = uzrakintas: j taskinio suvirinimo aparatg srové yra tiekiama, bet jis
neveikia (STAND BY - reikia paspausti mygtukg ,START").
- Skubios pagalbos funkcija
Taskinio suvirinimo aparatas atviroje padeétyje (pad. ,|I“=>pad. ,0"), tai salygoja
sustojimg saugiomis sglygomis:
- slopinama sroveé;
- elektrody atsidarymas (iSmetimo cilindras);
- slopinamas automatinis pakartotinis paleidimas.

b

-

A DEMESIO! PERIODISKAI TIKRINTI, AR TAISYKLINGAI IR
SAUGIAI DIRBA SUSTABDYMO SISTEMA.

Ausinimo bloko saugiklis (AQUA versija)

Isijungia, kai sumazéja ausinimo vandens slégis arba i$ viso pranyksta jo tiekimas;

Sis jsijungimas ekrane parodomas kaip AL 9 = signalinis praneSimas apie vandens

trakuma.

POVEIKIS: judéjimo uzblokavimas, elektrody atsidarymas (iSmetimo cilindras);

uzblokuojama srové (suvirinimas nejmanomas).

DARBO ATSINAUJINIMAS: papildyti ausinimo skyscio, tada iSjungti ir vél jjungti

aparatg (taip pat Zidréti par. 5.6 ,ausinimo bloko paruo$imas®).

d) Jtampos pervirsio ir trdkumo saugiklis

Sis jsijungimas ekrane parodomas kaip AL 3 = signalinis pranesimas apie jtampos

pervir§j ir kaip AL 4 = signalinis pranesimas apie jtampos trikuma.

POVEIKIS: judéjimo uzblokavimas, elektrody atsidarymas (iSmetimo cilindras);

uzblokuojama sroveé (suvirinimas nejmanomas).

DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (spausti mygtukg ,START*).

Mygtukas ,START" (C-5 pav.).

Jo paspaudimas yra batinas suvirinimo operacijy valdymui, kai pasireiskia viena i$

Siy salygy:

- kiekvieng kartg uzrakinant pagrindinj jungiklj (pad. ,0“=>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;

ko)

o
-

A DEMESIO! PERIODISKAI TIKRINTI, AR TAISYKLINGAI DIRBA
SAUGAUS PALEIDIMO SISTEMA.

5. IRENGIMAS

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 M8.

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 (ziaréti
“techniniai duomenys”) i$laikymui, tokiu bddu bus galima iSvengti nuvirtinimo ar
pavojingo aparato judéjimo.
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5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1 |spéjimai

Prie§ atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo vietoje tinklo
disponuojama jtampa ir daznis atitinka taskinio suvirinimo aparato duomeny lentelés
vertes.

Taskinio suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik neutraliu
izemintu laidininku.

Siekiant uztikrinti apsaugg nuo netiesioginio kontakto, naudoti tik tokios rasSies
diferencialinius perjungiklius:

- Atipo () vienfaziams aparatams;

- Btipo ( ) trifaziams aparatams.

- Taskinio suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamy
reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé
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 lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg atitinkamos galios kiStukg (3 poliai +
Zemeé : naudojami tik 2 poliai: INTERFAZINIS sujungimas!) ir paruosti tinklo lizda,
apsaugotg lydziaisiais saugikliais arba magnetoSiluminiu automatiniu perjungikliu;
atitinkamas jZeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jzeminimo
laidininku (geltonas-zalias).

Lydziyjy saugikliy ir magnetoSiluminio automatinio perjungiklio jsijungimo salygos ir
galingumas yra pateikiami paragrafe “TECHNINIAI DUOMENYS”.

Jeigu yra instaliuojami keli taskinio suvirinimo aparatai, cikliSkai paskirstyti maitinima
tarp trijy faziy taip, kad bty pasiektas subalansuotas apkrovimas; pavyzdziui:

1 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L1-L2;

2 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L2-L3;

3 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L3-L1.

A ISPEJIMAS! Aukséiau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo
gamintojo numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé) bei gali salygoti
rizikos su sunkiomis pasekmémis asmenims (pavyzdziui, elektros 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 baidu bus prisitaikoma prie jrengimo vietos lizdy.

5.6 AUSINIMO BLOKO (AQUA) PARUOSIMAS

A DEMESIO! Pripildymo darbai turi biti atliekami tik prie i$jungtos ir

nuo elektros tinklo atjungtos jrangos.

Vengti naudoti elektrai laidzius antifrizinius skyscius.

Naudoti tik demineralizuota vandenj.

- Atidaryti nuleidimo voZtuvg (B-11 PAV.).

- Pripildyti bakg demineralizuotu vandeniu pro vamzdziy sanddrg (B-9 pav.): Bako
talpa = 8 I; baigus pildyma, atkreipti demesj, kad baty iSvengiama bet kokio
pernelyg gausaus vandens issiliejimo.

- Uzsukti bako kamstj.

- Uzsukti nuleidimo voztuva.

5 7 PNEUMATINIY GNYBTY PRIJUNGIMAS (F pav.)
|vesti DINSE kistukus | atitinkamus lizdus.

A DEMESIO! Kabeliy DINSE jungtys yra jungiamos j skydo lizdus
sukant laikrodzZio rodyklés kryptimi: patikrinti, ar kabeliy sukimo metu
neatsilaisvino jungtys; tokiu atveju pries jvedima sukti kabeliy DINSE jungtis
pries laikrodzio rodykle ir jas uzblokuoti skyde.

- Jvesti du oro kiStukus | atitinkamus taSkinio suvirinimo aparato lizdus: mazas
kistukas (ausinimo oras); didelis kiStukas (pneumatinio pistoleto varomasis oras).

- Tik AQUA versijai, jvesti gnybty vandens vamzdelius | atitinkamus aparato greitojo
jungimo lizdus pagal spalvas: mélynas vamzdelis | mélyng lizdg, raudonas
vamzdelis j raudong lizdg.

- |vesti pagrindinio laido jungtj j atitinkama 14 pin lizda.

5.8 RANKINIY GNYBTY IR STUDDER PISTOLETO SUJUNGIMAS SU JZEMINIMO
LAIDU (G PAV.)
- |vesti DINSE kistukus | atitinkamus lizdus: tik studder jrangai sujungti pistoletg ir
iZeminima su atitinkamomis dinse jungtimis, kaip nurodyta ant aparato $ilkografijos.
- Jvesti pagrindinio laido jungtj j atitinkama lizda.
Suspausto oro lizdy prijungimai néra batini.

5.9 DVIGUBO TASKO GNYBTY SUJUNGIMAS
- Sujungimg atlikti taip pat, kaip kaip ir pneumatiniams gnybtams, naudojant tik
ausinimo oro kistuka.

6. SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas)

6.1 PRELIMINARIOS OPERACIJOS

Prie$ atliekant bet kokias taskinio suvirinimo operacijas, batina atlikti visg eile

patikrinimy ir sureguliavimy. Jy metu pagrindinis jungiklis turi bati “O” padétyje ir

uZraktas uzrakintas.

- Patikrinti, ar elektros sujungimai yra atlikti taisyklingai, pagal auk$ciau pateiktus
nurodymus.

- Patikrinti suspausto oro sujungimus; atlikti maitinimo vamzdZio prijungimg prie
pneumatinio tinklo, nureguliuoti slégj reduktoriaus rankenélés pagalba taip, kad
manometras nuskaityty verte nuo 4 iki 8 bary (60 - 120 psi) priklausomai nuo
norimo suvirinti laksto storio.

- Tarp elektrody reikia jvesti analogiskg kaip ir lakSty storj; jsitikinti, kad svirtys,
priartintos rankiniu bddu, baty lygiagre€ios, o elektrodai bdty sulygiuoti
(sutampantys galai).

- Esantreikalui, atlikti svir€iy reguliavima, atsukant jy sutvirtinimo varztus. Abi svirtys
gali bati pasukamos arba pastumiamos j abu galus iSilgai jy plokstés; reguliavimo
pabaigoje vél kruops¢iai priverzti jy sutvirtinimo varztus.

- Darbo eigos reguliavimas yra atliekamas veikiant elektrodus. Reikia visada
atsiminti, jog reikalinga 6-8 mm didesné eiga taskinio suvirinimo padéties atzvilgiu,
tokiu bidu galima apdirbamg gaminj veikti numatyta jéga.
| PAV. parodyta standartinis elektrody reguliavimas kai gnybtai yra poilsio padétyje.

- Naudojant rankinius gnybtus, atsiminti, jog elektrody jégos reguliavimas taskinio
suvirinimo fazéje galimas veikiant sriegiuotg verzle (PAV. L); norint padidinti jéga
proporcingai didéjant laksty storiui, verzZle reikia sukti pagal laikrodzZio rodykle
(desiniapusis uzverzimas). Pasirinkti reguliavima, kuris leisty gnybty uzsidaryma
(ir atitinkty mikrojungiklio paleidimg) prie riboto jtempimo. Taisyklingas svir¢iy ir
elektrody padéties nustatymas yra analogiskas kaip ir naudojant pneumatinius
gnybtus.

6.2 PARAMETRY REGULIAVIMAS (Taskiniame suvirinime)

Parametrai, kurie apibrézia tasko skersmenj (sekcijg) ir mechaninj iSlaikyma, yra Sie:
- Elektrody jéga.

- TaSkinio suvirinimo srové.

- TaSkinio suvirinimo laikas.

Trikstant atitinkamy suvirinimo darby patirties, patariama atlikti kelis taskinio
suvirinimo bandymus, naudojant tokios pat rsies bei storio lakStus bei norimo suvirinti
dirbinio storio pavyzdzius.

Pritaikyti elektrody jéga slégio reguliatoriaus pagalba kaip parodyta 6.1, pasirinkti
vidutines- aukstas vertes.

Taskinio suvirinimo srovés ir laiko parametrai yra reguliuojami automatiskai,
pasirenkant norimy suvirinti lak$ty storj mygtukais (simboliai + / -=). Galimi tasko
laiko pataisymai standartinés vertés atzvilgiu (DEFAULT) gali bati atliekami laikantis

numatyty apribojimy, paspaudus mygtukg (C-2 pav. simbolis).

|vesti pulsavimg jei reikia atlikti taskinj suvirinimg ant 0.8+1.2mm storio lak$ty
su aukstomis jtempimo ribomis.

Pulsavimo periodas yra automatiskas, nereikia jokio reguliavimo.

SVARBU: Jei pasirinktas storis mirksi, reiSkia kad taskinio suvirinimo default srové
arba pradzioje uzprogramuota srové yra nepakankama kokybiskam tasko

atlikimui;
taSkinio suvirinimo aparatg maksimalia srove (zitréti 4.2.1 paragrafg): aukstesné
taskinio suvirinimo srove kartu su ribotu laiku sglygoja aukstesneg tasko kokybe.
Laikoma, jog tasko atlikimas yra taisyklingas, jei tikrinant pavyzdélj traukimo bandymu,
i$ vieno i$ dviejy laksty iStraukiamas suvirinimo tasko pagrindas.

atsizvelgiant | instaliavimo vietoje disponuojama galia, perprogramuoti

6.3 PROCESAS

6 3.1 PNEUMATINIAI GNYBTAI ’

Suspaudimo laikas (SQUEEZE TIME) yra automatiskas, jo verté kinta priklausomai
nuo pasirinkto laksto storio.
- Pritraukti elektrodg prie vieno i$ dviejy norimo suvirinti laksto pavirSiaus.
- paspausti mygtuka, esantj ant gnybty rankenos, tai sglygos:
a) Laksty suspaudimg tarp elektrody prie$ tai nustatyta jéga (cilindrinis
paleidimas).
b) Pries tai nustatytos suvirinimo srovés peréjima per nustatytg laika, kurj parodo
simbolio uzsidegimas ir uzgesimas .

- Atleisti mygtuka praéjus kelioms akimirkoms po simbolio uZgesimo (suvirinimo
pabaiga); Sis uzdelsimas (iSlaikymas) suteikia taSkui geresnes mechanines
savybes.

6.3.2 RANKINIAI GNYBTAI ! tg

- Pritraukti apatinj elektrodg prie norimy suvirinti laksty.
- Eigos pabaigoje nuspausti virSuting gnybty svirtj, tai salygos:
a) Laksty suspaudima tarp elektrody pries tai nustatyta jeéga.
b) Pries tai nustatytos suvirinimo srovés perejlma per nustatyta laikg, kurj parodo
simbolio uzsidegimas ir uzgesimas

- Atleisti gnybty rankeng praéjus kelioms akimirkoms po simbolio uzgesimo
(suvirinimo pabaiga); Sis uzdelsimas (iSlaikymas) suteikia taskui geresnes
mechanines savybes.

6.3.3 STUDDER PISTOLETAS uI

A DEMESIO!

- Norint pritvirtinti arba iSmontuoti priedus i§ pistoleto jtvaro, naudoti du
SeSiakampius fiksuotus raktus, tokiu bidu bus iSvengta paties jtvaro
sukimosi.

- Jei operacijos atliekamos ant dureliy arba kébuly, bitina 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).

6.3.4 Jzeminimo laido sujungimas

a) Paruosti laksta, nuvalant jo pavirSiy kaip galima arciau prie tasko, kuriame norima
atlikti operacijg, Sis pavirSiaus plotas turi atitikti su jZeminimo strypu besilieciant]
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.

Tarpiklio taskinis suvirinimas jzeminimo terminalo pritvirtinimui Lo

| pistoleto jtvarg jmontuoti specialy elektrodg (9 PAD., M pav.) ir jvesti tarpiklj (13 PAD.,
M pav.).

Padéti tarpiklj pasirinktoje vietoje. Toje pat srityje suvesti j kontakta jZeminimo
terminalg; paspausti pistoleto mygtukg bei pradéti tarpiklio, ant kurio bus atliktas
pritvirtinimas, kaip aprasyta anksciau, suvirinima.

Varzty, poverzliy viniy, kniedziy taskinis suvirinimas
Parinkti pistoletui tinkamg elektroda, jvesti norimg suvirinti elementg, 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 elektrodg (6 PAD., M 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
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taskinis suvirinimas negali biiti vykdomas ant kébulo atraminiy struktiiry.

Norint iSgauti taisyklingus rezultatus taskiniame laksty suvirinime, batina laikytis tokiy

pagrindiniy taisykliy:

1 - Nepriekaistingas jzeminimo prijungimas.

2 - Abi suvirinamos dalys turi bati gerai paruo$tos, - ant jy pavirSiaus negali bati

dazy, tepaly, alyvos.

3 - Suvirinamos dalys turi kontaktuoti viena su kita, neturi bati tarpo tarp jy, reikalui
esant, suspausti jrankio pagalba, bet ne pistoletu. Per stiprus suspaudimas
sglygoja prastus rezultatus.

- Virsutinés apdirbamos detalés storis neturéty virSyti 1 mm.

- Elektrodo vir§inés skersmuo turi bati 2.5 mm.

- Gerai prisukti elektrodg blokuojancig verzle, patikrinti, ar suvirinimo laidy jungtys
yra uzblokuotos.

- Atliekant tasko apdirbima, elektrodg padéti lengvai paspaudzZiant (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 ooh

NN
Taskinis suvirinimas ir vienalaikis specialiy poverzliy iStraukimas
Si funkcija atliekama sumontavus ir iki galo prisukus jtvarg (4 PAD., M pav.) ant
iStraukiklio pagrindo (1 PAD., M pav.), uzkabinti ir iki galo prisukti kitg iStraukiklio
terminalg ant pistoleto. | jtvarg (4 PAD., M pav.) jvesti specialig poverzle (14 PAD.,
M pav.), ja sutvirtinti atitinkamu varztu (M pav.). Poverzlg 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.

Laksty pakaitinimas ir iStiesinimas @

Siame darbo rezime LAIKMATIS yra iSjungtas.

Operacijy trukmé yra reguliuojama rankiniu bddu, jg nulemia laikas, kai laikomas
paspaustas pistoleto mygtukas.

Srovés intensyvumas yra reguliuojamas automatiSkai pagal pasirinkto laksto storj.

| pistoleto jtvarg jmontuoti anglinj elektrodg (12 PAD., M pav.), ji uZfiksuojant Ziedu.
Angliniu antgaliu paliesti prie$ tai atidengta zong ir paspausti pistoleto jungiklj.
Dirbti i§ iSorés | vidy sukamaisiais judesiais, tokiu bldu lakstas bus suSildytas, ir
besigradindamas sugrj$ j 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.

Laksty istiesinimas

Sioje padétyje dirbant su atitinkamu elektrodu galima atitiesinti lakstus, patyrusius
lokalizuotg deformacija.

Pertraukiamas taskinis suvirinimas

Si funkcija yra pritaikyta nedideliy staciakampiy laksty taskiniam suvirinimui, kurio

metu uzdengiamos skylés, atsiradusios dél ridziy ar kitokiy priezasciy.

|vesti | jtvarg atitinkama elektrodg (5 PAD., M pav.), ji kruop$¢&iai sutvirtinti fiksavimo

Ziedu. Paruosti nuvalant norimg zong ir jsitikinti, kad lakSto 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/pailsio intervaly.

ISIDEMETI: Darbo metu atlikti lengva spaudimag (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 diktuojamg ciklg. Judéti pirmyn
pauzés metu ir sustoti taskinio suvirinimo momentais.

Gamintojo tiekiamo iStraukiklio naudojimas (1 PAD., M pav.)

Poverzliy uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (3 PAD., M pav.) ant elektrodo
pagrindo (1 PAD., M pav.). UZzkabinti poverzle (13 PAD., M pav.), nusitaikius, kaip
aprasyta auksCiau, ir pradéti traukima. Operacijos pabaigoje pasukti traukiklj 90°
kampu poverzlés iSvedimui.

Kistuky uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (2 PAD., M pav.) ant elektrodo
pagrindo (1 PAD., M pav.). Jvesti kistukg (15-16 PAD., M pav.)  jtvarg (1 PAD., M pav.),
nukreipiant kaip aprasyta auksciau bei laikant jtempus patj terminalg traukiklio kryptimi
(2 PAD., M pav.). Pabaigus jvedima, atleisti jtvarg ir pradéti iStraukima. Jo pabaigoje
itvarg patraukti smaginio traukiklio kryptimi, tokiu badu kiStukas bus iSvestas.

STUDDER TOUCH

Studder gali bati tiekiamas versijoje be mygtuko.

Taskinis suvirinimas vyksta paprasciausiai padedant jrankj ant norimo suvirinti
gaminio, kuris yra prijungtas prie jZeminimo kabelio: aparatas po keliy akimirky
atpazjsta kontaktg ir automatiSkai pradeda tasko atlikimg.

DEMESIO: VENGTI STUDDER PADEJIMO ANT APDIRBAMO GAMINIO,
JEI NEKETINAMA PRADETI SUVIRINIMO!

7. TECHNINE PRIEZIORA

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT BET KOKIAS TECHNINES PRIEZIUROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, AR TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO ELEKTROS TINKLO.

Buatina uzblokuoti jungiklj “O” padétyje gamintojo tiekiamu uzraktu.

7.1 EINAMOJI TECHNINE PRIEZIURA

EINAMOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

- elektrodo virSanés skersmens ir profilio pritaikymas/pakeitimas;

- elektrody ir svir¢iy pakeitimas;

- elektrody sulyginimo kontrolé;

- laidy ir gnybty ausinimo kontrolé;

- kondensacijos iSkrovimas i§ suspausto oro j&jimo filtro.

- taskinio suvirinimo aparato ir gnybty maitinimo kabelio vientisumo patikrinimas

TIK AQUA versijoje:
- periodiSkas ausinimo vandens lygio patikrinimas bake.
- periodiSkas visisko vandens nutekéjimo nebuvimo patikrinimas.

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA
SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK PATYRES ARBA
ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT NUO TASKINIO SUVIRINIMO APARATO

ARBA GNYBTY GAUBTUS IR PRIES LIECIANT JU VIDINES DETALES, |SITIKINTI,

AR TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO

MAITINIMO TINKLO IR PNEUMATINES SISTEMOS (jei ji yra).

Bet kokie patikrinimai taskinio suvirinimo aparato viduje kai prijungta jtampa, dél

tiesioginio kontakto su jtampoje esanciomis detalémis gali salygoti stipry elektros

smugj, ir /arba suzeidimus del tiesioginio kontakto su judanciomis detalémis.

Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir aplinkos sglygy) tikrinti

taskinio suvirinimo aparato ir gnybty vidy ir suspausto sauso oro srove (maks. 5 bary)

pasalinti dulkes ir metalines dalelytes, susikaupusias ant transformatoriaus, diody

bloko, maitinimo gnybty dézés ir t.t.

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | elektronines schemas; jos turi bati valomos

minkstu Sepetéliu arba naudojant specialius valiklius.

Ta pacia proga:

- Patikrinti, ar néra pazeista laidy izoliacija, ir ar néra pazeisti bei susioksidave
sujungimai.

- Patikrinti, ar transformatoriaus antrinio sujungimo varztai ties i$éjimo strypeliais /
tinkleliu yra gerai priverzti ir ar néra pastebimi oksidacijos ar perkaitimo pozymiai.

7.2.1 Ausinimo vandeniu bloko prieziiiros darbai (tik AQUA versijoje)

Jei:

- per daznai iSkyla batinybé atnaujinti vandens lygj bake;

- per daznas 9 gedimo pranesimo jsijungimas;

- vandens nuotekos;

reikéty atlikti galimy problemy, susijusiy su ausinimo bloko vidine zona, patikrinima.
Remiantis skyriumi 7.2 bendriems klausimams, atjungus taskinio suvirinimo aparatg
nuo elektros tinklo, nuimti $oninj aparato skyda (N. PAV.).

Patikrinti, ar néra nuoteky tiek i$ sujungimy, tiek i§ vamzdziy. Vandens nutekéjimy
atveju, pasirlpinti paZeistos detalés pakeitimu. PaSalinti galimus vandens nuoteky
liku€ius, susidariusius techninés priezitros metu ir vél sumontuoti Soninj skyda.
Atnaujinti taskinio suvirinimo aparato darba, naudojantis informacija, pateikta 6
paragrafe (Taskinis suvirinimas).

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO JRANGOS VEIKIMO ATVEJU IR PRIES ATLIEKANT SISTEMIN]

PATIKRINIMA AR PRIES KREIPIANTIS | TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRA,

ISITIKINTI AR:

- Pagrindinis taskinio suvirinimo aparato jungiklis i§jungtas (“ | ” padétis), ekranas
jlungtas; priesingu atveju gedimas yra lokalizuotas maitinimo linijoje (laidai, lizdas
ir kistukas, lydieji saugikliai, pernelyg Zymus jtampos kritimas, ir t.t.).

- Ekrane néra rodomi avariniai praneSimai (ziaréti 2 LENT.): pasibaigus avarinei
situacijai, paspausti “START” taskinio suvirinimo aparato jjungimui; patikrinti
taisyklingg ausinimo vandens cirkuliacijg ir jei reikia sumazinti darbo ciklo santykj.

- Elementai, sudarantys antrinés grandinés dalis (svir¢iy laikikliy sujungimai — svirtys
— elektrody laikiklis — laidai ) néra neveiksmingi dél atsilaisvinusiy varzty arba
oksidacijos.

- Suvirinimo parametrai yra pritaikyti atliekamy darby pobudziui.

- Po techninés priezitros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie§ tai buvusias
jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanéiomis
detalémis arba dalimis, kurios gali jkaisti iki auk$ty temperatary. Visus laidininkus
perristi dirzeliais, kaip buvo anksg¢iau, atkreipiant démes;j ir iSlaikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos
sujungimy.

Vel surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzZles ir varztus.
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SEADMED
KASUTUSES.
Markus: Jargnevas tekstis on kasutusel moiste ,,punktkeevitusseade“

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 iiksnes asjatundlikule tootajale, kes on saanud oma
lilesannetele vastava véljaéppe ja on teadlik keevitusprotsessiga ja hooletust
punktkeevitusseadme kastutamisest tulenevatest ohtudest.

Tootaja araolekul peab liiliti olema viidud ,,0“ asendisse, lukustatud ja ilma
votmeta.

/N

- Elektriline paigaldus tuleb labi viia vastavalt t666nnetusi ennetavates
nouetes ja seadustes ette ndhtule.

- Punktkeevitusseade peab olema iihendatud liksnes sellise toitesiisteemiga,
mille neutraalne juht on maaga iihendatud.

- Veenduge, et pistikupesa oleks korralikult maandusega uhendatud.

- Arge kasutage vananenud isolatsooniga véi I6tvunud iihendustega juhtmeid.

- Kasutage punktkeevitusseadet keskkonnas, mille 6hutemperatuur 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 kaes.

- Keevitusjuhtmete iihendamine jaigasugune tavaparane 6lgu ja/voi elektroode
puudutav hooldustegevus peab ldbi viidama vilja liilitatud ja elektrilisest-
ning surudhu toitevorgust (kui on olemas) viljas punktkeevitusseadmega.
Surudhuballooniga tootavate punktkeevitusseadmete puhul on vajalik
varustusse kuuluva luku abil blokeerida pealiiliti asendisse ,,0*.

Sama protseduuri tuleb jargida veeskeemi vo6i suletud vooluringiga
jahutusseadmega (veega jahutatavad punktkeevitusseadmed) iihendamisel
ja iga parandusprotseduuri puhul (erakorraline hooldus).

- Surudhuballooniga tdotavate punktkeevitusseadmete puhul
varustusse kuuluva luku abil blokeerida pealiiliti asendisse ,,0*.
Sama toimingut tuleb jirgida veeskeemi voi suletud vooluringiga
jahutusseadmega lihendamisel (veega jahutatavad punktkeevitusseadmed)
ja iga parandusprotseduuri puhul (erakorraline hooldus)

- Keelatud on seadmete kasutamine gaasi, tolmu voi udu
plahvatusohtlikeks loetavates keskkondades.

/\

on vajalik

tottu
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- Viltige mitme inimese samaaegset to6tamist sama punktkeevitusseadmega.

- Asjasse mitte puutuvatele isikutele peab tdéopiirkonnas viibimine olema
keelatud.

- Arge jatke punktkeevitusseadet ilma jarelvalveta: sel juhul on kohustuslik
see toitevorgust lahti iihendada; surudhuballooniga tootavate
punktkeevitusseadmete puhul viige pealiiliti asendisse ,,0“ ja blokeerige
see varustusse kuuluva lukuga, véti tuleb vélja tommata ja anda hoiule
vastutavale isikule.

- Kasutage liksnes seadamele ette ndhtud elektroode (vaata varuosade
loetelu) ilma nende eneste kuju muutmata.

- POLETUSTE OHT
Moéned punktkeevitusseadme osad (elektroodid — olad ja lahilimbrus)
voivad 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, vilja arvatud selle kasutusjuhendi
osas ,,PAIGALDUS*" selleks spetsiaalselt ette ndhtud juhul.

- Liigendatud seadmete puhul: enne seadme paigutamist teise t66piirkonda
iihendada punktkeevitusseade elektri- ja suruohutoitest (kui on olemas) lahti.
Poorata tdhelepanu 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 ihendamist 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).

HOIUSTAMINE

- Paigutage seade ja tema lisaseadmed (pakendiga véi ilma) kinnistesse
ruumidesse.

- Suhteline dhuniiskus ei tohi liletada 80%.

- Umbruse temperatuur peab jdgdma -15°C ja 45°C vahele.

Juhul, kui seade on varustatud veejahutusseadmega ja keskkonna temperatuur

on alla 0°C: lisage kiilmumisvastast vedelikku vo6i tiihjendage veeskeem ja

veepaak.

Kasutada alati vastavaid meetmeid kaitsmaks seadet niiskuse, mustuse ja

korrosiooni eest.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Digitaalse kontrolliva mikroprotsessoriga liikuv seade kontaktkeevitusseadmele

(punktkeevitusseade). Kiirpistikupesad keevituskaablite tarvis lihtsustavad seadmete

vahetust, vbimaldavad erinevaid kuumtdétlusi ja punktddtiusi metallplaatidel,

spetsiifiliselt auto keretdddel ja teistes sarnastes sektorites.

Punktkeevitusseade on saadaval kahes versioonis:

- OhUJahutusega versioon, lihendatult “A.F.”.

- Ohu- ja veejahutusega versioon (klamber), liihendatult “AQUA”

Peamised omadused on:

- automaatne keevitusparameetrite valimine;

- sisestatud tooriista aratundmine;

- automaatjuhtimine 6hujahutuse (voi vee) valjallilitamiseks taimeriga;

- optimaalse punktkeevitusvoolu valimine tulenevalt vorgu véimsusest;

- sUsteemi llevoolu limiit sisestamisel (sisestamise kontroll coso);

- Tagant valgustusega LCD kuvar seadistatud kaskluste
visualiseerimiseks;

Punktkeevitusseadet saab kasutada madala slsinikusisalduga raudplaatidel ja

tsingitud rauast plaatidel.

ja parameetrite

2 2 STANDARDSED LISASEADMED
Kaablitega pneumaatilise ajamiga képp, 6hujahutus (6lad 120 mm ja standard
elektroodid): versioon A.F.

- Kaablitega pneumaatilise ajamiga kapp, veejahutus (6lad 120 mm): versioon
AQUA;

- Suletud ahelaga integreeritud seade veega jahutamiseks: VERSIOON AQUA;

- Filter réhualaldi grupp elektriventiiliga manomeeter (surudhutoide);

- Integreeritud kéru;

2.3 TELLITAVAD LISASEADMED

- Erineva pikkuse ja/voi kujuga elektroodi 6lgade paarid 6hu/vesijahutusega kapa
jaoks (vaat. varuosade nimekiri).

- Paari kaabliga kasijuhtimisega kapp.

- Olgade paar ja erineva pikkuse ja/vdi kujuga elektroodid manuaalkdpa tarbeks
(vaat. varuosade nimekiri).

- Kaablitega manuaaljuhtimisega "C"-kujuline kapp.

- Lahus maanduskaabliga ja lisaseadmesahtliga Studder komplekt.

- Kaablitega dhujahutusega kapp kahekordseks dmbluseks.

- Maanduskaabliga varustatud, paastikuta studder komplekt (keevitab kokkupuutel
ilma nupule vajutamata).

- Tugivaia komplekt ja raskuse kaitse kapa tarvis.

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 tééreziimil (100%).

4 - Nominaalne sisendvdimsus lulituskestusel 50%.

5 - Maksimaalne tiihijooksupinge.

6 - Maksimumvool lihistatud elektroodidega.

7 - Sekundaarvool t6dreziimil (100%).

8 - Elektroodide vahe ja dla pikkus (standard).

9 - Maksimaalne joud elektroodidele.

10 - Surudhusulsteemi nimirdhk.

11 - Surudhusisteemi rohk, mis on vajalik elektroodide maksimaalse survejou
saavutamiseks.

12 - JahutusveesUsteemi véimsus.

13 - Arvestuslik jahutusvedeliku réhu langus.

14 - Seadme maandus.

15 - Ohutusnorme puudutavad siimbolid, mille tdhendus on ara toodud peatikis 1
“Uldine ohutus kontaktkeevitusel”.

NB: Aratoodud andmeplaat illustreerib siimbolite ja véaéartuste tahendusi; iga

konkreetse punktkeevitusmasina tapsed tehnilised andmed on ara toodud sellel oleval

andmeplaadil.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED
3.2.1 Punktkeevitusseade
Uldine kirjeldus

- Pinge ja toitesagedus 400 V (¥15%) ~ 2ph-50/60 Hz

vOi siis : 230V (x15%) ~1ph-50/60 Hz
- Elektrikaitse klass : |

- Isolatsiooni klass : H
- Umbrise kaitsetase : IP 20
- Jahutuse tlip A.F. (Sunddhk), Vesi (versioon AQUA)
- (*) Uldm&ddud (LxWxH) 710 x 450 x 910 mm

- (**) Kaal 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input

- Max vBimsus lihises (Scc) 58 kVA
- Max vB8imsusfaktor : 0.8
- Viivitusega vérgu sulavkaitsmed 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Vérgu automaatliliti 32A @400V (“C’- IEC60947-2)
63A@ 230 V (“C"- IEC60947-2)

: 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Toitekaabel (L<4m)

Output

- Sekundaarne tiihipinge (U, d)

- Punktkeevituse maksimumvool (I, max)
- Punktkeevitusvdimsus

- Vahelduvussuhe

- Masimumijdud elektroodidele 150 daN
- Olgade eenduvus 120-500 mm
- Punktkeevitusvoolu seadistamine automaatne

- Punktkeevitusaja reguleerimine automaatne vastavalt metallplaadi
paksusele ja kasutatavale kapale.
(*) MARKUS: formaat ei sisalda kaableid ega tugivélli.

(**) MARKUS: generaatori raskus ei hdlma klambrit ja tugivélli.

3.2.2 Jahutussiisteem (GRA)

Uldomadused

- Maksimumréhk (pmax) 3 bar
- Jahutusvdimsus (P @ 1//min) : 1 kw
- Paagi maht : 81
- Jahutusvedeliku tilp : demineraliseeritud vesi

4. PUNKTKEEVITUSSEADME KIRJELDUS
4.1 PUNKTKEEVITUSSEADE JA POHIKOMPONENDID (Joon. B)

Esikiiljel:

1 - Juhtpaneel;

2 - Kapa kaablite kinnitus (dinse);

3 - Kiirpistikupesad 6huvoolikute ihendamiseks;

4 - Kiirpistikupesad veevoolikute Gihendamiseks (versioon AQUA);
5 - Liitmik 14 pin;

Tagakiiljel:

6 - Pealliliti;

7 - Toitekaabli sisend;

8 - Roéhu seadistusgrupp, manomeeter ja hu sisendi filter;
9 - Jahutusgrupi paagi kork (versioon AQUA);

10 - GRA vee tase (versioon AQUA);

11 - GRA ventilatsioonikanal (versioon AQUA).

4.2 KONTROLLI JA REGULATSIOONISEADMED

4.2.1 Juhtpaneel (Joon. C)
START

1. Mitme funktsiooniga nupp
a) FUNKTSIOON “START":
lubab masinal esimesel kaivitamisel voi parast ohuolukorda tédle hakata.
MARKUS: Vajadusel teavitab kuvar operaatorit millal vajutada nuppu “START”,
et alustada masina kasutamist.
b) FUNKTSIOON “MODE”:
valib "impulssidega” punktkeewtuse m (kéivitatav ainult pneumoajamiga

képaga) voi siis studderi todriista (joon. C-8a / 8f kaivitatav ainult studder
pustoliga).

¢) MOOTUHIKU VALIMINE:
vajutades 3 sekundi jooksul nuppu on vdimalik seadistada metallplaadi
paksuse mdétihikut "millimeetrites” [mm)], “gauge” [ga] véi siis tolli [in].

2-3.™ l + Kahe funktsioonilised nupud
a) FUNKTSIOON METALLPLAADI PAKSUS:
vajutades nuppu [+] suurendatakse metallplaadi paksust, vajutades nuppu [-]
vahendatakse.
b) FUNKTSIOON VALIMISEKS TASE TIME @ voi POWER (POWER]

vajutades nupule [-] 3 sekundi jooksul saab suurendada véi vahendada
keevitusaega masina poolt automaatselt seadistatud vaartuse suhtes

vajutades nupule [+] 3 sekunid jooksul saab suurendada vdi vahendada
keevitusvoimsust Em masina poolt automaatselt seadistatud vaartuse

suhtes;
MARKUS: punktkeevituse vdimsuse programmeerimine véimaldab muuta
tehase poolt programmeeritud vaartust (5 kA), sobivaks 10 kW-seks installeeritud
vlimsuseks .
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A OLULINE: TAB. 1 annab vastavuse valitud voolu ja vorgu

miinimumvoimsuse vahel, mis peab olema paigalduskohas kittesaadav
(paigaldatud véimsus), véltimaks kaitsesiisteemi kohest sekkumist.

On soovitav kohandada programmeerimist nii juhul, kui "vaikevaartus"
osutub 6mbluse suurepédrase sooritamise téttuvalitud paksusega (vastav
paksus vilgub) ebapiisavaks, kui ka siis, kui paigaldatud véimsus on sobiv,
valides vaartuse 7 kA, tagades sel moel koikide rakenduste suurema ohutu
t60.

Seetottu  piirab madalamate
maksimaalset keevitatavat paksust.

vooluvaiartustega programmeerimine

4. LCD kuvar

Pl L START

Annab teada, millal on vajalik vajutada nuppu, . mis lubab masinal hakata
keevitama.

START

-

isualiseerib metallplaadi paksuse ja véimalikud hairekoodid.

S

N
d

Kaivitub Studder pustoli Ghendamisel paastikuga voi ilma (versioon
kaivitatav kontaktis).

8a. @

Tahistab pistikute, neetide, seibide, spetsiaalsete seibide punktkeevitust
vastavate elektroodidega.

Tahistab 4+6 labimddduga kruvide ja 5-se labimddduga seibide punktkeevitust
vastava elektroodiga.

8c.

Tahistab ihekordset keevitusdmblust vastava elektroodiga.

8d.

Tahistab metallplaatide I166mutamine sisinikelektroodiga.

8e.

Tahistab metallplaatide jaljendamine vastava elektroodiga.

o,
El

Tahistab vahelduvat punktkeevitust metallplaatide paikamist vastava elektroodiga.

[

nﬂ?ﬂl

Tahistab keevitusaja taset @ vOi POWER] automaatselt seadistatud vaartuse
suhtes

10

Tahistab seda, et impulss punktkeevitusfunktsioon on kaivitatud
pneumoajamiga kappadele).

.

Tahistab, et kasutusel on "manuaalne" kéapp, ja mitte "pneumokapp".

(ainult

Tahistab, et kasutatav kapp on pinges.

134445, I I
@@ tahistavad kahekordse otsikuga kappa, @@ tahistavad "X"-

kujulist kappa, @ kaivitub Studder pustoliga.

16. ¢
Keevitatava metallplaadi paksus.

17.
Tahistab, et masinal on termokaitse.

18.
Tahistab klambritega termopustoli kasutamist plastmassist osade keevitamiseks.
ga
in
19. mm
Tahistab metallplaadi paksuse mddihikut.

4.2.2 Rohu reguleerimise grupp ja manomeeter (joon. B-8)

Véimaldab reguleerida pneumoajamiga kapa elektroodidele osutatavat rdhku,
vajutades selleks regulatsiooni nuppu ja muuta jahutuséhu voogu kappadel, mis seda
ette ndevad. On soovitatav seadistada rohk maksimumini, liletamata 8 bar-i.

4.3 OHUTUSFUNKTSIOONID JA BLOKEERIMINE

4.3.1 Kaitsed ja valveseadmed (TAB. 2)

a) Termokaitse:
Sekkub jahutusvedeliku puudumisest voi selle ebapiisavast hulgast, véi lubatud
limiiti Uletavast to6tsuklist tingitud punktkeevitusseadme liiga kdrge temperatuuri
korral.

Sekkumisest annab marku ikooni siittimine kuvaril (joon. C-17) ja:

AL1 = masina termoalarm.

AL2 = termoalarm klamber, studder.

TOIME: liikumise blokk, elektroodide avanemine (tsilinder tlihjeneb); voolu blokk
(keevitamine parsitud).

TAASTAMINE: manuaalne (vajutada nuppu “START” peale lubatud temperatuuri
saavutamist - ikooni kustumine).

Pealliti:

- Asend “O” = avatud lukustatav (vaata peatiikk 1).

A TAHELEPANU! Asendis ”0” on toitekaabli sisemised

tihendusklemmid L1+L2 (N) pinge all.
- Asend “I” = suletud: punktkeevitusseade toide, kuid pole t66s (STAND BY - on
vaja vajutada “START” nuppu).
- Hadaolukorra funktsioon
Punktkeevitusseade avatuse funktsioonis (asend “I’=>asend “O”) peatad selle
ohutuse tingimustes:
- vool parsitud;
- elektroodide avanemine (tsilinder tiihjeneb);
- automaatne taaskaivitamine parsitud.

b

-

A TAHELEPANU! KOTROLLIDA KORRAPARASELT OHUTU
SEISKUMISE FUNKTSIONEERIMIST.

Jahutusgrupi ohutus (versioon AQUA)

Sekkub jahutusvee surve puudumisel véi selle languse korral;

Sekkumist tahistab kuvaril AL 9 = haire pole vett.

TOIME: liikumise blokk, elektroodide avanemine (tsilinder tlihjeneb); voolu blokk

(keevitamine parsitud).

TAASTAMINE: taita uuesti jahutusvedelikuga, seejarel lllita masin vélja ja sisse

(vaata ka 5.6 “jahutusgrupi ettevalmistamine”).

Ule- ja alapinge kaitse

Sekkumist tahistab kuvaril AL 3 = lepinge haire ja AL 4 = alapinge haire.

TOIME: liikumise blokk, elektroodide avanemine (tsilinder tiihjeneb); voolu blokk

(keevitamine parsitud).

TAASTAMINE: manuaalne (vajutada “START” nuppu).

Nupp “START” (Fig. C-5).

Keevitusoperatsiooni juhtimiseks on vajalik sellele vajutamine jargnevalt ara

toodud tingimustel:

- igal pealiliti sulgemisel (asend “O”=>asend “I");

- peale igat ohutus/kaitseseadmete sekkumist;

- peale energiavarustuse (elektri voi surudhu) taastumist parast valjalulitamist voi
avariid,

o)

d

=

o
-~

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
Votke keevitusseade pakendist lahti ja monteerige pakendis olevad lahtised detailid
peakorpuse kiilge, nagu kaesolevas peatiikis ndidatud (Joon. D).

5.2 SEADME TEISALDAMINE (JOON. E).

Punktkeevitusmasina téstmiseks tohib kasutada ainult konksudega varustatud ja
masina kaalu jaoks piisava kandevdimega topeltkdit, mis tuleb haakida vastavate
rongaste M8 kulge.

Rangelt on keelatud kinnitada tdstekdisi mujale kui eelpoolkirjeldatud punktidesse.

5.3 ASUKOHT

Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii et
oleks tagatud turvaline juurdepéas juhtimispuldile, pealilitile 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 toitesisteemi,
maandusega thendatud nulljuhiga.

Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage jargmist tulpi kaitseluliteid:

- Taup A () Uihefaasiliste seadmete korral;

- TuupB ( ) kolmefaasiliste seadmete korral;

- Punktkeevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.
Juhul kui seade Uhendatakse uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal véi kasutajal
kohustus kontrollida, kas punktkeevitusseadme tohib antud vérguga lhendada
(vajadusel votke (ihendust elektriettevotte esindusega).

mis on varustatud

5.4.2 Pistik ja pistikupesa

Uhendage toitejuhe piisava Gihendusvdimsusega standardpistikuga (3P+N : seejuures
kasutatakse é&ra ainult 2 klemmi FAASIVAHELINE (hendus!); kasutatavale
pistikupesale peab olema paigaldatud kaitsekork vai lahkliliti; vastav maandusklemm
peab olema (ihendatud toiteslisteemi maandusjuhiga (kolla-roheline).

Kaitsekorkide ning lahkliliti rakendusvoolud ja info nende rakendumise kohta on ara
toodud 16igus “TEHNILISED ANDMED”.

Juhul kui kasutatakse mitut punktkeevitusmasinat, tuleb toide pinge tasakaalustamiseks
jaotada kolme faasi vahel tsUkliliselt; naiteks voib jargida skeemi :
punktkeevitusmasin 1: toide L1-L2;

punktkeevitusmasin 2: toide L2-L3;

punktkeevitusmasin 3: toide L3-L1;
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A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt
ettendhtud turvasiisteemi (klass | ) ning paneb seet6ttu tosisesse ohtu inimesed
(oht saada elektrilook) ja esemed (tulekahjuoht).

5.5 UHENDUSED SURUOHUSUSTEEMIGA

- Nahke ette surudhuliin, mille td6rohk oleks vahemalt 8 baari.

- Kinnitage reduktori-filtri komplekti kiilge Uks kaasasolevatest surudhulihendustest,
mille abil saab seadme kohaldada paigalduskoha ihendusvéimalustele.

5.6 JAHUTUSSUSTEEMI (AQUA) TOOKS VALMIS SEADMINE

A TAHELEPANU! Paagi tiitmiseks peab punktkeevitusmasin olema

viélja lulitatud ja vooluvorgust véljas.

Viltige elektrit juhtivate antifriiside kasutamist.

Kasutage ainult demineraliseeritud vett.

- Avage valjalaskeventiil (JOON. B-11).

- Taitke paak vastava ava kaudu (Joon. B-9) demineraliseeritud veega; paagi maht
= 8 1; olge ettevaatlik, et valtida vee mahaminekut taitmise I16pposas.

- Sulgege paagi kork.

- Sulgege valjalaskeventiil.

5.7 PNEUMOAJAMIGA KAPA UHENDAMINE (Joon. F)
- Uhendada DINSE pistikud vastavatesse pesadesse.

A TAHELEPANU! Kaablite  “dinsed” iihendatakse paneeli

pistikupesadesse keerates kellaosuti liikumise suunas: kontrollida, et
kaablite keerdumine ei l6dvendaks iihendusi; nimetatud juhul keerata
kaablite “dinsesid” enne nende paneeli sisestamist ja blokeerimist kellaosuti
lilkumisele vastassuunas.

- Uhendage kaks 6hupistikut punktkeevitaja vastavatesse pesadesse: vaike pistik
(jahutusohk); suur pistik (pneumopustoli jahutusdhk).

- Ainult AQUA versiooni puhul, ihendage kapa veevoolikud varve jargides masina
vastavatesse pistikupesadesse: sinine voolik sinisele pesale, punane voolik
punasele pesale.

- Sisestage juhtkaabli litmik vastavasse 14 pin pesasse.

5.8 MANUAALSE KAPA JA PUSTOLI UHENDAMINE

MAANDUSKAABLIGA (JOON. G)

- Uhendage DINSE pistikud vastavatesse pesadesse: ainult studderi jaoks
Uhendage pustol ja maandus vastavate dinsedega, nagu on masina serigraafial
ara toodud.

- Sisestage juhtkaabli litmik vastavasse pesasse.

Surudhu dhu sisselaskesusteemide thendused pole vajalikud.

STUDDER

5.9 KAHESE OTSIKUGA KAPA UHENDAMINE
- Toimida sarnaselt pneumoajamiga kapale, kasutades ainult jahutuséhu pistikut.

6. KEEVITAMINE (Punktimine)

6.1 ETTEVALMISTAVAD TOOD

Enne mistahes keevitustoo teostamist tuleb 1abi viia terve rida kontrolle ja seadistusi;

nende sooritamise jooksul peab pealliti olema asendis” O” ja lukk kinni.

- Kontrollige, et elektriihendused oleksid teostatud digesti ja eelpooltoodud juhiste
kohaselt.

- Kontrollige thendusi surudhusiisteemiga; Uhendage toitevoolikud pneumaatilise
sUsteemiga; seadistage reduktori nupu abil rohk selliseks, et manomeetri nait jaaks
vahemikku 4 - 8 bar (60-120 psi) vastavalt keevitatava tooriku paksusele.

- Asetage elektroodide vahele keevitatavate toorikute paksune mdét ning kontrollige,
et kasitsi lahendatud dlad oleksid omavahel paralleelsed ja elektroodid Gihel joonel
(otsad kohakuti).

- Vajaduse korral saab dlgu keerata voi piki nende telgi mélemale poole ligutada —
reguleerimiseks keerake 6lgade kinnituskruvid poollahti ja peale soovitud asendi
paikapanemist uuesti korralikult kinni.

- Tookaigu seadistamiseks tuleb reguleerida elektroode. Pidage meeles, et
seejuures peab keevitusasendi suhtes jatma umbes 6-8 mm suuruse varu,
vdimaldamaks toorikute kokkusurumist ettenahtud jouga.

JOON. | toob &ra elektroodide asendi "standard" reguleerimise puhkeasendis
kapaga.

- Kui kasutate kasiajamiga keevituskdppa, arvestage sellega, et elektroodide
survejdu reguleerimiseks tuleb keerata sdmpaarisega mutrit (JOON. L); keerake
kellaosuti likumise suunas (paremale), et survejdudu tdsta, kui keevitatavate
toorikute paksus suureneb; seadistamisel tuleb arvestada, et keevitusképpa oleks
voimalik kokku panna (ja seelabi mikrolilitile vajutada) ning seega ei tohi mutrit liiga
kévasti keerata . Olgade ja elektroodide ige asend on sama nagu pneumoajamiga
keevituskapa korral.

6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE (punktimiseks)

Parameetrid, mis maaravad ara keevispunkti 18biméddu (ristldike) ja keevisliite
mehhaanilise vastupidavuse, on jargmised:

- Elektroodide survejéud.

- Keevitusvool

- Punktkeevituse kestus.

Juhul kui kasutaja ei ole seadme kasutamisel kogenud, on soovitatav enne
to6leasumist katsetada seadistusi sama tulipi ja paksusega toorikutel.

Seadke punktis 6.1. aratoodud juhiste jargi paika elektroodide survejoud, valides
seejuures keskmised-korged vaartused.

Voolu ja punktkeevituse parameetreid reguleeritakse automaatselt, valides selleks
nuppe kasutades keevitatavate metallplaatide paksused (ikoonid + / =). Véimalikud
keevitusedmbluse aja muudatused standardvaartuse suhtes (VAIKEVAARTUS) saab
eelnevalt kindlaksmaaratud piirides labi vajutades nupule(ikoon joon. C-2).

Sisestada pulsatsioon viies metallplaadid paksusega 0.8+1.2mm kdrge

elastsustaseme piirini.

Pulseerimisperiood on automaatne ega vaja seadistamist.

OLULINE: Kui valitud paksus "vilgub", siis see tdhendab, et vaikevaartuse keevitusvool
, vOi eelnevalt seadistatud vool on ebapiisav keevituspunkti rahuldavaks

sooritamiseks; sobitamaks paigalduskohas saada olevat véimsust programmeerige
punktkeevitusseade maksimumvoolule (vaata peatiikki 4.2.1): lihikesed ajaperioodid
klapitatud kdrge punktkeevitusvooluga tagavad punktkeevitusel paremaid tulemusi.
Punktkeevitust tuleb lugeda héasti sooritatuks, kui naidise tdmbekatsel toimub
punktdmbluse tuuma valja tdmbamine Uhel kahest metallplaadist.

6.3 TOIMING

6 3.1 PNEUMOAJAMIGA KAPP j

Lahendamise aeg (SQUEEZE TIME) on automaatne, vaartus varieerub tulenevalt
valitud metallplaadi paksusest.
- Asetage elektrood Uihele kahest metallplaadist, mida tuleb punktkeevitada.
- vajutades nupule kdpa kaepidemel saavutate:
a) Metallplaatide sulgemine elektroodide vahele eelnevalt seadistatud jou abil
(tsilindri kaivitamine).
b) Eelnevalt fikseeritud keevitusvoolu labivool eelnevalt kindlaks maéaratud ajaks,
millest teavitab ikooni suttimine ja valjalilitumine [,

- Vabastage nupp méni hetk peale ikooni kustumist (keevitamise 16pp); selline
viivitus (hoidmine) tagab dmbluse paremad mehaanilised omadused.

6 3.2 MANUAALSED KAPAD ! @

Asetage alumine elektrood punktkeevitatavatele metallplaatidele.
- Vajutage kapa Ulemist kdepidet kuni I[Bppasendini, nii saavutate:
a) Metallplaatide sulgumise elektroodide vahele eelnevalt seadistatud jouga.
b) Eelnevalt fikseeritud keevitusvoolu labivool eelnevalt kindlaks maaratud ajaks,
millest teavitab ikooni stittimine ja valjaltlitumine 55,

- Vabastage kapa kdepide moni hetk parast ikooni kustumist (keevitamise 16pp);
selline viivitus (hoidmine) tagab 6mbluse paremad mehaanilised omadused.

6.3.3 STUDDER PUSTOL uI

A TAHELEPANU!

- Lisaseadmete fikseerimiseks voi eemaldamiseks piistoli vollilt, kasutage kaht
kuusnurkset statsionaarset votit viisil, mis takistab volli enese poorlemist.

- Tootamisel uste voi kapottidega on kohustuslik iihendada nende osadele
maandusriba, et takistada voolu liikumist ukse hingede suunas, see
tahendab punktkeevitatavas piirkonnas (pikk voolu teekond véhendab
ombluse efektiivsust).

6.3.4 Maanduskaabli iihendamine

a) Viia katmata metallplaat véimalikult Iahedale kohale, kus kavatsetakse to6tada,
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.

PAYAVAVAW
Seibi punktkeevitamine maanduse I6plikuks fikseerimiseks @
Monteerige pustoli volli vastav elektrood (ASEND 9, Joon. M) ja sisestage sinna seib
(ASEND 13, Joon. M).
Asetage seib valitud kohta. Samas kohas asetage kontakti maandusterminal; vajutage
pustoli nupule keevitades seibi, mille peal sooritada eelnevalt kirjeldatud kinnitamine.

24
Kruvide, seibid, naelad, needid e
Varustada pustol sobiva elektroodiga ja sisestada sinna keevitatav element ja toetage
see soovitud punktis metallplaadile; vajutage pustoli nupule: vabastage nupp alles
peale paika pandud aja méddumist.

Metallplaatide punktkeevitus ainult Gihelt kiiljelt .

Monteerida pustoli volli ette nahtud elektrood (ASEND 6, Joon. M) vajutades
punktkeevitatavale pinnale. Vajutage pustoli nuppu, vabastage nupp alles peale paika
pandud aja méddumist.

A TAHELEPANU!

Ainult lihel kiiljelt punktkeevitatava metallplaadi maksimaalne paksus: 1+1 mm.

Selline punktkeevitus pole lubatud autokeret66de puhul kandvatel struktuuridel.

Metallplaatide punktkeevitamisel dige tulemuse saavutamiseks on vajalik tarvitusele

votta méned pohilised ettevaatusabindud:

1 - Laitmatu maandusiihendus.

2 - Punktkeevitatavad osad peavad olema vabad vdimalikust varvist, maaretest,
Olist.

3 - Keevitatavad osad peavad olema Uksteisega kokkupuutes, ilma &huvaheta, kui
vaja vajutada tooriistaga, mitte plstoliga. Liiga suur surve véib pdhjustada halbu
tulemusi.

4 - Pealmise eseme paksus ei tohi tletada 1 mm.

5 - Elektroodi otsa labim&6t peab olema 2.5 mm.

6 - Keerata korralikult elektroodi blokeerivat mutrit, veenduda, et keevituskaablite
liitmikud oleksid blokeeritud.

7 - Ombluse sooritamise ajal asetage elektood kerget survet avaldades paigale (3+4
kg). Vajutage nuppu ja oodake punktkeevituse I8ppu, alles seejérel eemaldage
pustol.

8 - Arge kunagi eemalduge maanduse fiseerimispunktist kaugemale kui 30 cm.

FAVAVAVAV

Spetsiaalsete seibide punktkeevitus ja samaaegne vedu E-Y

Selleks monteeritakse ja keeratakse I6puni voll (ASEND 4, Joon. M) ekstraktori
korpuslee (ASEND 1, Joon. M), kinnitada ja keerata I6puni ekstraktori teine terminal
pustolil. Sisestada volli (ASEND 4, Joon. M) spetsiaalne seib (ASEND 14, Joon. M),
blokeerides selle sobiva kruviga (Joon. M). Suunake see soovitus alale, seadistades
punktkeevitusseadme nagu seibide punktkeevituseks ja alustada vedu.

Lopuks keerata seibi eemaldamiseks ekstraktorit 90°, viies selle vajadusel uude
asendisse.

Metallplaatide soojendamine ja pressimine @ @

Selles téoreziimis on TAIMER valja lilitatud.

Operatsioonide kestus on seega manuaalne, kuivérd maaratletud aja poolt, mille
kestel vajutatakse pistoli nuppu.

Voolu tugevuse reguleerimine toimub automaatselt, vastavalt valitud metallplaadi
paksusele.

Monteerida sisinikelektrood (ASEND 12, JOON. M) pustoli vdlli, blokeerides selle mutri
abil. Puudutage sisi otsaga eelnevalt puhastatud piirkonda ja vajutage pustoli nuppu.
Liikuge valjast ringjate liigutustega sissepoole sel viisil metallplaati soojendades, mis
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karastudes naaseb algasendisse.
Valtimaks metallplaat ligselt karastuks,tdddeldege vaikeseid alasid ja kohe peale
operatsiooni tdmmake Ule marja lapiga, et tdddeldud ala jahtuks.

Metallplaatide pressimine

Selles asendis sobivat elektroodi kasutades saab tasandada metallplaate, mis on
paiguti deformeerunud.

Vahelduv punktkeevitus \g

See funktsioon sobib metallplaadi vaikeste ristikulikute punktkeevituseks, avastamaks

sel viisil roostesest véi muust pdhjustatud auke.

Asetage sobiv elektrood (ASEND 5, Joon. M) véllile, pingutage hoolikalt

fikseerimismutrit. Puhastage teid huvitav piirkond ja veenduge, et metallplaat, mida

soovitakse punktkeevitada oleks puhas ja maarde- ning 6livaba.

Asetage ese paika ja pange peale elektrood, seejarel vajutage pustoli nuppu, likuge

ritmiliselt edasi, jargides t60 intervalle/punktkeevitusseadme puhkeandmeid.

N.B.: T66 kaigus avaldage kerget survet (3+4 kg), jargige ideaalset joont - 2+3 mm

uue keevitatava eseme aarest.

Heade tulemuste saavutamiseks:

1 - Arge eemalduge maaduse fikseerimispunktist kaugemale kui 30 cm.

2 - Kasutage katteplaate, mille maksimaalne paksus 0.8 mm, soovitatavalt
roostevabast terasest.

3 - Viige edasi likumine punktkeevitusseadmega samasse ritmi. Liikuge edasi
pausi ajal, peatuge punktkeevitamise hetkel.

Varustusse kuuluva ekstraktori kasutamine (ASEND 1, Joon. M)

Seibide kinnitamine ja vedu

Seda funktsiooni sooritatakse monteerides ja pinguldades vélli (ASEND 3, Joon.
M) elektroodi korpusel (ASEND 1, Joon. M). Kinnitage seig (ASEND 13, Joon. M),
suunates nagu eelnevalt kirjeldatud ja alustada vedu. Lépus keerake ekstraktorit 90°
eemaldamaks seibi.

Pistikute kinnitamine ja vedu

See funktrioon viiakse 1abi monteerides ja pinguldades vélli (ASEND 2, Joon. M)
elektroodi korpusel (ASEND 1, Joon. M). Sisestada suunatud pistik (ASEND 15-
16, Joon. M), vastavalt eelpooltoodule vélli (ASEND 1, Joon. M) tdmmates terminali
ennast ekstraktoori poole (ASEND 2, Joon. M). Sisestamine I6pule viidud vabastage
voll ja alustage vedu. Lépuks tdmmake volli pistiku eemaldamiseks haamri poole.

STUDDER TOUCH

Studder véib olla ka ilma nuputa versioonis.

Punktkeevitamine toimub asetades lihtsalt todriista keevitatavale esemele, mis on
maanduskaabliga Uhendatud: masin tunneb kontakti dra ja sooritab automaatselt
ombluse.

A TAHELEPANU: VALTIGE STUDDERI ASETAMIST ESEMELE, JUHUL
KUI EI SOOVITA KEEVITAMISEGA ALUSTADA!

7. HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUST VEENDU, ET

PUNKTKEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST
VALJAS.
Tuleb blokeerida liiliti positsiooni “O” kaasa lisatud votmega.

7.1 TAVAHOOLDUS B

TAVAHOOLDUSE VOIB LABI VIIA OPERAATOR.

- elektroodi otsa profiili ja diameetri kohandamine/taastamine;
- elektroodide ja 6lgade valjavahetamine;

- elektroodide joondumise kontroll;

- kaablite ja képa jahtumise kontroll;

- surudhusisendist kondensaadi valjutamine.

- kontrollib punktkeevitusseadme ja képa toitekaabli terviklikkust
AINULT versioonile AQUA:

- kontrollib korraparaselt jahutusvee taset paagis.

- kontrollib korraparaselt veekadusid.

7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS . i
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD UKSNES
ELEKTRO-MEHAANILIST KVALIFIKATSIOONI OMAVA PERSONALI POOLT.

A TAHELEPANU! ENNE PUNKTKEEVITUSSEADME VOI KLAMBRI

PUNKTKEEVITUSSEADME PANEELIDE EEMALDAMIST SISSEPAASUKS,

VEENDU, ET PUNKTKEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA ELEKTRI-

VOI PNEUMOVORGUST(kui olemas) VALJAS.

Pinge all labi viidavad kontrollid punktkeevitusseadme sees vdivad pdhjustada

raskekujulist elektriSokki, tulenevalt otsesest kokkupuutest pinge all osadega ja/voi

kehalisi vigastusi otsesest kontaktist seadme likumises osadega.

Kontrolli korraparaselt, vastavalt kasutussagedusele ja keskkonnatingimustele,

punktkeevitusseadme ja klambri sisemust eemaldamaks kuiva surudhuvooga (max

5 bar) transformaatorile, dioodide moodulile, toite klemmliistule kogunenud tolmu ja

metalli osaksesi Valdi surudhuvoo suunamist elektriskeemidele; vajadusel puhasta

neid pehme harja voi sobivate lahustega.

Seega:

- Veendu, et kaablite isolatsioon poleks kahjustatud véi ihendused okslideerunud-
I6tvunud.

- Veendu, et varbade/pdimikutega transformaatori sekundaarse henduse kruvid
oleksid kinni keeratud ega leiduks marke okslideerumisest voi llekuumenemisest.

7.2.1 Operatsioonid jahutusvee grupis (ainult versioon AQUA)

Juhul kui:

- paaki on vaja ebaharilikult tihti vett lisada;

- ebabharilikult tihti vallandub hairesignaal 9;

- tekivad lekked

tuleb jahutusslisteemi kontrollida véimalike selle sees olevate rikete puhuks.
Jargides koiges osa 7.2 Uldiste juhiste suhtes ja olles keevitusseadme igal juhul
vooluvérgust lahti Ghendanud, vétke &ra kilgpaneel (JOON. N).

Kontrollige, et ei Uhendused ega torud ei lekiks. Juhul kui vesi kusagilt 1abi tuleb,
asendage vigastatud osa uuega. Kui hoolduse kaigus on slsteemist vett tulnud,
kuivatage see hoolikalt ja sulgege kilgpaneel.

Seejarel seadke keevitusseade uuesti todks valmis, jargides seejuures paragrahvis 6

(Punktkeevitus) toodud juhiseid.

8. RIKETE OTSIMINE .

JUHUL, KUI SEADME TOO ON EBARAHULDAYV, SIIS ENNE SUSTEMAATILISEMA

KONTROLLI LABIVIIMIST VOI POORDUMIST TEHNILISE ABI KESKUSE POOLE,

VEENDU, ET:

- Punktkeevitusseadme (UldIUliti oleks suletud (pos. “ | ”) kuvar sisse lilitatud;
vastasel juhul on viga toiteliinis (kaablid, pistikupesa ja pistik, kaitsekorgid, ligne
pingelangus jne).

- Kuvar ei visualiseeri alarmsignaale (vaata TAB. 2): alarmi I6ppedes vajuta
punktkeevitusseadme taaskaivitamiseks “START”; kontrolli jahutusvee 6iget
ringlemist ja vajadusel vahenda t66tsiikli vahelduvussuhet.

- Sekundaarsesse ahelasse kuuluvad osad (6lgade aluseks olevad valudetailid -
olad - elektroodihoidikud - kaablid ) pole td6korras 16dvenenud voi oksltideerunud
kruvide tottu.

- Keevitusparameetrid Ghilduvad tehtava t66ga.

- Peale hooldus- vdi parandustééde labiviimist taasta algsed Uhendused ja
juhtmestikud nii, et need ei puutuks liikuvate voi kdrget temperatuuri saavutavate
osadega. Koéida koik juhtmed nagu need algselt olid, hoides kdérge pingega
primaarmahised lahus madalpingega sekundaarmabhistest.

Kasuta autokere sulgemiseks originaalseibe ja kruvisid.
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Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins ,, punktmetinasanas aparats”.

1. VISPARIGI DROSIBAS NOTEIKUMI PRETESTIBAS METINASANAS LAIKA
Lietotajam jabut pietiekosi labi instruétam par punktmetinaSanas aparata
drosu izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar pretestibas metinasanu
saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Iidzekliem 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).

Slédzenes atslégu drikst dot tikai kvalificetam operatoram, kas ir instruéts par
vinam uzticétiem pienakumiem un par iespéjamiem bistamibas avotiem, kas
saistiti ar So metinasanas procediiru vai ar punktmetinasanas aparata nolaidigu
izmantosanu.

Operatora prombutnes laika slédzim jabat pozicija ,,0” un tam jabat noblokétam
ar slédzenes palidzibu, kas ir aizslégta ar atslégu, turklat atslégai jabat iznemtai
no tas.

/N

- Veicot elektriskos pieslégumus, ievérojiet attiecigus drosibas noteikumus un
normativo aktu prasibas.

- PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistemas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam savieno$anas
detalam.

- Lietojiet punktmetinaSanas aparatu vietas, kuras temperatiira 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 art kad
list.

- Metinasanas vadu pieslégsSanas laika, ka ari sviru un/vai elektrodu jebkuru
planotas tehniskas apkopes laika punktmetinaSanas aparatam jabut
izslegtam un atvienotam no elektribas tikla un no pneimatiska tikla (ja tas
ir pievienots). Punktmetinasanas aparatos ar pneimatisko cilindru galvenais
sledzis ir janobloké pozicija,,0” ar komplektacija esosas sledzenes palidzibu.
Ta pati procedirair javeic, pievienojot to idensvada tiklam vai slégta kontura
dzeséSanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar ddens dzesésanu), ka
ari jebkadu remontdarbu laika (arkartas tehniska apkope).

- Punktmetinasanas aparatos ar pneimatisko cilindru galvenais slédzis ir
janobloké pozicija ,,0” ar komplektacija esosas sledzenes palidzibu.

Ta pati procedirair javeic, pievienojot to idensvada tiklam vai slégta kontura
dzeséSanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar ddens dzesésanu), ka
ari jebkadu remontdarbu veikSanas laika (arkartas tehniska apkope).

- Ir aizliegts lietot aparatu vietas, kas klasificetas ka spradziennedrosas
uzliesmojos$o gazu, puteklu vai mikroskopisko dalinu klatbatnes dé|.

AN
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AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS RISKS

NEPIETUVINIET ROKAS ROTEJOSAM DALAM!

Punktmetinasanas aparata darbibas veids un apstradajamo detalu formu

un izmeéru 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 turéSanai un virziSanai, lai
rokas atrastos drosa attaluma no elektrodiem

- Portativa punktmetinasanas aparata lietoSanas gadijuma: cieSi satveriet
spaili ar abam rokam aiz specialiem rokturiem; rokam vienmeér jatur drosa
attaluma no elektrodiem.

- Visos gadijumos, kad detalas forma to atlauj, noreguléjiet attalumu starp
elektrodiem ta, lai gajiens 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 esosSas 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 jagridair 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")

A AIZSARGIERICES UN AIZSARGI

Pirms punktmetinaSanas aparata pieslégSanas baroSanas tiklam ir jauzstada
visas aizsargierices un korpusa kustigas detalas.

UZMANIBU! Veicot jebkadus darbus ar punktmetinasanas aparata kustigajam
detalam, 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).

NOVIETOSANA NOLIKTAVA

- Glabajiet masinu un tas piederumus (iepakojuma vai bez ta) slégtas telpas.

- Gaisa relativais mitrums nedrikst parsniegt 80%.

- Gaisa temperaturai jabut diapazona no -15°C lidz 45°C.

Gadijuma, ja masina ir aprikota ar udens dzeséSanas iekartu un gaisa
temperatiira nolaizas zem 0°C: pievienojiet piemérotu antifriza Skidrumu vai
pilnigi iztukSojiet hidraulisko kontiru un udens 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 digitdlo vadibu ar mikroprocesora palidzibu. Aprikots ar atrdarbigdm ligzdam

metinaSanas vadu pievienoSanai, kas |auj atri mainit piederumus un veikt lok$nu

dazada veida karsto apstradi un punktveida apstradi, ir ipasi piemérots automasinu

virsbives remontdarbiem un lidzigiem apstrades veidiem.

Tiek piedavati divi punkmetinaSanas aparata modeli:

- Modelis ar gaisdzesi, kas ir apziméts ar “A.F.”.

- Modelis ar gaisdzesi un tdensdzesi (spaile), kas ir apziméts ar “AQUA”

Galvenas 1pasibas:

- metina8anas parametru automatiska izveéle;

- pievienota piederuma automatiska noteik$ana;

- gaisdzeses (Udensdzeses, ja ir) automatiska vadibas ar izslégSanas taimeri;

- optimalas punktmetinaSanas stravas izvéle atkariba no pieejamas tikla jaudas;

- Iinijas parsprieguma ierobezo$ana ieslégsanas laika (ieslégSanas cosg kontrole);

- LCD displejs ar aizmugurgaismojumu, uz kura tiek att€lotas komandas un iestatitie
parametri;

Ar punktmetina$anas aparatu var metinat dzelzs loksnes ar zemu oglekla saturu un

cinkotas dzelzs loksnes.

2 2 SERIJAS PIEDERUMI
Pneimatiska spaile ar vadu gaisdzesi (120 mm sviras un standarta elektrodi):
modelis A.F.

- Pneimatiska spaile ar vadu tGdensdzesi (120 mm sviras un standarta elektrodi):
modelis AQUA;

- Slégta kontira iebtvétais Gdensdzeses bloks: MODELIS AQUA;

- Spiediena reduktora-manometra filtra ar elektrovarstu mezgls (saspiesta gaisa
padeve);

- lebavétie ratini;

2 3 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA
Dazada garuma un/vai formu elektrodu sviru pari pneimatiskajai spailei ar gaisa/
tdens dzesésanu (sk. rezerves dalu sarakstu).

- Manuala spaile ar vadu pari.

- Dazadu garumu un/vai formu sviru un elektrodu pari manualajam spailéem (sk.
rezerves dalu sarakstu).

- "C" veida manuala spaile ar vadiem.

- "Studder" komplekts ar atseviS§ku masas vadu un piederumu kasti.

- Dubulta punkta spaile ar gaisa dzesé$anu un ar vadiem.

- "Studder" komplekts bez mélites, ar masas vadu (metindSana tiek veikta
pieskaroties, bez pogas izmantoSanas).

- Spailes balsta un svara atslogotaja komplekts.

3. TEHNISKIE DATI B _

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.

- Baro$anas Iinijas fazu skaits un spriegums.

Baro$anas spriegums.

Tikla jauda nepartraukta rezima laika (100%).

Tikla nominala jauda 50% partraukumaina darba rezima laika.

Elektrodu maksimalais tuk$gaitas spriegums.

Maksimala strava elektrodu Tssavienojuma laika.

Sekundara strava nepartraukta rezima laika (100%).

Sviras atvérums un garums (standarta).

Elektrodu maksimalais spéks.

Saspiesta gaisa avota nominalais spiediens.

Elektrodu maksimala spéka sasnieg$anai nepiecieSams saspiesta gaisa avota

spiediens.

12 - DzeséSanas tdens patérins.

13 - Skidruma nominala spiediena kritums dzesé$anas laika.

14 - Aparaturas masa.

15 - Ar dro$ibu saistiti simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala ,Visparigas
dro$ibas prasibas elektropretestibas metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai,

lai paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jisu punktmetina$anas aparata precizas

tehnisko datu vértibas ir atrodamas uz punktmetina$anas aparata eso$as plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI

3.2.1 Punktmetinasanas aparats

Visparéjie raksturlielumi

- Elektropadeves spriegums un frekvence 400 V (+15%) ~ 2 faz.-50/60 Hz
vai : 230V (x15%) ~1 faz.-50/60 Hz

- Elektriskas aizsardzibas klase : |

- |zolacijas klase

- Korpusa aizsardzibas pakape

- Dzesés$anas tips

adens (modelis AQUA)
- (*) Gabartti (GxPxA) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Svars : 66 kg A.F., 81 kg AQUA

22 OONOAPRWN =
o
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A.F. (piespiedu, dens),

leeja
- Issavienojuma maksimala jauda (Scc) 58 kVA
- Jaudas koeficients pie maks. : 0.8

- Paléninatas darbibas tikla drosinataji
- Tikla automatiskais slédzis

32 A (400 V)/64 A (230 V)

32A@ 400 V (“C™- IEC60947-2)

63 A @ 230 V (“C™- IEC60947-2)

1 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Baro$anas vads (L<4m)

lzeja

- Sekundarais spriegums tuksgaitas rezima (U, d) :
- Maksimala punktmetinasanas strava (I, max) :
- Punktmetinasanas spé&ja :
- Intermitéjosas darbibas attieciba

- Maksimalais elektrodu spéks 150 daN
- Sviru izvirzijums 120-500 mm
- PunktmetinaSanas stravas reguléSana automatiska

automatiska atkariba no loksnes
biezuma un izmantojamas spailes.
(*) PIEZIME: gabariti neieklauj vadus un atbalsta katu.
(**) PIEZIME: generatora svara nav ieklauts spailes un atbalsta kata svars.

- PunktmetinaSanas ilguma regulésana

3.2.2 Dzesésanas mezgls (GRA)

Visparéjie raksturojumi

- Maksimalais spiediens (pmax) 3 bar
- Dzesé$anas jauda (P @ 1I/min) 1 kw
- Tvertnes tilpums : 81
- Dzesé$anas $kidrums : demineralizéts ddens

4. PUNKTMETINASANAS APARATA APRAKSTS _ B
4.1 PUNKTMETINASANAS APARATA KOMPLEKTACIJA UN GALVENAS
SASTAVDALAS (att. B)

Priek$pusé:

1 - Vadibas panelis;

2 - Spailes vadu stipringjums (dinse);

3 - Atrdarbigie gaisa caurulu savienojumi;

4 - Atrdarbigie tdens caurulu savienojumi (modelis AQUA);

5 - 14 kontaktu savienotajs;
Ai
6

izmugure:
- Galvenais slédzis;
7 - BaroSanas vada ieeja;
8 - Spiediena regulatora mezgls, manometrs un gaisa iepludes filtrs;
9 - DzeséSanas mezgla tvertnes vacin$ (modelis AQUA);
10 - GRA Gdens Iimenis (modelis AQUA);
11 - GRA atgaisotajs (modelis AQUA).

4.2 KONTROLES UN REGULESANAS IERICES

4.2.1 Vadibas panelis (att. C)
START

1. Taustin$ ar vairakam funkcijam
a) FUNKCIJA “START":
lauj ieslégt aparatu, uzsakot darbu vai péc klimes.
PIEZIME: NepiecieSamibas gadijuma uz dlspleja paradas zinojums par to, ka
ir janospiez poga "START”, lai varétu izmantot aparatu.
b) FUNKCIJA “MODE":

|auj izvéleties “impulsu” punktmetinaganu (var ieslégt tikai tad, ja ir

uzstaditas pneimatiskas spailes) vai izvélas Studder instrumentu (att. C-8a / 8f,
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var ieslégt tikai tad, ja ir uzstadita pistole studder).

c) MERVIENIBAS IZVELE:
nospiezot un turot to nospiestu 3 sekundes, var iestatit loksnes biezuma
meérvienibu “milimetri” [mm], “biezums” [ga] vai “collas” [in].

2-3.™ l + Taustini ar dubulto funkciju
a) LOKSNES BIEZUMA FUNKCIJA:
nospiezot taustinu [+] loksnes biezums palielinas, bet nospiezot taustinu [-]
biezums samazinas.
b) LIMENA IZVELES FUNKCIJA "TIME" (laiks) @vai "POWER" (jauda)mﬂ:

turot taustinu [-] nospiestu 3 sekundes var palielinat vai samazinat metlnasanas
laiku attieciba pret aparata automatiski iestatito vértibu

turot taustinu [+] nospiestu 3 sekundes var palielinat vai samazinat metinasanas
jaudu m attieciba pret aparata automatiski iestatito vértibu;

PIEZIME: punktmetina$anas jaudas programmé$ana lauj izmainit rdpnica
ieprogramméto stravas vértibu (5 kA), kas ir piemérota 10 kW uzstaditajai
jaudai.

A SVARIGI: 1. TABULA ir noradita attieciba starp izvéléto stravu un
tikla minimalo jaudu, kurai jabut pieejamai uzstadiSanas vieta (uzstadita
jauda), lai izvairitos no linijas aizsargierices nesavlaicigas ieslégSanas.
lesakam noregulét ieprogramméto vértibu gan ja nokluséjuma vértiba ir
nepietieko$a metinata punkta kvalitativai veikSanai ar izvéléto biezumu
(mirgo atbilstosais biezums), gan ja uzstadita jauda ir piemérota, izvéloties
7kA vertibu, lai garantétu lielaku darba drosibu visos apstak|os.
leprogramméjot zemakas stravas veértibas tiek ierobezots maksimalais
metinamais biezums.

4. LCD displejs

P L START

Norada, ka janospiez taustins . , lai masinu sagatavotu metinasanai.

START

(]
6. SIS
Parada loksnes biezumu un trauksmes signalu kodus, ja tie ir.
7 [l
leslédzas, kad pieslédz Studder pistoli ar vai bez mélites (modelis ar

kontaktieslégsanu).

8a. @

Apzimé stienu, kniezu,
piemérotiem elektrodiem.

paplak$nu, TpasSu paplaksnu punktmetinaSanu ar

' Apzimé 4+6 diametra skriivju un 5 diametra kniezu punktmetinasanu ar piemérotu
elektrodu.

8c.

Apzimé viena punkta metinaSanu ar piemérotu elektrodu.

8d.

Apzimé lok$nu atlaidinaSanu ar ogles elektrodu.

S

8e.
Apzimé loks$nu sédinasanu ar piemérotu elektrodu.

8f.

Apzimé loksnu ielapu intermitéjoSu punktmetina$anu ar piemérotu elektrodu.

nﬂgﬂﬂ

Apzimé metinaSanas laika ITmeni @ vai IEEE] attieciba pret automatiski
iestatito vertibu ITjge)

10

Norada, ka ir aktivizéta impulsu punktmetinaSanas funkcija (tikai pneimatiskajam
spailém).

g

1.
Norada, ka izmanto "manualo", nevis "pneimatisko" spaili.

Norada, ka izmantojamajai spailes tiek padota strava.

134445, I I
@ @ apzimé dubulta punkta spaili, @ e apzimé “X” veida spaili, @

iesleédzas ar Studder pistoli.

12.

16. ¢
Apzimé metindmas loksnes biezumu.

- )

Norada uz to, ka ieslédzas masinas termostatiska aizsardziba.

18. ﬂ

Norada uz to, ka tiek izmantota siltumpistole plastmasas detalu lodésanai ar
skavam.
ga
in
19. mm
Norada uz loksnes biezuma mérvienibu.

4.2.2 Spiediena regulatora mezgls un manometrs (att. B-8)

Lauj regulét pneimatiskas spailes spiedienu uz elektrodiem ar regulésanas roktura
palidzibu un mainit dzeséSanas gaisa plismu spailém, kurdm tas ir paredzéts.
lesakam iestatit maksimalo spiedienu, neparsniedzot 8 bar.

4.3 DROSIBAS UN BLOKESANAS FUNKCIJAS

4.3.1 Aizsargierices un trauksmes signali (TAB. 2)

a) Termiska aizsardziba:

Ta iesledzas punktmetindSanas aparata parkarSanas gadijuma, ko izraisija
dzeséSanas $kidruma trikums vai ta nepietieko$a plisma vai darba cikls, kas
parsniedz atlautos ierobeZojumus.

Uz ieslégSanos norada zimes, kas paradas displeja (att. C-17) un

AL1 = aparata termiskas aizsardzibas trauksmes signals.

AL2 = spailes, studder termiskas aizsardzibas trauksmes signals.

REZULTATS: kustibas blokéSana, elektrodu atvérana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas bIokesana (metinaSana tiek partraukta).

ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas "START" palidzibu péc temperatiras
atgrieSanas pielaujamajas robezas - zime pazid).

Galvenais slédzis:

- Pozicija "O" = partraukts, var aizslégt ar sleédzeni (skatiet 1. nodalu).

A UZMANIBU! Pozicija "O" baro$anas vada pievieno$anai

paredzétas iekSéjas spailes L1+L2 (N) ir zem sprieguma.
- Pozicija "I" = saslégts: punktmetlnasanas aparats tiek apgadats ar elektribu, bet
nedarbojas (GAIDISANAS REZIMS — ir janospiez poga "START").
- Avarijas rezims
Ja punktmetinaSanas aparata darbibas laika tiek atvienota stravas padeve (poz.
"I" => poz. "O"), tad tas izslédzas dro$a stavokir:
- stravas padeve ir blokéta;
- elektrodi tiek atverti (no cilindra tiek izlaists spiediens);
- ir blokéta darbibas automatiska atjaunosana.

o
-

A UZMANIBU! PERIODISKI PARBAUDIET FUNKCIJAS DARBIBU,
KAS I1ZSLEDZ APARATU DROSA STAVOKLI.
c) DzeséSanas mezgla droSibas ierice (modelis AQUA)
leslédzas dzesé$anas tdens spiediena trikuma vai kritiena gadijuma;
Uz ieslégSanos norada AL 9 (udens trikuma trauksmes signals) paradiSanas uz
displeja. _
REZULTATS: kustibas blokéSana, elektrodu atvérSana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas blokéSana (metinaSana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: uzpildiet dzesé$anas $kidrumu, péc tam izslédziet un ieslédziet
aparatu (sk. arT 5.6. par. "Dzesé$anas mezgla sagatavoSana").
Aizsardziba pret parak augstu un parak zemu spriegumu
Uz ieslégSanos norada AL 3 (parak augsta sprieguma trauksmes signals) un AL 4
(parak zema sprieguma trauksmes signals) paradi$anas uz displeja.
REZULTATS: kustibas blokésana, elektrodu atvérsana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas bIokesana (metinaSana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manusla (nospiezot pogu "START").
Poga "START" (att. C-5).
Ta ir janospiez, lai varétu vadit metinaSanu $ajos gadijumos:
- katru reizi, kad galvenais slédzis tiek ieslégts (poz. "O" => poz. "I");
- péc katras dro$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;

d

=

o
—

A_' UZMANIBU! PERIODISKI PARBAUDIET IEKARTAS DROSAS
IESLEGSANAS FUNKCIJAS DARBIBU

5. UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT PUNKTMETINASANAS APARATU UN VEICOT
ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS _
PUNKTMETINASANAS ZAPARATAM IR JABUT PILNIGI
ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA. _
ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS.

1ZSLEGTAM UN

5.1 SAGATAVOSANA
Iznemiet punktmetinaSanas aparatu no iepakojuma, samontgjiet iepakojuma esosas
atseviSkas dalas, ka aprakstits $aja nodala (zim. D).

5.2 PACELSANAS NOTEIKUMI (zim. E).

Punktmetinasanas aparats ir japace| ar dubulto trosi un akiem, kuru celtspéja atbilst
aparata svaram, izmantojot atbilstoSus gredzenus M8.

Ir kategoriski aizliegts stropét punktmetinasanas aparatu veida, kas atSkiras no
noradrta.

5.3 IZVIETOJUMS

UzstadiSanas zona atstajiet pietiekosi 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 izplides
caurumiem; turklat, parliecinieties, ka nevar tikt iestikti elektribu vadosi

putekli, kod1gi tvaiki, mitrums utt.

Novietojiet punktmetinaSanas aparatu uz plakanas virsmas no viendabiga un bliva
materiala, kurai ir atbilsto$a kravnesiba (skatiet “tehniskos datus”), lai

izvairitos no apgasanas vai bistamam nobidém.

5.4 PIESLEGSANA PIE TIKLA

5.4.1 Bridinajumi

Pirms jebkadu elektrisko savienojumu veikS8anas parbaudiet, vai dati uz
punktmetinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.
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PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tddas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodroSinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
sledzus:

- TipsA () vienfazes aparatiem;
- Tips B ( ) trisfazu aparatiem.

- Punktmetina$anas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot punktmetindSanas aparatu pie nerdpnieciska baroSanas ftikla,
montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta pievienot
(nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.4.2 Kontaktdaksa un rozete

Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (3P+Z : tiek izmantoti tikai
2 poli: STARPFAZU savienojums!) ar atbilstoSajiem raditajiem un sagatavojiet
barosanas tikla rozeti, kas aprikota ar drosinataju vai automatisko magnetotermisko
izslédzgju; atbilstoSajam iezeméSanas izvadam jabat pieslégtam pie barosanas Inijas
zeméjuma vada (dzelteni-zal$).

Dros$inataju un magnetotermiska izslédzéja nominals un raksturojumi ir noradtti
paragrafa "TEHNISKIE DATI".

Ja tiek uzstaditi vairaki punktmetinaSanas aparati, sadaliet baro$anu cikliski starp trim
fazem, lai slodze batu vienlidzigaka, pieméram:

1. punktmetina$anas aparats: baro$ana L1-L2;

2. punktmetina$anas aparats: baro$ana L2-L3;

3. punktmetina$anas aparats: baro$ana L3-L1.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéroSana bitiski
samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistéemas (klase 1) efektivitati, lidz ar
ko bitiski pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un
mantai (pieméram, ugunsgréka risks).

5.5 PNEIMATISKAIS SAVIENOJUMS

- 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 SAGATAVOSANA (AQUA)

A UZMANIBU! Uzpildes laika aparatam jabuat izslégtam un atvienotam

no elektribas tikla.

Izvairieties no elektribu vadosu pretsasal$anas skidrumu lietoSanas.

Lietojiet tikai demineralizéto Gdeni.

- Atveriet izlie$anas varstu (ZIM. B-11).

- Caur ielietni uzpildiet tvertné demineralizéto adeni (zim. B-9): tvertnes tilpums = 8
I; esiet uzmanigs un izvairieties no Gdens parpalikuma izlieSanas uzpildes beigas.

- Aizveriet tvertnes vacinu.

- Aizveriet izlieSanas varstu.

5.7 PNEIMATISKAS SPAILES PIEVIENOSANA (att. F)
- levietojiet DINSE spraudnus atbilsto$ajas ligzdas.

A UZMANIBU! Vadu “Dinse” spraudnus ievieto panela ligzdas,

griezot tos pulkstenraditaja virziena: parliecinieties, ka vadu vérpe neizraisa
savienojuma izlodzi$anos; $aja gadijuma pagrieziet vadu “Dinse” spraudnus
pretéji pulkstenraditaja virzienam pirms to ievietoSanas un nofikséjiet panelr.

- Pievienojiet divus gaisa savienotajus pie divam punkmetinasanas aparata ligzdam:
mazo savienotaju (dzeséSanas gaiss); lielo savienotaju (pneimatiskas pistoles
vadibas gaiss).

- Tikai AQUA modela gadijuma: pievienojiet spailes Gdens caurules pie atbilstoSiem
aparata atrdarbigiem savienotajiem, ieveérojot krasas: zilo cauruli pie zila
savienotaja, sarkano cauruli pie sarkana savienotaja.

- lespraudiet vadibas vada savienotaju atbilsto$aja 14 kontaktu ligzda.

5.8 MANUALAS SPAILES UN STUDDER PISTOLES SAVIENOSANA AR MASAS

VADU (ATT. G)

- Pievienojiet DINSE spraudnus pie atbilsto§am ligzdam: Studder gadijuma
pieslédziet pistoli un masu pie attiecigam Dinse ligzdam, ka paradits shema uz
masinas.

- lespraudiet vadibas vada savienotaju atbilsto$aja ligzda.

Nav nepiecieSams pievienot saspiesta gaisa savienojumus.

5.9 DUBULTA PUNKTA SPAILES PIEVIENOSANA
- Sekojiet pneimatiskajai spailes pievienoSanas noradijumiem,
dzeséSanas gaisa spraudni.

izmantojot tikai

6. METINASANA (Punktmetinasana)

6.1 SAGATAVOSANAS DARBI

Pirms jebkadu punktmetinaSanas darbu veikSanas ir javeic parbauzu virkne un

reguléjumi, kuru laikd galvenajam slédzim ir jabdt stavoklt "O" un slédzenei jabat

aizslégtai.

- Parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir veikti pareizi un saskana ar augstak
izklastitiem noradijumiem.

- Parbaudiet saspiesta gaisa savienojumu; pievienojiet baroSanas cauruli pie
pneimatiska tikla, noregul€jiet spiedienu ar reduktora roktura palidzibu, lai uz
manometra batu vértiba starp 4 un 8 bar (60 — 120 psi) atkariba no punktmetinamas
loksnes biezuma.

- Novietojiet starp elektrodiem starpliku, kuras biezums ir vienads ar loksnes
biezumu; parliecinieties, ka manuali pietuvinatas sviras ir paralélas un elektrodi
atrodas uz vienas ass (to uzgali sakrit).

- NepiecieSamibas gadijuma noregul€jiet to, atslabinot sviru sprostskraves, kuras var
pagriezt vai parvietot abas pusés paraléli to asim; péc reguléSanas pabeigSanas
rapigi pieskriveéjiet sprostskraves.

- Darba gajiena reguléSanai ir janoregulé elektrodi. Ir jaatceras, ka gajienam vienmér
jabat lielakam par 6-8mm Iidz punktmetindSanas vietai, lai detalai pielietotu
paredzéto spéku.

ATT. | ir paradita elektrodu pozicijas "standarta" reguléSana ar spaili miera stavokli.

- Izmantojot manualo spaili, nemiet véra, ka punktmetinaSanas laika elektrodu
pieliekamo spéku var regulét ar rievota uzgriezna palidzibu (ZIM. L); pieskravejiet
to pulkstenraditaja virziena (pa labi), lai palielinatu spéku proporcionali loksnes
biezuma palielina$anai, noreguléjot to ta, lai spaile varétu aizvérties (3aja
gadijuma ieslédzas atbilstoSas mikroslédzis), tiek pielietots |oti ierobezots spéks.
Sviru un elektrodu pareizs izvietojums atbilst pneimatiskas spailes izvietoSanas

noradijumiem.

6.2 PARAMETRU REGULESANA (punktmetinasanas rezima)

Uzgala diametru (Skérsgriezumu) un mehanisko blivéjumu nosaka $adi parametri:

- Elektrodu pielietojamais spéks.

- Punktmetinasanas strava.

- Punktmetinasanas ilgums.

Pieredzes trikuma gadijuma tiek rekomendéts veikt dazus punktmetinaSanas
izméginajumus, izmantojot loksnes ar tadu pasSu kvalitdti un biezumu ka
apstradajamajam loksném.

Noregulgjiet elektrodu spéku, izmantojot spiediena regulatoru, ka noradits 6.1.
paragrafa, izvéloties vidéji augstas vertibas.

PunktmetinaSanas stravas un ilguma parametri tiek reguléti automatiski, izvéloties
metinamas loksnes biezumu ar taustinu (zZimes + / =) palidzibu. NepiecieSamibas
gadijuma standarta punktmetinaSanas ilgumu (DEFAULT) var noregulét noteiktaja
diapazona ar taustina (zime att. C-2) palidzibu.

leslédziet impulsu reZimu , ja ir jametina loksnes ar 0.8+1.2 mm biezumu un

augstu plustamibas robezu.

Impulsu periods ir automatisks, tas nav jaregulé.

SVARIGI: Ja izvélétais biezums "mirgo", tas nozimé, ka noklusgjuma punktmetina$anas
strava , vai sakotnéji |eprogrammété strava ir nepietieko$a kvalitativa metinata

punkta veik$anai; atbilsto$i uzstadiSanas vietd pieejamajai jaudai atkartoti iestatiet
punktmetinaSanas aparata maksimalo stravu (skatiet 4.2.1. paragrafu): paaugstinata
punktmetina$anas strava un samazinats ilgums nodroSina labakus metinata punkta
raksturojumus.

Metinata punkta izpildijums tiek uzskatits par pareizu, ja izstiepSanas parbaudes laika
tiek iznemts metinata punkta kodols no vienas no divam loksném.

6.3 DARBA PROCEDURA

6 3.1 PNEIMATISKA SPAILE j

SaspieSanas laiks (SQUEEZE TIME) tiek izvéléts automatiski un ir atkarigs no
iestatita loksnes biezuma.
- Atbalstiet elektrodu pret vienu no metinamo lok$nu virsmam.
- nospiediet spailes roktura pogu, lai panaktu:
a) Loksnes saspieSanu starp elektrodiem ar iepriek$ iestatito spéku (cilindra
darbinasana).
b) Metinasanas stravas padevi ar ieprieks$ iestatito intensitati un ilgumu, uz ko
norada zimes ieslég$anas un izslegsanas [~

- Péc kada briza péc zimes izslégSanas (metindSanas beigas) atlaidiet pogu;
81 aizkave (uzturéSana) nodroSina labakus metinatd punkta mehaniskos
raksturojumus.

6.3.2 MANUALAS SPAILES E u

- Atbalstiet apakséjo elektrodu pret metinamo loksni.
- ledarbiniet spailes aug$éjo sviru gajiena beigas, lai panaktu:
a) Loksnu saspieSanu starp elektrodiem ar ieprieks iestatito spéku.
b) Metinasanas stravas padevi ar iepriek$ iestatito intensitati un ilgumu, uz ko
norada zimes ieslég$anas un izslegSanas [~

- Péc kada briza péc zimes izslégSanas (metindSanas beigas) atlaidiet spailes
sviru; ST aizkave (uzturéSana) nodroSina labakus metinata punkta mehaniskos
raksturojumus.

6.3.3 PISTOLE "STUDDER" uI

A UZMANIBU!

- Lai piestiprinatu vai nonemtu piederumus no pistoles darbvarpstas,
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).

6.3.4 Masas vada pievieno$ana

a) Novietojiet attiritu loksni péc iespéjas tuvak darba vietai, kas atbilst masas stiena
kontaktvirsmai.

b1) Piestipriniet vara stieni pie loksnes virsmas,
(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 noblokégjiet to ar atbilstoSu komplektacija eso$o
spaili.

PAYAYAVAM
Paplaksnes punktmetinasana masas kontakta piestiprinasanai
Uzstadiet pistoles darbvarpsta atbilstoSu elektrodu (POZ. 9, att. M) un ievietojiet taja
paplaksni (POZ. 13, att. M).
Atbalstiet paplaksni pret izvéléto zonu. Taja pasa zona pielieciet lidz saskarei
masas kontaktu; nospiediet pistoles pogu, piemetinot paplaksni, tad izmantojiet to
piestiprinasanai, ka aprakstits augstak.

izmantojot SARNIRSPAILI

Skriivju, 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. lL

LokSnu punktmetinasana no vienas puses E
Uzstadiet pistoles darbvarpsta atbilstoSu elektrodu (POZ. 6, att. M) un piespiediet to
pie metindmas virsmas. Nospiediet pistoles pogu; atlaidiet pogu tikai péc iestatita
laika.

A UZMANIBU!

Maksimalais lok$nu biezums, kuras var metinat no vienas puses: 1+1 mm. So

punktmetinaSanas veidu nedrikst veikt uz virsbiives neso$am konstrukcijam.

Lai iegdtu labus lokSnu punktmetindSanas rezultatus, ir jaievéro dazi svarigi

piesardzibas pasakumi:

1 - Masas savienojumam jabat nevainojamam.

2 - Abam metinamajam detalam jabadt tiram un uz tam nedrikst bat krasas, ziedes,
ellas.

3 - Metinamajam detalam japieskaras bez spraugas, nepiecieSamibas gadijuma
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saspiediet tas kopa ar atbilstoSiem instrumentiem, bet ne ar pistoli. Parak liels

spiediens noved pie sliktiem rezultatiem.

Augséjas detalas biezums nedrikst parsniegt 1 mm.

Elektroda uzgala diametram jabat vienadam ar 2,5 mm.

Labi pievelciet uzgriezni, kas bloké elektrodu, parbaudiet, vai metinaSanas vadu

savienotaji ir blokéti.

PunktmetinaSanas laika piespiediet elektrodu ar nelielu spiedienu (3—4 kg).

Nospiediet pogu, gaidiet I1dz izbeidzas punktmetinaSanas laiks un tikai péc tam

attaliniet pistoli.

8 - Attdlums lNdz masas stiprindSanas vietai nekada gadijuma nedrikst parsniegt 30
cm.

N oogbs
'

PAYAYAVAW
Punktmetinasana un vienlaiciga specialo paplakspu vilkSana @
Lai izmantotu $o funkciju, ir jauzstada un lidz galam japieskravé darbvarpsta (POZ.
4, att. M) pie ekstraktora korpusa (POZ. 1, att. M), otrs ekstraktora gals ir japiekabina
un idz galam japieskravé pie pistoles. levietojiet specialo paplaksni (POZ. 14, att.
M) darbvarpsta (POZ. 4, att. M) , noblokéjot to ar atbilstoSas skrives palidzibu (att.
M). Novirziet to vélamaja zona, noreguléjot punktmetinaSanas aparatu paplaksnu
punktmetinas$anai un saciet vilk§anu.
Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai izpemtu paplaksni, kuru var atkartoti
piemetinat citviet.

Lok$nu uzsildisana un sédinasana

Saja darba rezima TAIMERIS ir izslégts.

Tapéc operacijas ilgums tiek kontroléts manuali un tas atbilst pistoles pogas turé$anas
ilgumam.

Stravas intensitate tiek reguléta automatiski atkariba no iestatita loksnes biezuma.
Uzstadiet pistoles darbvarpsta ogles elektrodu (POZ. 12, att. M) un noblokgjiet to
ar gredzena palidzibu. Ar ogles elektroda galu pieskarieties iepriek$ nofiritai 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.

IntermitéjoSa punktmetinasana

ST funkcija ir piemérota nelielu Cetrstira lokSnu punktmetinasanai, lai aizsegtu

caurums, kas radusies korozijas vai citu iemeslu dé|.

Uzstadiet darbvarpsta atbilstoSu elektrodu (POZ. 5, att. M) un rapigi pievelciet

sprostgredzenu. Notiriet apstradajamo vietu un parliecinieties, ka loksnes dala, kuru ir

paredzéts piemetinat, ir tira un uz tas nav ziedes vai krasas.

Uzstadiet detalu un atbalstiet pret to elektrodu, péc tam nospiediet pistoles pogu un

nepartraukti turot to, ritmiski virziet to uz priekSu, ievérojot punktmetind$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 nodrosinatu labus rezultatus:

1 - Neattalinieties vairak ka par 30 cm no masas stiprina$anas vietas.

2 - Parklasanai izmantojiet loksnes ar biezumu ne lielaku par 0.8 mm, ieteicams
izmantot nerdiséjosa térauda loksnes.

3 - lzvélieties kustibas ritmu atbilsto$i punktmetinaSanas aparata darbibas ritmam.
Virzieties uz priekSu pauzes bridT, apstajieties punktmetinasanas bridr.

Komplektacija eso$a ekstraktora izmantosana (POZ. 1, att. M)

Paplak$nu piekabinasana un vilkSana

Lai veiktu $o operaciju, ir jauzstada un japieskrivé darbvarpsta (POZ. 3, att. M) pie
elektroda korpusa (POZ. 1, att. M). Piekabiniet paplaksni (POZ. 13, att. M), virzot to,
ka aprakstits ieprieks, un saciet vilkS8anu. Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai
iznemtu paplaksni.

Tapu piekabinasana un vilk§ana

Lai veiktu $o operaciju, ir jauzstada un japieskrivé darbvarpsta (POZ. 2, att. M) pie
elektroda korpusa (POZ. 1, att. M). lespraudiet tapu (POZ. 15-16, att. M), virzot to
darbvarpsta, ka noradits iepriek§ (POZ. 1, att. M), turot uzgali t3, lai tas batu virzits
ekstraktora virziena (POZ. 2, att. M). Péc iesprau$anas atlaidiet darbvarpstu un saciet
vilk§anu. Beigas velciet darbvarpstu amura pusé, lai iznpemtu tapu.

STUDDER TOUCH

Var pasatit "Studder" modeli bez pogas.

Lai veiktu punktmetinaSanu, Sis riks vienkarsi jaatbalsta pret metinamo detalu, kas ir
savienota ar masas vadu: aparats péc briza konstatés kontaktu un automatiski veiks
punktmetinasanu.

A_ UZMANIBU: NEATBALSTIET STUDDER PRET DETALU, JA
NETAISATIES TO METINAT!

7. TEHNISKA APKOPE

_A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Slédzis ir janobloké pozicija “O” ar komplektacija esosas sledzenes palidzibu.

7.1 PLANOTA TEHNISKA APKOPE

PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

- elektroda uzgala diametra un profila pielago$ana/atjauno$ana;
- elektrodu un sviru maina;

- elektrodu izlidzina$anas parbaude;

- vadu un spailes dzeséSanas parbaude;

- kondensata izlieSana no saspiesta gaisa ieejas filtra.

- punktmetinaSanas aparata baroSanas vada un spailes integritates parbaude
TIKAI AQUA modelim:

- periodiska [Tmena parbaude dzesés$anas tdens tvertné.

- periodiski japarliecinas, ka nav 0dens noplades.

7.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE o
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 punktmetindSanas 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 reZima 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 putek|us un metala

dalinas ar sausa saspiesta gaisa palidzibu (maks. spiediens 5 bar).

Nevirziet saspiesta gaisa struklu elektronisko plasu virzien3; to tiri§anai 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
savienotajskrives ir labi pieskrivétas un uz tam nav oksidéSanas un parkarSanas
pazimju.

7.2.1 Darbi idens dzeséSanas mezgla (tikai modelim AQUA)

Sados gadijumos:

- ja parak bieZi ir japapildina Skidrums tvertné;

- ja parak bieZi iesléedzas 9. trauksmes signals;

- jair ddens noplude;

iesakam parbaudtt, vai dzeséSanas mezgla ir bojajumi.

Nemiet vérd 7.2. nodala izklastitos bridindjumus, atvienojiet punktmetinaSanas
aparatu no elektribas tikla un nonemiet sanu paneli (ZIM. L).

Parbaudiet, vai savienojumu vietas un caurulés nav si¢u. Udens noplades gadijuma
nomainiet bojato detalu. NepiecieSamibas gadijuma novaciet tehniskas apkopes laika
izlijuSo Gdeni un aizveriet sanu paneli.

Tad sagatavojiet punktmetinaSanas aparatu darbam,
(Punktmetina$ana) izklastitiem noradijumiem.

sekojot 6. paragrafa

8. BOJAJUMU MEKLESANA o

GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU

PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS PALIDZIBAS

CENTRA, PARBAUDIET SADAS LIETAS:

- Kad punktmetina$anas aparata galvenais slédzis ir saslégts (poz. “ | “), ieslédzas
displejs; pretéja gadijuma probléma parasti ir baro$anas Iinija (vadi, rozete un
kontaktdaksa, drosinataji, parmérigs sprieguma kritums utt.).

- Uz displeja neparadas trauksmes signali (skatiet TAB. 2): kad izslégsies trauksmes
signals, nospiediet “START”, lai ieslégtu punktmetinaSanas aparatu no jauna;
parbaudiet, vai dzeséSanas Udens cirkulacija ir pareiza un nepiecieSamibas
gadijuma samaziniet darba cikla partraukumu rezimu.

- Sekundara kontlra sastavdalu (sviru turétaji — sviras — elektrodu turétaji — vadi)
efektivitate nav pasliktinajusies izlodzijuso skrivju vai korozijas dé|.

- MetinaSanas parametri ir pieméroti veicamajam darbam.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veikS8anas pievienojiet savienojumus un
kabelus ta, ka tie bija pievienoti sakotnéji, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré
ar kustigajam dalam vai dalam, kuru temperatira 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 konstrukciju, uzstadiet atpaka| visas paplaksnes un skrives.
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3abenexka: B TekcTa, koMTO cneaBa Le 6bAe U3NON3BaH TEPMUHLT ,,anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe”.

1. OBWLUKM NPABUNA 3A BE3OMACHOCT MPU CBMNPOTUBUTENIHOTO
3ABAPSIBAHE

OnepaTtopbT Tpsi6Ba Aa 6bAae AocTaTbyHO MHOPMUPAH OTHOCHO Ge3onacHarta
ynotpeba Ha anmapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W pUCKOBeTe, CBbpP3aHu C
pasnuyYHMTE METOAN Ha CbLMPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MepPKU 3a
6e3onacHOCT 1 AeCTBUE B KPUTUYHU CUTYyaLUN.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (CaMO BbB BepcumuTe CbC 3afedcTBaHe
C NMHeBMaTU4YeH UUIIMHABLP) e cHabAeH C rnaBeH MpekbecBady € ¢yHKUMM 3a
3aenicTBaHe B KPUTUYHM CUTYyaL MK, o6opyABaH C KaTuHap 3a GrnokMpaHeTo My
B nonoxeHue “O” (0OTBOpPeHO) .

KniousbT Ha kaTuHapa TpsioBa Aa 6bae BpbYeH caMo Ha onepaTtopa, No3HaBaly,
1 00y4YeH OTHOCHO M3BLPLUBAHETO Ha Bb3MOXEHUTE MYy 3a4a4y U Bb3MOXHUTE
OMacHOCTM, MPOMU3TMYALLM OT TO3M METOA Ha 3aBapsiBaHe WNu OT HeGpexHaTa
ynotpe6a Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

Mpn oTchbcTBME Ha onepaTopa, NpekbcBaybT TpAGBa Aa 6bAe nocTaBeH B
nonoxeHune “O” GNOKMPaHO CbC 3aKnoO4YeH KaTUHap u 6e3 Knou.

- Enektpuyeckata wuHcTanauua TpsibBa Aa ObAae HanpaBeHa CbrNacHo
[AeficTBaLLMTe 3aKOHM 3a NpeAna3BaHe OT TPYAOBU 310MONYKHU.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa 6bJe CBbp3aH €AUHCTBEHO
CbC 3aXpaHBalla cCUCTeMa C HeyTparieH 3a3eMeH NPOBOAHUK.

- YBepeTe ce, Aanu KOHTAKTLT 3a eNleKTPUMYecKo 3axpaHBaHe e MpaBUITHO
3a3eMeH.

- [Ja He ce u3nonsBaT kaGenu ¢ noBpeAeHa M3onauusi UNUM pasxnabeHu
BPb3KW.

- MWsnonsBaite anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Npu TemnepaTtypa Ha
okonHata cpepa mexay 5°C n 40°C 1 oTHocUTenHa BNaXHoOCT paBHa Ha 50%
npu Temnepatypu ao 40°C n Ha 90% npu Temnepatypu go 20°C.

- He usnonsBaiiTe anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbLB BriaXHa UM MOKpa
cpeAa vunu nNpy AbLXA.

- CBbp3BaHETO Ha 3aBapb4HUTe KaGenu u Bcsika onepauusi No o6UKHOBEHa

noadpbXka BbpPXy pameHeTe u/vunu enektpogute TpsibBa Aa 6bAar
M3BBLPLUEHU NPU U3raceH U U3KIIYeH anapaTt 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT
3axpaHBallaTa eneKkTpuyecka Unu NHeBMaTM4yHa Mpexa (ako MMa TakaBa).
Mpu anapaTuTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C MHEBMaTU4YeH LUUNUHABLP e
Heob6xoaMMo fAa ce Gnokupa rnaBHUA NpeKkbcBay B nonoxeHue “O” c
npefocTaBeHUs KaTUHaPp.
Cbuwara npoueaypa TpA6Ba Aa 6bae cnaseHa Npu CBbLP3BAaHETO KbM
XuapaBnuyHaTa MpeXa WnM KbM oOXnaxaalia eAuMHULa CbC 3aTBOPEeHa
cucTtema (amapaTu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXMaXhaHW C BoAa) U npu
nonpaeka (M3BbHpeAHa noAApbXKKa).

- MMpu anapatute 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C MNHEBMATU4YeH LMMUHALP €

Heo6xoaMmMO fAa ce Gnokupa rnaBHUSI NpekbcBay B nonoxeHue “O” c
npefocTaBeHUs KaTUHaPp.
Cbuwara npoueaypa Tps6bsa ga 6bAe cnaseHa Npu CBbP3BAHETO KbM
XuppaBnuyHaTa Mpexa WnM KbM OXfaxaalla eAuMHuua CbC 3aTBOPeHa
cuctema (amapaTu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXflaXgaHu C Boja) U npu
nonpaska (M3BbHpeAHa noaApbXKKa).

- 3abpaHsaBa ce ynorpe6ata Ha anapaTtypata B cpeda CbC 30HU
KnacudpuLmMpaHun KaTo PUCKOBU 3a €KCNII03UsA, MOpPaamn HanM4YueTo Ha rasose,
npax unu nanapeHus.

/\
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- Anapartypa knac A:

To3un anapart 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe OTroBapsl Ha U3UCKBAHMATa Ha TEXHUYECKUTe
cTaHAapTU 3a NPOAYKTU, KOUTO ce ynoTpebaBaT camo B MHAYCTPUanHa cpeaa u
c npodpecnoHanHa uen.

He ce rapaHTMpa cbOTBETCTBMETO C efleKTPOMarHUTHaTa CbBMECTUMOCT Ha
XUMULLHUTE CrpagMn U Ha Te3n KOUTO AMPEKTHO ca CBbP3aHM KbM 3axpaHBalla
MpeXa HUCKO HanpexXeHne, KOSITO 3axpaHBa XUIULHUTE crpaau.

YMNOTPEBA MO NPEAHA3HAYEHUE

CHOpPBLKEHMETO € NPOEKTUPaHO, 3a Aa 6bAe U3Non3BaHoO eAUHCTBEHO B cdheparta
Ha aBTOMOGMIHATa NPOMMULUMIEHOCT 3a PEeMOHT Ha aBToMob6unu: TpsibBa ga ce
M3Mon3Ba 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha efiHa UMM NoBeYe CTOMAHEHU NlaMapuHu ¢
HUCKO CbAbpPXKaHME Ha BbrNepon, C pa3nuyHa hopma U pasmepu B 3aBUCUMOCT
oT obpaboTkaTa, KOATO TpsiGBa Aa ce U3BbPLUU.

OPYI'Y PUCKOBE &

PUCK OT NPEMA3BAHE HA FTOPHUTE KPAMHULIN

HE MOCTABAWUTE PBLETE B BNIM30CT OO0 ABWXELLU CE YACTMU!

Pexxumute Ha pyHKUMOHMpPAHe Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W

W3MeHYMBOCTTa BbLB hopmaTa M pa3mepuTe Ha o6GpaboTBaHuA petann

Bb3NpenATCTBAT OCbLECTBABAaHETO 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 Aa MMa onuT unu Aa 6bAe obyyeH OTHOCHO MeToauTe
Ha CbNPOTUBMUTENHO 3aBapsABaHe C TO3W TUN anapaTypa.

- Tpab6Ba na 6bAe M3BbpLUEHA OLieHKa Ha pUcka 3a BCeku Tun paboTa, KOATo
Tpsi6Ba Aa ce U3BBLPLUM; HEOGXOAUMO € Aa ce MOACUIYPU NOAXOAALOTO
obopyaBaHe W MackMpoBKa 3a nNpuabpXaHe MW HanpaBnsiBaHe Ha
o6paboTBaHuA AeTain, Taka Ye pbleTe Aa ce oTAaneyar oT onacHaTa 3oHa
OT onacHaTa 30Ha Ha enekTpoguTe.

- B cnyvai 4e ce u3nonsBa NopTaTMBeH anapaTr 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe:
XBaHeTe 34paBoO LlMnNKaTa C ABeTe pblUe, NOCTaBeHUW Ha cneuuanHute
PBbKOXBATKM; APbXTE pPbLETe BMHAru garey or enekrpoaure.

- BbB BCMYKM cnyyau, Korato CTpPyKTypaTa Ha AeTauna mno3BONSABA,
perynupainTe pa3cTOosSHUETO Ha efleKTPoAUTe, TaKa Ye XoA4bT Aa He cTaBa no-
Obnbr ot 6 mm.

- He nosBonsiBaiiTe Ha NoBeYye OT eAuH YOBeK Aa paboTn eAHOBPEMEHHO Ha
eAVH U Cbly anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- Tpab6sa aa 6bae 3abpaHeH AOCTLNBT Ha BbHLUHM 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 3afelCcTBaHe C NHeBMaTUYeH LUNUHABLP,
nocTtaBeTe rnaBHUA npekbcBad B “O” u ro Gnokupante ¢ npegocTaBeHUN
KaTUHap, KIOYbLT TPAOBa Aa ce U3BaAU U CbhXpaHABa OT OTTOBOPHO nuLe.

- W3nonsBaiiTe eAUHCTBEHO eneKkTpoauTe, NpeABUAEHU 3a MawuHaTa (BUX
cnucbKa ¢ pe3epBHU YacTu) 6e3 ga npoMeHsTe hopmarta UMm.

- PUCK OT U3rAPAHUA
Hsikon YyacTu Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (enleKTpoau - paMeHe U
cbceAHWUTe 30HM) MoraT Aa AOoCTUrHaT Temnepatypa Hag 65°C: Heob6xoaumo
e ia ce HOCK CLOTBETHOTO NpeanasHo obnekno.
OcTaBeTe TOKy-LI0 3aBapeHus AeTaun Aa ce oxnaau, npeau aa ro nunare!

PVICK OT NMPEOBPBLLUAHE U NAOAHE
MNocTaBeTe anmapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbLPXY XOPWU3OHTalHa
NMOBBLPXHOCT CbLC CbOTBETHaTa TOBAapPOMNOHOCMMOCT; CBbLPXeTe anapara
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha MSICTOTO Ha NMocTaBsiHe (KakTo e npeaBUAEHO
B pasgen “UHCTANALIMA” Ha HacTosiweTo pbKoBOACTBO). B npotueeH
crnyvan, NMpU HaKMOHEHM W HepaBHW MoAOBe, NOABWXHA MOBBLPXHOCT, Ha
KOSITO € NocTaBeH anapaTapa, CbliecTByBa PUCK OT NpeobpbliaHe.

- 3abpaHeHO e noBauraHeTo Ha napaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OCBEH B
cry4auTe, KoraTo e U3pu4Ho npeasuaeHo B pasgen “UHCTANALIUNA” Ha ToBa
PBKOBOACTBO.

- B cnyyai, 4ye ce u3nonssBaT MalIMHW Ha KOJIMYKKW: U3KIIOYeTe anapara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT 3axpaHBaljaTa erfiekTpuyecka MnvM nNHeBMaTM4Ha
VWHCTanauusa (ako uma TakaBa) NMpeAu Aa NpemecTUTe eAuHULaTa B Apyra
30Ha 3a pabora. OOGbLpHeTe BHMMaHWE 3a Hanuuue Ha NpensATCTBUA WUNU
HepaBHOCTU Ha TepeHa (Hanpumep kabenu n TpL6M).

- YNOTPEBA HE NO NPEAHA3HAYEHUE
Ynorpeb6ara Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a 06paboTku pasnuyHmu ot
npeasuaeHuTe e onacHa (Bux YMNOTPEBA NO NPEAHA3HAYEHUE)

3AWUTU 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 AOCTHLMNHUTE NOABUXHU YacTu
Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo Hanpumep:
- MNopMsiHa n noaApbXKKa Ha enekTpoAn
- PerynupaHe Ha NONOXeHMETO Ha paMeHa U eneKTpoau
TPABBA OA BbAE W3BBLPLWIEHO NPU CMNPAH W W3KNKYEH OT
3AXPAHBALLATA ENEKTPUYECKA UMK NMHEBMATUYHA MHCTANALMUA (ako
vuma TakaBa) AMAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE.
MABEH MPEKBbCBAY BIIOKUPAH B MOJNIOXEHME “O” CBbC 3AKIIOYEH
KATUHAP U U3BAOEH KINKOY npu mogenuTe cbe 3aaBmxBaHe c MTHEBMATUYEH
UMNUHOBP).

CBbXPAHEHUE

- [lNocTaBeTe MawuMHaTa U HeWHUTE akcecoapu (c unu 6Ge3 onakoBka) B
3aTBOPEHU NOMeLUEeHUS.

- OTHOCUTenHaTa BNaXHOCT Ha Bb3Ayxa He TpsibBa ga HaaBuwasa 80%.

- TemnepaTypa Ha okonHaTta cpepa TpsioBa aa 6bae mexay -15°C mn 45°C.

B cnyuyan, 4ye mawuHata e obGopyaBaHa M eAuHMUa 3a oxnaxaaHe W

TemnepaTtypata Ha OKonHata cpepa e nog 0°C: poGaBeTe npeaBuAeHUsA

aHTU(PU3 UNKu U3npasHeTe U3LANO XMAPABNUYHATA UHCTaNaums u pesepBoapa

3a Boga.

MpeanpuemaiiTe BUHAru NOAXoAsilM MepPKU 3a nNpeanasBaHe Ha MaluHaTa oT

Briara, MpbLCOTUU U KOPO3MKSl.

2.yBOJA 1 OBLLO ONUCAHMUE

2.1yBO[

Mo6unHo cbopbXeHue 3a CbNPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe (anapaT 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe) C AuruTaneH KoHTpon u mukponpouecop. O6opyaBaH € C KOHTaKTu

3a 6bp3 JOCTHN 3a 3aBapbyHUTE kabenu, KOeTo ynecHsiBa HesabaBHaTa cMsiHa Ha

MHCTPYMEHTUTE, KaTo NO3BOMSBA M3MbIIHEHWETO Ha MHOMO TOMMWHHU 06paboTkn U

TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbpXy faMapuHu, No-cneuyanHo B cekTopa Ha aBToMobunHuTe

Kapocepun 1 B CEKTOPK C aHarormyHm obpaboTku.

AnapaTtbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHE € Ha PasnonoXeHNe B ABE BEPCUU:

- Bepcusi oxnaxgaHe ¢ Bb3dyx, o6o3HavaBaHa ¢ “A.F.”.

- Bepcusi oxnaxgaHe ¢ Bb3dyx U Boaa (knewum), o6osHavaBaHa ¢ “AQUA”

OCHOBHUTE XapaKTEPUCTUKU ca:

- aBTOMaTW4HO M3BUpaHe Ha 3aBapbyHUTE NapameTpu;

- aBTOMaTW4HO pa3sno3HaBaHe Ha NOCTaBEHUSI UHCTPYMEHT;

- aBTOMaTW4HO ynpaBlieHUe Ha U3KIMIYBAHETO C TaUMep Ha OXJ1aXKAaHETOo C Bb3ayX
(Boaa, ako nma Takosa);

- 1360p Ha onTMMareH TOK 3a TOYKOBO 3aBapsiBAHE B 3aBUCHMOCT OT MOLLHOCTTa Ha
Mpexara;

- OrpaHMYaBaHe Ha CBpPbXTOKa Ha NWHWSITA NPU BKIOYBaHe (KOHTPON COSQ Ha
BKItOYBaHe);

- LCD pgucnneit cbec 3aAHO OCBETNEHME 3a NoKa3BaHe Ha KoMaHauTe U 3afafeHnuTe
napamertpu;

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHE MOXe Aa W3BbpLUBA OEMHOCTU BbPXY XXEMNesHu

NlamMapuHKN C HUCKO CbAbpXKaHUe Ha BbIMEPOA M XKENE3HWN NOLMHKOBAHW NlamMapuHu.

2 2 AKCECOAPU KbM CEPUATA
Kneww ¢ nHeBMaTU4HO 3agencTBaHe U kabenu ¢ oxnaxaaHe ¢ Bbaayx (pameHe ot
120 mm v cTaHgapTHu enekTpoau): Bepcus A.F.

- Knewwm ¢ nHeBmMaTM4HO 3agencTBaHe n kabenu ¢ oxnaxagaHe ¢ Boga (pameHe ot
120 mm): Bepcust AQUA;

- WHTerpuvpana eguHvua 3a oxnaxaaHe ¢ Boga M ¢ 3atBopeHa cuctema: BEPCUA
BOJA (AQUA);

- [Tpyna peayktop 3a HansiraHeTo-UNTbP MaHOMETbP C EeneKTpoknanaH
(3axpaHBaHe CbC CrbCTEH Bb3ayX);

- BknioyeHa konuyka;

2.3 AKCECOAPMU MO 3ASIBKA

- [1BOWKM pameHe C eNeKTPOaM C AbIKMHA UMK pasnuyHa chopma 3a MHEBMAaTUYHM
KrneLy, oxnaxaaHu ¢ Bb3gyx/Boaa (BUXK CIUCHK C PE3EPBHU YacT).

- Knewwwm c pbyHO 3ageiicTBaHe ¢ ABOWKa kabenu.

- [Boiika pameHe U eNneKkTPOAU C ObIMKMHA U/MNK pa3nuyHa hopMa 3a PbyHU KNeLLm
(BUX CNMCBK C pe3epBHY YacTK).

- Knewwm c chopma Ha "C” ¢ pbYHO 3agenicTBaHe ¢ kabenu.

- Kowmnnekt Studder, BkntoyBaLy oTAeneH 3amacsiBaly, kaben n KyTus ¢ akcecoapu.

- Knewu 3a ABoViHa TouKa C oxaxaaHe C Bb3ayX U C kabenu.

- Komnnekt Studder 6e3 cnycbk, BknoyBaLy, 3amacsaBaly kaben (3aBapsiBa KOHTAKTHO
6e3 aa ce nsnonaea byToHa).

- Komnnekt nopabpxal, MpbT M pasToBapBallo YCTPOWCTBO 3a TeXecTu Ha
KnewyuTe.

3. TEXHUYECKU OAHHU

3.1 TABJIUUA C OAHHU (®ur. A)

OCHOBHUTE [AaHHW, CBbp3aHu c ynotpebata u pabotata Ha amapata 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe, ca 00606wWeHn B Tabenata C TEXHUYECKUTE XapaKTEPUCTMKM CbC

criefHUTe 3HayYeHus:

1 - bBpoii Ha dasuTe 1 YecToTa Ha 3axpaHBaLLaTa NIMHUS.

- BaxpaHBalLo HanpexeHuve.

- MotyHocT Ha Mpexata npu noctosiHeH pexum (100%).

HomuHanHa MOLLHOCT Ha MpexaTa CbC CbOTHOLLEeHWEe Ha npekbeBaHe 50%.

MakcumanHo HanpexXeHue Npu NpaseH Xof Ha enekTpoauTe.

MakcumaneH Tok ¢ enekTPoAn B KbCO CbeAMHEHME.

Tok Ha BTOpMYHaTa HamoTka Ha TpaHcdopmartopa MpyU MOCTOSHEH PEeXuM

(100%).

OTKNOHeHWe ¥ AbMKMHA Ha PamMoTO (CTaHAAPTHO).

MakcumanHa cuna Ha enekTpoauTe.

HomuHanHo HansiraHe Ha U3TOYHWMKA Ha CrbCTEH Bb3AyX.

HansiraHe Ha M3TOYHMKA Ha CrbCTEH Bb3AyX, HEOOXOOMMO 3a MOCTUraHeTo Ha

MaKcymarnHarta cuna Ha enekTpoauTe.

12 - KanauuTeT Ha BogaTa 3a oxnaxaaHe.

13 - Cnap Ha HOMMHANHOTO HansraHe Ha TEYHOCTTa 3a OXNaxaaHe.

14 - Maca Ha anapartypaTa.

15 - CumBonu, oTHacsLWwm ce Ao 6e3onacHocTTa, YMETO 3HAYEeHMe e OTPa3eHo B rmasa
1 “O6Lwa 6e30nacHOCT Npu CbNPOTUBUTENHOTO 3aBapsiBaHe”.

3abenexka: Taka npeactaBeHaTa Tabena C TEXHWYECKM XapaKTEPUCTVKM Nokassa

3Ha4YeHEeTO Ha CUMMBONWUTE W LUGPUTE; TOYHWTE CTOMHOCTM Ha TeXHUYeckuTe

napamMeTpu Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Tpsibea Aa Gbaat npoBepeHu

AMpeKkTHO oT TabenaTta Ha MalumHaTa.

3.2 APYTU TEXHUWYECKU OAHHU

3.2.1 Anapart 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe

OCHOBHM XapaKTepUCTUKMN

- B3axpaHBallo HanpexeHue 1 YyectoTta : 400 V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz
unm : 230 V (+15%) ~1ph-50/60 Hz

- Knac Ha enektpuyecka 3awmTa : |

- Knac Ha nsonauus : H

- CreneH Ha 3awmTa Ha obBuBkaTa : IP 20

- Tun oxnaxaaHe AF (Popcupar Bba;:lyx) Boga (Bepcust AQUA)

- (*) Fabaputn (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm

=200 NoOOhWN
'

o
'

- (**) Terno 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Bxop

- Makc. MOLHOCT npu KbCO CbeanHeHune (Scc) : 58 kVA
- ®aKTop Ha MOLLHOCTTa Npu Makc. : 0.8
- WHepuvoHHy npeanasutenu 3a mpexara 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- ABTOMaTM4eH NpekbcBaY 3a Mpexara 32A @ 400V (“C’- IEC60947-2)
63 A@ 230V (“C"- IEC60947-2)

3 x4 mm?(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

Makc. 3 + 3 mm
1.5% A.F., 3% AQUA

- 3axpaHBauy kaben (L<4m)

WU3xon

- BropuuHo Hanpexerue Ha npaseH xoa (U, d) :
- Makc. Tok Ha ToukoBO 3aBapsiBaHe (I, max)
- KanaumTet Ha ToukOBO 3aBapsiBaHe

- CbOTHOLLEHWE Ha NpekbCBaHe

- MakcumanHa cuna Ha enekTpoauTe 150 daN
- WN3papeHocT Ha pameHeTe : 120-500 mm
- PerynupaHe Ha Toka 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe ! aBTOMaTU4YHO

- PerynupaHe Ha BpemMeTo 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe : aBTOMaTUYHO B 3aBUCMMOCT
oT fgebenvHata Ha NnamapuHara

1 N3MNON3BaHNTE KMeLn.
(*) BABENNEXXKA: obwwuTte pasmepu He BKtoYBaT kabenute 1 onopHuUs nNpbT.

(**) BABENEXXKA: Ternoto Ha reHepaTopa He BKMoYBa KNELLW 1 OMOPeH MpbT.
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3.2.2 N'pyna 3a oxnaxpaHe (GRA)

O6LM XapaKTepPUCTUKMN

- MakcumanHo HansraHe (pmax) 3 bar
- MowHocT Ha oxnaxaaHe (P @ 11/min) 1 kW
- BmectumocT Ha pesepBoapa : 8l
- Oxnaxpalla Te4yHocT : fAeMuHepanuavpaHa Boga

4. ONNCAHME HA AMAPATA 3A TOUYKOBO 3ABAPSABAHE

4.1 ObLL, U3rNEQ HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSABAHE U OCHOBHUTE

MY KOMIMOHEHTHU (®ur. B)

Bbpxy npeaHara cTpaHa:

- KoHTponeH naxen;

- CbeauHeHve 3a kabenute Ha knewwte (dinse);

- KoHTakT1 3a 6bp3 AOCTBN 3a CbeAMHEHNETO Ha TpbOWTE 3a Bb3ayX;

- KoHTakTi 3a 6bp3 AOCTbN 3a CbeauHeHWeTo Ha Tpbbute 3a Boaa (Bepcusi
AQUA);

- KonekTop 14 pin;

g hWON-=

Bbpxy 3agHaTa cTpaHa:

6 - [MaBeH npekbCcBay;

7 - Bxopn Ha 3axpaHBalwus kaben;

8 - Ipyna perynaTtop Ha HansraHeTo, MaHOMETbP U PUNTHP 3a BXOZA Ha Bb3ayXa;

9 - Kanauka Ha pesepBoapa Ha rpynata 3a oxnaxgaHe (Bepcus AQUA);

10 - HvBo Ha Bogata B rpynata 3a oxnaxaaHe ¢ Boga GRA (Bepcusi AQUA);

11 - BeHTunaums Ha Bb3ayxa Ha rpynata 3a oxnaxgaHe ¢ Boga GRA (Bepcust AQUA).

4.2 YPEOWU 3A KOHTPOI1 U PEINYNTIUPAHE

4.2.1 KoHTponeH naHen (Pwur. C)
START

1. ByTOH ¢ HsAkonKO PyHKLMKN

a) PYHKUUNA “START”:
no3BonsiBa Ha MalumHaTta Aa (yHKUMOHMpA Mpy MbpBO MyckaHe WNu cneq
cuTyaums Ha 3afeiicTBaHe Ha anapma.
SABENEXKA: QucnnesT curHanuaupa Ha onepartopa, korato e Heobxoaumo,
ye TpsibBa Aa HaTucHe B6yToH “START”, 3a Aa Moxe Aa U3non3ea MalumHara.

b) ®YHKLMA “MODE”:
n3bupa “uMnyncHO” TOYKOBO 3aBapsiBaHe ﬂ_ﬂ_ (Moxe Aa ce akTVMBMpa caMmo

C MHeBMaTUYHUTE Knewm) unm usbupa MHCTpyMeHTa Ha nuctonerta studder
(cour. C-8a / 8f, moxe aa ce akTuBMpa camo ¢ nucroneT studder).

c) M3BOP HA MEPHATA EOVHULIA:
KaTo ce AbPXW HaTUCHAT 3a 3 cekyHau GyTOHa e Bb3MOXHO [a ce 3apane
MepHaTa eauHMuUa Ha AebenuHaTta Ha NamapuHata B “mMunumetpu” [mmy],
“kannbbp” [ga)] nnm nhy [in).

23.™ l + ByToHu ¢ ABoWHa yHKLMA
a) PYHKUMA OEBENVHA Ha TAMAPUHATA:
KaTo ce HaTucHe ByToH [+] ce yBennuyasa AebenuHaTa Ha namapuHara, KaTo ce
HaTucHe ByTOH [-] HamansBa.
b) ®YHKLUMA N3BOP HA HMNBO TIME @ nnn POWER POWER]

KaTo ce AbpXU HaTucHaTa ByToH [-] 3a 3 cekyHaM e Bb3MOXHO Aa ce yBenuumn
WM Hamanu BpemeTo 3a 3aBapsiBaHe cnpsiMo 3ajajeHarta CTOMHOCT

aBTOMaTtu4yHO OT MalluHaTa

KaTo ce AbPXKW HaTUCHAT ByTOH [+] 3a 3 cekyHaM e Bb3MOXHO Aa ce yBenuin
UM HamManu MOLLHOCTTa MHG 3aBapsiBaHe cnpsiMo  3ajafeHara

aBTOMaTW4YHO OT MallMHaTa CTOWHOCT;
3ABENEXKA: nporpamupaHeto Ha MOLIHOCTTa 33 TOYKOBO 3aBapsiBaHe
no3BosisiBa Aa ce NPOMEHN CTOMHOCTTa Ha MporpaMupaHus Tok BbB (habpukara
(5 kA), nogxoasLy 3a nHctanupaHa motyHocT ot 10 kW.

BAXHO: TAB. 1 pnaBa cboTBeTCTBMETO MexAy M30paHUA TOK
M MMHMManHaTa MOLUHOCT Ha MpeXaTa, KOsiTo TpsiGBa Aa e HanuW4yHa Ha
MSICTOTO Ha MHCTanupaHeTo (MHCTanMpaHa MOLIHOCT), 3a Aa ce u3berHe
BEPOSITHOCTTa OT HEHaBPEMEHHO 3aAeliCTBaHe Ha 3alyuTaTa Ha NIMHUATA.
M