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NAVOD K POUZITI

NAVOD NA POUZITIE

PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

(LT) INSTRUKCIJY KNYGELE

(ET) KASUTUSJUHEND

(LV) ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOOACTBO C MHCTPYKUUU
(PL) INSTRUKCJA OBSLUGI

(AR)  Jusil Jds

» (EN) Spot welder

»(IT) Puntatrice

» (FR) Poste de soudage par points

» (ES) Soldadora por puntos

» (DE) PunktschweiBmaschine

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

» (NL) Puntlasmachine

» (HU) Ponthegeszt6

» (RO) Aparat de sudura in puncte

> (SV) Punktsvets

» (DA) Punktsvejsemaskine

» (NO) Punktesveiseapparat

» (FI) Pistehitsauslaite

> (CS) Bodovacka

> (SK) Bodovacka

> (SL) Tockalnik

) (HR-SR)  Stroj za tockasto varenje

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

» (LV) Punktmetinasanas aparats

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

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

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

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

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOZ EKPH=HZ - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR
EXPLOSION - (DA) SPRENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (FI) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPECI VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SL) NEVARNOST
EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCI03USl - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (AR) jLzxisyl ,las

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -
(ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAJIEBATb 3ALLUMTHYIO OAEXAY - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (EL) YIOXPEQEH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN
- (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETQY - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZIT| OCHRANNYCH
PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE
- (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3A0BIDKUTENHO HOCEHE
HA MPEMNA3HO OBJEKIO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (AR) dulgll uatladl elayb olyIyI

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES)
OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAQEBATb 3ALUWUTHbIE NEPYATKWU
- (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR -
(DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (F1) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi
OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH
RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) SAOBIDKUTENHO
HOCEHE HA MPEAMNA3HU PbKABULU - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (AR) d_dlgl wljladll eladyb sl
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE
SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb YJIbTPA®UOJIETOBOIO
M3NYYEHUSA CBAPKU - (PT) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOZ YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAEZ AMO IYIKOAAHEH - (NL) GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE
DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENi ZE
SVAROVANI i - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (HR-SR)
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA
ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT YNTPABUOJIETOBO OB/TbYBAHE MPU 3ABAPSABAHE - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (AR) sloll s dailll dumumiin)] Casis dsniod popsidl ylas

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

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) ONACHOCTb
OXOFOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOZ EFKAYMATON - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI
- (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi POPALENIN - (SK)
NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV)
APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT U3TAPSIHUSA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (AR) $9yd oyl ytons
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(EN) DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD - (IT) PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI - (FR) DANGER CHAMPS MAGNETIQUES INTENSES - (ES) PELIGRO CAMPOS MAGNETICOS
INTENSOS - (DE) GEFAHR STARKER MAGNETFELDER - (RU) OMTACHOCTb UHTEHCUBHbIX MATHUTHbIX NMOJEWN - (PT) PERIGO DE CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - (EL)
KINAYNOZ ENTONQN HAEKTPOMAINHTIKQN MEAIQN - (NL) GEVAAR INTENSE MAGNETISCHE VELDEN - (HU) INTENZIV MAGNESES MEZOK VESZELYE - (RO) PERICOL CAMPURI
MAGNETICE INTENSE - (SV) RISK FOR INTENSIVA MAGNETFALT - (DA) FARE STARKE MAGNETISKE FELTER - (NO) FARE FOR INTENSIVE MAGNETISKE FELT - (FI) VOIMAKKAIDEN
MAGNEETTIKENTTIEN VAARA - (CS) NEBEZPECI INTENZIVNICH MAGNETICKYCH POLI - (SK) NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH MAGNETICKYCH POLI - (SL) NEVARNOST MOCNIH
MAGNETNIH POLJ - (HR-SR) OPASNOST OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - (LT) INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS - (ET) OHT - TUGEVAD MAGNETVALJAD
- (LV) SPECIGA MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT CUJTHU MATHUTHW MOMETA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SILNYCH POL MAGNETYCZNYCH. - (AR) ,las
4435 & oo Jg

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO
IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONACHOCTb HE MIOHU3UPYIOLLEW PAOUALIUU - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (EL)
KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE
- (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA
- (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR-SR) OPASNOST
NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG)
OMACTHOCT OT HE NOHU3UPAHO OBNTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (AR) d-afe yut Wlelai) yoysidl ylas

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLASI ONACHOCTb
- (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOZ KINAYNOZ - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU) ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE -
(NO) GENERISK FARE STRALNING - (FI) YLEINEN VAARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR) OPCA
OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OELLUY ONACTHOCTH - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (AR) slsc ,has

@D p

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION
DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHLIE OYKM - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR
OCULOS DE PROTECGAO - (EL) YIIOXPEQEH NA ®OPATE NMPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE
KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST PQUZIVANi OCHRANNYCH
BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT)
PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3A0B/MKUTENHO A CE HOCAT
MPEAMNA3HU OYMIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (AR) dlg wlylbas slaiyb slzdyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES
- (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET A5 LOCTYNA MOCTOPOHHUX
NAL - (PT) PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMAFOPEYZH MPOXBAZHE ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET
GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV)
TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE
HA ADGANG TIL APPARATEN - (Fl) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHQ PRISTUPU K OSOB -
(SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBHMbT HA HEYMb/THOMOLLEHU JIULA
- (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM. - (AR) ag) zras sl polsidl Jg55 y by
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE
- (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA
3ALUMTHON MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - (EL) YNIOXPEQZIH NA ®OPATE MPOXITATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK
VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSMASK - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STIiTU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR-SR)
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT
AIZSARGMASKU - (BG) 3AOBINKUTENHO U3MON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (AR) §ls g8 slascwl sl Iyl

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

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

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

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO
- (DE) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B IBUXXEHUW - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (EL) MPOXOXH OPTANA ZE KINHZH - (NL)
OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (HU) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE
- (DA) PAS PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (Fl) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA
POHYBUJUCE SA SUCASTI - - (SL) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SR) POZOR DIJELOVI U POKRETU - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIKUVAD
MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHUMAHUE OBWXKELUM CE MEXAHWU3MM - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (AR) d_Syio <ol a|
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(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES
MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER
ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) WUCMOJNIb3OBAHUE YCTAHOBKW 3AMPELUEHO NULAM,
MCMOMb3YIOLWWUM 3MEKTPOHHYIO U 3MEKTPOAMMAPATYPY OBECMEYEHUA XWU3HEOEATENBHOCTU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE
APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEZH TOY MHXANHMATOZ XE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEEZ KAl HAEKTPONIKEZ
ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS
A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE
ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER
A BRUKE MASKINEN - (Fl) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI
ZARIADENIAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR) ZABRANJENO JE
UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E
MON3BAHETO HA MALUMHATA OT NIULIA, HOCUTENW HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEOULIMHCKN YCTPOUCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA
OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (AR) duguadl duigisI¥lg dosl o)l 85-g2V1 ol dIVI olasiiwl ydam

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE
- (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE
PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCIMOJIb30BAHME MALUVHbI 3AMNPELLIAETCS
NoAsAM, UMEIOLLMM METAJIMMYECKUE NPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH
THXZ MHXANHZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKE: MPOZOHKEZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN
- (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED
METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI -
(SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE -
(LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTENUA HA
METAJTHU NMPOTE3M - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (AR) d_susoll ol B2l paSme s AV plasiwl ytasy

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE -
(FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS
MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMNPELLAETCS HOCUTb METANNTMYECKWUE NPEAMEThI, YACHI
WU MAFTHUTHBIE NIATLIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL) ATIATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
POAOTIA KAI MATNHTIKEZ MAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK,
KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $IA CARTELELOR MAGNETICE
- (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT
A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS)
ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL)
PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT)
DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID KELLASID JAMAGENTKAARTE
-(LV) IRAIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3SABPAHEHO E HOCEHETO HA METATHU NPEOAMETY, YACOBHULIN
1 MATHUTHU CXEMMU - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (AR) dlaisias &lSlayg Oilelw cdgase :l.._.a| Alasiwl yloasy
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L’'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL
NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU)
MCMOJIb30BAHUE 3AMPELAETCA NMIOAAM, HE UMEIOLIMM PA3PELLEHWUS - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMAFOPEYZH XPHIH:
IE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT
SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER
ATT ANVANDA APPARATEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER
- (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITIi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA -
(ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO
E MON3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLUEHWU NULIA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (AR) o) zra—s jsll polbidl J—8 oo slascwdl ylasy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse,
and must do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L’utente ha I'obbligo di
non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des
appareils électriques et électroniques. L’utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. -
(ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido
mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR
dafiir zu sorgen, daR dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muR er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten.
- (RU) CumBon, yka3sbiBalowMii Ha pa3aenbHbIi CGOp 3MeKTPUYECKOro U 3MeKTPoHHoro oGopyaoBaHus. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbiGpackiBaTb AaHHOe 060pyaAoBaHMe B
KayecTBe CMeLIaHHOro TBepAoro 6bLITOBOro oTxoAa, a 06si3aH obpallatbca B crneuunar p Hble LeHTpbI c6opa oTxoaoB. - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das
aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigagdo de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha
autorizados. - (EL) ZUpBoAo 1rou deixvel Tn dla@opoTroinpévn GUAAOY TwV NAEKTPIKWY KIa NAEKTPOVIKWY CUCKEUWYV. O XpOTNG UTTOXPEOUTAI VO PNV SIOXETEVEI QUTH TN CUOKEUR
oav HIKTO OTEPES AOTIKG arOBANTO, aAAd va atreuBUiveTal ot eykekpIpéva kévipa oulhoyng. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische
toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (HU) Jeldlés, mely
az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgydijtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem
erre engedéllyel rendelkez6 hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu
depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (§V) Symbol som indikerar separat sopsortering
av elektriska och elektroniska apparater. Anvédndaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vianda sig till en auktoriserad
insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast
byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle
forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sédhko- ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kdéntya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika vélittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CS) Symbol
oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zarizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiseny komunalni odpad, ale obratit se s nim na
autorizované sberny (SK) Symbol oznacujlci separovany zber elektrickych a elektronlckych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat' toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny
odpad, ale je povmny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektriénih in elektronskih aparatov Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot
navaden gosp jski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblascene centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih
aparata. Korlsnlk ne smije odloZiti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy
elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo
centrus. - (ET) Stiimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on p6orduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda
aparaati kui munitsipaalne segajdade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir
neizmest $o aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) CumBon, KOUTo o3Ha4aBa pasfenHo ckbupaHe Ha
eneKkTpUYecKaTa M enekTpoHHa anapatypa. [on3satensT ce 3aAgbikaBa Aa He U3XBbLPJA Ta3W anapaTypa KaTto CMeceH TBbLPJ OTNagbK B KOHTEMHepuTe 3a CMeT, NoCTaBeHu oT
oblwumHaTa, a TpsibBa Aa ce 06BLPHE KbM cneuuanuMsnpaHuTe 3a ToBa LieHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania
sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady - (AR)
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A [:D]] INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE ... ceennnn e eeees pag. 5 @
| WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

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

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

A []:H] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO .....ccccoiimiiiiiireniienaees pag. 24 @
| ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

A [:Dﬂ BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG ......cccciiiiimeiirrrressrrermssssesssssersnnsssenees s. 31 @

: ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!
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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.

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

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

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

& WAV

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

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

Do not weld on pressurised containers.

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

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

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

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

DEAREHO®

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

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. Pace-
makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

Adequate protective measures must be adopted for persons with these types of
medical apparatus. For example, they must be forbidden access to the area in
which spot welding machines are in operation.

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

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

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

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

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

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

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

Minimum distance:

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

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

- d=30cm (Fig. O);

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

Class A equipment:

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

INTENDED USE

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

RISK OF UPPER LIMBS BEING CRUSHED
DO NOT PLACE HANDS NEAR MOVING PARTS!



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

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

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

The risk should be reduced by appropriate preventive measures:

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

- Arrisk evaluation must be performed for each type of work to be carried out;
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 is planned with liquid cooling and an ambient temperature under

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

empty the hydraulic circuit and the tank of liquid.

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

corrosion.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 Introduction

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

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

current.

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

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

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

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

wider working range.

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

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

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

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

body shops.

The main system characteristics are:

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

- Spot welding mode (continuous or pulsed) selection from the panel;

- Choice of manual, semi-automatic or fully automatic spot welding parameters;

- Panel pre-heating and post-heating can be set to optimise the welding of high
resistance and galvanized material;

- Different types of electrode can be set;

- Automatic recognition of the tool being used;

- Automatic recognition of the “C” type arm;

- Automatic spot welding current control;

- Manual and automatic control of the power to the electrodes;

- Double “USB” port (for PC and USB flash drive).

2.2 STANDARD ACCESSORIES

- Arm support;

- Clamp cable support;

- Front wheel support;

- Regulator filter group (supply of compressed air);

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

- Cooling system (integrated GRA).

2 3 ACCESSORIES ON DEMAND
Arms and electrodes with a different length and/or shape for “C” clamp (see spare
parts list);

- Supporting pole and weight discharger for the clamp;

- “X” clamp;

- Studder kit;

- “C” clamp ring kit.

. TECHNICAL INFORMATION

3.1 RATING PLATE (Fig. A)

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

1 - Number of phases and frequency of the power line

2 - Power supply voltage

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

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

5 - Maximum no-load voltage to electrodes.

6 - Maximum current with electrodes in short-circuit.

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

8 - Arm gauge and length (standard).

9 - Minimum and maximum adjustable force to electrodes.

10 - Nominal pressure of the compressed air source.

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

13 - Drop in nominal pressure of the cooling liquid.

14 - Spot welder device earthing

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

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA
3.2.1 Spot welder
General features

- Power supply voltage and frequency 400V (£15%) ~ 3-ph-50/60 Hz
- Electric protection rating |
- Insulation rating H
- Casing protection rating IP 20
- Cooling type liquid
- (*) Overall size (LxWxH) 710 x 450 x 910 mm
- (**) Weight 2 kg
Input

- Max. power in short-circuit (Scc) 43 kVA
- Delayed network fuses A

16
- Automatic circuit breaker 16A (“C”- IEC60947-2)

- Power supply cable (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

- Loadless secondary voltage (U,d) 8.4V
- Max. spot welding current (I, max) 9KA
- Spot welding capacity max 3 +3 +3 mm
- Intermittence ratio 2%
- Maximum power at electrodes 400 daN

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

automatic or manual

Length of “C” arm

Spot welding current adjustment
Spot welding current time adjustment
Squeeze time adjustment

Slope time adjustment

Maintenance time adjustment

Cold time adjustment

Adjustment of number of impulses
Adjustment of power at electrodes
Pre-heating time adjustment automatic and programmable
Post-heating time adjustment automatic and programmable
(*) NOTE: the overall dimensions do not include the cables and the supporting pole.
(**) NOTE: the generator weight does not include the clamp and the supporting pole.

3.2.2 Cooling system (GRA).
General features

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

4. DESCRIPTION OF THE SPOT WELDER

4.1 SPOT WELDER AND MAIN COMPONENTS (Fig. B)

On front:

- Control panel,

- USB port;

- Outlet for clamp connection;

- Rapid hold to attach the cooling tubes;

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

OO WN =

On the back:

7 - Main switch;

8 - Supply cable input;

9 - Arm supports;

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

12 - GRAliquid level;

13 - GRA air exhauster.

4.2 CONNECTION AND ADJUSTMENT DEVICES

4.2.1 Control panel (Fig. C)

Description of the spot welding parameters (fig. C-1):
%
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Power: percentage of the power issued during spot welding — range from 5
to 100%.

Force at the electrodes (automatic mode): force with which the pneumatic
clamp electrodes move against the panels to be spot welded; the machine
automatically adjusts the set force before making the spot.

Squeeze time (manual mode): time during which the pneumatic clamp
electrodes remain on the panels to be spot welded without emitting current;
in this way the electrodes reach maximum pressure, set with the pressure
regulator, before emitting current — range from 200 ms to 1 second.



Pre-heat time (Pre-spot): time during which the current is kept at a lower
level than the spot welding current to heat the panels before spot welding.
This parameter is useful for eliminating the panel coating if present
(galvanizing). The parameter can be excluded by setting the value at zero.

® ®

Cold time or Pause: (only if the Pre-spot is active or with impulse spot
welding) time between one current impulse and the next one — range from 10
ms to 400 ms.

Slope time: time used by the current to reach the maximum set value. This
time is applied to the first impulse only when in the pneumatic clamp impulse
function — range from 0 to 1 second.

®

Spot welding time: time during which the spot welding current is kept almost
constant. This time refers to the duration of a single impulse when in the
pneumatic clamp impulse function — range from 10 ms to 1 second.

Number of impulses: (only for impulse spot welding) number of spot
welding current impulses, each one lasting the same time as the set spot
welding time — range from 1 to 10.

® @

Post heating time (Post spot): time during which the current is kept at a
level that is lower than the spot welding current to slow panel cooling after
spot welding. This parameter is useful for increasing the spot seal in high-
resistance panels. The parameter can be excluded by setting the value at
zero.

4
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1 - Selection key for modifying the spot welding parameters [I)
Follow the procedure described in paragraph 6.2.5 to:
a) obtain a sequential display of the spot welding parameters:
power/current issued, squeeze power/time, pre-spot weld time, cold time, slope
time, spot welding time, number of impulses (only in pulsed mode), post spot weld
time.
b) modify the displayed spot welding parameters and personalise a program.

2 - Function and tool selection key

Pneumatic clamp operation with continuous spot welding current:
The spot welding cycle begins with a squeeze time, continues with a pre-spot time and
a pause (these parameters can be excluded), a ramp time (can be excluded), a spot
welding time, and ends with a post-spot time (can be excluded).

PULSE Pneumatic clamp operation with “pulsed” spot welding current:

The spot welding cycle begins with a squeeze time, continues with a pre-spot time
(this parameter can be excluded), a pause, a slope time (can be excluded), a spot
welding time, a series of impulses (see “Number of impulses” in this section), and
ends with a maintenance time that cannot be set.

This function improves spot welding capacity on coated panels (galvanized) or on
panels with special protective films.

Studder function (only with studder gun).
This function can only be selected by connecting the studder gun correctly to the outlet
in the standard clamp (see paragraph 5.9 connecting the studder).
The work that can be done with this function is schematized on the control panel (fig.
C) with the following meaning:
ANV

Spot welding with suitable electrodes of: plugs, rivets, washers, special
washers, wavy wire.

Spot welding with relative electrode of screws @ 4 mm.

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

Spot welding with suitable electrode on only one side of the panel.
Panel tempering with carbon electrode.

Panel upsetting with relative electrode.

Intermittent spot welding with relative electrode for patching on sheet.

3 - “Cursor” keys:
Move the cursor inside the Display.

4 - Double function encoder: - +
a) BASIC FUNCTION: variation of the selected values.
Rotate the knob: to select a value from among those available for a given function.

b) SPECIAL FUNCTION: “ENTER” - confirms the selected value r‘
Press the knob: to confirm the selected value.
A vEny

5 - Double function key:

a) BASIC FUNCTION: "MODE" - sequential key.
When pressed in sequence, this key activates these modes:
SEMI-AUTOMATIC MODE (8-pin plug of the clamp disconnected from the outlet
shown in fig. B-4);
- EASY: two equal panels;
- PRO: two equal or different panels;
- MULTI: three equal or different panels;
AUTOMATIC MODE (8-pin plug of the clamp connected to the outlet shown in fig.
B-4)
- SMART AUTO: all the parameters are automatically set by the machine;
MANUAL MODE (see paragraph 6.2.5):
- CUST(*): Custom = List of personalised spot welding programs.
MAINTENANCE: electrode squeeze without current, automatic or manual force
setting, arm length and electrode (**) setting, flat (type a), point (type b), or
spherical (type c).

NOTES:

(*) The "CUST" and "MAINTENANCE" modes can only be accessed if the
"ADVANCED MENU" function is active. Refer to paragraph 4.2.2 "Special
key combinations”.

(**) The sizes and shape of the electrodes comply with the ISO 5821 Standard.
In any case, refer to the spare parts list.

b) Special FUNCTION: “MENU”.
To access the "MENU" function, keep the "MODE" key pressed for at least 3
seconds.
To exit from "MENU", keep the key pressed again for 3 s.
Use the key to access these secondary functions:
- VERSION of the current software.
- LANGUAGE (user language setting).
- DATE (current date setting).
- TIME (current time setting).

c) Special FUNCTION: "MENU" with USB flash drive inserted or PC connected
to the machine.
To access this function, keep the "MODE" key pressed for at least 3 seconds.
To exit from "MENU", keep the key pressed again for 3 s.
Use the key to access these additional functions, but ONLY IF the USB drive or the
PC is connected to the machine.
- SAVE RECORD (saves a spot welding operation).
- EXPORT PROGRAMS (exports the CUSTOM programs to an external memory).
- IMPORT PROGRAMS (imports the CUSTOM programs to an external memory).
- UPDATE FIRMWARE.
Note: for a more in-depth description refer to the quick guide for the "MENU"
functions.

6 - “ESC” key:

Use to exit from the active selection and return to the initial display without saving any
modifications that have been made.

A ATTENTION! Pressing “ESC” and “MODE” simultaneously when the
machine is started recalls the factory settings; the personalised programs will
be cancelled!

7 - Display:
Shows all the information needed by the user to set spot welding according to the
functions used.
START
8 - “START” key: I
To start the machine for normal operation or after an alarm situation.
NOTE: The display shows the operator, when necessary, that the “START” pushbutton
must be pressed in order to use the machine.

9 - General alarm LED, spot welding LED, recording LED:

Yellow general alarm LED ll : lights up when the thermostatic safeguards, the
overvoltage, undervoltage, no phase, no air, no liquid, accidental spot welding short
circuit alarms cut in.
Red “spot welding” LED : remains lit during the whole spot welding cycle.

RE

Red “REC” (recording) LED *<=*: lights up when the machine is set to record the
parameters of the spot to be carried out.

NOTE: The information is ONLY recorded in the USB flash drive.

4.2.2 Special key combinations
START

- Keep first START, . then the Left cursor ﬂ] pressed for at least three seconds.
EFFECT: activation/disabling of the protected mode that stops the machine when
any warning signal or alarm (see TAB. 1) is displayed. Reset the machine by
pressing the START push-button.

- Keep the Left cursor, ﬂl then the Right cursor ll) pressed for at least three
seconds.
EFFECT: activation/disabling of the ADVANCED MENU, which can be used to
access the CUST (Custom) and MAINTENANCE modes.

NOTE: in both combinations the user state is saved and maintained, even when

the machine is switched off and back on again.

4.2.3 Pressure adjustment group and manometer (fig. B-10)
Use to adjust the pressure applied at the pneumatic clamp electrodes using the
adjustment knob (only for pneumatic clamps in the “Manual” mode).

4.3 SAFETY AND INTERLOCK FUNCTIONS

4.3.1 Safeguards and alarms (TAB. 1)

a) Thermostatic safeguard:
It cuts in if the spot welder becomes too hot because there is no cooling liquid or if
the liquid flow rate is not sufficient, or if a work cycle exceeds the permitted limit.
The yellow LED l] on the control panel lights up when this safeguard cuts in.

The alarm is shown on the display by:

AL 1 = thermal safety alarm.

AL 2 = clamp thermal alarm.

AL 8 = studder thermal alarm.

EFFECT: movement stopped, electrodes opened (cylinder to discharge); current
stopped (welding impeded).

RESET: manual (“START” pushbutton pressed after the limits have returned within
those permitted — the yellow LED l] switches off).

b) Main switch:

- Position “O” = open and lockable (see chapter 1).
WARNING! The internal terminals (L1+L2+L3) for connecting the power cable
are live when the main switch is at “O”.
Position “I” = off: spot welder powered but not operating (STAND BY —the
“START” pushbutton needs to be pressed).
Emergency function
While the spot welder is operating, opening (pos.
stop in safety conditions:
- current inhibited;
- electrode opening (cylinder to discharge);
- automatic restarting inhibited.

“pn

=>pos “O” ) determines a

A WARNING! PERIODICALLY MAKE SURE THE SAFETY STOP IS
OPERATING CORRECTLY
c) Cooling system safeguard
This is triggered in the event of no or loss of cooling liquid pressure;
The alarm event is signalled on the display by AL 7 = no liquid alarm.
EFFECT : all movement is blocked, electrodes open (cylinder discharged); power
is shut down (welding disabled).
RESTART : top-up with cooling liquid then switch off and reboot the machine (see



also Par. 5.6 “Cooling system settings”).

d) Compressed air safety
Activates if the compressed air pressure (p < 3bar) drops or is absent;
The intervention is signalled on the display by AL 6 = no air alarm.
EFFECT: movement stopped, electrodes opened (cylinder to discharge); current
stopped (welding impeded).
RESETTING: manual (“START” pushbutton pressed) after returning within the
permitted pressure limits (manometer indicates >3bar).

e) Output short circuit safety (only pneumatic clamp)
Before starting the welding cycle, the machine checks that the poles (positive and
negative) of the secondary welding circuit have no accidental contact points.
The intervention is signalled on the display as AL 9 = output short circuit alarm
EFFECT: movement stopped, electrodes opened (cylinder to discharge); current
stopped (welding impeded).
RESETTING: manual (“START” pushbutton pressed after having removed the
cause of the short circuit).

f) No phase safeguard
The intervention is signalled on the display by AL 11 = no phase alarm.
EFFECT: movement stopped, electrodes opened (cylinder to discharge); current
stopped (welding impeded).
RESETTING: manual (“START” pushbutton pressed).

g) Undervoltage and overvoltage safeguard
Intervention is signalled on the display by AL 3 = overvoltage alarm and by AL 4 =
undervoltage alarm.
EFFECT: movement stopped, electrodes opened (cylinder to discharge); current
stopped (welding impeded).
RESETTING: manual (“START” pushbutton pressed).

h) “START” pushbutton (Fig. C-8).

It must be pressed to command welding in each of these conditions:

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

- after the safety/protective devices cut in;

- after the power supplies (electricity and compressed air) that were previously
interrupted because of upstream disconnection or failure have returned.

- with protected mode active (see paragraph 4.2.2).

A WARNING! PERIODICALLY MAKE SURE THE SAFETY STOP IS
OPERATING CORRECTLY

5. INSTALLATION

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

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

5.2 LIFTING MEANS (Fig. E)

The spot welder must be lifted using a double cable and hooks that are suitably sized
for the machine weight, and using the relative M8 rings.

It is forbidden to sling the spot welder using means other than those indicated.

5.3 POSITIONING

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

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

5.4 CONNECTION TO THE MAINS

5.4.1 Warnings

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

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

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

- Atype ( ) for single-phase machines;

- Btype ( ) for three-phase machines.

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

5.4.2 Plug and mains outlet

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

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

A WARNING! Not observing the regulations above renders the

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

5.5 PNEUMATIC CONNECTION

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

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

5.6 COOLING SYSTEM ASSEMBLY (GRA)

A WARNING! The filling operations should always be performed with

the machine switched off and disconnected from the mains supply.

Never use polypropylene based antifreeze liquids.

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

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

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

- Close the tank cap.

- Close the discharge valve.

5.7 PNEUMATIC CLAMP CONNECTION (Fig. F)

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

- Machine disconnected from the mains.

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

- (if present) insert the cooling tubes(*), respecting the colours (blue tube on blue
socket, red tube on red socket). Check rapid coupling of the tubes is correctly
carried out.

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

5.8 CLAMP “C”: CONNECTION TO THE ARM

A WARNING! Residual risk of crushing the upper limbs!

Follow the instructions below in the exact order indicated!

- Disconnect the machine from the mains.

- Turn the block as seen in Fig. G1.

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

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

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

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

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

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

6. WELDING (Spot welding)

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

6.1.1 Main switch at “O” and lock closed!

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

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

Connecting to the electric and pneumatic supply sources:

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

- Check compressed air connection: connect the supply hose to the pneumatic
supply point and adjust the pressure using the reducer knob until the manometer
shows a value close to 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Adjusting and fixing the “C” clamp arm

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

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

For this operation proceed as follows:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

safe.

6.1.2 Main switch at the “ | ” position.

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

main switch at “I” (ON).

Clamp electrode alignment:

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

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

6.2 ADJUSTING THE SPOT WELDING PARAMETERS

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

- Power applied by the electrodes.

- Spot welding current.

- Spot welding time.

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

6.2.1 Setting the arm and the electrode

Press the "MODE" key several times until you access "MAINTENANCE", then set the
current arm with the electrode used, which can be type "a" (flat), type "b" (point) or
type "c" (spherical). Refer to the "Spot Welding Accessories" section in the catalogue.
For example, set CA1/b for the standard arm with "b" type electrode, set CA1/a if the
arm is the same but the electrode is type "a"

Prefer type "b" electrodes for welding that requires lots of spots, and the "a" electrodes
for work that requires few spots or in arms with wide throats (e.g. 300 mm and 550
mm).

IMPORTANT: always set the electrode being used correctly because the spot
welding parameters that the machine uses in the semi-automatic and automatic
modes can vary.



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

The force is adjusted automatically or manually (using the air group pressure regulator).
The automatic (default setting) or manual mode can be set by pressing the “MODE”
key several times (Fig. C-5) until “MAINTENANCE” appears on the display; after this,
use the cursors to move to “AUTO” and select “AUTO” or “MAN” with the encoder.
Press the encoder to confirm the choice made.

Automatic adjustment:

By choosing “AUTO” the user can set the required force value; by pressing the
pushbutton on the clamp, the electrodes squeeze at the force that is set without
emitting current.

In the “AUTO” mode, during the spot welding cycle, the force at the electrodes is
adjusted automatically according to the values set in the spot welding program.
Manual adjustment:

Select “MAN” to set the force value, acting directly on the pressure adjuster (Fig.
B-10): set 3 bar and move the electrodes using the clamp pushbutton, then read the
force value obtained on the display; increase the pressure and repeat the squeezing
operation until the required force value is obtained.

In the “MAN” mode, during the spot welding cycle, following the procedure described
above to adjust the force at the electrodes manually.

Squeeze function:

Squeezes the electrodes at the set force without emitting current.

The electrodes can be squeezed in any spot welding program by following the
procedure below (double click):

Press and release the pushbutton on the clamp, then immediately keep the pushbutton
pressed. The clamp squeezes and keeps the electrodes closed until the pushbutton is
released again. The display shows “SQUEEZING” and the LED on the clamp flashes.

A WARNING: using protective gloves can make double clicking to
squeeze difficult. We therefore recommend selecting the squeeze function when
inside the “MAINTENANCE” program.

A WARNING!

RESIDUAL RISK! Even in this operation mode the risk of crushing of the upper
limbs is present: take the necessary precautions (see safety chapter).

6.2.3 Automatic setting of the spot welding parameters
The spot welding parameters are set automatically by the machine: "SMART AUTO"
mode. Both plugs of clamp C must be connected to the machine (Fig. F).

6.2.4 Semi-automatic setting of the spot welding parameters (Current, Time)
(Paragraph 4.2.1 and Fig. C)

The spot welding parameters are set by the machine, selecting the thickness and
material (*) of the panels to be welded from the following modes:

- EASY (two equal panels).

- PRO (two equal or different panels).

- MULTI (three equal or different panels).

Spot execution is correct when, during a pull test, the nugget on the welded point is
extracted from one of the two panels.

(*) NOTE: The standard materials available are:

- “Iron” (“Fe” abbreviated): iron panels with a low carbon content;

- “Fe Zn” (abb. “Fz”): galvanized iron panels with a low carbon content;

- “Hss” (abb. “Hs”): steel panels with a high breakage limit (700 MPa max);
- “Boron” (abb. “Br"): boron steel panels.

6.2.5 Manual setting of the spot welding parameters and creation of a
personalised program

The spot welding parameters can be set manually to test weld or to create a
personalised program.

Starting from the “Easy, Pro, Multi” mode, press pushbutton 1 shown in Fig. C for three
seconds to enter the “MANUAL/PROG” mode, then use the same key to select the
parameter to be modified: press and rotate the encoder to modify the value, and press
the encoder again to confirm. In this manner the chosen parameters can already be
used to spot weld, but will not be saved.

To return to the initial mode, press key 1 Fig. C for 3 seconds; “save the program?”
appears. Select “NO” if the new values are NOT to be saved, and press “YES” to save
with name.

The personalised program with its name can be used again at any moment in the
“CUST” mode.

6.3 AUTOMATIC SPOT WELDING PROCEDURE
This function is available with the pneumatic "C" clamp that is supplied with the
machine as standard.
Select the "SMART AUTO" mode using the "MODE" key to enter the preliminary
"ZEROING" procedure.
To zero correctly, keep the clamp push-button pressed for the time necessary following
the indications given on the display, then proceed as follows:
- Place the arm electrode against the surface of one of the two panels to be welded.
- Press the pushbutton on the clamp to:
a) Close the panels between the electrodes.
b) Start the spot welding cycle with the current passage signalled by the LED on
the control panel.
- Release the pushbutton a few moments after the LED has switched off.
- After spot welding, the average spot welding Current (excluding the start and end
slopes), the Force at the electrodes and the spot welding time are displayed.
A “warning” can be added to the displayed values, signalled by the red flashing
LED of the clamp (see TAB. 1), on the basis of the result obtained with the spot
welding.
When finished working, place the clamp in its support on the trolley.
To zero again, press the “MODE" key repeatedly until “ZEROING” appears on the
display; to exit from this procedure without zeroing, press the “ESC” key.

IMPORTANT:

For good automatic spot welding results, repeat zeroing when:

- The electrodes are replaced;

- The electrodes are cleaned (advisable after approx. 30 spots);
- The arm is changed;

- The welding style is changed.

A WARNING: during zeroing the clamp carries out a special spot

welding cycle where current is issued and the electrodes are closed several
times. Respect all the indications given in the “GENERAL SAFETY” paragraph
OF THIS MANUAL!
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6.4 SEMI-AUTOMATIC OR MANUAL SPOT WELDING PROCEDURE
Operations valid for all tools, starting from the “Easy, Pro, Multi” modes:

- Select the panels to be welded (material and thickness) using the encoder.
- Look at the pre-set spot welding parameters (Fig. C-1).

- If required, personalise the spot welding program (see paragraph 6.2.4).

6.4.1 PNEUMATIC CLAMP
- Select continuous or pulsed spot welding (Fig. C-2).
- Place the arm electrode against the surface of one of the two panels to be welded.
- Press the pushbutton on the clamp to:
a) Close the panels between the electrodes.
b) Start the spot welding cycle with the current passage signalled by the LED
on the control panel.

- Release the pushbutton a few moments after the LED g has switched off.

- After spot welding, the average spot welding Current (excluding the start and end
ramps), and the Force at the electrodes are displayed.
A “warning” can be added to the displayed values, signalled by the flashing red
LED on the clamp (see TAB. 1), on the basis of the result obtained with the spot
welding.

- When finished working, place the clamp in its support on the trolley.

A WARNING: presence of dangerous voltage! Always check the integrity
of the clamp power cable; the protective corrugated conduit must not be cut,
broken or crushed! Before and while using the clamp, make sure the cable
remains away from moving parts, heat sources, cutting surfaces, liquids, etc.

A WARNING: the clamp holds the transformation, insulation and

rectifying sets necessary for spot welding; if there are any doubts on clamp
integrity (because of falls, violent knocks, etc.), disconnect the spot welder and
consult an authorised technical service centre.

6.4.2 STUDDER GUN

A WARNING!

- To fix or remove the accessories to or from the gun chuck, use two fixed head
spanners in order to prevent the chuck from rotating.

- When working on doors or bonnets, you must make the earth connection
on these parts so as to prevent current from passing through the hinges,
and in any case the connection must be near the area being spot welded (if
the current has to travel long distances this will reduce the efficiency of the
weld).

6.4.2.1 Connecting the earth cable

a) Remove all traces of dirt, paint, etc. from an area on the plate that corresponds to
the contact surface of the earth bar, then take the completely clean plate as close
as possible to the point where working is to be carried out.

b1) Fix the copper bar to the cleaned panel surface using an ARTICULATED
GRIPPER (welding model).
In alternative to method “b1” (difficult to carry out) use:

b2) Spot weld a washer to the surface of the previously prepared panel; move the
washer through the copper bar slit and lock it with the supplied clamp.

NN
Spot welding the washer for fixing the earth terminal
Fit the relative electrode (POS. 9, Fig. I) to the gun chuck and insert the washer
(POS.13, Fig. I).
Place the washer in the selected area. Place the earth terminal in contact in the
same area; press the gun pushbutton, activating welding of the washer to be fixed as
described previously.

Spot welding screws, washers, rivets

Fit the gun with the correct electrode, insert the element to be spot welded and place
it against the panel at the required point; press the gun pushbutton: release the
pushbutton only after the set time has passed (LED _%_ switches off).

D

Spot welding panels on one side only

Fit the electrode to be used onto the gun chuck (POS. 6, fig. I), pressing on the surface
to be spot-welded. Press the gun pushbutton, and release it only after the set time has
passed (LED _g_ switches off).

A WARNING!

Maximum thickness of panel that can be spot welded, on only one side: 1+1 mm. This

type of spot weld cannot be used on body supporting structures.

Some essential precautions must be taken to obtain correct results when spot welding

plate:

1 - The earth connection must be impeccable.

2 - The two parts to be spot welded must be cleaned from all traces of paint, grease,

oil.

3 - The points to be spot welded must be in contact with each other, without gaps; if
necessary press with a tool, not the gun. Pressure that is too strong causes bad
results.

- The piece to be machined 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 and make sure the welding cable
connectors are locked.

- When spot welding, lightly push the electrode (3-4 kg). Press the pushbutton, and
only move yourself and the gun away from the workpiece when the spot welding
time has passed.

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

N ooad

Contemporaneous spot welding and traction of special washers

To do this fit and lock the chuck (POS 4, Fig. G) against the body of the extractor
(POS.1, Fig. I), connect and fully tighten the other extractor terminal to the gun (Fig. I).
Insert the special washer (POS. 14, Fig. I) into the chuck (POS. 4, Fig. I), locking it with
the relative screw (Fig. I). Spot weld it in the relative area, adjusting the spot welder as
if spot welding normal washers and begin traction.

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



Panel heating and upsetting

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

The duration of the operations is therefore manual, being determined by how long the
gun pushbutton is kept pressed.

Current intensity is adjusted automatically according to the selected panel thickness.

Panel heating

Fit the carbon electrode (POS. 12, Fig. I) onto the gun chuck, locking it with the ring
nut. Touch the area that was previously cleaned with the carbon tip and press the gun
pushbutton. Work from outside to inside, using a circular movement, to heat the panel
which becomes work hardened and returns to its original position.

To prevent the panel from tempering too much, treat small areas and pass a wet cloth
immediately over the worked area, which cools the treated part.

Panel upsetting

Panels that have deformed in areas can be flattened in this position and using the
relative electrode.

G
Intermittent spot welding (Patching)

This function is suitable for spot welding small rectangles of panel for covering holes

caused by rust or other causes.

Fit the relative electrode (POS. 5, Fig. 1) onto the chuck, and carefully tighten the fixing

ring. Clean the involved area and make sure that the piece of panel to be spot welded

is clean and free from grease or paint.

Position the piece and place the electrode against it, then push the gun pushbutton

and keep it pressed. Move forward rhythmically, following the work/pause intervals

given by the spot welder.

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

the edge of the new piece to be welded.

For good results:

1 - Never stand more than 30 cm away from the earth fixing point.

2 - Use covering sheets with a maximum thickness of 0.8 mm, better if made of
stainless steel.

3 - Make sure your forward movements have the same rhythm as the one dictated
by the spot welder. Move forward during the pauses, stop during spot welding.

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

Coupling washers and traction

This is carried out by fitting and locking the chuck (POS 3, Fig. I) to the electrode
body (POS. 1, Fig. I). Hook the washer (POS. 13, Fig. ), spot welded as described
previously, and begin traction. When finished, rotate the extractor by 90° to detach
the washer.

Plug hooking and traction

This is carried out by fitting and locking the chuck (POS 2, Fig. I) to the electrode
body (POS. 1, Fig. I). Insert the plug (POS. 15-16, Fig. 1), spot welded as described
previously, into the chuck (POS. 1, Fig. I), keeping the terminal pulled towards the
extractor (POS. 2, Fig. I). After completing insertion release the chuck and start
traction. Finally, pull the chuck towards the hammer to slide out the plug.

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.

periodic control of the level of the cooling liquid tank.

periodic control of the total absence of liquid leaks.

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

- change of the cooling liquid every 6 months.

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.

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 GRA

In case of:

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

- excess frequency of alarm 7 activation;

- liquid leaks;

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

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

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

and close the side panel again.
Then proceed to reset the spot welding machine using the appropriate information
indicated in paragraph 6 (Spot welding).

7.2.2 Replacing the internal battery

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

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

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

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 have any alarm signals (see TAB. 1): once the alarm stops,
press “START” to re-activate the spot welding machine; check correct circulation of
the cooling liquid and, if necessary, reduce the intermittence ratio of the work cycle.

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

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

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

Use all the original washers and screws when re-closing the structural work.

-10-
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APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO
PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “puntatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A RESISTENZA

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

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

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

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

/N

- Eseguire [linstallazione elettrica secondo leggi
antinfortunistiche.

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

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

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

- 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.

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

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

/3\ [\ /O

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

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

- Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

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

le previste norme e

VOO®

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi occhiali di protezione.

- Indossare guanti e indumenti di protezione adatti alle lavorazioni con
saldatura a resistenza.

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

L OOROO®

EMEF

SATE

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

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

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

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di

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

puntatrice.

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

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

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

ambiente domestico.

L’operatore deve utilizzare le seguenti in modo da ridurre

I’esposizione ai campi elettromagnetici:

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

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

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

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

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

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

- Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di puntatura.

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

- Apparecchiatura di classe A:

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

procedure

USO PREVISTO

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

NON PORRE LE MANI IN VICINANZA DI PARTI IN MOVIMENTO!

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

dimensioni del pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una

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

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

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

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

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

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

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

- Lazona dilavoro dev’essere interdetta alle persone estranee.

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

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

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

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

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

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

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

& PROTEZIONI E RIPARI

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

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

- Sostituzione o manutenzione degli elettrodi

- Regolazione della posizione di bracci o elettrodi

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

IMMAGAZZINAMENTO

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

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

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

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

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

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

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

dallo sporco e dalla corrosione.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

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

tecnologia inverter a media frequenza, alimentazione trifase e corrente continua

d’uscita.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

tutte le lavorazioni specifiche del settore autocarrozzeria.

Le principali caratteristiche dell'impianto sono:

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

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

- Scelta manuale, semi automatica o completamente automatica dei parametri di
puntatura;

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

- Possibilita di impostare differenti tipi di elettrodi;

- Riconoscimento automatico dell’'utensile inserito;

- Riconoscimento automatico del braccio tipo “C”;

- Controllo automatico della corrente di puntatura;

- Controllo manuale e automatico della forza agli elettrodi;

- Doppia porta “USB” (per PC e chiavetta).

2.2 ACCESSORI DI SERIE

- Supporto bracci;

- Supporto cavo pinza;

- Supporto ruote anteriori;

- Gruppo filtro riduttore (alimentazione aria compressa);

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

- Gruppo di raffreddamento (GRA integrato).

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

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

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

- Pinza “X”;

- Kit studder;

- Kit anello pinza “C".

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (Fig. A)

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della puntatrice sono riassunti nella

targa caratteristiche col seguente significato.

- Numero delle fasi e frequenza della linea di alimentazione.

- Tensione di alimentazione.

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

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

- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

Corrente massima con elettrodi in corto-circuito.

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

- Scartamento e lunghezza del braccio (standard).

- Forza minima e massima regolabile agli elettrodi.

Pressione nominale della sorgente di aria compressa.

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

forza agli elettrodi.

12 - Portata del liquido di raffreddamento.

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

14 - Massa del dispositivo di puntatura.

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

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

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

direttamente sulla targa della puntatrice stessa.

22 OONOURWN =
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3.2 ALTRI DATI TECNICI

3.2.1 Puntatrice

Caratteristiche generali

- Tensione e frequenza di alimentazione

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

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

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

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

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

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

- Tensione secondaria a vuoto (U, d) 8.4V
- Corrente max di puntatura (I, max) 9kA

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

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

3.2.2 Gruppo di raffreddamento (GRA)

Caratteristiche generali

- Pressione massima (pmax) 3 bar
- Potenza di raffreddamento (P @ 11/min) 1 kW
- Capacita serbatoio : 8l
- Liquido di raffreddamento : liquido refrigerante

4. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE

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

1 - Pannello di controllo;

2 - Porta USB;

3 - Presa per I'attacco della pinza;

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

5 - Presa per I'attacco dei sensori utilizzati nel punto automatico;

6 - Supporto cavo pinza.
Su
7

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

-12-



4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO E REGOLAZIONE
4.2.1 Pannello di controllo (Fig. C)
Descrizione dei parametri di puntatura (fig. C-1):

%
POWER

®

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

Forza agli elettrodi (modalita automatica): forza con cui gli elettrodi della
pinza pneumatica accostano le lamiere da puntare; la macchina regola
automaticamente la forza impostata prima di eseguire il punto.

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

®

Tempo di Pre riscaldo (Pre punto): tempo in cui la corrente viene
mantenuta ad un livello inferiore della corrente di puntatura per riscaldare le
lamiere prima del punto. Questo parametro & utile per eliminare I'eventuale
rivestimento delle lamiere (zincatura). E’ possibile escludere il parametro
ponendo il valore a zero.

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

(®)

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

®

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

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

® &

Tempo di Post riscaldo (Post punto): tempo in cui la corrente viene
mantenuta ad un livello inferiore della corrente di puntatura per rallentare il
raffreddamento delle lamiere dopo il punto. Questo parametro & utile per
aumentare la tenuta del punto nelle lamiere alto resistenziali. E’ possibile
escludere il parametro ponendo il valore a zero. -

1 - Tasto di selezione per la modifica dei parametri di puntatura l])

Seguire la procedura descritta nel paragrafo 6.2.5 per effettuare:

a) la visualizzazione sequenziale dei parametri di puntatura:
potenza/corrente erogabile, forza/tempo di accostaggio, tempo di pre punto, tempo
freddo, tempo di rampa, tempo di puntatura, numero degli impulsi (solo in pulsato),
tempo di post punto.

b) la modifica dei parametri di puntatura visualizzati e personalizzazione di un
programma.

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

Funzione pinza pneumatica con corrente di puntatura continua:
il ciclo di puntatura inizia con un tempo di accostaggio, prosegue con un tempo di
pre punto e una pausa (questi parametri si possono escludere), un tempo di rampa
(escludibile), un tempo di puntatura e termina con un tempo di post punto (escludibile).

PULSE Funzione pinza pneumatica con corrente di puntatura "pulsata™:

il ciclo di puntatura inizia con un tempo di accostaggio, prosegue con un tempo
di pre punto (questo parametro si pud escludere), una pausa, un tempo di rampa
(escludibile), un tempo di puntatura, una serie di impulsi (vedi “Numero di impulsi” in
questo paragrafo) e termina con un tempo di mantenimento non impostabile.

Questa funzione migliora la capacita di puntatura su lamiere rivestite (zincate) oppure
su lamiere con particolari pellicole protettive.

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

Puntatura con appositi elettrodi di: spine, ribattini, rondelle, rondelle
speciali, filo ondulato.

Puntatura con apposito elettrodo di viti @ 4mm.
Puntatura con apposito elettrodo di: viti @ 5+6mm e ribattini @ 5mm.

Puntatura con apposito elettrodo su un solo lato della lamiera.

Rinvenimento lamiere con elettrodo al carbone.

1A
Ricalcatura di lamiere con apposito elettrodo.
- Puntatura intermittente con apposito elettrodo per rappezzatura su
lamiere.

3 - Tasti “cursori”: :l] [l}

Permettono di spostare il cursore all'interno del Display.

4 - Encoder doppia funzione: -
a) FUNZIONE BASE: variazione dei valon selezionati
Ruotando la manopola: si seleziona un valore tra quelli disponibili per una data
funzione.

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

5 - Tasto doppia funzione:
a) FUNZIONE BASE: "MODE" - tasto sequenziale.

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

MODALITA SEMI-AUTOMATICHE (spina 8 pin della pinza scollegata dalla presa
di fig. B-4):

- EASY: due lamiere uguali;

- PRO: due lamiere uguali o diverse;

- MULTI: tre lamiere uguali o diverse;

MODALITA AUTOMATICA (spina 8 pin della pinza collegata alla presa di fig. B-4):
- SMART AUTO: tutti i parametri sono impostati automaticamente dalla macchina;
MODALITA MANUALE (vedi paragrafo 6.2.5):

- CUST(*): Custom = Lista dei programmi di puntatura personalizzati.
MANUTENZIONE: accostaggio degli elettrodi senza erogare corrente,
impostazione della regolazione automatica o manuale della forza, impostazione
della lunghezza bracci e dell’elettrodo(**) piatto (tipo a), a punta (tipo b), o sferico
(tipo c).

NOTE:

(*) Le modalita "CUST" e "MANUTENZIONE" sono accessibili solo se
la funzione "MENU AVANZATO" e attiva. Vedere il paragrafo 4.2.2
"Combinazioni speciali di tasti".

(**) Le dimensioni e la forma degli elettrodi sono conformi alla norma ISO 5821.
Fare comunque riferimento all'elenco ricambi.

b) FUNZIONE speciale: "MENU".
Per accedere alla funzione "MENU" mantenere premuto il tasto “
almeno 3 secondi.
Per uscire da "MENU" ripremere il tasto per 3s.
Il tasto permette di accedere alle seguenti funzioni secondarie:
- VERSIONE del Software corrente.
- LINGUA (impostazione della lingua utente).
- DATA (impostazione della data corrente).
- ORA (impostazione dell’'ora corrente).

MODE ” per

c) FUNZIONE speciale: “MENU ” con chiavetta USB inserita o PC collegato alla
macchina.
Per accedere a questa funzione mantenere premuto il tasto "MENU" per almeno 3
secondi.
Per uscire da "MENU" ripremere il tasto per 3s.
Il tasto permette di accedere alle seguenti funzioni aggiuntive SOLO SE la chiave
USB oppure il PC & collegato alla macchina:
- MEMORIZZA RECORD (registra un lavoro di puntatura).
- ESPORTA PROGRAMMI (esporta su memoria esterna i programmi CUSTOM).
- IMPORTA PROGRAMMI (importa da memoria esterna i programmi CUSTOM).
- AGGIORNA FIRMWARE.
Nota: per una descrizione piu approfondita fare riferimento alla guida rapida
alle funzioni del "MENU".

6 - Tasto "ESC™:

Permette di uscire dalla selezione attiva per ritornare alla schermata iniziale senza
salvare le eventuali modifiche.

A ATTENZIONE! premendo contemporaneamente i tasti "ESC" e
"MODE" all’avvio della macchina verranno richiamate le impostazioni di
fabbrica; i programmi personalizzati verranno cancellati!

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

START

8 - Tasto "sTART": Il

Abilita la macchina a funzionare al primo avvio o dopo una situazione di allarme.
NOTA: |l display segnala all'operatore, quando necessario, che deve premere il
pulsante “START” per poter utilizzare la macchina.

9 - Led allarme generale, led puntatura, led registrazione:

Led giallo allarme generale ll : si accende all'intervento delle protezioni termostatiche,
intervento allarmi per sovra tensione, sotto tensione, mancanza fase, mancanza aria,
mancanza liquido, cortocircuito accidentale del circuito di puntatura.

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

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

4.2.2 Combinazioni speciali di tasti

START
- Mantenere premuto prima START - poi il cursore Sinistro (II per almeno tre
secondi.
EFFETTO: si attiva/disattiva la modalita protetta che blocca la macchina al
comparire di qualsiasi segnale di avviso oltre che al comparire di un allarme (vedi
TAB. 1). Il rirpistino della macchina avviene premendo il pulsante START.

- Mantenere premuto prima il cursore Sinistro ﬂl poi il cursore Destro ll) per
almeno tre secondi.
EFFETTO: si attiva/disattiva il MENU AVANZATO che permette di accedere alle
modalita CUST (Custom) e MANUTENZIONE.

NOTA: in entrambe le combinazioni lo stato in uso viene memorizzato e

mantenuto anche spegnendo e riaccendendo la macchina.

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

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

4.3 FUNZIONI DI SICUREZZA ED INTERBLOCCO

4.3.1 Protezioni e allarmi (TAB. 1)

a) Protezione termica:
Interviene nel caso di sovratemperatura della puntatrice causata dalla mancanza
o portata insufficiente del fluido di raffreddamento oppure da un ciclo di lavoro
superiore al limite ammesso.
L'intervento € segnalato dall’accensione del led giallo ll sul pannello comandi.
L'allarme viene visualizzato sul display con:
AL 1 = allarme termico di sicurezza.
AL 2 = allarme termico pinza.
AL 8 = allarme termico studder.
EFFETTO : blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico);
blocco della corrente (saldatura inibita).
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RIPRISTINO : manuale (azione sul pulsante “START” dopo il rientro nei limiti di
temperatura ammessi - spegnimento del led giallo l] )-

b) Interruttore generale:

- Posizione “O” = aperto lucchettabile (vedi capitolo 1).
ATTENZIONE! In posizione "O” i morsetti interni (L1+L2+L3) di collegamento
cavo di alimentazione sono in tensione.

- Posizione “ | ” = chiuso: puntatrice alimentata ma non in funzione (STAND BY - si
richiede di premere il pulsante “START”).

- Funzione emergenza
Con puntatrice in funzione I'apertura (pos. “ | "=>pos “O” ) ne determina I'arresto
in condizioni di sicurezza:
- corrente inibita;
- apertura degli elettrodi (cilindro allo scarico);
- riavvio automatico inibito.

A ATTENZIONE! VERIFICARE PERIODICAMENTE IL CORRETTO

FUNZIONAMENTO DELL’ARRESTO IN SICUREZZA.

c) Sicurezza gruppo di raffreddamento
Interviene in caso di mancanza o caduta di pressione del liquido di raffreddamento;
L'intervento e segnalato sul display con AL 7 = allarme mancanza liquido.
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”).

d) Sicurezza aria compressa
Interviene in caso di mancanza o caduta di pressione (p < 3bar) dell'alimentazione
aria compressa;
L'intervento e segnalato sul display con AL 6 = allarme mancanza aria.
EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START”) dopo il rientro dei limiti di
pressione ammessi (indicazione manometro >3bar).

e) Sicurezza cortocircuito in uscita (solo pinza pneumatica)

Prima di eseguire il ciclo di saldatura la macchina controlla che i poli (positivo
e negativo) del circuito secondario di puntatura siano privi di punti in contatto
accidentale.
L'intervento € segnalato sul display con AL 9 = allarme cortocircuito in uscita.
EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START” dopo aver rimosso la causa
del cortocircuito).
f) Protezione mancanza fase
L'intervento € segnalato sul display con AL 11 = allarme mancanza fase.
EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START").
Protezione sovra e sotto tensione
L'intervento & 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").
h) Pulsante “START” (Fig. C-8).
E necessario il suo azionamento per poter comandare I'operazione di saldatura in
ciascuna delle seguenti condizioni:
- ad ogni chiusura dellinterruttore generale (pos “O"=>pos “1”);
- dopo ogni intervento dei dispositivi di sicurezza/ protezione;
- dopo il ritorno dell’alimentazione di energia (elettrica ed aria compressa)
precedentemente interrotta per sezionamento a monte o avaria;
- con modalita protetta inserita (vedi paragrafo 4.2.2).

=4
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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
nell'imballo 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.

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:
- TipoA( ) per macchine monofasi;

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

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

5.4.2 Spina e presa di rete

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

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

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

5.5 COLLEGAMENTO PNEUMATICO

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

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

5.6 PREDISPOSIZIONE DEL GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO (GRA)

A ATTENZIONE! Le operazioni di riempimento devono essere eseguite

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

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

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

raffreddamento.

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

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

- Chiudere il tappo del serbatoio.

- Chiudere la valvola di scarico.

5.7 COLLEGAMENTO PINZA PNEUMATICA (Fig. F)

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

- Macchina scollegata dalla rete di alimentazione.

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

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

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

5.8 PINZA “C”: COLLEGAMENTO DEL BRACCIO

A ATTENZIONE! Rischio residuo di schiacciamento degli arti superiori!

Rispettare scruplosamente la sequenza delle istruzioni sotto riportate!

- Macchina scollegata dalla rete di alimentazione.

- Ruotare il fermo come in fig. G1.

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

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

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

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

- Verificare che innesto rapido dei tubi sia eseguito correttamente.

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

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

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

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

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

lucchetto chiuso.

Collegamenti alla rete elettrica e pneumatica:

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

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

6.1.1.1 Regolazione e fissaggio del braccio della pinza “C”

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

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

movimento orizzontale del braccio stesso (Fig. Q)

Per questa operazione procedere come segue:

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

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

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

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

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

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

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

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

NOTA BENE: & importante che al termine dell’operazione, la leva si presenti in

battuta sulla spina di fine corsa (Fig. T-1). Questa posizione garantisce il bloccaggio
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meccanico in sicurezza del braccio a “C”.

6.1.2 Interruttore generale in posizione “ 1 ”.

Le seguenti verifiche vanno effettuate prima di eseguire qualsiasi operazione di

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

Allineamento degli elettrodi della pinza:

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

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

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DI PUNTATURA

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

- Forza esercitata dagli elettrodi.

- Corrente di puntatura.

- Tempo di puntatura.

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

6.2.1 Impostazione del braccio e dell’elettrodo

Premere piu volte il tasto "MODE" fino ad entrare in "MANUTENZIONE" e impostare
il braccio corrente con I'elettrodo utilizzato che pud essere di tipo"a" (piatto), tipo
"b" (a punta), oppure tipo "c" (a sfera). Vedere a catalogo la sezione "Spot Welding
Accessories".

Ad es. impostare CA1/b per il braccio standard con elettrodo tipo "b", impostare CA1/a
se il braccio & lo stesso ma I'elettrodo e di tipo "a".

Montare preferibilmente elettrodi di tipo "b" per un lavoro di saldatura che richiede
molti punti mentre montare elettrodi di tipo "a" per un lavoro con pochi punti oppure
nei bracci con gola ampia (ad es. 300mm e 550mm).

IMPORTANTE: impostare sempre l’elettrodo in uso correttamente poiché
possono variare i parametri di puntatura che la macchina utilizza nelle modalita
semi-automatiche e automatica.

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

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

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

Scegliendo “MAN” & possibile impostare il valore della forza agendo manualmente
sul regolatore di pressione (Fig. B-10): regolare 3 bar e accostare gli elettrodi tramite
il pulsante in pinza, quindi leggere sul display il valore di forza ottenuto; aumentare
la pressione e ripetere I'operazione di accostaggio fino ad ottenere il valore di forza
desiderato.

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

Funzione accostaggio:

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

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

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

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

A ATTENZIONE!

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

6.2.3 Impostazione automatica dei parametri di puntatura

| parametri di puntatura vengono tutti impostati automaticamente dalla macchina:
modalita "SMART AUTO". E’ necessario che tutte e due le spine della pinza C siano
collegate alla macchina (Fig. F).

6.2.4 Impostazione semi-automatica dei parametri di puntatura (Corrente,
Tempo)

(Paragrafo 4.2.1 e Fig. C)

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

- EASY (due lamiere uguali).

- PRO (due lamiere uguali o diverse).

- MULTI (tre lamiere uguali o diverse).

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

(*) NOTA: i materiali standard disponibili sono:

- “Ferro” (abbreviato “Fe”): lamiere in ferro a basso contenuto di carbonio;

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

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

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

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

Per ritornare alla modalita iniziale premere per 3 secondi il tasto 1 di Fig. C; appare

“salva il programma?”; scegliere “NO” per NON salvare, “SI” per salvare con nome.
Il programma personalizzato con un nome puo’ essere riutilizzato in qualsiasi momento
allinterno della modalita “CUST".

6.3 PROCEDIMENTO DI PUNTATURA AUTOMATICO
Questa funzione & disponibile con la pinza pneumatica "C" in dotazione standard con
la macchina.
Selezionare il modo "SMART AUTO" tramite il tasto "MODE": si entra nella procedura
preliminare di "AZZERAMENTO".
Per eseguire correttamente I'azzeramento mantenere premuto il pulsante pinza per
tutto il tempo necessario seguendo le indicazioni del display; procedere quindi in
questo modo:
- Appoggiare I'elettrodo del braccio fisso sulla superficie di una delle due lamiere da
puntare.
- Premere il pulsante sul’impugnatura della pinza ottenendo:
a) Chiusura delle lamiere tra gli elettrodi.
b) Awvio del ciclo di puntatura con passaggio di corrente segnalato dal led sul
pannello di controllo.
- Rilasciare il pulsante dopo qualche istante dallo spegnimento del led.
- Al termine della puntatura viene visualizzata la Corrente media di puntatura
(escluse le rampe iniziali e finali), la Forza agli elettrodi e il Tempo di puntatura.
Ai valori visualizzati si pud aggiungere un “avvertimento”, segnalato dal led rosso in
pinza lampeggiante (vedere TAB.1), in base al risultato ottenuto con la puntatura.
- Al termine del lavoro riporre la pinza nell’apposito supporto presente nel carrello.
Per eseguire nuovamente I'azzeramento premere ripetutamente il tasto “MODE” fino
a quando compare “AZZERAMENTO” nel display; per uscire da questa procedura
senza eseguire I'azzeramento premere il tasto “ESC”.

IMPORTANTE:

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

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

- Si cambia il braccio.

- Si cambia lavoro di saldatura.

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

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

6.4 PROCEDIMENTO DI PUNTATURA SEMI-AUTOMATICA O MANUALE

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

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

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

- Personalizzare, eventualmente, il programma di puntatura (vedere paragrafo
6.2.4).

6.4.1 PINZA PNEUMATICA

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

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

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

sul pannello di controllo.

- Rilasciare il pulsante dopo qualche istante dallo spegnimento del led

- Al termine della puntatura viene visualizzata la Corrente media di puntatura
(escluse le rampe iniziali e finali) e la Forza agli elettrodi.
Ai valori visualizzati si puo’ aggiungere un “avvertimento”, segnalato dal led rosso
in pinza lampeggiante (vedere TAB.1), in base al risultato ottenuto con la puntatura.

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

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

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

6.4.2 PISTOLA STUDDER

A ATTENZIONE!

- 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 I’efficienza del punto).

6.4.2.1 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.

D, MAN

Puntatura rondella per fissaggio terminale di massa

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

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

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

D
Puntatura lamiere da un solo lato

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

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 I'altra, senza intraferro,
al bisogno pressare con un utensile, non con la pistola. Una pressione troppo
forte porta a cattivi risultati.

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

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

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

7 - Quando 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.

ANVVVN

Puntatura e trazione contemporanea di rondelle speciali

Questa funzione si esegue montando e serrando a fondo il mandrino (POS.4, Fig. I)
sul corpo dell’estrattore (POS.1, Fig. |), agganciare e serrare a fondo I'altro terminale
dell’estrattore sulla pistola (Fig. 1). Inserire la rondella speciale (POS.14, Fig. I) nel
mandrino (POS.4, Fig. I), bloccandola con I'apposita vite (Fig. |). 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

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

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

Lintensita della corrente & regolata automaticamente in funzione dello spessore della
lamiera scelto.

E

Riscaldamento lamiere

Montare I'elettrodo di carbone (POS.12, Fig. I) nel mandrino della pistola bloccandolo
con la ghiera. Toccare con la punta del carbone la zona precedentemente portata
a nudo e spingere il pulsante della pistola. Agire dall'esterno verso 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.

F
Ricalco lamiere

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

G

. Puntatura intermittente (Rappezzatura)

Questa funzione & adatta alla puntatura di piccoli rettangoli di lamiera cosi da coprire

fori dovuti alla ruggine o ad altre cause.

Mettere I'apposito elettrodo (POS.5, Fig. I) sul mandrino, stringere accuratamente la

ghiera di fissaggio. Portare a nudo la zona interessata ed assicurarsi che il pezzo di

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

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

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

lavoro/riposo dati dalla puntatrice.

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

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

Per avere buoni risultati:

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

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

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

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

Aggancio e trazione rondelle

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

Aggancio e trazione spine

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

7. MANUTENZIONE

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

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

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 GRA

In caso di:

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

- eccessiva frequenza di intervento allarme 7;

- perdite di liquido;

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. L).

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

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

7.2.2 Sostituzione della Pila Interna

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

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

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

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

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

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

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

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

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.
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Note : Dans le texte suivant, on emploiera le terme « poste de soudage par
points ».

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR POINTS

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

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

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

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

AN

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

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

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

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

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

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

- La connexion des cables de soudage et toute autre intervention d’entretien
ordinaire sur les bras et/ou électrodes doivent étre exécutées quand le poste
de soudage par points est éteint et débranché du réseau d’alimentation
électrique et pneumatique (si présent). Sur les postes de soudage par points
a actionnement avec cylindre pneumatique, il faut bloquer I'interrupteur
général en position « O » avec le verrou fourni.

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

pneumatique, il est nécessaire de bloquer I'interrupteur général en position
« O » avec le verrou fourni.
La méme procédure doit étre respectée pour le branchement au réseau
hydrique ou a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de soudage
par points refroidis par liquide) et quoi qu’il en soit en cas d’interventions de
réparation (entretien extraordinaire).

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

A VAN

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

- S’assurer un recyclage de I'air adéquat ou des moyens adaptés pour enlever

les fumées de soudage aux alentours des électrodes ; il faut une approche
systématique pour évaluer les limites a I’exposition des fumées de soudage
en fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de cette
méme exposition.

DOP®

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

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

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

L OOROO®

EMEF

SAFE

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

Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec certains appareillages

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

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

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

poste de soudage par points.

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

pour lutilisation exclusive en milieu industriel a but professionnelle. La

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

électromagnétiques en milieu domestique n’est pas assurée.

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

aux champs électromagnétiques :

- Fixer ensemble, le plus prés possible,
présents).

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

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

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

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

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

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

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

- Appareillage de classe A :

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

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

les deux cables de pointage (si

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

A RISQUES RESIDUELS é

RISQUE D’ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

@ DISPOSITIFS DE SECURITE ET PROTECTIONS

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

- Substitution ou entretien des électrodes

- Réglage de la position du bras ou des électrodes

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

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

STOCKAGE

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

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

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

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

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

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

liquide qu’il contient.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine contre

I’humidité, la saleté et la corrosion.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

Installation mobile pour soudage par points, contrélée par microprocesseur,

technologie inverter a moyenne fréquence, alimentation triphasée et courant continu

de sortie.

Le poste de soudage par points est muni d’'une pince pneumatique qui contient aussile

groupe de transformation et de redressement. On peut ainsi obtenir, en comparaison

avec les postes de soudage par points traditionnels, des courants de soudage par

points élevés avec des absorptions réduites de réseau et des champs magnétiques

plus petits a proximité des cables. On peut en outre utiliser des cables beaucoup plus

longs et Iégers pour une meilleure maniabilité et un vaste rayon d’action.

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

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

sur des toles en acier au bore. Il est en outre équipé de prises rapides pour I'utilisation

des équipements accessoires (Studder, Pince X), permet I'exécution de nombreux

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

carrosserie auto.

Les principales caractéristiques de l'installation sont :

- Ecran a cristaux liquides illuminé par I'arriere pour la visualisation des commandes
et des paramétres programmés ;

- Sélection a partir du tableau de la modalité de soudage par points (continue ou
pulsée) ;

- Choix manuelle, semi-automatique ou completement automatique des parameétres

de soudage par points ;

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

- Possibilité de programmer différents types d’électrodes ;

- Détection automatique de I'outil inséré ;

- Détection automatique du bras type « C » ;

- Contréle automatique du courant de soudage par points ;

- Contréle manuel et automatique de la force aux électrodes ;

- Double port « USB » (pour PC et clé).

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Support bras ;

- Support cable pince ;

- Support roues antérieures ;

- Groupe filtre réducteur (alimentation air comprimé) ;

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

- Groupe de refroidissement (GRA intégré).

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

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

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

- Pince « X » ;

- Kit studder ;

- Kit anneau pince « C ».

3. DONNEES TECHNIQUES |

3.1 PLAQUETTE DES DONNEES (Fig. A)

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

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

suivante.

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

- Tension d’alimentation.

Puissance de réseau en régime permanent (100%).

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

Tension maximale a vide aux électrodes.

Courant maximum avec électrodes en court-circuit.

Courant au secondaire en régime permanent (100%).

Ecartement et longueur du bras (standard).

Force minimale et maximale réglable aux électrodes.

Pression nominale de la source d’air comprimé.

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

aux électrodes.

12 - Débit du liquide de refroidissement.

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

14 - Masse du dispositif de pointage.

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

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

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

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

de soudage par points.

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

- Tension et fréquence d’alimentation

- Classe de protection électrique :
- Classe d'isolation : H

S22 OONOOAWN
'

o
'

400V (£15%) ~ 3ph-50/60 Hz
|

- Degré de protection du boitier IP 20
- Type de refroidissement par liquide
- (*) Encombrement (LxWxH) 710 x 450 x 910mm
- (**) Poids 62kg
Entrée

- Puissance max en court-circuit (Scc) 43kVA

- Fusibles de réseau retardés
- Interrupteur automatique de réseau
- Cable d’alimentation (L<4m)
Sortie
- Tension secondaire a vide (U,d)
- Courant max de pointage (I, max) 9kA
- Capacité de pointage : max 3 +3+3mm
- Rapport intermittence : 2%
- Force maximale aux électrodes : 400 daN
- Ouverture du bras “C” 95 mm standard
- Réglage du courant de pointage automatique et programmable
- Réglage du temps de pointage automatique et programmable
- Réglage du temps de rapprochement automatique et programmable
- Réglage du temps de rampe automatique et programmable
- Réglage du temps de maintien automatique et programmable
- Réglage du temps froid automatique et programmable
- Réglage du nombre d’impulsions automatique et programmable
- Réglage de la force aux électrodes automatique ou manuel
- Réglage du temps de préchauffage automatique et programmable
Réglage du temps de post-chauffage automatique et programmable
(*) 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.

16A
16A (“C"- IEC60947-2)
4 x 6 mm?

8.4V

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 : liquide réfrigérant

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 :

- Tableau de controle ;

- Port USB ;

- Prise pour l'attache de la pince ;

- Prises rapides pour I'attache des tuyaux de refroidissement ;

- Prise pour l'attache des détecteurs utilisés dans le point automatique ;

- Support cable pince ;

ur le coté postérieur:
- Interrupteur général ;

~n OB WN-=
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8 - Entrée du cable d’alimentation ;

9 - Support des bras ;

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

12 - Niveau du liquide du GRA ;

13 - Event de I'air du GRA.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE ET DE REGLAGE

4.2.1 Tableau de contréle (Fig. C)

Description des paramétres de soudage par points (fig. C-1) :
()

%o
POWER

G

Puissance : pourcentage de la puissance pouvant étre distribuée en
soudage par points - fourchette de 5 a 100%.

Force aux électrodes (modalité automatique) : force avec laquelle les
électrodes de la pince pneumatique accostent les téles a souder par points ;
la machine regle automatiquement la force programmée avant d’exécuter le
point.

Temps d’Accostage (modalité manuelle) : temps pendant lequel les
électrodes de la pince pneumatique accostent les toles a souder par points
sans émettre de courant ; cela sert a faire en sorte que les électrodes
atteignent une trés grande pression, programmée a I'aide du régulateur de
pression, avant d’émettre du courant - fourchette de 200 ms a 1 seconde.

®

Temps de Préchauffage (Pré-point) : temps pendant lequel le courant est
maintenu a un niveau inférieur a celui du courant de soudage par points pour
réchauffer les téles avant le point. Ce parametre est utile pour éliminer
I'éventuel revétement des toles (galvanisation). Il est possible d’exclure le
parametre en lui donnant la valeur zéro.

Temps froid ou Pause : (seulement si le Pré-point est activé ou avec le
soudage par points a impulsions) temps qui s’écoule entre une impulsion de
courant et la suivante - fourchette de 10 ms a 400 ms.

(®)

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

®

Temps de soudage par points : temps pendant lequel le courant de
soudage par points est maintenu presque constant. Dans la fonction pince
pneumatique a impulsions, ce temps se réfere a la durée de chaque
impulsion - fourchette de 10 ms a 1 seconde.

Nombre d’impulsions : (seulement pour soudage par points a impulsions)
nombre d’'impulsions du courant de soudage par point, chacune d’'une durée
égale au temps de soudage par points programmé - fourchette de 1 a 10.

® &

Temps de Post-chauffage (Post-point) : temps pendant lequel le courant
est maintenu a un niveau inférieur a celui du courant de soudage par points
pour ralentir le refroidissement des toles aprés le point. Ce paramétre est
utile pour augmenter la tenue du point sur les téles a haute résistance. Il est
possible d’exclure le parametre en lui donnant la valeur zéro. !
1 - Touche de sélection pour la modification des paramétres de soudage par points [l)
Suivre la procédure décrite dans le paragraphe 6.2.5 pour effectuer :
a) l'affichage séquentiel des paramétres de soudage par points :
puissance/courant pouvant étre distribué, force/temps d'accostage, temps de
pré-point, temps froid, temps de rampe, temps de soudage par points, nombre
d’impulsions (seulement en pulsé), temps de post-point.
b) la modification des paramétres de soudage par points affichés et la personnalisation
d’un programme.

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

Fonction pince pneumatique avec courant de soudage par points
continu :
le cycle de soudage par points commence par un temps d’accostage, se poursuit par
un temps de pré-point et une pause (ces paramétres peuvent étre exclus), puis par un
temps de rampe (pouvant étre exclu), ensuite un temps de soudage par points et se
termine par un temps de post-point (pouvant étre exclu).

PULSE Fonction pince pneumatique avec courant de soudage par points
« pulsé » :

le cycle de soudage par points commence par un temps d’accostage, se poursuit
par un temps de pré-point (ce paramétre peut étre exclu), une pause, un temps de
rampe (pouvant étre exclu), un temps de soudage par point, une série d’'impulsions
(voir « Nombre d’impulsions » dans ce paragraphe) et se termine par un temps de
maintien ne pouvant étre programmé.

Cette fonction améliore la capacité de soudage par points sur des toles revétues
(galvanisées) ou sur des toles ayant des films protecteurs particuliers.

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

AV VN
Soudage par points avec des électrodes appropriées de : fiches, rivets,
rondelles, rondelles spéciales, fil ondulé.

Soudage par points avec une électrode appropriée de vis & 4 mm.

Soudage par points avec des électrodes de : vis @ 5+6 mm et rivets @
5 mm.

Soudage par points avec électrode appropriée sur un seul c6té de la tole.
Revenu des toles avec électrode au carbone.

Déformation par écrasement de toles avec électrode appropriée.
Soudage par points intermittent avec électrode appropriée pour
rapiégage sur toles.

3 - Touches « curseurs » :
Elles permettent de déplacer le curseur a l'intérieur de I'écran.

4 - Encodeur double fonction : O+

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

b) FONCTION SPECIALE : « ENTER » - confirmation de la valeur sélectionnée r‘
En appuyant sur la poignée : on confirme la valeur sélectionnée.

qll!lll

5 - Touche double fonction :
a) FONCTION BASE : « MODE » - touche séquentielle.
La touche, pressée en séquence, permet les modalités suivantes :
MODALITES SEMI-AUTOMATIQUES (fiche 8 broches de la pince débranchée de
la prise de la fig. B-4):
- EASY : deux toles identiques ;
- PRO : deux toles identiques ou différentes ;
- MULTI : trois téles identiques ou différentes ;
MODALITE AUTOMATIQUE (fiche 8 broches de la pince branchée a la prise de la
fig. B-4) :
- SMART AUTO : tous les parametres sont programmés automatiquement par la
machine ;
MODALITE MANUELLE (voir paragraphe 6.2.5) :
- CUST(*) : Custom = Liste des programmes de soudage par points personnalisés.
ENTRETIEN : accostage des électrodes sans émettre de courant, programmation
du réglage automatique ou manuel de la force, programmation de la longueur des
bras et de I'électrode (**) plate (type a), en pointe (type b), ou sphérique (type c).
NOTES :
(*) Les modalités « CUST » et « ENTRETIEN » sont accessibles seulement
si la fonction « MENU AVANCE » est activée. Voir le paragraphe 4.2.2
« Combinaisons spéciales de touches ».
(**) Les dimensions et la forme des électrodes sont conformes a la norme ISO
5821. Quoi qu’il en soit, se référer a la liste des piéces de rechange.

b) FONCTION spéciale : « MENU ».

Pour accéder a la fonction « MENU », maintenir la pression sur la touche « MODE »

pendant au moins 3 secondes.

Pour sortir de « MENU » appuyer a nouveau sur la touche pendant 3 s.

La touche permet d’accéder aux fonctions secondaires suivantes :

- VERSION du logiciel en cours.

- LANGUE (programmation de la langue utilisateur).

- DATE (programmation de la date courante).

- HEURE (programmation de I'heure courante).

FONCTION spéciale : « MENU » avec clé USB insérée ou PC branché a la

machine.

Pour accéder a cette fonction, maintenir la pression sur la touche « MODE »

pendant au moins 3 secondes.

Pour sortir de « MENU », appuyer a nouveau sur la touche pendant 3 s.

La touche permet d’accéder aux fonctions suivantes supplémentaires SEULEMENT

Sl la clé USB ou le PC est branché a la machine :

- MEMORISER ENREGISTREMENT (enregistrer un travail de soudage par
points).

- EXPORTER PROGRAMMES (exporter sur une mémoire externe les programmes
CUSTOM).

- IMPORTER PROGRAMMES (importer d’'une mémoire externe les programmes
CUSTOM). R

- METTRE LE FIRMWARE A JOUR.

Note : pour une description plus approfondie, se référer au guide rapide aux

fonctions du « MENU ».

[

-~

6 - Touche « ESC » : ) o
Elle permet de sortir de la sélection activée pour revenir a la page-écran initiale sans
enregistrer les éventuelles modifications.

A ATTENTION ! en appuyant en méme temps sur les touches « ESC »
et « MODE » au démarrage de la machine, les programmations d’usine seront
rappelées ; les programmes personnalisés seront effacés !

7 -Ecran:
Il permet de visualiser toutes les informations nécessaires a [I'utilisateur pour
programmer le travail de soudage par points selon les fonctions utilisées.

START

8 - Touche « START » : [l

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

NOTE : L'écran signale a I'opérateur, si nécessaire, qu'’il doit appuyer sur le bouton
« START » pour pouvoir utiliser la machine.

9 - DEL alarme générale, DEL soudage par points, DEL enregistrement :

DEL jaune alarme générale ll : elle s’allume lors de lintervention des protections
thermostatiques, intervention d’alarmes pour cause de surtension, sous-tension,
manque de phase, manque d’air, manque liquide, court-circuit accidentel du circuit de
soudage par points.

DEL rouge _%_ « soudage par points » : elle s’allume pendant toute la durée du

cycle de soudage par points.
REC

DEL rouge *<=* « REC » (enregistrement) : elle s'allume quand la machine est
programmeée pour enregistrer les parameétres des points qui seront exécutés.
NOTE : L'enregistrement s’effectue exclusivement sur mémoire USB.

4.2.2 Combinaisons spéciales de touches

START
- Maintenir la pression d’abord sur START - puis sur le curseur Gauche (II
pendant au moins trois secondes.
EFFET : on active/exclut la modalité protégée qui bloque la machine dés qu’un
signal d’avertissement quelconque ou une alarme apparait (voir TAB. 1). Le
rétablissement de la machine s’effectue en appuyant sur le bouton START.

- Maintenir la pression d’abord sur le curseur Gauche ﬂl puis sur le curseur Droit
ﬂ) pendant au moins trois secondes.

EFFET : on active/exclut le MENU AVANCE qui permet d’accéder aux modalités
CUST (Custom) et ENTRETIEN.
NOTE : dans les deux combinaisons, I’état en cours d’utilisation est mémorisé
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et maintenu méme en éteignant et en rallumant la machine.

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

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

4.3 FONCTIONS DE SECURITE ET VERROUILLAGE

4.3.1 Protections et alarmes (TAB. 1)

a) Protection thermique :
Elle intervient en cas de surchauffe du poste de soudage par points causée par le
manque ou le débit insuffisant du fluide de refroidissement ou causée par un cycle
de travail supérieur a la limite admise.
L'intervention est signalée par l'allumage de la DEL jaune
commandes.
L'alarme est affichée sur I'écran avec :
AL 1 = alarme thermique de sécurité.
AL 2 = alarme thermique pince.
AL 8 = alarme thermique studder.
EFFET blocage du mouvement, ouverture des électrodes (cylindre au
déchargement) ; blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (appuyer sur le bouton « START » quand la
température revient dans les limites admises - extinction de la DEL jaune l] ).

ll sur le tableau de

b

-

Interrupteur général :

- Position « O » = ouvert pouvant étre verrouillé (voir chapitre 1).
ATTENTION ! En position « O », les bornes internes (L1+L2+L3) de branchement
du cable d’alimentation sont sous tension.

- Position « | » = fermé : poste de soudage par points alimenté mais non en
fonction (STAND BY — on demande d’appuyer sur le bouton « START »).

- Fonction arrét d’'urgence
Avec poste de soudage par points en fonction, I'ouverture (pos. « | »=>pos.
« O ») ne détermine pas I'arrét en conditions de sécurité :
- courant inhibé ;
- ouverture des électrodes (cylindre au déchargement) ;
- redémarrage automatique inhibé.

A ATTENTION ! VERIFIER PERIODIQUEMENT LE BON FONCTIONNEMENT
DE L’ARRET EN SECURITE
c) Sécurité groupe de refroidissement
Ilintervient en cas de manque ou de chute de pression du liquide de refroidissement ;
L'intervention est signalée sur I'écran par AL 7 = alarme manque liquide.
EFFET: blocage de la manipulation, ouverture électrodes (cylindre au
déchargement); blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT: rétablir le niveau de liquide de refroidissement, puis
éteindre et rallumer la machine (voir aussi Par. 5.6 “prédisposition du groupe de
refroidissement”).
Sécurité air comprimé
Elle intervient en cas de manque ou de chute de pression (p < 3bars) de
I'alimentation de I'air comprimé ;
L'intervention est signalée sur I'écran par AL 6 = alarme manque d’air.
EFFET blocage du mouvement, ouverture des électrodes (cylindre au
déchargement) ; blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (appuyer sur le bouton « START ») quand la
pression revient dans Ies limites admises (indication manométre >3 bars).
Sécurité court-circuit en sortie (seulement pince pneumatique)
Avant d’exécuter le cycle de soudage, la machine controle que les poles (positif et
négatif) du circuit secondaire de soudage par points n’ont aucun point en contact
accidentel.
L'intervention est signalée sur I'écran par AL 9 = alarme court-circuit en sortie.
EFFET blocage du mouvement, ouverture des électrodes (cylindre au
déchargement) ; blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (appuyer sur le bouton « START » aprés avoir
éliminé la cause du court-circuit).
f) Protection manque de phase
L'intervention est signalée sur I'écran par AL 11 = alarme manque de phase.
EFFET blocage du mouvement, ouverture des électrodes (cylindre au
déchargement) ; blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (appuyer sur le bouton « START »).
Protection surtension et sous-tension
L'intervention est signalée sur I'écran par AL 3 = alarme surtension et par AL 4 =
alarme sous-tension.
EFFET blocage du mouvement, ouverture des électrodes (cylindre au
déchargement) ; blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (appuyer sur le bouton « START »).
h) Bouton « START » (Fig. C-8).
Il est nécessaire de I'actionner pour pouvoir commander I'opération de soudage
dans chacune des conditions suivantes :
- a chaque fermeture de l'interrupteur général (pos « O »=>pos « | ») ;
- aprés chaque intervention des dispositifs de sécurité/ protection ;
- aprés le retour de [lalimentation d’énergie (électrique et air comprimé)
précédemment interrompue pour cause de sectionnement en amont ou avarie.
- avec la modalité protégée insérée (voir paragraphe 4.2.2).

d

=
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-
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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. .
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 soulévement 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
et a I'air de travail en toute sécurité.

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

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

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

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

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

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

- TypeA () pour machines monophasées;

- Type B ( ) pour machines triphasées.

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

5.4.2 Fiche et prise de réseau

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

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

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

5.5 BRANCHEMENT PNEUMATIQUE

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

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

5.6 PREDISPOSITION DU GROUPE DE REFROIDISSEMENT (GRA)

A ATTENTION ! Les opérations de remplissage doivent étre exécutées

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

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

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

refroidissement.

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

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

- Fermer le bouchon du réservoir.

- Fermer la vanne de vidange.

5.7 BRANCHEMENT DE LA PINCE PNEUMATIQUE (Fig. F)

A ATTENTION! Présence de tension dangereuse! Eviter de la fagon la
plus absolue de brancher des fiches différentes de celles qui sont prévues par
le constructeur aux prises du poste de soudage par points. Ne tenter d’insérer
aucun type d’objet dans les prises!

- Machine débranchée du réseau d’alimentation.

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

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

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

5.8 PINCE “C”: BRANCHEMENT DU BRAS

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

Respecter scrupuleusement la séquence des instructions reportées ci-dessous!

- Machine débranchée du réseau d’alimentation.

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

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

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

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

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

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

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

6.1 OPERATIONS PRELIMINAIRES

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

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

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

« O » et verrou fermé.

Branchements au réseau électrique et pneumatique :

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

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

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

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

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

horizontal du bras (Fig. Q)

Pour cette opération, procéder de la fagon suivante :

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

sécurité du bras en « C ».

6.1.2 Interrupteur général en position « | ».

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

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

Alignement des électrodes de la pince :

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

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

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES DE SOUDAGE PAR POINTS

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

- Force exercée par les électrodes.

- Courant de soudage par points.

- Temps de soudage par points :

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

6.2.1 Programmation du bras et de I’électrode

Appuyer plusieurs fois sur la touche « MODE » jusqu’a entrer dans « ENTRETIEN »
et programmer le bras courant avec I'électrode utilisée qui peut étre de type « a »
(plate), type « b » (en pointe), ou type « ¢ » (sphérique). Voir la section « Spot Welding
Accessories » sur le catalogue.

Par ex. programmer CA1/b pour le bras standard avec électrode type « b »,
programmer CA1/a si le bras est le méme mais I'électrode est de type « a ».

Monter de préférence des électrodes de type « b » pour un travail de soudage qui
demande beaucoup de points et monter des électrodes de type « a » pour un travail
avec peu de points ou pour des bras ayant un large col (par ex. 300 mm et 550 mm).
IMPORTANT toujours programmer correctement I’électrode en cours
d’utilisation car les parameétres de soudage par points que la machine suit en
modalités semi-automatiques et automatique peuvent varier.

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

La programmation de la modalité automatique (programmation standard) ou manuelle,
peut étre choisie en appuyant plusieurs fois sur la touche « MODE » (Fig. C-5) jusqu’a
visualiser « ENTRETIEN » sur 'écran ; puis avec les curseurs on se positionne sur
« AUTO » et a I'aide de I'encodeur on choisit « AUTO » ou « MAN ». Appuyer sur
I’'encodeur pour confirmer le choix.

Réglage automatique :

En choisissant « AUTO », on peut programmer la valeur désirée de la force ; en
appuyant sur le bouton de la pince, les électrodes accostent avec la force programmée
sans émettre de courant.

En modalité « AUTO », durant le cycle de soudage par points, la force aux électrodes
est régulée automatiquement selon les valeurs programmées dans le programme de
soudage par points.

Réglage manuel :

En choisissant « MAN » il est possible de programmer la valeur de la force en agissant
manuellement sur le régulateur de pression (Fig. B-10) : régler a 3 bars et accoster
les électrodes a l'aide du bouton sur la pince, puis lire sur I'écran la valeur de force
obtenue ; augmenter la pression et répéter I'opération d’accostage jusqu’a obtention
de la valeur de force désirée.

En modalité « MAN », durant le cycle de soudage par points, la force aux électrodes
sera la force réglée manuellement selon la procédure décrite ci-dessus.

Fonction accostage :

Elle permet d’accoster les électrodes avec la force programmée sans distribuer de
courant.

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

Appuyer sur le bouton de la pince et relacher, puis maintenir tout de suite la pression
sur le bouton. La pince accoste et maintient les électrodes fermées jusqu’a ce qu’on
relache le bouton. L'écran affiche « ACCOSTAGE » et la DEL sur la pince clignote.

A ATTENTION : I'utilisation de gants de protection peut rendre difficile
I’accostage avec doubles clics. Il est donc conseillé de sélectionner la fonction
d’accostage a I'intérieur du programme « ENTRETIEN ».

A ATTENTION !

RISQUE RESIDUEL ! Dans cette modalité de fonctionnement aussi il existe le
risque d’écrasement des membres supérieurs : prendre les précautions qui
s’imposent (voir chapitre sécurité).

6.2.3 Programmation automatique des parameétres de soudage par points

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

6.2.4 Programmation semi-automatique des parameétres de soudage par points
(Courant, Temps)

(Paragraphe 4.2.1 et Fig. C)

Les paramétres de soudage par points sont programmés par la machine en
sélectionnant I'épaisseur et le matériel (*) des toles a souder parmi les modalités
suivantes :

- EASY (deux toles identiques).

- PRO (deux toles identiques ou différentes).

- MULTI (trois toles identiques ou différentes).

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

(*) NOTE : les matériaux standards disponibles sont :

-« Fer » (abrégé en « Fe ») : toles en fer a bas contenu en carbone ;

- «FeZn» (abrégé en « Fz ») : toles galvanisées en fer a bas contenu en carbone ;

-« Hss » (abrégé en « Hs ») : téles en acier a haute limite de rupture (700 MPa
max) ;

-« Bore » (abrégé en « Br ») : téles en acier au bore.

6.2.5 Programmation manuelle des parameétres de soudage par points et
création d’un programme personnalisé

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

En partant des modalités « Easy, Pro, Multi », appuyer sur le bouton 1 de la Fig. C
pendant trois secondes environ pour entrer dans la modalité « MANUELLE/PROG »,
puis sélectionner avec la méme touche le parametre a modifier : Appuyer sur
I'encodeur et tourner pour modifier la valeur, puis appuyer a nouveau sur I'encodeur
pour confirmer. Dans cette modalité, il est déja possible d’utiliser en soudage par
points les parametres choisis, mais ils ne seront pas mémorisés.

Pour revenir a la modalité initiale, appuyer pendant 3 secondes sur la touche 1 de la
Fig. C ; on voit apparaitre « enregistrer le programme ? » ; choisir « NON » pour NE
PAS enregistrer, « OUI » pour enregistrer sous un nom.

Le programme personnalisé avec un nom peut étre réutilisé a tout moment a l'intérieur
de la modalité « CUST ».

6.3 PROCEDE AUTOMATIQUE DE SOUDAGE PAR POINTS

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

avec la machine.

Sélectionner le mode « SMART AUTO » a l'aide de la touche « MODE » :

dans la procédure préliminaire de « REMISE AU ZERO ».

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

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

procéder ensuite de cette facon :

- Poser I'électrode du bras fixe sur la surface d’une des deux téles a souder par
points.

- Appuyer sur le bouton situé sur le manche de la pince pour obtenir :

a) Fermeture des toles entre les électrodes.
b) Démarrage du cycle de soudage par points avec passage de courant signalé
par la DEL sur le tableau de controle.

- Relacher le bouton quelques instants aprés I'extinction de la DEL.

- Au terme du soudage par points, le Courant moyen de soudage (sauf les rampes
initiales et finales), la Force aux électrodes et le Temps de soudage s’affichent.
On peut ajouter un « avertissement » aux valeurs affichées, signalé par la DEL
rouge clignotant sur la pince (voir TAB.1), en fonction du résultat obtenu avec le
soudage.

- Au terme du travail, remettre la pince dans le support prévu a cet effet sur le
chariot.

Pour exécuter & nouveau la remise a zéro, appuyer plusieurs fois sur la touche

« MODE » jusqu’a I'apparition de « REMISE A ZERO» sur I'écran; pour sortir de cette

procédure sans remettre a zéro, appuyer sur la touche « ESC ».

on entre

IMPORTANT :

Pour une bonne réussite du soudage par point automatique, répéter la remise
a zéro quand :

- On remplace les électrodes.

- On nettoie les électrodes (conseillé aprés 30 points environ).

- On change le bras.

- On change de travail de soudage.

A ATTENTION : durant la remise a zéro, la pince exécute un cycle

particulier de soudage par points en distribuant du courant et en fermant a
plusieurs reprises les électrodes. Respecter toutes les prescriptions reportées
dans le paragraphe « SECURITE GENERALE » DE CE MANUEL !

6.4 PROCEDURE DE SOUDAGE PAR POINTS SEMI-AUTOMATIQUE OU

MANUELLE

Opérations valides pour tous les outils, en partant des modalités « Easy, Pro, Multi » :

- Sélectionner les toles a souder (matériaux et épaisseurs) a I'aide de I'encodeur.

- Afficher les parametres de soudage par points préprogrammés (Fig. C-1).

- Personnaliser, éventuellement, le programme de soudage par points (voir
paragraphe 6.2.4).

6.4.1 PINCE PNEUMATIQUE
- Choaisir la fonction pointage continu ou pulsé (Fig. C-2).
- Poser I'électrode du bras fixe sur la surface d’une des deux téles a pointer.
- Appuyer sur le poussoir sur les poignées de la pince pour obtenir:
a) Fermeture des toles entre les électrodes.
b) Démarrage du cycle de pointage avec passage de courant signalé par le
voyant _%_ sur le panneau de controle.

- Relacher le poussoir quelques instants aprés I'extinction du voyant g .

- Le courant moyen de pointage apparait au terme du pointage (sauf les rampes
initiales et finales) et la Force aux électrodes.
Aux valeurs affichées, on peut ajouter un “avertissement”, signalé par le voyant rouge
clignotant sur la pince (voir TAB. 1), en fonction du résultat obtenu avec le pointage.

- Au terme du travail, remettre la pince dans le support approprié présent sur le
chariot.
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A ATTENTION: présence de tension dangereuse! Toujours vérifier
I'intégrité du cable d’alimentation de la pince; le tube plissé protecteur ne
doit pas étre coupé, cassé ou écrasé! Avant et durant I'utilisation de la pince,
vérifier que le cable est loin de parties en mouvement, de sources de chaleur, de
surfaces coupantes, de liquides, etc..

A ATTENTION: la pince contient ’ensemble de transformation, isolation
et redressement nécessaires pour le pointage; en cas de doutes sur I'intégrité
de la pince (a cause de chutes, chocs violents, etc.) débrancher le poste de
soudage par points et consulter un centre d’assistance autorisé.

6.4.2 PISTOLET STUDDER

A ATTENTION!

- Pour fixer ou démonter les accessoires du mandrin du pistolet, utiliser deux clés
fixes hexagonales de fagon a empécher la rotation de ce méme mandrin.

- En cas d’opération sur porte ou capot, brancher obligatoirement la barre de masse
sur ces parties pour empécher le passage de courant a travers les charniéres, et
quoi qu'il en soit a proximité de la zone a pointer (les longs parcours de courant
réduisent I'efficacité du point).

6.4.2.1 Branchement du cable de masse

a) Mettre la téle a nu le plus pres possible du point ou I'on entend opérer, pour une
surface correspondant a la surface de contact de la barre de masse. i

b1) Fixer la barre en cuivre a la surface de la téle en utilisant une PINCE ARTICULEE
(modéle pour soudages).
En alternative a la modalité “b1” (difficulté de réalisation pratique) adopter la
solution:

b2) Pointer une rondelle sur la surface de la téle précédemment préparée; faire
passer la rondelle a travers la fissure de la barre en cuivre et la bloquer avec le
clip approprié fourni.

F-S Pointage de rondelle pour la fixation du terminal de masse

Monter I'électrode appropriée sur le mandrin du pistolet (POS.9, Fig. I) ety insérer la
rondelle (POS.13, Fig. I).

Poser la rondelle dans la zone choisie. Mettre le terminal de masse en contact, sur
cette méme zone; appuyer sur le poussoir du pistolet en effectuant le soudage de la
rondelle sur laquelle exécuter la fixation comme décrit précédemment.

Pointage de vis, rosettes, clous, rivets

Equiper le pistolet de I'électrode adaptée, y insérer I'élément a pointer et le poser
contre la téle au point désiré; appuyer sur le poussoir du pistolet: relacher le poussoir
seulement aprés I'arc de temps programmé (extinction voyant _%_ ).

D,
Pointage de téles d’un seul coté

Monter I'électrode prévue sur le mandrin du pistolet (POS.86, Fig. |) en appuyant sur la
surface a pointer. Actionner le poussoir du pistolet, relacher le poussoir seulement
apres I'arc de temps programmeé (extinction voyant _g_ ).

A ATTENTION!

Epaisseur maximale de la téle pointable, d’'un seul c6té: 1+1 mm. Ce pointage n’est

pas admis sur des structures portantes de la carrosserie.

Pour obtenir des résultats corrects dans le pointage des tdles, il est nécessaire

d’adopter quelques précautions fondamentales:

1 - Une connexion de masse impeccable.

2 - Les deux parties a pointer doivent étre mises a nu d’éventuels vernis, graisse,
huile.

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

4 - L'épaisseur du morceau supérieur ne doit pas dépasser 1 mm.

5 - La pointe de I'électrode doit posséder un diamétre de 2,5 mm.

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

7 - Quand on pointe, poser I'électrode en exercant une légére pression (3+4 kg).
Appuyer sur le poussoir et faire passer le temps de pointage, seulement alors
éloigner le pistolet.

8 - Ne jamais I'éloigner de plus de 30 cm du point de fixation de la masse.

A

Pointage et traction contemporaine de rondelles spéciales

Cette fonction s’exécute en montant et en serrant a fond le mandrin (POS .4, Fig. I) sur
le corps de I'extracteur (POS.1, Fig. 1), accrocher et serrer a fond I'autre terminal de
I'extracteur sur le pistolet (Fig. ). Insérer la rondelle spéciale (POS.14, Fig. I) dans le
mandrin (POS.4, Fig. 1), en la bloquant avec la vis appropriée (Fig. ). La pointer dans
la zone intéressée en réglant le poste de soudage par points comme pour le pointage
des rondelles et commencer la traction.

Au terme, tourner I'extracteur de 90° pour détacher la rondelle, qui peut étre pointée a
nouveau dans une nouvelle position.

13 F
Réchauffement et refoulement de toles

Dans cette modalité opérationnelle, le TIMER est désactivé par défaut: en sélectionnant
le temps de soudage, I'écran affiche “ inf” = Temps infini.

La durée des opérations est donc manuelle étant donné qu’elle est déterminée par le
temps durant lequel on maintient le poussoir du pistolet pressé.

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

13
Réchauffement de toles

Monter I'électrode de carbone (POS.12, Fig. |) dans le mandrin du pistolet en la
bloquant avec la couronne. Toucher avec la pointe de carbone la zone précédemment
mise a nu et presser le poussoir du pistolet. Agir de I'extérieur vers l'intérieur par
mouvement circulaire de fagon a réchauffer la tole qui, s’écrouira et reviendra dans
sa position originelle.

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

F
Refoulement de toles

Dans cette position, en opérant avec I'électrode appropriée, on peut raplatir des téles

qui ont subi des déformations localisées.

Pointage intermittent (Rapiécage)

Cette fonction est adaptée au pointage de petits rectangles de tole pour couvrir des

trous dus a la rouille ou a d’autres causes.

Mettre I'électrode appropriée (POS.5, Fig. |) sur le mandrin, serrer soigneusement la

couronne de fixation. Mettre a nu la zone intéressée et s’assurer que le morceau de

tole que I'on veut pointer est propre et sans graisse, ni vernis.

Placer le morceau et y poser I'électrode, serrer ensuite le poussoir du pistolet en

maintenant toujours la pression sur le poussoir, avancer rythmiquement en suivant les

intervalles de travail/repos donnés par le poste de soudage par points.

N.B.: Durant le travail, exercer une légére pression (3+4 kg), opérer en suivant une

ligne idéale a 2+3 mm du bord du nouveau morceau a souder.

Pour avoir de bons résultats:

1 - Ne pas s’éloigner de plus de 30 cm du point de fixation de la masse.

2 - Adopter des toles de couverture d’une épaisseur maximale de 0.8 mm, si
possible en acier inoxydable.

3 - Rythmer le mouvement d’avancement selon la cadence dictée par le poste de
soudage par points. Avancer durant le moment de pause, s’arréter au moment du
pointage.

Utilisation de I’extracteur en dotation (POS.1, Fig. I)

Crochet et traction de rondelles

Cette fonction s’exécute en montant et en serrant le mandrin (POS.3, Fig. I) sur le
corps de I'électrode (POS.1, Fig. ). Accrocher la rondelle (POS.13, Fig. I), pointée
selon la description précédente, et commencer la traction. Tourner ensuite I'extracteur
de 90° pour détacher la rondelle.

Crochet et traction de fiches

Cette fonction s’exécute en montant et en serrant le mandrin (POS.2, Fig. I) sur le
corps de I'électrode (POS.1, Fig. I). Faire entrer la fiche (POS.15-16, Fig. 1), pointée
selon la description précédente dans le mandrin (POS.1, Fig. I) en continuant a tirer
le terminal vers 'extracteur (POS.2, Fig. I). Quand I'introduction est terminée, relacher
le mandrin et commencer la traction. Tirer ensuite le mandrin vers le marteau pour
extraire la fiche.

7. ENTRETIEN

A ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES OPERATIONS D’ENTRETIEN,
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 ENTRETIEN ORDINAIRE N | i

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN ORDINAIRE PEUVENT ETRE EXECUTEES

PAR L'OPERATEUR.

- adaptation/rétablissement du diamétre et du profil de la pointe de I’électrode ;

substitution des électrodes et des bras ;

contréle alignement des électrodes ;

controle refroidissement de cables et pince ;

écoulement de la condensation par le filtre d’entrée de I’air comprimé.

vérification périodique du niveau dans le réservoir du liquide de

refroidissement.

- vérification périodique de I’absence totale de fuites de liquide.

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

- changement du liquide de refroidissement tous les 6 mois.

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 L’INTERIEUR, S’ASSURER
QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D’ALIMENTATION ELECTRIQUE ET PNEUMATIQUE (s’il est présent).
D’éventuels controles exécutés sous tension a lintérieur 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 l'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 '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 l'isolation 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 GRA

En cas de :

- nécessité excessive de rétablir le niveau du liquide dans le réservoir ;

- fréquence d’'intervention excessive alarme 7 ;

- fuites de liquide ;

il convient de procéder a une vérification des éventuelles problématiques présentes a
l'intérieur de la zone du groupe de refroidissement.

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

Contréler qu'il n’y a pas de fuites provenant des connexions et des tuyauteries. En cas
de fuite de liquide, pourvoir a la substitution de la partie endommagée. Eliminer les
résidus de liquide qui se sont éventuellement déposés durant I'entretien, et refermer
le tableau latéral.

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

7.2.2 Substitution de la Pile Interne
Si la date et I'heure ne sont pas maintenues en mémoire, il convient de substituer la
pile (CR2032 - 3V) placée sur I'arriere du panneau de controle.
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Avec la machine débranchée du réseau, enlever les vis du panneau de contréle,
enlever les connecteurs et substituer la pile.

A ATTENTION ! S’assurer d’avoir branché tous les connecteurs avant
de remonter le tableau sur la machine.

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. « | ») '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.).

- Lafficheur n’indique pas de signaux d’alarme (voir TAB. 1) : aprés I'arrét de l'alarme,
appuyer sur « START » pour réactiver le poste de soudage par points ; contréler la
bonne circulation du liquide de refroidissement et réduire éventuellement le rapport
d’intermittence du cycle de travail.

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

- Les parametres 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 I'origine en faisant attention qu’ils n’entrent pas
en contact avec des parties en mouvement ou des parties qui pourraient atteindre
des températures élevées. Lier tous les conducteurs comme ils I'étaient a I'origine
en 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 hiimedos o mojados o bajo
la lluvia.

- La conexiéon de los cables de soldadura y cualquier intervencion de
mantenimiento ordinario en los brazos y/o electrodos tienen que ser
realizadas con la soldadora por puntos apagada y desconectada de la red
de alimentacién 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.

- En las soldadoras por puntos de accionamiento con cilindro neumatico es

necesario bloquear el interruptor general en posicién “O” con el candado
incluido.
Debe respetarse el mismo procedimiento para la conexion a la red de agua
o a una unidad de enfriamiento de circuito cerrado (soldadoras por puntos
enfriadas por liquido) y en cualquier caso de intervenciones de reparacion
(mantenimiento extraordinario).

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

Ve VAN

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

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

- No soldar en recipientes presurizados.

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

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

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

VOO®

- Siempre proteger los ojos con las gafas de proteccién correspondientes.

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

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

1 9eRO0®

EMEF

SAFE

o

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos equipos médicos

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

Siempre tienen que tomarse medidas de proteccion adecuadas hacia los

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

la soldadora por puntos.

Esta soldadora por puntos cumple los estandares técnicos de producto para

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

el cumplimiento de los limites de base relativos a la exposicion humana a los

campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

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

reducir la exposicion de campos electromagnéticos:

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

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

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

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

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

- No soldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora por puntos (distancia
minima: 50cm).

- No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura por puntos.

- Distancia minima:

- d=3cm, f= 50cm (Figura M);
- d=3cm, f= 50cm (Figura N);
- d=30cm (Figura O);

- d=20cm (Figura P) Studder.

0N

- Equipo de clase A:

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

USO PREVISTO

La instalacion se ha disefado para ser utilizada exclusivamente en carroceria
para lareparacion de vehiculos: tiene que utilizarse para la soldadura por puntos
de una o varias chapas de acero con bajo contenido de carbono, de forma y
dimensiones variables en funcion de la elaboracion que hay que ejecutar.
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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:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- Sustitucién o mantenimiento de los electrodos

- Regulacion de la posicién de brazos o electrodos

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

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

ALMACENAMIENTO

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

- La humedad relativa del aire no debe ser superior al 80%.

- La temperatura ambiente debe estar entre -15°C y 45°C.

En caso de maquina con unidad de enfriamiento por liquido y temperatura

ambiente inferior a 0°C: usar el liquido anticongelante sugerido por el fabricante

o vaciar completamente el liquido del circuito hidraulico y el depésito.

Utilizar siempre medidas adecuadas para proteger la maquina de la humedad,

de la suciedad y de la corrosion.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Instalacién movil para soldadura de resistencia (soldadora por puntos) controlada por

microprocesador, tecnologia inversor de mediana frecuencia, alimentacion trifasica y

corriente continua de salida.

La soldadora por puntos se ha equipado con pinza neumatica que contiene en su

interior el grupo de transformacion y rectificacion. De esta forma pueden obtenerse,

con respecto a las soldadoras por puntos tradicionales, corrientes de soldadura por

puntos con absorciones reducidas de red y campos magnéticos menores cerca de los

cables. Ademas pueden utilizarse cables muchos mas largos y ligeros para una mejor

maniobrabilidad y un amplio radio de accion.

La soldadora por puntos puede funcionar sobre chapas de hierro con bajo contenido

de carbono, en chapas de hierro cincado, en chapas de acero de alta resistencia y

en chapas de acero al boro. Ademas se ha equipado con conexiones rapidas para el

uso de los equipos accesorios (Studder, Pinza X), permite la ejecucion de numerosas

elaboraciones en caliente en las chapas y de todas las elaboraciones especificas del

sector de la carroceria para vehiculos.

Las caracteristicas principales de la instalacién son:

- Display LCD retroiluminado para la visualizaciéon de los controles y de los
parametros configurados;

- Seleccién de cuadro de la modalidad de soldadura por puntos (continua o a
impulsos);

- Eleccién manual, semiautomatica o completamente automatica de los parametros

de soldadura por puntos;

- Posibilidad de configurar el precalentamiento y el postcalentamiento de las chapas
para optimizar la soldadura de los materiales de alta resistencia y cincados;

- Posibilidad de configurar tipos de electrodos diferentes;

- Reconocimiento automatico de la herramienta introducida;

- Reconocimiento automatico del brazo tipo “C”;

- Control automatico de la corriente de soldadura por puntos;

- Control manual y automatico de la fuerza en los electrodos;

- Doble puerto “USB” (para PC y pendrive).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Soporte para brazos;

- Soporte cable pinza;

- Soporte ruedas delanteras;

- Grupo filtro reductor (alimentacion del aire comprimido);

- Pinza “C” con brazos estandar completa con cable con enchufe que puede
desconectarse del generador y sensores para el punto automatico integrados;

- Grupo de enfriamiento (GRA integrado).

2.3 ACCESORIOS OPCIONALES

- Brazos y electrodos con longitud y/o forma diferente para pinza “C” (véase la lista
de los repuestos);

- Kit poste de soporte y descargador de peso de la pinza;

- Pinza “X”;

- Kit studder;

Kit anillo pinza “C”.

3. DATOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DATOS (Figura A)

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

se resumen en la placa de las caracteristicas, con el significado siguiente.

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

- Tension de alimentacion.

- Potencia de red en régimen permanente (100%).

- Potencia nominal de red con relacién de intermitencia del 50%.

- Tension maxima en vacio de los electrodos.

- Corriente maxima con electrodos en cortocircuito.

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

- Alcance y longitud del brazo (estandar).

- Fuerza minima y maxima ajustable en los electrodos.

10 - Presién nominal de la fuente de aire comprimido.

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

12 - Caudal del liquido de enfriamiento.

13 - Caida de la presion nominal del liquido para el enfriamiento.

14 - Masa del dispositivo de soldadura por puntos.

15 - Simbolos referidos a la seguridad, cuyo significado se encuentra en el capitulo 1
“Seguridad general para la soldadura de resistencia”.

Nota: El ejemplo de placa indicado es indicativo del significado de los simbolos y

de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora por puntos

poseido por Ustedes deben encontrarse directamente en la placa de la misma

soldadora por puntos.
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3.2 OTROS DATOS TECNICOS

3.2.1 Soldadora por puntos
Caracteristicas generales

- Tension y frecuencia de alimentacion
- Clase de proteccion eléctrica :
- Clase de aislamiento : H
- Grado de proteccion de la envoltura : IP 20
- Tipo de enfriamiento por liquido
- (*) Dimensiones ocupadas (LxWxH) 710 x 450 x 910mm

- 400V (+15%) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

- (**) Peso : 62kg
Entrada

- Potencia maxima en cortocircuito (Scc) : 43kVA
- Fusibles de red retrasados : 16A

- Interruptor automatico de red 16A (“C”- IEC60947-2)

- Cable de alimentacion (L<4m) 4 x 6 mm?
Salida

- Tension secundaria en vacio (U,d) : 8.4V
- Corriente maxima de soldadura por puntos (I, max) : 9kA

- Capacidad de soldadura por puntos maximo 3 + 3 + 3 mm
- Relacion de intermitencia : 2%
- Fuerza maxima en los electrodos : 400 daN
- Garganta del brazo “C” : 95 mm estandar
- Regulacion de la corriente de soldadura por puntos :  automatica y programable
- Regulacioén del tiempo de soldadura por puntos Automatica y programable
- Regulacion del tiempo de acercamiento automatica y programable
- Regulacion del tiempo de rampa automatica y programable
- Regulacion del tiempo de mantenimiento automatica y programable
- Regulacion del tiempo de frio automatica y programable
- Regulacion del numero de impulsos automatica y programable
- Regulacion de la fuerza en los electrodos automatica o manual
- Regulacion del tiempo de pre-calentamiento automatica y programable
Regulacion del tiempo de post-calentamiento automatica y programable
(*) 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

- Presion maxima (pmax) 3 bar
- Potencia de enfriamiento (P @ 11/min) : 1 kw
- Capacidad del tanque : 8l
- Liquido de enfriamiento liquido refrigerante

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS

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

En el lado delantero:

1 - Cuadro de control;

2 - Puerto USB;

3 - Toma para la conexion de la pinza;

4 - Tomas rapidas para la conexion de los tubos de enfriamiento;

5 - Toma para la conexion de los sensores utilizados en el punto automatico;

6 - Soporte cable pinza.
En
7

8

el lado trasero:
- Interruptor general:
- Entrada del cable de alimentacion;
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9 - Soporte para brazos;

10 - Grupo regulador de presién, manémetro y filtro de entrada del aire;
11 - Tapon del tanque del grupo de enfriamiento (GRA);

12 - Nivel de liquido del GRA,;

13 - Respiradero del aire del GRA

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL Y REGULACION
4.2.1 Panel de control (Figura C)
Descripcion de los parametros de soldadura por puntos (figura C-1):

%
POWER

)

Potencia: porcentaje de la potencia que puede suministrarse durante la
soldadura por puntos - intervalo desde el 5 hasta el 100%.

Fuerza en los electrodos (modalidad automatica): fuerza con que los
electrodos de la pinza neumatica arriman las chapas que hay que soldar por
puntos; la maquina regula automaticamente la fuerza configurada antes de
realizar el punto.

Tiempo de acercamiento (modalidad manual): tiempo en que lo electrodos
de la pinza neumatica acercan las chapas que deben soldarse por puntos sin
generar corriente; sirve para que los electrodos alcancen la presién maxima,
configurada a través del regulador de presién, antes de generar corriente -
intervalo de 200 ms a 1 segundo.

®

Tiempo de Precalentamiento (Pre-punto): tiempo en que la corriente se
mantiene a un nivel inferior a la corriente de soldadura por puntos para
calentar las chapas antes de la realizacion del punto. Este parametro es util
para eliminar el posible revestimiento de las chapas (cincado). Es posible
excluir el parametro poniendo su valor a cero.

Tiempo frio o Pausa: (solamente si el Pre-punto se ha activado o en la
soldadura por puntos a impulsos) tiempo que transcurre entre un impulso de
corriente y el sucesivo — intervalo de 10 ms a 400 ms.

(®)

Tiempo de rampa: tiempo utilizado por la corriente para alcanzar el valor
maximo configurado. En la funcién pinza neumatica a impulsos este tiempo
se aplica solamente al primer impulso - intervalo de 0 a 1 segundo.

®

Tiempo de soldadura por puntos: tiempo en que la corriente de soldadura
por puntos se mantiene mas o menos constante. En la funcién pinza
neumatica a impulsos este tiempo se refiere a la duracién del impulso simple
— intervalo de 10 ms a 1 segundo.

Numero de impulsos: (solamente para soldadura por puntos a impulsos),
nimero de impulsos de corriente de soldadura por puntos, cada uno de
duracion equivalente al tiempo configurado — intervalo de 1 a 10.

® &

Tiempo de Pos-calentamiento (Pos-punto): tiempo en que la corriente se
mantiene a un nivel inferior a la corriente de soldadura por puntos para
desacelerar la refrigeracion de las chapas después de la realizacion del
punto. Este parametro es Util para aumentar la resistencia del punto en las
chapas de alta resistencia. Es posible excluir el parametro poniendo su valor
a cero.

«

1 - Tecla de seleccion para la modificacion de los parametros de soldadura por puntos [l)

Seguir el procedimiento que se describe en el parrafo 6.2.5 para realizar:

a) la visualizacion en secuencia de los parametros de soldadura por puntos:
potencia/corriente suministrable, fuerza/tiempo de aproximacién, tiempo de pre-
soldadura, tiempo frio, tiempo de rampa, tiempo de soldadura por puntos, numero
de los impulsos (s6lo en impulsos), tiempo de post-soldadura.

b) la modificacién de los parametros de soldadura por puntos y la personalizacion de
un programa.

2 - Tecla de seleccién de la funcion y de la herramienta utilizada

Funcién pinza neumatica con corriente de soldadura por puntos
continua:
el ciclo de soldadura por puntos empieza con un tiempo de arrimado, continia con un
tiempo de pre-punto y una pausa (estos parametros pueden excluirse), un tiempo de
rampa (puede excluirse), un tiempo de soldadura por puntos y termina con un tiempo
de pos-punto (puede excluirse).

PULSE Funcion pinza neumatica con corriente de soldadura por puntos “a
impulsos”:

el ciclo de soldadura por puntos empieza con un tiempo de arrimado, continia con un
tiempo de pre-punto (este parametro puede excluirse), una pausa, un tiempo de rampa
(puede excluirse), un tiempo de soldadura por puntos, una serie de impulsos (véase
“Numero de impulsos”en este parrafo) y termina con un tiempo de mantenimiento
que no puede configurarse.

Esta funcién mejora la capacidad de soldadura por puntos en chapas revestidas
(cincadas) o bien en chapas con peliculas de proteccion especiales.

4

Funcién studder (sélo con pistola studder).

La seleccion de esta funcion es posible solamente conectando oportunamente la
pistola studder al conector correspondiente de la pinza estandar (véase parrafo 5.9
conexion del studder).

Las elaboraciones que pueden realizarse con esta funcion se esquematizan en el
cuadro de control (figura C) con el significado siguiente:

Soldadura por puntos con electrodos especificos de: enchufes,
remaches, arandelas, arandelas especiales, hilo ondulado.

Soldadura por puntos con electrodo especifico de tornillos @ 4 mm.

a0 |

Soldadura por puntos con electrodo especifico de: tornillos @ 5+6 mm
y remaches @ 5 mm.

I

Soldadura por puntos con electrodo especifico en solamente un lado
de la chapa.
E

Revenido de chapas con electrodo al carbon.

Recalcadura de chapas con electrodo especifico.

Soldadura por puntos intermitente con electrodo especifico para
remiendo de chapas.

3 - Teclas “cursores”: (ll l])

Permiten desplazar el cursor en el interior del Display.

4 - Encoder de doble funcion: - '+

a) FUNCION BASICA: variacion de los valores seleccionados
Girando la empufadura: se selecciona un valor entre los valores disponibles para
una funcién determinada.

b) FUNCION ESPECIAL: “ENTER’ - confirmacién del valor seleccionado r\
Apretando la empufiadura: se confirma el valor seleccionado.
mEny

5 - Tecla funcion doble:

a) FUNCION BASE: "MODE" - tecla secuencial.

La tecla, que se aprieta en secuencia, permite las modalidades siguientes:

MODALIDAD SEMIAUTOMATICA (enchufe de 8 clavijas de la pinza que puede

desconectarse de la toma de corriente de la figura B-4):

- EASY: dos chapas iguales;

- PRO: dos chapas iguales o distintas;

- MULTI: tres chapas iguales o distintas;

MODALIDAD AUTOMATICA (enchufe de 8 clavijas de la pinza conectado a la

toma de corriente de la figura B-4):

- SMART AUTO: todos los parametros son configurados automaticamente por la
maquina;

MODALIDAD MANUAL (véase el parrafo 6.2.5):

- CUST(*); Custom = Lista de los programas de soldadura por puntos que pueden
personalizarse.

MANTENIMIENTO: acercamiento de los electrodos sin suministrar corriente,

configuraciéon de la regulacion automatica o manual de la fuerza, configuracion

de la longitud de los brazos y del electrodo (**) plato (tipo a), de punta (tipo b) o

esférico (tipo c).

NOTAS:

(*) Las modalidades “CUST” y “MANTENIMIENTO” resultan accesibles
sélo si la funcion "MENU AVANZADO" esta activa. Véase el parrafo 4.2.2
"Combinaciones especiales de teclas".

(**) Las dimensiones y la forma de los electrodos son conformes a la norma
ISO 5821. De cualquier forma referirse a la lista de repuestos.

b) FUNCION especial: "MENU".

Para acceder a la funcién "MENU" mantener apretada la tecla "MODE" durante por

lo menos 3 segundos.

Para salir de "MENU" volver a apretar la tecla durante 3 s.

La tecla permite acceder a las funciones secundarias siguientes:

- VERSION del Software actual.

- IDIOMA (configuracion del idioma del usuario).

- FECHA (configuracion de la fecha actual).

- HORA (configuracion de la hora actual).

FUNCION especial: "MENU" con llave USB introducida o PC conectado a la

maquina.

Para acceder a esta funcion mantener apretada la tecla "MODE" durante por lo

menos 3 segundos.,

Para salir de "MENU" volver a apretar la tecla durante 3 s.

La tecla permite acceder a las funciones siguientes SOLO Sl la llave USB o bien el

PC se ha conectado a la maquina:

- MEMORIZAR REGISTRO (registra un trabajo de soldadura por puntos).

- EXPORTAR PROGRAMAS (exporta a la memoria externa los programas
CUSTOM).

- IMPORTAR PROGRAMAS (importa de la memoria externa los programas
CUSTOM).

- ACTUALIZAR FIRMWARE.

Nota: para una descripcion mas profundizada referirse a la guia rapida a las

funciones del "MENU".

[

-

6 - Tecla “ESC™: ﬁ S
Permite salir de la seleccién activa para regresar a la pagina inicial sin guardar las
posibles modificaciones.

A jATENCION! apretando contemporaneamente las teclas “ESC”
y “MODE” en el momento del arranque de la maquina se recuperaran las
configuraciones de fabrica; jse borraran los programas personalizados!

7 - Display:
Permite visualizar todas las informaciones necesarias para el usuario para configurar
el trabajo de soldadura por puntos segun las funciones utilizadas.

START

8 - Tecla “START”:

Habilita la maquina a funcionar para el primer arranque o después de una situacion
de alarma.

NOTA: El display sefializa al operador, cuando necesario, que tiene que apretar el
pulsador “START” para poder utilizar la maquina.

9 - Led alarma general, led soldadura por puntos, led memorizacioén:

Led amarillo alarma general ll : se enciende en el momento de la intervencion de las
protecciones termostaticas, o la intervencion de las alarmas por sobretensién, baja
tension, falta de fase, falta de aire, falta de liquido, cortocircuito accidental del circuito
de soldadura por puntos.

Led rojo _%_ “soldadura por puntos”: se enciende durante toda la duracién del ciclo

de soldadura por puntos.

Led rojo *<= “REC” (memorizacion): se enciende cuando la maquina se ha
configurado para memorizar los parametros de los puntos que se realizaran.
NOTA: La memorizacion se realiza exclusivamente en una memoria USB.

4.2.2 Combinaciones especiales de Ias teclas.

- Mantener apretado primero START . , luego el cursor Izquierdo ﬂl durante por
lo menos tres segundos.
EFECTO: se activa/desactiva la modalidad protegida que bloquea la maquina
cuando comparece cualquier sefial de aviso ademas que al comparecer de una
alarma (véase la TAB. 1). El restablecimiento de la maquina se realiza apretando
el pulsador ARRANQUE.
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- Mantener apretado primero el cursor lzquierdo m , luego el cursor Derecho D
durante por lo menos tres segundos. |
EFECTO: se activa/desactiva el MENU AVANZADO que permite acceder a las
modalidades CUST (Custom) y MANTENIMIENTO.

NOTA: en ambas combinaciones el estado en uso se memoriza y mantiene

incluso apagando y volviendo a encender la maquina.

4.2.3 Grupo regulador de presion y manémetro (figura B-10)

Permite regular la presion ejercida en los electrodos de la pinza neumatica
interviniendo en la empufiadura de regulacion (solamente para pinzas neumaticas en
modalidad “Manual”).

4.3 FUNCIONES DE SEGURIDAD E INTERBLOQUEO

4.3.1 Protecciones y alarmas (TABLA 1)

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 permitido.
La intervencién se sefializa con el encendido del led amarillo 1 en el cuadro de
mandos.

La alarma se visualiza en el display con:

AL 1 = alarma térmica de seguridad.

AL 2 = alarma térmica de la pinza.

AL 8 = alarma térmica del studder.

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

RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “START” después del
regreso en los limites de temperatura admitidos - apagado del led amarillo l] ).

b

-

Interruptor general:

- Posicion “O” — abierto en que puede ponerse un candado (véase el capitulo 1).
iATENCION! En posicién “O” los bornes internos (L1+L2+L3) de conexién del
cable de alimentacién se encuentran alimentados eléctricamente.

- Posicion “I” = cerrado: soldadora por puntos alimentada pero no en funcién
(STAND BY - hay que apretar el pulsador “START").

- Funcion emergencia
Con la soldadora por puntos en funcion la apertura (posicién “| "=>posicién “O” )
determina su parada en condiciones de seguridad:

- corriente inhibida;
- apertura de los electrodos (cilindro en descarga);
- rearranque automatico inhibido.

A JATENCION! COMPROBAR PERIODICAMENTE EL FUNCIONAMIENTO
CORRECTO DE LA PARADA DE SEGURIDAD
c) Seguridad del grupo de enfriamiento
Interviene en caso de falta o de caida de presion del liquido de enfriamiento;
La intervencion se sefializa en la pantalla con AL 7 = alarma falta de liquido.
EFECTO: bloqueo de la manipulacion, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: rellenar el liquido de enfriamiento; luego apagar y
encender la maquina (también véase el Parrafo 5.6 “preparacion del grupo de
enfriamiento”).

d) Seguridad aire comprimido
Interviene en caso de falta o caida de presion (p < 3bar) de la alimentacién del aire
comprimido;
La intervencion se sefializa en el display con AL 6= alarma falta de aire.
EFECTO: bloqueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “START”) después del
regreso en los limites de temperatura admitidos (indicacion del mandmetro >
3bar).

e) Seguridad cortocircuito en salida (s6lo pinza neumatica)

Antes de ejecutar el ciclo de soldadura, la maquina controla que los polos (positivo
y negativo) del circuito secundario de soldadura por puntos estén libres de puntos
en contacto accidental.
La intervencion se sefializa en el display con AL 9= alarma cortocircuito en salida.
EFECTO: bloqueo de la manipulacion, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “START” después de la
eliminacion de la causa del cortocircuito).
f) Proteccion falta fase
La intervencion se sefializa en el display con AL 11= alarma falta fase.
EFECTO: bloqueo de la manipulacion, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accionar el pulsador “START").
Proteccion sobretension y subtension
La intervencidn se sefializa en el display con AL 3= alarma sobretension y conAL 4
= alarma subtension.
EFECTO: bloqueo de la manipulacion, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accionar el pulsador “START”).
h) Pulsador “START”(Figura C-8).
Es necesario su accionamiento para poder controlar la operacion de soldadura en
cada una de las siguientes condiciones:
- a cada cierre del interruptor general (pos “O"=>pos “1”);
- después de cada intervencion de los dispositivos de seguridad/proteccién;
- después del retorno de la alimentacion de energia (eléctrica y aire comprimido)
anteriormente interrumpida por seccionamiento en el circuito anterior o averia;
- con la modalidad protegida introducida (véase el parrafo 4.2.2).
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A JATENCION! 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
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 tensién y a la frecuencia de red disponibles
en el lugar de instalacion.

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

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

- TipoA() para maquinas monofasicas;

- 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 alimentaciéon publica, es responsabilidad del
instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora por
puntos (si es necesario, consultar con el gestor de la red de distribucion).

5.4.2 Enchufe y toma de corriente de red

Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado (3P+T) de la capacidad
adecuada y preparar una toma de corriente de red protegida por fusibles o por
interruptor automatico magnetotérmico; el terminal de masa correspondiente debe
conectarse al conductor de masa (amarillo-verde) de la linea de alimentacion. .

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

A {ATENCION! El incumplimiento de las reglas vuelve inefectivo el

sistema de seguridad previsto por el constructor (clase I) con los consiguientes
graves riesgos para las personas (por ejemplo choque eléctrico) y para las
cosas (por ejemplo, incendio).

5.5 CONEXION NEUMATICA

- Preparar una linea para el aire comprimido con una presion de funcionamiento de
8 bar.

- Montar en el grupo filtro reductor uno de los racores para el aire comprimido
disponibles para adaptarse a las uniones disponibles en el lugar de instalacion.

5.6 PREPARACION DEL GRUPO DE ENFRIAMIENTO (GRA)

A jATENCION! Las operaciones de llenado deben ser realizadas con el

aparato apagado y desconectado de la red de alimentacion.

Evitar tajantemente la utilizacion de liquido anticongelante a base de

polipropileno.

Utilizar solo el liquido refrigerante sugerido por el fabricante de la unidad de

enfriamiento.

- Abrir la valvula de desague (FIG. B-13).

- Efectuar el llenado del depdsito con el liquido refrigerante con la boca (Fig. B-11):
capacidad del depdsito = 8 |; prestar atencion y evitar cualquier salida de excesos
de liquido a final de llenado.

- Cerrar el tapon del deposito.

- Cerrar la valvula de desague.

5.7 CONEXION DE LA PINZA NEUMATICA (Figura F)

A iATENCION! [Presencia de tension eléctrica peligrosa! Evitar

terminantemente la conexion a las tomas de la soldadora por puntos de

enchufes diferentes con respecto a los que ha previsto el constructor. jNo

intentar introducir cualquier tipo de objeto en las tomas!

- Maquina desconectada de la red de alimentacion eléctrica.

- Introducir el enchufe polarizado de la pinza en la toma especifica de la maquina,
luego levantar las dos palancas hasta obtener la fijacion completa del enchufe.

- (siestan presentes) introducir los tubos de enfriamiento (*), respetando los colores
(tubo azul en la toma azul, tubo rojo en la toma roja). Comprobar que el enganche
rapido de los tubos se realice correctamente.

NOTA (*): si los tubos de enfriamiento no se introducen, la pinza NO se enfria
correctamente lo que provoca un esfuerzo térmico dafiino para las partes
eléctricas.

5.8 PINZA “C”: CONEXION DEL BRAZO

A jATENCION! jRiesgo residual de aplastamiento de las extremidades
superiores!

jObservar escrupulosamente la secuencia de las instrucciones que se
encuentran a continuacion!

- Maquina desconectada de la red de alimentacién eléctrica.

- Girar el tope como indicado en la figura G1.

- Sise utiliza, montar el soporte de la pinza (Figura G2).

- Introducir el brazo en el asiento correspondiente, inclinandolo oportunamente
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(Figura G3).

- Alinear el brazo al electrodo del pistén y apretar el tope (Figura G4-A).

- Conectar los tubos de enfriamiento en los relativos acoples rapidos (Fig. G4-B).

- Comprobar que el acoplamiento rapido de los tubos se realice correctamente.

- Si se utiliza, montar el mango de soporte del a pinza por el lado adecuado (Fig.
G5).
NOTA: si los tubos de enfriamiento no se introducen, la pinza NO se enfria
correctamente lo que provoca un esfuerzo térmico dafino para las partes
eléctricas.

6. SOLDADURA (Por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

6.1.1 jInterruptor general en posicién “O” y candado cerrado!

Antes de ejecutar cualquier operacion de soldadura por puntos, resulta necesaria una

serie de controles y regulaciones, que deben realizarse con el interruptor general en

posicion “O” y con el candado cerrado.

Conexiones a la red eléctrica y a la red neumatica:

- Controlar que la conexion eléctrica se haya ejecutado correctamente observando
las instrucciones anteriores.

- Controlar la conexion del aire comprimido: ejecutar la conexién del tubo de
alimentacion a la red neumatica y regular la presién a través de la empufiadura del
reductor, hasta leer en el manémetro un valor cercano a 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Regulacion y fijacion del brazo de la pinza “C”

Esta operacién debe realizarse solamente en caso de que, después de haber

bloqueado el brazo como se explica en el parrafo 5.8, se presente de cualquier forma

un movimiento horizontal del brazo mismo (Figura Q)

Para esta operacion proceder como se indica a continuacion:

- Desbloquear el brazo girando la palanca de desbloqueo (Figura R);

- Aflojar el tornillo prisionero (Figura S-1) y atornillar la virola (Figura S-2) de un
octavo de vuelta (unos 45 grados);

- Bloquear la virola atornillando el tornillo prisionero de bloqueo (Figura S-1);

- Bloquear el brazo, ejecutando la operacion indicando en la (Figura T).

Puede ser que la operacion tenga que ejecutarse varias veces, atornillando o

destornillando la virola (Figura S-2), hasta que el brazo se presente bloqueado

horizontalmente y al mismo tiempo la palanca de bloqueo, con un esfuerzo de rotacion

adecuado al desenganche manual, llegue en cierre hasta el topo realizado a través de

la clavija de referencia (Figura T-1).

CUIDADO: es importante que a la terminacion de la operacion la palanca se encuentre

en tope en la clavija de final de carrera (Figura T-1). Esta posicion garantiza el

bloqueo mecanico en seguridad del brazo en “C”.

6.1.2 Interruptor general en la posicion “I”.

Los controles siguientes deben realizarse antes de la ejecucion de cualquier operacion

de soldadura por puntos con el interruptor general en posicién “I” (ON).

Alineacion de los electrodos de la pinza:

- Interponer entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de las chapas
que hay que soldar por puntos; comprobar que los electrodos, acercados a través
de la funcion “acercamiento” (véase el parrafo 6.2.2), resulten alineados.

- Si necesario, comprobar la fijacion correcta del brazo (véase los parrafos
anteriores).

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA POR PUNTOS

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

- Fuerza ejercida por los electrodos.

- Corriente de soldadura por puntos.

- Tiempo de soldadura por puntos.

En caso de falta de experiencia especifica es oportuno realizar algunas pruebas de
soldadura por puntos utilizando espesores de chapa de la misma calidad y espesor
del trabajo que se debe realizar.

6.2.1 Configuracion del brazo y del electrodo

Apretar varias veces la tecla "MODE" hasta entrar en "MANTENIMIENTQO" y configurar
el brazo actual con el electrodo que se utiliza, que puede ser de tipo "a" (plato), de
tipo "b" (de punta), o bien de tipo "c" de bola. Véase en el catalogo la seccion "Spot
Welding Accesories".

Por ejemplo, configurar CA1/b para el brazo estandar con electrodo de tipo "b";
configurar CA1/a si el brazo es el mismo pero el electrodo es de tipo "a"

Montar preferiblemente electrodos de tipo "b" para un trabajo de soldadura que
requiere muchos puntos; en cambio montar electrodos de tipo "a" para un trabajo
con pocos puntos o bien en los brazos con garganta amplia (por ejemplo 300 mm y
550 mm).

IMPORTANTE: siempre configurar el electrodo en uso correctamente porque
pueden variar los parametros de soldadura por puntos que la maquina utiliza en
las modalidades semi-automatica y automatica.

6.2.2 Regulacién de la fuerza y funcién de acercamiento (solamente pinza
neumatica)

La regulacion de la fuerza se realiza en modalidad automatica o manual (interviniendo
en el regulador de presién del grupo aire).

La configuracién de la modalidad automatica (configuracion predeterminada) o manual
puede escogerse apretando varias veces la tecla “MODE” (Fig. C-5) hasta visualizar
“MANTENIMIENTO” en el display; luego con los cursores es posible posicionarse
en “AUTQO” y a través del encoder se elige “AUTO” o “MAN”. Apretar el encoder para
confirmar la eleccion.

Regulacion automatica:

Eligiendo “AUTO” es posible configurar el valor deseado de la fuerza; apretando el
pulsador en la pinza los electrodos se acercan con la fuerza configurada sin generar
corriente.

En la modalidad “AUTO”, durante el ciclo de soldadura por puntos, la fuerza en los
electrodos se regula automaticamente segun los valores configurados en el programa
de soldadura por puntos.

Regulacion manual:

Eligiendo “MAN” es posible configurar el valor de |a fuerza interviniendo manualmente
en el regulador de presién (Fig. B-10): regular 3 bar y acercar los electrodos a través
del pulsador en la pinza; luego leer en el display el valor de fuerza obtenido; aumentar
la presion y repetir la operaciéon de acercamiento hasta obtener el valor de fuerza
deseado.

En la modalidad “MAN” durante el ciclo de soldadura por puntos, la fuerza en los
electrodos sera la que se regula manualmente segun el procedimiento que se ha
descrito antes.

Funcién acercamiento:

Permite acercar los electrodos con la fuerza configurada sin generar corriente.

Es posible acercar los electrodos en cualquier programa de soldadura por puntos con
el procedimiento siguiente (doble clic):

Apretar y soltar el pulsador en la pinza y luego mantener inmediatamente apretado
el pulsador. La pinza acerca y mantiene cerrados los electrodos hasta la liberacion
sucesiva del pulsador. El display visualiza “ACERCAMIENTO” y destella el led en la

pinza.

A ATENCION: el uso de guantes de proteccion puede volver dificultoso
el acercamiento con dobles clic. Por lo tanto, se aconseja seleccionar la funcion
de acercamiento en el interior del programa “MANTENIMIENTO”.

A JATENCION!

jRIESGO RESIDUAL! También en esta modalidad de funcionamiento esta
presente el riesgo de aplastamiento de los miembros superiores: aplicar las
precauciones que resulten necesarias (véase el capitulo seguridad).

6.2.3 Configuracion automatica de los parametros de soldadura por puntos

Los parametros de soldadura por puntos son configurados todos automaticamente
por la maquina: modalidad "SMART AUTQO". Es necesario que ambos enchufes de la
pinza C se hayan conectado a la maquina (Fig. F).

6.2.4 Configuracion semi-automatica de los parametros de soldadura por
puntos (Corriente, Tiempo)

(Parrafo 4.2.1 e Figura C)

Los parametros de soldadura por puntos se configuraran automaticamente
seleccionado el espesor y el material (*) de las chapas que se deben soldar entre las
modalidades siguientes:

- EASY (dos chapas iguales).

- PRO (dos chapas iguales o diferentes).

- MULTI (tres chapas iguales o diferentes).

Se considera correcta la ejecuciéon del punto cuando sometiendo una muestra a
prueba de traccion se provoca la extraccion del nucleo del punto de soldadura desde
una de las dos chapas.

(*) NOTA: los materiales estandar disponibles son:

- “Hierro” (abreviado “Fe”): chapas de hierro con bajo contenido de carbono;

- “Fe Zn” (abreviado “Fz”"): chapas de cinc en hierro con bajo contenido de carbono;

- “Hss” (abreviado “Hs”): Chapas de acero con alto limite de rotura (maximo 700
MPa);

- “Boro” (abreviado “Br”): chapas de acero al boro.

6.2.5 Configuracion manual de los parametros de soldadura por puntos y
creacion de un programa personalizado

Es posible configurar manualmente los parametros de soldadura por puntos para
realizar una soldadura de prueba o para crear un programa personalizado.
Empezando de la modalidad “Easy, Pro, Multi”, apretar el pulsador 1 de la Figura C
durante unos tres segundos para entrar en la modalidad “MANUAL/PROG”, luego
seleccionar con la misma tecla el parametro que debe modificarse: apretar y girar el
encoder para modificar el valor; volver a apretar el encoder para confirmar. En esta
modalidad ya es posible utilizar en soldadura por puntos los parametros escogidos,
pero los mismos no seran memorizados.

Para regresar a la modalidad inicial apretar durante 3 segundos la tecla 1 de la
Figura C; aparecer “ guardar el programa?”; escoger “NO” para NO guardar, “SI” para
guardar con nombre.

El programa personalizado con un nombre puede reutilizarse en cualquier momento
en el interior de la modalidad “CUST”.

6.3 PROCEDIMIENTO AUTOMATICO DE SOLDADURA POR PUNTOS

Esta funcion esta disponible con la pinza neumatica "C" entregada con la maquina.

Seleccionar la modalidad "SMART AUTQO" a través de la tecla "MODE": se entra en el

procedimiento preliminar de "PUESTA A CERO".

Para realizar correctamente la puesta a cero mantener apretado el pulsador de la

pinza durante todo el tiempo necesario, siguiendo las indicaciones del display; por lo

tanto proceder de esta forma:

- Apoyar el electrodo del brazo fijo en la superficie de una de las dos chapas que
deben soldarse por puntos.

- Apretar el pulsador en la empufiadura de la pinza obteniendo:

a) Cierre de las chapas entre los electrodos.
b) Arranque del ciclo de soldadura por puntos con paso de corriente sefializado
por el led en el cuadro de mandos.

- Soltar el pulsador después de algunos instantes desde el apagado del led.

- Ala terminacion de la soldadura por puntos se visualiza el promedio de la corriente
de soldadura por puntos (excluyendo las rampas iniciales y finales), la Fuerza en
los electrodos y el Tiempo de soldadura por puntos.

Alos valores visualizados puede afiadirse una “advertencia”, sefalizada por el led
rojo en pinza destellante (véase la TAB.1), en funcién del resultado obtenido con la
soldadura por puntos.

- Alaterminacion del trabajo volver a guardar la pinza en el soporte correspondiente
presente en el carro.

Para volver a ejecutar la puesta a cero, apretar repetidas veces la tecla “MODE” hasta

que se visualice “PUESTAA CERO” en el display; para salir de este procedimiento sin

ejecutar la puesta a cero, apretar la tecla “ESC”.

IMPORTANTE:

Para un buen resultado de la soldadura por puntos automatica, repetir la puesta

a cero cuando:

- Se sustituyan los electrodos.

- Se limpien los electrodos (operacion recomendada después de unos 30
puntos).

- Se cambie el brazo.

- Se cambie el trabajo de soldadura.

A ATENCION: durante la puesta a cero, la pinza ejecuta un ciclo

especial de soldadura por puntos generando corriente y cerrando varias veces
los electrodos. jCumplir todas las prescripciones indicadas en el parrafo
“SEGURIDAD GENERAL” DEL PRESENTE MANUAL!

6.4 PROCEDIMIENTO SEMI-AUTOMATICO O MANUAL DE SOLDADURA POR

PUNTOS

Operaciones validas para todas las herramientas, empezando de las modalidades

“Easy, Pro, Multi”:

- Seleccionar las chapas que deben soldarse (materiales y espesores) a través del
encoder.

- Visualizar los parametros de soldadura por puntos preconfigurados (Figura C-1).

- Si necesario personalizar el programa de soldadura por puntos (véase el parrafo
6.2.4).
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6.4.1 PINZA NEUMATICA

- Escoger la funcion de soldadura por puntos continua o pulsada (Figura C-2).

- Apoyar el electrodo del brazo fijo en la superficie de una de las dos chapas que
deben soldarse por puntos.

- Apretar el pulsador en la empufiadura de la pinza obteniendo:
a) Cierre de las chapas entre los electrodos.
b) Arranque del ciclo de soldadura por puntos con paso de corriente sefializado

del led _%_ en el panel de mandos.

- Soltar el pulsador después de algunos instantes desde el apagado del led _%_

- Alaterminacion de la soldadura por puntos se visualiza el promedio de la corriente
de soldadura por puntos (excluyendo las rampas iniciales y finales) y la Fuerza en
los electrodos.

Alos valores visualizados puede afiadirse una “advertencia”, sefalizada por el led
rojo en pinza destellante (véase la TAB. 1), en funcion del resultado obtenido con
la soldadura por puntos.

- Alaterminacion del trabajo volver a guardar la pinza en el soporte correspondiente
presente en el carrito.

A jATENCION!: jPresencia de tensién eléctrica peligrosa! jSiempre
comprobar la integridad del cable de alimentacién de la pinza; el tubo corrugado
de proteccion no debe cortarse, romperse o aplastarse! Antes y durante el uso
de la pinza comprobar que el cable esté lejos de partes en movimiento, fuentes
de calor, superficies cortantes, liquidos, etc.

jATENCION!: la pinza contiene el conjunto de transformacion,
aislamiento y rectificado necesario para la soldadura por puntos; en caso de
que haya dudas sobre la integridad de la pinza (a causa de caidas, golpes
violentos, etc.), desconectar la soldadora por puntos y consultar un centro de
asistencia autorizado.

6.4.2 PISTOLA STUDDER

A JATENCION!

- Para fijar o desmontar los accesorios del mandril de la pistola, utilizar dos llaves
hexagonales fijas, con el fin de impedir la rotacién del mandril mismo.

- En caso de operacion sobre puertas o capos, conectar obligatoriamente la barra
de masa a estas partes, para impedir el paso de corriente a través de las bisagras,
y de cualquier forma cerca de la zona que debe soldarse por puntos (largos
recorridos de corriente reducen la eficiencia del punto).

6.4.2.1 Conexion del cable de masa

a) Poner en desnudo la chapa lo mas cerca posible del punto en que se desea
operar, para una superficie correspondiente a la superficie de contacto de la
barra de masa.

b1) Fijar la barra de cobre a la superficie de la chapa utilizando una PINZA
ARTICULADA (modelo para soldaduras).
Como alternativa a la modalidad “b1” (dificultad de actuacién practica), adoptar
la solucion:

b2) Soldar por puntos una arandela en la superficie de la chapa anteriormente
preparada; hacer pasar la arandela a través de la ranura de la barra de cobre y
bloquearla con el especifico borne entregado.

ANYVVN

Soldadura por puntos de la arandela para la fijacién del terminal de
masa

Montar en el mandril de la pistola el electrodo correspondiente (POSICION 9, Figura
1) e introducir la arandela (POSICION 13, Figura ).

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

Soldadura por puntos de tornillos, arandelas, clavos,

remaches

Equipar la pistola con el electrodo adecuado; introducir el elemento que debe soldarse
por puntos y apoyarlo en la chapa en el punto deseado; apretar el pulsador de la
pistola: soltar el pulsador solamente después de que haya transcurrido el tiempo
configurado (apagado del led _%_).

[»)

Soldadura por puntos de las chapas en un solo lado i

Montar en el mandril de la pistola el electrodo previsto (POSICION 6, Figura I)
apretando en la superficie que debe soldarse por puntos. Accionar el pulsador de la
pistola; soltar el pulsador solamente después de haber transcurrido el tiempo
configurado (apagado del led _%_).

A JATENCION!

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

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

adoptar algunas precauciones fundamentales:

1 - Una conexion de masa impecable.

2 - Las dos partes que deben soldarse por puntos tienen que ser puestas en

desnudo por las posibles pinturas, por la grasa, por el aceite.

3 - Las partes que deben soldarse por puntos deberan encontrarse en contacto la
una con la otra, sin entrehierro; si necesario apretar con una herramienta, pero
no con la pistola. Una presion demasiado fuerte lleva a malos resultados.

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

- La punta del electrodo tiene que poseer un diametro de 2.5 mm.

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

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

8 - Nunca alejarse mas de 30 cm desde el punto de fijacion de la masa.

N oob

L0 A Soldadura por puntos y traccién contemporanea de arandelas
especiales i
Esta funcion se realiza montando y apretando con fuerza el mandril (POSICION 4,

Figura 1) en el cuerpo del extractor (POSICION 1, Figura 1), enganchar y apretar
con fuerza el otro terminal del extractor en la pistola (Figura I). Introducir la arandela
especial (POSICION 14, Figura I) en el mandril (POSICION 4, Figura I), bloqueandola
con el tornillo especifico (Figura I). Soldarla por puntos en la zona interesada
regulando la soldadora por puntos como en el caso de la soldadura por puntos de las
arandelas, y empezar la traccion.

A la terminacién, girar el extractor de 90° para despegar la arandela, que puede
volverse a soldarse por puntos en una nueva posicion.

13 F
Calentamiento y recalcadura de chapas

En esta modalidad operativa el TIMER se encuentra desactivado por defecto:
seleccionando el tiempo de soldadura la pantalla visualiza “inf’ = Tiempo infinito.

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

La intensidad de la corriente se regula automaticamente en funcién del espesor de
la chapa elegido.

13
Calentamiento de las chapas

Montar el electrodo de carbon (POSICION 12, Figura 1) en el mandril de la pistola,
bloqueandolo con la virola. Tocar con la punta del carbon la zona anteriormente
llevada al desnudo y empuijar el pulsador de la pistola. Actuar desde el exterior hacia
el interior con un movimiento circular, asi de calentar la chapa que, sufriendo el
proceso de acritud, regresara a su posicién originaria.

Para evitar que la chapa tenga un revenido excesivo, tratar las zonas pequefias e
inmediatamente después de la operacion pasar con un trapo hiumedo, con el fin de
enfriar la parte tratada.

G
Recalcado de chapas

En esta posicion, operando con el electrodo especifico pueden volverse a aplanar las
laminas que han sufrido unas deformaciones localizadas.
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Soldadura por puntos intermitente (Remiendo)

Esta funcién es apta a la soldadura por puntos de pequefios rectangulos de chapa,

para cubrir orificios debidos a la oxidacién y a otras causas.

Poner el electrodo especifico (POSICION 5, Figura 1) en el mandril, apretar

cuidadosamente la virola de fijacion. Llevar a desnudo la zona interesada y comprobar

que la pieza de chapa que se desea soldar por puntos esté limpia y libre de grasa y

pintura.

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

pistola manteniendo siempre apretado el pulsador, y avanzar ritmicamente siguiendo

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

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

una linea ideal a 2+3 mm desde el borde de la nueva pieza que debe soldarse

Para obtener buenos resultados:

1 - Nunca alejarse mas de 30 cm desde el punto de fijacion de la masa.

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

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

Uso del extractor entregado (POSICION 1, Figura I)

Enganchamiento y traccion de las arandelas .

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

Enganchamiento y traccion de espinas

Esta funcion se realiza montando y apretando el mandril (POSICION 2, Figura I) en el
cuerpo del electrodo (POSICION 1, Figura I). Hacer entrar la espina (POSICION 15-16,
Figura 1), soldada por puntos como descrito anteriormente en el mandril (POSICION
1, Figura I), manteniendo tirado el terminal mismo hacia el extractor (POSICION 2,
Figura I). A la terminacion de la introduccion soltar el mandril y empezar la traccion. A
la terminacion tirar el mandril hacia el martillo para sacar la espina.

7. MANTENIMIENTO

A iATENCION! 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 alineacion de los electrodos;

control de refrigeracion de cables y pinza;

descarga de la condensacion del filtro de entrada del aire comprimido.
verificacion periédica del nivel en el depésito del liquido de enfriamiento.
verificacion periddica de la ausencia total de pérdidas de liquido.
verificacion de la integridad del cable de alimentacion de la soldadora por
puntos y de la pinza.

- cambio del liquido de enfriamiento cada 6 meses.

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

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

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

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

En esa oportunidad:

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

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

7.2.1 Intervenciones en el GRA

En caso de:

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

- frecuencia excesiva de intervencion de la alarma 7;

- pérdidas de liquido;

es conveniente realizar una verificacién de cualquier problema que pueda haber en el
interior de la zona del grupo de enfriamiento.

Consultando siempre la seccién 7.2 para las atenciones generales y después de
haber desconectado la soldadora por puntos de la red de alimentacién, sacar el panel
lateral (FIG. L).

Controlar que no haya pérdidas ni de las conexiones ni de las tuberias. En caso de
pérdida de liquido, sustituir la parte dafiada. Eliminar los restos de liquido que se
pueda haber vertido durante el mantenimiento y volver a cerrar el panel lateral.
Realizar el restablecimiento de la soldadora por puntos utilizando la informacion que
se incluye en el parrafo 6 (Soldadura por puntos).

7.2.2 Sustitucion de la Pila interna

En caso de que la fecha y la hora no se mantengan en memoria, es oportuno sustituir
la pila (CR2032 — 3V) colocada en la parte trasera del panel de control.

Con la maquina desconectada de la red, remover los tornillos del panel de control,
remover los conectores y sustituir la pila.

A {ATENCION! Comprobar de haber conectado todos los conectores
antes de volver a montar el panel en la maquina.

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 (posicién “I”), el
display tiene que estar encendido; de lo contrario el defecto se encuentra en la
linea de alimentacién (cables, toma y enchufe, fusibles, caida excesiva de tension,
etc.).

- El display no muestre sefiales de alarma (véase TAB. 1): una vez haya finalizado
la alarma, pulsar “START” para reactivar la soldadora por puntos; controlar que
la circulacion del liquido de enfriamiento sea correcta y si es necesario reducir la
relacién de intermitencia del ciclo de trabajo.

- 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 atencion a que
los mismos no entren en contacto con partes en movimiento o componentes que
puedan alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores como
lo estaban originariamente, prestando atencion a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores secundarios
de baja tension.

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

- Bei mit Pneumatikzylinder angetriebenen PunktschweiBmaschinen ist der

Hauptschalter in der Position ,,0“ mit dem im Lieferumfang enthaltenen
Vorhéangeschloss zu sichern.
Dieselbe Vorgehensweise muss auch beim Anschluss an das
Wasserversorgungsnetz oder an ein Kiihlaggregat mit geschlossenen
Kreislauf (fliissigkeitsgekiihlte PunktschweiBmaschinen) und in jedem Fall
bei Reparaturarbeiten (auBerordentliche Wartung) angewandt werden.

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

VAN

- Nicht auf Behéltern, GefaBen oder Rohrleitungen schweiBen, die entziindliche
fliissige oder gasformige Produkte enthalten oder enthalten haben.

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

- Nicht auf GefaBen schweiBen, die unter Druck stehen.

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

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

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

Zusammensetzuni Konzentration und Einwirkungsdauer zu bewerten sind.

Die Augen sind stets mit einer speziellen Schutzbrille zu schiitzen.

- Legen Sie Schutzhandschuhe und Schutzkleidung an, die fiir
WiderstandsschweiBarbeiten geeignet sind.

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

L OOROO®

EMF

SAFE

- Beim Ubergang des PunktschweiBstroms entstehen in der Umgebung des
PunktschweiBstromkreises elektromagnetlsche Felder (EMF).

Die elektromagnetischen Felder konnen einige medizinische Hilfsmittel storen

(etwa Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Gerite miissen angemessene Schutzmafnahmen

getroffen werden. Beispielsweise ist ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich der

PunktschweiBmaschine zu untersagen.

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir

den ausschlieBlichen Gebrauch fiir gewerbliche und berufliche Zwecken. Es ist

nicht sichergestellt, dass sie den Basisgrenzwerten beziiglich der auf Menschen

im hauslichen Umfeld einwirkenden elektromagnetischen Felder geniigt.

Der Bediener hat sich folgendermaBen zu verhalten, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu begrenzen:

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

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

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

- Es darf nicht punktgeschweiBt werden, wahrend sich der Kérper inmitten des
PunktschweiBstromkreises befindet. Halten Sie beide Kabel auf derselben
Seite des Korpers.

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

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

- Lassen Sie keine ferromagnetischen Gegenstidnde
PunktschweiBstromkreises liegen.

- Mindestabstand:

- d=3cm, f= 50cm (Abb. M);
- d=3cm, f= 50cm (Abb. N);
- d=30cm (Abb. O);

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

- Gerite der Klasse A:

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

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

in der Nahe des
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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.

A RESTGEFAHREN A A ®

QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN

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

Die Funktionsweise der PunktschweifRmaschine 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 zugehdorigen 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 liberschritten werden.

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

- Der Zutritt zum Arbeitsbereich ist unbeteiligten Personen zu untersagen.

- Die PunktschweiBmaschine darf nicht unbeaufsichtigt gelassen werden: In
diesem Fall besteht die Pflicht, sie vom Versorgungsnetz zu trennen; bei durch
Druckluftzylinder betétigten PunktschweiBmaschinen den Hauptschalter auf
,,O“ filhren und mit dem 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 PunktschweiBmaschine
an der Auflagefliche verankern (falls laut Abschnitt ,INSTALLATION® in
diesem Handbuch erforderlich). Andernfalls besteht bei abschiissigen oder
holprigen Béden und beweglichen Auflageflachen Kippgefahr.

- Das Anheben der PunktschweifBmaschine ist untersagt, es sei denn, es istim
Abschnitt ,,INSTALLATION“ in diesem Handbuch ausdriicklich vorgesehen.

- Bei Verwendung verfahrbarer Maschinen: Die PunktschweiBmaschine
von der Strom- und Druckluftversorgung (falls vorhanden) trennen, bevor
die Einheit in einen anderen Arbeitsbereich verfahren wird. Achten Sie auf
Hindernisse und UnregelmaRigkeit 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 BEI AUSGESCHALTETER UND VOM STROM- UND
DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ falls vorhanden) GETRENNTER
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).

LAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehdr (mit oder ohne Verpackung) in geschlossenen
R&aumen unterbringen.

- Die Luftfeuchtigkeit darf 80% nicht libersteigen.

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

BeieinerMaschinemitFliissigkeitskiihlaggregatundeinerUmgebungstemperatur

unter 0°C: Das vom Hersteller empfohlene Gefrierschutzmittel verwenden oder

den Hydraulikkreis und den Behalter vollstindig von der Fliissigkeit entleeren.

Immer geeignete MaBnahmen anwenden, um die Maschine vor Feuchtigkeit,

Schmutz und Korrosion zu schiitzen.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 EINFUHRUNG

Mobile Anlage zum Widerstandsschweilen
mit Mikroprozessorsteuerung, mittelfrequentem
Spannungsversorgung und Ausgangsdauerstrom.

Die Punktschweifmaschine ist mit einer pneumatischen Zange ausgestattet, die
innen den Transformatorgleichrichter enthalt. Auf diese Weise kdnnen im Vergleich
zu herkdmmlichen PunktschweiBmaschinen hohe Punktschweillstréme mit geringer
Netzstromaufnahme und schwacheren in Kabelnéhe auftretenden Magnetfeldern
erzielt werden. Zudem lassen sich sehr viel langere und leichtere Kabel verwenden,
die die Handhabung verbessern und den Aktionsradius vergrofern.

(Punktschweiffmaschine)
Inverter, dreiphasiger

Die PunktschweiBmaschine kann auf Blechen aus kohlenstoffarmem Eisen, aus

verzinktem Eisen, aus hochfestem Stahl und aus Borstahl schweilRen. Da sie darliber

hinaus mit Schnellanschlussbuchsen fiir das Zubehor (Studder, X-Zange) ausgestattet

ist, ermdglicht sie die zahlreichen Warmbearbeitungen auf Blechen sowie samtliche

spezifische Bearbeitungen im Karosseriebereich.

Die hervorstechenden Eigenschaften der Anlage:

- Ruickbeleuchtetes LCD-Display fir die Anzeige der Bedienbefehle und der
eingestellten Parameter;

- Auswahl des Punktschweiffmodus (kontinuierlich oder pulsiert) am Bedienfeld;

- Manuelle, halbautomatische oder vollautomatische Wahl der
Punktschweillparameter;

- Einstellbar ist eine Vor- und Nacherhitzung der Bleche zwecks Optimierung beim
Schweilen hochfester und verzinkter Werkstoffe;

- Einstellbar sind verschiedene Elektrodenarten;

- Automatische Erkennung des eingefligten Werkzeugs;

- Automatische Erkennung des Arms Typ ,C*;

- Automatische Steuerung des Punktschweil3stroms;

- Manuelle und automatische Steuerung der Elektrodenkraft;

- Doppelter USB-Anschluss (fir PC und Speicherstick).

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Armhalter;

- Zangenkabelhalter;

- Halterung der Vorderrader;

- Luftaufbereitungseinheit (Druckluftzufuhr);

- C-Zange mit Standardarmen einschlieRlich Kabel mit vom Generator abziehbarem
Stecker und integrierten Sensoren fiir das automatische Punktschweil3en;

- Kuihlaggregat (integriertes Wasserklhlaggregat GRA).

2.3 SONDERZUBEHOR

- Arme und Elektroden mit abweichender Léange und / oder Form fiir die C-Zange
(siehe Ersatzteilliste);

- Bausatz fir einen Ausleger, der die Zange abstitzt und ihr Gewicht ableitet;

- X-Zange;

- Studder-Satz;

- Ringsatz fiir C-Zange.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD (Abb. A)

Diewichtigsten Datenzuder Verwendungund den Leistungender Punktschweillmaschine

sind auf dem Kenndatenschild zusammengefasst. Sie haben folgende Bedeutung.

- Phasenzahl und Frequenz der Versorgungsleitung.

- Versorgungsspannung.

Netzleistung im Dauerbetrieb (100%).

Netznennleistung bei einer relativen Einschaltdauer von 50%.

Maximale Leerlaufspannung an den Elektroden.

- Hochststrom bei Elektrodenkurzschluss.

- Strom Sekundarkreis im Dauerbetrieb (100%).

- Nutzabstand (zwischen Armen) und Lange (Nutzabstand ab Elektrodenachse)

des Arms (Standard).

- Regelbare Mindest- und Hochstkraft der Elektroden.

10 - Nenndruck der Druckluftquelle.

11 - Fir die maximale Elektrodenkraft notwendiger Druckwert der Druckluftquelle.

12 - Durchflussmenge der Kuhlflissigkeit.

13 - Nenndruckabfall der Kuhlflissigkeit.

14 - Gewicht der PunktschweiReinrichtung.

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 kénnen. Die tatsachlichen technischen Daten Ihrer

Punktschweimaschine mussen direkt dem Typenschild der PunktschweiRmaschine

entnommen werden.

© ONOUPWN-=
'

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

3.2.1 PunktschweiBmaschine

Allgemeine Eigenschaften

- Versorgungsspannung und -frequenz 400V(+15%) ~ 3ph-50/60 Hz
- Elektrische Schutzklasse : |

- Isolationsklasse : H
- Schutzgrad der Hille : IP 20
- Kihlungsart mit Flussigkeit
- (*) AuBenmaRe (LxWxH) 710 x 450 x 910mm
- (**) Gewicht 62kg
Input

- Max. Kurzschlussleistung (Scc ) 43kVA
- Trage Netzsicherungen 16A
- Netzschaltautomat 16A (,C’- IEC60947-2)
- Versorgungskabel (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

- Nebenspannung im Leerlauf (U,d) 8.4V
- Max. Punktschweifsstrom (I, max) 9kA

- PunktschweiRkapazitat : max 3 +3+3mm
- Relative Einschaltdauer : 2%
- Maximale Elektrodenkraft : 400 daN
- Lange des ,C*-Arms 95 mm Standard
- Regulierung Punktschwei3strom automatisch und programmierbar
- Regulierung Punktschweillzeit automatisch und programmierbar
- Regulierung Schlusszeit automatisch und programmierbar
- Regulierung Rampenzeit automatisch und programmierbar
- Regulierung Haltezeit automatisch und programmierbar
- Regulierung Kaltzeit automatisch und programmierbar
- Regulierung Impulszahl automatisch und programmierbar
- Regulierung Elektrodenkraft automatisch oder manuell

- Regelung der Vorerhitzungsdauer automatisch und programmierbar
- Regelung der Nacherhitzungsdauer : automatisch und programmierbar
(*) ANMERKUNG: Die AuBRenmafie umfassen Ticht die Kabel und den Stitzausleger.
(**) ANMERKUNG: Das Gewicht des Generators umfasst nicht die Zange und den
Stutzausleger.

3.2.2 Kiihlaggregat (GRA)
Allgemeine Eigenschaften

- Hochstdruck (pmax) 3 bar
- Kuhlleistung (P @ 11/min) 1 kW
- Behalterinhalt 81
- Kuhlflissigkeit Kuhlflissigkeit
4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

4.1 PUNKTSCHWEISSMASCHINE UND HAUPTKOMPONENTEN IN DER

GESAMTDARSTELLUNG (Abb. B)
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Vorderseite:

- Bedienfeld;

- USB-Anschluss;

- Anschlussbuchse fiir Zange;

- Schnellanschlisse fir die Kihlschlduche;

- Anschlussbuchse fiir die beim automatischen Punkten verwendeten Sensoren;
- Zangenkabelhalterung.

AR WN =

Auf der Riickseite:

7 - Hauptschalter;

8 - Eintritt des Versorgungskabels;

9 - Halter fiir Arme;

10 - Luftaufbereitungseinheit aus Druckregler, Manometer und Lufteintrittsfilter;
11 - Verschluss Behalter des Kiihlaggregates (GRA);

12 - Flussigkeitsstand des Kuhlaggregats (GRA);

13 - Entliftung GRA.

4.2 STEUERUNGS- UND REGELEINRICHTUNGEN

4.2.1 Bedienfeld (Abb. C)

Beschreibung der PunktschweiRparameter (Abb. C-1):
o,

%o
POWER

G

Leistung: In Prozent angegebene Abgabeleistung beim Punktschweillen -
Einstellbereich 5 bis 100%.

Elektrodenkraft (Automatikbetrieb): Kraft, mit der die Elektroden der
Pneumatikzange die zu punktenden Bleche zusammenpressen. Die
Maschine regelt automatisch die eingestellte Kraft, bevor der Schweilpunkt
ausgefihrt wird.

Vorhaltezeit (Handbetrieb): Dauer, fir die die Elektroden der
Pneumatikzange die zu punktenden Bleche zusammenpressen, ohne das
Strom abgegeben wird. Das dient dazu, dass die Elektroden den hochsten,
mit dem Druckregler eingestellten Druck erreichen, bevor Strom abgegeben
wird - Einstellbereich 200 ms bis 1 Sekunde.

®

Vorerhitzungszeit (vor dem PunktschweiBen): Dauer, fiir die der Strom
auf einem Pegel unterhalb des Punktschwei3stroms gehalten wird, um die
Bleche vor dem Punkten zu erhitzen. Dieser Parameter ist niitzlich, um eine
vorhandene Beschichtung (Verzinkung) der Bleche zu entfernen. Der
Parameter kann vom Betrieb ausgenommen werden, indem man ihn auf den
Wert Null setzt.

Kaltzeit oder Pause: (nur bei Aktivierung der Vorerhitzungszeit oder beim
Impuls-Punktschweilen) Hier handelt es sich um die Zeit zwischen zwei
aufeinander folgenden Stromimpulsen - Einstellbereich 10 ms bis 400 ms.

(®)

Rampenzeit: Die Zeit, die der Strom benétigt, um den eingestellten
Hochstwert zu erreichen. Bei der Funktion ,Pneumatikzange im Impulsmodus*®
wird diese Dauer nur auf den ersten Impuls angewendet - Einstellbereich 0
bis 1 Sekunde.

®

PunktschweiBzeit: Die Dauer, fur die der Punktschweilstrom nahezu
konstant gehalten wird. Bei der Funktion ,Pneumatikzange im Impulsmodus®
bezieht sich dieser Zeitwert auf die Dauer des Einzelimpulses - Einstellbereich
10 ms bis 1 Sekunde.

Anzahl  der
Punktschweillzeit

Impulszahl:  (nur  beim  Impuls-PunktschweilRen)
Punktschwei3stromimpulse, deren Dauer mit der
vorgegeben worden ist - Einstellbereich 1 bis 10.

® &

Nacherhitzungszeit (nach dem PunktschweiBen): Dauer, fir die der
Strom auf einem Pegel unterhalb des Punktschweil’stroms gehalten wird,
um die Abkiihlung der Bleche nach dem Punkten hinauszuzdgern. Dieser
Parameter ist niitzlich, um die Festigkeit des SchweilRpunktes bei hochfesten
Blechen zu erhdhen. Der Parameter kann vom Betrieb ausgenommen

werden, indem man ihn auf den Wert Null setzt. .

1 - Auswahltaste fiir die Anderung der PunktschweiBparameter l])

Die in Abschnitt 6.2.5 beschriebene Vorgehensweise befolgen, um Folgendes

durchzufiihren:

a) die sequenzielle Anzeige der Punktschweilparameter:
Bereitgestellte Leistung / Strom, Vorhaltekraft/-zeit, Vorerhitzungszeit, Kaltzeit,
Rampenzeit, Punktschweiflzeit, Impulszahl (nur im pulsierten Betrieb),
Nacherhitzungszeit.

b) die Anderung der angezeigten Punktschweilparameter und Erstellung eines
individuellen Programms.

2 - Taste fiir die Auswahl der Funktion und des verwendeten Werkzeugs

Funktion ,,Pneumatikzange mit kontinuierlichem PunktschweiBstrom“:
Der PunktschweilRzyklus beginnt mit der Vorhaltezeit und setzt sich fort mit einer
Vorerhitzungszeit, einer Pause (diese Parameter kénnen vom Betrieb ausgenommen
werden), einer Rampenzeit (deaktivierbar) sowie einer Punktschweilzeit. Der Zyklus
endet mit einer Nacherhitzungszeit (deaktivierbar).

PULSE Funktion ,,Pneumatikzange mit pulsiertem PunktschweiBstrom“:

Der Punktschweilzyklus beginnt mit einer Vorhaltezeit und setzt sich fort mit einer
Vorerhitzungszeit (dieser Parameter kann vom Betrieb ausgenommen werden),
einer Pause, einer Rampenzeit (ausschaltbar), einer Punktschweil3zeit sowie einer
Impulsserie (siehe ,Impulszahl“ in diesem Abschnitt). Der Zyklus endet mit einer nicht
einstellbaren Nachhaltezeit.

Diese Funktion ist besser an das Punktschweien auf beschichteten (verzinkten)
Blechen oder auf Blechen mit besonderen Schutzfilmen angepasst.

Funktion ,,Studder” (nur mit Studderpistole).
Diese Funktion kann nur gewahlt werden, wenn die Studderpistole sachgerecht an
die zugehdrige Buchse der Standardzange angeschlossen wird (siehe Abschnitt 5.9
Anschluss der Studderpistole).
Die Bearbeitungen, die sich mit dieser Funktion ausfiihren lassen, sind schematisch
auf dem Bedienfeld dargestellt (Abb. C). Die Darstellungen haben jeweils die folgende
Bedeutung:

Punktschweilen von
Spezialscheiben oder
Elektroden.

Stiften,
Welldraht

Nieten, Unterlegscheiben,
unter Nutzung sachgerechter

Punktschweien von Schrauben @ 4 mm unter Nutzung der
sachgerechten Elektrode.

PunktschweiRen von Schrauben @ 5 bis 6 mm und Nieten @ 5 mm
unter Nutzung der sachgerechten Elektrode.

PunktschweiRen auf einer Blechseite unter Nutzung der sachgerechten
Elektrode.

Ausbeulen von Blechen mit Kohleelektrode.
Einziehen von Blechen mit sachgerechter Elektrode.

Intermittierendes  Punktschweilfen zum Ausbessern schadhafter
Bleche mit sachgerechter Elektrode.

3 - Cursortasten:
Mit ihnen Iasst sich der Cursor auf dem Display bewegen.

4 - Encoder mit Doppelfunktion: - +

a) GRUNDFUNKTION: Anderung der gewahlten Werte
Durch Drehen am Reglerknopf wird aus den fiir eine gegebene Funktion
verfligbaren Werten ein Wert gewahlt.

b) SONDERFUNKTION: ,ENTER" - Bestatigung des gewahlten Wertes r‘
Durch Driicken des Reglerknopfes wird der gewahlte Wert bestatigt.
A vEny

5 - Taste mit Doppelfunktion: w

a) GRUNDFUNKTION: ,,MODE*“ - Sequenzielle Taste.

Diese Taste ermoglicht, mehrmals hintereinander gedriickt, die Anwahl der
folgenden Betriebsarten:

HALBAUTOMATIKBETRIEB (der 8-Pin-Stecker der Zange darf nicht an die
Buchse aus Abb. B-4 angeschlossen sein):

- EASY: zwei gleiche Bleche;

- PRO: zwei gleiche oder unterschiedliche Bleche;

- MULTI: drei gleiche oder unterschiedliche Bleche;

AUTOMATIKBETRIEB (8-Pin-Stecker der Zange an die Buchse aus Abb. B-4
angeschlossen):

- SMART AUTO: alle Parameter werden automatisch von der Maschine eingestellt;
HANDBETRIEB (siehe Abschnitt 6.2.5)

- CUST(*): Custom = Liste der individuellen PunktschweilRprogramme.

HALTEN: Zusammenpressen der Elektroden ohne Stromabgabe, Vorgabe der
automatischen oder manuellen Kraftregelung, Einstellung der Armlange und der
Elektrodenart (**) flach (Typ a) flach, spitz (Typ b) oder kugelférmig (Typ c).

ANMERKUNG:

(*) Die Betriebsarten ,CUST“ und ,HALTEN“ sind nur zugénglich, wenn
die Funktion ,ERWEITERTES MENU“ aktiviert ist. Siehe Abschnitt 4.2.2
»Spezielle Tastenkombinationen®.

(**) Die Abmessungen und die Form der Elektroden entsprechen der Norm ISO
5821. Bitte auf jeden Fall auch die Ersatzteilliste beachten.

b) SONDERFUNKTION: ,MENU*.
Fir den Aufruf der Funktion ,MENU" ist die Taste ,MODE" mindestens 3 Sekunden
lang gedriickt zu halten. .
Zum Verlassen der Funktion ,MENU" die Taste erneut fir 3 s driicken.
Die Taste ermdglicht den Aufruf der folgenden Nebenfunktionen:
- Aktuelle VERSION der Software.
- SPRACHE (Einstellung der Benutzersprache).
- DATUM (Einstellung des Datums).
- UHRZEIT (Einstellung der Uhrzeit).

c) SONDERFUNKTION: ,,MENU“ bei eingefiigtem USB-Stick oder an die
Maschine angeschlossenem PC.
Fir den Aufruf dieser Funktion ist die Taste ,MODE" mindestens 3 Sekunden lang
gedriickt zu halten. .
Zum Verlassen der Funktion ,MENU" die Taste erneut fiir 3 s driicken.
Die Taste ermdglicht den Aufruf der folgenden Zusatzfunktionen, aber NUR dann,
WENN der USB-Stick oder der PC mit der Maschine verbunden ist:
- DATENSATZ SPEICHERN (Aufzeichnung einer Punktschweillarbeit).
- PROGRAMME EXPORTIEREN (Export der Programme CUSTOM in einen
externen Speicher).
- PROGRAMME IMPORTIEREN (Import der Programme CUSTOM von einem
externen Speicher).
- FIRMWARE AKTUALISIEREN.
Anmerkung: Eine ausfiihrliche Beschreibung enthélt die Kurzanleitung der
Funktionen ,,MENU*.
6 - Taste ,,ESC*:

Mit dieser Taste kann die gewahlte Bildschirmseite verlassen werden, um ohne
Speicherung vorgenommener Anderungen zur Anfangsseite zurlickzukehren.

A ACHTUNG! Werden bei Inbetriecbnahme der Maschine gleichzeitig
die Tasten ,ESC“ und ,MODE“ gedriickt, wird die Maschine auf die
Werkseinstellungen zuriickgesetzt. Individuelle Programme werden dabei
geldscht!

7 - Display:
Hier lassen sich alle Informationen anzeigen, die der Benutzer benétigt, um die
PunktschweilRarbeit abhéngig von den verwendeten Funktionen vorzubereiten.

START

8 - Taste ,,START*: [l

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 nutzen zu kénnen.

9 - LED Allgemeiner Alarm, LED PunktschweiBen, LED Aufzeichnen:

Gelbe LED fir allgemeinen Alarm lI: Sie leuchtet auf bei Auslésung der
Schutzthermostate, der Alarme Uberspannung, Unterspannung, Phasenausfall,
fehlende Druckluft, fehlendes Flissigkeits oder ungewollter Kurzschluss des
Punktschweilstromkreises.

Rote LED _%_ JPunktschweilen: Sie leuchtet fir die gesamte Dauer des

Punktschweilzyklus auf.
REC

Rote LED *<=* ,REC* (Aufzeichnung): Sie leuchtet auf, wenn die Maschine so
eingestellt ist, dass sie die Parameter der zu erstellenden SchweiRpunkte aufzeichnet.
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ANMERKUNG: Die Aufzeichnung erfolgt ausschlieBlich auf USB-Speicher.
4.2.2 Spezielle Tastenkombinationen
START

- Zuerst START . und dann den Cursor links ﬂl mindestens drei Sekunden lang
gedrickt halten.
WIRKUNG: Der Schutzbetrieb wird aktiviert / deaktiviert. Dieser blockiert die
Maschine bei Auftreten jeder Art von Hinweissingal sowie eines Alarms (siehe TAB.
1). Die Ruckstellung der Maschine erfolgt durch Driicken des Knopfes ,START".

- Zuerst den Cursor links ﬂ] und dann den Cursor rechts ﬂ} mindestens drei
Sekunden lang gedriickt halten.
WIRKUNG: Das ERWEITERTE MENU wird aktiviert / deaktiviert. Dieses gibt die
Méglichkeit auf die Betriebsarten CUST (Custom) und HALTEN zuzugreifen.
ANMERKUNG: Bei beiden Kombinationen bleibt der angewandte Zustand
gespeichert und beibehalten, auch wenn die Maschine ausgeschaltet und
erneut eingeschaltet wird.

4.2.3 Einheit aus Druckregler und Manometer (Abb. B-10)
Sie gestattet es, mit dem Reglerknopf den auf die Elektroden der Pneumatikzange
ausgelibten Druck zu regulieren (nur fur Pneumatikzangen im Modus ,Manuell®).

4.3 SICHERHEITS- UND VERRIEGELUNGSFUNKTIONEN

4.3.1 Schutzeinrichtungen und Alarme (TAB. 1)

a) Thermoschutz:
Er spricht an bei einer Ubertemperatur der Punktschweifmaschine aufgrund
fehlender oder unzureichender Kiihimittelmenge oder aufgrund einer Uberlastung
beim Arbeitszyklus (Uberschreiten der Grenzen).
Die Auslésung wird durch das Aufleuchten der gelben LED ll auf dem Bedienfeld
kenntlich gemacht.

Der Alarm wird auf dem Display folgendermaflen ausgewiesen:
AL 1 = Thermischer Sicherheitsalarm.
AL 2 = Thermoalarm Zange.
AL 8 = Thermoalarm Studder. .
WIRKUNG: Bewegungssperre, Offnen der Elektroden (Zylinderentlastung);
Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweillsperre).
ZURUCKSETZUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START", wenn die Werte
wieder innerhalb des zulassigen Temperaturbereiches liegen - Erléschen der
gelben LED l] ).
b) Hauptschalter:
- Position ,O“ = Der Schalter kann in der gedffneten Stellung mit Vorhangeschloss
gesichert werden (siehe Kapitel 1).
ACHTUNG! In der Stellung ,0" fiihren die internen Klemmen (L1+L2+L3)
Spannung, an die das Stromversorgungskabel angeschlossen ist.
- Stellung , | “ = geschlossen: Punktschweilmaschine stromgespeist, aber nicht in
Betrieb (STAND-BY - es wird dazu aufgefordert, den Knopf ,START" zu driicken).
- Not-Aus-Funktion .
Wahrend des Betriebes der PunktschweiRmaschine filhrt das Offnen des
Kontaktes (Pos. , | “=> 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
c) Kiihlaggregatsicherung
Sie spricht an bei fehlendem oder gefallenem Kuhlwasserdruck;
Dies wird auf dem Display durch das Kiirzel AL 7 = Alarm Flussigkeitsmangel
erkennbar.
AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfiihren  der
(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweilung nicht moglich).
RUCKSTELLUNG: Kunhlflissigkeit auffillen, d. h. die Maschine aus- und wieder
einschalten (siehe auch Abschn. 5.6 ,Einrichtung des Kiihlaggregates”).

Elektroden

d) Druckluftsicherung
Sie spricht an bei fehlendem oder gefallenem Druckwert (p < 3 bar) der
Druckluftversorgung;
Die Auslésung wird auf dem Display durch AL 6 = Alarm Druckluftmangel kenntlich
gemacht.
WIRKUNG: Bewegungssperre, Offnen der Elektroden (Zylinderentlastung);
Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweisperre).
ZURUCKSETZUNG: Manuell (Betdtigung des Knopfes ,START®), nachdem
die Druckwerte wieder innerhalb des zulassigen Bereiches liegen (angezeigter
Manometerwert > 3 bar).

e) Sicherung gegen Kurzschluss am Ausgang (nur Pneumatikzange)

Vor dem Schweif3zyklus kontrolliert die Maschine, ob die Pole (plus und minus) des
sekundaren Punktschweistromkreises falschlich Kontaktstellen aufweisen.
Die Auslésung wird auf dem Display durch AL 9 = Alarm Kurschluss am Ausgang
kenntlich gemacht.
WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodenoffnung
Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweisperre).
ZURUCKSETZUNG: Manuell (Betitigung des Knopfes ,START", nachdem die
Kurzschlussursache entfernt worden ist).
f) Phasenausfallschutz
Das Ansprechen des Schutzes wird auf dem Display durch AL 11
Phasenausfall kenntlich gemacht.
WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodendffnung
Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweisperre).
ZURUCKSETZUNG: Manuell (Betétigung des Knopfes ,START®).
Uber- und Unterspannungsschutz
Sein Ansprechen wird auf dem Display durch AL 3 = Alarm Uberspannung und AL
4 = Alarm Unterspannung kenntlich gemacht.
WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodendffnung
Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweillsperre).
ZURUCKSETZUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START").
h) Knopf ,,START“ (Abb. C-8).
Er muss betétigt werden,
Bedingungen zu veranlassen:
- bei jedem Kontaktschluss des Hauptschalters (Pos ,0“=> Pos ,, | “);
- nach der Auslésung der Sicherheits- und Schutzeinrichtungen;
- nach der Wiederherstellung der Energieversorgung (Strom und Druckluft), die
zuvor willentlich oder stérungsbedingt unterbrochen worden ist.
- mit aktiviertem Schutzbetrieb (siehe Abschnitt 4.2.2).

(Zylinderentlastung);

= Alarm

(Zylinderentlastung);

=1

9

(Zylinderentlastung);

um den Schweillvorgang unter den folgenden

A ACHTUNG!DIEINBETRIEBNAHME UNTER SICHEREN BEDINGUNGEN
IST IN REGELMASSIGEN ABSTANDEN ZU UBERPRUFEN.

5. INSTALLATION

A ACHTUNG! BEI SAMTLICHEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION SOWIE
ZUR VORNAHME DER ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE
MUSS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN. ) )

DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN NUR VON
ERFAHRENEM ODER QUALIFIZIERTEM PERSONAL AUSGEFUHRT WERDEN.

5.1 MONTAGE

Die Punktschweiffmaschine von der Transportverpackung befreien, die in der
Verpackung enthaltenen, separat versendeten Teile anbringen, wie in diesem Kapitel
beschrieben (Abb. D).

5.2 ANHEBEN (Abb. E).

Die PunktschweiBmaschine muss mit einem doppelten Tau samt Haken angehoben
werden. Diese miissen dem Maschinengewicht angemessen sein. Verwenden Sie die
vorgesehenen Ringe M8.

Es ist streng verboten, die Punktschweifmaschine anders anzuhangen, als
beschrieben.

5.3 STANDORT

Der Installationsbereich muss gerdumig genug sein, auBerdem muss er frei von
Hindernissen sein und den véllig sicheren Zugang zum Bedienfeld, zum Hauptschalter
und zum Arbeitsbereich garantieren.

Vergewissern Sie sich, dass der Ein- und Austritt der Kiihlluft an den entsprechenden
Offnungen nicht behindert ist. Priifen Sie auBerdem, ob leitende Staube, korrosiv
wirkende Dampfe, Feuchtigkeit und anderes angesaugt werden kénnen.

Stellen Sie die Punktschweilmaschine auf einer ebenen Flache aus einem homogenen
und kompakten Material auf, die geeignet ist, das Gewicht der Maschine zu tragen
(siehe ,Technische Daten”), damit die Gefahr des Umkippens oder geféhrlicher
Verschiebungen nicht besteht.

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

Bevor ein elektrischer Anschluss hergestellt wird, ist zu prifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der PunktschweiRmaschine mit der Spannung und der Frequenz des am
Installationsort verfligbaren Netzes ibereinstimmen.

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 () fur einphasige Maschinen;

- TypB ( ) fur 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 priifen, ob die PunktschweiBmaschine angeschlossen werden darf (falls
erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

5.4.2 Stecker und Netzdose

Verbinden Sie das Versorgungskabel mit einem Normstecker (3P+T) angemessener
Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzsteckdose ein, die durch Schmelzsicherungen
oder einen Leistungsschalter mit elektromagnetischem und thermischem
Uberstromausléser geschitzt ist. Die Erdungsklemme muss an den Erdleiter
(gelbgriin) der Versorgungsleitung gelegt werden.

Die Stromfestigkeit und die Auslosecharakteristik der Schmelzsicherungen und des
Leistungsschutzschalters sind im Abschnitt ,SONSTIGE TECHNISCHE DATEN*
genannt.

A ACHTUNG! Die Missachtung der Regeln hebelt die Wirksamkeit des
vom Hersteller eingerichteten Sicherheitssystems (Klasse 1) aus und gefahrdet
Menschen (z. B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) schwer.

5.5 ANSCHLUSS AN DIE DRUCKLUFTVERSORGUNG

- Richten Sie eine Druckluftleitung mit einem Betriebsdruck von 8 bar ein.

- Montieren Sie auf dem Luftaufbereitungsaggregat einen am Installationsort
iblichen Druckluftanschluss.

5.6 EINRICHTUNG DES KUHLAGGREGATES (GRA)

A ACHTUNG! Das Auffiillverfahren muss bei ausgeschaltetem und vom

Stromversorgungsnetz getrenntem Gerét erfolgen.

Auf gar keinen Fall darf Gefrierschutzmittel auf Polypropylenbasis verwendet

werden.

Verwenden Sie nur die vom Hersteller des Kiihlaggregats empfohlene

KuhIquSS|gke|t
Das Ablassventil 6ffnen (ABB. B-13).

- Den Behalter Uber den Einlaufstutzen (Abb. B-11) mit Kuhlflussigkeit
auffilllen: Fassungsvermogen Behalter = 8 |; darauf achten, einen zu starken
Flissigkeitsaustritt am Ende des Aufflllens zu vermeiden.

- Den Behélterverschluss schlieen.

- Das Ablassventil schlieRen.

5.7 ANSCHLUSS DER PNEUMATIKZANGE (Abb. F)

A ACHTUNG! Es liegt gefdhrliche Spannung an! Vermeiden Sie

unbedingt, an die Dosen der PunktschweiBmaschine andere als die vom
Hersteller vorgeschriebenen Stecker anzuschlieBen. Versuchen Sie nicht,
Objekte gleich welcher Art in die Dosen einzufiigen!

- Maschine vom Versorgungsnetz getrennt.

- Den gepolten Zangenstecker in die zugehdrige Maschinendose einfligen, dann die
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beiden Hebel anheben, bis der Stecker ganz festsitzt.

- (Falls vorhanden) Die Kuhlschlauche (*) einfiigen. Dabei die Farben (der blaue
Schlauch gehért an die blaue Buchse, der rote Schlauch an die rote Buchse)
beachten. Uberpriifen, dass die Schnellkopplung der Schlduche korrekt ausgefiihrt
wurde.

ANMERKUNG (*): Sollten die Kiihlschlduche nicht eingefiigt sein, wird
die Zange NICHT richtig gekiihlt. Dies fiihrt zu einer schadigenden
Temperaturbeanspruchung der elektrischen Teile.

5.8 ,,C“-ZANGE: ANSCHLUSS DES ARMS

A ACHTUNG! Es besteht das Restrisiko von Quetschungen der oberen

GliedmaRBen!

Beachten Sie genau die Reihenfolge der nachstehenden Anleitung!

- Maschine vom Versorgungsnetz getrennt.

- Die Feststellvorrichtung drehen, wie in Abb. G1 gezeigt.

- Den Zangenhalter montieren, falls ein solcher verwendet wird (Abb. G2).

- Den Arm neigen und so in die zugehdrige Aufnahmestelle einfligen (Abb. G3).

- Den Arm an der Elektrode des Kolbens ausrichten und den Feststeller blockieren
(Abb. G4-A).

- Die Kuhlschlauche an die zugehdrigen Schnellverbindungen (Abb. G4-B)
anschlielRen.

- Uberprifen, dass die Schnellverbindung der Schlduche korrekt ausgefiihrt wurde.

- Falls er verwendet wird, ist der Haltegriff der Zange auf der richtigen Seite zu
montieren (Abb. G5).
ANMERKUNG: Soliten die Kiihlschlauche nicht eingefiigt sein, wird
die Zange NICHT richtig gekiihlt. Dies filhrt zu einer schadigenden
Temperaturbeanspruchung der elektrischen Teile.

6. SCHWEISSEN (PUNKTSCHWEISSEN)

6.1 VORBEREITENDE ARBEITSSCHRITTE

6.1.1 Hauptschalter mit geschlossenem Vorhangeschloss in der Stellung ,,0“

gesichert! .

Vor jedem PunktschweiRvorgang ist eine Reihe von Uberpriifungen und Einstellungen

erforderlich. Dabei muss sich der Hauptschalter bei geschlossenem Vorhangeschloss

in der Position ,0" befinden.

Anschliisse an das Strom- und Druckluftversorgungsnetz:

- Kontrollieren Sie, ob der Stromanschluss nach den vorangegangenen Anweisungen
korrekt vorgenommen worden ist.

- Prifen Sie den Druckluftanschluss: Das Zuleitungsrohr an das Druckluftnetz
anschlieffen und den Druck mit dem Reglerknopf des Druckminderers so einstellen,
dass auf dem Manometer ein Wert von ungefahr 8 bar (116 psi) abzulesen ist.

6.1.1.1 Einstellung und Befestigung des Arms der C-Zange

Dies darf nur dann ausgefiihrt werden, wenn sich der Arm trotz des Feststellens

gemal der Erlauterung in Abschnitt 5.8 in der Horizontalen bewegen sollte (Abb. Q).

Vorgehensweise:

- Den Arm durch Drehen des Entsperrhebels I6sen (Abb. R);

- Den Gewindestift (Abb. S-1) lockern und die Ringmutter (Abb. S-2) eine Achtel
Umdrehung festschrauben (dies entspricht etwa 45 Grad);

- Die Ringmutter durch Festschrauben des entsprechenden Gewindestiftes sichern
(Abb. S-1);

- Den Arm feststellen, wie in Abb. T gezeigt.

Dieser Vorgang, bei dem die Ringmutter fest- oder losgeschraubt wird (Abb. S-2) ist

unter Umstanden mehrmals auszufiihren, bis der Arm in der Horizontalen feststeht

und gleichzeitig der Sperrhebel so stark gedreht wird, das er sich manuell entsperren

lasst und die durch den Referenzstift vorgegebene Schlielstellung am Anschlag

erreicht (Abb. T-1).

ZUR BEACHTUNG: Es ist wichtig, dass sich der Hebel am Ende dieses Vorgangs

am Anschlag befindet, also an dem Stift, der die Endlage bildet (Abb. T-1). In dieser

Stellung ist die sichere mechanische Befestigung des C-Arms gewabhrleistet.

6.1.2 Hauptschalter in der Stellung ,, | “.

Die folgenden Uberpriifungen sind vorzunehmen, bevor in der Hauptschalterstellung ,,

| “ (ON) Punktschweiarbeiten ausgefihrt werden.

Ausrichtung der Zangenelektroden:

- Zwischen die Elektroden ein Passstiick einfligen, das die gleiche Dicke wie
die zu punktenden Bleche hat. Priifen Sie, ob die mit der Funktion ,Vorhalten®
zusammengefiihrten Elektroden (siehe Abschnitt 6.2.2) richtig ausgerichtet sind.

- Bei Bedarf ist die korrekte Befestigung des Arms zu prifen (siehe die
vorangehenden Abschnitte).

6.2 EINSTELLUNG DER PUNKTSCHWEISSPARAMETER

Folgende Parameter bestimmen den Durchmesser (Querschnitt) und die mechanische
Festigkeit des Schweilpunktes:

- Von den Elektroden ausgelbte Kraft.

- Punktschweil3strom.

- PunktschweiRzeit.

Wenn konkrete Erfahrung fehlt, sollten besser einige Probeschweillungen mit
Blechen durchgefiihrt werden, die die gleiche Beschaffenheit und Dicke wie die zu
schweiflenden Bleche haben.

6.2.1 Einstellung des Arms und der Elektrode

Mehrmals die Taste ,MODE" bis zum Aufrufen der Betriebsart ,HALTEN" driicken
und den verwendeten Arm mit der verwendeten Elektrode einstellen, die vom Typ ,a“
(flach), vom Typ ,b* (spitz) oder vom Typ ,c* (kugelférmig) sein kann. Im Katalog den
Abschnitt ,Spot Welding Accessories” nachschlagen.

Bsp.: Fir den standardmaRigen Arm mit Elektrode des Typs ,b" lautet die Einstellung
CA1/b, fir denselben Arm, aber mit einer Elektrode des Typs ,a“ lautet die Einstellung
CA1/a.

Fir eine Schweilarbeit, die viele Schweillpunkte erfordert, sind vorzugsweise
Elektroden des Typs ,b" anzubringen, fiir Arbeiten mit wenigen Schweilpunkten oder
bei Armen mit groRer Offnungsweite (z. B. 300 mm und 550 mm) sollten Elektroden
des Typs ,a“ montiert werden.

WICHTIG: Die verwendete Elektrode ist immer richtig einzustellen, weil davon
die PunktschweiRparameter abhdngen, die die Maschine in den Betriebsarten
shalbautomatisch“ und ,,automatisch* verwendet.

6.2.2 Einstellung der Kraft und der Vorhaltefunktion (nur Pneumatikzange)

Die Kraft wird in der automatischen oder der manuellen Betriebsart eingestellt (mit
dem Druckregler der Luftaufbereitungseinheit).

Die Einstellung im Automatikmodus (Standardeinstellung) oder Handmodus kann
gewahlt werden, indem man mehrmals die Taste ,MODE" driickt (Abb. C-5), bis auf
dem Display ,HALTEN" erscheint. Dann positioniert man den Cursor auf ,AUTO" und
wahlt Gber den Encoder ,AUTO" oder ,MAN". Zur Bestatigung der Wahl den Encoder
driicken.

Automatische Einstellung:

Wird ,AUTO" gewahlt, kann der gewiinschte Kraftwert eingestellt werden. Nach
Betdtigung des Knopfes in der Zange werden die Elektroden mit der vorgegebenen
Kraft zusammengepresst, ohne dass Strom abgegeben wird.

In der Betriebsart ,AUTO" wird die Elektrodenkraft wahrend des Punktschweilzyklus
automatisch nach den Werten geregelt, die im Punktschweilprogramm vorgegeben
sind.

Manuelle Einstellung:

Wird ,MAN“ gewahlt, kann der Kraftwert eingestellt werden, indem man den
Druckregler manuell verstellt (Abb. B-10): Einen Wert von 3 bar einstellen und die
Elektroden mit dem Knopf in der Zange zusammenfiihren; dann auf dem Display
den erreichten Kraftwert ablesen. Den Druck erhéhen und die Zusammenfiihrung
wiederholen, bis der gewlinschte Kraftwert erzielt wird.

In der Betriebsart ,MAN* ist die Elektrodenkraft wahrend des Punktschweillzyklus die
Kraft, die nach der oben beschriebenen Vorgehensweise manuell eingestellt worden
ist.

Vorhaltefunktion:

Sie ermdéglicht das Zusammenfiihren und das Vorhalten der Elektroden ohne Abgabe
von Strom.

Die Elektroden lassen sich in jedem Punktschweillprogramm folgendermafen
zusammenflhren (Doppelklick):

Den Knopf in der Zange driicken und loslassen, dann sofort den Knopf gedriickt
halten. Die Zange wird geschlossen und die Elektroden bleiben zusammengepresst,
bis der Knopf wieder losgelassen wird. Auf dem Display erscheint ,VORHALTEN®, die
LED in der Zange blinkt.

ACHTUNG: Mit Schutzhandschuhen kann das Vorhalten durch
Doppelklick Schwierigkeiten bereiten. Es ist deshalb ratsam, die Vorhaltefunktion
innerhalb des Programms ,,HALTEN“ zu wéhlen.

A ACHTUNG!

RESTRISIKO! Auch in dieser Betriebsart besteht Quetschgefahr fiir die oberen
GliedmaRen: Treffen Sie die fiir diesen Fall gebotenen Vorkehrungen (siehe
Kapitel Sicherheit).

6.2.3 Automatische Einstellung der PunktschweiBparameter

Samtliche Punktschweillparameter werden von der Maschine automatisch eingestellt:
Betriebsart ,SMART AUTO". Dazu ist es erforderlich, dass beide Stecker der C-Zange
mit der Maschine verbunden sind (Abb. F).

6.2.4 Halbautomatische Einstellung der PunktschweiBparameter (Strom, Zeit)
(Abschnitt 4.2.1 und Abb. C)

Die Punktschwei3parameter werden von der Maschine eingestellt, wenn man aus den
folgenden Optionen die Dicke und den Werkstoff (*) der zu schweilRenden Bleche
auswahlt:

- EASY (zwei gleiche Bleche).

- PRO (zwei gleiche oder unterschiedliche Bleche).

- MULTI (drei gleiche oder unterschiedliche Bleche).

Ein Schweilpunkt gilt als korrekt ausgefiihrt, wenn ein Prifstick einer
Zugfestigkeitspriifung unterzogen wird und die Linse des Schweiflpunktes aus einem
der beiden Bleche herausgezogen wird.

(*) ANMERKUNG: Folgende Standardwerkstoffe stehen zur Wahl:

- ,Eisen® (Abk. ,Fe“): Bleche aus kohlestoffarmem Eisen;

- ,Fe Zn“ (Abk. ,Fz“): Verzinkte Bleche aus kohlestoffarmem Eisen;

- ,Hss" (Abk. ,Hs"): Bleche aus Stahl mit hoher Bruchgrenze (max. 700 MPa);
- ,Bor” (Abk. ,Br‘): Bleche aus Borstahl.

6.2.5 Manuelle Einstellung der PunktschweiBparameter und Erstellung eines
individuellen Programms

Die Punktschweilparameter konnen manuell eingestellt werden, um eine
ProbeschweiBung auszufiihren oder ein individuelles Programm zu erstellen.
Ausgehend vom Modus ,Easy*, ,Pro“ oder ,Multi“ den Knopf 1 aus Abb. C etwa drei
Sekunden lang driicken, um den Modus ,MANUELL/PROG" aufzurufen, dann mit
derselben Taste den zu &ndernden Parameter auswéhlen: Den Encoder driicken und
drehen, um den Wert zu andern, dann zur Bestatigung den Encoder noch einmal
driicken. In diesem Modus kénnen fiir das Punktschwei3en die gewahlten Parameter
verwendet werden, die aber nicht gespeichert werden.

Fir die Ruckkehr zum urspriinglichen Modus 3 Sekunden lang die Taste 1 aus Abb.
C drlcken. Es erscheint die Frage ,Das Programm speichern?*. Wahlen Sie ,NEIN,
wenn das Programm NICHT gespeichert werden soll und ,JA“, um es unter einem
eigenen Namen zu speichern.

Das individuell erstellte und benannte Programm kann im Modus ,CUST" jederzeit
erneut verwendet werden.

6.3 VORGEHENSWEISE BEIM AUTOMATISCHEN PUNKTSCHWEISSEN

Diese Funktion kann bei Verwendung der Pneumatikzange ,C* gewahlt werden, die

zur Grundausstattung der Maschine gehort.

Mit der Taste ,MODE" die Betriebsart , SMART AUTO" auswahlen. Dadurch tritt man in

die vorbereitende Prozedur des ,NULLABGLEICHS" ein.

Um den Nullabgleich korrekt vorzunehmen, ist der Zangenknopf fir die gesamte

erforderliche Zeit gedriickt zu halten. Dabei sind die Angaben auf dem Display zu

befolgen. Gehen Sie wie folgt vor:

- Die Elektrode des feststehenden Arms auf der Oberflache eines der beiden zu
punktenden Bleche aufsetzen.

- Den Knopf am Zangengriff driicken. Dadurch tritt die folgende Wirkung ein:

a) Die Bleche werden zwischen den Elektroden eingeschlossen.
b) Start des PunktschweilRzyklus mit Stromdurchgang, der von der LED auf dem
Bedienfeld angezeigt wird.

- Den Knopf einige Augenblicke nach Erléschen der LED loslassen.

- NachAbschlussdes Punktschweivorgangs werden der mittlere Punktschweil3strom
(ausgenommen die Anfangs- und Endrampe), die Elektrodenkraft und die
Punktschweillzeit angezeigt.

Den angezeigten Werten kann ein zusatzlicher ,Hinweis* zugeordnet werden.
Dieser besteht darin, dass die rote LED in der Zange (siehe TAB.1) je nach
Resultat der Punktschweilung aufblinkt.

- Nach Abschluss der Arbeit ist die Zange wieder in der Halterung im Wagen
abzulegen.

Fir den erneuten Nullabgleich mehrmals die Taste ,MODE® driicken, bis

4NULLABGLEICH" auf dem Display erscheint. Soll diese Prozedur ohne Nullabgleich

verlassen werden, ist die Taste ,ESC" zu betatigen.

WICHTIG:

Damit die automatische PunktschweiBung einwandfreie Resultate erbringt, ist
der Nullabgleich in den folgenden Féllen erneut durchzufiihren:

- Die Elektroden werden gewechselt.
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- Die Elektroden werden gereinigt (empfohlen jeweils nach etwa 30
SchweiBpunkten).

- Der Arm wird gewechselt.

- Es wird eine andere SchweiBarbeit durchgefiihrt.

A ACHTUNG: Wiéhrend des Nullabgleichs fiihrt die Zange einen
besonderen Punktschweilfzyklus aus, bei dem Strom abgegeben wird und
die Elektroden mehrmals zusammengefiihrt werden. Befolgen Sie samtliche
Vorschriften aus dem Abschnitt ,ALLGEMEINE SICHERHEIT“ DIESES
HANDBUCHES!

6.4 VORGEHENSWEISE BEIM HALBAUTOMATISCHEN ODER MANUELLEN

PUNKTSCHWEISSEN

Diese Arbeitsschritte gelten, ausgehend von den Betriebsarten ,Easy”, ,Pro* oder

LMulti*, fur sémtliche Werkzeuge:

- Mit dem Encoder die zu schweilRenden Bleche wahlen (Werkstoffe und Dicken).

- Die voreingestellten PunktschweilRparameter anzeigen (Abb. C-1).

- Das Punktschweilprogramm bei Bedarf individuell anpassen (siehe Abschnitt
6.2.4).

6.4.1 PNEUMATIKZANGE

- Die Funktion kontinuierliches oder pulsiertes Punktschweien wahlen (Abb. C-2).

- Die Elektrode des feststehenden Arms auf der Oberflache eines der beiden zu
punktenden Bleche aufsetzen.

- Den Knopf auf dem Zangengriff betatigen. Folgendes geschieht:
a) Einschlielen der Bleche zwischen den Elektroden. _%_
b) Start des PunktschweiRzyklus mit Stromlbergang, der von der LED auf

dem Bedienfeld angezeigt wird.

- Den Knopf einige Augenblicke nach dem Erléschen der LED loslassen.

- ZumAbschluss des Punktschweifvorgangs werden der mittlere Punktschweistrom
(ausgenommen die Anfangs- und Endrampen) sowie die Elektrodenkraft angezeigt.
Zu den angezeigten Werten kann je nach Punktschweilergebnis eine ,Warnung®
treten, die im Blinken der roten LED in der Zange besteht (siehe TAB. 1).

- Zum Abschluss der Arbeit die Zange in den zugehdrigen Halter im Wagen
zuriicklegen.

A ACHTUNG: Es treten gefédhrliche Spannungen auf! Priifen Sie stets,
ob das Versorgungskabel der Zange unversehrt ist. Das gewellte Rohr darf nicht
eingeschnitten, gebrochen oder zusammengedriickt werden! Vor und wéahrend
der Benutzung der Zange ist zu kontrollieren, ob das Kabel weit genug von
Bewegungsteilen, Warmequellen, schneidend scharfen Flachen, Fliissigkeiten
usw. entfernt ist.

A ACHTUNG: Die Zange enthédlt alle zum PunktschweiBen

notwendigen Transformations-, Isolierungs- und Gleichrichterkomponenten.
Sollten beziiglich des einwandfreien Zangenzustandes Zweifel bestehen
(nach dem Herunterfallen, nach heftigen StoBen o. &.), trennen Sie die
PunktschweiBmaschine von der Stromversorgung und wenden Sie sich an eine
der angeschlossenen Kundendienststellen.

6.4.2 STUDDERPISTOLE

A ACHTUNG!

- Um die Zubehorteile im Spannfutter der Pistole zu befestigen oder sie dort zu
I6sen, verwenden Sie zwei Sechskant-Gabelschliissel, mit dem sie die Drehung
des Futters verhindern.

- Bei Arbeiten an Fahrzeugtiren oder -hauben ist es vorgeschrieben, die
Masseschiene an diesen Teilen anzuklemmen, um den Stromibergang
an Scharnieren zu verhindern. Die Schiene ist in jedem Fall in der Nahe
der Punktschweilzone anzuschlieRen (ldngere Stromwege reduzieren die
Schweilpunktgite).

6.4.2.1 Anschluss des Massekabels

a) Mdglichst nahe dem Arbeitspunkt auf dem Blech eine Flache blank legen, die der
Kontaktflache der Masseschiene entspricht.

Die Kupferschiene mit einer GELENKZANGE (Modell zum SchweiRen) an der
Blechoberflache befestigen.

Alternativ zur in ,b1“ beschriebenen Vorgehensweise kann, wenn Schwierigkeiten
bei der praktischen Umsetzung bestehen, die folgende Losung angewendet
werden:

Eine Unterlegscheibe auf die Oberflache des zuvor préparierten Bleches punkten;
die Scheibe durch den Schlitz der Kupferschiene fiihren und mit der zugehdérigen,
mitgelieferten Klemme befestigen.

ANYVV¥
Punktschweifen

Masseanschlusses

Die entsprechende Elektrode (POS. 9 - Abb. ) in das Pistolenspannfutter montieren
und die Unterlegscheibe (POS. 13 - Abb. ) einsetzen.

Die Unterlegscheibe in der gewéhlten Zone aufsetzen, in der auch der Masseanschluss
hergestellt wird. Nun den Pistolenknopf driicken, um die Unterlegscheibe
aufzuschweillen, an der die vorstehend beschriebene Befestigung vorgenommen
wird.

PunktschweiBen Schrauben, Scheiben, Nagel, Nieten

Die Pistole mit der geeigneten Elektrode bestlicken, das aufzupunktende Element
einsetzen und an der gewiinschten Stelle auf dem Blech aufsetzen. Den Pistolenknopf
driicken und erst dann loslassen, wenn die eingestellte Zeit verstrichen ist (Erléschen
der LED _%_).

b1

b2

Unterlegscheibe zur Befestigung des

D,

Einseitiges PunktschweiBen von Blechen

Das Pistolenspannfutter mit der vorgesehenen Elektrode bestiicken (POS. 6, Abb. I)
und diese auf die zu punktende Flache driicken. Den Pistolenknopf betatigen und erst
dann loslassen, wenn die eingestellte Zeit verstrichen ist (Erléschen der LED _%_ )-

A ACHTUNG!

Die maximale Blechdicke betrégt beim einseitigen Punktschweilen 1+1 mm. Diese
Punktschweilart ist auf tragenden Karosseriestrukturen nicht zulassig.

Um beim Punktschweilen von Blechen die gewiinschten Ergebnisse zu erzielen,

missen einige grundlegende Vorkehrungen getroffen werden:

1 - Herstellung eines einwandfreien Masseanschlusses

2 - Die beiden zu punktenden Teile missen blank gelegt werden, indem man Lack,
Fett oder Ol entfernt.

3 - Die zu punktenden Teile missen einen spaltfreien Kontakt haben.
Erforderlichenfalls mit einem Werkzeug pressen, nicht mit der Pistole. Ein zu
starker Druck fiihrt zu unbefriedigenden Resultaten.

4 - Die Dicke des oberen Werkstlickes darf 1 mm nicht Gberschreiten.

5 - Die Elektrodenspitze muss einen Durchmesser von 2,5 mm aufweisen.

6 - Ziehen Sie die Sperrmutter der Elektrode fest an; priifen Sie, ob die Steckverbinder
der Schweilkabel festsitzen.

7 - Beim Punkten die Elektrode mit leichtem Druck (3 bis 4 kg) aufsetzen. Den Knopf

driicken und die Punktschweilzeit verstreichen lassen, erst dann die Pistole
abheben.
8 - Entfernen Sie sich niemals weiter als 30 cm vom Massebefestigungspunkt.

D, /M N
Punktschweifen

Spezialunterlegscheiben

Diese Funktion wird ausgefiihrt, indem man das Spannfutter (POS. 4, Abb. ) auf
den Korpus des Zuggerates (POS. 1, Abb. |) montiert und dort befestigt. Das andere
Endstiick des Spannfutters an die Pistole kuppeln und befestigen (Abb. I). Die
Spezialunterlegscheibe (POS. 14, Abb. 1) in das Futter (POS. 4, Abb. I) einsetzen und
mit der zugehorigen Schraube feststellen (Abb. I). Die Scheibe auf den gewiinschten
Bereich punkten, wobei die Punktschweifmaschine einzustellen ist wie beim
PunktschweiRen von Unterlegscheiben. Dann mit dem Zug beginnen.

Zum Abschluss das Zuggerat um 90° drehen, um die Scheibe zu I6sen, die an anderer
Stelle erneut aufgepunktet werden kann.

3 F
Erwarmung und Riickverformung von Blechen

In dieser Betriebsart ist der TIMER standardmaRig deaktiviert: Wahlt man die
SchweilRzeit, steht auf dem Display , inf” = Unendliche Dauer.

Die Dauer der Vorgange wird somit manuell vorgegeben und hangt davon ab, wie
lange der Pistolenknopf gedriickt gehalten wird.

Die Stromstérke wird automatisch in Anpassung an die gewahlte Blechdicke geregelt.

Blecherwdarmung

Die Kohleelektrode (POS. 12, Abb. ) in das Spannfutter der Pistole montieren und mit
der Ringmutter feststellen. Mit der Kohlespitze die zuvor blank gelegte Zone beriihren
und den Pistolenknopf driicken. Gehen Sie mit einer kreisférmigen Bewegung von
aulen nach innen vor, um das Blech zu erhitzen, das bei der Verfestigung wieder in
seine urspriingliche Position zurlickkehrt.

Um zu vermeiden, dass das Blech zu stark angelassen wird, behandeln Sie nur kleine
Bereiche und streichen Sie sofort nach dem Vorgang mit einem feuchten Tuch tber
die Stelle, um den behandelten Teil abzukiihlen.

G
Blechriickverformung

In dieser Position kénnen Bleche, die ortlich verformt worden sind, mit der richtigen
Elektrode wieder in den flachen Zustand gebracht werden.

und gleichzeitiges Ziehen von

(©

Intermittierendes Punktschweifen (Ausbessern von Schadstellen)

Diese Funktion eignet sich zum PunktschweiRen kleiner rechteckiger Bleche zwecks

Abdeckung von Lochern, die durch Rost oder andere Ursachen bedingt sind.

Setzen Sie die geeignete Elektrode (POS. 5, Abb. |) auf das Spannfutter, den

Befestigungsring sorgféltig festziehen. Den betroffenen Bereich blank legen und

sicherstellen, dass das zu punktende Blechstiick sauber und frei von Fett oder Farbe

ist.

Das Werkstlick positionieren und darauf die Elektrode aufsetzen, dann den

Pistolenknopf durchgehend driicken. Jetzt unter Beachtung der von der

PunktschweiBmaschine vorgegebenen Arbeits- und Ruheintervalle rhythmisch

vorgehen.

Zur Beachtung: Wahrend der Arbeit ist ein leichter Druck auszuiiben (3 bis 4 kg);

gehen Sie in einer idealen Linie 2 bis 3 mm vom Rand des neuen Schweillwerkstiicks

vor.

Um gute Resultate zu erzielen, sind einige Dinge zu beachten:

1 - Entfernen Sie sich nicht weiter als 30 cm von der Stelle, an der die Masse
befestigt ist.

2 - Verwenden Sie maximal 0.8 mm dicke Abdeckbleche, méglichst aus rostfreiem
Stahl.

3 - Gehen Sie in der vorrickenden Bewegung nach dem von der
PunktschweilBmaschine vorgegebenen Rhythmus vor. Vorriicken in den Pausen,
Anhalten zum Punktschweillen.

Verwendung des zum Lieferumfang gehorenden Zuggerates (POS. 1, Abb. I)
Einhangen und Ziehen von Unterlegscheiben

Diese Funktion wird ausgefiihrt, indem man das Spannfutter (POS. 3, Abb. 1) auf den
Elektrodenkoérper (POS. 1, Abb. I) montiert und dort befestigt. Die wie beschrieben
aufgepunktete Unterlegscheibe einhangen (POS. 13, Abb. |) und mit dem Zug
beginnen. Am Schluss das Zuggerat um 90° drehen, um die Unterlegscheibe zu I16sen.

Einhdangen und Ziehen von Stiften

Fir diese Funktion wird das Spannfutter (POS. 2, Abb. I) auf den Elektrodenkdrper
(POS. 1, Abb. 1) montiert und dort blockiert. Den wie beschrieben gepunkteten Stift
(POS. 15-16, Abb. 1) in das Spannfutter (POS. 1, Abb. I) einfiihren, dabei das Endstlick
in Richtung Zuggerat (POS. 2, Abb. I) gezogen halten. Nach der Einfihrung das
Spannfutter loslassen und mit dem Zug beginnen. Am Schluss das Spannfutter in
Richtung Hammer ziehen, um den Stift zu entnehmen.

7. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR 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

DIE TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE ORDENTLICHE WARTUNG FALLEN,
KONNEN VOM BEDIENER AUSGEFUHRT WERDEN.

- Anpassung / Wiederherstellung von Durchmesser
Elektrodenspitze;

Austausch der Elektroden und Arme;

Kontrolle der Elektrodenausrichtung;

Kontrolle der Kiihlung von Kabeln und Zange;

Ablass des Kondensats aus dem Filter am Drucklufteintritt.
RegelmiBige Uberpriifung des Standes im Kiihlfliissigkeitsbehilter.
RegelmiaBige Uberpriifung auf auslaufende Kiihlifliissigkeit.

und Profil der
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- Priifung des Versorgungskabels der PunktschweiBmaschine und der Zange
auf ihren intakten Zustand.
- Alle 6 Monate ist die Kiihlfliissigkeit zu wechseln.

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 PunktschweiRmaschine

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 regelmaBigen Zeitabstédnden, die vom Gebrauch und den Umgebungsbedingungen

abhangen, ist das Innere der Punktschweifmaschine 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 Blirste oder sachgerechten Losemitteln zu

saubern.

Bei dieser Gelegenheit:

- Prifen, ob die Kabel Schadstellen an der Isolierung, gelockerte oder oxidierte
Anschllsse aufweisen.

- Prifen, ob die Schrauben, mit denen die Sekundarwicklung des Transformators an
den Schienen / Geflechten am Ausgang befestigt ist, richtig festgezogen sind und
keine Oxidations- oder Uberhitzungsspuren aufweisen.

7.2.1 Eingriffe am Kiihlaggregat GRA

Im Falle von:

- UbermaRiger Notwendigkeit beim Wiederherstellen des Flussigkeitsstands des
Behdlters;

- UbermaRig hoher Haufigkeit beim Auslésen des Alarms 7;

- Austretender Flissigkeit; .

Hierbei ist es empfehlenswert, eine Uberpriifung der gegebenenfalls vorhandenen

Problematik innerhalb des Bereichs des Kuhlaggregats vorzunehmen.

Stets auf den Abschnitt 7.2 beziehen, was allgemeine Hinweise betrifft und auf alle

Falle nach Abtrennen der PunktschweiBmaschine vom Stromversorgungsnetz, die

Seitenabdeckung (ABB. L) entfernen.

Uberpriifen, dass sowohl an den Anschlissen wie auch an den Leitungen keine

undichte Stelle vorhanden ist. Bei austretender Flissigkeit den beschadigten Teil

austauschen. Eventuell wahrend der Wartung ausgetretene Restfllissigkeit beseitigen

und die Seitenabdeckung wieder schlieRen.

Dann mit der Ruickstellung der PunktschweiBmaschine fortfahren. Hierzu die

zweckmafigen Informationen aus Abschnitt 6 (PunktschweilRen) verwenden.

7.2.2 Erneuerung der eingelegten Batterie

Falls das Datum und die Uhrzeit nicht gespeichert bleiben, sollte die Batterie
gewechselt werden (CR2032 - 3V), die sich auf der Rickseite des Bedienfeldes
befindet.

Bei vom Netz getrennter Maschine die Schrauben des Bedienfeldes entfernen, die
Steckverbinder entfernen und die Batterie wechseln.

A ACHTUNG! Stellen Sie sicher, dass alle Stecker angeschlossen
worden sind, bevor das Bedienfeld wieder an die Maschine montiert wird.

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 Punktschweimaschine (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. 1): Nach Aufhebung
des Alarms ,START" driicken, um die Punktschweifmaschine 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 muissen 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 Anschlusse des primaren Hochspannungsstromkreises
von den Anschlissen der Nebenstromkreise in Niederspannung klar getrennt zu
halten.

Verwenden Sie alle urspriinglichen Unterlegscheiben und Schrauben, um das
Chassis wieder zu schlielRen.
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OBOPYOOBAHUE ONA KOHTAKTHOW CBAPKWU (COMPOTUBIEHMEM) ONA
NPOMBILUNEHHOIO U MPO®ECCUOHANBHOIO UCMOJIb30BAHUSA.
MNpumeyanue: flanee B TekcTe GyAeT Mcnonb3oBaTbCA TEPMUH «annapart Ans
TOYEYHOW CBapKu».

1. OBLWASA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU KOHTAKTHOW CBAPKE
Onepatop AomkeH ObITb O3HaKOMNEeH c 6e3onacHbIM McNonb3oBaHWEM
annapara Ans TOYe4YHOM CBapKu U NPOMHMOPMUPOBAH O PUCKAX, CBA3AHHbLIX
C BbINONIHEHMEM KOHTaKTHOW CBapku, C COOTBETCTBYIOLUMMN MEpPaMM 3aLmUTbI U
NopsAAKOM AeNCTBUIA B aBapUNHbIX CUTyaLUAX.

Annapat Ans To4Ye4yHOM CBapku (TONbKO BapuaHTbl C NPUBOAOM OT
NHEeBMaTU4YeCKOro LIMNIMHAPA) OCHALLEH FMaBHbIM BbIKNovyaTenem, oonaaarowmm
aBapuMMHbLIMU (DYHKUMUSIMUA, C 3aMKOM Ansi GNOKMPOBKM B MONOXeHUn «O»
(Pa3oMKHYT).

Kniou oT 3amka paspeluaeTcs nepeaaBaTb TONbKO OMbITHOMY onepaTopy vMnu
COTPYAHUKY, OOy4YEeHHOMY B COOTBETCTBME C MOPYYEHHbIMM €My 3agadamun
W O3HaKOMNEHHOMY C BO3MOXHbIMW OMAacCHOCTSIMMW, CBAAI3aHHLIMU C AaHHbLIM
MeTOAI0M CBapKu UK ¢ HeOPEXHbLIM MCMONb30BaHNEM annaparta Ans TOYeYHOW
CBapKu.

B otcyTcTBMM onepaTopa nepeknioyatenb AOMKEH HaXOAUTLCS B MOMNOXEHWUU
«O», Npy 3TOM OH AOMKeH ObITb 3a6NOKUMPOBaH 3aMKOM, a KIioY AOIDKEH GbIThb
WU3BreYeH.

- BbInonHuTe anekTpuyeckoe coeamHeHUe B COOTBETCTBUE C AEWCTBYHOLUMU
HOpPMaMu U NpaBuUaMm TEXHUKN 6e30nacHOCTM.

- Annapar ons Toue4YHOM CBapKu pa3peluaeTcsi NOAKMIoYaTh TONbLKO K cUcTeMe
NUTaHUA C 3a3eMIIeHHbIM HeUTParbHbIM NPOBOAOM.

- Y6eauTech, YTO po3eTka CETU NUTAHMA NPaBUIIbHO COeAUHEHA C 3alUTHLIM
3a3eMneHveM.

- Hewucnonb3oBaTtb kaGenu c NoBpeXaAeHHOW U3onsiLuen unm c ocnabneHHbIMU
coeAVHEeHUsIMU.

- Wcnonb3yiTe annapart Ans To4e4yHOW cBapku 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 uncnonb3ynte annapat ANA TOYEYHOW CBapKu BO BRaXHbIX UMM CbIPbIX
nomeLeHUsX, a Takke Noa AOXAEM.

- MNpu noacoeauHeHuM cBapoyYHbIX kabened M nw6GOM NNaHOBOM
Texo6Cny>XMBaHUN KPOHLUTEMHOB WU/UNK ANEKTPOAOB, annapat Ansi ToYe4Hon
CBapkn [OMKeH ObiTb BbLIKMIOYEH W OTCOeAMHEH OT CeTU MUTaHUA U oT
nHeBMaTU4YecKon ceTu (ecnu oHa umeetcs). Ha annaparax AnA KOHTaKTHOW
CBapkm C nNpUBOAOM OT MHEBMaTU4ecKoro UWNUHApPa HeoGxoAuMoO
6nokupoBaTb FMaBHbIM MepeknioyaTenb B nonoxeHue «O» npu nomowm
npunaraeéMoro B KOMNJeKTe 3aMKOM.

- Ha annapatax AnA To4ye4yHOW CBapKU C MPUBOAOM OT NMHEBMaTU4ECKOro
LMnMHApPa Heo6xoAMMOo GroKMpPOBaTh rMaBHbIW BbiKMOYaTenb B NONOXEHUN
«O» npy nomoLn npunaraemMoro 3amka.
3Ty Xe npoueaypy Heob6xoaMmo wucnonb3oBaTb NpU NoAcoeAUHEeHUU
K BOAOMPOBOAHOM CeTW MMM K oxnaxpawuwemy 6noKy € 3aMKHYTbIM
KOHTYpPOM (annapaTbl AN TOYeYHOW CBapKMU € XUAKOCTHLIM OXnaxaeHuem),
a Takke Bcerga npu MNpoBeAeHUMU PeMOHTHbIX paboT (BHennaHoBoe
Texo6cnyXuBaHue).

- 3anpelaertcs ucnonb3oBaTb o6opyaoBaHue B mecTax,
KnaccuuLMpoBaHHbIX Kak B3pbIBOONACHbIE 30HbI M3-3a NPUCYTCTBUSA rasa,
NbIU UM MUKPOCKONUYECKUX YacTuL,.

L VAN

- He npoBoAUTb CBapo4YHble paGOTbI Ha KOHTeﬁHean, €MKOCTAX unu pr6ax,
KOTOpble copgepXaT Unu cogepxanu Xugkue unum rasooﬁpasuble ropro4ue
BellecTBa.

- He npoBoAuUTbL CBapoO4Hble paﬁorbl Ha mMaTtepuanax, 4YUCTKa KOTOpPbIX
npoeogunacb Xnopocogepxawummm pacTtBopuTenamm uwnum BGNU3n

yKa3aHHbIX BeLecTB.

- He ocyulecTBnsiiTe cBapKy pe3epByapoB, HaXOAsILMXCA NoA AABMNEHUEM.

- OuucTuTe paGoyee MeCTO OT BOCMIIAMEHSIIOWMXCA MaTepuanoB (Hanpumep,
AepeBa, 6ymaru, Tpsinok 1 T.4.).

- TMocne cBapku no3BonkTe getanu ocThiTh! He pasmewaiTe aetanb B6nu3um
BOCMNIaMeHSIOLMUXCA MaTepuanos.

- OGecneybTe  [OCTaTO4YHYIO  BeHTUnAUMIO  paGoyero Mecta  wnu
BOCMNOMNb3yiTeCb ChneuuManbHbIMU  BbITSOKKAaMU AN yAaneHus AbiMa,
oGpa3sylolerocs B npouecce CBapku psifom C 3neKkTpodamu; Heo6xoAumo
perynsipHo oueHMBaThb CTeneHb BO34EeUCTBUA AbIMOB B 3aBUCMMOCTU OT UX
cocTaBa, KOHLIeHTPaLuu 1 NPOAOCIKMTENIbHOCTU BO3AENCTBUS.

POP®

Bcerpa 3awmuwanTe rnasa cneunanbHbIMU 3aLLUTHBIMM OYKaMU.

- 0O6sa3aTenbHO Ucnonb3ylTe crneunanbHble 3alWMUTHbIE NepyYaTKU U oaexay,
nopxoasiume Ansi BbINONHEHUA KOHTaKTHOW CBapKu.

- YpoBeHb wyma: Ecnu BcneactBue BbINOMHEHUSI OCOGEHHO WMHTEHCUBHOM
CBapku exeAHeBHbI ypoBeHb BO3AeWCcTBUS Ha nepcoHan (LEP,d) paBeHn
wnu npesbiwaeT 85db(A), Heo6xoaumMo Mcnonb3oBaTb MHAMBUAYANbHbIX
CpPeAcCTB 3aluThl.

Y OeRO0®

EMEF

SAFE

- MNpoxoxpaeHne Toka KOHTaKTHOW CBapKu NPUBOAWT K oﬁpasoBaHmo BOKpYT
CBapOYHOro KOHTYpa 3NeKTPOMarHMTHbIX nonen (M)

OneKTpoMarHWTHbIe NONsA MOryT B3aumoAenicTBOBaTb vu-m MewaTb pa6orte

HEKOTOPbIX MEAULIMHCKUX YCTPOUCTB (Hanpumep, aNeKTPOKapANOCTUMYNSITOPOB,

AbIxaTenbHbIX annapaToB, MeTan/In4yeckux NpoTesos U T.4.).

Heo6xoaumMo npeanpuHATbL Haanexawme Mepbl 3awWuUTbl MO OTHOLIEHUIO K

nonb3oBaTensAM 3TUX YCTPONCTB. Hanpumep, 3anpeTuTe MM HaXOAUTLCS B 30HE

MCcnonb30BaHUA annapara Ansi TO4e4YHOW CBapKu.

JTOT annapar Ans To4e4HON CBapkn COOTBETCTBYET TPe6OBaHUSAM TEXHMYECKNX

CTaHOApPTOB  ANs  M34enui, npeAHasHa4yeHHbIX  UCKMKYUTENbHO  Ans

MCMONb30BaHMA B NPOMLILWIEHHOW cpeAe U B npodeccuoHanbHbIX LEensix.

He rapaHTupyetcs cooTBeTcTBME TpeOOBaHMAM O NpeaenbHOM BO3AEWCTBUU

3NEeKTPOMarHMTHbIX Nonen Ha Nioaen B XUNbIX 3AaHUSAX.

[nsi CHWXeHWs BO3OEWCTBUSI 3MEKTPOMArHUTHLIX Moriel onepaTtop AOMKEH

MCcnonb30BaTh yKa3aHHbIE HUXE Mepbl:

- NopcoeauHute ABa Kabensi TOYeYHOW CBapKW (eCnM OHW MMeEIOTCH) Kak
MOXHO Grivike Apyr K Apyry.

- Cnepute 3a Tem, 4TOGbI Balla rofioBa U TYNOBULLE HAXOAUNOCH KaK MOXHO
Aanblue oT KOHTYpa TOYe4HOIN CBapKMU.

- Kareropuuecku 3anpelyaetca o6opaunBaTb kabenu ToyeyHowu cBapku (ecnu
OHM UMeTCS) BOKpYr Tena.

- He ocywecTBnsinTe TOYeYHylO CBapKy, HaxoAsiCb BHYTPU CBapPO4HOro
KOHTypa. CneauTe 3a Tem, 4To6bI 06a kabens HAXoAUNNCH C OAHOW CTOPOHbI
Baluero Tena.

- MNopcoeauHuTe BO3BpaTHbLIM Kabenb ToKa TOYEYHOW CBapKuM (ecnn OH
“MeeTcsl) KaKk MOXXHO Grinke K BbINOMIHAEMOMY COeAUHEHMIO.

- He ocyuwecTBnsitTe cBapky cuas unu oGMOKOTMBILUMCL Ha annapart Ans
ToYe4yHOW CBapKuU (MMHUManbLHoe paccTtosiHue: 50 cm).

- Cneaute 3a TeMm, 4TOGbI BOGNM3N KOHTYpa TOYEYHOW CBapku He O6bino
heppOMarHUTHLIX NPeaMeToB.

- MuHumanbHoe paccTosiHue:

-d=3cm, f=50cm (puc. M);
-d=3cm, f=50cm (puc. N);
-d=30 cM( uc. 0);

-d =20 cm (puc. P) Studder.
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- O6opyaoBaHue knacca A:

OToT annapar AnA TO4e4YHON CBapKu COOTBETCTBYET TPeGoBaHUAM TEXHUYECKUX
CTaHAApTOB M3Aenuit, NpeAHa3HaYeHHbIX MCKNIYUTENBHO ANA UCMONb30BaHUA
B MPOMBbILUNEHHON cpefe U B NPodecCMOoHanbHbIX Liensx.

He rapaHTUpyeTcs 3nMeKTpOMarHUTHasi COBMECTUMOCTb B XMUIbIX 3[aHUAX, a
TaKkKe B CTPOEHUSX, HanpsMy NMOACOEAUHEHHbIX K IMHUM MUTaHUSA HU3KOrO
HanpsbxeHWs, NpeAHa3Ha4YeHHOW AN XKUMbIX 3AaHUN.

MPEOMNONATAEMbIV BUA UCMOJNb30BAHUA

O6GopynoBaHue MNpPeAyCMOTPEHO ANSi WUCMONMb30BAaHUSA WCKIIOYUTENbHO B
aBTOMacTepCKUX Ans NPoBeAeHUs KYy30BHbIX PaboT: ero MOXHO UCNOMNb30BaTh
ANs TOYEYHOW CBapku ofHoro unu Gomee NUCTOB M3 CTanM C HU3KUM
coaepXaHMeMm yrnepoga pasnuyHbiXx )OPM U pa3MepoB B 3aBUCMMOCTU OT
BbIMNOMHAEMOM paboThbl.

OCTATOYHbIE PUCKU \
PUCK PA30ABNIMBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEN .
OEPXWUTE PYKU HA BE3OMNACHOM PACCTOAHUM OT NOABUXHbIX YACTEWN!
Pexxum pab6oTbl annapaTta Ansi TOYEeYHOW CBapku WU pa3HooGpasve copm U
pa3mepoB obpabaTbiBaeMbIX AeTanel He NO3BOMSAKT cO3AaTb BCTPOEHHYHO

3aWmUTy OT pasfaBnMBaHUMA BepXHUX KOHeYyHocTeW (nmanbueB, KuUCTew,
npeanneyvui).

[Ons  CcHWXeHUss pucka Heo6XoAUMO MpPeAnpPUHATL COOTBETCTBYlOLME
npeaynpeguTenbHblie Mepbl:

- Onepatop [AomkeH ObITb BbICOKO KBanuguUUpOBaH UMW  [OOSKEH

ObiTb O3HaKOMNieH C MNpaBuNaMuM Ge3onacHOW KOHTAaKTHOW CBapku C
M“cnonb3oBaHMEM AaHHOTO TUNa o60pyAOBaHUA.

- Heo6xoAMMO OLEHUTb PUCKM ANSA KaXAOro TMNa BbINOMHSAAEMOW pPa6oThbl;
Heo6XoAUMO MOAroTOBUTbL NPUCMOCOGNEeHUst U 3KpaHbl, NpeAHa3HaYeHHbIe
AN NoAaAepXKU U HanpaBneHUsA obpabaTbiBaeMbIX AeTanen, YTo No3BoONUT
AepxaTb PyKu Ha 6e30nacHOM PacCTOSIHUU OT 3MEeKTPOAOB.

- Mpu ucnonb3oBaHUN NepPeHOCHOro annapara Ansi TOYe4YHON CBapPKU: Kpenko
BO3bMUTECH 06EMMU pyKamu 3a crneuunanbHble PYKOSITKU 3aXUMa; OepXuTe
PYKM Ha 6e30MacHOM PacCTOAHUM OT INEKTPOAOB.

- Bo Bcex cnyuvasix, korga 3To nosBonseT ¢opma gertanu, oTperynupyurte
paccTosiHue 3MeKTPOAOB TakKUM 06pa3oM, YToGbI ANMHA X0Aa He NpeBbIwwana
6 MMm.

- 3anpelwaeTci OAHOBPEeMEHHOe MCMOoNb30BaHME OAHOro annapata Ans
TOYEYHOW CBApPKU HECKONbKUMU NIOAbMM.

- 3anpellaeTcs HaxoXAeHUe NOCTOPOHHUX nioaen B paboyen 3oHe.

- He ocraBnante annapat AnA To4yevyHOW cBapku 6e3 Hap3opa: B 3TOM
crny4ae ero Heo6xoAUMO OTCOeAMHUTb OT CEeTU NMUTaHUS; Ha annapaTax Ans
TOYEYHOW CBapKM KOHTaKTHbIX C MPUBOAOM OT NMHEBMATUYECKOro LMNuHApa
Heob6xoAMMO 3ab6noKMpoBaTb [NaBHbIA MepekmnovyaTenb B MOMOXeHUn
«O» npu nomoluM 3amKa, BXOASLLEro B KOMMeKTaLuuio, Kno4y Heob6xoaumo
M3BreYb U nepefaTb Ha XpaHeHUe OTBETCTBEHHOMY NuLy.

- Wcnonb3yiTe TONbKO NpeAHa3Ha4yeHHble AN 3TOro annapata 3aneKkTpoAbl
(cM. nepeyveHb 3anacHbIX YacTen), He M3MeHAS nx hopMbl.

- ONACHOCTb NONMYYEHUA OXXOroB
HekoTopble 4yacTu annaparta A TOYe4YHOMN CBapKy (3NeKTPoAbl, KPOHLUTENHbI
M npunerawowue y4yacTKM) MOryT AocTuraTb Temnepatypbl Bbiwe 65°C:
Heo6X0AMMO HOCUTL cneLvanbHYH0 3allMTHYIO oaexay.
Mocne cBapku no3BornbLTe AeTanu ocTbiTh, NMpexaAe YeM ee KacaTbcs!

PI/ICK OMPOKUALIBAHUA U NAQEHUA
YcTaHoBUTe annapar Afsi TO4EYHON CBapKy Ha rOPU3OHTaNbLHOM NOBEPXHOCTH
C COOTBETCTBYOLUEN rpy30NoAbLEMHOCTLIO; NpUKpenuTe annapart Aans
TOYEYHOW CBapkM K OMOPHOW MNOBEPXHOCTU (COrMacHoO yKa3aHUsAM,
u3noxeHHoiMm B pasgene «YCTAHOBKA» HacTosiwero pykosoacTBa). B
NPOTUBHOM CryYae, €Cny MOJ HaKIOHHbLIA UMM HepPOBHLIN UMK B cry4yae
MCNONMb30BaHUA MEePeHOCHbIX OMOPHbIX MOBEPXHOCTAX, CyLIecTBYeT PUCK
ONpOoKMAbIBaHMUS.

- 3anpewjaeTcs NOAHUMATL annaparT AfA TOYeYHOW CBapKW, 3a UCKIOYeHUeM
cny4aeB, Korga 310 B SIBHOM Buae ykasaHo B pasgene «YCTAHOBKA»
HacTosILLEero pykoBoAcTBa.

- MMpu ucnonb3oBaHuM annapara ANA TOYEYHOW CBapKMW, YCTAHOBIEHHOro Ha
Tenexke: nepej nepemeLieHMem annapata Ansi TOYEHHON CBapku Ha HOBoe
paGouyee MecTO, OTCOEAMHUTE ero OT CeTU MUTaHMA U OT MHEeBMaTU4ecKomn
ceTn (ecnn oHa umeetcs). O6paTuTe ocob6oe BHUMaHME Ha NPENATCTBUA U
HEepPOBHOCTU NOBEPXHOCTU (Hanpumep, Nnposoaa U Tpy6bi).

- WCNONb3OBAHUE 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 UM NOABWXHbLIE YacTM Koprnyca annapata
ANSA TOYEYHOW CBapKW AOMKHbI HAXOAUTBCS B HYXXHOM MONOXEHUU OO ero
noAcoeANHEHNA K CeTU NUTaHUA.
BHUMAHMUE! Mpu ocywecTBneHnn nobbix paboT ¢ OTKPbITLIMU NOABWMKHBLIMU
YacTAAMM annaparta Ans To4e4YHoM CBapKu, Hanpumep:
- 3ameHa unu Texo6cnyKMBaHue 3neKTPOAOB
- PerynupoBaHue nonoxeHns KPOHWTENHOB MW 3NEKTPOAOB
AMNMAPAT ANA TOYEYHOW CBAPKUM [OOIDKEH BbITb BbIKIIOYEH U
OTCOEWHEH OT CETU MUTAHUA U OT MHEBMATUYECKOW CETU (ecnu oHa
nmeercs).
IMABHbIV BbIKIIOYATENb AOMKEH BbITh 3ABITOKUPOBAH B MONTOXEHUU
«O» MPU NOMOLLX 3AMKA, KIHOY N3 KOTOPOIroO HEOBXOAMMO U3BINE4b
(Mopenu ¢ npuBOAOM OT MHEBMATM4YeCKOro LMnuHAapa).

XPAHEHUE

- Pacnonoxurte cBapo4HbIi annapaTt v NPUHaANEeXHOCTU K HeMy (B ynakoBKke
unu 6e3 Hee) B 3aKPbLITOM MOMELLEHUMN.

- OTHOCUTenbHasi BMaXHOCTb BO3Ayxa He [omkHa npeBbiwaTtb 80%.

- TemnepaTypa Bo3agyxa AomkHa 6biTb B Auana3oHe ot -15°C o 45°C.

EcnuannapaTocHalleHcucTeMoii BoAsiHOro oxnaxaeHusMtemnepatypaBo3ayxa

onyckaetca Huxke 0°C: ucnonb3ywWTe XWAKUMA aHTUPU3, PeKOMeHAyeMbIn

M3roToBUTENEM, UFU MONTHOCTLIO OMOPOXHUTE MMAPABMUYECKUIA KOHTYP U 6ak

C XKMAKOCTbIO.

Bcerga ucnonb3ynTe Hagnexawme cpeacTsa Ans 3awWuMThl annapara oT Bnaru,
rpsi3v U KOPPO3UMN.

2. BBEOEHME U OBLLEE OMUCAHUE

2.1 BBEOAEHUE

MepenpwxHas ycTaHoBKa [Ansi CBapku 3rIeKTPOCOMPOTVBIEHWEM (annapat Ans

TOYEYHON CBapku), ynpasrsiemasi MUKpPOMpOLECCOPOM, C MHBEPTOPHOW TexHorornemn

cpefHeln YacToTbl, TpexdasHbIM NUTAHUEM W MOCTOSHHLIM BbIXOAHbBIM TOKOM.

Annapart Anst TO4eYHON CBapKN CHabXeH NHeBMaTU4eCKUM 3aKMMOM CO BCTPOEHHbIM

TPaHChOPMaTOPHBLIM 1 BbINPAMUTENbHLIM Y3roM. JTo nossonsieT obecneunts Gonee

BbICOKME 3HaY€HWs CBAPOYHOrO TOKa MO CPaBHEHWIO C TPaAMLIMOHHLIMW annapaTtamu

[Nsi TO4EYHON CBapKy nNpu 6oree HU3KOM 3HepronoTpebneHnm 1 MeHbLLMM MarHUTHbIM

nonem B6nm3n kabener. Kpome Toro oH No3sonsieT Mcrnonb3oBaTb HamMHoro Gonee

ANVHHbIE 1 nerkve kabenu, NoBbIllas MAHEBPEHHOCTb U paanyc AeACTBUS.

AnnapaT Ans TOYe4HOW cBapku no3sonseT pabotaTb C nMUCTaMu W3 xenesa C

HU3KUM cofepxaHvWem yrrmepoga, C NUCTaMM U3 OLMHKOBAHHOTO Xeresa, Wu3

BbICOKOMPOYHON cTanu v u3 BGopcogepxaljas ctanu. Kpome TOro OH ocHalleH

6bICTPOAEWCTBYIOWMMN  THE3AaMW,  NpedHa3Ha4YeHHbIMU NS UCMOSb30BaHUA

[OMOMHUTENbHBLIX NpUHaanexHocten (Studder, X-o6pasHblii  3axuM), KoTopble

NO3BONSAOT OCYLLECTBATL MHOMOYVCIIEHHbIE BUAbI ropsivyeit 06paboTku NMUCTOB 1 BCe

BMAbl 06paboTOK, XapaKTEPHbIX ANsi Ky30BHbIX paborT.

Hwxe ykasaHbl OCHOBHbIE XapakTepUCTUKW annapara:

- XK-gucnnei ¢ 3agHei NoACBETKOW ANsi OTOBPaKEHUs KOMaHA U yCTaHOBIEHHbIX
napameTpos;

- Bblbop ¢ naHenu pexuma TOYEYHOW CBApKU (HEMPEepbIBHbIA WM UMNYNbCHbINA
pexum);

- PyyHoMl, nonyaBToMaTnyeckuin unm aBToMaTu4eckuin Bbibop napaMmeTpoB TOHEYHOM
cBapku;

- B0O3MOXHOCTb HacTpoOVkM MpeABapuUTENbHOMO W MOCreayloLero Harpesa Ans
ONTUMU3ALIMM CBAPKW BbICOKOPE3UCTUBHBIX 1 OLIMHKOBaHHbIX MaTepuarnos;

- B0O3MOXHOCTb yCTaHOBKM Pa3fiMyHbIX TUMOB 3NEKTPOAOB;

- ABTOMaTMyeckoe o6GHapy>KeHUe YCTaHOBMEHHOMO MHCTPYMEHTA;

- ABTOMaTu4eckoe obHapyxeHune «C»-06pasHoro pblyara;

- ABTOMaTM4eckoe yrnpaBfieHVe TOKOM TOYEYHOW CBapKu;

- Py4Hoe 1 aBTOMaTMYECKOE YrpaBneHne CUoi aneKkTpoaoB;

- [OBonHoi nopt «USB» (Ans nogknoYeHust KOMMbloTepa v KapTbl NamsiTh).

2.2 NTPUHAONEXHOCTW, BXOAALLUME B CTAHOAPTHYIO KOMMIEKTALIUIO

- Onopa pblyaros;

- Onopa kabens 3axuma;

- Onopa nepeaHuUx Korec;

- Ysen chunbTpa pegykTopa (nogava cxxatoro Bo3ayxa);

- C-06pasHblii 3akMM CO CTaHOapTHbIMW pblyaramu, OCHALLEHHbI kabenem ¢
pa3bemMoM, KOTOPbIi MOXHO OTCOEAMHWTb OT reHepatopa, W BCTPOEHHbIMU
AaTyvkaMu Ans aBTOMaTU4eCKOi TOYEYHON CBapKW;

- Y3en oxnaxaeHusi (BCTpoeHHbIn GRA).

2.3 OTAENbHO 3AKA3bIBAEMBIE MPUHAONEXHOCTU

- Pblvarv v anekTpogbl, pasnuyHon AnuHel n/nnmn popmel ana C-obpasHoro 3axuma
(cM. nepeveHb 3anyacTen);

- KomnnekT onopHom CTOMK/ Ans NOAAEPXKKM Beca 3axuma;

- X-06pasHblili 3axunMm;

- KomnnekT Studder;

- Komnnekt konbua C-o6pasHoro 3axuma.

3. TEXHUWYECKUE XAPAKTEPUCTUKN

3.1 TABJIUYKA OAHHBIX (Puc. A)

OcHOBHblEe JaHHble, OTHOCSILLMECS K UCMOMNb30BaHMIO M paboynm xapakTepucTvkam

CBapO4HOro annapara KOHTaKTHOM TOYEYHOWN cBapku, 0606LLeHbl B Tabnnyke AaHHbIX

C yKa3aHHbIM Jarnee 3HavyeHneMm.

KonuyecTBo has 1 yactota NUHWM NUTaHKS.

HanpsikeHue nutaHus.

MotuHocTb ceTn npu noctosiHHOM pexume (100%).

HomuHanbHas MOLLHOCTb CEeTV NpU NpepbIBUCTOM pexume 50%.

MakcumManbHoe XonocToe HanpsiXXeHne Ha aNeKTpoAax.

MakcumarnbHbIii TOK C 3NeKTpoAaMu B COCTOSIHUM KOPOTKOTO 3aMblKaHUs.

BTopunyHbIN TOK Npu noctosiHHOM pexume (100%).

ny6uHa n anvHa KpoHWTenHa (CTaHaapT).

MuHMManbHas u MakcumarnbHasi perynvpyemasi cuna Ha anekTpoaax.

HomuHanbHoe AaBneHne NCTOYHMKA CXaToro Bo3dyxa.

[laBneHne WCTOYHMKA CXaToro BO3dyxa, HeobxogumMoe Ans MonyyYeHus

MaKCMMarnbHOM CUIbl Ha 3aNeKkTpoaax.

12 - Pacxop oxnaxgatoLlen XuakocTu.

13 - MageHne HOMUHaNBHOTO JABNEHNUS XUAKOCTU OXaXOEeHUS.

14 - Macca ycTpoWcTBa KOHTaKTHO CBapKu.

15 - CumBonbl, oTHOCALMECs K 6e3onacHOCT, Ybe 3HaveHne ykasaHo B rmase 1 “
O6Las 6e30nacHOCTb AN CBapKu C CONPOTUBIIEHNEM”.

Mpumeuanue: TlpuBeaeHHbIN NpuMep TabnMUYKM HOCUT YykasaTerbHbI XapakTep

ANs onpefeneHns 3HaYeHUn CHUMBOSIOB U LNMP; TOYHbIE 3HAYEHUST TEXHUYECKUX

[aHHbIX BaLLEero annapara KOHTaKTHOW TOYEYHON CBapKu AOIMKHbI ObiTh onpeaeneHsb!

HenocpeacTBeHHO Ha Tabnuyke camoro annapara.

22 O0ONOAPRWN =
'

0
1

3.2 NPOYUE TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKN
3.2.1 Annapat To4e4HOW CBapku
O6Lwme xapakTepucTUKun

- HanpsbxeHvie 1 YactoTa nUTaHus

- Knacc anekTpuyeckoit 3almTbl

- Knacc nsonsuum

- CTeneHb 3awwuTbl kopnyca

- Tun oxnaxaeHus

- (*) FaBaputbl (LxWxH (On.xLLU.xB.))

1 400 B (£15%) ~ 3 dba3bI-50/60 'y
: |

H

IP 20

YKMOKOCTHbIN

710 x 450 x 910 mm

- (**) Bec 62 kr
Beoa

- MakcmanbHast MOLHOCTb NPy KOPOTKOM 3aMblkaHy (Scc ) 43 kBA
- 3amepneHHble NpefoxXpaHuTenu cetu 16 A
- ABTOMaTM4eCKWii BbIKIo4aTenb ceTn 16A (“C”- IEC60947-2)
- Kabenb nutanus (L<4 m) 4 x 6 Mm?
BbiBog

- BropuuHoe xonocToe HanpsbkeHune (U, d) 84B
- Makc. Tok koHTakTHOW cBapk (I, MaKc) 9 KA

- CnocoBHOCTb KOHTAKTHOW CBapKX : Makc. 3+ 3 + 3 Mm
- COOTHOLLEeHWe YepeaoBaHus : 2%
- MuHuManbHasi cuna Ha anekTpogax : 400 paH
[nuHa kpoHwTenHa «C» : 95 MM cTaHgapT
PerynupoBaHwe Toka TO4€YHON KOHTAKTHOI CBapKW : aBTOMaTU4eCcKoe W NporpaMmmupyeMoe
PerynupoBaHiie BpeMeHU TO4EYHO! KOHTAKTHO CBApKW : aBTOMaTU4YeCKoe 1 MporpamMm1pyemoe
PerynvpoBaHve BpeMeHu NpubnmkeHus : aBTOMaTUYeCKoe 1 Nporpammupyemoe
PerynvpoBaHvie BpeMeHn pamnbl : aBTOMaTUYeCcKoe 1 NporpaMmmupyemoe
- PerynupoBaHve BpeMeHu nogaepxaHus : aBTOMaTUYeCcKoe 1 NporpaMmupyemoe
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- PerynupoBaHue BpeMeHn oxnaxneHus
- PerynuposaHve uncna umMnynscos

- PerynupoBaHue cunbl Ha anekTpoaax
- PerynupoBka BpemeHy NpeABapuTENbHONO HarpeBa : aBToMaTtiyeckas 1 nporpamMmupyemas
- PerynnpoBka BpemeHun nocneayioLero Harpeea : aBTomatiyeckas 1 nporpamMmupyemas
(*) MTPUMEYAHWUE: rabapuTbl He BKMOYalOT NMPOBOAA U OMOPHYIO CTOMKY.

(**) NIPUMEYAHWE: Bec reHepaTtopa He BKMIOYAET 3aXVM 1 OMOPHYIO CTOWAKY.

. aBTOMATMYECKOe 1 NPorpamMMMpyemMoe
: aBTOMATUYECKOE W NporpaMmupyemoe
aBTOMaTUYecKoe Unu pyyHoe

3.2.2 Y3en oxnaxpeHus (GRA)

O6LmMe xapaKTepUCTUKN

- MakcumanbHoe faBneHve (pmax) 3 6ap
- MouwHocTb oxnaxgenns (P @ 1 n/mMuH) 1 kBT
- Obbem pesepByapa : 8n
- XupakocTtb oxnaxaeHus : oxnaxparoLas XuaKocTb

4. ONUCAHUE AMMAPATA [5sl TOYEYHOW CBAPKU

4.1 OB BUO AMMAPATA Ond TOYEYHOU CBAPKM U OCHOBHbLIE

COCTABHbIE YACTHU (puc. B)

MNepeaHsAs cTopoHa:

1 - MNaHenb ynpaBneHus;

- USB-nopr;

- MHe3no AN NoAcoeaMHEHUS 3aXUMa;

- BbicTpopa3dbeMHble coenHeHus Ansa TpyGoK CUCTEMbI OXNaXOeHUs!.

- MHe3go AnNs NoAcoedVHEHUs) OaTYMKOB, UCTMOMb3yeMblX MpU aBTOMaTU4eckow
TOYEYHOW CBapKe;

- [epxatenb kabens saxuva.

o abhwN

Ha 3agHen cTopoHe:

7 - [MaBHbIN BbIKMOYATENb;

8 - Bxop kabensa nutaHus;

9 - CynnopT ANst KPOHLUTEWHOB;

10 - Y3en perynsTtopa AaBneHusi, MaHOMEeTP 1 hunbTp BXoAa BO3ayxa;
11 - MNpo6bka pe3epsyapa y3na oxnaxaeHus (GRA);

12 - YpoBeHb XnaKocTu y3na oxnaxaeHus GRA.

13 - OTaywwrHa Bo3ayxa y3na oxnaxaeHns GRA.

4.2 YCTPOWCTBA YIMPABIEHUA U PEMYINPOBKU
4.2.1 NaHenb ynpaBneHus (puc. C)
OnucaHve napaMeTpoB ToveyvHol ceapku (puc. C-1):

o,

%o
POWER

)

MoOLWHOCTb: MPOLEHTHOE 3HAYeHWe MOLLHOCTU, MNoJaBaemoit
TOYEYHOW cBapku - AvanasoH ot 5 Ao 100%.

BO BpemsA

Cuna aneKkTpoaoB (aBTOMaTUYECKUIA PEXUM): CUIa, C KOTOPOW 3NEKTPOAbI
NHeBMaTWYeCcKoro 3aXxuva CAaBnuBaloT CBapvBaeMble NUCTbI; annapart
aBTOMaTUYECKM PErynvpyeT yCTaHOBIEHHYIO CUy Nepez TeM Kak BbIMONMHUTL
CBapHYH TOYKY.

Bpems cxaTua (py4HoOW pexum): BpeMmsi, KOTOpOe 3NeKTpoabl
NHEeBMaTWNYECKOro 3aXMMa CXX1MaloT cBapyBaeMble NUCTbI 6e3 noaayum Toka;
HeobxoOMMO AnA  TOro, 4ToObl [JaBrneHuWe 3neKkTpPodoB  AOCTUMIIO
MaKCMMarnbHOro 3Ha4yeHWsi, YCTaHOBMEHHOrO C MOMOLLbIO perynstopa
[aBrneHusi, Nepeq TeM Kak Ha4aTb nogady Toka - AgnanasoH ot 200 mc go 1
CeKyHAbl.

®

Bpems npepgBapuTenbHOro HarpeBa (nepep, To4e4HON CBapKoW): Bpems,
KOTOpOe TOK NoAAepXKVMBAETCS Ha YPOBHE HIDKe TOKa TOYEYHOW CBapkv Anst
HarpeBa NMCTOB nepes CBapKol. TOT NapameTp MOXHO MCMONb30BaTb ANs
yAaneHus MOKPbITUS NIUCTOB (OLIMHKOBKM), €Cnyv OHO umeeTcs. JToT
napameTp MOXHO UCKIIO4NTb, YCTAHOBMB 3HaYeHNe Ha Holb.

«XonoaHoe» BpeMs Unu nay3sa: (Torbko B TOM Clyyae, ecrim akTBU3NpoBaH
npeaBapuTEnbHbIA HarpeB WnNM UMMNyNbCHasi cBapka) BpeMmsi, KOTopoe
npoTekaeT Mexay “mnynbcamm Toka — auanasoH oT 10 mc go 400 mc.

(®)

Bpemsi pocTa: Bpems, 3a KOTOpoe TOK [OCTUraeT MaKCMMarbHOro
yCTaHOBMEHHOro 3HayeHusi. [pu paboTe nHeBMATMYECKOTO 3axuMa B
MMNYNbCHOM PEXMME 3TO BPpEMSI OTHOCUTCS TOMbKO K NEPBOMY UMMYNbCY —
AvanasoH ot 0 go 1 cekyHAbI.

®

BpemMsi TO4YeYHOW CBapKu: Bpemsi, KOTOpPOe TOK TOYEYHOW CBapku
YAEPXUBaETCA NpaKTU4Yeckn HensmeHHbIM. [pu paboTe NHeBMaTUYECKOro
3aXMMa B VMMYNbCHOM pexume 3TO BpeMsl OTHOCUTCS TOMbKO K
ONUTENBbHOCTU OAHOMO UMNYnbca — Avanas3oH oT 10 Mc Ao 1 cekyHabI.

KonuyecTtBo MMNynbLCOB: (TOMbKO AN TOYEYHOW CBapkW B UMMYINbCHOM
pexvme) KOMMYECTBO MMMYNMbCOB TOKA TOYEYHOW CBApKM, ANMTENbHOCTb
KaXKOoro MMnynbca paBeH YCTaHOBNEHHOMY BpPEMEHW TOYEYHOW CBapku -
avanasoH ot 1 go 10.

® @

Bpems nocnepytoulero HarpeBa (nocre TOYEYHOW CBapKW): Bpems,
KOTOpOe TOK MOALAEPKMBAETCA HA YPOBHE HWXKE TOKa TOUYEYHOW CBapKW Ansi
3amMefneHusl OCTbIBAHWUS NIUCTOB Mocre cBapku. OTOT napamerp
ucnonbayetcsl AN yBENWYEHWUs! MPOYHOCTM CBapHOW TOYKM B Criyyae
BbICOKOPE3NCTUBHbBIX JINCTOB. OTOT NapaMeTp MOXHO UCKITHOUUTb, YCTAHOBUB

3Ha4yeHne Ha HOIb.
«

B
1 - KHonka BbIGopa Ans HaCTPOMKN NapaMeTPoB TOYEYHOW CBapKu l])
BeinonHute npoueadypy, onucaHHyto B naparpade 6.2.5, 4Tobbl OCyLIEeCTBUTb
crnepytoLimne eicTBUS:
a) nocnepgoBaTenbHoe oTOOpaxeHne NapameTpoB TOYEYHON CBapKM:
nogaBaemMasi MOLLUHOCTL/TOK, cuna/Bpemsi cxaTusi, Bpemsi npeaBapuTenbHOro
HarpeBa, «XOnofgHoe» BpeMsi, BPeMsl pocTa TOKa, BPeMsi TOYEYHOW CBapku,
KONM4ECTBO MMMYNbCOB (TOMBKO B UMMYNbCHOM PEXUME), BPEMs nocrneayoLero
Harpesa.
N3MeHeHWe oOTobpaxaemblXx NapameTpoB TOYEYHOW CBApKM W HACTPOWKM
nporpammbi.

6

-

2 - KHonka BbIGopa ucnonb3yemMon yHKLMM U UHCTPYMEHTa

DYHKUUA NMHEBMATUYECKOro 3aXXUMa C MOCTOSAHHLIM TOKOM TOYEYHOW
cBapKu:
LMK TOYEYHON CBApKU HaYMHaeTCs C dTana cxaTusl, 3a KOTOpbIM criegyer aTan
npeaBapuTenbHOTO HarpeBa W naysa (3T NapameTpbl MOXHO MWCKMIOYWUTL), aTan
pocTta Toka (MOXHO WCKMIOYMTB), 3Tamn TOYEYHON CBApKU WM 3aBepLiaeTcs 3Tanom
nocneayrLLero Harpeea (MOXHO VCKIIOUUTD).

PULSE myHKLI,VISI NHeBMaTU4eCcKoro 3axumMma ¢ «<MMnNyrnbCHbIM» TOKOM ToYe4yHOM

CBapkKu:
LMK TOYEYHOW CBApKM HayMHaeTcs C dTana cxaTus, 3a KOTOpbIM criegyeTr aTan
npeaBapuTenbHOrO HarpeBa (3TOT MapamMeTp MOXHO WCKMYWTL), naysa, aTtan
pocTta Toka (MOXHO WCKIIOYMTB), dTan TOYEYHOW CBapKu, Cepusi UMMYNbCOB (CM.
«KonunyectBo MMNynbLcoB» B 3TOM naparpade) 1 3aBepLuaeTcs 3Tanom BblAEPXKKY,
HacTpolika KOTOpPOro He NpedycMoTpeHa.

OTa yHKUMA ynydliaeT nokasaTenu TOYEYHOW CBapKkuW IUCTOB C MOKPbITUEM
(OLMHKOBaHHbIX) UMW TUCTOB CO CreLnanbHbIMU 3aLUTHBIMU MEHKaMU.

®yHkumA Studder (Tonbko Npu ucnonb3osaHuu nuctoneta Studder).
BbIGOp 3TOMN (hYHKLMM BO3MOXEH TOMBKO MPU NPaBUbHOM NOACOeANHEHUW MUCTONETa
Studder k cneumanbHOMy rHe3gy cTaHAapTHOro 3axuma (cMm. nmaparpad 5.9 o
nogcoeanHexnun Studder).
Buabl 06paboTok, KOTOpble MOXHO OCYLLECTBMATH C MOMOLLUBI 3TON DYHKLUUM,
cxemaTtuyecku usobpaxkeHsl Ha naHenu ynpaenexus (puc. C), HUXe NPUBOAUTCS WX
onwvcaHue:

ToyeuHasn cBapka CTep)KHeW, 3aknenok, Lwanb, cneynanbHbix Lwanb,
ropMpoBaHHON MNPOBOMOKN C WCMOMb30BaAHNEM COOTBETCTBYIOLLMNX
ANeKTPoAoB.

ToyeyHas cBapka C MCMONb30BaHMEM COOTBETCTBYIOLLErO anekTpoada
BUHTOB & 4 MM.

ToyeyHas cBapka C MCMONb30BaHMEM COOTBETCTBYIOLLErO arekTpoada
BUHTOB @ 5+6 MM 1 3aknenok & 5 Mmm.

ToyeuHasn CBapka C ucnosib3oBaHMeM COOTBETCTBYHOLLEro anekrpoaa
TONbKO C OAHOW CTOPOHbI NnCTa.

OTFIyCK JINCTOB YrnepoAaHbIM 3IeKTPOAOM.

Bbicagka nMCTOB C MCMONb30BaHWEM COOTBETCTBYHOLLEro anekrpoaa.

I'Ipepb|B|/|CTa9| TOo4YevyHasa cBapka 3annaTt JINCTOB C UCNonb3oBaHMEM
COOTBETCTBYHOLLEro anekTpoaa.

3 - KHonku co cTpenkamm:
Mo3BonsioT nepemeLLaTts Kypcop no Aucnneto.

4 - PerynaTtop ¢ ABOMHON (PYHKLMEN: '+

a) BASOBAA ®YHKLINA: nsmeHeHne BbIbpaHHbIX 3HaYeHUIA
pun noBopoTe pyyKun: OCYLLECTBAETCA BbIGOP OAHOMO M3 AOCTYMHbIX AN AaHHOW
DYHKLMM 3HAYESHUIA.

b) CNELUMANBHAA ®YHKUWA: «kENTER» - noaTeepxaaet BbiGpaHHoe 3HaueHne r‘

rlpl/l HaXaTtum py4kn: BblﬁpaHHOe 3HavYeHune nogTeepXaaeTca.
A vEny

5 - KHonka ¢ nBONHOM (hpyHKUMeN:

a) BA3OBAA ®YHKLNA: «MODE» (Pexwum) - kHonka nocnegosaTesibHoro Bbibopa.
MocnenoBatenbHbIM HaXaTMem KHOMKW MOXHO BblGpaTb OAWMH W3 creayloLmx
PEX1MOB: ;

MONYABTOMATUYECKNN PEXXMM (8-KOHTaKTHbIN pa3bem 3axnuMa OTCOeAnHEH
oT rHe3aa, puc. B-4):

- EASY: gBa oguHakoBbIX NnCTa;

- PRO: oBa 0aMHaKOBbIX UMW pasfnuyHbIX NNCTa;

- MULTI: Tpy 04MHaKOBbIX MW Pa3fNyHbIX NINCTa;

ABTOMATUYECKUWN PEXWMM (8-KOHTaKkTHbI pasbeM 3axuma MOACOEAUHEH K
rHesay, puc. B-4):

- SMART AUTO: annapat aBToMaTU4eCkn ycTaHaBN1BaeT BCe nNapameTpsbl;
PYYHOW PEXWM (cm. naparpad 6.2.5):

- CUST(*): Custom = nepeyeHb MHAMBUAYanNbHbLIX MPOrPaMM TOHEYHOW CBapPKU.
TEXOBCIYXXVBAHUE: cxatve anektpogoB 6e3 nogaun Toka, YycTaHOBKa
aBTOMaTUYECKOW MM PYYHOWN PEryriMpoBKU CUMbl, YCTAHOBKa ASIMHbI pblyaros n
nnockoro (Tuna A), uronedatoro (Tvna B) nnu cpepuyeckoro (trna C) anektpoga

NPUMEYAHUSA:

(*) Pexumbl “«CUST» un «TEXOBCNYXWUBAHUE» pocTynHbl TOonbKo B
TOoM cny4ae, ecnu BknodeHa dyHkumsa «PACLUIMPEHHOE MEHIO». Cm.
naparpad 4.2.2 «Oco6ble KOMGMHaALMUU KNaBULL».

(**) Pa3mepbl n chopma 3neKTpoAOB COOTBETCTBYIOT cTaHAapTy ISO 5821. Cwm.
nepeyveHb 3anyacren.

6) CneumanbHasa PYHKLNA: «MEHIO».

[na poctyna k dyHkumn «MEHIO», yaepxmsaitte kHonky «MODE» B HaxaTtom

COCTOSIHUK, MO KpanHen mepe, 3 CeKyHAbI.

YUT06bI BbINTU U3 pexuma « MEHKO», NOBTOPHO HaxmuTe KHOMKY W yaepxuBaiite

ee3c.

KHonka nossonsier nonyunTb AOCTYN K CREAYOLWUM AOMNONHUTENbHBIM (OYHKLMSM:

- Tekywass BEPCUA nporpaMmmHoro obecrneyeHust.

- A3bIK (ycTaHoBKa s13blka nonb3oBaTens).

- DATA (yctaHoBka TekyLlel aatbl).

- BPEMA (ycTaHoBKa TEKYLLErO BPEMEHM).

CneumanbHas ®YHKUUA: «<MEHIKO», ecnu B annapat BcTaBneH cnaw-

HakonuTenb USB nnu nogcoeanHeH KoMmnbloTep.

Ona poctyna k aToW dbyHKUMKM, yaepxusainTe kHonky «MODE» B HaxaTtom

COCTOSIHWK, NO KpanHen mepe, 3 CEeKyHAbI.

YT06bI BbINTY 13 pexxuma « MEHIO», MOBTOPHO HaXMUTE KHOMKY U yaepkvBanTe

ee 3 cekyHAbl.

KHonka no3sonsieT nonyunTb JOCTYN K CNeAyoLWMM AONOMHUTENbHBIM (YHKLMSM

TOJbKO B ToM cniyyae, ecnu B annapat BctaBneH USB-gnalu-Hakonutens unu

NoOACOEAVHEH KOMIbIOTEP:

- COXPAHUTb 3ATMNNCb (pernctpupyet napameTpbl TOYEYHOW CBaPKM).

- OKCMNOPTUPOBATb TMPOIPAMMbI (3kcnopTvpyeT Ha BHELUHIOW NaMaTb
MHAMBUAYyanbHble nporpaMmmbl CUSTOM).

- UMMOPTUPOBATL  MPOrPAMMbI  (umnopTupyet c
nHAMBUAyanbHble nporpammbl CUSTOM).

- OBHOBUTb MPOLLVBKY.

MpumeyaHune: ¢ 6onee NoApPOGHbLIM ONMMCAHUEM MOXHO O3HAaKOMUTLCA B

KpaTkoM pykoBoacTBe ¢hyHkumm «MEHIO».

-

BHELWHEW namsTu

6 - KHonka «ESC»:
[Mo3BONSIET BLIATH 13 TEKYLLLETO MEHIO U BEPHYTLCSA Ha HaYarbHbIA 3KpaH, He COXpaHsis
N3MEHEHHbIe 3HaYeHMs.
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BHUMAHUE! Mpu opHOBpeMeHHOM HaxaTum KHonok «ESC» wu
«MODE>» Bo Bpems 3anycka annapata 6yayT 3arpyxeHbl 3aBOACKUe YCTaHOBKMU;
WHAMBUAYanbHble NporpamMMbl 6yayT yaaneHb!!

7 - Qucnnein:
Mo3BonsieT oTobpaxaTb BC HeobXoAuMylo mMofb3oBaTento MHopMaLui  Ans
HaCTPOMKN NapaMeTpoB TOYEYHOW CBapPKM COrMacHO MCNonb3ayemblM yHKLMAM.

START

8 - KHonka «START»:

Mo3BonsieT BKNOYUTL annapart npy NepBOM 3arnycke Unv Nocre aBapunHomn cuTyaumm.
NMPUMEYAHUE: Korga aTo Heobxoaumo, Ha Aucnnee MosiBNseTca cooblueHue,
yKkasblBaloLee onepatopy Ha To, YTO AMNs UCMOMb3oBaHUs annapata HeobGxoaumo
HaxaTb KHonKy «START».

9 - CBeTtoanoa o6llero curHana TpeBOrM, CBETOAUOA TOYEYHON CBapKW,
CBEeTOANOA COXPaHEHUs:
KenTblii cBeToanon obliero curHana Tpesorun ll : BKMoYaeTcs npu cpabatbiBaHm
TEPMOCTaTUYECKMX 3aLLUMTHBIX YCTPOMCTB, Npu cpabaTbiBaHWM cUrHana Tpesoru ns-3a
CMULLKOM BbICOKOrO WM HU3KOTO HamnpsikeHWsl, OTCYTCTBUSA pasbl, OTCYTCTBUSA
BO34yXa, OTCYTCTBUS XXUAKOCTU, CIy4aHOro KOPOTKOrO 3aMblKaHUsi KOHTYpa TOHEYHOW
CBapku.

KpacHbiin cBeToamopn
TOYEYHOW CBapKM. REC
KpacHblli  ceeTogmon, *~=* «REC» (3anucbh): 3aropaetcs,
CKOHUryprpoBaHa Ans perucTpaumm napameTpoB CBapHbIX TOYEK.
NMPUMEYAHUE: Pernctpauus ocylyecTBnsieTcsi UcknountensHo Ha USB-cnawu-
namsTb.

«TOYe4yHas cBapKa»: ropuT Ha BCEM MPOTSXKEHUU LmKna

Korga MalwuHa

4.2.2 Ocobble KOMGMHALUM KnaBuL
START
- CnepBa yaepxwuBaiite Haxatou kHonky START . a 3aTeM KHOMKY CO CTpernkon
BreBo (Il o KpaiiHeii Mepe, TPy CeKyH/bI.

PESYNbLTAT: BkntoYeHWe/BbIKIMIOYEHNE 3aLLUUTHOMO pexuMa, KOTopbli Brokupyet
annapat B Crny4yae BO3HWKHOBEHWS NMo6oro npeaynpexaarollero curHana unu
curHana Tpesoru (cMm. TAB. 1). [ins Bo3o6HoBNeHMst paboTbl annapata Heo6xoaMmMo
HaxaTb kHonky START.

- CnepBa ygepxuBanTe HaXaToi KHOMKY CO CTPErnkoi Breso ([l a 3aTeMm KHOrKy co
CTpernkow Bnpaso ll) no KpaviHemn mepe, Tpy CeKyHAbI.

PE3YNbLTAT: BkntoyeHue/BbikntodeHne PACLLUMPEHHOIO MEHIO, koTtopoe
nossonsieT BkMounTb pexum CUST (Custom) n pexxum TEXOBCITY>XXUBAHUA.
NMPUMEYAHME: npu ucnonb3oBaHMM o6emx KOMOUHaUUI, paboyee cocTosiHue
COXpaHsieTCsl U OCTaeTcsl B NaMATM Takke nocrie BbIKIHOYEHUS U BKIIOYEHUs

annapara.

4.2.3 Y3en perynsatopa AaBneHusi U maHomeTp (puc. B-10)

Mo3BonseT perynupoBarb AaBreHne, okasbiBaEMOe Ha 3M1eKTPO/bl MHEBMATUYECKOrO
3aXK1Ma NP NOMOLLY PEryrnMpOBOYHON PYYKM (TOMBKO ANt THEBMATUHECKUX 3aXKUMOB
B «PYYHOM» PEXMME).

4.3 MPEAOXPAHUTEJNIbHBLIE ®YHKLUWU U B3BAUMHASA BITOKUPOBKA

4.3.1 3awmTHbIe ycTpoicTBa U curHansl Tpesoru (TAB. 1)

a) TennoBas 3awumTa:
CpabaTtbiBaeT B criyyae neperpesa annapata Ans To4e4YHOW CBapKu, BbI3BaHHOMO
OTCYTCTBMEM WNM HEAOCTATOYHbIM MOTOKOM OXNax/jatolen >KWOKOCTU  Unn
paboynmM LMKIOM, NpeBbiLatoLLMM A0MYyCTUMbIA Npeaen.
Ha cpabatbiBaHue ykasblBaeT BKMOYEHME XenToro csetoavoaa ll Ha naHenwu
ynpaBneHus.
CurHan TpeBoru otobpaxaeTcsi Ha Aucnnee cneayoLwmm obpasom:
AL 1 = curHan TpeBorv NpeaoxpaHUTenbHOWM TENMOBOW 3aLUnTbI.
AL 2 = curHan TpeBorv TennoBoW 3aLumTbl 3axuma.
AL 8 = curHan TpeBoru Tennoeoii 3awuTsl Studder.
PE3YINbTAT: 06nokvpoBka [ABWXEHWA, packpbiTUe 3neKTPoaoB
pa3srpyxaetcs); 6rnokupoBka Toka (CBapka 3anpeLieHa).
BOCCTAHOBIEHUE: pyyHoe (HaxaTtne kHomku «START» nocne Toro kak
TemnepaTtypa BepHeTCA B [AOMYyCTUMbIA AManasoH - BbIKMIOYEHUE XenToro
ceBeToavoaa l] ).

(umrHap

b) MaBHbIN BbIKNlOYaTeNb:
- MonoxeHne «O» = pasoMKHYT, MOXXHO 3abnokvMpoBaTb 3aMKoM (CM. pasaen 1).
BHMMAHWE! B nonoxeHun «O» BHyTpeHHWe knemmbl (L1+L2+L3) ansa
noacoeanHeHnst kabenst NUTaHUs HaXxoAaTCA Nof, HaNpsHKeHNeM.
MonoxeHne « | » = 3amkHyTO: annapart ANs TOYEYHOW CBapKW HaxoauTcs
noa HanpsbxkeHuem, Ho He pabotaet (STAND BY (PEXXUM OXWOAHWA) -
HeobXoAMMO HaxaTb KHOMKy « START»).
- ABapuvnHas yHKumns
Ecnu annapat Ansi To4e4HoW CBapku BKMOYEH, pa3MblkaHue (no3. « | » => nos.
«O») NpMBOAWT K OCTaHOBKe B ycnoBusix 6esonacHocTu:
- Brokupyetcs nogaya Toka;
- 3NeKTpoAbl pacKkpbIBaOTCA (LMIMHAP pasrpyxaercs);
- BriokupyeTcs aBTOMaTUYECKUI NMOBTOPHbIN 3amnyck.

-

BHUMAHUE! NEPUOOUNYECKU _ NPOBEPAWUTE
PABOTOCMNOCOBHOCTb  ®YHKUWW, BbIKIIOYAIOLWENW ANMNAPAT B
YCNOBUAX BE3ONACHOCTHU

c) BesonacHocTb y3na oxnaxaeHus

CpabaTbiBaeT B criyyae OTCYTCTBMS WM MafeHUs [JaBneHus oxnaxjatoLleit
XUAKOCTU;

CpabaTtblBaHue curHanuavpyetcs Ha aucnnee AL 7 = curHan TpeBoru u3-3a
OTCYTCTBUSI XWUAKOCTU.

PE3YINbTAT: 6nokupoBka [ABWXEHWUW, OTKPbITUE 3NEKTPoAoB (UMNMHAP Ha
pa3srpy3ke); 6riokupoBka Toka (CBapka MHrMbuposaHa).

BOCCTAHOBINEHUE: ponuTb oxnaxaatoLyto XWMOKOCTb, 3aTeM BbIKNOYUTE U
BKIMIOUUTb MaLUMHY (CM. Takke nap. 5.6 «noArotoska y3na oxnaxaeHns»).
MpepoxpaHUTenbHOe YCTPOMCTBO CXKaToro Bosayxa

CpabaTblBaeT B criyyae OTCyTCTBUSI UK nafeHuns Aasnexus (p < 3 6ap) B NuHUM
nofaun cxaToro Bosayxa;

O BKMOYEHUN MHGOPMUPYET CcoOBLLEeHMe, nosiBRsiolweecs Ha aucnnee AL 6 =
curHan TpPeBoru 13-3a OTCyTCTBUS BO3AyXa.

PE3YINbTAT: GnokvpoBka [ABWKEHWA, packpbiTUe 3NeKTPoAoB
pasrpyxaeTtcs); 6riokMpoBKa Toka (CBapka 3anpeLieHa).
BOCCTAHOBJIEHUE: py4yHoe (HaxaTtne kHonkum «START») nocne Toro kak

d

=

(unmnuHop

[aBreHne BepHeTCs B JONYCTUMbI AMana3oH (nokasaHue maHomeTpa >3 6ap).
YCTpOWCTBO ANA 3aWMTbl OT KOPOTKOrO 3aMbiKaHUSi Ha BbiXoAe (TOnbko B
crny4ae NHeBMaTU4eCKOro 3axuma)
Mepen Tem BbIMOMHUTL LMKN CBapku annapat MNpoBepsieT, YTO MeXAy Momnocos
(MONOXWTENBLHOTO U OTPULIATENBHOTO) BTOPUYHOMO KOHTYpa TOYEYHOW CBapKu HeT
CrnyyaiiHbIX TOYeK COMPUKOCHOBEHMSI.
O BkntoYeHUn nHopmmpyeT cooblleHne, nosiensoweecs Ha aucnnee AL 9 =
cuUrHan TpeBorn 13-3a KOPOTKOro 3aMblkaHWsi Ha BbIXOAE.
PE3YINbTAT: 6nokupoBKa [OBWXEHWI, packpbiTUe 3nekTpoaoB
pasrpyxaetcs); 6noknpoBka Toka (cBapka 3anpeLleHa).
BOCCTAHOBINEHUE: pyyHoe (Haxatue kHomku «START» mocne ycTpaHeHus
NPUYKHBI KOPOTKOTO 3aMbIKaHUs).
f) 3awmra ot oTcyTCTBUA hasbl
O BKnoYeHUM nHopmmpyeT cooblueHne, nosiensiioweecs Ha aucnnee AL 11 =
curHan TpeBoru ns-3a oTCyTCTBUSA hasbl.
PE3YNbTAT: GnokupoBKka [OBWXEHWIA, packpbiTUe 3nNekTpoaoB
pasrpyxaeTcs); 6noknpoBka Toka (CBapka 3anpeLleHa).
BOCCTAHOBIEHUE: pyyHoe (HaxaTtune kHomkn « START»).
g) 3awmTa oT CNULLIKOM BbICOKOTO U HU3KOFO HanpsXXeHus
O BkntoYeHUn MHopmmpyeT cooblleHne, nosiensioweecs Ha aucnnee AL 3 =
CWrHan TpeBorn 13-3a CrULWKOM BbICOKOrO HanpskeHus u AL 4 = curHan Tpesoru
13-3a CIIMLLKOM HU3KOTO HanpshxeHus.
PE3YINbTAT: GnokupoBKa [OBWXEHWIA, packpbiTUe 3MekTPodoB
pasrpyxaeTcs); 6nokupoBka Toka (CBapka 3anpeLleHa).
BOCCTAHOBIJIEHME: py4yHoe (Haxatune kHonkn « START»).
h) Knonka «START» (puc. C-8).
Ee HeoGxoauMo HaxaTb Ansi Toro, Ytobbl MOXHO ObINO ynNpaBnsiTb CBapkon B
creayloLmx crnyyasx:
- NPV KaXxgoM BKIOYEHUM rMaBHOTO Bbikntodatens (no3. «O»=>no3. « | »);
- KaablVi pa3 nocrne BKIHYEHN NpeaoXpaHNTENbHbIX/3aLLUTHBIX YCTPONCTB;
npu BO30OHOBNEHWUN NoJayun aHeprum (3NeKTpMYeCTBO M CxaTbln BO34yX) nocne
ee OTKIIoYeHNs Unn c6oes.
BKITIOMEH 3aLUMTHBIN pexum (cM. naparpad 4.2.2).

e

-

(umnuHap

(umrmHap

(umnmuap

BHUMAHME! NMEPUOOMYECKWU MPOBEPAWUTE PABOTOCMOCOBHOCTb
®YHKLWUU BE3OMACHOIO BKMOYEHUA

5. MOHTAX

BHMUMAHME! BbINONIHUTbL BCE OMEPALMMA MO MOHTAXY, A
TAKXE 3JNEKTPUYECKOMY W NMHEBMATUYECKOMY COEOWHEHWUIO NPU
OTKNKOYEHHOM W OTCOEAMHEHHOM OT CETU 3NEKTPOMUTAHUA
ANMNAPATE TOYEYHOU CBAPKMW.
ANMEKTPUYECKME U  NHEBMATUYECKUE COEOWHEHWA  OOJKEH
BbINONHATb TONIbKO ONbITHbIU U KBATTU®ULIMPOBAHHBLIVN MEPCOHAI.

5.1 OCHACTKA
CHATb ynakoBKy C annapaTa TO4eYHON CBapKM, BbIMOMHUTL MOHTaX OTCOEAUHEHHbIX
YacTell, HaxoOSALMXCA B yNakoBKe, Kak ykasaHo B AaHHoii rmase (Puc. D).

5.2 CNOCOB NOOBLEMA OEOPYJOBAHUA (Puc. E)

Mogbem annaparta TOYEYHON CBAPKM [OIMKEH BECTUCH MPU MOMOLLM [ABOHOrO Tpoca
1 KPIOKOB, COOTBETCTBYIOLLIMX BECY MalLMHbI, MCNOSb3ysA crneumanbHble konbua M8.
KaTeropuyeckn 3anpeljaeTcs 3akpennaTb Tpocamyl annapar TOYe4YHOW CBapkKu
cnocobamu, OTAINYAIOLLIMMUCA OT YKa3aHHbIX.

5.3 PACNIONOXEHUE

Heo6xoanmo BbIAENUTh A4St MOHTaXa A0CTAaTOMHO NPOCTOPHBIN y4acTOK, CBOGOAHbIN
OT NpensTCTBuWiA, ANs TOro, 4ToGbl 06GecneynTb BO3MOXHOCTb YNpaBnsTh NaHemnbto
ynpaBneHusi, rMaBHbIM BbIKMoYaTeneM, a Takke rapaHTMpoBaTb A0OCTyn K pabouen
30HE B YCNOBUSAX MOSHOM 6e30nacHoCTy.

Y6eamTbes, YTobbl He GbiNo NPensTCTBU B MecTax OTBEpCTWii BXoda W BbIxoaa
BO3AyXa OXNaXAEHWsl; NpPOBEepUTb TaKke, YTO He MPOWCXOAUT BcacbiBaHWe
NPOBOASALLEN NbINU, KOPPO3UIHBLIX NAPOB, BNarv U T. A.....

MomecTuTb annapar TOYEYHON CBApPKM Ha MMOCKY NOBEPXHOCTb U3 OAHOPOAHOTO U
KOMMaKTHOro MaTepuarna ¢ COOTBETCTBYIOLLEN rpy30MOAbEMHOCTbIO, BblAEPXKVBAIOLLEN
Bec 6roka (CM. «TeXHUYeckne xapakTepucTVKM» ), YTobbl N3bexaTb ONpPoKUAbIBaHWIA
WK ONacHbIX CMELLEHUI.

5.4 COEAUHEHME C CETbIO

5.4.1 NpeaynpexaeHus

Mepen BbINONHEHWEM MOGOrO  3NEKTPUYECKOrO COEAMHEHWS, TMNPOBEPUTb, YTO
HanpshkeHue M 4yactoTa CeTu, MMeKLMecs B MecTe YCTaHOBKW, COOTBETCTBYIOT
Tabrnuuke AaHHbIX annapata TOYeYHOW CBapKu.

AnnapaT ToYe4HoOW CBapKM AOMKEH GbiTb COEAMHEH TOMbKO C CUCTEMOMN MUTAHUS C
HyneBbIM NMPOBOAHUKOM, COEAUHEHHBIM C 3a3eMIIEHNEM.

[INs 3aWmTbl OT HENPSIMOTO KOHTaKTa He06X0AMMO UCNoNb30BaTh AN depeHUManbHbIe
BbIKITIOYATENN CriedyoLlero Tuna:

- TunA () AN 0AHOMA3HbIX MaLLWH;
- TunB ( ) ANs TpexdasHbiX MaLlvH.

- CBapouHbIil annapat To4e4HOM CBapK1 He COOTBETCTBYeT TpeGoBaHNsAM cTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.
Ecnu annapat coeMHAeTCs C 0BLLECTBEHHOM CEThbIO AMNEKTPONUTaHNS, MOHTaXHIK
UM nonb3osatens 0653aH MPOBEPUTb BO3MOXHOCTb COEAMHEHWs annaparta
TOYEYHOM CBapku (ecnn TpebyeTcsi, MPOKOHCYMLTMPOBATLCS C  KOMMaHuen,
YNPaBnsioLen pacnpenernmrernsHoi CeTbio).

5.4.2 Bunka un ceTeBasi po3eTka

CoeguHnTb kabenb NUTaHWs CO CTaHAApTHOW Bunkoi (3P + T) cooTBeTcTBylOLEN
MOLLIHOCTU 1 NOAFOTOBUTL CETEBYIO PO3ETKY, 3aLUMULLEHHYIO NPEeAOXPaHUTENAMU UMK
aBTOMaTUYECKUM TEPMOMAarHUTHLIM BbIKMOYaTeNneM; COOTBETCTBYIOLMA TepMuHan
3a3eMneHVst JOrKeH ObiTb COeAMHEH C NPOBOAHMKOM 3a3eMIMEeHUs (KENTo-3eneHbIM)
NUHUN NUTaHNA.

MOLLHOCTb 1 XapaKTepUCTUKM cpabaTbiBaHNs NpefoxpaHuTeneil n TepMoOMarHMTHOro
BbIKIoYaTens ykasaHbl B naparpade “MPOYVE TEXHUYECKME OJAHHBLIE”.

BHUMAHUE! HecobniogeHue npaBun genaet HepaboTocnocoGHOM
cuctemy 6Ge3onacHOCTM, NpeAyCMOTPEHHyl npousBoguTenem (knacc ),
co3faBasi cepbe3Hblil PUCK ANsA Nnioaen (Hanpumep, 3NeKTPUYECKUA pa3psaa) u
ANA npeAMeToB (HanpuMmep, noxap).
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5 5 MHEBMATUYECKOE COEQUHEHUE
MoAroToBMTBL NWHMIO CXaToro Bo3ayxa ¢ pabounm AasnexHnem 8 6ap.

- MoHTtupoBaTh Ha y3en dunsTpa pepykTopa naTpyGok cxaTtoro Bo3adyxa,
VMMEIOLLMIACSA B pacnopsbkeHUW, Ans aganTaumMn K COeaMHEHUSM, UMEeLUMCS B
MecTe MOHTaxa.

5.6 MOArOTOBKA Y3J1A OXINAXOEHUA (GRA)

BHUMAHUE! Bo Bpems 3anonHeHus o6opyaoBaHUe AOMKHO GbITb

BbIKITHOYEHO U OTKITHOYEHO OT CeTU NMUTaHUS.

KaTeropuueckn 3anpeujaeTcsi UCMonb3oBaThb XUAKAW aHTU(PU3 Ha OCHOBe

nonunponuneHa.

Ucnonb3yiTe TONbKO TaKyto OXNaxAatloLLyHo XXUMAKOCTb, KOTOPYIO pekomeHAoBan

W3roToBUTENb GroKa OXnaxaeHus.

- OrkponTte cnueHoii knanaH (PUC. B-13).

- 3aneiite B 6aKk oxnaxaaroLLyto XUAKOCTb Yepe3 ropnosuHy (puc. B-11): emkocTb
6aka = 8 n; 6yabTe BHMMaTENbHBbI, 4TOObI B KOHLIE 3anpaBKku n3bexaTb BblNBaHUs
N30bITKa XUOKOCTU.

- Bakpoiite npobky H6aka.

- 3akpoiTe CrMBHOI knanax.

5.7 COEAMHEHUE NHEBMATUYECKOIO 3AXXUMA (Puc. f)

BHUMAHUE! Hanuume onacHoro HanpsbkeHus! Kateropuuecku
3anpelyaeTcs COeAUHATbL C po3eTKaMu annapata KOHTaKTHOW CBapKu BWUIKM,
oTnuyalolmecss OT MNpeAyCMOTPeHHbIX npousBoautenem. He nbiTatbes
BCTaBNsATb Kakme-nu6o npeaMeTbl B po3eTku!

- Ob6opyanoBaHvie OTCOEANHEHO OT CETU NUTaHUS.

- BcTaBuTb Nonsipr3oBaHHyo BUIKY 3aXMMa B creLuanbHyio po3eTky 0GopyaoBaHus,
3aTeM NoAHATL [iBa pblyara, YToObl NOMyUYNTb MOHOE KPEnneHe BUMKY.

- (ecnu umetoTcs) BCTaBbTe TPYOKM cuCTeMbl oxnaxpaeHusi(*), cobmiopas useTa
(cuHIoto TPYOKY K CMHEMY rHeaay, KpacHyto TpyOKy K kpacHOMY rHesay). YbeauTecs,
41O BbICTPOPa3bEMHbBIE COeAMHEHUS TPYOOK NOAKMIOYEHbI MPaBUMBHO.
NPUMEYAHUE(*): ecnn TpyGKku cuUCTeMbl OXNaXAEHWUSI He MOAKIIOYEHbI,
HE 6yner oGecneyeHo [AoOMKHOe oxnaxAeHMe 3axuma, 4YTo npuBeaeT

K BO3HMKHOBEHWIO TeMMNepaTypHOro HanpsikeHWs U NOBPEXAEHUIo
3NEeKTPUYECKMX YacTen.
5.8 3AXKUM «C»: COEAMHEHUE KPOHLUTENHA
BHUMAHUE! OcTtaTouHbIM  pPUCK  pasfaBnuMBaHUA  BEPXHUX
KOHe4HocTen!

CTpOoro BbIMOMHATL YKa3aHHYI0 NocrneAoBaTenbHOCTb MHCTPYKLWIA!

- O6opyaoBaHvie OTCOEANHEHO OT CETU NUTaHWS.

- [MoBepHyTb cTOMOP, Kak NokasaHo Ha puc. G1.

- Ecnu ucnoneayetcs, cobpatk cynnopT 3axuma (Puc. G2).

- BcTaBuTb KPOHLUTENH B COOTBETCTBYHOLLIEE THE30, NPaBUIbHO HaknoHuB ero (Puc.
G3).

- BbIpOBHATE KPOHLUTENH OTHOCUTENBbHO 3MEKTPOAA MOPLUHSI U 3aTsSHYTb CTOMOp
(Puc. G4-A).

- [ogknioumte  TPyOKM  CUCTEMbl  OXMaxaeHus K
6bICTpOpas3beMHbIM MydTam (puc. G4-B).

- Y6epwuTech, 4TO BbICTPOPa3bEMHbIE MydThl TPYOGOK NOAKMIOYEHbI MPaBUMBHO.

- YcTaHOBMTE OMOPHYI PYKOSITKY 3aXuMma C HYXHOW CTOPOHbl, €Cnn oHa
ucnonb3yercs (puc. G5).
NPUMEYAHUE: ecnu TpyGkM cCUCTEMbI OXNAaXAEHUA He MOAKMIOYEHbI,
HE 6yner oGecneyeHo [oOMKHOe oOxnaxAeHMe 3axuma, 4YTo npuBegeT
K BO3HUKHOBEHWIO TEeMNepaTypHOro HanpsXkeHUss U MNOBpeXAEHUI0
ANeKTPUYECKUX YacTeun.

COOTBETCTBYHOLWNM

6. CBAPKA (TouyeuyHas cBapka)

6.1 NOAroTOBKA

6.1.1 MMaBHbIN BbIKNOYaTeNb B NonoXxeHun «O» U 3aMOK 3aKpbIT!

Kaxabli pa3 nepen TOYEYHOW CBapKOW HEOGXOAMMO BbIMOMHUTL P NPOBEPOK U

perynmpoBoK BO BPEMSI KOTOPbIX MMaBHbIN BbIKNtovaTenb AOMKeH GblTb B MONOXEHWUN

«O» 1 3aMOK [OMKeH ObITb 3aKpbIT.

NMoacoeanHeHWe K aNeKTPMYecKon U NHeBMaTUYeCKOW ceTu:

- Yb6eguTecb B TOM, YTO 3MEKTPUYECKOE COEAMHEHWE BbINOMHEHO MPaBUIIbHO B
COOTBETCTBUW C NPUBEAEHHLIMM BbILLE YKa3aHUSMU.

- [MpoBepbTe coeAuHEHVE CXaToro Bo3dyxa: MOACOEAMHWUTE MUTaKLLyl TPyOKy K
NMHEBMaTWUYECKON CETU 1 OTPErYyNMpYyiTe AaBneHne npyu NoMoLLM pyyKku peaykTopa,
roka Ha MaHOMeTpe He NosIBUTCSI 3HauYeHne okorno 8 6ap (116 psi).

6.1.1.1 PerynupoBka u kpenneHue pbiyara «C»-o6pa3Horo 3axuma

OTy onepauuto HeobxoAMMO OCYLUECTBMSTb TOMbKO B TOM Cryyae ecnv nocne

GNOKMPOBKM pblyara, Kak onucaHo naparpade 5.8, oH Bce elle cMmellaeTcss B

ropu3oHTanbLHOM HanpasneHun (puc. Q)

[ins ocyLlecTBneHns 3Ton onepawuuy BbINOMHWUTE CrneayoLwwmne AencTBus:

- Pa3bnokupyiTe pbluar, NoBepHYB pblyar pasbrokupoBaHus (puc. R);

- Ocnabbre WTndT (pUc. S-1) U NPUKPYTUTE KOMbLO (pUC. S-2) Ha BOCbMYHO YacTb
obopoTa (NpubnusntensHo 45 rpagycos);

- 3abnokupyiite KomnbLO, NPUKPYTMB BIIOKMPOBOYHbIN LWITUMT (puc. S-1);

- 3abnokupyiite pblyar, BbINOMHUB onepauuio, n3obpaxeHHyto Ha (puc. T).

3Ty onepauuio HeobXoAMMO BbINOSTHWUTL HECKOMbBKO pas, MPUKPyYMBast Unu oTkpyymBas

KornbLO (puc. S-2), noka pblyar He GyaeT 3a6rIoKMpPOBaH B rOPU3OHTaNbHOW NII0CKOCTU

N OOHOBPEMEHHO C 9TUM GMOKMPOBOYHBLIN pblyar, C BpallaTeSlbHbIM yCUnuem,

COOTBETCTBYIOLLMM PyYHOMY OTLeMfeHno, pukcupyetcs u onvpaetca Ha 6a3oBbli

wTbipb (puc. T-1).

NMPUMEYAHUE: BaxHO, 4TOoGbI MOCIE 3aBEPLUEHUS 3TO onepaumu, pblyar onvpancs

Ha ynopHblii WTblpb (puc. T-1). 3To nonoxeHue obecneumBaeT MexaHUYECKYH

6rnokunpoBky «C»-06pa3Horo pblvara.

6.1.2 MMaBHbIV BbIKNOYaTenb B NonoxeHuu « | ».

Criepytolme NpoBepkM OCYLLECTBSIOTCS Mepen BbINOMHEHWEM MOGLIX onepauumi

TOYEYHOW CBapku, MOKa rMaBHbI BbIKMoYaTenb HaxoauTcs B nonoxeHun « | » (ON

(BKIT)).

BblpaBHUBaHWE 3MEKTPOAOB 3aXMMa:

- Pa3mectnte Mexay anekTpogamu MpPOKNagKy, COOTBETCTBYHOLLYID TOMLIMHE
CBapuBaeMbIX NUCTOB; y6eaMTecb, YTO 3MEeKTPOAbl BO BPeMsi COaBNMBAHWUS Mpu
nomoLy yHKUMM «cxatusi» (cMm. naparpad 6.2.2) BbIpOBHEHbI.

- B cnyyae HeobxogMMOCTV MpOBEpPLTE MPABWUIBHOCTL KPEenmeHusi pblyara (CM.
npeabiaylme naparpadbi).

6.2 PEFYNIMPOBKA NMAPAMETPOB TOYEYHOM CBAPKU

Ha puametp (ceyeHME) M MEXAHWYECKY MPOYHOCTb CBAPHOM TOYKM BRAUSIOT
cnepyoLLe napameTpsbl:

- Cuna, npunaraemasi anekTpoaamu.

- Tok TOYE4HOW CBapKu.

- [OnuTenbHOCTb TOYEYHOW CBapKu.

B cnyyae oTcyTCTBMSI OMbiTa B 3TOM 06nacTi, peKoOMeHAyeM BbIMOIHUTL HECKOIbKO
NPOGHBIX CBAPHBIX TOYEK, UCMOSb3Ysl NICTbI TAKOTO e KaYecTBa U TOMNLMHBI, KaK U Te,
Ha KOTOpbIX NpeanonaraeTcs NPOBOAUTL PpaboThl.

6.2.1 Hactpoiika pblyara u anektpoga

MoBTOpHO Haxwumawite kHomky «MODE» (Pexum), noka He BKMOUYUTCH PEXUM
«TEXOBCIY>XXMBAHME», nocne 4ero HacTpoWTe YCTaHOBMEHHbIM pblbar wu
Mcnonb3yemblii 3MeKTpod, KOTOpbId MOXeT ObiTb Thna «Ax» (nnockui), Tuna «B»
(vroneyatein) unm Tuna «Cx» (cdepudeckuin). Cm. pasgen «Spot Welding Accessories»
B KaTarore.

Hanpuwmep, yctaHoBute CA1/b, ecnn ncnonb3yeTcs cTaHAapTHBIA pblyar u anekTpos
Tuna «Bx», yctaHoBute CA1/a, ecnun NCNonb3yeTcs STOT e pblyar, HO C 3NeKTPOAOM
TMna «Ay.

Pekomenayem ycTaHaBnuBaTb anektpodbl Tvna «B» npu npoBegeHun pabor,
TpebyoLmMX BbINONHEHNS BOMbLLOTO KONMYeCcTBa CBapHbIX TOYEK, a ANeKTpoAbl Thna
«A» pekoMeHyeM yCTaHaBnMBaTb Npu NpoBeAEHNN paboT, Npu KOTOPbIX He06XxoANMO
BbINOSTHATL HEOOMbLLOE KONYECTBO CBaPHbIX TOYEK UM NPU UCMONb30BAHWN Pblvaros
C LUMPOKMM packpbiTem (Hanpumep, 300 Mm 1 550 Mm).

BAXHO: Bcerma npaBuWnbHO YycTaHaBnMBaWTe WCNONb3yeEMbIA 3NeEKTpoA,
NOCKOJbKY OT 3TOro MOTyT MEHATLCA NapaMeTpbl, KOTOPbIe annapart Ucnonb3yeT
B NONlyaBTOMaTU4e€CKOM Y aBTOMaTM4YECKOM pexnmax.

6.2.2 PerynupoBka cunbl U ¢yHKUMM cKaTUA (TONbKO ANA NHeBMaTU4ecKoro
3axuma)

PerynupoBka cunbl OCyLLECTBMSETCA B aBTOMaTUYECKOM UMM PYYHOM pexume (npu
NOMOLLM perynsitopa AaBneHns BO3AYLUHOrO y3na).

[ina BbIbOpa aBTOMAaTUYECKOrO pexnma (yCTaHOBKAa MO YMOMYaHWI0) WK PyYHOro
pexnma MOXHO HEeCKOnbKo pa3 HaxaTb kHorky « MODE» (puc. C-5), noka Ha aucnnee
He nosiButcs Hagnucb « TEXOBCIYXNBAHWE»; nocne Yero npu NoMoLLmn KypCOPHbIX
kHomnok BbIGepuTe «AUTO» u npu nomowm perynsitopa Bbibepute «AUTO»
(ATomatuueckuin) unu «MAN» (PyuHoit). HaxxmuTe perynsatop Ansi NOATBEPXAEHNUS
BblGopa.

ABTOMaTMy4ecKas perynupoBkKa:

B cnyyae Bbi6opa «AUTO», MOXHO YCTaHOBUTH >KenlaeMoe 3HayeHue Cuilbl; npu
HaxaTun KHOMKM 3aXWMa, 3neKTpoAbl CAABMBAOTCA C YCTaHOBMEHHOW cunoi 6e3
noaauu Toka.

B pexume «AUTO», BO Bpemsi LMKNa TOYEYHOW CBapku, cura 3NekTpoaoB
perynupyeTcs aBTOMAaTWYeCKM COMMacHO 3HaYeHusM, 3aAaHHbIM B Nporpamme
TOYEYHOW CBapKW.

PyuyHas perynupoBka:

BbibpaB pexum «MAN», 3HauyeHWe cuibl MOXHO 3aAaTb BPYYHYHO MpWU MOMOLLM
perynsitopa Aasnexus (puc. B-10): yctaHoBuTe paBneHne 3 6ap u coxmute
3reKTpoabl NpY MOMOLLUM KHOMKW Ha 3axume, Mocrie Yero cyutainte Ha gucnnee
3HaYeHWe Cunbl; yBenuybTe JaBneHne 1 NoBTOPANTE CXUMaTb dneKkTpoAbl, Noka He
nonyymTe Xenaemoe 3HadeHne cunbl.

B pexume «MAN», BO BpeMsi LMKna ToO4eYHOW cBapku ByaeT Mcnonb3oBaTbCs cuna
3reKkTpoaoB, KoTopas bbina BPy4Hyl OTperynupoBaHa COrMfacHO OMWCaHHOW Bbille
npoteaype.

DYHKUMK CXKaTUA:

Mo3BonsieT cxMMaThb aNeKTPoAbl C YCTaHOBMEHHO cunoii 6e3 nogayun Toka.
Cnepytolyto npoueaypy (ABOVHOW LUEMYOK) MOXHO MCMonb3oBaTb AN CxaTus
3nekTpoaoB B No6oit nporpaMme:

Haxmute 1 oTnycTuTe KHOMKY 3axuma, nocre Yero cpasdy MOBTOPHO HaXMuTe ee U
yaepxuBaiTe HaxaToh. 3aXuWM CKUMAeTCs M OCTaeTcsi B 3TOM MONOXEHWM, noka
KHoMka He Gyaet oTnyweHa. Ha gucnnee nosinsietcs coobueHne «CXATUE» n
HayMHaeT MuraTb CBETOAMO/ Ha 3axume.

BHUMAHMUE: ncnonb3oBaHue 3alMTHbIX NepYaTOK MOXET 3aTPYAHUTL
cXaTue 3NeKTPoAOB NpPU NOMOLLM ABOWHOro Lienyka. Moatomy pekomeHayem
BbiGpaTh yHKUMIO cxaTusa B nporpamme « TEXOBCINYKUBAHUE».

BHUMAHMUE!
OCTATOYHbIK PUCK! B a3toM paboyem pexume TaKkKe MMeeTCA PUCK
cAaBNMBaHUA BEePXHUX KOHEYHOCTel: cobrniopaniTe COOTBETCTBYIOWME Mepbl
NpPeAoCTOPOXHOCTU (CM. pa3aen no 6esonacHocTy).

6.2.3 ABTOMaTMyecKasa ycTaHOBKa NapameTpoB TOYEYHON CBapKn

Annapat aBTOMaTM4eCcK/ yCTaHaBnMBaeT BCe NapaMeTpbl TOYEYHOW CBapKu: PeXum
«SMART AUTO». Heobxogumo, 4tobbl oba pasbema C-o6GpasHoro 3axuma Obinu
noacoednHeHbl k annaparty (puc. F).

6.2.4 MonyaBToMaTM4yeckass ycTaHOBKAa MapameTpoOB TOYEYHOW CBapku (TOK,
Bpemsi)

(Maparpad 4.2.1 n puc. C)

[MapameTpbl TO4EYHOI CBapKV yCTaHaBNMBAKOTCS annapaTom nocre Bbibopa ToNLMHbI
1 matepuana (*) ceapyBaeMbIX NUCTOB B OAHOM W3 YKa3aHHbIX HUDKE PEXMMOB!

- EASY (gBa ogvHakoBbIx nucTa).

- PRO (aBa ognHaKkoBbIX Unu pasnuyHbIX NUcTa).

- MULTI (Tpn oaMHaKoBbIX UK pa3nuyHbIX N1cTa).

CsapHasl To4ka CHATaEeTCs BbINOMHEHHON NPaBUMbHO, ECNIN BO BPEMSI UCTIbITAHNS Ha
pacTseHWe 13 OAHOro U3 BYX NIMCTOB yAaeTcsa U3BMeYb S/4p0 CBAPHON TOYKM.

(*) TPUMEYAHMUE: pocTynHbl cneaytolime ctaHaapTHble maTtepuarnsi:

- «XKeneso» (cokpalieHHO «Fe»): NUCTbl M3 xenesa C HU3KUM COAEpXKaHUeMm
yrnepoga;

- «Fe Zn» (cokpaweHHo «Fz»): OUMHKOBaHHblE NUCTbI M3 >Kenesa C HU3KUM
cofepxaHveM yrnepoaa;

- «Hss» (cokpalleHHO «Hs»): NUCTbI U3 CTanu C BbICOKAM MNpeaeriom NpoYHOCTU
(makc. 700 MMa);

- «Bop» (cokpalueHHo «Br»): nucTbl U3 Gopcoaepxallei cranu.

6.2.5 PyyHas HacTpoMka napameTpoB TOYE€YHOW CBapku W co3faHue
MHAUBUAYaNbHON NPOrpaMMbl

MapameTpbl TOYEYHOW CBapKM MOXHO HACTPOWUTb BPYYHYIO AN OCYLLECTBIIEHUS
npoBHol cBapku UNW ANs CO3AaHNst MHAWBUAYaNbHON NPOrpamMbl.

YcTaHoBUTE OOWH U3 pexnmoB «Easy, Pro, Multi», HaxmuTe kHonky 1, puc. C, n
yaepxXuBanTe ee HaxaTol B TeyeHue npm6nm3MTeano Tpex cekyHa, 4TOBbI BOWTI
B pexum «PYYHOW/MPOIP.», nocne 4Yero Npu NOMOLLUM 3TON e KHOMKMA BbibepuTe
napametp, KOTOpblii He06xopwlmo M3MEHWUTb: HaXMuTe W MOBEPHWUTE perynsTop,
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YTOObI U3MEHUTL 3HaYEHNE, MOBTOPHO HaXMWUTE perynatop, Y4tobbl noaTeepanTs. B
3TOM pexume yCTaHOBMEHHbIe NapameTpbl yXXe MOXHO UCMOoMNb3oBaTh A11s1 TOHEYHON
CBapKW, HO OHW HE COXPaHSIOTCA.

[ins Toro 4ToGObl BEpHYTLCS B MEpBOHAYanbHbI PEXUM, HaXMUTE W yaepxuBante
B TeueHne 3 cekyHA KHOMKy 1, nzobpaxeHHyto Ha puc. C; nosenseTcs cooblleHne
«coxpaHumb npoepammy?»; Bblbepute «HET», 4tobbl HE coxpaHsiTh, «A», 4TOObI
COXPaHWUTb NOA yKa3aHHbIM MEHeEM.

VHavBuayanuanpoBaHHyio MporpaMmy, COXpaHeHHyto noj onpeaeneHHbIM VMeHeM,
MOXHO B J1106011 MOMEHT MOBTOPHO WUCMONb30BaTh, Bbiopas pexum «CUST».

6.3 TOYEYHASA CBAPKA B ABTOMATUYECKOM PEXXUME

OTa yHKUMs OoCTynHa Mpu Mcnonb3oBaHuM «C»-06pa3HOro MHeBMaTUyeckoro

3aXuUMa, BKMIOYEHHOrO B CTaHAAPTHYIO KOMNIeKTaumio annapara.

Bbibepute pexum « SMART AUTO» npu nomoLum kHonkn « MODE»: 6yaet 3anyLueHa

HavanbHas npouenypa «YCTAHOBK/ HYNAx».

[na npaBWnMbHOW YCTaHOBKM HYNsi yAepXuBaiTe KHOMKY 3axuma HaxaTon Ha

NPOTSXKEHUM BCEro HEOOXOAMMOro BpEMEHHU, Crieays yKasaHusM Ha gvcnnee; nocne

Yero BbIMNONHUTE crieyloLume AencTBUs:

- [MpucnoHnTe anekTpoa hUKCUPOBAHHOIO pblyara K NOBEPXHOCTU OOHOTO U3 ABYX
JINCTOB, TOYEYHYIO CBApKY KOTOPbIX NpeanonaraeTcs ocyLeCcTBUTb.

- HaxmuTe KHOMKY Ha pyKosiTKe 3axumMa, 4Tobbl:

a) 3axaTb NUCTbl Mexay 3neKTpoaamMu.
b) BanyctuTb uUMKN ToYe4HOM cBapkuM C nojayel Toka, Ha 4TO YyKasbiBaeT
BKIIOYEHME CBETOAMOAA Ha NaHenu ynpasneHus.

- OTnycTuTe KHOMKY Nocne BbIKIOYEeHUsI CBeTOANOAaA.

- [ocne 3aBeplueHUs TOYEYHOW CBapku oOToOpaxaetcs cpedHee 3HaveHue
TOKa TOYEYHOWN CBapku (He BKMOYAET HayanbHbIN 3Tan pocTa WU KOHEYHbIV aTan
CHVDKEHUST), CUIY SNEKTPOAOB U BPEMS TOUEYHOW CBApPKW.

K oTobpaxaeMbiM 3HavyeHUsM MoxeT [o6aBuUTbCA «NpepynpexaeHve», Ha
KOTOpOEe yKa3blBaeT MUratolMin KpacHbI cBeToamoa Ha 3axwume (cMm. TAB.1), B
3aBUCKMOCTM OT NOMYYEHHOrO peayrbTaTa TOYEeYHON CBapKM.

- [Mocne 3aBepLueHus paboTbl yCTAHOBUTE 3aXWM B CrneunanbHbli gepxatenb Ha
TENexKe.

YT06bI BbINOMHWUTL NMOBTOPHYIO YCTAHOBKY Ha HOJb, HECKOSIbKO pa3 HaXMUTe KHOMKY

«MODE», noka Ha gucnnee He nossutca «YCTAHOBKW HYNSA»; 4tobbl BbINTU K3

3ToN Npouenypbl 6e3 yCTaHOBKW HYNsi, HAXMUTE KHOMKY «ESCx».

BAXHO:

[Ona obGecnevyeHUs xopoluero pe3ynbraTa aBTOMaTU4YeCKOW TOYEYHOW CBapKW,

OCYLLeCTBNANTE YCTAHOBKY HYNA B CrieAyloWwmx cnyyasx:

- Tpwu 3ameHe anekTpoaos.

- Mpu uuctke anekTpogoB  (pekomeHAayeTcs
npuénuauntenbHo 30 CBapHbIX TOYEK).

- [pwu 3ameHe pbivara.

- [Mpu Hayane HOBbIX CBAPO4HbIX PaborT.

nocne BbINOSIHEHUA

BHMMAHUE: Bo BpeMs YCTaHOBKM Ha HOMb 3aXWUM BbINOJHAET
0COGbIN LMK TOYEYHOW CBapKu, NnojaaBasi TOK M HECKONMbKO pa3 Cxumas
anekTpoabl. CobniofanTe Bce ykasaHus, u3noxeHHble B naparpacde «OBLUAA
BE30MACHOCTb» HACTOSALLEIO PYKOBOACTBA!

6.4 TOYEYHAS CBAPKA B NMOJIYABTOMATUYECKOM U PYYHOM PEXXUME

311 onepaumm OTHOCATCS KO BCEM MHCTPYMEHTaM, KOTOpbIe UCMOMb3YHOTCS B peXmmax

«Easy, Pro, Multi»:

- [Mpu nomoLum perynsitopa BbibepuTe cBapvBaeMble NMUCTbI (MaTepuan 1 TOMLUHY).

- OTKpoW1Te paHee yCTaHOBMEHHblE NapaMeTpbl To4eYHoN cBapku (puc. C-1).

- B cnyyae HeobxoaumMocTu HacTpoTe NporpaMmy TOHEUHOW CBapKKM (CM. naparpad
6.2.4).

6.4.1 MTHEBMATUYECKUN 3AXUM

- BblbpaTb dyHKUMSA HENPEpPbIBHOW MM UMMYNbCHOW KOHTaKTHOW TOYEYHOW CBapKM
(Puc. C-2).

- [lomecTuTb aneKkTpos HEMOABWXHOMO KPOHLUTEWHA Ha MOBEPXHOCTb OAHOMo U3
[BYX CBapvBaeMbIX N1CTOB.

- HaxaTb Ha KHOMKy Ha pydke 3axuMa, nonyyas:
a) 3akpbiTve NUCTOB MeXAay anekTpojamu.
b) Mpu 3anycke uMKna TOYEYHOW CBapKM C MNPOXOXAEHWEM TOKa [OMMKeH

3aropeTbCcs MHAvKaTop _%_ Ha naHenu ynpaeneHus.

- OTnNyCTUTb KHOMKY MO WUCTEYEHUW OMNpeneneHHOro BpeMeHW Nocrne BbIKMoYeHus
vHaMKaTopa

- B KoOHUe TOYeuyHOW CBapku MOSIBNAETCA CPEAHWA TOK TOYEYHOW CBapku
(MckniovaloTCcs HavanbHas U KOHeYHast paMnbl) U CUna Ha anekTpoaax.
K nokasbiBaeMblM  3Ha4YeHUsSIM  MOXHO  [06aBUTL  “nNpepynpexpeHve”,
CUrHanu3vpyeMoe MUratoLmuM KpacHbIM MHAUKATOpOM 3axuma (cmotpu TAB. 1),
Ha OCHOBe pesyrnbraTa, Nosly4YeHHOro Npyu TOYEYHOW CBapkKe.

- B KoHue paboTbl HYy>KHO NOMNOXWTb 3aXKMM B CreuuanbHbIA CynnopT, MetoLwuincs
Ha Tenexke.

BHUMAHUE: Hanuuve onacHoro HanpsbkeHus! Heobxogmumo Bcerpa
NpoBepATb LIENIOCTHOCTb Kabens NWUTaHUA 3aXuMma; 3alWuTHasA cknagyaras
Tpy6a He AOMKHAa MMETb pa3pe3oB, pPa3pbIiBOB UNM GbiTb npuaaBreHHon!
Mepen ¥ Bo Bpems UCNONb30OBaHWS 3aXMMa HeO6XoAMMO NPOBEPATb, YTO
kabenb HaxoQuTCA BAANM OT YacTen B ABUXEHUU, ICTOYHMKOB TENna, pexyLymx
NOBEepPXHOCTEWN, XXUAKOCTEN U T. A.

BHUMAHUE: B 3axume umeetcs y3en TpaHccgopmarTopa, Usonsaumm
WU BbINPAMIEHUs,, HeOGXOAUMbIN AN KOHTAaKTHOM TOYEYHOW CBapku; B TOM
crlyyae, ecrim BO3HUKalOT COMHEHUsI O LIeNIOCTHOCTU 3axuma (u3-3a nageHumn,
CUIbHbIX YAAPOB U T. A.), crneAyeT OTCOeAUHUTL annapaT KOHTaKTHOW CBapku n
NPOKOHCYNBLTUPOBATLCS C YNONTHOMO4YEHHbIM LIEHTPOM TexcepBuca.

6.4.2 MUCTONET STUDDER

BHUMAHME!

- [ns dukcauum wunuM CHATUS NpUHaANeXHOCTei onpaBkM nUcToneTa HyXHO
1Ccrnonb3oBaTh ABa Hepa3beMHbIX LLIECTUrPaHHbIX KItoua, YTobbl NpensaTcTBoBaTh
BpaLLEeHUI0 Camoro onpasku.

- Tpu npoBedeHnn onepauuin Ha ABEPSIX MU Kopryce HEOBGXoAMMO 0bsi3aTenbHO
NOACOEANHSATL CTEp)XXeHb Macchl K 3TUM 4acTsiM, 4TOObl BOCMPENATCTBOBAaTb

NPOXOX/AEHWNIO TOKa Yepes LapHUpbl, N PAAOM C 30HOW KOHTAKTHOWM TOYeYHOW
CBapKM (ANMUHHBLIA NyTb NPOXOXOEHUS TOKA CHIDKAeT KavyecTBO BbIMOMHSAEMO
TOMKM).

6.4.2.1 CoegumHeHune kabens Maccbl

a) 3aunMcTUTb NMUCT Kak MOXHO Onmxe K TOW TOYKe, B KOTOPOW Bbl HaMepeHbl
pabotaTb, OYMCTMB Y4acCTOK, COOTBETCTBYIOLUMIA KOHTAKTHOW MOBEPXHOCTU
CTEPXXHS Macchl. .

b1) MpukpenuTb MeaHbIV CTepXKeHb K NOBEPXHOCTH NncTa, ncnonbays LUAPHUPHbBIV
3AXKNM (mogenb ansa ceapku).
B kauyecTBe anbTepHaTMBbl pexumy “b1”  (cnoxHocTu
NPUMEHEHMS) HYXXHO UCMONb30BaThb criedyloLlee peLleHme:

b2) MpuBapuTb Warby K NOArOTOBNEHHON paHee MOBEPXHOCTU NUCTA; NMPOMNyCTUTb
wanby yepe3 oTBepCcTUE MEAHOrO CTePXHS M 3abrnokupoBaTb NPU MOMOLLM
cneunanbHOro 3axvma B KOMNeKkTe.

NpakTu4eckKoro

D, N

- KoHTakTHasi ToyeyHas cBapka wWanbbl ANA KpensieHUst KneMmbl
Macchbl

YcTaHOBUTE B OMpaBKy nucToneTa cneuuanbHbld anektpoa (MO3. 9, PUC. 1) un
BCTaBUTb B Hero wanby (MO3. 13, Puc. 1).

MomecTuTb Warby B BbIOpaHHYto 30HY. [OMECTUTb B KOHTaKTe B TOW e 30He KnemMmy
Macchbl; HaxaTb Ha KHOMKy NWCTONeTa, HayaB CBapKy LWaibbl, k koTopoi 6Gyaer
KPEMUTLCS CTEPXKEHb, Kak OMMCaHO BbILUE.

Lo A KoHTakTHaA ToyeyHasi cBapka BMHTOB, NJIOCKUX WaWG,

reosgen, LWNOHOK
OcHacTUTb NUCTOMNET NOAXOASLLUMM 3NEKTPOLAOM, BCTABUTb B HETO 3MEMEHT, KOTOPbI
HY)XHO NMPUBapUTb U MOMECTUTb €ro Ha NIUCT B HYXHOW TOYKE; HaxaTb Ha KHOMKY
nmcroneTa: oTrMyCTUTb KHOMKY TOMbKO MO UCTEYEHWN 3a4aHHOTO BPEMEHM (BbIKITIOYEHWE
MHAMKaTopa _g_

KoHTakTHas TouyeyHas cBapka nucTa ToNbKO C OAHON CTOPOHbI
YcTaHoBWTL B OMpaBKy nucToneta cneuuansHbii anektpos (MO3. 6, PUC. 1), Haxas
Ha npvMBapuBaeMylo NoBEpPXHOCTb. HaxaTb Ha KHOMKy nucTonera, oTnyCcTUTb KHOMKY
TONbBKO MO NCTEYEHUN 3a4aHHOrO BPEMEHM (BbIKMIOYeHUe nHamkaTopa

BHUMAHMUE!

MakcvmanbHas ToMLMHa CBapMBaEMOro NIMCTa TOMbKO C OAHOW CTOPOHbI: 1+1 MM.
KoHTakTHas ToueyHasi cBapka HeomnycTUMa Ha HeCYLLMX KOHCTPYKLMSX koprnyca.
[Nns nonyyYeHWsi NpaBUmbHbIX Pe3yrbTaToB KOHTAKTHON TOYEYHOW CBapku NUCTOB
Heo6X0AMMO MPUHSTE HEKOTOPbIE OCHOBHbIE NPEAOCTOPOXKHOCTU:
1 - BesynpeyHoe coeanHeHne Macchbl.
2 - [1e cBapuBaeMble 4acT¥ JOIKHbI GblTh 3a4MLLiEHbI OT HANMYMS Kpacku, CMaskm,

macna.

3 - OTn YacTu fomkHbl BbITb B KOHTakTe Apyr ¢ Apyrom, 6e3 3a3opa, Heobxoaumo
oKasblBaTb AABMEHVEe Npy MOMOLUM MHCTPyMeHTa, a He nuctonerta. Crnuvwkom
CUIbHOE HaAaBnMBaHWe JaeT Nroxue pesynbTaTthl.

4 - TonwmHa BepxHeW AeTanu He AOMKHa nNpesbiWwaTte 1 MM.

5 - HakoHeuHUK anekTpoda AOMKeH UMeTb AnameTtp 2,5 Mm.

6 - Kak cnegyer 3aTsiHyTb raviky, OMOKMPYIOLLYIO 3NeKTPOA, MNpOBEPUTb, YTO
coeavHUTENN kabenew cBapku Kak cnefyeT 3abnokMpoBaHbI.

7 - Korpga Bbl BeAeTe TOYEYHYO CBapkKy, HYXXHO MOMECTUTb HaKOHEYHWK anekTpoaa
Ha geTanb, ¢ nerkum HagasnueaHveM (3-4 kr). HaxaTb Ha KHOMKY, ¥ TONbKO No
MCTEYEHNN BPEMEHM TOYEYHOIN CBapKW OTBECTU Ha3az NUCTorneT.

8 - Hukorga He oTcTynaTb 6onee, yeM Ha 30 CM OT TOYKM KPENNEeHUst Macchbl.

A

KoHTakTHas Toue4Has cBapka u oAHOBpeMeHHas TAra cneumanbHbIX
wano

OTa hyHKUMA BbINONHAETCS, MOHTMPYS 1 Kpenko 3aTarmsas onpasky (M03. 4, Puc. 1)
Ha kopnyce akcTpakTtopa (M03. 1, Puc. |), npukpennTb 1 Kak cneayeT 3aTsaHyTb ApYroi
KOHeL|, aKkcTpakTopa Ha nuctonete (Pwvc. ). YctaHoBUTbL crieumanbHyto waiby (MO3.
14, Puc. 1) B onpaeky (MO3. 4, Puc. |), 3abnoknposas ee Npy NOMOLLM cneuuanbHoro
BuHTa (Puc. |). MprBapuTb B HYXXHOW 30HE, perynupys annapat KOHTakTHON TOYeYHOW
CBapKW, Takke Kak 415 TO4eYHO CBapKW MOCKVX LWanb 1 HauMHaTb TAry.

Mocne 3aBepLueHWsi onepauun NoBepHYTb aKCTpakTop Ha 90° Ans oTcoeanHeHWs
LIaiibbl, KOTOPYI MOXHO MCMONb30BaTh NOBTOPHO B HOBOM MOSTIOXEHWN.

13

Harpes u kanbkupoBaHue nMcToB

B atom pexume pabotbl TIMER (TAMMEP) oTknioveH no ymonyaHuio: Bbibupas
BpEMs CBapku, Avcnnei nokaselaeT “ inf” = 6eckoHe4Hoe Bpemsi.

[nutensHOCTL OnepaLuin BbIoupaeTcst Bpy4YHyHo, C y4ETOM TOTO, YTO OHa onpeaensieTcs
BpPEMEHEM HaXaTusi Ha KHOMKy nucToneTa.

Cuna Toka perynupyetcsi aBToMaTuU4yecku, B 3aBUCMMOCTU OT BbIGpaHHON TOMLMHbI
nucra.

Harpes nuctoB

YcTaHoBUTL  yronbHbl  anektpon (MO3. 12, PUC. 1) B onpasky nucToneta,
3abnoknpoBaB ero Mpu MOMOLUM 3@KUMHOMO KornbLua. [JOTPOHYTLCS  YronbHbLIM
HaKOHEYHNKOM [10 OUNLLEHHOW NPeABapuUTENbHO 30HbI M HaXaTb Ha KHOMKY nucToneTa.
[leiicTBOBaTL CHapyXW MO HanpaBreHWo BHYTPb, BbIMOMHSS KPYroBble ABWKEHUS
Ans Toro, YTobbl HarpeTb MUCT, KOTOPLIN CTaHeT Gonee XeCcTKUM U BepHeTcA B
nepBoHaYanbHoe NONoXeHKe.

YT06bI n3bexaTb M3GBITOYHOrO OTNycka nvcrta, cnegyeT obpabarbiBaTe HebonbLuve
y4yacTkn 1 cpasy >Ke focrne ornepauuu npoBoaWTb Mo obpaboTaHHOMY yvacTky
BIIaXXHOW TKaHblo, ANst oXnaxaeHnst obpabaTbiBaemMoro yyacTka.

F
KaﬂbKMpOBaHMe nucrtoB

B aToi nosvuuy npu NOMOLLM crieumanbHOro 3MeKTpoaa MOXHO BbIPOBHATb NUCTHI,
nocTpajasLuve OT foKanu3oBaHHOW Aedopmauum.
(©

MpepbiBUCTasi KOHTaKTHasA ToYeYHas cBapka (MOYMHKa)

OTa yHKUMS NOAXOAUT Anst TOYEYHOW CBapku HeBOoMbLUMX MPSIMOYTOnbHbBIX KyCKOB
nmcTa, YTobbl 3aKpbITh OTBEPCTUS, 0Gpa3oBaBLUMECs BCMEACTBUE PXKaBUMHbI MU MO
APYTVM NpUyrHam.

YcTaHoBUTL cneunansHbiv anekTpopa (MO3. 5, PUC. |) B onpaBky, TLaTenbHO 3akpenus
€ro npyv NoOMOLLY 3aXUMHOTO KorbLa. 3a4nCTUTb HYXXHBIW y4acToK, ¥ MPOBEpUTb, YTO
npvBapuBaemblil KYCOK JIMCTa YNCThIV U HE COAEPXUT Kpacku U CMasku.
MomecTuTb OeTanb WM MOMECTUTb Ha Hee JNEeKTPOoA, 3aTeM HaxaTb Ha KHOMKY
nucToneTa, AepXa MOCTOSIHHO HaXaToW KHOMKY, pUTMWYHO MpoaBuratbCsl Bnepep,
cobniogasi uHTepBanbl paboTbl M OTAbIXa, 3adaHHble annapaToM KOHTaKTHOM
TOYEYHOWN CBapKM.

NPUM.: Bo Bpems paboTbl okasaTb Hebonbluoe AaBneHve (3+4 kr), 4eWCTBOBaTb,
cnegys naeanbHON NUHUKM 2+3 MM OT Kpasi HOBOW CBapvBaeMow AeTanu.

[ns Toro 4TO6bI NONYYMTHL XOPOLUWE pe3ynbTaThl:
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1 - Hukorga He oTcTynaTtb 6onee, Yem Ha 30 CM OT TOYKM KPEMIEHUst Macchbl.

2 - Wcnonb3oBaTb NUCTbl MOKPbITUS C MakcumanbHoW TonwmHou 0.8 MM, no
BO3MOXHOCTW, CAENaHHble U3 HepXaBeloLLe cTanu.

3 - Bagatb onpedeneHHbIn pUTM  OBWXEHUSI Breped, B COOTBETCTBME C
HacTpolkaMu annaparta ToYe4HoW CBapku. [iBuratbCcs Bnepes B MOMEHT naya3bl,
OCTaHaBMMBaTLCSA B MOMEHT TOYEYHOW CBapKW.

Wcnonb3oBaHue akcTpakTopa B komnnekre (M0O3. 1, Puc. 1).

CoeaunHeHue u Tara wano

OTa dyHKUMS BbINOMHAETCA, yCTaHOBMB U 3akpyTus onpasky (MO3. 3, Puc. 1) Ha
kopnyc anektpoga (MO3. 1, Puc. 1). MpukpenuTb waiby (MO3. 13, Puc. |), npuBapus
ee, Kak OnMcaHo BblIlle, U HaunHaTb TAry. Mocne 3aBepLUeHNst onepaLyn NoBEPHYTh
akcTpakTop Ha 90° Ans oTcoeauHeHus wanbsbl.

CoeavHeHMe U Tsra wnunek

OTta yHKUMA BbINONHSAETCSs, yCTaHOBMB U 3akpyTus onpasky ([103. 2, Puc. ) Ha
kopnyc anektpoga (MO3. 1, Puc. I). BctaBute wnuneky (MO3. 15-16, Puc. |),
HanpaBuB ee, kak onucaHo Bbiwe, B onpaske (M03. 1, Puc. |), aepxa HaTSHYTbIM
KOHeL, no HanpasneHuto k akctpakTopy (MO3. 2, Puc. ). MNocne 3aBeplueHns BBoAA
OTMYCTUTb OMpaBKy W HauuHaTb TaAry. [locne 3aBeplueHWs onepauun MoTAHYTb
onpaBKy MO HanpaBeHUIo K MOMOTKY, 4151 OTCOEANHEHUS LMUMbKA.

7. TEXHWYECKOE OBCIY>XUBAHUE

A BHUMAHUE! TMEPEO BbINONMHEHUEM TEXOBCNYXWUBAHUA
YBEOUTECbH B TOM, YTO AMMAPAT AN TOYEYHOU CBAPKWU BbIKINMKOYEH U
OTCOEOUHEH OT CETU NUTAHUA.

BbliknioyaTens Heo6xoaMmo 3a6rokuMpoBaTb B norioxeHun «O» npu nomowm
3aMKa, BKITHOY€HHOro B KOMMJIeKTauuio.

7.1 NNIAHOBOE TEXOBCIY>XWUBAHUE

NMNAHOBOE TEXOBCNYXUBAHUE MOXET OCYLLUECTBNATbL OMNEPATOP.

- npaBKa/BOCCTaHOBNEHWE AnameTpa U NPodunsa HaKOHEYHUKa 3NEeKTPoaa;
3aMeHa 3MeKTPOAOB U PbIYaros;

npoBepKa BbIpaBHUBaHMUS 3MEKTPOAOB;

npoBepKa oxnaxaeHus Kabenen u 3axuma;

CNUB KOHAEHCaTa U3 BXOAHOro hunkTpa cxaToro Bo3ayxa.
nepuoamyeckas NpoBepKa ypoBHs B 6ake oxnaxaaroLen XnaKkocTu.
nepuoaunyeckasi NpoBepKa NOsIHOro OTCYTCTBUS YTeYeK XKNAKOCTH.
npoBepKa LenocTHOCTU kabens NMTaHUs annapaTa Afsi TOYe4YHOW CBapku u
3axuma.

- 3ameHa oxnaxpaaloLuein XuaKocTu pas B 6 mecsiues.

7.2 BHENJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCITY>KUBAHUE JOMKHO OCYLLUECTBNATLCA TONBKO
ONbITHbIM UNN KBANMU®ULUPOBAHHBLIM B 3NIEKTPOMEXAHUYECKOU
OBJIACTU NEPCOHAJIOM.

A BHUMAHME! TMEPEQ CHATUEM TNAHENEW AMMAPATA [OnA

TOYEYHOM CBAPKU WUNU 3AXUMA U NPOBEOEHMEM PABOT B ErO

BHYTPEHHEUW YACTW, YBEOWUTECb, 4TO AMNMAPAT BbIKINIOYEH ¥

OTCOEOMHEH OT CETU NUTAHUA U OT NHEBMATUYECKOW CETU (ecnn

nmeetcs).

MpoBepkn BHYTPEHHEN YacTu annaparta Afsi TOYeYHOW CBapKW, HaxoasiLerocs nopg

HanpskeHeMm, MOryT MpUBECTU K CEPbE3HOMY MOPAXKEHWIO 3MEKTPUYECKUM TOKOM

BCNeACTBME MPSMOro KOHTaKTa C YacTAMU, HaXoAAWMMUCS NOZ HanpshkeHneM, u/nnm

TpaBMaMm BCMEACTBUE NMPUKOCHOBEHUS K MOABWXHBIM YacTAM.

[Meproanyeckun, ¢ 4aCTOTON, 3aBUCALLEN OT YCNOBUI IKCMNyaTaumum u okpyxatowemn

cpefbl, NPOBepsiNTe BHYTPEHHIO YacTb annapaTta Ans TOYeYHOW CBapku U 3axuma

W yaansmnTe Nbiflb U MeTannuyeckve YacTulbl, CKONMBLUMECS Ha TpaHcdopmaTope,

OVOAHOM Moayne, KNeMMHOW NaHenu NUTaHust U Ap., UCMOMb3ysi CTPYH CYXOro

cxaToro Bosgyxa (Makc. 5 6ap).

He HanpaBnsiite CTpylo CxaToro Bo3gyxa Ha AMeKTPOHHble MnaTbl; ANS UX OYUCTKU

Heo6X0AMMO MCMOoMNb30BaTb O4EHb MSITKYIO LLETKY UK NOAXOASLME pacTBOPUTENN.

3aoaHo:

- Y6epwuTech, 4TO U3onaLMs kabenel He NoBpeXaeHa, CoefMHEHNS He ocnabnu n He
3apxaBenu.

- Yb6eguTecb, YTO BMHTbI, KOTOpbIMM BTOpUYHAasi obmoTka TpaHcdopmaTopa
coeavHeHa C BbIXOAHBIMU LUTaHraMu/ONneTKkon, XOpoLOo 3aTsHYThl M UTO Ha HUX
OTCYTCTBYIOT CreAbl OKUCNEHNS UMW Neperpesa.

7.2.1 Onepauumn, BbinonHAeMble ¢ y3rom oxnaxaeHus GRA

B cnyyae:

- CIMLLKOM YacToi HeoBXoAMMOCTM NOMOMHATL YPOBEHb XUAKOCTU B Bake;

- CIMLLKOM YacToro BKIIOYEHUs curHana TpeBoru 7;

- yTeueK XnaKocTy;

peKkoMeHayeTcs NPOBEePUTL HET NN HEMCNPABHOCTE B y3ne oXnaxaeHus.

CHumute GOKOBYIO MaHenb, cobniogas oblume npeaynpexaeHusi, W3NoXeHHble B
pasgene 7.2 v npeaBapuTenbHO OTCOEAMHUB annapaTt Ans TOYe4YHOW CBapku OT ceTu
nutaHus (PUC. L).

Y6eautecb B OTCYTCTBUM YTEYeK Kak U3 COeAMHEHWN, Tak u Tpybok. B cnyvae
YTEUKN XUAKOCTU 3aMeHWUTe MOBPEXAEHHYI YacTb. YaanuTe OCTaTKU KWMAKOCTH,
NpOnMBLLENCS NpW NPoBEAEeHUN TeXoBCnyXnBaHNS, 1 3akpoiiTe GOKOBYIO NaHenb.
Mocne Yero BoccTaHoBWTe paboyee COCTOsIHWME annapaTta Anst TOYEeYHOW CBapku,
cneays ykasaHusiM, U3noxeHHbIM B pasgene 6 (ToyeyHasi ceapka).

7.2.2 3ameHa BHyTpeHHeW 6aTapeiku

B Tom cnydae, ecnu farta M BpeEMsi HE COXPaHSIOTCA B MaMsTW, HYXHO 3aMeHWTb
6atapeiiky (CR2032 - 3 B), pacrnorioxeHHyo B 3agHEN YacTu NaHenm ynpaeneHust.
Mocne oTKMtoYeHWsi 0GOPYAOBaHNSI OT CETW, CHSTb BUHTBI C MaHENU ynpasneHus,
BbIHYTb COEIMHUTENM N 3aMEHUTL BaTapenky.

A BHMUMAHMUE! Mepep Tem Kak ycTaHaBnuBaTb NaHenb annaparta

yﬁenMTer, YTO BCe cCoeaUHUTENN NOAKIHYEHbI.

8. MOUCK HEMCIMPABHOCTEN B

B CNYYAE HEYOOBNETBOPUTENbHOW PABOTbI W MEPEA NMPOBEJEHVEM

BOJIEE CEPbLE3HbLIX TMPOBEPOK WIW NPEXAE YEM OBPATUTLCA B

CEPBWCHbIV LIEHTP, MPOBEPLTE, YTO:

- Korga rnaBHblIii BbIKNoYaTesb annapara Ans TO4e4YHOM CBapKu 3aMKHYT (No3. « | »),
3aropaeTcsl AUCnIeit; B NPOTUBHOM Cryyae NoBpexaeHune cnegyeT nckaTb B IMHAN
nutaHus (kabenu, BUNKa U poseTka, NpefoxpaHuTenu, M3bbIToYHOe nageHve
HanpskeHns, 1 T.4.).
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Ha aucnnee He oTobpaxatotcsi curHansl Tpesoru (M. TAB. 1): nocne BbIKMoYeHNs
curHana TpeBorn HaxmuTe «START», 4ToObl BHOBb BKMOYMTb annapar ans
TOYEYHOW CBapky; NpoBepbTE MPaBUMBHOCTb  LMPKYNSLMM  OXnaxaatoLen
XUOKOCTU U B Cny4Yae HeobXOAMMOCTM CHWU3bTE PEeXuM npepbiBaHuii paboyero
umkna.

O dheKTUBHOCTb AeTanein BTOPUYHOTO KOHTYpa (AepxaTenu pblyaroB — pblyaru —
[epxaTenu anekTpoaoB — kabenu) He CHUXeHa 13-3a ocnabneHHbIX BUHTOB Unn
pXKaBYMHbI.

MapameTpbl CBapku COOTBETCTBYIOT BbINOMHsAEMON paboTe.

Mocne BbINONHEHNUS TeXOOCMyXXMBaHUA WM PEMOHTa NoAcoeauHWTe obpaTHo
coeanHnUTenn n kabenu Tak, kak oHW GbiNM NOACOEAMHEHbI U3HaYanbHo, creas
3a TeM, YTobbl OHM He CcompuKacanucb C MOABMXHBIMW YacTSMU UMW YacTaMu,
Temneparypa KOTOpbIX MOXET 3Ha4YMTENbHO NOBbICUTLCS. 3akpenuTe Bce NpoBoaa
CTSDKKaMK, BEPHYB X B NepBOHaYarnbHbIN BUA, crieds 3a Tem, 4Tobbl coeanHeHus
nepBMYHO OBMOTKM BbICOKOTO HanpsikeHust Gbinv Obl  [OMKHBIM - 06pa3om
oTAeneHbl 0T COeANHEHWUI BTOPUYHOM OBMOTKM HU3KOO HaMpsiKEHNS!.

Mpwu cbopke annapata yctaHoBUTE 06paTHO BCE raku U BUHTBI.
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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 protecédo 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 posigao “O” (aberto) .

A chave da trava pode ser entregue exclusivamente ao operador especializado
ou instruido sobre as tarefas que lhe sdo confiadas e sobre os possiveis
perigos decorrentes deste procedimento de soldadura ou pelo uso negligente
do aparelho de soldar por pontos.

Na auséncia do operador o interruptor deve ser colocado na posi¢dao “O”
bloqueado com a trava fechada e sem chave.

/N

- Executar a instalagdo elétrica segundo as normas e leis previstas de
protecdo contra acidentes.

- O aparelho de soldar por pontos deve ser ligado exclusivamente a um
sistema de alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

- Verificar que a tomada de alimentagao esteja ligada corretamente ao terra de
protecao.

- 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
ordindria 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 posigao “O” com a trava fornecida.

- Nos aparelhos de soldar por pontos de acionamento com cilindro

pneumatico, é necessario bloquear o interruptor geral na posi¢do “O” com o
cadeado fornecido.
O mesmo procedimento deve ser respeitado para a ligagao a rede hidrica
ou a uma unidade de arrefecimento de circuito fechado (aparelhos de soldar
por pontos arrefecidos com liquido) e em qualquer caso em intervengoes de
reparagao (manutengéo extraordinaria).

- E proibida a utilizagdo do aparelho em ambientes com areas classificadas a risco de
exploséo pela presenca de gases, poeiras ou névoas.

Ve VNN

- Nao soldar em recipientes, vasilhas ou tubagens que contenham ou que
tenham contido produtos inflamaveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de operar em materiais limpos com solventes clorados ou préximo a
tais substancias.

- Nao soldar em recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p. ex. madeira,
papel, panos, etc.)

- Deixar esfriar a peca acabada de soldar! Nao colocar a pega préoximo de
substancias inflamaveis.

- Garantir uma circulagdo de ar adequada ou de meios apropriados para
remover os fumos de soldadura préximo dos elétrodos; é necessaria uma
verificagdo sistematica para avaliar os limites a exposicdo dos fumos de

soldadura em fungao da sua composicao, concentracao e duragao da propria
exposigao.

POO®

- Proteger sempre os olhos com os 6culos de protecdo apropriados.

- Usar luvas e roupas de protecado apropriados para os processamentos com
soldadura por resisténcia.

- Ruido: Se por causa de operagdes de soldadura muito intensivas for
verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEP,d) igual ou maior
de 85db(A), é obrigatério o uso de equipamentos de protecdo individual
adequados.

OGNS

EMF

SAFE

- A passagem da corrente de soldadura por pontos causa o aparecimento de
campos electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito
de soldadura por pontos.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de prote¢do adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagdo do

aparelho de soldar por pontos.

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os standards técnicos de produto

para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional.

Nao é garantida a correspondéncia aos limites de base relativos a exposicao

humana aos campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a

exposigado aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura por pontos
(se presentes).

- Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura por pontos.

- Os cabos de soldadura por pontos (se presentes) nunca devem ser enrolados
ao redor do corpo.

- Nao soldar por pontos com o corpo no meio do circuito de soldadura por
pontos. Manter ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura por pontos (se presente) a
peca a soldar por pontos o mais proximo possivel a jungao em execugao.

- Nao soldar por pontos perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar
por pontos (distancia minima: 50cm).

- Nao deixar objetos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura por
pontos.

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

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os requisitos do standard técnico
de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade
profissional.

Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade eletromagnética nos
edificios residenciais e naqueles ligados diretamente a uma rede de alimentagao
de baixa tensao que alimenta os edificios para o uso residencial.
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USO PREVISTO

O equipamento foi projetado para ser usado exclusivamente na carrogaria para
a reparacgao de veiculos: deve ser utilizado para a soldadura por pontos de uma
ou mais chapas de ago com baixo conteudo de carbono, de forma e dimensées
variaveis conforme o processamento a executar.

A RISCOS RESIDUOS é

RISCO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES!

NAO COLOCAR AS MAOS PROXIMO DE PARTES EM MOVIMENTO!

A modalidade de funcionamento do aparelho de soldar por pontos e a

variabilidade de forma e dimensdes da pega em processamento impedem a

realizacdo 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 méos 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
obrigatorio 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 a massa: 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 alimentagdo elétrica e pneumatica (se presente) antes de
deslocar a unidade em uma outra area de trabalho. Prestar atengdao 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

- Regulagdo da posicdo de bracos ou elétrodos

DEVE SER EXECUTADA COM O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS
DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO ELETRICA E
PNEUMATICA (se presente).

INTERRUPTOR GERAL BLOQUEADO EM “O” COM TRAVA FECHADA E CHAVE
REMOVIDA nos modelos com acionamento por CILINDRO PNEUMATICO).

ARMAZENAMENTO

- Colocar a maquina e os seus acessorios (com ou sem embalagem) em locais
fechados.

- A humidade relativa do ar nao deve ser superior a 80%.

- Atemperatura ambiente deve estar entre -15 °C e 45 °C.

Caso a maquina esteja equipada com uma unidade de arrefecimento com

liquido e a temperatura ambiente seja inferior a 0 °C: utilizar o liquido antigelo

sugerido pelo fabricante ou esvaziar completamente o circuito hidraulico e o

deposito do liquido.

Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina da humidade, da

sujidade e da corroséo.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Equipamento moével para soldadura por resisténcia (aparelho de soldar por

pontos) controlado por microprocessador, tecnologia inversor de média frequéncia,

alimentacao trifasica e corrente continua de saida.

O aparelho de soldar por pontos é equipado com pinga pneumatica que contém no

seu interior o conjunto de transformacéo e retificagdo. Desta forma podem ser obtidas,

em relagdo aos aparelhos de soldar por pontos tradicionais, correntes elevadas

de soldadura por pontos com absorgbes reduzidas de rede e menores campos

magnéticos na proximidade dos cabos. Pode-se também utilizar cabos muito mais

compridos e ligeiros para uma maior facilidade de manuseio e um amplo raio de agéo.

O aparelho de soldar por pontos pode operar em chapas de ferro com baixo contetido

de carbono, em chapas de ferro zincado, em chapas de ago com alta resisténcia e

em chapas de ago ao boro. Dotado também de tomadas rapidas para a utilizagdo

de ferramentas acessorias (Studder, Pinga X), permite a execugdo de inUmeros

processamentos a quente nas chapas e de todos os processamentos especificos do

sector de carrogaria de automoveis.

As caracteristicas principais do equipamento s&o:

- Ecra LCD retro-iluminado para a visualizagdo dos comandos e dos parametros
configurados;

- Selecao pelo painel da modalidade de soldadura por pontos (continua ou pulsada);

- Escolha manual, semiautomatica ou totalmente automatica dos parametros de
soldadura por pontos;

- Possibilidade de configurar o pré-aquecimento e o pds aquecimento das chapas
para otimizar a soldadura dos materiais de alta resisténcia e zincados;

- Possibilidade de configurar diferentes tipos de eléctrodos;

- Reconhecimento automatico da ferramenta aplicada;

- Reconhecimento automatico do brago tipo “C”;

- Controlo automatico da corrente de soldadura por pontos;

- Controlo manual e automatico da forga nos eléctrodos;

- Porta dupla “USB” (para PC e pen drive).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Suporte bragos;

- Suporte cabo pinga;

- Suporte rodas dianteiras;

- Conjunto filtro redutor (alimentagéo ar comprimido);

- Pinga “C” com bragos standard completa com cabo com ficha separavel do
gerador e sensores para o ponto automatico incorporados;

- Conjunto de resfriamento (GRA incorporado).

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Bragos e eléctrodos com comprimento e/ou forma diferente para pinga “C” (ver
lista de pecas sobressalentes);

- Kit pau de sustentagéo e descarregador de peso da pinga;

- Pinga “X";

- Kit studder;

Kit anel pinga “C”.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (Fig. A)

Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do aparelho de soldar por

ponto estdo resumidos na placa de caracteristicas com o significado a seguir:

- Numero das fases e frequéncia da linha de alimentagéo.

- Tenséao de alimentagao.

- Poténcia de rede com regime permanente (100%).

- Poténcia nominal de rede com relacéo 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 minima e maxima regulavel nos eléctrodos.

10 - Press&o nominal da fonte de ar comprimido.

11 - Presséo da fonte de ar comprimido necessaria para obter a forga maxima nos
eléctrodos.

12 - Capacidade do liquido de arrefecimento.

13 - Queda de pressao nominal do liquido para o resfriamento.

14 - Massa do dispositivo de soldar por ponto.

15 - Simbolos referidos & seguranga cujo significado esta indicado no capitulo 1 “
Segurancga geral para a soldadura com resisténcia”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos simbolos e dos

numeros; os valores exactos dos dados técnicos do aparelho de soldar por ponto

em seu poder devem ser localizados directamente na placa do préprio aparelho de

soldar por ponto.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS
3.2.1 Aparelho de soldar por ponto
Caracteristicas gerais

- Tens&o e frequéncia de alimentagédo
- Classe de protecgédo eléctrica

O©ONOARWN =

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

- Classe de isolamento H
- Grau de protecgao do involucro IP 20
- Tipo de resfriamento com liquido

- (*) Medida total (LxWxH) : 710 x 450 x 910mm
- (**) Peso : 62kg
Input
- Poténcia maxima em curto-circuito (Scc )
- Fusiveis de rede lentos
- Interruptor automatico de rede
- Cabo de alimentagéo (L<4m)
Output
- Tens&o secundaria em vazio (U,d) : 8.4V
- Corrente max de soldadura por ponto (I, max) : 9kA
- Capacidade de soldadura por ponto : max 3 +3+3mm
- Relagéo intermiténcia : 2%
- Forga maxima nos eléctrodos. : 400 daN
- Comprimento do brago “C” 95 mm standard
- Regulagdo corrente de soldadura por ponto automatica e programavel
- Regulagéo tempo de soldadura por ponto automatico e programavel
- Regulagéo tempo de aproximagao automatico e programavel
- Regulagdo tempo de rampa automatico e programavel
- Regulacdo tempo de manutengao automatico e programavel
- Regulagéo tempo frio automatico e programavel
- Regulagédo numero de pulsos automatico e programavel
- Regulacédo forga nos eléctrodos automatica ou manual
- Regulagao tempo de pre aquecimento automatico e programavel
Regulacédo tempo de pos aquecimento : automatico e programavel
*) NOTA: a medida total ndo inclui os cabos e o pau de sustentagao.
(**) NOTA: o peso do gerador ndo inclui a pinga e o pau de sustentagao.

43kVA

16A
16A (“C”- IEC60947-2)
4 x 6 mm?

3.2.2 Conjunto de resfriamento (GRA)

Caracteristicas gerais

- Pressdo maxima (pmax) 3 bar
- Poténcia de resfriamento (P @ 11/min) 1 kw
- Capacidade do reservatério : 81
- Liquido de resfriamento : liquido refrigerante

4. DESCRIGCAO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS

4.1 CONJUNTO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS E COMPONENTES
PRINCIPAIS (Fig. B)

No lado dianteiro:

- Painel de controlo;

- Porta USB;

- Acoplamento para o engate da pinga;

- Engates rapidos para o acoplamento dos tubos de arrefecimento;

- Acoplamento para o engate dos sensores utilizados no ponto automatico;

- Suporte cabo pinga.

o lado traseiro:
- Interruptor geral;

NZ oubhwN -
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8 - Entrada do cabo de alimentacéo;

9 - Suporte bragos;

10 - Grupo regulador de pressdo, manémetro e filtro entrada de ar;
11 - Tampa do reservatério do conjunto de resfriamento (GRA);

12 - Nivel do liquido do GRA;

13 - Descarga de ar do GRA.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULAGAO
4.2.1 Painel de controlo (Fig. C)
Descrigao dos parametros de soldadura por pontos (fig. C-1):

%
POWER

G

Poténcia: percentual da poténcia de abastecimento na soldadura por - faixa
de 5 até 100%.

Forca nos eléctrodos (modalidade automatica): forca com a qual os
eléctrodos da pinga pneumatica aproximam as chapas a soldar por pontos;
a maquina regula automaticamente a forga configurada antes de executar o
ponto.

Tempo de Aproximagdo (modalidade manual): tempo no qual os
eléctrodos da pinga pneumatica aproximam as chapas a soldar por pontos
sem abastecer corrente; serve para fazer com que os eléctrodos atinjam a
pressdo maxima, configurada mediante o regulador de pressdo, antes de
abastecer corrente - faixa de 200 ms até 1 segundo.

®

Tempo de Pré-aquecimento (Pré ponto): tempo no qual a corrente é
mantida num nivel inferior da corrente de soldadura por pontos para aquecer
as chapas antes do ponto. Esse parametro é util para eliminar o possivel
revestimento das chapas (zincagem). E possivel excluir o parametro
colocando o valor em zero.

Tempo frio ou Pausa: (somente se o Pré ponto esta ativo ou na soldadura
por ponto com pulsados) tempo que passa entre um pulso de corrente e o
seguinte - faixa de 10 ms até 400 ms.

(®)

Tempo de rampa: tempo utilizado pela corrente para atingir o valor maximo
configurado. Na fungéo pinga pneumatica com pulsados este tempo aplica-
se somente ao primeiro pulso - faixa de 0 até 1 segundo.

®

Tempo de soldadura por pontos: tempo no qual a corrente de soldadura
por pontos € mantida quase que constante. Na fungdo pingca pneumatica
com pulsados este tempo refere-se a duragéo de cada pulso - faixa de 10 ms
até 1 segundo.

Numero de pulsos: (somente para soldadura por pontos com pulsados)
nimero de pulsos de corrente de soldadura por pontos, cada um com
duracéo igual ao tempo de soldadura por pontos configurado - faixa de 1 até
10.

® @

Tempo de Pés aquecimento (Pés ponto): tempo no qual a corrente é
mantida num nivel inferior da corrente de soldadura por pontos para
desacelerar o resfriamento das chapas depois do ponto. Este parametro ¢
util para aumentar a firmeza do ponto nas chapas de alta resisténcia. E
possivel excluir o parametro colocando o valor em zero.

1 - Tecla de selecao para a alteragao dos parametros de soldadura por pontos l])

Seguir o procedimento descrito no paragrafo 6.2.5 para efetuar:

a) a visualizagdo em sequéncia dos parametros de soldadura por pontos:
poténcia/corrente de abastecimento, forga/tempo de aproximagdo, tempo de pré
ponto, tempo frio, tempo de rampa, tempo de soldadura por ponto, nimero dos
pulsos (somente em pulsado), tempo de pds ponto.

b) a alteragédo dos parametros de soldadura por pontos visualizados e personalizagéo
de um programa.

2 - Tecla de selecdo da funcao e da ferramenta utilizada

Funcao da pinga pneumatica com corrente de soldadura continua por
ponto:
o ciclo de soldadura por ponto inicia com um tempo de aproximag&o, prossegue com
um tempo de pré ponto e uma pausa (esses parametros podem ser excluidos), um
tempo de rampa (que pode ser excluido), um tempo de soldadura por ponto e termina
com um tempo de pés ponto (que pode ser excluido).

PULSE Funcéao da pinga pneumatica com corrente de soldadura “pulsada”:

o ciclo de soldadura por ponto inicia com um tempo de aproximag&o, prossegue com
um tempo de pré ponto (esse parametro pode ser excluido), uma pausa, um tempo
de rampa (que pode ser excluido), um tempo de soldadura por ponto, uma série
de pulsos (ver “Numero de pulsos” neste paragrafo) e termina com um tempo de
retengdo que ndo pode ser configurado.

Esta fungdo melhora a capacidade de soldadura por pontos em chapas revestidas
(zincadas) ou em chapas com peliculas especiais de protegao.

Funcao studder (somente com pistola studder).

Aselegao desta fungéo é possivel somente ligando de forma oportuna a pistola studder
no engate especifico da pinga standard (ver paragrafo 5.9 ligacdo do studder).

Os processamentos que podem ser efetuados com esta funcéo estdo esquematizados
no painel de controlo (fig. C) com o significado a seguir:

Soldadura por pontos com eléctrodos especificos de: pinos, rebites,

anilhas, anilhas especiais, fio ondulado.
Soldadura por pontos com eléctrodo de parafusos @ 4mm especifico.

Soldadura por pontos com eléctrodo especifico de: parafusos @
5+6mm e rebites @ 5mm.

Soldadura por pontos com eléctrodo especifico apenas em um lado da
chapa.

Reparagao de chapas de ago com eléctrodo de carvao.

Forja de chapas com eléctrodo especifico.

Soldadura por pontos intermitente com eléctrodo especifico para
remendo em chapas de ago.

3 - Teclas “cursores”:
Permitem deslocar o cursor no interior do Ecra.

4 - Codificador fungao dupla: Q

a) FUNCAO BASE: variagdo dos valores selecionados
Virando o manipulo: seleciona-se um valor entre aqueles disponiveis para uma
determinada fungdo.

b) FUNGAO ESPECIAL: “ENTER” - confirmagao do valor selecionado r‘
Apertando o manipulo: confirma-se o valor selecionado.
A vEny

5 - Tecla com fungao dupla:

a) FUNCAO BASE: “MODE” - tecla sequencial.

Atecla, carregada em sequéncia, permite as modalidades a seguir:

MODALIDADES SEMIAUTOMATICAS (ficha 8 pin da pinga desligada da tomada

da fig. B-4):

- EASY: duas chapas iguais;

- PRO: duas chapas iguais ou diferentes;

- MULTI: trés chapas iguais ou diferentes;

MODALIDADE AUTOMATICA (ficha 8 pin da pinga ligada na tomada da fig. B-4):

- SMART AUTO: todos os parametros sdo configurados automaticamente pela
maquina;

MODALIDADE MANUAL (ver paragrafo 6.2.5):

- CUST(*): Custom = Lista dos programas personalizados de soldadura por
pontos.

MANUTENGCAO: aproximacdo dos eléctrodos sem abastecer corrente,

configuragdo da regulagdo automatica ou manual da forca, configuragdo do

comprimento dos bragos e do eléctrodo (**) chato (tipo a), de ponta (tibo b), ou

esférico (tipo c).

NOTAS: -

(*) As modalidades “CUST” e “MANUTENGCAO” sdo acessiveis somente se a
fungdo “MENU AVANGADO” esta ativa. Ver o paragrafo 4.2.2 “Combinagdes
especiais de teclas”.

(**) As medidas e a forma dos eléctrodos sdo conformes a norma ISO 5821.
Porém, consultar sempre a lista de pegas sobressalentes.

b) FUNGAO especial: “MENU”.

Para aceder a fungdo “MENU” manter carregada a tecla “MODE” durante pelos
menos 3 segundos.

Para sair do “MENU” recarregar a tecla durante 3 s.

Atecla permite aceder as fungbes secundarias a seguir:

- VERSAO do Software atual.

- IDIOMA (configuragdo do idioma do utente).

- DATA (configuragdo da data atual).

- HORA (configuracéo da hora atual).

FUNQAO especial: “MENU” com pen drive USB introduzida ou PC ligado na
maquina.

Para aceder a esta fungdo manter carregada a tecla “MODE” durante pelos menos
3 segundos.

Para sair do “MENU” recarregar a tecla durante 3 s.

A tecla permite aceder as seguintes funcdes adicionais SOMENTE SE a pen drive
USB ou o PC esta ligado na maquina.

- MEMORIZA REGISTO (grava um trabalho de soldadura por pontos).

- EXPORTAPROGRAMAS (exporta na memdria externa os programas CUSTOM).
- IMPORTA PROGRAMAS (importa da memdria externa os programas CUSTOM).
- ATUALIZA FIRMWARE.

Nota: para uma descricdo mais aprofundada consultar o manual rapido das
fungdes do “MENU”.

[

-

6 - Tecla “ESC”: o )
Permite sair da selecdo ativa para voltar a tela inicial sem gravar as eventuais
alteragdes.

A ATENGAO! carregando simultaneamente as teclas “ESC” e “MODE”
no arranque da maquina serdo abertas as configuracées de fabrica; os
programas personalizados serdo apagados!

7 - Ecra:
Permite visualizar todas as informagdes necessarias para o utilizador para configurar
o trabalho de soldadura por pontos segundo as fungdes utilizadas.

START

8 - Tecla “START”:

Habilita a maquina para funcionar no primeiro arranque ou depois de uma situagéo
de alarme.

NOTA: O ecra comunica ao operador, quando necessario, que deve carregar o botao
“START” para poder utilizar a maquina.

9 - Led alarme geral, led soldadura por pontos, led gravacgao:

Led amarelo alarme geral ll : acende na intervengao das protegdes termostaticas,
intervengao de alarmes devido a sobrecarga de tensdo, baixa tenséo, falha de fase,
falta de ar, falta de liquido, curto-circuito acidental do circuito de soldadura por pontos.
Led vermelho _%_ “soldadura por pontos”: acende por toda a duragdo do ciclo de

soldadura por pontos.
REC

Led vermelho *<=* “REC” (registo): acende quando a maquina esta configurada para
registar os parametros dos pontos que serdo executados.
NOTA: O registo é realizado exclusivamente na meméria USB.

4.2.2 Combinagoes especiais de teclas

- Manter carregado antes START - depois o cursor Esquerdo ﬂl pelo menos
durante trés segundos.
EFEITO: ativa/desativa a modalidade protegida que bloqueia a maquina quando
aparece qualquer sinal de aviso para além do aparecimento de um alarme (ver
TAB. 1) Arestauragdo da maquina é realizada carregando o botdo START.

- Manter carregado antes o cursor Esquerdo (II depois o cursor Direito ll: pelo
menos durante trés segundos.
EFEITO: ativa/desativa o MENU AVANCADO que permite aceder as modalidades
CUST (Custom) e MANUTENGAO.

NOTA: em ambas as combinagées o estado em uso é memorizado e mantido

também desligando e religando a maquina.

4.2.3 Conjunto regulador de pressao e manémetro (fig. B-10)
Permite regular a pressao exercida nos eléctrodos da pinga pneumatica atuando no

_47 -



manipulo de regulagdo (somente para pingas pneumaticas na modalidade “Manual”).

4.3 FUNGOES DE SEGURANGA E INTERTRAVAGAO

4.3.1 Protegdes e alarmes (TAB. 1)

a) Protecao térmica:
Intervém no caso de superaquecimento do aparelho de soldar por pontos causado
pela falta ou vazdo insuficiente do fluido de resfriamento ou por um ciclo de
processamento superior ao limite admitido.
A intervencdo é sinalizada pelo acendimento do led amarelo
comandos.
O alarme ¢ visualizado no ecrd com:
AL 1= alarme térmico de seguranga.
AL 2 = alarme térmico pinga.
AL 8 = alarme térmico studder.
EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURAGAO: manual (agdo no botdo “START” apés voltar nos limites
admitidos de temperatura - apagamento do led amarelo l] ).

ll no painel de

b

-

Interruptor geral:

- Posigéo “O” = aberto travavel (ver capitulo 1).
ATENGAO ! Na posigéo “O” os bornes internos (L1+L2+L3) de ligagao do cabo
de alimentagao estdo sob tensao.

- Posigéo “ | ” = fechado: aparelho de soldar por pontos alimentado mas ndo em
funcionamento (STAND BY - é necessario carregar o botdo “START").

- Func&o emergéncia
Com aparelho de soldar por pontos em funcionamento a abertura (pos. “ |
"=>pos. “O” ) estabelece a paragem em condi¢des de seguranca:
- corrente inibida;
- abertura dos eléctrodos (cilindro na descarga);
- reinicio automatico inibido.

A ATENGAO ! VERIFICAR PERIODICAMENTE O FUNCIONAMENTO
CORRETO DA PARAGEM EM SEGURANCA
c) Seguranca do conjunto de resfriamento
Intervém no caso de falha ou quebra de pressao do liquido de arrefecimento;
Aintervencdo ¢ sinalizada no ecrd com AL 7 = alarme falta de liquido.
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) Seguranca ar comprimido
Intervém no caso de falha ou queda de presséo (p < 3bar) da alimentagéo de ar
comprimido;
A intervengao é sinalizada no ecrd com AL 6 = alarme falha de ar.
EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURAGAO: manual (agdo no botdo “START”) apés voltar nos limites
admitidos de presséo (indicagdo do manémetro >3bar).

e) Seguranga curto-circuito na saida (somente pinga pneumatica)

Antes de executar o ciclo de soldadura, a maquina controla que os polos (positivo
e negativo) do circuito secundario de soldadura por pontos estejam sem pontos
em contato acidental.
Aintervencéao é sinalizada no ecra com AL 9 = alarme curto-circuito na saida.
EFEITO: bloqueio movimentacdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURAGAO: manual (agdo no botéo “START” apds ter removido a causa do
curto-circuito).
f) Protegao falha fase
A intervengao é sinalizada no ecrd com AL 11 = alarme falha de fase.
EFEITO: bloqueio movimentacdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURAGAO: manual (ag&o no botdo “START”).
Protecéo alta e baixa tensdo
A intervencéo é sinalizada no ecrd com AL 3 = alarme alta tenséo e com AL 4 =
alarme baixa tensdo.
EFEITO: bloqueio movimentacdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURAGAO: manual (ag&o no botdo “START”).
h) Botdo “START” (Fig. C-8).
E necessario o seu acionamento para poder comandar a operagdo de soldadura
em cada uma das seguintes condigdes:
- em cada fecho do interruptor geral (pos “O”=>pos “ | ”);
- apos cada intervencao dos dispositivos de seguranga/ protegéo;
- apos o retorno da alimentacéo de energia (eléctrica e ar comprimido) interrompida
anteriormente por corte a montante ou avaria.
- com modalidade protegida introduzida (ver paragrafo 4.2.2).

-

9

A ATENGCAO ! VERIFICAR PERIODICAMENTE O FUNCIONAMENTO
CORRETO DO ARRANQUE EM SEGURANCA

5. INSTALAGAO

A _ATENGAO! 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 elevagdo 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.

5.3 ASSENTAMENTO
Para o lugar de instalagéo reservar uma area suficientemente ampla e sem obstaculos

capaz de garantir a acessibilidade ao painel de comandos, ao interruptor geral e a
area de trabalho com total seguranca.

Verificar que ndo haja obstaculos na correspondéncia das aberturas de entrada
e de saida do ar de resfriamento, controlando que ndo possam ser aspirados pés
condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc.

Posicionar o aparelho de soldar por ponto sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto apropriada para suportar o seu peso (ver “dados técnicos”),
para evitar o perigo de inclinagado ou deslocamentos perigosos.

5.4 LIGAGAO A REDE

5.4.1 Avisos

Antes de efectuar qualquer ligagcdo eléctrica, verificar que os dados da placa do
aparelho de soldar por ponto correspondam a tensdo e a frequéncia de rede
disponiveis no lugar da instalacdo.

O aparelho de soldar por ponto deve ser ligado exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecgdo contra o contacto indirecto usar interruptores diferenciais
do tipo:

- Tipo A () para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- O aparelho de soldar por pontos ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-
3-12.
Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o instalador ou o
utilizador sdo responsaveis para controlar que o aparelho de soldar por pontos
possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuig&o).

5.4.2 Ficha e tomada de rede

Ligar ao cabo de alimentagdo uma ficha normalizada ( 3P+T ) com capacidade
adequada e predispor uma tomada de rede protegida por fusiveis ou por interruptor
automatico magnetotérmico; o terminal de terra apropriado deve ser ligado ao
condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentacé&o.

A capacidade e a caracteristica de |ntervenga0 dos fusiveis e do interruptor
magnetotérmico estao contidas no paragrafo “OUTROS DADOS TECNICOS’.

A ATENGAO ! A falta de observacao das regras torna ineficaz o sistema
de seguranca previsto pelo fabricante (classe I) com, por conseguinte, graves
riscos para as pessoas (por ex. choque eléctrico) e para as coisas (por ex.
incéndio).

5.5 LIGAGAO PNEUMATICA

- Predispor uma linha de ar comprimido com pressao de exercicio a 8 bar.

- Montar no conjunto filtro redutor uma das conexdes de ar comprimido a disposi¢édo
para adaptar-se aos engates disponiveis no lugar da instalagéo.

5.6 PREDISPOSIGAO DO CONJUNTO DE RESFRIAMENTO (GRA)

A ATENGCAO! As operagoes de enchimento devem ser executadas com

o aparelho desligado e desconectado da rede de alimentacgao.

Evitar absolutamente o uso de liquido antigelo a base de polipropileno.

Utilizar apenas o liquido refrigerante sugerido pelo fabricante da unidade de

arrefecimento.

- Abrir a valvula de descarga (FIG. B-13).

- Efetuar o enchimento do depdsito com o liquido refrigerante através da boca do
depdsito (Fig. B-11): capacidade do deposito 8 I; prestar atengéo e evitar qualquer
fuga excessiva de liquido no final do enchimento.

- Fechar a tampa do deposito.

- Fechar a valvula de descarga.

5.7 LIGAGAO DA PINGA PNEUMATICA (FIG. F)

A ATENGAO ! Presenca de tensdo perigosa! Evitar da forma mais

absoluta de ligar fichas diferentes daquelas previstas pelo fabricante nas

tomadas do aparelho de soldar por ponto. Nao tentar introduzir qualquer tipo
de objecto nas tomadas!

- Maquina desligada da rede de alimentagao.

- Introduzir a ficha polarizada da pinga na tomada especifica da maquina, depois
erguer as duas alavancas até obter a fixacdo completa da ficha.

- (se presentes) inserir os tubos de arrefecimento (*), respeitando as cores (tubo
azul em entrada azul, tubo vermelho em entrada vermelha). Verificar se o engate
rapido os tubos foi realizado corretamente.

NOTA(): se os tubos de arrefecimento néo estiverem inseridos, a pinga NAO
é arrefecida corretamente com consequente solicitagdo térmica prejudicial
para as partes elétricas.

5.8 PINGA “C”: LIGAGAO DO BRAGO

A ATENGAO ! Risco residuo de esmagamento dos membros superiores!

Respeitar rigorosamente a sequéncia das instrugdes indicadas abaixo!

- Maquina desligada da rede de alimentagao.

- Virar o retentor como na fig. G1.

- Se utilizado, montar o suporte pinga (Fig. G2).

- Introduzir o brago no alojamento apropriado inclinando-o oportunamente (Fig. G3).

- Alinhar o brago do eléctrodo do pistdo e apertar o retentor (Fig. G4-A).

- Ligar os tubos de arrefecimento aos engates rapidos adequados (Fig. G4-B).

- Verificar se o engate rapido os tubos foi realizado corretamente.

- Se utilizada, montar a pega do suporte da pinga do lado adequado (Fig. G5).
NOTA: se os tubos de arrefecimento nao estiverem inseridos, a pinga NAO
é arrefecida corretamente com consequente solicitagao termlca prejudicial
para as partes elétricas.

6. SOLDADURA (Soldadura por pontos)

6.1 OPERAGOES PRELIMINARES

6.1.1 Interruptor geral na posigao “O” e trava fechada!

Antes de executar qualquer operagao de soldadura por pontos, é preciso efetuar uma

série de controlos e regulagdes, a executar com interruptor geral na posicdo “O” e

cadeado fechado.

Ligagoes a rede eléctrica e pneumatica:

- Controlar que a ligagao eléctrica tenha sido executada corretamente de acordo
com as instrugdes anteriores.
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- Verificar a ligagao de ar comprimido: executar a ligagao do tubo de alimentagéo a
rede pneumatica e regular a presséo por meio do manipulo do redutor até ler no
mandémetro um valor préximo a 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Regulacéo e fixagao do brago da pinga “C”

Esta operagao deve ser executada somente no caso em que, depois de ter bloqueado

o brago como explicado no paragrafo 5.8, porventura ocorrer um movimento horizontal

do proprio brago (Fig. Q)

Para esta operagao efetuar quanto a seguir:

- Desbloquear o brago virando a alavanca de desbloqueio (Fig. R);

- Desapertar o prisioneiro (Fig. S-1) e aparafusar o anel (Fig. S-2) de um oitavo de
volta (aprox. 45 graus);

- Bloquear o anel apertando o prisioneiro de bloqueio (Fig. S-1);

- Bloquear o brago executando a operagéo indicada na (Fig. T).

Aoperagao deve ser executada também mais vezes, aparafusando ou desparafusando

o anel (Fig. S-2), até o brago se apresentar bloqueado horizontalmente e ao mesmo

tempo a alavanca de bloqueio, com esforco de rotacdo adequado para o desengate

manual, chega no fecho até o batente realizado pelo pino de referéncia (Fig. T-1).

OBSERVAGCAO: ¢ importante que no fim da operagao, a alavanca esteja em batente

no pino de fim de curso (Fig. T-1). Esta posicdo garante o bloqueio mecanico em

seguranga do brago em “C”.

6.1.2 Interruptor geral na posicao “1“.

Antes de executar qualquer operacéo de soldadura por pontos & necessario efetuar

os seguintes controlos com interruptor geral na posigéo “ | “ (ON).

Alinhamento dos eléctrodos da pinga:

- Intercalar entre os eléctrodos um calgo equivalente a espessura das chapas a
soldar por ponto; verificar que os eléctrodos, aproximados mediante a fungdo de
“aproximagao” (ver o paragrafo 6.2.2), estejam alinhados.

- Se necessario, verificar a fixagdo correta do brago (ver paragrafos anteriores).

6.2 REGULAGAO DOS PARAMETROS DE SOLDADURA POR PONTOS

Os parametros que interferem para determinar o didametro (se¢do) e a retencédo
mecanica do ponto s&o:

- Forca exercida pelos eléctrodos.

- Corrente de soldadura por pontos.

- Tempo de soldadura por pontos.

Se nao tiver experiéncia especifica é oportuno executar alguns ensaios de soldadura
por pontos utilizando espessuras de chapa da mesma qualidade e espessura do
trabalho a executar.

6.2.1 Configurag&o do brago e do eléctrodo

Carregar mais vezes a tecla "MODE" até entrar em MANUTENCAO e conﬂgurar
o braco atual com o eléctrodo utilizado que pode ser do tipo “a” (chato), tipo “b” (de
ponta), ou tipo “c” (de esfera). Ver no catalogo o capitulo "Spot Welding Accessories".
Por ex. configurar CA1/b para o braco standard com eléctrodo tipo “b”, configurar
CA1/a se o brago é o mesmo mas o eléctrodo é do tipo “a”.

De preferéncia montar eléctrodos do tipo “b” para um trabalho de soldadura que exige
muitos pontos enquanto montar eléctrodos do tipo “a” para um trabalho com poucos
pontos ou nos bragos com canal amplo (por ex. 300 mm e 550 mm).

IMPORTANTE: configurar sempre corretamente o eléctrodo em uso pois
podem variar os parametros de soldadura por ponto que a maquina utiliza nas
modalidades semiautomaticas e automatica.

6.2.2 Regulacao da forca e funcao aproximagao (somente da pinga pneumatica).
A regulagédo da forga é efetuada na modalidade automatica ou manual (atuando no
regulador de presséo do conjunto de ar).

A configuracdo da modalidade automatica (configuracdo de default) ou manual
pode ser escolhida carregando mais vezes a tecla “MODE” (Fig. C-5) até visualizar
“MANUTENC,AO no ecrd; depois com os cursores posicionar-se em “AUTO” e
por meio do codificador escolhe-se “AUTO” ou “MAN”. Carregar o codificador para
confirmar a escolha.

Regulagao automatica:

Escolhendo “AUTO” é possivel configurar o valor desejado da forga; carregando o
botdo na pinga os eléctrodos se aproximam com a forga configurada sem abastecer
corrente.

Na modalidade “AUTO”, durante o ciclo de soldadura por ponto, a for¢a nos eléctrodos
é regulada automaticamente segundo os valores configurados no programa de
soldadura por ponto.

Regulagdao manual:

Escolhendo “MAN” é possivel configurar o valor da forga atuando manualmente no
regulador de presséo (Fig. B-10): regular 3 bar e aproximar os eléctrodos mediante
o botéo na pinga, depois ler no ecra o valor de forca obtido; aumentar a pressao e
repetir a operagao de aproximagao até obter o valor de forga desejado.

Na modalidade “MAN”, durante o ciclo de soldadura por pontos, a forga nos eléctrodos
sera aquela regulada manualmente segundo o procedimento descrito acima.
Funcéo aproximacao:

Permite aproximar os eléctrodos com a forga configurada sem abastecer corrente.

E possivel aproximar os eléctrodos em qualquer programa de soldadura por pontos
com o seguinte procedimento (clicar duas vezes):

Carregar e soltar o botéo na pinga e depois logo manter carregado o bot&o. A pingca
aproxlma e mantém fechados os eléctrodos até a liberagdo sucessiva do botdo. O
ecra visualiza “APROXIMACAO” e o led na pinga lampeja.

A ATENGAO: o uso de luvas de protegido pode dificultar a aproximagao
clicando duas vezes. Portanto, é recomendavel selecionar a fungido de
aproximacgao pelo programa “MANUTENQAO”

ATENCAO!
RISCO RESIDUO! Também nessa modalidade de funcionamento esta presente o
risco de esmagamento dos membros superiores: tomar as precaugées do caso
(ver capitulo seguranca).

6.2.3 Configuragao automatica dos parametros de soldadura por ponto

Os parametros de soldadura por ponto sdo todos configurados automaticamente
pela maquina: modalidade "SMART AUTQ". E preciso que as duas fichas da pinga C
estejam ligadas na maquina (Fig. F).

6.2.4 Configuragao semiautomatica dos parametros de soldadura por pontos
(Corrente, Tempo)

(Paragrafo 4.2.1 e Fig. C)

Os parametros de soldadura por pontos s&o configurados automaticamente
selecionando a espessura e o material (*) das chapas a soldar dentre as seguintes
modalidades:

- EASY (duas chapas iguais).

- PRO (duas chapas iguais ou diferentes).

- MULTI (trés chapas iguais ou diferentes).

Considera-se correta a execucéo do ponto quando submetendo uma amostra a prova
de tragdo, provoca-se a extragado do nucleo do ponto de soldadura por uma das duas
chapas.

(*) NOTA: Os materiais standard disponiveis s&o:

- “Ferro” (abreviado “Fe”): chapas em ferro com baixo conteudo de carbono;

- “Fe Zn” (abr. “Fz"): chapas zincadas em ferro com baixo contetdo de carbono;
- “Hss” (abr. “Hs”): chapas de ago com alto limite de ruptura (700 MPa max);

- “Boro” (abr. “Br”): chapas de ago com boro.

6.2.5 Configuragdo manual dos parametros de soldadura por ponto e criagido de
um programa personalizado

E possivel configurar manualmente os pardmetros de soldadura por ponto para
executar uma soldadura de prova ou para criar um programa personalizado.

A partir da modalidade “Easy, Pro, Multi” carregar o botdo 1 da Fig. C durante
aproximadamente trés segundos para entrar na modalidade “MANUAL/PROG”,
depois selecionar com a mesma tecla o parametro a modificar: carregar e virar o
codificador para alterar o valor, carregar de novo o codificador para confirmar. Nesta
modalidade ja € possivel utilizar os parametros escolhidos na soldadura por pontos,
mas néo serdo gravados.

Para voltar a modalidade inicial, carregar durante 3 segundos a tecla 1 da Fig. C;
aparece “gravar o programa?”; escolher “NAO” para NAO gravar, “SIM” para gravar
com nome.

O programa personalizado com um nome pode ser utilizado em qualquer momento
dentro da modalidade “CUST".

6.3 PROCEDIMENTO AUTOMATICO DE SOLDADURA POR PONTO

Esta fungdo é disponivel com a pinga pneumatica “C” fornecida standard com a

maquina.

Selecionar o modo "SMART AUTO" mediante a tecla

procedimento preliminar de “AJUSTE DO ZERO".

Para efetuar corretamente o ajuste do zero manter carregado o botéo pinga durante

todo o tempo necessario seguindo as indicacdes do ecra; efetuar quanto a seguir:

- Apoiar o eléctrodo do brago fixo na superficie de uma das duas chapas a soldar
por ponto.

- Carregar o botdo na pega da pinga obtendo:

a) Fecho das chapas entre os eléctrodos.
b) Inicio do ciclo de soldadura por pontos com passagem de corrente indicada
pelo led no painel de controlo.

- Soltar o botédo depois de alguns instantes que o led apaga.

- No fim da soldadura por pontos é visualizada a Corrente média de soldadura por
pontos (excluidas as rampas iniciais e finais), a Forca nos eléctrodos e o Tempo
de soldadura por ponto.

Aos valores visualizados pode-se adicionar um “aviso”, indicado pelo led vermelho
na pinga lampejante (ver TAB.1), segundo o resultado obtido com a soldadura por
pontos.

- No fim do trabalho guardar a pinga no suporte apropriado presente no carrinho.

Para efetuar de novo o ajuste do zero carregar seguidamente a tecla “MODE” até

aparecer “AJUSTE DO ZERO” no ecra; para sair deste procedimento sem efetuar o

ajuste do zero carregar a tecla “ESC”.

"MODE": entra-se no

IMPORTANTE:

Para um bom resultado da soldadura automatica por pontos repetir o ajuste do

zero quando:

- Forem substituidos os eléctrodos.

- Forem limpos os eléctrodos (recomendado depois de aproximadamente 30
pontos).

- For trocado o brago.

- For trocado trabalho de soldadura.

A ATENGAO: durante o ajuste do zero a pinga efetua um ciclo

especifico de soldadura por pontos abastecendo corrente e fechando mais
vezes os eléctrodos. Respeitar todas as prescricdes contidas no paragrafo
“SEGURANCA GERAL” DESTE MANUAL!

6.4 PROCEDIMENTO DE SOLDADURA POR PONTOS SEMIAUTOMATICA OU

MANUAL

Operagdes validas para todas as ferramentas, a partir das modalidades “Easy, Pro,

Multi”:

- Selecionar as chapas a soldar (materiais e espessuras) mediante o codificador.

- Visualizar os parametros de soldadura por pontos pré-configurados (Fig.C-1)

- Personalizar, eventualmente, o programa de soldadura por pontos (ver paragrafo
6.2.4).

6 4.1 PINGA PNEUMATICA
Escolher a fungdo de soldadura por ponto continua ou pulsada (Fig. C-2).
- Apoiar o eléctrodo do brago fixo na superficie de uma das duas chapas a soldar
por ponto.
- Carregar o botdo na pega da pinga obtendo:
a) Fecho das chapas entre os eléctrodos.
b) Inicio do ciclo de solda por ponto com passagem de corrente indicada pelo led
no painel de controlo.

- Soltar o botédo depois de alguns instantes que o led g apaga.

- No fim da soldadura por ponto é visualizada a Corrente média de soldadura por
ponto (excluidas as rampas iniciais e finais) e a Forga nos eléctrodos.
Aos valores visualizados pode-se adicionar um “aviso”, indicado pelo led vermelho
na pinga lampejante (ver TAB. 1), segundo o resultado obtido com a soldadura por
ponto.

- No fim do trabalho guardar a pinga no suporte apropriado presente no carrinho.

A ATENGAO: presenca de tensdo perigosa! Verificar sempre a

integridade do cabo de alimentagao da pinga; o tubo corrugado protector ndo
deve estar cortado, quebrado ou amassado! Antes e durante a utilizagdo da
pinga verificar que o cabo esteja longe de partes em movimento, fontes de calor,
superficies afiadas, liquidos, etc..

A ATENGAO: a pinga contém o conjunto de transformacao, isolamento
e rectificagdo necessarios para a soldadura por ponto; se houver dividas sobre
a integridade da pinca (por causa de quedas, batidas violentas, etc..), desligar o
aparelho de soldar por ponto e consultar um centro de assisténcia autorizado.
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6.4.2 PISTOLA STUDDER

A ATENGAO !

- Para fixar ou desmontar os acessorios do mandril da pistola, utilizar duas chaves
fixas hexagonais de forma a impedir a rotagdo do préprio mandril.

- No caso de operagdo em portas ou capds ligar obrigatoriamente a barra de massa
nessas partes a fim de impedir a passagem de corrente através das dobradigcas
e, de qualquer maneira, na proximidade da area a soldar com ponto (longos
percursos de corrente reduzem a eficiéncia do ponto).

6.4.2.1 Ligacao do cabo de massa

a) Colocar a chapa a nu o mais proximo possivel do ponto onde se pretende operar,
para uma superficie correspondente a superficie de contacto da barra de massa.

b1) Fixar a barra de cobre na superficie da chapa de ago utilizando uma PINCA
ARTICULADA (modelo para soldaduras).
Como alternativa a modalidade “b1” (dificuldade de actuagdo pratica) adoptar a
solugéo:

b2) Soldar por ponto uma anilha na superficie da chapa de ago preparada
anteriormente; fazer passar a anilha através da fenda da barra de cobre e
bloquea-la com o borne especifico fornecido.

Soldadura por ponto anilha para fixagao terminal de massa

Montar no mandril da pistola o eléctrodo especifico (POS.9, Fig. ) e introduzir a anilha
(POS.13, Fig. I).

Apoiar a anilha na area escolhida. Colocar em contacto, na mesma area, o terminal de
massa; carregar o botdo da pistola actuando a soldadura da anilha na qual executar
a fixagdo conforme descrito anteriormente.

Soldadura por ponto de parafusos, roscas, pregos,

rebites

Colocar na pistola o eléctrodo apropriado, introduzir o elemento a soldar por ponto e
apoiar o mesmo na chapa no ponto desejado; carregar o botdo da pistola: soltar o
botdo somente depois de passado o tempo configurado (desligamento led _%_ )

Soldadura por ponto de chapas de um lado s6

Montar no mandril pistola o eléctrodo previsto (POS.6, Fig. ) carregando na superficie
a soldar por ponto. Accionar o botdo da pistola, soltar o botdo somente depois de
passado o tempo configurado (apaga o led

A ATENGAO !

Espessura maxima da chapa de ago de soldar por ponto, de um lado s6: 1+1 mm. Nao

é admitida esta soldadura por ponto em estruturas de suporte da carrogaria.

Para obter resultados correctos na soldadura por ponto das chapas é necessario

adoptar algumas precaugdes fundamentais:

1 - Uma conexdo de massa perfeita.

2 - As duas partes a soldar por ponto devem ser descobertas de eventuais tintas,

graxa, oleo.

3 - As partes a soldar por ponto deverdo estar em contacto uma com a outra, sem
entreferro, se necessario prensar com uma ferramenta, ndo com a pistola. Uma
pressdo muito forte causa maus resultados.

- A espessura da parte superior ndo deve ultrapassar 1 mm.

- A ponta do eléctrodo deve possuir um diametro de 2,5 mm.

- Apertar bem a porca que bloqueia o eléctrodo, verificar que os conectores dos
cabos de soldadura estejam bloqueados.

- Quando se solda por ponto, apoiar o eléctrodo exercendo uma ligeira pressédo
(3-4 kg). Carregar o botdo e deixar passar o tempo de soldadura por ponto,
somente agora afastar-se com a pistola.

8 - Nao se afastar mais de 30 cm do ponto de fixacdo da massa.

N ooh

A

Soldadura por ponto e tracgao simultanea de anilhas especiais
Esta fungéo é executada montando e apertando a fundo o mandril (POS. 4, Fig. I)
no corpo do extractor (POS.1, Fig. I), enganchar e apertar a fundo o outro terminal
do extractor na pistola (Fig. ). Introduzir a anilha especial (POS.14, Fig. I) no mandril
(POS .4, Fig. I), bloqueando-a com o parafuso apropriado (Fig. I). Soldar por ponto na
area interessada regulando o aparelho de soldar por ponto como para a soldadura por
ponto das anilhas e iniciar a tracgao.

No fim, rodar o extractor de 90° para desprender a anilha, que pode ser novamente
soldada por ponto em uma nova posigao.

Aquecimento e decalque de chapas

Nesta modalidade operacional o TIMER é desactivado por default: seleccionando o
tempo de soldadura o ecra visualiza “ inf “ = tempo infinito.

A duragdo das operagbes € manual sendo estabelecida pelo tempo no qual se
mantém carregado o botdo da pistola.

A intensidade da corrente é regulada automaticamente em fungéo da espessura da
chapa escolhida.

E

Aquecimento de chapas

Montar o eléctrodo de carbono (POS.12, FIG. |) no mandril da pistola bloqueando-o
com o anel. Tocar com a ponta do carbono a area anteriormente descoberta e empurrar
o botéo da pistola. Actuar da parte externa para a interna com um movimento circular
de modo a esquentar a chapa que, endurecendo, voltara na sua posigao original.

A fim de evitar que a chapa amolega muito, tratar pequenas areas e logo depois da
operagao passar um pano humido, de forma a esfriar a parte tratada.

Decalque chapas

Nesta posigao operando com o eléctrodo apropriado podem ser achatadas as chapas
de ago que sofreram deformacgdes localizadas.
(©

Soldadura por ponto intermitente (Remendo)

Esta funcdo é apropriada para a soldadura por ponto de pequenos rectangulos de
chapa, de forma a cobrir furos devidos a ferrugem ou outras causas.

Colocar o eléctrodo especifico (POS.5, Fig. ) no mandril, apertar cuidadosamente o
anel de fixagdo. Descobrir a area interessada e verificar que a parte da chapa que se
quer soldar por ponto esteja limpa e isenta de graxa ou tinta.

Posicionar a pecga e apoiar o eléctrodo em cima, depois empurrar o botdo da pistola
mantendo sempre o botdo carregado, avancar ritmicamente seguindo os intervalos de
trabalho/repouso dados pelo aparelho de solda por ponto.

OBS.: Durante o trabalho exercer uma ligeira pressao (3-4 kg), operar seguindo uma
linha ideal a 2+3 mm da borda da nova 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 0.8 mm, melhor se de ago
inoxidavel.

3 - Ritmar o movimento de avango com a cadéncia ditada pelo aparelho de soldar
por ponto. Avangar no momento de pausa, parar no momento da soldadura por
ponto.

Utilizagao do extractor fornecido (POS. 1, Fig. l)

Encaixe e traccdo das anilhas

Esta fungdo é executada montando e apertando o mandril (POS. 3, Fig. I) no corpo
do extractor (POS.1, Fig. ). Enganchar a anilha (POS.13, Fig. I), soldada por ponto
como descrito anteriormente e iniciar a tracgédo. No fim, rodar o extractor de 90° para
desprender a anilha.

Encaixe e tracgdo dos pinos

Esta fungdo é executada montando e apertando o mandril (POS. 2, Fig. |) no corpo do
eléctrodo (POS.1, Fig. I). Fazer o pino entrar (POS.15-16, Fig. 1), soldado por ponto
como descrito anteriormente no mandril (POS.1, Fig. I) mantendo o proprio terminal
puxado para o extractor (POS.2, Fig. |). Terminada a introdugdo soltar o mandril e
iniciar a tracgdo. No fim puxar o mandril para o martelo para extrair o prego.

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 OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

- adaptagao/restauragao do diametro e do perfil da ponta do elétrodo.
substitui¢cdo dos eléctrodos e dos bracos;

controlo do alinhamento dos elétrodos;

controlo do resfriamento de cabos e pinga;

descarga do condensado do filtro de entrada do ar comprimido.

verificagado perioédica do nivel no reservatério do liquido de arrefecimento.
verificagdo periddica da auséncia total de vazamentos de liquido.
verificagdo da integridade do cabo de alimentagao do aparelho de soldar por
pontos e da pinga.

- mudanca do liquido de arrefecimento a cada 6 meses.

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 oxidagdo ou
sobreaquecimento.

7.2.1 Intervengées no GRA

Em caso de:

- excessiva necessidade de restaurar o nivel do liquido no depdsito;

- excessiva frequéncia de intervencgao alarme 7,

- perdas de liquido;

é recomendavel proceder a uma verificar de eventuais problematicas presentes
internamente na zona do grupo de arrefecimento.

Tendo sempre como referéncia a secgdo 7.2 para as atengdes gerais e depois de
desligar o aparelho de soldar por pontos da rede de alimentacgao, proceder a remogao
do painel lateral (FIG. L).

Verificar se ndo existem perdas quer das ligagdes, quer dos tubos. Em caso de perda
de liquido, proceder a substituicdo da parte danificada. Eliminar residuos de liquido
eventualmente perdido durante a manutengao e fechar o painel lateral.

Proceder entdo a reposi¢édo do aparelho de soldar utilizando as informagdes indicadas
no paragrafo 6 (Soldadura por pontos).

7.2.2 Substituigdo da Pilha Interna

No caso em que a data e a hora forem mantidas na memoria € oportuno substituir a
pilha (CR2032 - 3V) colocada no verso do painel de controlo.

Com a maquina desligada da rede remover os parafusos do painel de controlo,
remover os conectores e substituir a pilha.

A ATENGAO ! Verificar de ter conectado todos os conectores antes de
remontar o painel na maquina.

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 ecré ndo apresenta sinais de alarme (ver TAB. 1): terminado o alarme pressionar
“START” para reativar o aparelho de soldar por pontos; verificar a correta circulagéo
do liquido de arrefecimento e eventualmente reduzir a relagédo de intermiténcia do
ciclo de trabalho.
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- Os elementos que fazem parte do circuito secundario (fusdes porta-bragos -
bragos - porta-elétrodos - cabos) ndo sejam ineficientes por causa de parafusos
afrouxados ou oxidados.

- Os parametros de soldadura sejam adequados ao processo em execugao.

- Depois de ter efetuado a manutencéo ou a reparagao restaurar as conexdes e as
fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem
em contato com partes em movimento ou partes que possam atingir temperaturas
elevadas. Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram inicialmente
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligacdes do primario em
alta tensao daqueles secundarios em baixa tensao.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fecho da caldeiraria.
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IYIKEYEZ TMA ZIYFKOAAHIH ME ANTIZTAZH TIA BIOMHXANIKH KAI
EMAITEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: Z1o KEigeEVo TTou akoAouBei Ba xpnoipotroigital o 6pog “movra”.

1. FENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH ME ANTIZTAZH

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVaI ETTAPKWG KATAPTIOUEVOG WG TTPOG TNV A0 @AAn XprRon
TNG MOVTUG KAl EVNHEPWHEVOG OGOV APOPd TOUG KIVEUVOUG TTOU OXETI{OVTaI ME
TIG B108IKaOiEG 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 emEuBaong, EQodiaouévo
ME AOUKETO yia TOV aTTOKAEIONO TNG AgIToupyiag Tou o€ Béon “O” (avoikTo).

To kAe1di ToUu AOUKETOU MTTOPEi va TrAPaS0Bei OTTOKAEIOTIKA OTO XEIPIOTH
KATOPTIOHUEVO 1 EVNHEPWHEVO VIO TIG APUOSIOTNTEG TTOU TOU £XOUV avaTeBEi Kal
YIO TOUG £VOEXOHEVOUG KIVEBUVOUG TTOU TTPOoEpXOoVTal atré auThv Tn Siadikacia
OUYKOAANONG | ard TNV apeAn xpon TngG ToévTag.

ATtroucia Tou XeIpIOTH O S1AKOTITNG TPETTEl va ToTroBeTEiTal 08 BEon “O” kal va
AKIVNTOTTOIEITAI HE KAEIOTO AOUKETO Kal XwpPig KAEISI.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTAOT OUUPWVO PE TOUG TTPORAETTOMEVOUG
KOVOVIOHOUG Kal T VOPOBETia TTpOANYNG aTuXnUATWYV.

- H mwévra mpémel va ouvdEeTal ATTOKAEIOTIKA 08 OUCTNHA TPOYOBOUOiag HE
YEIWPEVO aywyo oudéTepou.

- BeBaiwbeite 611 N TPl TPOPOSOCING Eival CWOTA CUVSESEPEVN OTN YEiwon
TPOCTACING.

- Mnv xpnoipotrolgite KaAwdia pe aAAoiwpévn pOVWONn N XaAOPWUEVEG
ouvdEéoeEig.

- Xpnoiygotrolgite TNV TOVTa Ot Beppokpacia TePIBAAAOVTOG aépa METASU
5°C ka1 40°C kai oXeTikn) uypaocia 50% péxpl Oeppokpacieg 40°C Kai OXETIKA
uvypaaoia 90% yia Beppokpacieg péxpr 20°C.

- Mnv XpnoIPOTIOIEITE TNV TTOVTA O uypd TrepIBaAAovTa i Bpeypéva N KATW
amré Bpoxn.

- H o0vdeon Twv KaAwdiwv ouyk6AANoNG Kal OTTOIAdATIOTE EVEPYEIN TAKTIKAG
ouvTiApnong ot Bpaxioveg Kal/f NAEKTPOdIa TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI PE TNV
TOVTa OBNOTH KAl ATTOOUVSESEPEVN ATTO TO SiKTUO TPOPOBOTiag NAEKTPITHOU
Kol aépa (av UTTapxel). ZTIG TTOVTEG TTOU EVEPYOTTOIOUVTal PE KUAIVEpO aépa
€ival avaykaio va oakivntomoindei o yevikég S1akOTrTNG o€ Béon “O” pe 10
TTPOUNBEUOEVO AOUKETO.

- ITg MOVTEG TTOU eveEpPyOTroloUvTal PE KUAIVOPO agpiou gival avaykaio va
MTTAOKAPETE TO YEVIKO SIAKOTITN OTN 80N “O” pe To TPOUNBeUOPEVO AOUKETO.
H iS1a Siadikaoia pétmel va Tnendei yia Tn olvdeon oT1o NAekTPIKO SikTUO 1
O€ YUKTIKA JoVAda KAEIOTOU KUKAWHATOG (TTOVTEG TTOU YUXOoVTal ME VEPO) Kal
o€ KGBe ePiTTTWON eTEPPRATEWV AOYW EMICKEVNG (EKTAKTN ouvTAPNON).

- AmayopeUeTal n XpAoN TNG OUOKEUNG Ot TEPIBAAAOVTA TTOU AVAKOUV O€
KOTNYOPIEG TTEPIOXNG TTOU XapaKTNPiovTal EMIKIVOUVEG a1rd droyn Kiviivou
£€kpn&ng Aoyw Trapouciag agpiwv, okovng 1 opixAng.

o VANV

- Mnv ouykoAAeite og Joxeia I CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1 TTEPIEIXAV
€UQPAEKTA UYPA N aépia UAIKA.

- Amo@elyeTe va gpyddeoTte og UAIKG TTou KkoBapioTnkav pe XAwploUyxoug
S10AUTEG 1 KOVTA O€ QUTEG TIG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia utrd Trigon.

- ATTOPOKPUVETE OTTO TNV TTEPIOXN EPYAOiog OAEG TIG EUPAEKTEG OUTieg (TTYX.
§UMo, xapTi, TTavid KATT).

- A@noTe va kpuwoel To PETaAAo TTou poAIg katepydoTnke! Mnv TotroBereite TO
KOMMATI KOVTA O€ EUPAEKTEG OUTIEG.

- ESao@aliore évav katdAAnAo agpiopd | KATdAANAa péoa yia TRV a@aipeon
TWV KOTIVWV OUYKOAANong kovrd ota nAekTpodia. Eivar avaykaia pia
OUCTNMATIKA TTPOCEYYION YIa TOV TTPOCSIopPIoHO TwV opiwv £€kBEoNg OTOUG
KOTTVOUG OUYKOAANONG avaloya pe Tn oUvOEon, TNV TTEPIEKTIKOTATA KAl TN
Sidapkeia Tng €kBeong.

POP®

- MNpooTareUeTe TTAVTA TA MATIO PE TA €18IKA YUOAId TTPOCTACIOG.

- ®opdrte ydvTia Kol ev3UpATA TTPOCTOCIAG KATAAANAAG yia TIG KATEPYOOiEg
OUYKOAANONG pE avrioTaon.

- OopuBoérnra: Av e§aitiog evepyelwv OUYKOAANong 18iaitepa  €vroveg
emaAnBeveTan éva emimedo nuepnolag artopikng ékBeong (LEPd) ico n
avwrepo Twv 85db(A), eival umroXpewTik N XpAon KATAAANAwv péowv
ATOMIKAG TTPOCTATIAG.

(

HOTOIC IS

EMEF

SAFE

- To mépaopa Tou PEUPOTOG TTOVTAPICHATOG SnUIOUPYEI NAEKTPOMAYVNTIKG
media (EMF) otnv mepioxn yopw a1rd To KUKAWUA TTOVTOPITHATOG.

Ta nAekTpopayvnTIKG Tedia PTTOPOUV Vo TTapPEUPBOUV UE OPICHEVEG IOTPIKEG

OUOKEUEG (TTX. BNHATOdOTNG, OVATIVEUOTAPES, METOAAIKEG TTPOBETEIG KATT.).

Mpérrel va ulo0eToUVTAI KATAAANAQ TTPOOTATEUTIKA METPA O OXECT ME ATOUA TTOU

(PEPOUV CUOKEUEG AUTOU Tou €idoug. MNa Tapddelypa va atrayopeUeTal N €icodog

oTNV TEPIOXH OTTOU XPNOIMOTIOIEITAI I TTOVTA.

AuTH N TTOVTA IKOVOTTOIE TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG YIA OTTOKAEIOTIKN

Xpnon o€ Biopunxaviko TepIBAAAOV yia £TTAYYEAPATIKO OKOTTO. Agv €yyudTal n

AVTATTOKPION OTA BAOCIKA 6pI0 TTOU a@OpoUV TNV £kOEON TOU AvOPWTTOU OTA

NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia 0€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O XeIpIOTAG TTPETTEI VA TNPEI TIG dKOAOUBEG S1adIKaoieg WOTE va TrEPIOPIdel TV

€kBeon oTa NAEKTPOUAYVNTIKA Tredia:

- ZTEPEWOTE padi 600 To SuVATOV IO KOVTA Ta Suo KaAWwSIa TToVTapiopaTog
(av utrdpyouv).

- AiatnpAoTe TO KEPAAI KAl TOV KOPMO TOU CWHATOG 6CO0 To SuvaTtov Tio
HOKPUG a1Té TO KUKAWHA TTOVTOPIOHATOG.

- Mnv TuliyeTe TTOTE Ta KOAWSIO TTOVTOPICHATOG (OV UTFAPXOUV) YUpW OaTTd TO
owya.

- Mnv TrovTdpeTE PE TO CWHA AVAPECT OTO KUKAWwMA TTovTapiopaTtog. KpatioTe
ap@oTepa Ta KAAWSIA OTNV 510 TTAEUPA TOU CWHOTOG.

- ZuvdéoTe To KAAWSI0 ETMICTPOPNG TOU PEUPATOG TTOVTAPITHATOG (aV UTTAPXEN)
oTO PETAAAO TTPOG TTOVTAPIOHA 6G0 TO BUVATOV TTI0 KOVTd OTn oUVEEDN UTTO
eKTéAEON.

- Mnv movrdpeTe KOVTd, KOBIOTOI I} AKOUMTTIIOHNEVOI OTNV TTOVTA (EAAXIOTNH
amréoTaon: 50cm).

- Mnv oa@Rivere oI1dnpopayvnTika
TTOVTOPICHATOG.

- EAdxioTn améortaon:

- d=3cm, f=50cm (Eik. M),
- d=3cm, f=50cm (Eik. N),
- d =30cm (Eik. O),

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

- Zuokeun Katnyopiag A:

AuTA N TTOVTA AVTOTTOKPIVETAI OTIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAVTAPVT TTPOIOVTOG
yia aTTOKAEIOTIKA XPAoN o€ Blopnxaviké mepiBAAAov yia eTrayyeApaTikA XpRon.
Agv eyyudTal n avTaToKpPIon GTNV NAEKTPOUAYVNTIKI CUPBATOTNTA O€ OIKIOKOUG
XWPOUG Kal o€ KTipla TTou cuvdéovTal dueca oe SikTuo Tpopodoaiag XaunAng
TAONG TTOU TPOPODOTEI KTipIa TTOU TTPOOPI{OVTaIl OE KATOIKIES.

OVTIKEIMEVO KOVTA OTO KUKAwpaA

NPOBAEMNOMENH XPHZH

H eykardoTaon oxXeS140TNKE yia VO XPNCIMOTTOIEITAI ATTOKAEICTIKA O€ AHASWHATA
YIO TNV E€TIOKEUN OUTOKIVATWYV: TIPETTEI VO XPNOIMOTIOIEITAI QTTOKAEIOTIKA
Yyl TO TTOVTAPIOUA €VOG | TTEPICOOTEPWYV EAACHATWY AT XAAuBa XapnAng
TTEPIEKTIKOTNTAG AVOpOKA, Bl0POpWYV SI0CTACEWV KAl OXANATOG avAdAoya JeE TRV
KOTEPYAOia TTPOG EKTEAEDT).
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A YMNOAOINOI KINAYNOI é

KINAYNOZ ZYNOAIWYHZ ANQ AKPQN

MHN TOMOOETEITE TA XEPIA KONTA ZE MEPH MOY KINOYNTAI!

O TpOTTOG A€ITOUPYIOG TNG TTOVTAG Kl N HETABANTOTNTA OXAHATOG KAl B100TACEWYV

TOU KOpHOTIOU O€ KaTepyaaoia eutrodifouv TV uAotroinon pidg oAokAnpwuévng

TMPOOCTACIAG KATA TOu KIvEUvou oUVOAIynG Twv dvw AKkpwv: BAKTUAA, XEépI,

Bpaxiovag.

O KivBUVOG TTPETTEI VA PEIWVETAI UIOBETWVTAG T KATAAANAQ TTPOANTITIKA METPA:

- O XeIpIOTAG TIPETTEl VA gival EUTTEIPOG KOl EKTTAISEUPEVOG O OXEON UE TN
S1adiIkacia cUYKOAANONG PE AVTIOTAON PE QUTAV TNV TUTTOAOYiO CUGKEUWV.

- MNpémel va ekTeAeital n agloAéynon Tou KIvdUvou oe oxéon pe KGBe TutroAoyia
epyaoiag mpog ekTéAeon. Eival avaykaio va TpoBAEéyweTe TiIG KATAAAnAeg
EYKOTOOTACEIG KOI TTPOCTOTEUTIKEG ETMIKAAUWEIG WOTE VA OTNPIETE KOl va
0ONYEITE TO KOPHUATI OE KATEPYUOIA YIO VO ATTOMAKPUVETE TA XEPIA QTTO TNV
ETTIKIVOUVN TTEPIOXT TWV NAEKTPOBiwV.

- Zg TEPITTTWON XPAONG HIA QOPNTAG TTOVTAG: TIAOTE oTaBepd TN Aaida
KPATWVTAG Ta dUo Xépla OTIG E1I51KEG AaBEG, SlaTnpEiTe TAVTA Ta XEPIA HAKPUG
a1ré 1o NAEKTPOSIA.

- Zg OAEG TIG TTEPITITWOEIG OTTOU N SIAMOPPWON TOU TEPAXIOU TO ETTITPETTEL,
puBioTE TNV ATTOCTOCT TWV NAEKTPOBiWV WOTE Vo PNV {ETEPVWVTAI 6 mm
S1adpopng.

- Epmodilete og mePIooOTEPA ATOMA VO EPYAovVTal TAUTOXPOVA UE TNV idia
movTa.

- H meploxn epyaciag mwpEmel va armayopeUeTal o€ {Eva dTOMA.

- Mnv a@RAvere a@UAAKTN TNV TOVTA: OE QUTAV TNV TEPITTTWON E€ival
UTTOXPEWTIKO VA TNV OTTOCUVOEETE ATTO TO JiKTUO TPOPOSOUTiag. ITIG TTOVTEG
TTOU EVEPYOTTOIOUVTAI ME KUAIVEPO aépa @QEPTE TO YEVIKO BlakomTn ot “O”
KOl OKIVITOTTOINOTE TOV ME TO TTPounBgudpevo Aoukéto To KA€ISi Trpétrel va
agaipeiTal Kai va QUAAdyeTal atrd Tov utreubuvo.

- XPnNOIUOTIOIEITE QTTOKAEIOTIKG Ta NAEKTPOdIa Trou TrpofBAémovTal yia Tn
pnxavn (BA&meTe KaTGAOyo avTAAAGKTIKWY) XwPig va aAAOIWCETE TO OXAHA
TOUG.

- KINAYNOZ EFKAYMATQN
Opiouéva pépn TnNG TOVTaG (NAEKTPOdIa — Bpaxioveg Kol TTAPOKEIPEVG
mEPIOXEG) UTTOPOUV va PTdoouvV Ot Beppokpacieg TAvw omd 65°C: gival
AVOYKQio va QOopPATeE KATAAANAX TTPOOTATEUTIKA EVEUHATA.
A@noTe To pETOAAO TTOU POAIG CUYKOAARBNKE VO KPUWOEI TIPIV TO ayYigeTe!

KINAYNOZ ANATPOIMHZ KAI NTQZIHZ
TomoBeTAOTE TNV TTOVTA OE opl(ovna EMIPAVEIN qu)\)\n)\ng IKAVOTNTAG TTPOG
TN pado. AeopegloTe OTNV EMIQPAVEIA OTAPIENG TNV TTOVTA (OTaV TTPOBAETTETAI
oto kepdAaio “EFKATAZTAZH” autoU Tou eyxeipiSiou). Ze avTiBeTn
WEPITITWON, KEKAIPEVA 1| avwpoAa dATreda, KIVNTEG EMIQPAVEIEG OTAPIENG,
UTTApXEl O KivOuvOog avaTpotrig.

- AmayopeUeTal n aviywon Tng TOVIAG, €KTOG TNG TEPITITWONG TIOU
mpofAémeTal pnTd 010 KEQAAaio “EFKATAZTAZH” autou Tou gyxeipiSiou.

- Zg MEPITTITWON XPAONG CUPOHUEVWYV HNXAVWV: OTTOOUVSESTE TNV TTOVTA OTTO
TV TPo@odoaoia NAEKTPIOUOU KAl aépa (av UTTAPXEI) TTPIV PETOKIVAOETE TN
povada oe dAANn epioxn epyaciog. Mpooéfre Ta uTodia Kal TIG AvWUaAIEg
Tou £8d@oug (Yo TTapadelypa KaAwdia Kal CWAARVEG).

- AKATAAAHAH XPHZH
Eivar emikivduvn n XpAon Tng TOVTIOG Yio OTOIAdATIOTE KATEPYOTia
SiagopeTik amrd TV poBAeropevn (BAérere MPOBAEMOMENH XPHZH).

& MPOXTAZIEZ KAl KAAYMMATA

OI TTPOCTATIEG KAI TA KIVNTA MEPN TOU TTEPIBANMATOG TNG TTOVTAG TIPETTEI VA Eival
oTn 6€on Toug TTPIV cuvdEoeTE TNV idla oTO BikTUO TPOPOBOTiag.

MPOZOXH! OTrol0811roTE XEIPWVAKTIKNA TTapéUBacn 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®OAOZ 1AL HAEKTPIZMOY KAI AEPA (av umrdpxel).
FENIKOZ AIAKOMNTHXI AKINHTOMOIHMENOZX ZE “O” ME AOYKETO KAEIZTO
KAI KAEIAI MOY EXEI AQAIPEGEI ota povréAa pe evepyotroinon KYAINAPOY
AEPA).

AMOGHKEYZH

- ToTroBeTAOTE TN UNXAVA Kol Ta £EAPTANATA TNG (UE N XWPIG CUOKEVATIia) OE
KA£10TOUG XWPOUG.

- H oxeTikn vypacia Tou aépa Sev TpETrel va eTepvd 10 80%.

- H Begppokpacia mepiBdAlovrog pémrel va epIAapBdveral peTagl -15°C kai
45°C.

Ze TEPITTTWON MNXAVAG Trou TTPORAETTEl WUKTIKA povada ME uypd Kal
Bepuokpaciag TepIBAAAovTog KaTtwTepn Tou 0°C:  XPNOIMOTIOINOTE TO
AVTIYUKTIKG UYPO TTOU CUVICTATAI OTTO TOV KATAOKEUAOTH I adEIAOTE EVTEAWG TO
uSpaUAIKG KUKAwpA Kai T Se§apevi Tou uypou.

XpnoipoTrolgiTe TAVTA KATAAANAQ PETPO YIO VO TTPOCTATEUETE TN PNXaAvA Ao
TNV uypaaia, amoé Tig akaBapaoieg kal a1roé Tn @Bopd.

2. EIZArQrH KAI reNiKH NMerPIrPA®H

2.1 EIZArQrH

PopnTA  €yKaTAOTAON YIO OUYKOAANON HE avTioTaon (TTOvTa) €AeyXOHEVN OTTO

HIKPOETTEEEPYAOTH, TEXVOAOYia inverter péong ouxvoeTnTag, TPIPACIKT) TPOYOdoaTia Kal

ouvexEG pelpa e§odouU.

H mévra diabétel pia AaBida oépa TTOU TTEPIEXEI OTO EOWTEPIKO TNG HOVAdA

peTaoxnuatiopol kal avopbwong. Me autdv Tov TPOTIO €TMITUYXAVOVTal, OE OXEON

UE TIG OUVABEIG TTOVTEG, UYPNAG PEUPATA TTOVTAPIOUATOG PE HEIWHEVEG OTTOPPOPATEIG

OIKTUOU KaI PIKPATEPA payvnTIKA TTedia aTnVv TrepIoxr Twv koAwdiwv. Eival duvartn

€mMionNg n xpAon TOAU PakpUTEPWYV Kal eAAPPUTEPWY KAAWDIWV YO EUKOAOTEPO

Xelpiopd kai eupu Tredio dpaong.

H mévta ptropei va kartepyaoTei EAGopaTa amd oidnpo PE XAPNAR TTEPIEKTIKOTNTA

avBpaka, eAdoparta amd yaABavioyévo gidnpo, eAdopara amd xaAuBa uwnAng

avToxng Kai eAdopaTta atrd Bopiouxo xdAupa. Egodiaouévn emriong pe TaxUTrpIZeS yia

N XPAoN Twv atrapaitnTwy e§aptnudTwy (Studder, AaBida X), emTPETTEI TNV EKTEAEDN

TTOAUGPIBUWYV KATEPYATIWY £V BEPUW OTA EAAOHATA KO OAWY TWV EIDIKWY KATEPYATIWV

TOU TOPEQ AUAGWUATWY QUTOKIVATWY.

Ta KUpIa XapakTNPICTIKA TNG EYKATAOTACNG EiVal:

- 066vn uypwv kpuoTdAAwv (LCD) ommoBiou @gwtiopou yia va gpgavidovtal ol
XEIPIOHOI Kal Ol TTApAUETPOI TTOU pubpioTnKav,

- EmAoyn atmd mivaka TpOTTou TTovVTapiopaTog (GUVEXOPEVOU 1 TTaAWIKOU),

- Xelpokivntn  €mAOYA, nNuI QuTOMATN 1 EVIEAWS QUTOPATN, TIAPOPETPWV

TTOVTAPIoPATOG,

- Auvardtnra pubpiong TTPo-Bépuavong Kal PETA-BEppavong Twv EAACHATWY WOTE
va BeATioToTrolEiTal N UYKOAANGN UAIKWY UWnARG avToxAg Kal yaABaviopévwy,

- Auvartdtnta pubuIoNG SIAPOPETIKWY EIBWV NAEKTPOBIWY,

- AutépaTn avayvwpion EYKATETNUEVOU EEAPTANATOG,

- AutépaTtn avayvwpion Bpaxiova tutrou “C”,

- AutépaTog €AeyX0G PEUPATOG TTOVTOPIOUATOG,

- XeIpokivnTTTG KOl aUTOPATOG EAEYX0G dUVaUNG OTa NAEKTPOdIA,

- AirAi BUpa “USB” (yia H/Y kol @Aaodki).

2.2 TIPOMHOEYOMENA EZAPTHMATA

- ZTAplyha Bpaxidvwy,

- ZTAplyda kaAwdiou AaBidag,

- ZTApPIyMa TTPoaBiwv TpoXwy,

- Movdada @iATpou peiwThpa (Tpopodoaia TETTIETUEVOU aépQ),

- NAaBida “C” pe PBpaxioveg OTAVTOPVT €QOBIOOUEVN HE KOAWDIO PE @IG TTOU
QATTOOUVOEETAl OTTO TN YEVVATPIO KAl EVOWHOTWHEVOUG OEVOOPEG YIO QUTOUATO
onueio,

- WukTikA povada (GRA evowpatwpévn).

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA

- Bpayioveg kal kaAwdio pe da@opeTiKO PAKOG Kai/fp oxAua yia AaBida “C” (BAétre
NioTa avTaAAGKTKWV),

- Kit TuMva oTApIgng Kai ekpopTwThg Bapoug yia Tn AaBida,

- Naida “X7,

- Kit studder,

- Kit dakTuAiou AaBida “C”.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 NINAKAZ TEXNIKQN ZTOIXEIQN (Eik. A)

Ta kUpIa OTOIXEIO OKETIKG PE TN XPAON KaI TIG atroddoElg TNG TTOVTAG ouvowifovtal oTovV

TTiVaKa TEXVIKWY OTOIXEIWV PE TNV akdAoubn évvoia:

1 - ApIBuo6G @AcEwV Kal GuxvoTNTA TNG YPAUMAG TPOPOdOTiag.

- Taon Tpogodoaiag.

loxug dikTUoU o€ pévipo kaBeaTwg (100%).

- OvopaarTikr 100G dIkTUoU Pe oxéon diaAeimouaag Aeiroupyiag 50%.

MéyioTn 1don dveu @opTiou oTa NAEKTPOIA.

MéyioTo peUpa pe NAekTPOdIa o€ BpayxuKUKAwA.

Pelpa oTo deutepelov o€ povigo KaBeoTwg (100%).

AtéoTaon Kai PAKog Bpaxiova (GTAVIapVT).

MéyioTn kai eAaxioTn dUvaun pubuigduevn oTa NAEKTPOdIA.

0 - OvopaOoTIKA TTiEaN TTNYAG TIETTIETPEVOU A€Pa.

1 - Migon TNyNAG TTEMECUEVOU aépa avaykaio WOTE va ETTUYXAVETAl N PEYIOTN
dUvapn oTa NAEKTPOdIa.

12 - Mapoxn WukTIkoU uypou.

13 - MTWon ovopaaoTIKAG TTiENG TOU UypoU YUEng.

14 - M&da Tou CUGTAPATOG TTOVTAPICUATOG.

15 - Z0pBoAa avagepdueva otV ac@daAeia n évvola Twv OTToiwv €gnyeital oTo

Ke@aAaio 1 “ Mevik ao@dAeia yia Tn ouykOAAnon pe avriotaon”.

Znueiwon: To TopAdelypa TNG TIVAKIOAG €ival YOVO €VOEIKTIKO TNG €vvolag Twv

OUpBOAWY 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 Noévra

FevIKd XaPOAKTNPIOTIKA

- Taon kal ouxvoTnTa TPOPOdOTiag
- Katnyopia nAEKTPIKAG TTpooTaCinG

2
3
4
5
6
7
8
9
1
1

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

- Katnyopia pévwong H
- BaBuog mpoataciag mepIBARpATOG IP 20
- Tumog wigng JE Uypo
- (* )Alacmcslg (LxWxH) 710 x 450 x 910mm
- (") Bapog 62kg
Input

- MéyioTn 10x0g o€ BpaxukUkAwpa (Scc ) 43kVA

- KaBuoTepnuéveg aopaAeieg dIKTUOU

- Autéparog SIaKOTITNG BIKTUOU

- KaAwdio Tpogodoaiag (L<4m)

Output

- Aeutepedouca Téon dveu gopriou (U, d)
- MéyioTo pelpa novmplcumog (I, max) 9kA
- IkavéTnTa TTOVTOpPioUaTOg : max 3 +3 +3 mm
- Xxéon OloAeiTToucag AsIToupyiag : 2%
- Méyiotn duvapn ota nAekTPOdIa :

- Mnkog Bpayiova “C”

- PuUBpion pedpatog TTovTapiopaTog
- PuBpion xpdvou TrovTapiopatog

- PuBpion xpdvou Trpooyyiong

- PuBpion xpdévou kAipakag

- PuBpion xpdvou diatipnong

- PUBuion xpdvou kpuou

- PUBuion apiBpou roAuwv

- PuUBpion duvapng ota nAekTpddia
- PuBpion xpdvou Trpo-B€ppavang QUTOPOTOG KOl TTPOYPAUMATICOUEVOG
- PuBpion xpdvou peta-6¢ppavong I auTOPATOG KOl TIPOYPaHATI{ONEVOG
(*) ZHMEIQXH: o guvoAikdg 6ykog dev TrepIAapBdvel KaAWdIa Kal TTUAWVA OTAPIENG.
(**) ZHMEIQZH: 10 Bdpog yevvATpiag dev TrepihapBavel AaBida kal TTUAWva oTrApIENG.

16A
16A (“C’- IEC60947-2)
4 x 6 mm?

8.4V

95 mm oTdvrapvt

QUTOMATN KOl TTpOYPapHaTI{OHEVN
QUTOMATN KOl TTPOYPapHaTI{OHEVN
QUTOMATN KOl TTPOYPaHaTI{OHEVN
QUTOMOTN Kl TTPOYPaHaTI{OHEVN
QUTOMATN KOl TTpOYPapHaTI{OHEVN
QUTOMOTN KOl TTpOYPapHaTI{OHEVN
QUTOMOTN KOl TTPOYPapHaTI{OHEVN
autéuaTn 1 XEIPOKivnTn

3.2.2 Movada yigng (GRA)

FeviIKd XaPOAKTNPIOTIKA

- MéyioTn mieon (pmax) 3 bar
- loxug wuéng (P @ 11/min) : 1 kw
- lkavoTnTa de§apevig : 81
- Yypo pugng : WUKTIKO uypo

4. NMEPIFTPA®H THZ NMONTAZ

4.1 ZYNOAO MONTAZ KAI KYPIA TMHMATA THZ (Eik. B)

ZTO UTTPOCTIVO UEPOG:

- Mivakag eAéyxou,

- OUpa USB,

- Mpica yia va ouvdéetal n AaBida,

- TaxUTTpIZeG yia oUvdeon owARVWY Wugng,

- Mpida yia va ouvdéovtal oI OEVOOPEG TTOU XPNOIJOTTOIOUVTaAl OTO QUTOMATO
onueio,

- ZTApIypa kaAwdiou AaBidag.

D R WN-

ZT0 oW PEPOG:
7 - levikdg d1aKATITNG,
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8 - Eioodog kaAwdiou Tpogodoaiag,

9 - Zmipiyua Bpaxiovwy,

10 - Opada pubuIoTH TTiEONG, HAVOUETPOU Kal QIATPOU €106d0U aépa,
11 - MNwpa de€apevng YUKTIKAG povadag (GRA),

12 - Z1d0un uypou GRA,

13 - E€aepiopdg Tou GRA.

4.2 3YITHMATA EAEMXOY KAI PYOMIZHZ

4.2.1 Nivakag gAéyxou (Eik. C)

Mepiypa@n Twv TopapéTpwV TTovrapioparog (Eik. C-1):
%

POWER

G

loxUg: TT0G00TO 1GXU0G TTOU PTTOPET VA TTAPAYETAI GTO TTOVTAPIONA - KUPavon
até 5 wg 100%.

AUvapun ota nAekTP6dIa (auTOPOTN EPappoyn): dUvaun Ye TNV oTToia Ta
nAekTpOdIa TNG AaBidag aépa TTpoaeyyifouv Ta EAdopaTa TTPOG TTOVTApIoUa,
n unxavr pubuicelr autopata Tn dUvapn TTou TTPOCSIOPIOTNKE TTPIV EKTEAETEI
™ paen.

Xpoévog lMpooéyyiong (xeipokivntn gpappoyn): Xpdvog oTov oTroio Ta
nAekTpodia TNG AaBidag agpiou TTpoaeyyidouv Ta EAGOUATA TTPOG TTOVTEPIoUO
XWPIg va Trapdyouv pelpa, XPEeIGZeTal waTe Ta NAEKTPAdIA VO PTECOUV OTN
PEYIOTN TTiEDN, TTOU PUBUICTNKE PE TO PUBUIOTH TTiEGNG, TTPIV va TTapdyouv
pelpa - KAipaka atré 200 ms wg 1 sec.

®

Xpoévog Mpo Béppavong (Mpo paen): Xpdvog GTov OTOIO TO PeEUUA
diatnpeital o€ xapunAdTEPO ETTITTESO AT TO PEUUA TTOVIOPICPATOG WOTE Va
BeppaivovTal Ta eEAdopaTa TPV TN pa@r]. AuTh N TTAPAPETPOG €ival XpPATIUN
yIo VO 0QaIpEiTal N evOEXOUEVN €TTEVOUCT TwV EAAOUATWY (YaABavIOPOG).
Mrropei va aTTokA€IoTEl N TTapAPETPOG BETOVTAG TNV TIKFA OTO PNJEV.

Xpo6vog kpUou 1 Madong: (uévo av n Mpo pagn eival evepyn 1 o€ TTAAUIKO
TIOVTAPIoNa). XpOvog avaueoa o€ SUO OUVEXOUEVOUG TIAAPOUG — KUpavon
am610 ms wg 400 ms.

(®)

Xpo6vog kAipakag: Xpdvog Tou XpelddeTal To pelpa yia va @Tacel oTn
pEYIOTn puBpiopévn TiPn. TN Asitoupyia TTaAPIKAG AaBidag aépa autdg o
Xpovog epapuodleTal JOVo OToV TTPWTO TTaANO — KUpavan amd 0 wg 1 sec.

®

Xpo6vog Trovrapioparog: Xpovog OTOV OTIoi0 To pelpa TTOVTAPICUATOG
diatnpeital oxedov oTabepo. 2Tn Aeitoupyia TTaApIKAG AaBidag aépa autdg o
Xpévog avagépeTal oTn didpkeia evog poévou TTaAyou — kipavon até 10 ms
wg 1 sec.

Ap1Bu6g TTaApwV: (YOvO yia TTOAPIKG TTOVTAPIOHA) apIBUOG TTOAPWY
pelpaTog TrovTapiopaTog, KaBévag SIAPKEIag ion pe To pubpiouévo Xpovo
TrovTapiopaTtog — kipavon amé 1 wg 10.

® &

Xpoévog Mera Béppavong (Merd pagng): Xpoévog atov otroio To pedua
diatnpeital o€ KATWTEPO ETTTIESO OTTO TO PeUpa TTOVTIAPIOUATOG WOTE Va
emBpaduveral N Yign Twv eAACPATWY PETE TN pa@r. AUTA n TTAPAPETPOG
gival XpAoIun yia va augavetal To KPATNPa TNG paPng oTa eAGopaTa upnAnig
avToxng. Mmopei va aTToKAEIOTEN N TTApAPETPOG BETOVTAG TNV TIPF OTO UNOEV.

1 -NAAKTPO €TMAOYAG YIA 'rn METABOAN TWV TIAPAMETPWY TTOVTAPICHATOG

(onuelakn cuyKoMncm) [l)

AkoAouBrioTe Tn diadikacia ToU TTEPIYPAPETal OTNV Trapdypago 6.2.5 woTe va

EKTENEOETE:

a) Tn d1adoxIKr EPPAVION TWV TTAPAPETPWY TTOVTAPIOUATOG:
Trapayopevn 1oX0g/pedpa, dUvaun/Xxpdvog TTPOCEYYIoNG, XPOVOG TTPO-PaPrG,
XPOVOG KpUoU, XpOvog KAIHOKAG, XPOVOG TTOVTapiopaTog, XpOvog TTaAPWY (Jévo o€
TIOAPIKO), XPOVOG HETA-PAPNG.

B) ™N pETABOAN TwWV EPPAVICOUEVWV TTAPAPETPWY TTOVTAPIOHATOG Kal TNV £€aTOIKEUON
€VOG TIPOYPAUHATOG.

2 - MAAKTPO €MIAOYNAG AEITOUPYIOG KaI XPNOIUOTTOIOUHEVOU ESUPTHHATOG

Aeitoupyia AaBida aépa pe ouVEXEG PEUUA TTOVTOPICHATOG:
O KUKAOG TTovTOpiopaTOG &EKIVAEI pE XPOVO TIPOOEYYIONG, OUVEXIZETAl PE XPOVO
TIPO PAPNG Kal I TTauon (QUTEG OI TTAPAMETPOI UTTOPOUV VO OTTOKAEIGTOUV), XPOVO
KAiJakag (UTTopEi va aTToKAEIOTED), XpOVO TTOVTOPIoUATOG Kal OAOKANPWVETAI PE XPOVO
UETE Pa@PAG (UTTOPEI Va OTTOKAEIOTEI).

PULSE AciToupyia AaBida aépa pe “mraApiké” pedpa TTovTapiopoTog:
O KUKAOG TTOVTOPIOPOTOG EEKIVAEI PE XPOVO TIPOOEYYIONG, OUVEXICETAI UE XPOVO TTPO
Pa@Ag (QuT n TTAPAUETPOG WTTOPEI VO OTTOKAEIOTE), pIa TTalan, XPOvo KAiJakag
(uTTOpEi VO OTTOKAEIOTET), XPOVO TTOVTOPIOUATOG, MIG OEIpG TTAAYWY (BAETTE “ApIBu6G
TaAp@V” 0" QuTAvV TNV TTapdypapo) Kal OAOKANPWVETAI JE XPOVO CUVTHAPNONG TTOU
Oev pubpideTal.
AuTRA n AeIToupyia BEATIWVEI TNV IKAVOTNTA TTOVTOPIOPATOG O€ ETTEVOEDUEVA EAGOUOTA
(yoABaviopéva) | o€ eAdopata pe 181K TTPOOTATEUTIKA KGAUWN.

Aeitoupyia studder (u6vo pe moTOAI studder).
H emAoyy autig TnG Acitoupyiag eival duvarr ouvdéovTag KATAAANAa To TTIGTOAI
studder otnv €1dikA Tpifa TNG AaBidag oTdvTapvt (BAETTe Trapdypago 5.9 olvdeon
Tou studder).
O! KaTEPYaoieg TIOU TIPAYUOTOTIOIOUVTal PE QUTAV TN AeiToupyia cuvoyiovtal aTov
mvcxKa ehéyyou (Eik. C) pe Tnv akdAoubn évvoia:

Movrtdpiopa pe eBIKG NAEKTPOBIO OE: TPrVES, NAOUG, POBENES, EIBIKEG
POOEAEG, KUPATOEIDEG GUPUA.

Movtapiopa pe €181K6 NAekTPddIo o€ Bideg & 4mm.

Movtapiopa pe €101k6 NAekTPSdI0 O€: Bideg @ 5+6mm kai HAoug & Smm.
MovTapiopa pe €181KS NAEKTPOBIO HOVO o€ pia TTAEUpd TOu EAGOATOG.
Emavagopd eAacudtwy pe nAektpodio dvBpaka.

ZPUPOKOTINUA EAACUATWY PE EI0IKO NAEKTPODIO.

AlaAeitrov TTOVTdpIoua pe €101KO NAEKTPODIO yia uTTdAwUa o€ EAdopaTa.

3 - MAAKTpa “képooOpEeg™:
EmiTpéTTouv Tn YETOKivNOn TOUu KEPOOPQ PETT OTNV 0B6VN.

4 - EvkovTep pe SITTAR Asitoupyia: Q

a) BAZIKH AEITOYPTIA: petatpotri emAeyUévwY TTApapPETPWY
EvepywvTag OTOV TTEPIOTPOPIKO OBIAKOTTIN: ETMAEYETAl PIG TIUA AVAPESA OTIG
OI0BETIPEG VIO IO GUYKEKPIPEVN EQAPUOYN.

b) EIAIKH AEITOYPITA: “ENTER” - emBefaiwaon emAeypévng TIHAG r‘
MiéfovTag Tov TTEPICTPOPIKG SIOKATITN: ETTIREBAIIVETAI N ETTIAEYHEVN TIUA.
A mENy

5 - MAAKTpO SITTARG AciToupyiag:

a) BAZIKH AEITOYPTIA: “MODE” — 81000x1k6 TTARKTPO.

To TTAAKTPO, TTIECPEVO DIODOXIKG, ETTITPETTEI TIG AKOAOUBEG AEITOUPYIEG:
HMI-AYTOMATEZXZ AEITOYPTIEZ (¢ig 8 pin Tng AaBidag atmmoouvdedepévng atmd
TNV Tpida TNG €IK. B-4):

- EASY: duo idia eAdopara,

- PRO: duo idia i dlagopeTikd eAdopara,

- MULTI: tpia idia A diagopeTikd eAdopaTa,

ATYTOMATOZX TPOMOZ (pig 8 pin Tng AaBidag ouvdedepévng aTnV TIPida TNG EIK.
B-4):

- SMART AUTO: 6Aeg o1 TTapGuETpOI puBpifovTal AUTOPATA aTTO TN PNXAVH,
XEIPOKINHTOZXZ TPOMOX (BAétre Tapaypago 6.2.5):

- CUST(*): Custom = AioTa €£ATOMIKEUPEVWV TTPOYPAUHAETWY TTOVTAPIOUATOG.
ZYNTHPHZH: Tpooéyyion Twv nAeKTpodiwv  Xwpig TTapoxr PeUPATOG,
TIPOCDIOPIOHAG AUTONATNG 1 XEIPOKIVNTNG pUBUIONG TNG dUvaung, TTPoadIopIoPOS
pAKoug Bpaxiovwy Kai nAekTpodiou (**) TTAaTU (TUTTOU a), pe aixun (Tutou b), N
apaipiko (TUTTou c).

THMEIQZEIX:

(*) Ol 1poémor “CUST” kai “ZYNTHPHXZH” eivali mpooBdoipyol pévo av n
Aeitoupyia “MPOXQPHMENO MENOY” gival evepyn. BAémere rapdypago
4.2.2 “E181koi ouvduaopoi TTARKTpWY”.

(**) Ol dl00oTdOEIG KOl TO WAKOG TWV NAEKTPOdiwWV GUPHOPEPOUVTAI TTPOG
Tov Kavoviouo ISO 5821. Kavre TAviwg ava@opd OTov KATAAoyo Twv
AVTOAAGKTIKWV.

B) ©181kn AEITOYPIIA: “MENOY”.

Ma v mpdoBaon otn Asitoupyia “MENQY” diatnproTe TTIECUEVO TO TTARKTPO

“MODE” yia TouAdxIoTOV 3 DEUTEPOAETTTA.

lMNa va Byeite amd “MENOY” méaTe avd 1o TIAAKTPO Yia 3 deuTEPOAETTTA.

To TTAAKTPO €MITPETTEI TNV TTPOOBAGCH OTIG AKOAOUBEG DeUTEPEUOUTEG AEITOUPYIEG:

- EKAOXH tpéxovTog Aoyiopikou (Software).

- FTAQZZA (emAoyr yAwooag XpAoTn).

- HMEPOMHNIA (eTmIAoyr| TpE€XOUG QG NUEPOMNVIAG).

- QPA (emmhoyn Tpéxouoag wpag).

€181kl AEITOYPTIA: “MENOY” pe tomoBetnuévo @Aacdki USB 1/ HIY

ouvdedepévo oTN PNXaAvI.

lMa v TpdoBaan o€ auTr| TN AsiToupyia dlatnproTe Teapévo To TTARKTpo “MODE”

yla TouAGxIoToV 3 BEUTEPOAETTTA.

MNa va Byeite ammd “MENOY” méoTe Eava 1o TTARKTPO yia 3 deuTePOAETITA.

To TTAAKTPO ETTITPETTEI TNV TIPOORACT OTIG AKOAOUBES TTPOTBETEG AciToupyieg MONO

AN T10 PAdodki USB ) o H/Y gival ouvdedepévog oTn Pnyavn:

- ATTOOHKEYZH RECORD (ammofnkeUel Yia epyacia TTovTapiopaTog).

- EZArQrH NPOrPAMMATQN (e€dyel o€ €EWTEPIKA WVAUN TA TTPOYPAUHATO
CUSTOM).

- EIZAFQrH NMPOrPAMMATQN (eioGyel atméd eCWTEPIKF) PVAUN TA TTPOYPAUHATO
CUSTOM).

- ENHMEPQZH FIRMWARE.

Inueiwon: yia o AETTOUEPN Treplvpatpn KAVTE dva@opd OTo OUVTOHO

0dnyo oTig Aeitoupyieg Tou “MENOY’

==

Y

6 - MARkTpO “ESC”:
EmTpétel va Byeite atréd Tnv evepyn €TTIAOYN YA va ETTIOTPEWETE OTO APXIKO TTapdBupo
XWPIG VO OWOETE EVOEXOUEVEG HETATPOTTEG.

A MNPOZOXH! Médovrag Tautéxpova Ta TARKTpa “ESC” kai “MODE”
KOTA TNV EKKIVNON TNG UNXAVAG ETTAVAPEPOVTAI Ol PUBUIOEIG EPYOOTOTIOU, EVW
Ta €SATOHIKEUPEVA TTPOYPAUpaTa SiaypdgovTai!

7 - 086vn:
Empémel va epgavifovial OAeG ol TTANPOPOPIEG TTOU gival aTTapaitnTeg 0To XPAOTN
yla va TTpocdlopicel TNV €Pyacia TTOVTApiOMATOG BACEl Twv AEITOUPYIWV TTOU
XPNOIKOTTOIoUVTal.

START
8 - Mirixrpo “START”: [
EmTpétmel otn pnxavr va AEIToupyAoel oTnv TTPWTN €KKivnon fj YETE ammd oTdon yia
£KTAKTOUG AGYOUG.
THMEIQZH: H 086vn deixvel oTo XEIPIOTH, Vv €ival avaykaio, OTI TIPETTEN va TTIECEI TO
TAAKTPO “START” yIa VO XPNOIMOTIOINGEI TN PNXOVH.

9 - Auyvia yevikoU ouvayepuoU, Auxvia TrovrapiopaTog, Auxvia kataxwpnong:

Kitpivn Auxvia yevikoUu ouvayepuou ll : avaBel oTnv TTapéuBacn Twy BEPUOCTATIKWV
TTPOCTACIWY, TTOPEUPBAC CUVAYEPUWY YIa UTTEP TAOn, uTté TAon, éAAeiyn @dong,
EMeIyn aepa, EANEIPNG uypoU, TUXAiO BPayUKUKAWHA TOU KUKAWUATOG TTOVTAPIOHATOG.
Kokkivn  Auyvia “movTapiopa’: avdBer yia 6An Tn OIdpKEIQ Tou KUKAOU

TTOVTOPIoPATOG.
REC

Kékkivn Auyvia <= “REC” (kataxwpnon): avdBer étav n unxavi gival puBuiopévn yia
VO KATOXWPAOE! TIG TTOPAPETPOUG TWV EPYATIWV PAPG TTOU Ba EKTEAEGTOUV.
THMEIQZH: H kataxwpnon yiveral amrokA&IoTIKG o€ pvipn USB.

4.2.2 EiI51koi ouvduaopoi TTARKTpWY
START

- AlatnproTe meopévo mpwrta START - UETA TOV ApIoTEPd KéEPTOPQ ﬂ] yia
TOUAGXIOTOV Tpia OEUTEPOAETTTA.
AMOTEAEXZMA: €vepyoTTOIEITAI/ATTEVEPYOTTOIEITAI O TTPOOTATEUOUEVOG TPOTIOG
TIOU OKIVNTOTIOIEI TN WUNXAVA av €U@avieTal oTTolodNTIOTE TTPOEIdOTIOINTIKO CANA
N ouvayeppog (BAéte MIN. 1). H ammokatdoTaon Tng PNXAvAg TTPayUaToTIoIEiTal
méfovtag 1o TANKTpo START.

- AlatnpAoTe TECPEVO TTPWTaA Tov ApIOTEPO KEPOOPQ nl UETA TO Aggi kKEpoopa |])
yia TOUAGXIOTOV Tpia DEUTEPOAETTTA.
AMOTEAEXZMA: evepyotroieitai/atrevepyoTroiital To NMPOXQPHMENO MENOY
TIoU €TMITPETTEI TNV TTPOORacn oToug TpoTroug CUST (Custom) kai ZYNTHPHZH.
THMEIQZH: o€ au@oTEpOUG TOUG CUVOUAOOUG TO XPNOIHOTTOIOUHEVO KABEOTWG
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atroOnkeUETAI KOl SlapnTEITAI AKOPA Kal OBAVOVTAG Kal {avavaBovTag Tn Mnxavi.

4.2.3 Movada pubpioTh mieong kai pavouérpou (Eik. B-10)

Emtpémel Tn pUBMION TNG TTiEONG TTOU OOKEiTal OTa NAekTPAdIa TnG AaBidag aépa
EVEPYWVTAG OTOV TTEPICTPOPIKG OIAKOTITN pUBuIoNG (uovo yia AaBideg aépa o€
“XeipokivnTn” epapuoyn).

4.3 AEITOYPTIEZ AZQAAEIAZ KAl AMOKAEIZMOZ AEITOYPrIAZ

4.3.1 NpooTacitg ka1 cuvayeppoi (MIN. 1)

a) OgpMIKA TTpooTATIA:
MapepPaivel oe TepiTTwon utrepBEéppavong NG TOVTOG e§aiTiag EAAeIYNG N
QVETTAPKEIOG PONG UYpoU YUENG i KUKAOU epyaciag TTou utrepBaivel To OTTODEKTO
oplo.
H mapéuBaon emonuaivetal amoé Kitpivn Auyvia ll OTOV TTIVOKA XEIPIOUWV.
O ouvayeppdg eppavigetal oTnv 006vn PE:
AL 1 = Beppik6 ouvayepud acpaleiag.
AL 2 = Beppik6 ouvayepud AaBidag.
AL 8 = Beppuik6 ouvayepuod studder.
AMNOTEAEZMA aKivnToTroinan, dvolyha  nAEKTPOdiwv
ekQOPTWON), dIOKOTTH PEUPATOG (CUYKOAANGT OTTaYOPEUPEVN).
AMNOKATAZTAZH : xeipokivnTn (dpdan oto TTARKTPo “START” agou n Beppokpaaia
€TTAVENDEI OTO ATTODEKTA Opia — GPBACINO KiTPIVNG AuViag lI ).

(kOAivOpog otV

b

-

Fevikog B10KOTITNG:

- ©éon “O” = avoIKTOG P duvaTdTNTa AOUKETOU (BAETTE KEPAAQIO 1).
MPOZOXH! Ze B¢éon "O” ol eowTtepikoi OKpodEkTeG (L1+L2+L3) ouvdeong
KaAwdiou Tpopodoaiag gival uTTo Taan.

- Oéon “ |7 = kAe1oTOG: TTOVTa TpoPodoTnuévn alAG OxI o€ Asitoupyia (STAND BY
— ¢nreital va méaeTe To TANKTPO “START”).

- Aeitoupyia €KTOKTNG avAYKNG
Me mévra oe Asitoupyia To avolypa (8éon “ | "=> B¢éan “O” ) opiCel Tn oTdON OF
OUVBNKeG aoPaAsiag:
- pelpA OTTAYOPEUPEVO,
- Gvolypa nAekTPodiwv (KUAIVOPOG aTnV eKPOPTWON),
- QUTOMATN ETTAVEKKIVNOTN ATTAYOPEUMEVN.

A MPOZOXH! EAEMXETE MEPIOAIKA OTlI H ITAIH IE ZYNOHKEX

AZOANEIAZ AEITOYPTEI ZQXTA

c) Ao@pdAsia povadag pugng
MapepBaivel oe epiTTwon EAAeIYNG A TITWONG TTiEoNg Tou uypouU Yigng,
H mrapéuBaaon emonpaiveral otnv 08évn pe AL 7 = ouvayeppog EAAeIng uypou.
ZYNEMEIA: omokAeiopdg KIVAOEWY, avolypa nAekTpodiwv  (KUAIVOpog aTnv
€KQPOPTWON), ATTOKAEIOPOG PEUPATOG (EUTTOdICETAI N GUYKOAANON).
AMNOKATAZTAZH: yepioTe pe 1o uypd Wigng Kai oTn ouvéxelia oBAOTE Kal avayTe
n pnxavr (BA. kai Map. 5.6 “rpoeToipacia povadag yugng’).

d) Ao@adAeia TemiEoPEVOU aépa
EmepBaiver oe mepimtwaon éAAeiyng ) TITwong 1aong (p < 3bar) Tng Tpopodoaoiag
TIETMECUEVOU aépa,
H mapéuBacn emonpaivetal oTnv 086vn atmé 1o orjua AL 6 = cuvayeppog EAAEIYNG
aépa.
ANOTEAEZMA: akivntotroinon, dvolypa  nAekTpodiwv  (KUAIVOpog  oTnv
eKOPTWON), DIOKOTTH PEUPATOG (CUYKOAANGN aTTayOPEUPEVN).
ANOKATAZTAZH: xeipokivntn (dpdon oTo TARKTpo  “START”)  agou
aTrokaTaoTaBoUv Ta aTrodekTd Opia TTieang (£vdeign pavopétpou >3bar).

e) Ao@dAsia BpaxUKUKAWHATOg aTnv £§odo (Movo Aafida aépa)

Mpiv ekTeEAéTEl TOV KUKAO GUYKOAANGNG N pnXavr eAEyxel OTI ol TTOAoI (BETIKOG Kal
apvNTIKAG) Tou OEUTEPEUOVTOG KUKAWMATOG TrovTapiopatog Oev TTapoudidlouv
TUXOiO onpeEia ETTAPNG.
H mrapéupaon emonuaiveTal atnv 086vn ammd AL 9 = cuvayeppdg BPayUKUKAWPATOG
o¢ ££000.
ANOTEAEZMA: akivntotioinan, dvolypa  nAekTpodiwv
eKPOPTWON), DIAKOTTH PEUPATOG (CUYKOAANGN aTTayopEUpEVN).
ATMOKATAXTAZH: xeipokivntn (dpdon ato TARKTPo “START” agol apaipédnke n
aITio Tou BPaYUKUKAWUATOG).
f) MpooTtacia éAA&eiyng dong
H mapépBaon emonuaivetal otnv 086vn ammd AL 11 = guvayepudg EAAeIwng @dong.
AMNOTEAEZMA: akivntotroinan, dvolypa  nAekTpodiwv  (KUAIVOpog  oTnv
eK@OPTWON), DIOKOTTH PEUPATOG (CUYKOAANGN aTTayOpEUpEVD).
ANOKATAZTAZH: xeipokivntn (0pdon oo TMAAKTPO “START”).
MNpooTacia uTrép Kal UTT6 Taon
H mapéuBacn emonpaivetal otnv 086vn a1mé AL 3 = guvayepudg UTTEPTAONG KAl PE
AL 4 = guvayepudg uTTOTAONG.
AMOTEAEZMA: akivnToTroinon, Avolyda  nAEKTpodiwv
EKQOPTWON), SIOKOTIA PEUPATOG (CUYKOAANCN aTTayOpEUpEVN).
AMOKATAZTAZH: xeipokivntn (dpdion o1o TARKTPO “START”).
h) NAAkTpo “START” (Eik. C-8).
Eival avaykaia n evepyotroinor Tou WoTe va EAEYXETAI N EVEPYEID OUYKOAANGNG O€
KABe pia atrd TIG akOAoUBEG GUVOAKEG:
- o€ KABe KAgioIuOo TOU yeviKoU BIoKOTITN (B€on “O”"=>B¢éon “ 1),
- pEd a1 KGBE TTapéuBacn Twv cuoTNPATWY ac@aAeiag / TTpooTaadiag,
- METG TNV ATTOKATAOTACN TPOYOdOUiag eVvEPYEIAg (NAEKTPIKAG Kal TTETTIEGUEVOU
aépa) TTOU TTPONYOUNEVWG BIOKOTTNKE Adyw avavTn d1akoTrig i BAGRNG.
- ME EVEPYOTTOINUEVO TTPOCTATEUOHEVO TPOTTO (BAETTE TTAPAYPAPO 4.2.2).

(kUNIVOpOG otV

-

9

(kUNIVOpOG otV

NPOXOXH! EAEMXETE MEPIOAIKA OTI H EKKINHZH ZE ZYNOHKEZ
AZOQAAEIAZ AEITOYPIEI ZQZTA

5. EFTKATAZTAZH

A MPOXOXH! EKTEAEITE OAEX TIZ ENEPrEIEZ EFKATAITAZHZ
KAI TIZ ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAI AEPIOY ME THN NMONTA AMOAYTQX
2BHITH KAI AMOZYNAEAEMENH ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
Ol ZYNAEZEIX HAEKTPIZMOY KAl AEPIOY MPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO NENEIPAMENO H EIAIKEYMENO NMPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATrOOUKEUAOTE TNV TTOVTO, €KTEAEOTE TN OUVOPPOAGYNON Twv TUNPATWY TTOU
TIEPIEXOVTAI OTN CUOKEUATTa OTTWG TTEPIYPAPETaI 0€ auTod To KepAAaio (Eik. D).

5.2 TPOMOZ ANYWQZHE (Eik. E).

H avipwaon tng TévTag TTPETTEl VA EKTEAEITAI PE DITTAG GUPUATOOXOIVO Kal YAvT{oug
KaTGAANAwV S100TACEWY TTPOG TO BAPOG TNG PNXAVIG, XPNOIPOTIOIWVTAG TOUG E18IKOUG
SakTuAioug M8.

AtrayopeueTal Katd atméAuTo TPOTTO N TTPG0dEDN TNG TTOVTAG PE GAAOUG TPOTTOUG OTTO
TOUG €VOESEIYUEVOUG.

5.3 TONOOETHZH

MpoopioTe yia TNV €yKATAOTACN MIO ETTAPKWG EUPUXWPN TTEPIOXH, XWPIG EPTTOdIA,
WOTE va gyyudTal n TTpooBacn oTov TTivaka €AEYXOU, OTO YEVIKO OIOKOTITN Kal oTNV
Treplox epyaciog o€ TTARPN acg@dAeia.

BeBaiwbeite 611 dev UTTAPYOUV EUTTOSIO OTA aVOiyHaTa €1I00d0U Kal £€680U Tou aépa
wugng Kkai &1 dev avappoPoUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG , DIABPWTIKOI aTUOoi, uypaadia
KATT.

ToTroBeTAOTE TNV TTOVTA G€ PIA ETTITTEDN ETTIPAVEIQ OUOIOUOPPOU KOl CUPTIAYOUG UAIKOU,
KatdAAnAo va oTtnpilel To BApog (BAETTE “TEXVIKG OTOIXEIA”) WOTE va ATTOPEUYETAl O
KivOUVOG avaTPOTING 1 ETTIKIVOUVWY JETOKIVIIOEWV.

5.4 T'YNAEZH ZTO AIKTYO

5.4.1 Npoeidotroinoeig

Mpiv ekTeEAéOETE OTTOIOOATIOTE NAEKTPIKA OUVOEDT, BERaIWOEITE OTI TA TEXVIKA OTOIXEI
TTOU avaypd@ovTal aTNV TTIVaKida TNG TTOVTAG avTIoTOIXoUV OTnV TAon Kal ouxvotnTa
SIKTUOU TTOU OlaBETOVTal OTOV TOTTO EYKATAOTAONG.

H mévta mpémmel va ouvdeBei aTToKAEIOTIKG 0 oUOTNUA TPOPODOTiag PE YEIWUEVO
OUdETEPO aYWYO.

MNa va eyyunBei n TTpooTacia KAt TNG EPUUEONG ETTAPAG XPNOIUOTIOIEITE SIAPOPIKOUG
SIOKOTITEG TUTTOU:

- Tomou A () Y10 HOVOQAOIKEG UNXAVEG,

- Tomou B ( ) Y10 TPIPACIKEG UNXAVEG.

- Hmévra dev mepidapPdveTal oTig amaitioelg Tou kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei o€ dnuodaio dikTuo TPOPOdOaiag, eival euBUVN Tou €I8IKOU EYKATAOTACNG
n Tou XpAoTn va emaAnBevoel 6T n TévTa pTropei va ouvdeBei (av avaykaio,
OUMBOUAEUTEITE TOV POpEa TOU BIKTUOU BIAVONNG).

5.4.2 PeupatoAATITNG Kai Tpida SikTiou

ZUvdEOTE OTO KAAWDIO TPOPOOOTiag £vav PEUPATOANTITN TUTTOTTOINKEVNG KATAOKEUNAG (
3P+T ) kKatdAANANG IkavoTNTag Kal TTpodiaBéaTe pia TTpifa SIKTUOU TTPOCTATEUOHEVN PE
QAOPAAEIEG 1) HOYVNTOBEPUIKG QUTOUATO JIOKATITN, TO EIDIKO TEPUATIKO YEiWONG TTPETTE
va ouvdeBei aToV aywyo yeiwong (KiTPIVO-TTPAcIvo) TNG YPAUNG TPopodoaiag.

H kavotnta Kai n 1816TNTa TTapéUBacng Twv ao@AAEIWY Kal ToU payvntoBepuikoU
SI0KOTITN avaeépovTal oTnv Trapdypago “AANA TEXNIKA ZTOIXEIA”.

A MNPOZOXH! H pn TAPNON TWV KAVOVWY KOBIOTA UNn OTTOTEAECHATIKO
To 0UOTNHO ao@aAgiog TTou TTPOBAETTETAI OTTO TOV KATAOKEUAOTH (Katnyopia
1) pe emakoAouBoug cofapoug Kiviivoug yia dropa (TrX. nAekTpotAngia) Kai
TPAyHaTa (TrX. TTUPKAYIA).

5.5 TYNAEZH AEPA

- TpoBAEWTE pIa ypapur TIETTIEGUEVOU AEPa WE TTiEGT GoKNONG 8 bar.

- EykataoTioTte oTn povada @iATpou €AATTwONG £vav ammd TOug OUVOETHOUG
TIETTEOPEVOU aépa OTn OIGBETN Oag YO TNV TTPOCOPHPOYH OTIG OUVOETEIG TTOU
Si0BéTovTal OTOV TOTIO EYKATAOTAGNG.

5.6 MPOETOIMAZIA MONAAAX WYZHZ (GRA)

A MPOZOXH! O1 evépyeieg yépiong TPETel va ekTeAoUVTal Ye ofnoTh

OUOKEUN Kal aTroouvdedepévn amro 1o SikTuo Tpo@odoaciag.

ATro@eUyeTe KATA OTTOAUTO TPOTIO T XPNON OVTIWYUKTIKOU uypoU HE Bdon

TTOAUTTPOTIUAEVIO .

XpNOIYOTIOIEITE HOVO TO YUKTIKO UYPO TTOU CUVIOTATAI OTTO TOV KATOOKEUOOTN

TNG YUKTIKAG Hovadag.

- Avoi¢te Tn BaABida ekpopTwong (EIK. B-13).

- EkteAéoTe TN yépion TnG OeCANEVAG PE TO WUKTIKG Uuypd péow Tou oTopiou (EIK.
B-11): ikavotnTa degapevig = 8 |, TTPOOEETE WOTE va OTTOPUYETE TNV UTTEPBOAIKN
Siappor] uypou aTo TEAOG TOU YEUIOUATOG.

- KAegioTe To TMPa TNG Se§apevAg.

- KAeioTe Tn BaABida e¢agpiopou.

5.7 T'YNAEZH AEPOAABIAAZ (Eik. F)

A MNPOZOXH! Mapouacia emikivduvng Tdong! ATropeUyeeTe KATA ATTOAUTO
TPOTTO VO GUVOEETE OTIG TIPIJEG TNG TTOVTAG BIOPOPETIKA PIG O OXEON ME EKEIVA
TTou TTPOoRAETTOVTAI ATTO TOV KATAOKEUAOTH. Mnv TotroBeTEiTE OTrO1081TTOTE AAAO
QVTIKEIMEVO OTIG TTPieg!

- Mnxavr| atroouvdedepévn atéd To SiKTuo TPOPodOoaiag.

- TomoBeTroTE TO TTOAWWPEVO PIG TNG AaBidag aTnv €IBIKN TIPIda TNG PNXAVAG, ONKWOTE
TOUG BUO POXAOUG PEXPI VO OTEPEWOETE EVTEAWG TO QIG.

- (av umdpxouv) €I0GYETE TOUG CWANVEG WUENG(*), TNPWVTAG T XPWHATA (UTTAE
owAnvag ae PTTAe TTPida, KOKKIVOG OWARvVaG a€ KOKKIVN TTpida). BeBaiwbeite 011 TO
YPAYOPO YAVT{WHO TwV CWAAVWY EKTEAEDTNKE OCWOTA.

THMEIQZH(*): av ol owAnRveg pugng dev £xouv eykataoTadei, n Aafida AEN
WPUOXETAI OWOTA PE eTTOKOAOUBN OeppIK KOTTWON BAABEPN Yia Ta NAEKTPIKA
Hepn.

5.8 AABIAA “C”: ZYNAEZH BPAXIONA

A MPOZOXH! YméAoitrog kivduvog alvOAIyng Twv dvw dkpwv!

TnpnRoTe auoTnpPd TN S1Iad0oxXN TWV TTAPAKATW 0dnyIwv!

- Mnxavr) atroouvdedepévn atréd 1o SikTuo TPoPodoaiag.

- MepioTpéyTe TO oUyKpaTNTAPA 6TIWG OTNV EIK. G1.

- Av xpnoiyoTroigital, cuvappoAoynoTe To uTTooTrplypa AaBidag (Eik. G2).

- Eiodyete 10 Bpaxiova otnv €18IkA £€dpa SivovTdg Tou KatdAAnAn kAion (Eik. G3).

- EuBuypaupiote 10 Bpayiova Pe TO NAEKTPODIO TOU TICTOVIOU KAl OQAAICTE TO
auykpatnTpa (Eik. G4-A).

- ZuvdéoTe Toug OwANVEG WPUgNG aToug 1d1koUg Tayxuouvdéopoug (Eik. G4-B).

- BeBaiwBeite 611 N oUVOEDN £KTEAETTNKE CWOTA.

- Av xpnaiportroieital, ouvappoAloyriaTe Aan otipign AaBida atnv KatdAAnAn TTAeupa
(Eix. G5).
ZHMEIQZH: av o1 cwAAveg Yigng dev éxouv eykartaoTabei, n AaBida AEN
WPUXETAI OWOTA PE eTTaKOAOUBN BeppIK KOTTWON BAABEPN Yia TA NAEKTPIKA
Hepn.
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6. ZYTKOAAHZH (MovTdpiopa)

6.1 MIPOKATAPKTIKEZ ENEPIEIEX

6.1.1 T'evik6g S1akomTNG o€ Béon “O” kan KAEIoTS AoukéTo!

Mpiv eKTEAETETE OTTOINONTIOTE EVEPYEIQ TTOVTAPIOHATOG, €ival ATTOPAITNTEG pIa O€Ipd

atrd €TTAANBEVUOEIG KOl PUBUIOEIG TTOU TTPETTEl VO EKTEAEOTOUV PE YEVIKO OIOKOTITN OF

Béon “O” kal KAEIOTO AOUKETO.

Tuvdéoeig oTa SikTUa NAEKTPICHOU KaI aépa:

- EANéyETe OTI N nAekTpIKA OUVOEON €Xel €KTEAEOTEl OWOTA OUPPWVA PE TIG
TIPONYOUPEVEG OdNYiES.

- EANéyEre Tn oUVOEON TIETECPEVOU GEPA: €KTEAEOTE Tn OUVOEON Tou OWARva
TPOPOdOCiag aTo OIKTUO afpa Kal PUBNIOTE TNV TTIECT PE TOV TTEPITTPOPIKO DIOKATITN
TOU PIEWTAPA PEXPI Va DIaBACETE OTO HOVOUETPO WIA TIUT KOVTa o€ 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 PUBpion kai otepéwon Bpayiova AaBidag “C”

AUTH N eVEPYEID TIPETTEI VA EKTEAECTEI UOVO O€ TTEPITITWON TTOU, A@OU aKIVNTOTTOINBNKE

0 Bpaxiovag 6TTwWG TEPIYPAPETAl OTNV TTapdypago 5.8, TrTapapével pia opi{ovTia Kivnon

Tou idlou (Eik. Q)

MNa auTAv TNV evépyeia:

- ZeUTTAOKAPETE TO Bpaxiova TTEPIOTPEPOVTAG TO HOXAO EeptTAokapiopaTog (EiK. R),

- Naokapete Tov KOkKo (EIk. S-1) kal BidwaoTe To SakTUAIO (EIk. S-2) KaTtd €va 6ydoo
OTPOPNG (TTEPITTOU 45 poipEG),

- MmAokdpete 10 dakTUAIO BIdWVOVTAG TOV KOKKO pTTAOKapiopaTog (Eik. S-1),

- MmAokdpete 10 Bpaxiova evieAwvTag TNV evépyeia Trou Oeixvel n (Eik. T).

H evépyeia auth iowg XpeIGdeTal va ekTEAEOTEl TTEPIOOOTEPEG POPEG, BIdWVOVTAG

n &ePidwvovtag 10 SakTUAIo (EIK. S-2), péxpl Tou o Bpaxiovag akivnTotroindei

0opIOVTIWG Kal TaUTOXPOVa O HOXAGG PTTAOKAPIOTUATOG, ME KATAAANAN VIO XEIPWVOKTIKO

YATqWHO TTEPIOTPOPIKY) SUVONN, PTAVEl O€ KAEIOIHO PEXPI TO TéEPUA TToU KaBopileTal

atd Tn ogriva odnyo (Eik. T-1).

MPOZOXH: o10 TEAOG TNG EVEPYEING, O HOXAOG TTPETTEI va XTUTTAEI OTN O@rva TEAOUG

Siadpopng (Eik. T-1). Autr) n B€on eEao@alilel TNV ao@AAr] Unxavik oTabepdTnTa TOU

Bpaxiova “C”.

6.1.2 M'evikog S1aKOTITNG 0€ Béon “ 1 7.

O1 okdéAouBol €Aeyxol TIPETTEl v EKTE)\OL’JVTC(I TIpIV OTTé  oTToIadATIOTE  €pyaaia

TrovTapiopaTog Ye yevikd diakdTTn o€ Béan “ 17 (ON).

Eueuypapplon TWV NAEKTPOBIWY TNG )\aBléag
Torroesmma avapeoa oTa NAEKTPAdIA £va TTEX0G avAAOYO TTPOG Ta e)\aopcm TTou
TIPETTEl VA KATEPYAOTOUV KaI €AEYETE OTI Ta NAEKTPADIA, TOTTOBETNUEVA WOTE VA
TAnoiddouv éva 1o GANO PEOW TNG EQAPHOYAG “TTpoatyyian” (BAETTE TTapdypagpo
6.2.2), eival eubBuypappiopéva.

- Av avaykaio €TaAnBelaTe TN CWOTH OTEPEWON Tou Bpayiova (BAETTE TTPONYOUNEVEG
TTapaypaeoug).

6.2 PYOMIZH MAPAMETPQN MONTAPIZMATOZ

Ol TTapGueTPOI TTOU TTapePBaivouv aTov KaBopiopd TngG dlapéTpou (BIaTour)) Kal aTo
HNXavIKG KPATNUa Tou onpeiou pagng eivai:

- Alvaun ackoupevn a1md Ta NAEKTPADIA.

- Pelpa mrovrapioparog.

- Xpo6vog TTovTapiouaTog.

e TrepimTwon Tou dev BIaTiBeTal €I10IKA) TTEIPA, €ival Avaykaio va eKTEAEOTOUV
OPICPEVEG TTPOBEG TTOVTOPIOHATOG XPNOIUOTIOIWVTAG TIAXN EAACUATWY iBIag TToIOTNTAG
KaI TTYX0UG TTPOG TNV EPYOTia TTOU TTPETTEI VO EKTEAEOTEI.

6.2.1 PuBupion Bpayiova kal nAekTpodiou

MéoTe epIoadTepeg PopEg To TTARKTPO “MODE” péxpi va ptreite otn “XYNTHPHZH”
Kol pubpioTe TO Bpayiova Pe TO XPNOIMOTIOIOUPEVO NAEKTPODIO TTOU UTTOPET va gival
TOTTOU "a" (TMAQTU), TUTTOU "b" (ME aixun), i TOTOU "c" (O@aIpikd). BAémeTe oTOV
katdAoyo 1o kepaAaio "Spot Welding Accessories".

MNa mapddeypa pubuiote CA1/b yia Bpayiova otavrapvt ye nAektpodio Tutrou "b",
PuBpiote CA1/a av o Bpayiovag givai o idlog aAAd To nAekTpddio gival TUtTou "a".
EykartaotroTe katd mpotiunon nAektpddia TUTrou "b" yia epyacia ouykdAAnong Trou
aTraITel TTOAG onuEia pagng evw EyKATaoTAOTE NAEKTPOdIA TUTTOU "a" yia epyacia Pe
Aiya anueia pa@ng } oe Bpaxioveg pe @apdu Aaiud (1r.x. 300 mm kar 550 mm).
ZHMANTIKO: puBpilete mMAVTO OWOTA TO XPNOIUOTTOIOUNEVO NAEKTPOSIO
31611 pTropei va peTOBANBOUV oI TTOPAMETPO!I TTOVTAPICMATOG TTOU N HNXAvA
XPNOIYOTIOIEI OTIG EPAPHUOPYEG NUI-QUTOMATEG KOI QUTOMATH.

6.2.2 PUBpion d0vaung kai Asitoupyia Tpooéyyiong (ovo AaBida aépa)

H pUBuion Tng dUvauNG EKTEAEITAI OE QUTOPATO A XEIPOKIVNTO TPOTTO (EVEPYWVTAG GTO
puBuIOTA TTiEONG TNG PHOVAdAG aépa).

O TTpoodIopITPOG TOU auTdpaTOU TPOTTOU (pUBuIon default) i Tou xeipokivnTou pTTopEi
va emAeXTEl TECOVTOG TTEPIOOOTEPEG YOPES TO TTARKTPO “MODE” (Eik. C-5) péxpr va
epgaviotei “XYNTHPHZH” otnv 08dvn, otréTe Ye TOUG KEPOOPEG PETAKIVOUPOOTE OF
“AUTO” kai péow Tou evkovTep etmAéyoupe “AUTO” | “MAN”. Miéfoupe To EVKOVTEP YIa
va EMPRERAIVOOUPE TNV ETTIAOYN.

Autéparn pUbuion:

EmAéyovrag “AUTO” eivar duvatr) n pUBuion Tng €mOUUNTAG TIUAG TNG dUvaung,
méfovTag To TARKTPO AaBidag Ta nAekTpodia €KTEAOUV TNV TIPOCEVYION ME TN
puBuiopévn duvapn xwpeig va Trapdyouv pedyua.

e TpoTo “AUTO”, KaTA TOV KUKAO TTOVTaPIGUaTOG, N dUvapun oTa nAekTpddia pubuileTal
autopaTa avaAoya PE TIG TIMEG TTOU TTPOCdIoPIcTNKAV GTO TIPOYPAUMA TTOVTAPICHATOG.
Xeipokivntn pUBpion:

EmAéyovtag “MAN” puBpidetal n Ty Tng dUvOUNG EVEPYWVTAG XEIPOKivNTa OTO
pubpioT Tieong (Eik. B-10): puBpioTte 3 bar kai ekTEAETTE TNV TIPOCEYYION TWV
nAekTpodiwv pe To TTAAKTPO oTn AaBida, diaBdoTte oTnv 006vn TNV Tiur dUvaung TTou
€mMTEUXONKE, AQUEAOTE TNV TTiEON Kal ETTOVAAABETE TNV EVEPYEIQ TTPOCEYYIONG PEXPI VO
emTeEUXOEi N €MBUPNTA TIPR dUvaung.

>e 1péTT0 “MAN”, KOTG TOV KUKAO TTOVTapiopaTog, N dUvaun ota nAekTpddia Ba gival n
puUBuICOPEVN XEIPOKIVNTA CUP@WVA PE TNV TTIO TTAVW TTEPIYPa@OUEVN Siadikaaia.
AsiToupyia Tpootyyiong:

EmiTpétrel TNV TTpog€yyion Twv NAEKTPOdiwV e TNV TTpoadiopiopévn dUvapn xwpig va
TTapayeTal peda.

Eivar duvati n Tmpooéyyion Twv nAekTpodiwv O€ OTIOIOdATIOTE TTPOYPAUMA
TTOVTOPIoNaTOG e TNV aKkdAouBn diadikaaia (SITTAG KAIK):

MiéoTe Kal atreAeuBepwIoTe TO TTAAKTPO OTN AaBida kal agéowg SIATNPACTE TTIECUEVO
10 TTAAKTPO. H AaBida ekTeAei TNV TTpooEyyion Kail SiaTnpei KAEIOTA Ta NAEKTPAdIA PEXPI
TNV €TTOpEVN atreAeuBépwaon Tou TTARKTpou. H 08dévn epgavicel “MPOZEMMIZH” kai n
Auyvia otn AaBida avaBoofnvel.

MPOZOXH: n Xprion TTPOCTATEUTIKWY YAVTIWV iowg KaBIoTd 3UaKOAN
TNV Tpoofyyion pe SITTAG KAIK. ZuvioTdTal AoITTov n €AoYyl TG €Qapuoyng
TPOCEYYIONG OTO ECWTEPIKG TOU TTpoypdupatog “XYNTHPHZH”.

MPOZOXH!
YMNOAEINOMENOZ KINAYNOZ! AkOpa kai o€ auté Tov TPOTIO A€IToupyiag

uTrdpxel O Kivduvog oUVOAIYNG Twv Avw dKkpwv: AdBeTe TIG KATAAANAeg
mpo@UAAgelg (BAéTTe Ke@AAaIo ao@AAeia).

6.2.3 AuTépaTn pUBHION TWV TTAPAPETPWY TTOVTUPICTHATOG

O1 TTapaueTpol TTovTapiopaTog pubpifovTal OAEG autépaTa aTTd TN PNXavA: TPOTTOg
"SMART AUTO". Eivai avaykaio ap@dtepa Ta Buoupara Tng AaBidag C va eival
ouvdedepéva otn pnxavn (Eik. F).

6.2.4 Hpi-autopartn pubpIon TwV TTAPAUETPWYV TTovVTapiopaTog (Pelpa, Xpovog)
(Mapdypagog 4.2.1 kai Eik. C)

O1 TrapdueTpol TrovTapiopaTog pubuifovTal aTmd Tn pnxavr) €MAEYOVTaG TTAXOG Kal
UAIKO (*) EAGOMATWY TTPOG OUYKOAANGN avdapesa oToug akdAouBoug TPOTToUG:

- EASY (duo idia eAdopata).

- PRO (duo idia ) dlapopeTiKd eEAdopaTta).

- MULTI (tpia idia i Si0@opeTIKG eEAGoPaTa).

OcwpeiTal owaTA N eKTEAEON TOU onueiou pagrg o6Tav uTtoBaAlovTag éva Seiypa o€
dokipn €AENG, TTPOKaAEiTal N E§aywyn Tou TTUPAvVa Tou onueiou ouykOAAnong aTré éva
atroé Ta duo eAdouarTa.

(*) ZHMEIQZXH: 1a uANiké oTdvTapvT diabBéoia givai:

- “Zidnpog® (ouvtoueuon “Fe”): ehdopata atméd oidnpo pe XOPNAR TTEPIEKTIKOTNTO
avepaka,

- “FeZn” (ouvrt. “FZ”): yaABaviopéva ehdopaTta atréd aidnpo Pe XapnAn TepIekTikOTNTA
avepaka,

- “Hss” (ouvr. “Hs”): eAdopata atmé xaAuBa pe upnAod 6pio Bpadong (700 MPa max),

- “Bopio” (ouvr. “Br’): ehdopata amo xaAupa Bopiou.

6.2.5 XeipokivnTn pPUBHION TTOPOAUETPWY TTOVTOPICMATOG Kal
€£SUTOUIKEUPEVOU TTPOYPAMHATOG

Eivai SuvaTh n xelipokivntn pUBUION TwV TTAPAPETPWY TTOVTOPITUATOG VIO VO EKTEAEOTET
Hia SOKIMAOTIKF) CUYKOAANGN A yia va dnuioupynBei éva eEaTOPIKEUPEVO TTPOYPAUMA.
ZekivwvTag ammd epappoyry “Easy, Pro, Multi” méote 10 TAAKTpO 1 EIK. C yia
Tpia deuTEPOAETTTA TTEPITTOU yIa va utreite o€ TpomTo “XEIPOK./MPOIMP.” kai otn
ouvéxela eTTIAEETE pe To (010 TTARKTPO TNV TTOPAMPETPO yia TPOTIOTTOINON: TMECTE Kal
TIEPIOTPEWTE TO EVKOVTEP YIA VA TPOTIOTIOICETE TNV TIUN, TTIEOTE EAVA TO EVKOVTEP
yia va emReRaIWTETE. X autd Tov TPATIO gival AdN duvaTov va xpnaipotroindolv ae
TIOVTAPIONA Ol ETTIAEYUEVEG TTOPAUETPOI, OAAG Sev Ba aTToBnKeUTOUV.

Mo va emoTPEYETE OTNV OPXIKI) EQAPHOYT TTIEOTE YIa 3 OEUTEPOAETTTA TO TTARKTPO 1
NG EIk. C, epgaviCetal “ amobnkeuon mpoypduuarog; ”, emAégTe “OXI” yia va MHN
atrobnkeloete “NAI” yia va ammobnkeloeTe pe Ovoua.

To e¢aTopIKEUPEVO TTPOYPAUMO JE OVOUQ PTTOPE] VO XPNOIPOTIOINDEI G€ OTTOINdATIOTE
OTIYUN OTO E0WTEPIKO TNG EQappoyng “CUST”.

dnuioupyia

6.3 AYTOMATH AIAAIKAZIA MONTAPIZMATOX

AuTh n Aeitoupyia SiaTiBetal pe AaBida aépa “C” TTou TTpounBeUETAl OTAVTAPVT YE TN

pnxavn.

EmAégTe Tov TpoéTTO “SMART AUTO” pe 10 TAAKTpO “MODE”™:

TIPOKATAPKTIKA dladikaaia “MHAENIZMOY”.

MNa va ekTEAE0ETE OWOTA TO PNdEVIOUS dIaTNPACTE TTIECUEVO TO TTARKTPO AaBidag yia

6Ao TOV aTTAPAITNTO XPOVO aKOAOUBWVTAG TIG 08nYieg TNG 006VNG, CUVEXIOTE AOITTOV

wQ £gNG:
AKOUUTIAOTE TO r])\sKTpoélo Tou 0TaBepol Bpayiova aTnV ETIPAVEIA £VOG TwV dUO
EAAOPATWY TTPOG TTOVTAPICHA.
- [Méate To TAAKTPO 0TN AaBr) TNG AaBidag eTTITUYXAVOVTaG:
a) KAegiolpo Twv eEAaoPATWY avapeoa ata NAEKTPOdIa.
b) "Evap&n kKUKAOU TTOVTOPIOHATOG PE TTEPATHA PEUPATOG TTOU ETTIONUAIVETAI OTTO
Auxvia oTov TTivaka eAEyyou.

- AmeAeuBepwoTe TO TTARKTPO Aiyo pETE TO GRRAOIYO TNG AuViag.

- Z10 TENOG TOU TIOVTAPIOMATOG €p@aviCeTal TO HECO Pelpa  TTovVTapiopaTOg
(eGaipoupévwv apyIkAG kal TEAIKAG KAigakag), n Alvaun ota nAekTpddia Kai o
Xpoévog TTovTapiouarog.
2TIG EMPaVICOUEVEG TINEG UTTOPET va TTPOCTEDE pIa “TTpoeIdoTToiNCN”, CUVOBEUOHEVN
amé KOkkivn avaBooBnvépevn Auxvia otn AaBida (BAéte MIN.1), avaloya pe 10
QATTOTEAET A TTOU ETTITEUXONKE PE TO TTOVTAPIONA.

- Z10 TéNOG TnG epyaciag emavatotroBeToTe TN AaBida oT1o €18IKO OTAPIYMA TTOU
UTTAPXEI OTO KAPOTAl.

MNa va ekteAéoeTe TTAAI TO undevioud mEaTe eTavnAeigpéva 1o TTARKTPo “MODE” péxpl

va gppaviotei “MHAENIZMOZ” atnv 086vn, yia va Byeite atr’ auTh Tn diadikaagia Xwpig

va eKTEAETETE TO PNdEVIOUO TTEOTE TO TTARKTPO “ESC”.

uTTaiveTe  oTnVv

ZHMANTIKO:

Mo KaAd aroTEAéOPATA OTO OUTOUOTO TTOVTAPIOHA ETTAVOAGRETE TO PNOEVIONO

orav:

- Tivetal n avTikatdoTaon Twv NAEKTPOodiwyv.

- Tiveral o kaBapIoP6G TWV NAEKTPOdiwv (ouvioTdTtal peTd 30 onueia pagng
mEPITIOU).

- EkrteAgital n avrikardoTtaon Tou Bpayiova.

- AMAAael n epyaoia cuyk6AAnong.

A MPOZOXH: kard 1o pundeviopd n AaBida ekteAei évav &181k6 KUKAO
TOVTAPIOHATOG TTOPAYOVTAG PEUMO Kal KAEIVOVTOG TTEPIOCOTEPEG (POPEG TA
NAeKTPOdIa. TNPAOTE OAEG TIG TTPOBIAYPAPES TTOU TTEPIEXOVTAI TNV TTAPAYPAPO
“TENIKH AZOAAEIA” AYTOY TOY EMXEIPIAIOY!

6.4 AIAAIKAZIA MONTAPIZMATOZ HMI-AYTOMATH H XEIPOKINHTH

Evépyeieg TTou 10xU0UV yia 6Aa Ta epyaAeia, Eekivivtag atrd epapuoyég “Easy, Pro,

Multi”:

- EmA£ETE Ta eAdopaTa Tpog ouykOAANan (UAIKG Kal TTaxn) ME TO EVKOVTEP.

- EpeavioTe TIG TTpO pubpIopéveg TTapap£TpoUg TTovTapiopaTog (Eik.C-1).

- EatopikeuoTe, evdexopEvwG, TO TIPOYpappa Troviapiopatog (BAéTE TTapaypago
6.2.4).

6 4.1 AEPONABIAA
EmAéETe Tov TpdTTO TrOVTOpiopaTOG, ouvexA i TTaApIKS (Eik. C-2).
- AkoupTioTe To nAekTPddIO Tou OTaBepol Ppaxiova OtV €TIQAvEId £VOG TWV
€AOOUATWY TTPOG TTOVTAPIOUA.
- MéoTe To TANKTPO 0TN AaBn TNG AaBidag emiTuyxavovTag:
a) KAegioigo eAaopdtwy avapeoa ota NAekTPOOIa.
b) 'Evapgn kUkAou TrovTapiopatog pe diGBacn peUPOTOG ETTIONUACHEVN OTTO AvT
aTOV TTiVOKO EAEYXOU.

- AQAOTE TO TTANKTPO PETA aTTO PHEPIKG SEUTEPOAETTTA OTTG TO ORNCIKO TOU AeVT g .
- 210 TENOG TOU TIOVTAPIOWATOG €p@avi(eTal TO Yoo Pelpa TroviapiopaTog
(e€aipoupévv apxIKWV Kal TEAIKWV KAIHAKwV) Kal N AUvapn oTa NAeKTPOdIa.
2TIG EPPAVICOPEVEG TIUEG UTTOPE va TTPOOTEDEI pia “TTpogIdoTToinan”, ETMIoNUAcuévn
ammd To KOKKIVO avaBoofnvopevo Aevr otn AaBida (BA. TMIN. 1), Bdoer Tou
ATTOTEAETATOG TTOU ETTITEUXONKE PE TO TTOVTAPIOHA.
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- 270 TéAOG TNG £pyaciog TOoTToBeTAOTE §avd Tn Aafida oTo €101KG UTTOOTHPIYHA TTOU
UTTAPXEl OTO KAPOTOI.

A MPOZOXH: Tmapouagiag emikivduvng Tdong! EmoAnBevere wdavTa
TNV aKePAIOTNTA TOU KaAwdiou Tpogodooia Tng AaBidag, o TTPOCTATEUTIKOG
AUAOKWTOG OWANRVaAG Bev TTPETTEN Va gival KOPUEVOG, OTTACHEVOG 1 TTaTNpéVOG!
Mpiv ka1 katd Tn xpAon Tng Aapidag Befaiwbeite 6TI TO KAAWSIO €ival pakpud
a1ré pEPN OE Kivnon, TTNYEG BEPUOTNTAG, KOPTEPEG ETTIQPAVEIEG, UYPA KATT.

MPOZOXH: n AaBida TepiEXel TO OUVOAO HETAOYXNHUATIOMOU,
HOVWONG Kal avopBwaong avaykaia ylia To TTOVTAPIoHd, O€ TTEPITITWON TroU
uTTdpXouv au@IBoAieg yia TNV akepaidTNTa TnG AaBidag (Adyw MTWoEwv,
SuvaTwV KPOoUCEWV KATT.) OTTOCUVOECTE TNV TTOVTA KOl OUMPBOUAEgUTEITE éva
e§ouaiodoTnuévo TeXVIKOG o€pRIg.

6.4.2 NIZTOAI STUDDER

A NPOZOXH!

- TNo vo OTEPEWOETE } ATTOCUVOPHOAOYAOETE TO EEAPTANATA OTTO TO PAVOPEV TOU
TMoToAIOU XPNOIPoTToINoTE dUO OTABEPA €EYWVIKA KAEIBIG WOTE va ePTIOdICETAI N
TTEPIOTPOPH TOU idIOU TOU YavVOPEV.

- X& TIEPITITWON TIOU EKTEAEITE £PYO O€ TTOPTEG ) KAAUPPOTA KIVATAPO QUTOKIVATWY,
OUVOEDTE UTTOXPEWTIKG JE QUTA TNV PTTEPA YEIWONG WOTE va eutrodideTal n didBaon
PEUPATOG OTTO TOUG PEVTETEDEG Kal, TTAVTWG, KOVTA OTNV TTEPIOXT TTPOG TTOVTAPIoHT
(MOKpPEG OIadPOPEG PEUPATOG EAATTWVOUV TV OTTODOTIKOTNTA TOU ONEiou).

6.4.2.1 Z0vdeon Tou KoAwdiou owpATOG

a) AToyupvwoTe To éAaoua 600 To dUVATOV TTIO KOVTG OTO ONUEio OTTOU TIPETTEN val
EPYOOTEITE, O€ ETMPAVEIQ TTOU VO AVTIOTOIXEI JE TNV ETTIPAVEIA ETTAPAG TNG PTTEPAG
yeiwong.

b1) XtepewoTe TNV uTTdpa a1 XaAKS OTNV ETTIPAVEID TOU EAGOHATOG XPNOIMOTIOIWVTAG
pia AIAPOPQMENH AABIAA (povTéAo yia OUYKOAAACEIG).
EvaMakTiké otov 1péTio “b1” (SUuOKOAIQ TTPOKTIKAG €KTEAEONG) UIOBETACTE TN
Auon:

b2) MovtdpeTe pia podEAa GTNV ETTIPAVEID TOU EAGOHATOG TTOU £XETE TTPONYOUPEVWG
ETOINAOEI, TIEPAOTE TN POOEAQ PEOW TNG OXIOUAG TNG MTTAPAG aTTO XOAKO Kal
MUTTAOKGPETE TNV HE TOV EIBIKO TIPOUNBEUOHEVO TPIYKTAPA.

MovTdpioua podéAag yia oTepEWON TEPUATIKOU YEiWONG
EykataoTrioTte o10 pavdpév Tou ToToAIoU To €181kO NAekTpodio (OEZH 9, Eik. I) kal
ToTroBeTrOTE Péoa TN podéda (OEZH.13, Eik. I).

AkoupTroTe Tn podéAa aTtnv emmAeypévn Tepioxr. PEpTe o€ eTagn, atnv idia TepIoXH,
TO TEPPATIKO YEIWONG, TTECTE TO TTANKTPO TOU TTIOTOAIOU EKTEAWVTAG T OUYKOAANGN
NG PodEAAG aTnV oTToia Ba EKTEAETETE TN OTEPEWON OTIWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW.

Movrdpioua o€ Bideg, Tpoxiokoug, kapid, HAoug

E<p06|dcns TO TTOTOAI ME TO KOTAAANAO NAekTPADIO, TOTTOBETAOTE TO avnKsl’psvo TTPOg
TIOVTAPIOHA KOl OKOUNTTOTE TO OTO €Aa0ud OTNV EMBUUNTT 60N, TTETE TO TTAMKTPO
mOoToAIoU: aTrEAEUBEPWOTE TO TIANKTPO HOVO apoU TTEPACEl O TIPOCDIOPIOUEVOG

XPOVOoG (oBATINO Aevt _%_ ).
D,

! MovTdpiopa EAACHATWY ATTO MIa HOVO TTAEUPd

EykataotioTe 010 pavdpév ToToAol 10 TTPOPBAETTOpEVO NAeKTPGDIO (OEZH 6, EIK. 1)
MECOVTAG TIAVW OTNV ETTIQAVEIN TTIPOG TTOVTAPIONA. EvepynoTe 01O TTARKTPO TOu
mOoTOAIoU, a@riOTE TO TIARKTPO POvVO a@oU Trepdoel O TIPOOBIOPITHEVOG XPOVOG

(oBroipo Aevt _%_ ).

A MNPOZOXH!

MéyioTo TTéxog EAAOPATOG TTPOG TTOVTApIoUa, aTré pia pévo TAeupd: 1+1 mm. Aev

€ival aTrodeKTO QUTS TO TTOVTAPIONA OE PEPOUTEG EYKATAOTATEIG AUAGWHATOG.

MNa va emTuyxdvovtal OwaTd OTTOTEAECUOTA OTO TTOVTAPIOUO €AAOUATWY Egival

avaykaia n uloBETNon OpICHEVWY BACIKWY UETPWV:

1 - TéAeia oUVOEDN OWUATOG (YEiwon).

2 - Ta duo pépn TIPOG TTOVTAPIOPO TIPETTEI VO ATTOYUUVWOOUV atmd evdeXOpeEva
Bepvikia, ykpdaoa, éAaia.

3 - Ta duo pépn TTPOG TTOVTAPIoUA TIPETTEI VA €ival OE ETTAPN TO £va PE TO GAAO, Xwpig
O1dKevo, aTNV avaykn TPeadpeTe pe éva epyaleio, oxI e To TIOTOA. Mia Trieon
utrePBOAIKG SuvaTh odnyei o€ AoXNKa aTTOTEAETUATA.

4 - To Tay0G TOU aVWTEPOU Tepaxiou Oev TTPETTEl va EeTTEPVA TO 1 mm.

5 - H aixun Tou nAektpodiou TrpéTTel va €xel SIAUETPO 2,5 mm.

6 - Z@i¢te KoAG TO TTAgINAEdI TTOU PTTAOKAPEI TO NAEKTPAdIO, €TTAANBEUOTE OTI OI
guUVOETHOI TWV KAAWDiWV GUYKOAANONG €ival PTTAOKAPICHEVOI.

7 - OTtav TTOVTGPETE, OKOUMUTTAOTE TO NAEKTPOBIO OOKWVTAG pIa eAa@pd Trieon (3+4
kg). MéaTe TOo TAAKTPO KAI APACTE va TTEPATEl O XPOVOG TTOVTAPIOHATOG, HOVO
TOTE OTTOUOKPUVOEITE e TO TTIOTOAIL.

8 - Mnv armopakpUveoTe TTOTE TTEPICOGTEPO aTTO 30 cM aTTO TO ONUEI0 OTEPEWONG

owWPaTog (yeiwong).

ANYVVN

MovTrdpiopa Kai éA§n TauTOXpoVva EISIKWY POSEAWV

AuTh N epappoyn ekTeAiTal eyKkaBIOTWVTAG KOl OQAAI(OVTAG EVTEAWG TO POVOPEV
(GEXH 4, Eik. |) oto owpa Tou egaywyéa (OEXH 1, Eik. 1), yat{waoTe kai o@alioTe
€VTEAWG TO GAAO TEPPATIKS Tou e§aywyéa aTto TOTOA (EIK. 1). ToTroBeToTE TNV €101KN
podéAa (OEZH 14, Eik. 1) oto pavdpév (OEZH 4, Eik. |), akivnToTroivtag Tnv ye TNV
€101kr Bida (EIk. I). MovtdpeTé TNV 0TV evdiagepdpevn Trepiox pubpiovTag Tnv TévTa
OTTWG YIO TO TTIOVTAPIOHA TwV POJEAWV Kal EEKIVAOTE TNV €AEN.

210 TEAOG, TTEPIOTPEWTE TOV egaywyéa Katd 90° yia va atmokoAARaTe Tn podéAa, TTod
yTTopEi va TrovTapioTei {ava o€ véa Béon.

Oéppavon kai diEAaon EAAoHATWYV

e auTov Tov TpoTTo Aeitoupyiag To TIMER (TAIMEP) eival armrevepyotroinuévo yia
default: emAéyovTag To Xpdvo ouykOAAnong n 086vn epaviel “ inf” = Xpbévo atreipog.
H didipkeia Twv evepyeiwv gival AoITév XelpokivnTn epdoov kabopideTal atrd To Xpdvo
TT0U SIATNPEITAI TTIETPEVO TO TTAAKTPO TOU TTIGTOAIOU.

H évraon Tou pelpatog pubBpiCeTal autépaTa avaloya HE TO ETTIAEYUEVO TTAXOG
eAdoparog.

Oéppavon eEAaoudTwV
EykataoToTe To nAekTpodio avBpakog (OEZH 12, Eik. ) oTo pavdpév Tou TTIaToAIoU
HTTAOKGPOVTAG TO PE TO DAKTUAIO. AyyigTe PE TNV aIXUr) TOU AvBpaKa TNV TTEPIOXH TTou

TIPONYOUNEVWG ATTOYUUVWOOTE KOl OTTPWETE To TTAAKTPO Tou TTiIoToAIoU. EvepynoTe
amméd €Ew TIPOG Ta péoa PE KUKAIKA Kivnon woTe va Beppdvete To €Aaoua TTou,
okAnpUvovTag, Ba eMOTPEWEI OTNV apxIKA BEan.

Ma va atmopuyeTe TNV UTTEPBOAIKN €TTAVAPOPE TOU EAAOHATOG, ETTECEPYATTEITE HIKPEG
TIEPIOKEG KOl AUEOWG PETA TTEPAOTE £va UYPO TTaVi, WWOTE VO KPUWOEI N ETTEPYACHEVN
TEPIOXN.

G
Aighaon eAaoudTwyv

e autr) Tn Béon doulevovtag pe To €10IKO NAEKTPOSIO PTTOPOUV va eTITTEdWOOUV
eAdopaTa TTou €Xouv TTaPaPopPwWOEi og oplouéva onueia.

(©

MovTdpioua pe diaAeirouca Aeitoupyia (MTaAwpa)

AuTr n e@appoyn €ival KATGAANAN yia TO TTOVTAPICUO PIKPWY 0PBOYWVIWV KOUUATIWV

€AGOUATOG WOTE VO KAAUTITOVTAI TPUTTEG ATTO OKOUPIG A aTTd GAAEG QITIES.

BaATe 1O €101k6 nAekTPddIO (OEXH 5, EiK. ) oTO pavdpév, O@i§Te TTPOOEKTIKA TO

SakTUAIO OTEPEWONG. ATTOYUUVWOTE TNV evOIa@epduevn Trepioxn kal BeBaiwBeite 6T TO

KOUMGTI EAdOPaTOG TTOU BEAETE Va TTOVTAPETE €ival kaBapod Kal Xwpig YKpAaaoo 1| Bepviki.

TOTTOBETAOTE TO KOWMATI KOI OKOUMTIAOTE TIAVW TOU TO NAEKTPODIO, OTTPWETE TO

TIAAKTPO TOU TTIOTOAIOU KPOTWVTAG TIAVTA TTIECUEVO TO TTARKTPO, TTPOXWPEITE PUBHIKG

akoAouBwvTag Ta diaAgippara épyo/avdTrauon Trou divovTal atrd Tnv TOvVTa.

131aiTepn Tpoooxn: Katd Tnv epyacia acknoTe pia eAappd trieon (3+4 kg), evepyRoTe

aKoAouBwvTag pia 1I6aVIKA YPapur o€ 2+3 mm atrd To TTEPIBWPIO TOU VEOU KOPPATIOU

TIPOG OUYKOAANON.

Ma va €xete KaAd atroteAéopara:

1 - Mnv amopakpuveoTe TepIocoTEPO ammd 30 cm amd TO oOnueio oTEPEWONG
owuaTog (yeiwon).

2 - Xpnolpotrolgite eAdopaTa kKGAUWnNG TTaxoug 1o TToAU 0.8 mm kaAUTepa av amod
avoIgeidwTo xdAuBa.

3 - v kivnon Trpoxwpruatog akoAouBroTe To puBud TTou cag divel n TOVTA.

MpoxwpdTe TN OTIYU TNG TTAUONG, OTAPATATE TN OTIYHI) TOU TTOVTOPIOUATOG.

Xprion Tou TpopnBeudpevou e§aywyéa (OEZH 1, Eik. 1)

Fardwpa kai €A§n podeAwv

AuTA n g@appoyn ekTeAeiTal eykaBIoTWVTAG Kal a@aAifoviag To pavopév (OEZH 3,
Eik. 1) 010 owpa Tou nAekTpodiou (OEZH 1, Eik. I). MatdwoTe TN podéAa (QEZH 13,
Eik. 1), Tovtapiopévn 6TTwg TepIypd@eTal Mo Tavw, Kal apxXioTte Tnv €Agn. Z1o TéAog
TIEPIOTPEWTE TOV e€aywyéa kaTd 90° yia va aTrokOAAATETE TN PodEAQ.

Fardwpa kai €Agn eipwv

AuTN N epappoyn ekTeAEITaI EYKaBIOTWVTAG Kal apaAiovTag To pavdpév (OEZH 2, Eik.
1) oTo owpa Tou nAekTpodiou (OEZH 1, Eik. I). XwoTe Tov Téipo (OEZH.15-16, Eik. I),
TIOVTOPIOPEVO OTTWG TTEPIYPAPETaI TTIO TTAVW aTo Yavdpév (OEZH 1, Eik. 1) kpatwvtag
TPABNYHEVO TO TEPPATIKO TTPOG ToV e€aywyéa (OEZH 2, Eik. 1). ZT0 TéAOG TNG €l0aywyng
QaQNOTE TO HAVOPEV Kal apxioTe TNV €AEN. ZT0 TEAOG TPABAETE TO Havdpév TTPOG To CPUPT
YIO VO OQAIPETETE TOV TTEIPO.

7. ZYNTHPHZH

A NPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI H MONTA EINAI £BHZTH KAI AMTIOZYNAEAEMENH AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL.

Eival avaykaio va HTTAOKApPETE TO SIAKOTITN O Bé0n “O” pe TO TTPOUNBEUOUEVO
Aoukéro.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MNOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

- TpocapuoyR/aTTOKATACTACN SIGPETPOU KAl
nAekTpodiou,

AVTIKATAOTAON NAEKTPOSIiWY Kal Bpaxiovwy,
€Aeyxog euBUYPAUUIONG NAEKTPOBIWY,

€Aeyxog Yugng kaAwdiwv kai AaBidag,
EKPOPTWAON CUPTTUKVWONG aTTd PiIATPO £10650U TTETIETUEVOU aépal,
mePI0BIKOG EAeYyXOG OTABUNG Se§apeviig uypou Yugng.

eEPIOBIKOG EAEYXOG TTARPOUG avUTTapENG aTTWAEING UYpOoU.
€TaANOgUT N akePAIOTNTOG KOAWSiou Tpopodoaiag TTovTag kal Aafidag.
aAAayn YUKTIKOU uypou KABe 6 PAVEG.

wPO@iA Tng CIXPAG TOU

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHX ZYNTHPHZHZ nPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMNO MEMEIPAMENO H EIAIKEYMENO MPOZQIMIKO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MNPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TA KAAYMMATA THZ NMONTAZ H THZ

AABIAAZ A NA EMEMBETE £TO EZQTEPIKO THX, 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 TIPOKAAETOUV

oofapn nAekTpoTrAngia e€aitiag Gueong ema@ng Pe pépn utré Tdon Kai/ff Tpaduara

oQeINOpEVa O€ APEDN ETTAQPN JE Opyava o€ Kivnon.

Mepiodikd kal TAVIWG pe ouxvoTnTa avaAoya HE Tn XPAON Kal TIG GUVONKEG

TEPIBAANOVTOG ETMIBEWPNOTE TO E€OWTEPIKO TNG TIOVTOG Kal TG AaBidag yia va

AQAIPECETE OKOVN Kal PETOAANIKG CWUATIOIA TTOU EVATIOTEONKAV O€ PETOOXNUATIOTH,

HOVTOUA 8168wV, TTAAKETO OKPOBEKTWY, KATT. PE Enpd TTeTmeTuévo aépa (To TTOAU 5 bar).

Mnv kateuBUveTal Tn por) TIETTIIECPEVOU AEPA TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG TTAGKETEG,

(PPOVTIOTE IO TOV EVOEXOUEVO KABAPITUO TOUG PE TTOAU paAakid BoupTtoa i KATAAANAa

OIOAUTIKG.

Me Tnv eukaipia:

- EAéyEre om Ta kapmAapiopota dev Tapoucidlouv BAdBeg oTn poévwon N
XOAAPWHEVEG-0EEIDWUEVEG TUVOETEIG.

- EAéyETe 611 01 BidEG OUVOEGNG TOU BEUTEPEUOVTOG TOU PUETAOXNMOTIOTA OTIG PTTAPEG
| TAEgideg eival kaAd o@aliopéveg kal dev UTTEPYouv onuadia ogeidwaong n
uTepBEpavangG.

7.2.1 Evépyeieg oto GRA

2 TEPITITWOoN:

- uTrePPOAIKAG avAYKNG OTTOKATACTAONG OTABUNG UypoU oTn degapevn,

- umepBoAIKAG ouxvoTnTag TTapéuBaong cuvayeppoul 7,

- OTTWAEIWV Uypou,

gival avaykaio va TTpofeite oTnV €TMaANBeUCn evOEXOUEVWY TIPOBANUATWY OTV
EOWTEPIKI TTEPIOXN TNG WUKTIKAG HOVADAG.

Kdvovtag Tavra avagopd oTo THAPA 7.2 YIa TIG YEVIKEG £I00TTOINCEIG Kal TTAVTA apoU
aTTOoUVOECATE TNV TTOVTA OTTO TO OIKTUO TPOPOdOGiag, TTPOREITE OTNV aPaipeon Tou
TrAeupIkoU kaAUppaTtog (EIK. L).

EAéyETe OTI BEV UTTAPYOUV ATTWAEIEG TOGO OTTO TIG CUVOETEIG 600 ATTO TIG CWANVWOEIG.
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& TEPITITWAON OTTWAEING UYPOU, PPOVTIOTE I TNV AVTIKATAOTACT TOU TPAPGTOG TTOU
€xel uTTooTEl BAGRN. AQaIPEDTE UTTOAEiPpATA UYPOU TTOU €XOUV EVOEXOMEVWG XUBET
KATG TN OUVTAPNON Kal {aVAKAEIOTE TO TTAEUPIKO KAAUPA.

MpofBeite OTN OUVEXEIQ TNV ATTIOKATAGTACN TG TTOVTAG AKOAOUBWVTAG TIG KATAAANAEG
TTANPOPOPIESG TTOU TTEPIEXOVTAI OTNYV TTaPAypago 6 (Movtdpiopa).

7.2.2 AvtikatdoTaon Eowrepikig Mratapiag

g TEPITITWON TTOU N nuEPOMPNVia Kal n wpa dev daitnpouvtal aTn PvAun €ivai
aTTapaiTNTo Va avTIKATAoTAOETE TNV pTratapia (CR2032 - 3V) trou ToTrobeTeiTal aTo
oW PEPOG TOU TTivaKa EAEyXOU.

Me pnxavn atmroouvdedepévn até 1o SikTUO agaipéaTe TIG Bideg Tou TTivaka eAéyxou,
APAIPEDTE TOUG OUVOECHPOUG KAI AVTIKATAOTACTE TNV PTTATOPI.

A MPOZOXH! BeBaiwOeiTe OTI ATTOKATAGTAOATE OAEG TIG CUVIETEIG TIPIV
EavaToTroBeTATETE TO KAAUPMA OTN UNXOVA.

8. ANAZHTHZH BAABQN

ZE MEPINTQZH ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPTIAZ, MPIN EKTEAEZETE MIO

ZYITHMATIKEZ EMAAHOEYZEIZ H AMEYOYNGEITE ZTO TEXNIKO ZAZ ZEPBIZ,

EAEr=TE OTI:

- Me yeviko dIakOTITn TTOVTAG KAEIOTS (B€0n “ | ) n 086vn gival avappévn, o€ avTiBeTn
TIEPITITWON TO EAGTTWHAO BpioKeTal GTN ypapun Tpopodoaiag (KaAwdia, Tpila Kal
@IG, aoPAAeIeg, UTTEPBOAIKA TITWON TAGNG, KATT).

- H 0B6vn dev epgaviCel onuara ouvayeppol (BAéte MIN. 1): agol oTapatAoEl
o ouvayeppog méoTe “START” yia va emravepyotroioeTe TV TovTa. EAEyETe Tn
OWOTH KUKAO@OpIa TOU WUKTIKOU UypoU Kal evOEXOPEVWG EAATTWOTE T oxéon
SlaAeiTToudag AsiToupyiag Tou KUKAou epyaaiag.

- Ta pépn Tou deuTePEUOVTOG KUKAWUATOG (BAoEIg Bpaxiovwy - Bpayioveg — Bdoeig
NAekTPOSiwV - KaAwdIia) dev gival avaTroteAeoPaTIKG e€aiTiag XaAapwuévwy BIdWv
1 o&eIdWOaEWV.

- O1 TapdueTpol cUYKOAANONG eival KaTAAANAOI yia TNV epyacia TTou ekTeAEiTal.

- A@oU eKTEAEOTNKE N OUVTAPNON A N ETTIOKEUR OTTOKATAGTACTE TIG OUVOEOEIG Kal
T KAUTTAQpiopaTa OTIWG ATAV GTNV apXH TTPOCEXOVTAG WOTE QUTA va unv épBouv
gg €TTOQR PE PEPN TTOU KIvoUvTal f TTOU @TAVOUV UWNAEG Bepuokpaoies. AéoTe
6Aoug Toug aywyoug OTTwG ATaV aTNV apXr TTPOCEXOVTaG KaAd va diatnpnBei o
SIaXWPIOPOG QVAPEDT OTIG OUVOEDEIS TOU TTPWTEUOVTOG KUKAWHATOG OE UWnAR
TAON Kal Tou BEUTEPEUOVTOG O XAMNAA TAoN.

XpnoIYoTToINaTE OAEG TIG PODEAEG KAl TIG TIPWTOTUTTEG BidEG yIa va EavakAgioeTe TNV
KOATOOKEUN).
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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.

- Op puntlasmachines die met een persluchtcilinder werken, moet de

hoofdschakelaar op de positie “O” worden vergrendeld met het bijgeleverde
hangslot.
Dezelfde procedure moet worden gevolgd voor de aansluiting op de
waterleiding of op een koeleenheid met gesloten circuit (vlioeistofgekoelde
puntlasmachines) en bij alle reparatiewerkzaamheden (buitengewoon
onderhoud).

- Het gebruik van de apparatuur is verboden op plaatsen met zones geklasseerd
met risico van ontploffing wegens de aanwezigheid van gas, stof of mist.

Ve VAN

- Niet lassen op containers, bakken of buizen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen schoongemaakt met gechloreerde
oplosmiddelen of in de nabijheid van deze stoffen.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare stoffen (vb. hout, papier, vodden, enz.) uit de buurt van de
werkplaats houden.

- Het juist gelaste stuk laten afkoelen! Het stuk niet plaatsen in de nabijheid
van ontvlambare stoffen.

- Een adequate luchtverversing voorzien ofwel middelen gebruiken die
geschikt zijn voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de elektroden;
men moet systematisch tewerk gaan bij de beoordeling van de limieten voor
de blootstelling aan de lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie
en in functie van de tijdsduur van de blootstelling.

POP®

- De ogen altijd beschermen met een speciale beschermende bril.

- Beschermende handschoenen en kledij dragen die geschikt zijn voor de
operaties met weerstandslassen.

- Lawaai: Indien wegens bijzonder intensieve lasoperaties een niveau van
dagelijkse persoonlijke blootstelling (LEP,d) dat gelijk is aan of groter is dan
85db(A) wordt bereikt, is het gebruik verplicht van adequate persoonlijke
beschermingsmiddelen.

(

QOO

EMF

SALE

- De doorgang van de stroom van het puntlassen veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) die zich bevinden in de nabijheid van het
circuit van puntlassen.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische

apparatuur (vb. Pace-maker, respirators, metalen prothesen, enz.).

Er moeten adequate bschermende maatregelen getroffen worden voor de

dragers van deze apparatuur. Zoals bijvoorbeeld de toegang verbieden naar de

gebruikszone van de puntlasmachine.

Deze puntlasmachine voldoet aan de technische standaard van het product voor

het uitsluitend gebruik op industri€le plaatsen voor professionele doeleinden.

Het voldoen aan de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling aan de

elektromagnetische velden in een huiselijke situatie is niet gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures volgen teneinde de blootstelling aan

de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee kabels van puntlassen (indien aanwezig) zo dicht mogelijk
bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het circuit van
puntlassen houden.

- De kabels van puntlassen (indien aanwezig) nooit rond het lichaam wikkelen.

- Niet puntlassen met het lichaam temidden van het circuit van puntlassen.
Beide kabels langs dezelfde kant van het lichaam houden.

- De retourkabel van de stroom van puntlassen (indien aanwezig) verbinden
met het stuk dat moet gepuntlast worden, zo dicht mogelijk bij de lasnaad in
uitvoering.

- Niet puntlassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de puntlasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagneticsche voorwerpen in de nabijheid van het circuit van
puntlassen laten.

- Minimum afstand:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);

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

- Apparatuur van klasse A:

Deze puntlasmachine voldoet aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor
professionele doeleinden.

Het voldoen aan de elektromagnetische compatibiliteit in huiselijke gebouwen
en in diegene die rechtstreeks zijn aangesloten op een voedingsnet met lage
spanning dat de stroom levert voor de gebouwen voor huiselijk gebruik is niet
gegarandeerd.

VOORZIEN GEBRUIK

De installatie 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.
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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 steunvlakken, bestaat het
gevaar voor kantelen.

- Het is verboden de puntlasmachine op te tillen, tenzij dit uitdrukkelijk
voorzien is in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding.

- Ingeval men verrijdbare machines gebruikt: de puntlasmachine loskoppelen
van het elektrisch en pneumatisch (indien aanwezig) net, voordat men de
unit verplaatst naar een andere werkplaats. Letten op de hindernissen en de
onregelmatigheden van het terrein (vb. Kabels en buizen).

- ONJUIST GEBRUIK
Het gebruik van de puntlasmachine is gevaarlijk voor alle bewerkingen die
verschillen van diegene die voorzien zijn (zie VOORZIEN GEBRUIK).

& BESCHERMINGEN EN AFSCHERMINGEN

De beschermingen en de beweeglijke gedeelten van het omhulsel van de
puntlasmachine moeten op hun plaats zijn, voordat de puntlasmachine wordt
aangesloten op het voedingsnet.

LET OP! Gelijk welke handmatige ingreep op toegankelijke beweeglijke
gedeelten van de puntlasmachine, bijvoorbeeld:

- Vervanging of onderhoud van de elektroden

- Regeling van de stand van de armen of de elektroden

MOET UITGEVOERD WORDEN MET DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD
EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE (indien
aanwezig) VOEDINGSNET.

HOOFDSCHAKELAAR GEBLOKKEERD “O” MET HET HANGSLOT GESLOTEN
EN DE SLEUTEL UITGETROKKEN (in de modellen met in werkingstelling met
PNEUMATISCHE CILINDER).

OPSLAG

- Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder verpakking)
in een gesloten ruimte.

- De relatieve luchtvochtigheid mag niet hoger zijn dan 80%.

- De omgevingstemperatuur moet tussen -15°C en 45°C zijn.

Als de machine een koeleenheid met vioeistof heeft en de omgevingstemperatuur

lager is dan 0°C: gebruik de door de producent aanbevolen antivriesvloeistof of

maak het hydraulische circuit en de vioeistoftank helemaal leeg.

Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te beschermen tegen

vocht, vuil en corrosie.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Mobiele installatie voor weerstandslassen (puntlassen) bestuurd door microprocessor,

invertertechnologie met middenfrequentie, driefasige voeding en DC-uitgang.

Het lasapparaat heeft een pneumatische tang met daarin de transformator-

en gelijkrichtergroep. Op deze manier kunnen er ten opzichte van traditionele

lasapparaten hoge puntlasstromen worden verkregen met een laag stroomverbruik en

minder magnetische velden in de buurt van de kabels. Verder kunnen er veel langere

en lichtere kabels worden gebruikt voor een betere hanteerbaarheid en een grote

gebruiksstraal.

Het lasapparaat kan worden gebruikt voor ijzeren platen met een laag koolstofgehalte,

gegalvaniseerde ijzeren platen, staalplaten met hoge sterkte en staalplaten van

boriumstaal. Het apparaat heeft snelkoppelingen voor het gebruik van de extra

hulpstukken (studder, X-tang), waardoor er talrijke warme bewerkingen kunnen

worden uitgevoerd op de metaalplaten, naast alle specifieke bewerkingen van de

carrosseriesector.

De belangrijkste kenmerken van de installatie zijn:

- Verlicht LCD-display waarop de opdrachten en de ingestelde parameters worden
weergegeven;

- Selectie vanaf het paneel van de puntlasmodus (continu of pulserend);

- Handmatige, semi-automatische of volledig automatische selectie van de
puntlasparameters;

- Mogelijkheid tot instellen van de voorverwarming en naverwarming van de platen
om het lassen van zeer sterke of verzinkte materialen te optimaliseren;

- Mogelijkheid tot instellen van andere types elektroden;

- Automatische herkenning van het aangebrachte gereedschap;

- Automatische herkenning van arm type “C”;

- Automatische controle van de puntlasstroom;

- Handmatige en automatische controle van de elektrodedruk;

- Dubbele USB-poort (voor PC en USB-stick).

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES

- Armsteunen;

- Tangkabelsteun;

- Voorwielensteun;

- Filterregelaargroep (persluchtvoeding);

- “C’-klem met standaardarmen voorzien van kabel met stekker die kan worden
losgekoppeld van de generator en geintegreerde sensoren voor de automatische
puntlas;

- Groep van koeling (GRA ingebouwd).

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Armen en elektroden met afwijkende lengte en/of vorm voor “C”-tang (zie reserve-
onderdelenlijst);

- Kit ondersteuning en gewichtsontlasting voor de tang;

- “X’-tang;

- Studderkit;

Kit ring “C”-tang.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 PLAAT GEGEVENS (Fig. A)

De hoofdgegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine zijn

samengevat in de plaat met de kenmerken met de volgende betekenis.

1 - Aantal fasen en frequentie van de voedingslijn.

- Voedingsspanning.

Netvermogen aan permanent regime (100%).

Nominaal netvermogen met intermittentieverhouding van 50%.

Maximum spanning leeg naar de elektroden.

Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.

Stroom naar secundair aan permanent regime (100%).

Bekopening en lengte van de arm (standaard).

Regelbare minimum en maximum kracht naar de elektroden.

Nominale druk van de bron van perslucht.

Druk van de bron van perslucht noodzakelijk om de maximum kracht naar de

elektroden te bekomen.

12 - Debiet van de koelvloeistof.

13 - Val van de nominale druk van de vloeistof voor de koeling.

14 - Massa van de inrichting van puntlassen.

15 - Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis wordt aangeduid in het
hoofdstuk 1 “ Algemene veiligheid voor het weerstandslassen”.

Nota: Het voorbeeld van de aangeduide plaat is een aanwijzing van de betekenis

van de symbolen en de cijfers; de juiste waarden van de technische gegevens van de

puntlasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks op de plaat van de puntlasmachine

zelf worden genomen.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS
3.2.1 Puntlasmachine

Algemene kenmerken

- Voedingsspanning en -frequentie

- Klasse van elektrische bescherming

- Isolatieklasse :
- Beschermingsgraad omhulsel : IP 20
- Type van koeling : met vloeistof

220N WN
'

o
'

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

- (*) Buitenafmetingen (LxWxH) : 710 x 450 x 910mm
- (**) Gewicht : 62kg
Input

- Max vermogen in kortsluiting (Scc ) 43kVA
- Trage netzekeringen 16A
- Automatische netschakelaar 16A (“C”- IEC60947-2)
- Voedingskabel (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

- Secundaire spanning leeg (U,d : 8.4V
- Max stroom van puntlassen (f max) : 9kA
- Capaciteit van puntlassen : max 3 +3+3 mm
- Belastingscoéfficiént 2%
- Maximum kracht naar de elektroden 400 daN

- Lengte van de arm “C”

- Regeling stroom van puntlassen
- Regeling tijd van puntlassen

- Regeling tijd van benadering

- Regeling tijd van helling

- Regeling tijd van behoud

- Regeling tijd koud

- Regeling aantal impulsen

- Regeling kracht naar de elektroden
- Regelen voorverwarmingstijd

- Regelen naverwarmingstijd

95 mm standaard
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar

automatisch of manueel
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar

* ) LET OP: de kabels en de steunpaal zijn niet |nbegrepen in de afmetingen.
(**) LET OP: de tang en de steunpaal zijn niet inbegrepen in het gewicht van de

generator.

3.2.2 Groep van koeling (GRA)
Algemene kenmerken

- Maximum druk (pmax)

- Vermogen van koeling (P @ 1//min)
- Capaciteit tank

- Koelvloeistof

3 bar

1 kW

81
koelvloeistof

4. BESCHRIJVING VAN HET PUNTLASAPPARAAT
4.1 CONSTRUCTIE VAN HET PUNTLASAPPARAAT EN DE BELANGRIJKSTE

ONDERDELEN (Fig. B)
Op de voorkant:
- Bedieningspaneel;
- USB-poort;

puntlas;
- Tangkabelsteun.

o abhWN-=
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- Contact voor aansluiting van de tang;
- Snelkoppelingen voor de aansluiting van de koelslangen;
- Contact voor aansluiting van de sensoren die worden gebruikt bij de automatische



Op de achterkant:

7 - Hoofdschakelaar;

8 - Ingang van de voedingskabel;

9 - Steunarmen;

10 - Groep drukregelaar, manometer en filter luchtingang;
11 - top van de tank van de groep van koeling (GRA);

12 - Vloeistofpeil van de GRA;

13 - Ontluchtingspijp GRA.

4.2 BESTURINGS- EN REGELORGANEN

4.2.1 Bedieningspaneel (Fig. C)

Beschrijving van de puntlasparameters (fig. C-1):
o,

(]
POWER

)

Vermogen: percentage van het uitgangsvermogen voor het puntlassen -
bereik van 5 tot 100%.

Elektrodedruk (automatische modus): kracht waarmee de elektroden van
de pneumatische tang op de te puntlassen metaalplaten klemmen; de
machine regelt automatisch de ingestelde kracht voordat de puntlas wordt
uitgevoerd.

Voordruktijd (handmatige modus): tijd dat de elektroden van de
pneumatische tang op de te puntlassen metaalplaten drukken zonder stroom
af te geven; hiermee kunnen de elektroden de maximale druk opbouwen, die
wordt ingesteld met de drukregelaar, voordat er stroom wordt afgegeven -
bereik van 200 ms tot 1 seconde.

®

Voorverwarmingstijd (Pre-puntlas): tijd waarin de stroom op een lager
niveau wordt gehouden dan de puntlasstroom om de metaalplaat op te
warmen voor de puntlas. Deze parameter is nuttig voor het verwijderen van
een eventuele laag op het metaal (zinklaag). Deze parameter kan worden
uitgesloten door de waarde op nul te zetten.

Koude tijd of Pauze: (alleen als Pre-puntlas actief is of bij puls-werking) tijd
tussen twee stroompulsen - bereik van 10 ms tot 400 ms.

® &

Stroomoplooptijd: tijd die de stroom erover doet om de ingestelde
maximumwaarde te bereiken. In de functie pneumatische tang met puls-
werking wordt deze tijd alleen op de eerste puls toegepast - bereik van 0 tot
1 seconde.

®

Lastijd: tijd dat de lasstroom vrijwel constant wordt gehouden. In de functie
pneumatische tang met puls-werking heeft deze tijd betrekking op de duur
van de eerste puls - bereik van 10 ms tot 1 seconde.

Aantal pulsen: (alleen voor puntlassen met puls-werking) aantal
lasstroompulsen, elk met een duur die gelijk is aan de ingestelde lastijd -
bereik van 1 tot 10.

® &

Naverwarmingstijd (post-puntlas): tijd waarin de stroom op een lager
niveau wordt gehouden dan de puntlasstroom om het afkoelen van de
metaalplaat na de puntlas te vertragen. Deze parameter is nuttig om de
puntlas op zeer sterke platen te verstevigen. Deze parameter kan worden
uitgesloten door de waarde op nul te zetten.

1 - Selectietoets voor het wijzigen van de puntlasparameters [l)

Volg de procedure die is beschreven in paragraaf 6.2.5 voor het uitvoeren van:

a) de opeenvolgende weergave van de puntlasparameters:
uitgangsvermogen/kortsluitstroom, kracht/tijd elektrodedruk, pre-puntlastijd, koude
tijd, stroomoplooptijd, puntlastijd, aantal pulsen (alleen in pulswerking) post-
puntlastijd.

b) het wijzigen van de weergegeven puntlasparameters en persoonlijke instellingen
aan een programma.

2 - Selectietoets van de functie en het gebruikte gereedschap

Functie pneumatische tang met continue puntlasstroom:
de puntlascyclus begint met een voordruktijd, gaat verder met een pre-puntlastijd en
een pauze (deze parameters kunnen worden uitgesloten), een stroomoplooptijd (kan
worden uitgesloten), een puntlastijd en eindigt met een post-puntlastijd (kan worden
uitgesloten).

Iir

PULSE Functie pneumatische tang met “pulserende” puntlasstroom:

de puntlascyclus begint met een voordruktijd, gaat verder met een pre-puntlastijd
(deze parameter kan worden uitgesloten), een pauze, een stroomoplooptijd (kan
worden uitgesloten), een puntlastijd, een reeks pulsen (zie “Aantal pulsen” in deze
paragraaf) en eindigt met een niet-instelbare onderhoudstijd.

Deze functie verbetert het puntlasvermogen op beklede metaalplaten (verzinkt) of op
platen met speciale beschermlagen.

Studder-functie (alleen met studder-pistool).
De selectie van deze functie is alleen mogelijk als het studder-pistool is aangesloten
op de aansluiting van de standaardtang (zie paragraaf 5.9 aansluiting van de studder).
De bewerkingen die met deze functie mogelijk zijn, staan schematisch weergegeven
op het bedieningspaneel (fig. C) met de volgende betekenis:

AV VN
Puntlassen met speciale elektroden van: pennen, klinknagels, ringen,
speciale sluitringen, spiraaldraad.

Puntlassen met speciale elektrode van schroeven @ 4mm.

Puntlassen met speciale elektrode van: schroeven @ 5+6mm en
klinknagels @ 5mm.

Puntlassen met speciale elektrode op één zijde van de metaalplaat.
Temperen van metaalplaat met koolstofelektrode.

Stuiken van metaalplaat met speciale elektrode.

Intermitterend puntlassen met speciale elektrode voor reparaties van
metaalplaat.

3 - “Cursor”-toetsen: ([I ll)

Hiermee kunt u de cursor op het display verplaatsen.

4 - Encoder met dubbele functie: O+

a) BASISFUNCTIE: verandering van de geselecteerde waarden
Door aan de knop te draaien, selecteert u één van de beschikbare waarden voor
een bepaalde functie.

b) SPECIALE FUNCTIE: “ENTER” - bevestigt de geselecteerde waarde r‘
Door op de knop te drukken, wordt de geselecteerde waarde bevestigd.

! MENY

5 - Toets met dubbele functie:

a) BASISFUNCTIE: "MODE" - sequentié€le toets.

Als de toets meerdere malen wordt ingedrukt, zijn achtereenvolgens de volgende
modi mogelijk:

SEMI-AUTOMATISCHE MODUS (8-pins stekker van de tang losgekoppeld van het
contact van fig. B-4):

- EASY: twee gelijke metaalplaten;

- PRO: twee gelijke of verschillende metaalplaten;

- MULTI: drie gelijke of verschillende metaalplaten;

AUTOMATISCHE MODUS (8-pins stekker van de tang aangesloten op het contact
van fig. B-4):

- SMART AUTO: alle parameters worden automatisch ingesteld door de machine;
HANDMATIGE MODUS (zie paragraaf 6.2.5):

- CUST(*): Custom = Lijst met persoonlijke puntlasprogramma's.

ONDERHOUD: voordruktijd van de elektroden zonder afgifte van stroom, instelling
van de automatische of handmatige regeling van de kracht, instelling van de lengte
van de armen en van de platte elektrode (**) (type a), de elektrode met punt (type
b) of de ronde (type c) elektrode.

LET OP:

(*) De modi “CUST” en “ONDERHOUD?” zijn alleen toegankelijk als de functie
“GEAVANCEERD MENU” is ingeschakeld. Zie paragraaf 4.2.2 "Speciale
toetsencombinaties™.

(**) De afmetingen en de vorm van de elektroden zijn in overeenstemming met
de norm ISO 5821. Raadpleeg in ieder geval de lijst met reserveonderdelen.

b) Speciale FUNCTIE: “MENU".
Om de functie “MENU” te openen, houdt u de toets “MODE” ten minste 3 seconden
ingedrukt.
Om “MENU” te sluiten, houdt u de toets opnieuw 3 seconden ingedrukt.
Met de toets kunt u de volgende secundaire functies openen:
- VERSIE van de huidige software.
- TAAL (instellen van de taal van de gebruiker).
- DATUM (instellen van de huidige datum).
- TIJD (instellen van de huidige tijd).

c) Speciale FUNCTIE: “MENU” met USB-stick aangebracht of PC aangesloten
op de machine.
Om deze functie te openen, houdt u de toets “MODE” ten minste 3 seconden
ingedrukt.
Om “MENU” te sluiten, houdt u de toets opnieuw 3 seconden ingedrukt.
Met de toets kunt u ALLEEN ALS de USB-stick is aangebracht of de PC op de
machine is aangesloten de volgende extra functies openen:
- RECORD OPSLAAN (slaat een puntlasopdracht op).
- PROGRAMMA'S EXPORTEREN (exporteert CUSTOM-programma's naar een
extern geheugen).
- PROGRAMMA'S IMPORTEREN (importeert CUSTOM-programma's van een
extern geheugen).
- FIRMWARE BIJWERKEN.
Let op: voor een meer gedetailleerde beschrijving, raadpleegt u de snelgids
voor de functies van het "MENU".
6 - “ESC”-toets:

Hiermee kunt u de actieve selectie verlaten om terug te keren naar het beginscherm
zonder de eventuele wijzigingen op te slaan.

A OPGELET! als u tegelijkertijd de toetsen “ESC” en “MODE” indrukt
tijdens het opstarten van de machine, worden de fabrieksinstellingen teruggezet;
de persoonlijke programma’s worden gewist!

7 - Display:
Hierop kunt u alle gegevens zien die de gebruiker nodig heeft om de puntlasopdracht
in te stellen op basis van de gebruikte functies.

START

8 - “START”-toets:

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.

9 - Led algemeen alarm, led puntlassen, led registratie:

Gele led algemeen alarm ll : deze gaat branden als de thermostaatbeveiligingen
worden ingeschakeld, alarm door overspanning, onderspanning, ontbrekende fase,
ontbrekende lucht, ontbreken van vioeistof, onbedoelde kortsluiting van het
puntlascircuit.
Rode led “puntlassen”; brandt tijdens de gehele duur van de puntlascyclus.
REC

Rode led *<5* "REC” (registratie): gaat branden wanneer de machine is ingesteld voor
het registreren van de parameters van de puntlassen die worden uitgevoerd.

LET OP: De registratie wordt uitsluitend opgeslagen op een USB-geheugen.

4.2.2 Speciale toetsencombinaties
START

- Houd eerst START . en daarna de linker cursor :[l ten minste 3 seconden
ingedrukt.
EFFECT: de beschermde modus wordt in-/uitgeschakeld. Deze modus blokkeert
de machine als er een waarschuwingssignaal optreedt en bij een alarm (zie TAB.
1). De machine wordt hersteld door op de toets START te drukken.

- Houd eerst de linker cursor m en daarna de rechter cursor 'D ten minste 3
seconden ingedrukt.
EFFECT. het GEAVANCEERDE MENU wordt in-/uitgeschakeld. Met dit menu
kunnen de modi CUST (Custom) en ONDERHOUD worden geopend.

LET OP: in beide combinaties wordt de gebruikte status opgeslagen en blijft

deze ook bewaard wanneer de machine uit en weer aan wordt gezet.
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4.2.3 Groep drukregelaar en manometer (fig. B-10)

U kunt de druk regelen die wordt uitgeoefend op de elektroden van de pneumatische
tang door aan de regelknop te draaien (alleen voor pneumatische tangen in de
“Handmatige” modus).

4.3 VEILIGHEIDS- EN BLOKKERINGSFUNCTIES

4.3.1 Beveiligingen en alarmen ( TAB. 1)

a) Thermische beveiliging:
Wordt ingeschakeld bij overtemperatuur van het puntlasapparaat door het
ontbreken of onvoldoende vermogen van de koelvloeistof of door een werkcyclus
die hoger is dan de toegestane limiet.
Het inschakelen van de beveiliging wordt aangegeven doordat de gele led
het bedieningspaneel gaat branden.
Het alarm wordt op het display weergegeven met:
AL 1 = thermisch veiligheidsalarm.
AL 2 = thermisch alarm tang.
AL 8 = thermisch alarm studder.
EFFECT: blokkering van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder
afvoer); blokkering van de stroom (lassen onmogelijk).
HERSTEL: handmatig (druk op de toets “START” nadat de temperatuur weer
binnen de toegestane limieten is - gele led l] gaat uit).

lIop

b) Hoofdschakelaar:

- Positie “O” = open vergrendelbaar (zei hoofdstuk 1).
OPGELET! In positie “O” staan de interne aansluitklemmen (L1+L2+L3) van de
voedingskabel onder stroom.

- Positie “ | ” = gesloten: puntlasapparaat gevoed maar niet in werking (STAND
BY - de toets “START” moet worden ingedrukt).

- Noodwerking
Met puntlasapparaat in werking bepaalt de opening (pos. “ | “ =>pos. “O”) dat het
apparaat wordt gestopt in veilige omstandigheden:
- stroom uitgeschakeld;
- elektroden geopend (cilinder afvoer);
- automatisch herstarten onmogelijk.

A OPGELET! CONTROLEER REGELMATIG OF DE NOODSTOP GOED
WERKT
c) Beveiliging groep van koeling
Wordt ingeschakeld bij ontbreken of val van de druk van de koelvloeistof;
De ingreep wordt op de display gesignaleerd met AL 7 = alarm ontbreken van
vloeistof.
EFFECT: blokkering bewegingssysteem, opening elektroden (cilinder in ontlading);
blokkering van de stroom (lassen belet).
HERSTEL: de koelvloeistof bijvullen vervolgens de machine uitschakelen en
aanschakelen (zie ook Par. 5.6 “voorinstelling van de groep van koeling”).
Beveiliging perslucht
Wordt ingeschakeld bij ontbreken of val van de druk (p < 3 bar) van de
persluchtvoeding;
Deze ingreep wordt op het display aangegeven met AL 6 = alarm ontbreken van
lucht.
EFFECT: blokkering van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder
afvoer); blokkering van de stroom (lassen onmogelijk).
HERSTEL: handmatig (druk op de toets “START”) na terugkeer binnen de
toegestane druklimieten (manometer geeft > 3 bar aan).
Beveiliging kortsluiting uitgang (alleen pneumatische tang)
Voor het uitvoeren van de lascyclus controleert de machine of de polen (positief
en negatief) van het secundaire puntlascircuit geen onbedoelde contactpunten
hebben.
Deze ingreep wordt op het display aangegeven met AL 9 = alarm kortsluiting
uitgang.
EFFECT: blokkering van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder
afvoer); blokkering van de stroom (lassen onmogelijk).
HERSTEL: handmatig (druk op de toets “START” nadat de oorzaak van de
kortsluiting is verholpen).
f) Beveiliging ontbrekende fase
Deze ingreep wordt op het display aangegeven met AL 11 = alarm ontbrekende
fase.
EFFECT: blokkering van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder
afvoer); blokkering van de stroom (lassen onmogelijk).
HERSTEL: handmatig (druk op de toets “START”).
Beveiliging over- en onderspanning
Deze ingreep wordt op het display aangegeven met AL 3 = alarm overspanning en
met AL 4 = alarm onderspanning.
EFFECT: blokkering van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder
afvoer); blokkering van de stroom (lassen onmogelijk).
HERSTEL: handmatig (druk op de toets “START”).
h) Toets “START” (Fig. C-8).
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.
- met beschermde modus ingeschakeld (zie paragraaf 4.2.2).
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A OPGELET! CONTROLEER REGELMATIG OF DE BEVEILIGDE START
GOED WERKT

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE PUNTLASMACHINE
VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.

5.1 UITRUSTING
De puntlasmachine uitpakken, de montage uitvoeren van de losgemaakte onderdelen
bevat in de verpakking zoals in dit hoofdstuk wordt aangeduid (Fig. D).

5.2 MANIER VAN OPTILLEN (Fig. E).
Het optillen van de puntlasmachine moet uitgevoerd worden met een dubbele kabel en

met haken met de juiste afmetingen voor het gewicht van de machine, gebruikmakend
van de speciaal daartoe bestemde ringen 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 verifiéren 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
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).

contact te garanderen,

5.4.2 Stekker en contact van het net

Met de voedingskabel een standaardstekker ( 3P+T ) verbinden met een adequaat
vermogen en een netcontact voorbereiden beschermd door zekeringen of door een
thermomagnetische automatische schakelaar; het desbetreffende uiteinde van de
aardeaansluiting moet verbonden zijn met de aardegeleider (geel-groen) van de
voedingslijn.

Het vermogen en de karakteristieck van ingreep van de zekeringen en de
thermomagnetische schakelaar staan aangeduid in de paragraaf “ANDERE
TECHNISCHE GEGEVENS".

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de regels maakt het

veiligheidssysteem voorzien door de fabrikant (klasse I) inefficiént met
bijkomende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de
dingen (vb. brand).

5.5 PNEUMATISCHE VERBINDING

- Een lijn perslucht voorbereiden met een bedrijfsdruk van 8 bar.

- Op de groep filter reductor een van de aansluitingen perslucht ter beschikking
monteren om zich aan te passen aan de aansluitingen beschikbaar op de plaats
van installatie.

5.6 VOORBEREIDING VAN DE GROEP VAN KOELING (GRA)

A OPGELET! Het vullen moet worden uitgevoerd met de apparatuur

uitgeschakeld en afgesloten van het voedingsnet.

Het gebruik van antivriesvioeistof op basis van polypropyleen absoluut

vermijden.

Gebruik alleen de koelvloeistof die wordt aanbevolen door de producent van de

koelingseenheid.

- Open het afvoerventiel (FIG. B-13).

- Vul het reservoir via de vulopening met koelvloeistof (Fig. B-11): inhoud van het
reservoir = 8 |; let goed op dat er geen overtollige vioeistof uit het reservoir loopt na
het vullen.

- Sluit de dop van het reservoir.

- Sluit het afvoerventiel.

5.7 VERBINDING PNEUMATISCHE GRIJPER (Fig. F)

A OPGELET! Aanwezigheid van gevaarlijke spanning! Strikt vermijden

met de contacten van de puntlasmachine andere stekkers te verbinden dan

diegene die door de fabrikant voorzien zijn. Niet proberen welk type van
voorwerp dan ook in de contacten te steken!

- Machine losgekoppeld van het voedingsnet.

- De gepolariseerde stekker van de grijper in het speciaal daartoe bestemd contact
van de machine steken, vervolgens de twee hendels optillen tot men een volledige
bevestiging van de stekker bekomt.

- (indien aanwezig) breng de koelslangen aan(*), en volg daarbij de kleuren (blauwe
slang op blauwe aansluiting, rode slang op rode aansluiting). Controleer of de
snelkoppeling van de slangen goed is uitgevoerd.

LET OP(*): als de koelslangen niet zijn aangebracht, wordt de tang NIET
goed gekoeld, waardoor de elektrische onderdelen door de overmatige hitte
worden beschadigd.

5.8 GRIJPER “C”: VERBINDING VAN DE ARM

A OPGELET! Restrisico van verpletting van de bovenste ledematen!

Aandachtig de volgorde van de hierna aangegeven instructies volgen!

- Machine losgekoppeld van het voedingsnet.

- Aan de blokkering draaien zoals op fig. G1.

- Indien gebruikt, de steun van de grijper assembleren (Fig. G2).

- De arm invoeren in de speciaal daartoe bestemde behuizing en deze op een
geschikte manier buigen (Fig. G3).

- De arm uitlijnen met de elektrode van de zuiger en de blokkering vastdraaien (Fig.
G4-A).

- Sluit de koelslangen aan op de speciale snelkoppelingen (Fig. G4-B).
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- Controleer of de snelkoppeling van de slangen goed is uitgevoerd.

- Monteer de greep van de tangsteun, als die wordt gebruikt, aan de juiste kant (Fig.
G5).
LET OP: als de koelslangen niet zijn aangebracht, wordt de tang NIET goed
gekoeld, waardoor de elektrische onderdelen door de overmatige hitte
worden beschadigd.

6. LASSEN (puntlassen)

6.1 VOORBEREIDENDE WERKZAAMHEDEN

6.1.1 Hoofdschakelaar in positie “O” en hangslot gesloten!

Voordat u welke puntlashandeling dan ook gaat uitvoeren, moet er een aantal controles

en afstellingen worden uitgevoerd en dat moet gebeuren met de hoofdschakelaar in

positie “O” en hangslot gesloten.

Aansluitingen op het elektriciteits- en persluchtnet:

- Controleer of de elektrische aansluiting correct is uitgevoerd volgens de
voorafgaande instructies.

- Controleer de persluchtaansluiting: sluit de voedingsslang aan op het persluchtnet
en regel de druk met de knop van de regelaar totdat op de manometer een waarde
van rond de 8 bar (116 psi) te lezen is.

6.1.1.1 Regeling en bevestiging van de arm van de “C”-tang

Deze handeling moet alleen worden uitgevoerd als er, nadat de arm is geblokkeerd

zoals is uitgelegd in paragraaf 5.8, toch nog een horizontale beweging optreedt van

de arm (Fig. Q)

Ga voor deze handeling als volgt te werk:

- Ontgrendel de arm door de deblokkeringshendel te draaien (Fig. R);

- Draai de borgnok los (Fig. S-1) en draai de ring (Fig. S-2) een achtste slag
(ongeveer 45 graden) vast;

- Blokkeer de ring door de borgnok vast te draaien (Fig. S-1);

- Blokkeer de arm door de handeling uit te voeren die staat aangegeven in (Fig. T).

De handeling moet mogelijk meerdere malen worden uitgevoerd, door de ring

losser of vaster te draaien (Fig. S-2), totdat de arm horizontaal geblokkeerd is en de

blokkeringshendel, met een draaikracht voor handmatige ontgrendeling, in sluiting tot

aan de aanslag komt die wordt gevormd door de referentie-pen (Fig. T-1).

NOTA BENE: het is belangrijk dat aan het einde van de handeling de hendel tegen

de eindaanslagpen komt (Fig. T-1). Deze positie garandeert een veilige mechanische

blokkering van de “C”-arm.

6.1.2 Hoofdschakelaar in positie “ I “.

De volgende controles moeten worden uitgevoerd voordat u welke puntlashandeling

dan ook uitvoert met de hoofdschakelaar in positie “ 1 “ (ON).

Uitlijning van de elektroden van de tang:

- Plaats een vulstuk tussen de elektroden dat net zo dik is als de te puntlassen
metaalplaten; controleer of de elektroden, die naar elkaar toe worden gebracht met
de functie “voordruk” (zie paragraaf 6.2.2) zijn uitgelijnd.

- Controleer indien nodig of de arm goed is bevestigd (zie voorgaande paragrafen).

6.2 REGELING VAN DE PUNTLASPARAMETERS

De parameters die de diameter (doorsnede) en de mechanische weerstand van de
puntlas bepalen zijn:

- Door de elektroden uitgeoefende kracht.

- Puntlasstroom.

- Puntlastijd.

Als u geen specifieke ervaring heeft, raden we aan enkele puntlastests uit te voeren
op metaalplaat met dezelfde dikte en kwaliteit als waarop het werk moet worden
uitgevoerd.

6.2.1 Instelling van de arm en de elektrode

Druk meerdere malen op de toets "MODE" totdat u in "ONDERHOUD" bent en stel
de huidige arm in met de gebruikte elektrode, die van het type "a" (plat), het type "b"
(met punt) of het type "c" (rond) kan zijn. Zie het gedeelte "Spot Welding Accessories"
in de catalogus.

Stel bijv. CA1/b in voor de standaardarm met elektrode type "b", stel CA1/a in als de
arm hetzelfde is maar de elektrode van het type "a".

Monteer bij voorkeur elektroden van het type "b" voor laswerk waar veel puntlassen
voor nodig zijn en monteer elektroden van het type "a" voor werk met weinig puntlassen
of op armen met een brede opening (bijv. 300 mm en 550 mm).

BELANGRIJK: stel de gebruikte elektrode altijd correct in omdat de machine
andere puntlasparameters kan gebruiken in de semi-automatische en
automatische modus.

6.2.2 Regeling van de kracht en de voordruk (alleen pneumatische tang)

De kracht wordt geregeld in automatische of handmatige modus (met de drukregelaar
van de luchtgroep).

De instelling van de automatische (standaardinstelling) of handmatige modus kan
worden gekozen door meerdere malen op de toets “MODE” te drukken (Fig. C-5)
totdat er “ONDERHOUD” het display staat; dan gaat u met de cursors op “AUTO”
staan en kiest u met de encoder “AUTO” of “MAN". Druk op de encoder om de keuze
te bevestigen.

Automatische regeling:

Door “AUTO” te kiezen kunt u de gewenste waarde van de kracht instellen; door op de
toets op de tang te drukken, drukken de elektroden met de ingestelde kracht zonder
stroom af te geven.

In de modus “AUTO” wordt de elektrodedruk tijdens de puntlascyclus automatisch
geregeld volgens de waarden die zijn ingesteld in het puntlasprogramma.
Handmatige regeling:

Door “MAN” te kiezen kunt u de waarde van de kracht handmatig instellen met de
drukregelaar (Fig. B-10): stel in op 3 bar en breng de elektroden naar elkaar toe met
de toets op de tang. Lees dan op het display de verkregen krachtwaarde af; verhoog
de druk en herhaal het naar elkaar brengen van de elektroden totdat u de gewenste
krachtwaarde heeft verkregen.

In de modus “MAN”, tijdens de puntlascyclus, is de elektrodedruk de kracht die
handmatig is geregeld volgens de eerder beschreven procedure.

Voordrukfunctie:

Hiermee kunnen de elektroden met de ingestelde kracht naar elkaar toe worden
gebracht zonder stroom af te geven.

De elektroden kunnen in ieder puntlasprogramma naar elkaar toe worden gebracht
met de volgende procedure (dubbele klik):

Druk op de toets op de tang en laat deze weer los en houd de toets meteen daarna
ingedrukt. De tang brengt de elektroden naar elkaar toe en houdt ze gesloten totdat
de toets weer wordt losgelaten. Op het display staat “VOORDRUK” en de led op de
tang knippert.

OPGELET: het gebruik van beschermende handschoenen kan
voordruk met dubbele klikken moeilijk maken. Het is daarom raadzaam om de
voordrukfunctie in het programma “ONDERHOUD?” te selecteren.

A OPGELET!

RESTRISICO! Ook in deze modus bestaat het gevaar voor beknelling van de
bovenste ledematen: neem de benodigde voorzorgsmaatregelen (zie het
hoofdstuk veiligheid).

6.2.3 Automatische instelling van de puntlasparameters
De puntlasparameters worden allemaal automatisch ingesteld door de machine:
modus "SMART AUTO". De beide stekkers van de C-tang moeten op de machine zijn

aangesloten (Fig. F).

6.2.4 Semi-automatische instelling van de puntlasparameters (stroom, tijd)
(Paragraaf 4.2.1 en Fig. C)

De puntlasparameters worden door de machine ingesteld door de dikte en het
materiaal (*) van de te lassen metaalplaten te selecteren uit de volgende modi:

- EASY (twee gelijke metaalplaten).

- PRO (twee gelijke of verschillende metaalplaten).

- MULTI (drie gelijke of verschillende metaalplaten).

De puntlas wordt als correct uitgevoerd beschouwd wanneer de kern van de puntlas
uit één van de twee metaalplaten loskomt wanneer een stuk testmateriaal wordt
onderworpen aan een trekproef.

(*) LET OP: de beschikbare standaardmaterialen zijn:

- “lJzer” (afkorting “Fe”): platen van ijzer met een laag koolstofgehalte;

- “Fe Zn” (afk. “FZ”): verzinkt ijzeren platen met een laag koolstofgehalte;
- “Hss” (afk. “Hs”): staalplaten met een hoge breekgrens (700 MPa max);
- “Borium” (afk. “Br”): platen van boriumstaal.

6.2.5 Handmatige instelling van de puntlasparameters en het aanmaken van een
persoonlijk programma

De puntlasparameters kunnen handmatig worden ingesteld voor het uitvoeren van
een proeflas of om een persoonlijk programma te maken.

Vanuit de modi “Easy, Pro, Multi” houdt u toets 1 van Fig. C ongeveer 3 seconden
ingedrukt om de modus “HANDMATIG/PROG” te openen en selecteert u vervolgens
met dezelfde toets de te wijzigen parameter: druk en draai de encoder om de waarde
te veranderen, druk opnieuw op de encoder om te bevestigen. In deze modus kunt u
de gekozen parameters wel gebruiken tijdens het puntlassen, maar deze worden niet
opgeslagen.

Om terug te keren naar de eerste modus, houdt u 3 seconden toets 1 ingedrukt van
Fig. C; er verschijnt “het programma opslaan?”; kies “NEE” om NIET op te slaan, “JA”
voor opslaan als.

Het persoonlijke programma met naam kan op ieder gewenst moment opnieuw
worden gebruikt in de modus “CUST”.

6.3 AUTOMATISCHE PUNTLASPROCEDURE

Deze functie is beschikbaar met de pneumatische "C"-tang die standaard bij de

machine wordt geleverd.

Selecteer de modus "SMART AUTO" met de toets "MODE": u komt dan in de

voorbereidingsprocedure "RESETTEN".

Om het resetten correct uit te voeren, houdt u de tangtoets zo lang als nodig is

ingedrukt volgens de aanwijzingen op het display; ga daarna als volgt te werk:

- Plaats de elektrode van de vaste arm op het oppervlak van een van de twee te
puntlassen platen.

- Druk op de toets op de greep van de tang voor het volgende:

a) De platen worden tussen de elektroden geklemd.
b) De puntlascyclus wordt gestart met stroomdoorgang die wordt aangegeven
door de led op het bedieningspaneel.

- Laat de toets enkele seconden nadat de led is uitgegaan los.

- Na het puntlassen worden de gemiddelde puntlasstroom (met uitzondering van de
op- en aflooptijd aan het begin en het einde), de elektrodedruk en de puntlastijd
weergegeven.

Aan de weergegeven waarden kan een “waarschuwing” worden toegevoegd, die
wordt aangegeven met de knipperende rode led op de tang (zie TAB. 1), op basis
van het verkregen puntlasresultaat.

- Plaats aan het einde van het werk de tang weer in de speciale steun op de wagen.

Om het resetten opnieuw uit te voeren, drukt u herhaaldelijk op de toets “MODE”

totdat “RESETTEN” op het display verschijnt; om deze procedure te verlaten zonder

te resetten, drukt u op de toets “ESC”.

BELANGRIJK:

Voor een goed automatisch puntlasresultaat herhaalt u het resetten wanneer:

- De elektroden worden vervangen.

- De elektroden worden schoongemaakt (aangeraden na ongeveer 30
puntlassen).

- De arm wordt vervangen.

- Van laswerk wordt veranderd.

A OPGELET: tijdens het resetten voert de tang een speciale

puntlascyclus uit waarbij stroom wordt afgegeven en de elektroden meerdere
malen worden gesloten. Houdt u zich aan alle voorschriften uit de paragraaf
“ALGEMENE VEILIGHEID” VAN DEZE HANDLEIDING!

6.4 SEMI-AUTOMATISCHE OF HANDMATIGE PUNTLASPROCEDURE

Deze handelingen zijn geldig voor alle gereedschappen, vanuit de modus “Easy, Pro,

Multi”:

- Selecteer de te lassen metaalplaten (materialen en dikten) met de encoder.

- Geef de vooraf ingestelde puntlasparameters weer (Fig.C-1).

- Pas eventueel het puntlasprogramma aan met uw persoonlijke instellingen (zie
paragraaf 6.2.4).

6.4.1 PNEUMATISCHE GRIJPER

- De continue of gepulseerde functie puntlassen selecteren (Fig. C-2).

- De elektrode van de vaste arm doen steunen op het oppervliak van een van de
twee platen die moeten gepuntlast worden.

- De drukknop op het handvat van de grijper indrukken, zo bekomt men:
a) Sluiting van de platen tussen de elektroden.
b) Start van de cyclus van puntlassen met overgang van de stroom gesignaleerd

door de led _%_ op het controlepaneel.

- De drukknop loslaten enkele ogenblikken na het uitgaan van de led g .

- Op het einde van het puntlassen wordt de gemiddelde Stroom van puntlassen
(uitgesloten de start- en eindhellingen) en de Kracht naar de elektroden
gevisualiseerd.

Aan de gevisualiseerde waarden kan men een “waarschuwing” toevoegen,
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gesignaleerd door de rode led die knippert in de grijper (zie TAB. 1), op basis van
het resultaat bekomen met het puntlassen.

- Op het einde van het werk de grijper terug in de speciaal daartoe bestemde steun
plaatsen die op het wagentje aanwezig is.

A OPGELET: aanwezigheid van gevaarlijke spanning! Altijd de integriteit
van de voedingskabel van de grijper verifiéren; de beschermende gegolfde buis
mag niet gesneden, gebroken of geplet zijn! V66r en tijdens het gebruik van de
grijper moet men verifiéren of de kabel uit de buurt van gedeelten in beweging,
warmtebronnen, scherpe oppervlakken, vloeistoffen, enz... ligt.

A OPGELET: de grijper bevat het geheel van omzetting, isolatie en
gelijkrichten noodzakelijk voor het puntlassen; ingeval er twijfels zijn over de
integriteit van de grijper (wegens val, hevige stoten, enz..) de puntlasmachine
loskoppelen en een geautoriseerd assistentiecentrum raadplegen.

6.4.2 STUDDER-PISTOOL

A OPGELET!

- Om de toebehoren van de boorkop van het pistool te bevestigen of te demonteren,
twee vaste zeshoekige sleutels gebruiken zodanig dat het draaien van de boorkop
zelf vermeden wordt.

- In het geval van operaties op deuren of motorkappen is het verplicht de massabalk
op deze gedeelten te verbinden om de stroomdoorgang door de scharnieren en in
ieder geval in de zone die moet gepuntlast worden te beletten (lange stroomwegen
verminderen de efficiéntie van het punt).

6.4.2.1 Verbinding van de massakabel

a) De plaat blootleggen zo dicht mogelijk bij het punt waarop men wenst te
werken, voor een oppervlak dat overeenstemt met het contactopperviak van de
massabalk.

b1) De koperen balk bevestigen aan het opperviak van de plaat gebruikmakend van
een SCHARNIERGRIJPER (model voor lasoperaties).
Als alternatief voor de modaliteit “b1” (moeilijkheid van practische activering) de
volgende oplossing gebruiken

b2) Een sluitring puntlassen op het oppervlak van de plaat die eerder werd
voorbereid; de sluitring door de invoeringsgleuf van de koperen balk doen gaan
en deze blokkeren met de desbetreffende klem in dotatie.

A%AAY
L o A puntl 1 sluitring voor bevestiging uiteinde massa
In de boorkop van het pistool de desbetreffende elektrode (POS.9, Fig. I) monteren en
erin de sluitring invoeren (POS.13, Fig. I).
De sluitring doen steunen in de gekozen zone. Op dezelfde zone het uiteinde massa in
contact brengen; drukken op de drukknop van het pistool en hierbij het lassen van de
sluitring activeren waarop de eerder beschreven bevestiging moet uitgevoerd worden.

Puntlassen

klinknagels

Het pistool voorzien van de geschikte elektrode en er het element invoeren dat moet
gepuntlast worden en het doen steunen op de plaat op het gewenste punt; drukken op
de drukknop van het pistool: de drukknop alleen loslaten nadat de ingestelde tijd
verstreken is (uitschakeling led _%_ )-

D,
Puntlassen platen langs één enkele kant

In de boorkop van het pistool de voorziene elektrode monteren (POS.6, Fig. I) en
hierbij drukken op het oppervlak dat moet gepuntlast worden. De drukknop van het
pistool activeren, de drukknop alleen loslaten nadat de ingestelde tijd verstreken is
(uitschakeling led

A OPGELET!

Maximum dikte van de plaat die moet gepuntlast worden, langs één enkele kant: 1+1
mm. Dit puntlassen is niet toegestaan op draagstructuren van de carrosserie.

Om correcte resultaten te bekomen bij het puntlassen van de platen moet men enkele
fundamentele voorzorgsmaatregelen treffen:

1 - Een onberispelijke massaverbinding.

2 - De twee gedeelten die moeten gepuntlast worden moeten zonder eventuele verf,
vet of olie zijn.

De gedeelten die moeten gepuntlast worden moeten met elkaar in contact zijn,
zonder luchtspleet, indien nodig een druk uitoefenen met een werktuig, niet met
het pistool. Een te sterke druk leidt tot slechte resultaten.

De dikte van het bovenste stuk mag 1 mm niet overschrijden.

De punt van de elektrode moet een diameter van 2,5 mm hebben.

De moer die de elektrode blokkeert goed vastdraaien, verifiéren of de connectoren
van de laskabels geblokkeerd zijn.

Indien men puntlast, de elektrode doen steunen en hierbij een lichte druk
uitoefenen (3+4 kg). Op de drukknop drukken en de tijd van het puntlassen laten
verstrijken, alleen dan zich verwijderen met het pistool.

Zich nooit meer dan 30 cm verwijderen van het punt van bevestiging van de
massa.

A%AAY
L o 4] puntl 1 en gelijktijdige tractie van speciale sluitringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien
(POS .4, Fig. ) op het lichaam van de extractor (POS.1, Fig. I), het andere uiteinde
van de extractor op het pistool aanhaken en tot op het einde toe vastdraaien (Fig. I).
De speciale sluitring (POS.14, Fig. I) in de boorkop steken (POS .4, Fig. 1), en deze
blokkeren met de desbetreffende schroef (Fig. I). Puntlassen naar de betrokken zone
en hierbij de puntlasmachine afstellen zoals voor het puntlassen van de sluitringen en
starten met de tractie.

Op het einde, de extractor met 90° draaien om de sluitring los te maken die terug in
een nieuwe stand kan gepuntlast worden.

Verwarmen en overtrekken platen

In deze werkwijze is de TIMER gedesactiveerd voor default: wanneer men de lastijd
selecteert, visualiseert de display “ inf” = Oneindige tijd.

De tijdsduur van de operaties is bijgevolg manueel gezien deze bepaald wordt door de
tijd dat men de drukknop van het pistool ingedrukt houdt.

De intensiteit van de stroom wordt automatisch geregeld in functie van de gekozen
dikte van de plaat.

schroeven, moerborgen, spijkers,

3

N ooh

8

Verwarming platen

De koolelektrode monteren (POS.12, Fig. I) in de boorkop van het pistool en deze
blokkeren met de ringmoer. De eerder blootgelegde zone aanraken met de punt van
de koolstof en drukken op de drukknop van het pistool. Ingrijpen van buiten naar
binnen met een cirkelvormige beweging zodanig dat de plaat verwarmd wordt die,
verstevigd, zal terugkeren naar haar originele stand.

Teneinde te voorkomen dat de plaat te getemperd is, moet men kleine zones
behandelen en onmiddellijk na de operatie er met een vochtige doek overgaan
zodanig dat het behandelde gedeelte afgekoeld wordt.

G
Overtrekken platen

Wanneer men in deze stand werkt met de speciaal daartoe bestemde elektrode, kan
men de platen die plaatselijke vervormingen hebben ondergaan afplatten.

G
Intermitterend Puntlassen (Reparatiepleister)

Deze functie is geschikt voor het puntlassen van kleine rechthoeken van plaat om

gaten te wijten aan roest of aan andere oorzaken af te dekken.

De desbetreffende elektrode (POS.5, Fig. I) op de boorkop plaatsen, de ringmoer van

bevestiging zorgvuldig vastdraaien. De betrokken zone blootleggen en controleren dat

het stuk plaat dat men wenst te puntlassen zuiver is, zonder vet of verf.

Het stuk plaatsen en de elektrode erop doen rusten, vervolgens op de drukknop van

het pistool drukken en de drukknop altijd ingedrukt houden, ritmisch vooruitgaan

volgens de intervallen van werk/ruststand gegeven door de puntlasmachine.

N.B.: Tijdens het werk en lichte druk uitoefenen (3+4 kg), werken volgens een ideale

lijn op 2+3 mm van de boord van het nieuwe te lassen stuk.

Om goede resultaten te bekomen:

1 - Zich niet meer dan 30 cm verwijderen van het punt van bevestiging van de
massa.

2 - Dekplaten gebruiken met een maximum dikte van 0.8 mm beter indien van
roestvrij staal.

3 - De voorwaartse beweging ritmeren met de slagperiode opgelegd door de
puntlasmachine. Vooruitgaan op het ogenblik van pauze, stilstaan op het
ogenblik van het puntlassen.

Gebruik van de extractor in dotatie (POS.1, Fig. I)

Aanhaken en tractie sluitringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien (POS.3,
Fig. I) op het lichaam van de elektrode (POS.1, Fig. I). De sluitring aanhaken (POS.13,
Fig. 1), gepuntlast zoals eerder beschreven, en starten met de tractie. Op het einde de
extractor met 90° draaien om de sluitring los te maken.

Aanhaken en tractie stekkers

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien (POS.2,
Fig. 1) op het lichaam van de elektrode (POS.1, Fig. I). De stekker erin brengen
(POS.15-16, Fig. 1), gepuntlast zoals eerder beschreven in de boorkop (POS.1, Fig.
I) hierbij het uiteinde getrokken naar de extactor houden (POS.2, Fig. |). Wanneer de
invoer voltooid is, de boorkop loslaten en starten met de tractie. Op het einde aan de
boorkop naar de hamer trekken om de stekker uit te trekken.

7. ONDERHOUD

A OPGELET! 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.

- aanpassing/herstel van de diameter en het profiel van de punt van de
elektrode;

vervanging van de elektroden en de armen;

controle uitlijning van de elektroden;

controle koeling van kabels en tang;

afvoer van het condens uit het ingangsfilter van de perslucht;

regelmatige controle van het koelvloeistofpeil in het reservoir.

regelmatige controle of er geen vloeistoflekkage is.

controle of de voedingskabel van het puntlasapparaat en de tang is
beschadigd.

- iedere 6 maanden de koelvloeistof vervangen.

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 op de GRA

In het geval van:

- overdreven vaak moeten bijvullen van de vloeistof in het reservoir;
- overdreven vaak optreden van alarm 7;

- lekken van vloeistof;
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moeten worden gecontroleerd of er eventueel problemen aanwezig zijn in het gebied
van de koelgroep.

Raadpleeg altijd het gedeelte 7.2 voor algemene aandachtspunten en verwijder het
zZijpaneel (FIG. L) altijd pas nadat de voeding van de puntlasmachine is afgesloten.
Controleer of er geen lekkage is uit de aansluitingen of de leidingen. Vervang bij
vloeistoflekkage het beschadigde gedeelte. Verwijder resten van eventueel tijdens het
onderhoud gelekte vloeistof en sluit het zijpaneel weer.

Herstel daarna de werking van de puntlasmachine met de benodigde informatie uit
paragraaf 6 (Puntlassen).

7.2.2 Vervanging van de interne batterij

Ingeval de datum en het uur niet in het geheugen worden behouden, is het best de
batterij (CR2032 - 3V) geplaatst op de achterkant van het controlepaneel te vervangen.
Met de machine losgekoppeld van het net, de schroeven van het controlepaneel
wegnemen, de connectoren wegnemen en de batterij vervangen.

A OPGELET! Controleer of u alle connectoren heeft aangesloten

voordat u het bedieningspaneel terugplaatst in de machine.

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
en stekker, zekeringen, te veel drukval, etc.).

- Of er geen alarmsignalen op het display staan (zie TAB 1): druk als het alarm
is opgeheven op “START” om het lasapparaat weer te starten; controleer of de
koelvloeistof goed circuleert en verminder eventueel de inschakelduur van de
werkcyclus.

- Of de elementen van het secundaire circuit (zekeringen armenhouder - armen -
elektrodenhouder - kabels) niet slecht werken vanwege losgeraakte schroeven of
oxidatie.

- Of de lasparameters geschikt zijn voor het werk in uitvoering.

- Herstel na uitvoer van het onderhoud of de reparatie de aansluitingen en de
kabels zoals ze oorspronkelijk waren. Let erop dat deze niet in contact komen
met bewegende delen of met delen die hoge temperaturen kunnen bereiken.
Klem alle geleiders weer vast zoals ze oorspronkelijk waren. Let erop dat de
aansluitingen van de primaire zijde met hoogspanning goed worden gescheiden
van de aansluitingen van de secundaire zijde met laagspanning.

Gebruik alle originele ringen en schroeven om de behuizing weer te sluiten.
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Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a “ponthegesztd” kifejezést alkalmazzuk.

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 kizarélag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

- Gy6zédjon 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 homérsékleten 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.

- A pneumatikus hengeres miikodtetésii ponthegesztéknél rogziteni kell a
fékapcsolét az ,,0” pozicioban a tartozékként nyujtott lakattal.

Ugyanazt az eljarast végre kell hajtani a vizhalézathoz vagy egy zartkori
hiitéegységhez torténé bekotésnel (folyadékhiitéses ponthegesztdk) és
minden javitasi beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

- Tilos a berendezés hasznalata gazok, porok vagy goézok jelenléte miatt
robbanasveszélyesnek nyilvanitott zonak kézé besorolt kornyezetekben.

s VANV

- Ne hegesszen olyan tartalyokat, edényeket vagy csévezetékeket, amelyek
folyékony vagy gaznemi, gyulékony termékeket tartalmaznak vagy
tartalmaztak.

- Keriilje a munkavégzést klértartalmu oldoszerekkel tisztitott anyagokon vagy
az emlitett oldészerek kozelében.

- Ne hegesszen nyomas alatt allé6 edényeket.

- Tavolitson el a munkateriiletrél minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir,
rongyok, stb.).

- Hagyja lehiilni a frissen hegesztett munkadarabot! Ne tegye a munkadarabot
gyulékony anyagok kozelébe.

- Biztositson megfelelé légaramlast vagy a hegesztési fiistok eltavolitasara
alkalmas eszkozoket az elektrodak kozelében; egy kovetkezetes
felmérés sziikséges a hegesztési fiistoknek val6 kitétel hatarértékeinek
meghatarozasahoz azok osszetétele, koncentracidja és az azoknak valé
kitétel idétartama fiiggvényében.

PDOO®

EMEF

eiscrowsnenc |

Mindig 6vja a szemeit megfelel6 védészemiiveggel.

Viseljen az ellenallas-hegesztési munkakhoz alkalmas véddkesztyiit és
védéruhazatot.

Zajszint: Ha a kiilondsen intenziv hegesztési miveletek kovetkeztében
85db(A) értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi za]expozu:lo
szint (LEP,d) tapasztalhato, akkor kotelez6 a megfelelo, egyéni
védoéfelszerelések hasznalata.

DEPREHO®

A ponthegeszté aram athaladasa a ponthegeszté6 aramkor kornyékén
lokalizalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-maker,
lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket visel6k szamara megfelel6 ovintézkedéseket kell
hozni. Példaul meg kell tiltani a ponthegeszté6 gép hasznalati térségének
megkozelitését.

Ez

a ponthegeszté gép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok

kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben,
professzionalis célbol valo, kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott azon
hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember
elektromagneses tereknek valo kitételére vonatkoznak.

A kezelonek a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses
tereknek valo kitétel csokkentése érdekében:

Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkdzelebb a két ponthegeszté kabelt
(ha vannak)

Tartsa a fejét és a torzsét a lehet6 legtavolabb a ponthegeszté aramkortol.
Soha ne csavarja a ponthegeszt6 kabeleket (ha vannak) a teste koré.

Ne ponthegesszen ugy, hogy a teste a ponthegeszté aramkor kozott van.
Tartsa mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.
Csatlakoztassa a ponthegeszt6 aram visszavezeté kabelét (ha van) a
ponthegeszté munkadarabhoz, a lehetd legk6zelebb a készitend6 varrathoz.
Ne ponthegesszen a ponthegeszté gép mellett, azon iilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses targyakat a ponthegeszté aramkor kézelében.
Minimum tavolsag:

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

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

- d=30cm (Abra 0);

- d=20cm (Abra P) Studder.

Ez

A osztalyu berendezés:
a ponthegeszté gép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok

kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben,
professzionalis célbél valo, kizarélagos felhasznalast.

Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valé megfelelése
a lakéépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségli taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

ELOIRT HASZNALAT

A berendezést kizarélag karosszériamiihelyekben torténé felhasznalasra,
gépjarmiivek javitasa céljabol tervezték: egy vagy tobb, az elvégezendd
megmunkalas fliggvényében valtozé formaju és méretii, alacsony széntartalmu
acéllemez ponthegesztéséhez kell hasznalni.
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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 védéburkolatokat
a megmunkalas alatt Iévé darab megtartasahoz és vezetéséhez oly médon,
hogy ezaltal eltavolitsuk a keziinket az elektrodak veszélyes zonajatol.

- Hordozhat6é ponthegeszté hasznalata esetén: erésen fogja meg a fogot az
adott fogantyukra helyezett, mindkét kézzel: mindig tartsa tavol a kezeit az
elektrodaktol.

- Minden olyan esetben, ahol a munkadarab formaja lehetévé teszi, allitsa be
az elektrodak tavolsagat oly médon, hogy ne haladja meg a 6 mm-es palyat.

- Akadalyozza meg, hogy egyidejiileg tobb személy dolgozzon ugyanazzal a
ponthegesztdvel.

- A munkazéna megkozelitését meg kell tiltani kiviilallo személyek szamara.

- Ne hagyja orizetlenil a ponthegesztét: ellenkezé esetben kotelezdé a
kicsatlakoztatasa a taphalézatbol; a pneumatikus hengeres miikodtetési
ponthegesztéknél allitsa a fékapcsolot 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: megfelelé
védoéruhazatok viselete sziikséges.
Hagyija lehiilni a frissen hegesztett munkadarabot, miel6tt hozzaérne!

FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA
Helyezze a ponthegesztét egy a tomegének megfelelé teherbirasa,
vizsszintes feliiletre; régzitse a tamaszfeliiletre a ponthegeszt6t (amikor az
eléirt 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 el6irt esetben.

- Gurulé allvannyal ellatott gépek hasznalata esetén: csatlakoztassa ki a
ponthegesztét az elektromos és pneumatikus (ha van) tapellatasbol az
egységnek egy masik munkazonaba torténd athelyezése elétt. Figyeljen az
akadalyokra és a talaj egyenetlenségeire (példaul kabelek és csovek).

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT
Veszélyes a ponthegeszté felhasznalasa az eléirtaktol kiilonb6z6, barmilyen
megmunkalashoz (lasd ELOIRT HASZNALAT).

& VEDELMEK ES BURKOLATOK

A ponthegeszté védelmeinek és a burkolat levehet6 részeinek a helyiikon kell
lenniiik a ponthegeszt6 taphalozatba torténé bekotése elétt.

FIGYELEM! Barmilyen kézi beavatkozast a ponthegeszt6 megkozelithetd,
levehet6 részein, példéul:

- Az elektrodak cseréje vagy karbantartasa

- A hegesztékarok vagy elektrédak poziciéjanak beallitasa

KIKAPCSOLT VALAMINT AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS (ha van)
TAPHALOZATBOL  KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL  KELL
ELVEGEZNI,

“0” POZICIOBAN BLOKKOLT FOKAPCSOLO LEZART LAKATTAL ES KIHUZOTT
KULCCSAL a PNEUMATIKUS HENGERES miikodtetésii modelleknél).

TAROLAS

- Helyezze a gépet és a tartozékait (csomagolassal vagy anélkiil) fedett
helyiségbe.

- Alevegé relativ paratartalma nem lehet nagyobb, mint 80%.

- Akornyezeti hémérséklet -15°C és 45°C kozott legyen.

Folyadékos hiitéegységgel felszerelt gép és 0°C-nal alacsonyabb kornyezeti

homérséklet esetén: a gyarto altal javasolt fagyallé folyadékot hasznalja vagy

teljesen iiritse ki a folyadékot a hidraulikus rendszerbdl és a tartalybol.

Mindig megfeleléen gondoskodjon a gép nedvességgel, szennyezédéssel és

korréziéval szembeni védelmérol.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Hordozhaté ellendllds-hegeszté készllék (ponthegesztd) mikroprocesszoros

vezérléssel, kozépfrekvencias inverter technoldgiaval, haromfazisu aramellatassal és

kimeneti egyenarammal.

A ponthegesztd pneumatikus fogéval van felszerelve, amely a belsejében tartalmazza

az atalakito és egyeniranyité egységet. lly médon a hagyomanyos ponthegesztékhdz

viszonyitva, csokkentett halozati aramfelvételek mellett magas ponthegesztd

aramokat és a kabelek kdzelében kisebb magneses tereket lehet elérni. Ezenkivil

sokkal hosszabb és kdnnyebb kabeleket lehet felhasznalni a jobb kezelhetéség és a

széles mikodési tér érdekében.

A ponthegeszté alkalmazhaté alacsony széntartalmi vaslemezeken, horganyzott

vaslemezeken, magas ellenallasu acélbdl késziilt lemezeken és bdracél lemezeken.

Ezenkivil gyorscsatlakozdkkal van ellatva a kiegészit6 felszerelések (Studder, X Fogo)

hasznalatahoz, lehet6vé teszi szamos melegen torténd megmunkalas elvégzését

lemezeken és minden specifikus megmunkalast a karosszériajavitas teriletén.

A berendezés alapvetd karakterisztikai a kdvetkezok:

- Hattérvilagitasos LCD kijelz6 a beallitott vezérl6k és paraméterek megjelenitéséhez;

- Aponthegesztési izemmad (folytonos vagy pulzald) panelrdl torténd kivalasztasa;

- A ponthegesztési paraméterek kézi, félig automatikus vagy teljesen automatikus
kivalasztasa;

- Lehet&ség a lemezek elémelegitésének és utdmelegitésének beallitdsara a magas
ellendllasu és horganyzott anyagok hegesztésének optimalizalasa érdekében;

- Kulénféle tipusu elektrédak beallitasanak lehetésége;

- Abeillesztett szerszam automatikus felismerése;

- A,C’ tipusu kar automatikus felismerése;

- Aponthegeszté aram automatikus ellendrzése;
- Az elektrédaknal a nyomoerd kézi és automatikus ellenérzése;
- Dupla ,USB” port (PC és stick szamara).

2.2 SZERIA KIEGESZITOK

- Hegesztbkar-tartd;

- Fogo kabel tarto;

- Elulsé kerekek tartoja;

- Nyomascsokkents-sziiré egység (slritett levegé ellatas);

- ,C” fogo standard karokkal, kabellel kiegészitve, a generatorbdl kicsatlakoztathatd
dugoval és beépitett érzékel6k az automatikus ponthoz;

- Hitéegység (beszerelt GRA (vizh(itéses egység)).

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Eltéré hosszusagu és/vagy formaju hegesztékarok és elektrédak a “C” fogédhoz
(lasd a cserealkatrész-listat);

- Tartéoszlop és sulylevezet6 készlet a fogdhoz;

- "X fogo;

- Studder-készlet;

- ,C” fogo gylri-készlet.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLAZAT (A Abra)

A ponthegesztd haszndlatara és teljesitményeire vonatkozd, alapvetd adatok a

karakterisztikak tablazataban vannak feltiintetve a kdvetkez6 jelentéssel.

- Atapvonal fazisszama és frekvencigja.

- Tapfesziltség.

- Allandé lGzemi halézati teljesitmény (100%).

- Halézati névleges teljesitmény 50 %-os viszonylagos bekapcsolasi idével.

- Maximalis Uresjarasi fesziiltség az elektrédaknal.

- Maximalis aram révidzarlatos elektrodakkal.

- Allandé tGzemi szekunder aram (100%).

- A hegeszt6karok tavolsaga és hosszusaga (standard).

- Az elektrodaknal szabalyozhatd, minimalis és maximalis nyomderd.

10 - A stritett leveg6 forras névleges nyomasa.

11 - A siritett leveg6 forras sziikséges nyomasa a maximalis nyomder6 eléréséhez
az elektrodaknal.

12 - Hitbviz szallitoképesség.

13 - Ahitéfolyadék névleges nyomasanak esése.

14 - A ponthegeszt6 készllék tomege.

15 - A biztonsagra vonatkozé 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 Iévé ponthegeszté miiszaki adatainak pontos

értékeit kdzvetlenll a ponthegeszt6 tablajan kell leolvasnia.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK
3.2.1 Ponthegeszt6
Altalanos karakterisztikak

O©ONOAPRWN =

- Tapfesziltség és frekvencia 400V(+15%) ~ 3ph-50/60 Hz
- Elektromos védelmi osztaly |
- Szigetelési osztaly H
- Burkolat védelmi fokozata 1P 20
- Hutés tipusa folyadékos
- (*) Térfoglalas(LxWxH) 710 x 450 x 910mm
- (**) Suly 62kg
Bemenet

- Max. révidzarlati teljesitmény (Scc ) 43kVA

- Késleltetett halozati biztositok

16A
- Automatikus halézati megszakitd 16A (“C”- IEC60947-2)

- Tapkabel (L<4m) 4 x 6 mm?
Kimenet

- Uresjarasi szekunder fesziiltség (U, d) 8.4V
- Max. ponthegeszté aram (1, max) 9kA

- Ponthegesztési képesség : max 3 +3 +3 mm
- Bekapcsolasi id6 : 2%
- Elektréda maximalis nyomoerd : 400 daN
- “C” hegeszt6kar hosszisaga 95 mm standard
- Ponthegesztd aram szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Ponthegesztési id6 szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Kozelitési idé szabalyozasa automatikus és programozhato
- Felfutasi id6 szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Megtartasi idé szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Hideg id6 szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Impulzusszam szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Elektréda nyomderé szabalyozasa automatikus vagy kézi
- Elémelegitési idé szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Utémelegitési id6 szabalyozasa automatikus és programozhaté
(*) MEGJEGYZES: a méret nem tartalmazza a kabeleket és a tartooszlopot.

(**) MEGJEGYZES: a generator stlya nem tartalmazza a fogét és a tartdoszlopot.

3.2.2 Hiitéegység (GRA)
Altalanos karakterisztikak

- Maximalis nyomas (pmax) 3 bar
- Hutételjesitmény (P @ 11/min) : 1 kw
- Tartaly kapacitasa : 81
- Hutéfolyadék : hitéfolyadék

4. APONTHEGESZTO LEIRASA i i
41 A PONTHEGESZTO ES ALAPVETO ALKOTORESZEINEK OSSZESSEGE
(Abra B)

Az eliils6 oldalon:

1 - Ellenérzé panel,

2 - USB port;

3 - Csatlakozé a fogd bekotéséhez;

4 - Gyorscsatlakozok a hiitécsovek bekotéséhez;

5 - Csatlakozé az automatikus pontnal hasznalt érzékelék bekotéséhez;

6 - Fogo kabel tarté.

A

hatsé oldalon:
7 - Fékapcsolo;
8 - Tapkabel bemenet;
9 - Hegeszt6kar tartéelem;
10 - Nyomasszabalyoz6 egység, manométer és bemeneti leveg8szird;
11 - Hit6egység (GRA) tartaly sapka;
12 - GRA folyadékszintmérd;
13 - GRA szelel6nyilas.
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4.2 ELLENORZO ES SZABALYOZO BERENDEZESEK
4.2.1 Ellen6rz6 panel (Abra C)
A ponthegesztési paraméterek leirasa (C-1 abra):

(]
POWER

)

Teljesitmény: a ponthegesztésnél leadhatd teljesitmény szazaléka -
tartomany 5 és 100% kozott.

Elektréda nyoméerd (automatikus ilizemmoéd): az az er6, amellyel a
pneumatikus fogé elektrédai megkozelitk a ponthegesztésre szant
lemezeket; a gép automatikusan szabalyozza a beallitott nyomoerét a pont
elkészitése eldtt.

Kozelitési I1d6 (kézi izemmad): az az id6, amely alatt a pneumatikus fogé
elektrédai megkozelitik a ponthegesztésre szant lemezeket aram leadasa
nélkill; arra szolgal, hogy az elektrédak elérigk a nyomasszabalyozd
segitségével beallitott maximalis nyomast aram leadasa elétt - tartomany
200 milimasodperc és 1 masodperc kozott.

®

Elémelegitési id6é (Pont el6tt): az az id6, amely alatt az aramot a
ponthegesztési aramnal alacsonyabb szinten megtartia a lemezek
felmelegitéséhez a pont el6tt. Ez a paraméter hasznos a lemezek esetleges
bevonatanak eltavolitasahoz (horganyzas). Aparaméter kizarasa lehetséges,
ha az értéket nullara allitjak.

Hideg id6 vagy Sziinet: (csak ha a Pont el6tt méd aktiv vagy az impulzusos
ponthegesztésnél), az az id6, amely két aramimpulzus kozott telik el -
tartomany 10 milimasodperc és 400 milimasodperc kozott.

(®)

Felfutasi id6: az aram szamara szikséges id6 a bedllitott maximalis érték
eléréséhez. Az impulzusos pneumatikus fogd funkciéban ez az id6 csak az
elsd impulzusnal alkalmazandé - tartomany 0 és 1 masodperc kozétt.

®

Ponthegesztési id6: az az id6, amely alatt majdnem allandé szinten
megtartja a hegesztéaramot. Az impulzusos pneumatikus fogé funkciéban ez
az id6 az egyetlen impulzus id6tartamara vonatkozik - tartomany 10
milimasodperc és 1 masodperc kozott.

Impulzusszam: (csak impulzusos ponthegesztésnél) ponthegeszt6
aramimpulzusok szama, valamennyi id6tartama azonos a beadllitott
ponthegesztési id6tartammal - tartomany 1 és 10 kozétt.

® G

Utomelegitési idé (Pont utan): az az id6, amely alatt az aramot a
ponthegesztési aramnal alacsonyabb szinten megtartia a lemezek
lehitésének lassitasahoz a pont utan. Ez a paraméter hasznos a pont
kétésének erdsitéséhez a magas ellenallast lemezeknél. A paraméter
kizarasa lehetséges, ha az értéket nullara allitjak. .

1 - Kivalaszté gomb a ponthegesztési paraméterek moédositasahoz [l)

Kovesse a 6.2.5 bekezdésben leirt folyamatot az alabbiak elvégzéséhez:

a) a ponthegesztési paraméterek sorozati megjelenitése:
leadhato teljesitmény/aram, nyomderé/kozelitési idé, pont elétti id6, hideg id6,
felfutasi id6, ponthegesztési id6, impulzusok szama (csak pulzalé médban), pont
utani idé.

b) a megjelenitett ponthegesztési
perszonalizalasa.

paraméterek modositdsa és egy program

2 - Funkciét és felhasznalt szerszamot kivalaszt6 gomb

Pneumatikus fogé funkcié ponthegeszté egyenarammal:
a ponthegesztési ciklus egy kozelitési id6ével kezdédik, ezt egy pont elétti id6 és
egy sziinet (ezek a paraméterek ki is zarhatok), egy felfutasi id6 (kizarhato), egy
ponthegesztési id6 koveti és egy pont utani idével (kizarhato) fejezi be.

PULSE Pneumatikus fogé funkcio ,,pulzalé” ponthegeszté arammal:

a ponthegeszté ciklus egy kozelitési idével kezd6dik, ezt egy pont elétti id6 (ez a
paraméter ki is zarhato), egy szlinet, egy felfutasi id6 (kizarhato), egy ponthegesztési
id®, egy sorozatnyi impulzus kéveti (lasd “Impulzusok szama” a jelen bekezdésben)
és egy nem beallithatd megtartasi idével fejezi be.

Ez a funkcié javitja a ponthegesztési teljesitményt a burkolt (horganyzott) lemezeknél
vagy kuldnleges védoéféliaval bevont lemezeknél.

Studder funkcié (csak studder hegesztépisztollyal).
E funkcié kivalasztasa csak akkor lehetséges, ha a studder hegesztépisztolyt
a standard fogéd megfelel6 csatlakozoéjahoz kétik (lasd 5.9 bekezdés a studder
csatlakoztatasa).
Az ezzel a funkciéval elvégezhet6 megmunkalasok az ellenérzé panelen vannak
felvazolva (C abra) a kdvetkez6 jelentéssel:
A

Qo A Ponthegesztések megfelelé elektrodakkal:
alatétek, specidlis alatétek, hullamositott huzal.

csapok, szegecsek,

@ 4mm-es csavarok ponthegesztése megfelel6 elektrodaval.

@ 5+6mm-es csavarok és @ 5mm-es szegecsek ponthegesztése
megfeleld elektrédaval.

Csak a lemez egyik oldalan ponthegesztés megfeleld elektrédaval.
Lemezek hékezelése szénelektrodaval.

Lemezek préselése megfeleld elektrédaval.

Szaggatott ponthegesztés elektrodaval lemezeken

végrehajtandé foltozasokhoz.

megfeleld

3 - “Kurzor” gombok:
Lehetévé teszik a kurzor athelyezését a Kijelz6n.

4 - Kettds funkciéju kédolé: -
a) ALAPFUNKCIO: a kivalasztott ertekek valtozasa
A szabalyozégomb elforgatasaval: kivalaszthatd egy érték egy adott funkcidhoz
rendelkezésre allé értékek kozul.

b) SPECIALIS FUNKCIO: “ENTER’ - a kivalasztott érték megerdsitése r‘
A szabalyozégomb benyomasaval: a kivalasztott érték megerdsithetd.

g MENY

5 - Kettds funkciéju gomb:

a) ALAPFUNKCIO: “MODE” - szekvencia gomb.
A szekvencialisan benyomott gomb lehet6vé teszi a kdvetkezé médokat:
FELAUTOMATIKUS UZEMMOD (a B-4 &bran megjeldlt csatlakozéaljzatbol
kicsatlakoztatott fogd 8 pines csatlakozédugoja):
- EASY: két egyforma lemez;
- PRO: két egyforma vagy kiilonb6zd lemez;
- MULTI: hdrom egyforma vagy kiilénb6z6 lemez;
AUTOMATIKUS UZEMMOD (a B-4 a&bran megjelolt
csatlakoztatott fogd 8 pines csatlakozédugoja):
- SMART AUTO: valamennyi paramétert a gép automatikusan beallit;
KEZI UZEMMOD (lasd 6.2.5 bekezdést):
- CUST("): Custom = Perszonalizalt ponthegesztd programok listaja.
KARBANTARTAS: az elektrodak kozelitése aram leadasa nélkill, a nyomoerd
automatikus vagy kézi szabalyozasanak beallitasa, a hegesztékar hosszusaganak
valamint az (a tipusu) lapos, (b tipusu) hegyes vagy a (c tipusu) gdmbalaku
elektrodanak (**) a bedllitasa.

MEGJEGYZES:

(*) A"CUST" és "KARBANTARTAS" iizemmédok csak akkor hozzaférhetdk, ha

"HALADO MENU" funkci6 aktiv. Lasd a 4.2.2 "Specialis gombkombinaciok"
bekezdést.
(**) Az elektrodak méretei és formaja az 1ISO 5821 szabvanynak megfelelnek.
Mindenesetre tekintse meg a cserealkatrész-jegyzéket.

b) Specialis FUNKCIO: “MENU”.

A"MENU" funkciéba valo belépéshez tartsa benyomva a “MODE” gombot legaléabb

3 masodpercig.

A “MENU"-bél valo kilépéshez nyomja be Ujra a gombot 3 masodpercig.

A gomb lehet6vé teszi a kdvetkezd, masodlagos funkcidkhoz valo belépést:

- Aktualis Szoftver VERZIO.

- NYELYV (a felhasznaloi nyelv beallitasa).

- DATUM (az aktualis datum beallitasa).
- ORA (az aktualis 6ra beallitasa).

Speclalls FUNKCIO: “MENU” behelyezett USB stick-kel vagy a géphez

csatlakoztatott PC-vel.

A jelen funkcioba vald belépéshez tartsa benyomva a “MODE” gombot legalabb 3

masodpercig.

A “MENU"-bél valé kilépéshez nyomja be Ujra a gombot 3 masodpercig.

A gomb CSAK AKKOR teszi lehetévé az alabbi, jarulékos funkcidkhoz vald

hozzaférést, ha az USB stick vagy a PC csatlakoztatva van a géphez:

- REKORD MEMORIZALASA (egy ponthegesztési munkat regisztral).

- PROGRAMOK EXPORTALASA (a kills6 memoriara exportalia az EGYENI
(CUSTOM) programokat).

- PROGRAMOK IMPORTALASA (a kills6 memdriarél importalia az EGYENI
(CUSTOM) programokat).

- FIRMWARE FRISSITESE.

Megjegyzés: a részletesebb jellemzéssel kapcsolatban olvassa el a gyors

utmutatét a "MENU" funkcioknal.

csatlakozoaljzathoz

c

-

6 - “ESC” gomb: ﬂ
Lehetévé teszi a kivalasztott, aktiv funkciobol valé kilépést a kezddoldalra vald
visszatéréshez az esetleges modositasok elmentése nélkiil.

A FIGYELEM! az ,ESC” és ,,MODE” gombok egyidejii benyomasaval
a gép beinditasakor eléhivasra keriilnek a gyari beallitasok; a perszonalizalt
programok torolve lesznek!

7 - Kijelzé:
Lehet6vé tesz a felhasznalé szamara szlkséges, minden informacié megjelenitését a
ponthegesztési munka beallitasahoz a felhasznalt funkcidk alapjan.

START

8 - “START” gomb:

Engedélyezi a gép szamara az els6 beinditasra vagy egy vészhelyzeti ledllas utan
torténd miikodést.

MEGJEGYZES: A kijelz6 jelzi a kezel® felé, amikor az szikséges, hogy be kell
nyomnia a ,START” gombot a gép hasznalatahoz.

9 - Altalanos riasztas led, ponthegesztés led, regisztracio kijelzo led:

Altalanos riasztas sarga led ll : kigyullad a termosztatikus védelmi berendezések
beavatkozasanal, a tilfesziltség, az alacsony fesziiltség, fazishiany, levegéhiany,
folyadékhiany, a ponthegeszté aramkor véletlen rovidzarlata miatti riasztasok
kijelzésére.
,Ponthegesztés” piros led : a ponthegesztési ciklus teljes id6tartamara kigyullad.
Piros led *<=* “REC’ (regisztracio): kigyullad, amikor a gép be van éllitva az
elkészitendd pontok paramétereinek regisztralasahoz.

MEGJEGYZES: A regisztracié kizarélag az USB memériara torténik meg.

4.2.2 Specialis gombkombinaciok

START
- Tartsa benyomva el6szér a START-ot . majd a Bal kurzort :I] legalabb harom
masodpercig.
HATAS: bekapcsol/kikapcsol a védett (izemmod, amely leblokkolja a gépet
barmilyen figyelmeztetd jel feltinése esetén is, és nem csak riasztas fellépése
esetén (lasd 1. TABL.). A gép visszaallitdsa a START gomb benyomasaval torténik.

- Tartsa benyomva el6szér a Bal kurzortnl majd a Jobb kurzort ll: legalabb harom
masodpercig.
HATAS: aktivalodik/kikapcsol a HALADO MENU, amely lehetévé teszi a CUST
(Egyéni) és KARBANTARTAS (izemmédokhoz valé hozzaférést.
MEGJEGYZES: mindkét kombinacidban a hasznalatban 1évé lizemi szint
memorizalasa és fenntartasa kovetkezik be, még a gép kikapcsolasa és ismételt
bekapcsolasa esetén is.

4.2.3 Nyomasszabalyoz6 és manométer egység (B-10 abra)

Lehet6vé teszi a pneumatikus fogd elektrodakra kifejtett nyomasanak szabalyozasat
a szabalyozégomb bedllitdsa Utjan (csak pneumatikus fogék szamara “Kézi”
Uzemmodban).

4.3 BIZTONSAGI ES INTERLOCK FUNKCIOK

4.3.1 Védelmek és riasztasok (TABL. 1)

a) Termikus védelem:
A ponthegesztd tul magas hémérséklete esetén Iép kdzbe, amelyet a hiitéfolyadék
hianya vagy nem kielégit6, szallitott mennyisége okoz vagy az elfogadott
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hatarértéket meghaladé munkaciklus eredményez. veszélyes elmozdulasok kockazatanak elkerilése végett.

Abeavatkozast a sarga led kigyulladasa jelzi ll a vezérlé panelen. 5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

Ariasztas az alabbiak szerint jelenik meg a kijelzén: 5.4.1 Figyelmeztetés

AL 1 = biztonsagi termikus riasztas. Barmilyen villamos 6sszekottetés létesitése elétt ellendrizze, hogy a ponthegesztd
AL 2 = fog6 termikus riasztas. tablajan feltintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezésre all6 halozati
AL 8 = studder termikus riasztas. fesziltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

HATAS: mozgatas blokkolasa, elektrédak nyitdsa (henger (Uritése); aram A ponthegesztét kizarolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
blokkolasa (tiltott hegesztés). csatlakoztatni.

VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasaval az elfogadott A kozvetett érintkezés elleni védelem biztositasahoz az alabbi tipusu
hémérsékleti hatarértékek kdzé torténd visszatérés utan - a sarga led kikapcsolasa  differencidlkapcsolokat hasznalja:

» ¢

Fékapcsolo: -
- “O” pozici6 = nyitott, lelakatolhat6 (lasd az 1. bekezdést).
FIGYELEM! Az ,O” pozicidban a tapkabel belsé csatlakoztatd szoritdi (L1+L2+L3) -
fesziltség alatt vannak.
“ 17 pozicid = zart: arammal taplalt, de nem mikddésben 1évé ponthegeszt6
(STAND BY - a ,START” gomb benyomasa sziikséges).
- Vészallapot funkcié
Mikodésben [évé ponthegeszténél a nyitas (poz. “ | "=>poz “O” ) a biztonsagos
feltételek melletti ledllitast jelenti:

b

-

A tipusu () az egyfazisu gépekhez;
B tipusu ( ) a haromfazisu gépekhez.

A ponthegeszt6 gép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kovetelményeinek nem felel
meg.

Ha azt egy koOzszolgaltatd taphalézathoz kétik be, a beszerel6 vagy a
felhasznalé felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a ponthegesztd
gép csatlakoztathaté-e (szilkség esetén konzultdljon a disztriblciés halézat
kezeléjével).

- letiltott aram; 5.4.2 Csatlakoz6dugé és halézati aljzat
- elektrodak nyitasa (henger Uritése); Csatlakoztasson a tapkabelhez egy szabvanyositott, megfelel6 teljesitményi
- letiltott automatikus Ujrainditas. csatlakozodugét ( 3P+T ) és készitsen el egy biztositékokkal vagy termomagneses,

automata megszakitdval védett, halézati csatlakozoaljzatot; az adott foldel6 kapcsot a
tapvonal foldvezetékéhez (sarga-zold) kell csatlakoztatni.
A biztositékok és a termomagneses megszakitd teljesitménye és beavatkozasi
FIGYELEM! IDOSZAKONKENT VIZSGALJA MEG A BIZTONSAGOS jellemzéje az “EGYEB MUSZAKI ADATOK” bekezdésben vannak feltiintetve.

FELTETELEK MELLETTI LEALLITAS HELYES MUKODESET

c) Hiitéegység biztonsagi szerkezet
A hitéfolyadék hianya vagy nyomasanak esése esetén 1ép kozbe;
Abeavatkozast az AL 7 = folyadékhiany riasztas mutatja a kijelzén. FIGYELEM! A szabalyok figyelmen kiviil hagyasa hatastalanna teszi
HATAS: mozgatas blokkolasa, elektrédak nyitdsa (henger (Uritése); aram  a gyarté altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly), amely sulyos veszélyek
blokkolasa (tiltott hegesztés). kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és dolgokra

VISSZAALLITAS: a hutofolyadek utantoltése majd a gep kikapcsolasa és  (pl. tlizvész) vonatkozéan.

bekapcsolasa (lasd az 5.6 Bek. “a hiitéegység el6készitése’-t is).

d) Siiritett levego biztonsagi szerkezet 5.5 PNEUMATIKUS CSATLAKOZTATAS
A sritett levegd ellatds hianya vagy nyomasanak esése (p < 3bar) esetén Iép - Készitsen el6 egy 8 bar-os Uzemi nyomassal rendelkezd, sdiritett levegd
kozbe; vezetékrendszert.
Abeavatkozast az AL 6 = levegd hiany riasztas mutatja a kijelzén. - Szerelie fel a reduktor szlr6egységre a rendelkezésre allo, siritett levegd
HATAS: mozgatas blokkolasa, elektrédak nyitdsa (henger (Uritése); aram csatlakozok egyikét, amelynek a beszerelési helyen diszponibilis csatlakozoknak
blokkolasa (tiltott hegesztés). meg kell felelnie.
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasa) az elfogadott nyomas o | o
hatarértékek kdzé torténd visszatérése utan (manométer kijelzés >3bar). 5.6 AHUTOEGYSEG ELOKESZITESE (GRA)

e) Kimeneti rovidzarlati biztonsagi szerkezet (csak pneumatikus fogo)
A hegesztési ciklus végrehajtasa elétt a gép ellendrzi, hogy a ponthegesztés
szekunder aramkorének polusainal (pozitiv és negativ) veszélyes érintkezési
pontok ne alakuljanak ki. FIGYELEM! A feltoltési miiveleteket kikapcsolt és a taphalézatbol
A beavatkozast az AL 9 = kimeneti révidzarlati riasztas mutatja a kijelz6n. kicsatlakoztatott berendezéssel kell végrehajtani.
HATAS: mozgatas blokkolasa, elektrédak nyitdsa (henger (Uritése); aram  Feltétleniil keriilje a polipropilén alapu fagyall6 folyadék hasznalatat.
blokkolasa (tiltott hegesztés). Csak a hiitéegység gyartdja altal javasolt hiitéfolyadékot hasznalja.

VISSZAALLITAS: kézi (a ,START” gomb megnyomasa a rovidzarlat okanak -

megsziintetése utan). -
f) Fazishiany védelem

A beavatkozast az AL 11 = fazishiany riasztas mutatja a kijelzon.

HATAS: mozgatas blokkolasa, elektrédak nyitasa (henger (Uritése); aram -

blokkolasa (tiltott hegesztés). -

VISSZAALLITAS: kézi (a ,START” gomb megnyomasa).

Nyissa ki a leeresztd szelepet (B-13 ABRA).

Végezze el a tartaly hiitéfolyadékkal valo feltdltését a betdlté nyilason keresztiil
(B-11 Abra): a tartaly kapacitasa = 8 I; figyeljen oda arra, hogy megakadalyozza a
folyadék tulcsordulasat a feltdltés végeén.

Zarja le a tartaly sapkajat.

Zarja el a leereszt6 szelepet.

g) Tulfesziiltség- és alacsony fesziiltség-védelem 5.7 PNEUMATIKUS FOGO CSATLAKOZTATASA (F Abra)
A beavatkozast az AL 3 = tulfesziltség riasztas és az AL 4 = alacsony feszlltség
riasztas mutatja a kijelzén.
HATAS: mozgatas blokkolasa, elektrédak nyitdsa (henger (Uritése); aram
blokkolasa (tiltott hegesztés). FIGYELEM! Fesziiltségveszély! Feltétleniil keriilje a gyarto altal
VISSZAALLITAS: kézi (a ,START” gomb megnyomasa). eloirtaktol kiilonb6zé csatlakozodugok csatlakoztatasat a ponthegesztd
h) “START” gomb (Abra C-8). csatlakozéaljzataihoz. Ne probaljon bedugni barmilyen tipusu targyat a

A mikodtetése sziikséges a hegesztési mivelet iranyitdsahoz, az Osszes csatlakozoéaljzatokba!

kévetkezé feltétel esetén: -

- a fékapcsol6é minden zarasanal (“O” poz.=>" 1" poz.); -

- a biztonsagi/védelmi berendezések minden beavatkozasa utan;

- a szakaszolds vagy karosodas miatt korabban megszakitott energiaellatdas -
(elektromos és siritett levegd ellatas) visszatérése utan;

- bekapcsolt védett izemmaoddal (lasd 4.2.2 bekezdést).

A FIGYELEM! IDOSZAKONKENT VIZSGALJA MEG A BIZTONSAGOS

A taphalozatbol kicsatlakoztatott gép.

Dugja be a fogé polarizalt dugojat a gép megfeleld aljzataba, majd hiuzza fel a két
kart addig, amig dugé teljes rogzitése meg nem valdsul.

(ha vannak) illessze be a hitécsoveket(*), figyelembevéve a szineket (sététkék
csOvet a sotétkék csatlakozora, piros csovet a piros csatlakozoéra). Vizsgalja meg,
hogy a csovek gyorskapcsolasa helyesen megtortént-e.

MEGJEGYZES(*): ha a hiitécséveket nem illesztik be, akkor a fogé NEM
lesz helyesen lehiitve, amely az elektromos részekre nézve karos hésokkot
eredményez.

FELTETELEK MELLETTI BEINDITAS HELYES MUKODESET 5.8 “C” FOGO: A HEGESZTOKAR CSATLAKOZTATASA

5. 0SSZESZERELES

A FIGYELEM! A fels6 végtagok 0Osszenyomasanak fennmaradé

veszélye!
A FIGYELEM! MINDEN EGYES (SSZESZERELESI VALAMINT Pontosan tartsa be az alabbiakban feltiintetett utasitasok sorrendjét!

ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN -
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL -
KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL VEGEZZEN EL, -
AZELEKTROMOS 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 A FELEMELES MODOZATA (E Abra).

A ponthegeszt6 felemelését dupla kétéllel és a gép sulyahoz megfeleléen méretezett
horgokkal kell elvégezni, az erre alkalmas M8 biztositogyrik felnasznalasaval.
Szigortian tilos atkotni a ponthegesztét az eléz6ekben meghatarozottaktdl eltéré
modokon.

6.

A taphalozatbdl kicsatlakoztatott gép.

Forgassa el a zarokallantyut a G1 abra szerint.

Allitsa dssze a fogétartot, ha fel akarja hasznalni (G2 Abra).

llessze be a hegeszt6kart az adott foglalatba, kelléképpen megdontétt helyzetbe
(G3 Abra).

Allitsa egyvonalba a hegesztékart a dugatty elektrédajaval és szoritsa meg a
zarokallantydt (G4-A Abra).

Kosse be a hiitécsdveket a megfelelé gyorscsatlakozékba (G4-B Abra).

Vizsgalja meg, hogy a csévek gyorskapcsolasa helyesen megtortént-e.

Allitsa dssze a fogotartd nyelet a megfelel6 oldalon, ha fel akarja hasznalni (G5
Abra). .

MEGJEGYZES: ha a hiitécséveket nem illesztik be, akkor a fogé NEM lesz
helyesen lehiitve, amely az elektromos részekre nézve karos hdésokkot
eredményez.

HEGESZTES (Ponthegesztés)

5.3 ELHELYEZES 6.1 ELOZETES MUVELETEK

Tartson fenn a beszerelési zénaban egy kelléképpen tagas és akadalyoktdl 6.1.1 “O” pozicidba allitott fokapcsolo és lezart lakat!

mentes teriletet, amely lehetévé teszi a vezérl6panelhez, a fékapcsoldhoz és a  Barmilyen ponthegesztési mivelet végrehajtasa el6tt egy sorozat vizsgdlat és
munkaterilethez val6 hozzajutast teljesen biztonsagos kortilmények kozott. szabalyozas elvégzése szlkséges a fékapcsold “O” pozicidba allitasa és a lakat
Gy6z6djon meg arrél, hogy nincsenek akadalyok a hlitélevegd bevezet6 vagy kivezetd  lezarasa utan.

nyilasai el6tt, odafigyelve arra, hogy ne tudjon beszivni elektromosan vezetd porokat, = Csatlakoztatasok az elektromos és pneumatikus halézathoz:

korroziv g6zoket, nedvességet, stb. -
Helyezze a ponthegeszt6t egy olyan homogén és tdmor anyagbdl allé, sik felliletre,
amely alkalmas a sulyanak elbirasara (lasd “miszaki adatok”), a felboruldas és -
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Ellendrizze, hogy az elektromos bekdtést helyesen, a korabbi utasitasok szerint
elvégezte.
Vizsgalja meg a sUritett leveg6 bekotést: végezze el a tapcsd csatlakoztatasat a



pneumatikus halézatba és szabalyozza a nyomast a reduktor szabalyozégombja
segitségével addig, amig egy 8 bar-hoz kdzeli értéket le nem olvas a nyomasmérén
(116 psi).

6.1.1.1 A ,,C” fog6 karanak szabalyozasa és rogzitése

Ezt a miiveletet csak abban az esetben kell elvégezni, amikor a hegesztékarnak az

5.8 bekezdésben elmagyarazottak szerint torténd rogzitése utan annak egy vizszintes

iranyl mozgatasat kell elvégezni (Abra Q)

Ehhez a miivelethez az alabbiak szerint jarjon el:

- Oldja ki a hegesztSkart a kioldokar elforgatasaval (Abra R);

- Lazitsa meg a hernyécsavart (Abra S-1) és csavarja be a gydiriit (Abra S-2) egy
nyolcad fordulattal (korilbelll 45 fok);

- Rogzitse a gy(ir(it a hernydcsavar becsavarasaval (Abra S-1);

- Rogzitse a hegesztokart a feltintetett miveletek elvegzese Utjan (Abra T).

A miveletet akar tobbszor is el kell végezni a gylir be- és kicsavarasaval (Abra S-2),

addig, amig a hegeszt6kar vizszintes rogzitése be nem kdvetkezik és ugyanakkor

a rogzitkar a kézi kioldasnak megfeleld forgatasi erével, a hivatkozasi pecek altal

képezett iitk6z6ig érkezve be nem zar (Abra T-1).

FONTOS MEGJEGYZES: lényeges az, hogy a mivelet vegen a kar a palyavégi

pecekkel {itkdzzon (Abra T-1). Ez a pozicié garantalja a ,C” hegesztékar biztonsagos

mechanikai blokkolasat.

6.1.2 ,, 1, pozicioba allitott fokapcsolo.

A kdvetkezd vizsgalatokat kell elvégezni, miel6tt barmilyen ponthegesztési miveletet

| “ (ON) pozicioba allitott fékapcsoléval végrehajtanank.

A fogé elektrédainak egyvonalba rendezése:

- Helyezzen az elekirodak kdzé a ponthegesztésre szant lemezek vastagsagaval
megegyezd lapot; vizsgalia meg, hogy a ,kozelités” funkcié segitségével
egymashoz kozelitett elektrodak (lasd 6.2.2 bekezdést) egyvonalban vannak-e.

- Szukség esetén ellendrizze a hegesztékar helyes rogzitését (lasd az el6z6
bekezdéseket).

6.2 A PONTHEGESZTESI PARAMETEREK BEALLITASA

A pont atmérdjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozo
paraméterek a kovetkezdk:

- Az elektrodak altal kifejtett nyomderé.

- Ponthegeszt6é aram.

- Ponthegesztési idé.

Kuldénleges tapasztalat hianyaban ajanlatos néhany ponthegesztési proba elvégzése
ugyanolyan min8ségl lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

6.2.1A hegesztokar és az elektroda beallitasa

Tobbszor nyomja be a "MODE" gombot addig, amig be nem Iép a "KARBANTARTAS"
ba és dllitsa be az aktudlis hegesztékart a felhasznalt elektrédaval, amely lehet "
(lapos) tipusu, "b" (hegyes) tipusu vagy "c" (gdmbalaku) tipusu. Lasd a katalégusban
a "Spot Welding Accessories" szakaszt.

PI. allitsa be a CA1/b -t a standard hegeszt6karhoz "b" tipusu elektrodaval, allitsa be
a CA1/a -t, ha a hegeszt6kar ugyanaz, de az elektrdéda "a" tipusu.

Lehetdség szerint "b" tipusu elektrodakat szereljen fel egy olyan hegeszt6i munkahoz,
amely sok pontot igényel, viszont "a" tipusu elektrodakat szereljen fel kevés ponttal
jaré munkahoz vagy széles nyaku hegeszt6karokba (pl. 300 mm és 550 mm).
FONTOS: mindig helyesen allitsa be a hasznalatban lévo elektrédat, mivel
valtozhatnak azok a ponthegesztési paraméterek, amelyeket a gép alkalmaz a
félautomata és automata lizemmodokban.

6.2.2 A nyomoéerd szabalyozasa és a kozelitési funkcié (csak pneumatikus fogo)
A nyoméer()’ szabdlyozasa automatikus vagy kézi Gzemmodban térténik meg (a
levegb egység nyomasszabalyozéjan térténd allitassal).

Az automatikus (alaphelyzetl beadllitas) vagy kézi lzemmaod beallitasa koz6tt lehet
valasztani a “MODE” gomb tébbszéri benyomasaval (Abra C-5) addig, amig a
JKARBANTARTAS” meg nem jelenik a kijelz6n; ezutan a kurzorokkal az ,AUTO"-ra
lehet helyezkedni és a kodold segitségével kivalasztani az ,AUTO"-t vagy a ,MAN"-t
(kézi). Nyomja be a kodolot a valasztas megerésitéséhez.

Automatikus szabalyozas:

Az “AUTO” kivalasztasaval be lehet allitani a nyomoderé kivant értékét; a fogén
Iévé gomb benyomasaval az elektrodak a beallitott nyoméerdvel kodzelitenek, aram
leadasa nélkdl.

Az “AUTO” izemmadban a ponthegesztési ciklus folyaman a nyomderé szabalyozasa
az elektrodaknal automatikus, a ponthegesztési programban beallitott értékek szerint.
Kézi szabalyozas:

A“MAN’” (kézi) kivalasztasaval be lehetallitania nyomoero értékét,anyomasszabalyozé
kézi elforgatasaval (Abra B-10): allitson be 3 bar-t és kdzelitse az elektrédakat a
fogon 1évoé gomb hasznalataval, majd olvassa le a kijelzdn a kapott nyomoeré-értéket;
novelje a nyomast és ismételje meg a kdzelitési miveletet addig, amig meg nem kapja
a kivant nyomoeré-értéket.

A ,MAN” izemmaodban a ponthegesztési ciklus folyaman a nyomoéeré az elektrédaknal
a kézzel bedllitott érték lesz, az el6z6ekben leirt eljaras szerint.

Kozelitési funkcio:

Lehetévé teszi az elektrodak kozelitését a beallitott nyomderdvel, aram leadasa
nélkal.

Kozeliteni lehet az elektrédakat barmilyen ponthegesztési programban az alabbi
eljarassal (dupla kattintas):

Nyomja be és engedje el a fogon lévé gombot majd azonnal tartsa benyomva a
gombot. Afogo kozeliti és zarva tartja az elektrodakat a gomb kdvetkez6 elengedéséig.
A kijelz6 megjeleniti a “KOZELITES’-t és a fogén 1évé led villog.

FIGYELEM: avédékesztyii hasznalata megnehezitheti a két kattintassal
torténd kozelitést. Ezért ajanlatos a kozelités funkciot a ,,KARBANTARTAS”
programban kivalasztani.

. FIGYELEM!
MARADEK KOCKAZAT! Ebben a miikodési lizemmédban is fennall a fels6
végtagok osszenyomasanak kockazata: az esetre vonatkozé6 évintézkedéseket
tartsa be (lasd a biztonsagrol szo16 bekezdést).

6.2.3 A ponthegesztési paraméterek automatikus beallitasa

Az 6sszes ponthegesztési paramétert a gép automatikusan beallitia: "SMART AUTO"
izemmod. Nélkilozhetetlen az, hogy a C fogdé mindkét csatlakozédugdja be legyen
kotve a géphez (F Abra).

6.2.4 A ponthegesztési paraméterek félautomata beallitasa (Aram, 1d6)

(4.2.1 bekezdés és Abra C)

A ponthegesztési paramétereket a gép allitja be, kivalasztva a hegesztend6 lemezek
vastagsagat és anyagat (*) az alabbi médozatok kozdil:

- EASY (két egyforma lemez).

- PRO (két egyforma vagy kiilénb6z6 lemez).

- MULTI (harom egyforma vagy kiilénb6z6 lemez).

A hegesztési pont kialakitasa helyesnek tekinthetd akkor, amikor egy prébaanyagot
egy huzoéprébanak kitéve a hegesztési pont magjat kihizza a két lemez egyikébdl.

(*) MEGJEGYZES: a rendelkezésre all6, standard anyagok a kovetkez&k:

- “Vas” (roviditése “Fe”): alacsony széntartalmu vaslemezek;

- “Fe Zn” (rov. “Fz"): alacsony széntartalmu vasbol késziilt, horganyzott lemezek;
- “Hss” (rov. “Hs”): magas szakitdszilardsagu acéllemezek (700 MPa max);

- “Bor” (rév. “Br”): béracél lemezek.

6.2.5 A ponthegesztési paraméterek kézi beallitasa és egy perszonalizalt
program elkészitése

Be lehet allitani kézzel a ponthegesztési paramétereket egy prébahegesztés
eregzesehez vagy egy perszonalizalt program elkészitéséhez.

Az “Easy, Pro, Multi” médozatokbdl kiindulva nyomja be az 1 gombot Abra C koriilbelil
3 masodper0|g a ,KEZI/PROG” mddozatba torténé belépéshez, majd valassza ki
ugyanazzal a gombbal a modositand6 paramétert: nyomja be és forgassa el a kodolot
az érték modositasahoz, Ujbol nyomja be a kodolét a megerdsitéshez. Ebben a
modozatban mar fel lehet hasznalni ponthegesztésnél a kivalasztott paramétereket,
de azok memorizalasa nem val6sul meg.

A kezdeti lzemmodba térténé visszatéréshez nyomja be 3 masodpercig az 1 gombot
Abra C; megjelenik a “program elmentése?”; valassza ki a ,NEM’-et, ha NEM menti
el, vagy az ,IGEN"-t, ha elmenti egy névvel.

Egy névvel perszonalizalt program barmelyik pillanatban ismét felhasznalhaté a
L,CUST” lizemmaodon belil.

6.3 AUTOMATIKUS PONTHEGESZTESI ELJARAS

Ez a funkcié a géphez készletként nyuijtott, standard "C" pneumatikus fogdval egyutt

all rendelkezésre.

Valassza ki a "SMART AUTO" lizemmaodot a "MODE" gomb segitségével: ekkor belép

a "LENULLAZAS" elézetes folyamataba.

A lenullazas helyes elvégzéséhez tartsa benyomva a fogé gombjat a sziikséges idére,

kévetve a kijelz6n megjelend utasitasokat; ezutan az alabbiak szerint jarjon el:

- Tamassza a fix hegeszt6kar elektrodajat a ponthegesztésre szant, két lemez
egyikének a fellletére.

- Nyomja be a fogd markolatan 1évé gombot, ez az alabbiakat eredményezi:

a) Alemezek elektrodak kozé zarasat.
b) A ponthegesztési ciklus beinditasat, ekkor az aram athaladasat a vezérld
panelen led jelzi.

- Engedje ki a gombot a led kialvasa utan néhany pillanattal.

- A ponthegesztés végén megjelenitésre kerilnek az Atlagos ponthegeszt§ aram
(kivéve a kezdeti felfutasokat és a végsé lefutasokat), az Elektréda nyomoeré és a
Ponthegesztési id6.

A megjelenitett értékekhez hozza lehet adni egy ,figyelmeztetést’, amelyet
egy piros, villogo led jelez a fogéban (lasd 1. TABL.), a ponthegesztessel elért
eredmény alapjan

A munka végén helyezze vissza a fogoét a kocsin 1évé, megfeleld tartdba.

A lenullazas ismételt elvégzéséhez tébbszér nyomja be a ,MODE” gombot addig,

amig meg nem jelenik a ,LENULLAZAS” a kijelzén; a lenullazas elvégzése nélkil a

folyamatbdl térténé kllepeshez nyomja be az ,ESC” gombot.

FONTOS:

Az automatikus ponthegesztés jo6 eredményéhez ismételje meg a lenullazast,
amikor:

- Kicseréli az elektrédakat.

- Megtisztitja az elektrodakat (korilbeliil 30 pont utan javasolt).

- Kicseréli a hegesztokart.

- Hegesztési munkat valtoztat.

A FIGYELEM: a lenullazas folyaman a fogé egy kiilénleges

ponthegesztési ciklust végez, mikozben aramot ad le és tobbszor zarja az
elektrodakat. Tartsa be a JELEN KEZIKONYV ,ALTALANOS BIZTONSAGI
FELTETELEK” bekezdésében feltiintetett eléirasokat!

6.4 FELAUTOMATA VAGY KEZI PONTHEGESZTESI ELJARAS

Minden szerszamra érvényes miveletek, az “Easy, Pro, Multi”

kiindulva:

- Valassza ki a hegesztendd lemezeket (anyagok és vastagsagok) a kodolo
segitségével.

- Jelenitse meg az el6re bedllitott ponthegesztési paramétereket (C-1 abra).

- Perszonalizélja, szikség esetén a ponthegesztési programot (lasd 6.2.4
bekezdés).

izemmodokbal

6 4.1 PNEUMATIKUS FOGO
Vélassza ki a folyamatos vagy a pulzalé ponthegesztési funkciét (C-2 Abra).
- Tamassza a fix hegesztékar elektrodajat a ponthegesztésre szant két lemez
egyikének a fellletére.
- Nyomja meg a fog6é markolatan Iévé gombot, elérve ezzel:
a) Alemezek elektrodak kozé zarasat.
b) A ponthegesztési ciklus beinditasat, ekkor az aram athaladasat a vezérlé

panelen led _%_Jelm

- Engedje ki a gombot a led g kialvasa utan néhany pillanattal.

- Aponthegesztés végén az Atlagos hegeszt6aram (kivéve a kezdeti felfutasokat és
a végso lefutdsokat) és az Elektroda nyomoerd megjelenltesre kertinek.
A megjelenitett értékekhez hozza lehet adni_egy “figyelmeztetést’, amelyet
egy piros, villogd led jelez a fogéban (lasd 1. TABL.), a ponthegesztessel elért
eredmény alapjan.

- Amunka végén helyezze vissza a fogoét a kocsin 1év6, megfelel6 tartoba.

A FIGYELEM: fesziiltségveszély! Mindig ellendrizze a fog6 tapkabelének
épségét; a bordazott védécsd nem lehet elvagva, 6sszetérve vagy 6sszenyomva!
Afogo hasznalata el6tt és alatt ellenérizze, hogy a kabel tavol essen a mozgasban
lévo részektol, héforrasoktol, éles feliiletektol, folyadékoktdl, stb..

A FIGYELEM: a fogé tartalmazza a ponthegesztéshez sziikséges
atalakito, szigetel6 és egyeniranyité egységet; amennyiben kételyei tamadnak
a fogo épségét illetéen (leesések, erds litések, stb. miatt), csatlakoztassa ki a
ponthegeszt6t és forduljon egy felhatalmazott szervizk6zponthoz.
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6.4.2 STUDDER HEGESZTOPISZTOLY

A FIGYELEM!

- A tartozékoknak a hegesztépisztoly szoritétokmanyara valé rogzitéséhez
vagy az arrdl torténd leszereléséhez két fix hatszogletli kulcsot hasznaljon,
megakadalyozva ezaltal a szoritétokmany elforgatasat.

- Ajtékon vagy motorhazfedeleken végzendd miveletek esetén kotelezd a foldel
rud csatlakoztatasa ezekhez a részekhez azért, hogy megakadalyozza az aram
athaladasat a sarokpantokon keresztiil és mindenesetre a ponthegesztésre szant
zbna kdzelében (a hosszu aramvonalak lecsdkkentik a pont eredményességét).

6.4.2.1 A foldkabel csatlakoztatasa

a) Vigye a letisztitott lemezt a lehetd legkdzelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni
kivan és tegye a foldel6 rud érintkezési felliletéhez alkalmas feluletre.

b1) Ro&gzitse a rézrudat a lemez felliletéhez egy CSUKLOS FOGO felhasznalasaval
(hegesztésekre alkalmas modell).
A “b1” modozat alternativajaként (gyakorlati megvaldsitds nehézsége), a
kévetkezé megoldast alkalmazza:

b2) Ponthegesszen egy alatétgylrit a korabban el6készitett lemez fellletére;
vezesse at az alatétgylrit a rézrad nyilasan és rogzitse a tartozékként nyujtott
szoritéval.

Alatétgyiirli ponthegesztése a foldel6é kapocs rogzitéséhez
Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba a megfelelé elektrédat (9. POZ., | Abra) és
illessze be az alatétgydrit (13. POZ., | Abra).

Tamassza az alatétgy(rit a kivalasztott zonara. Hozza érintkezésbe a féldel6 kapcsot
ugyanazzal a zénaval; nyomja meg a hegeszt6pisztoly gombjat és végezze el annak
az alatétgylriinek a hegesztését, amelyre a rogzitést végre kell hajtani a korabban
leirtak alapjan.

Csavarok, alatétek, szogek, szegecsek ponthegesztése

Tegye be a pisztolyba a megfelel6 elektrédat, illessze be a ponthegesztésre szant
elemet és helyezze a lemezen a kivant pontra; nyomja meg a pisztoly gombjat csak a
beallitott id6 eltelte utan engedje ki a gombot (zold led kialvasa

- Lemezek ponthegesztése csak egy oldalon .
Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba az eléirt elektrodat (6. POZ., | Abra) és
nyomja a ponthegesztésre szant fellletre. Miikddtesse a pisztoly gombjat csak a
beallitott id6 eltelte utan engedje ki a gombot (led kialvasa ).

A FIGYELEM!

A ponthegeszté lemez maximalis vastagsaga csak az egyik oldalon: 1+1 mm . Nem

engedélyezett ez a ponthegesztés a karosszéria vazszerkezetén.

A lemezek ponthegesztésében helyes eredmények eléréséhez néhany alapvetd

ovintézkedés betartasa szlikséges:

1 - Kifogastalan foldel6 csatlakozas.

2 - A két, ponthegesztésre szant részt az esetleges festékektdl, zsirtdl, olajtol

letisztitott allapotban kell alkalmazni.

3 - Akét, ponthegesztésre szant résznek egymassal érintkeznie kell, légrés nélkl,
szlikség esetén egy szerszammal nyomja Ossze és nem a pisztollyal. A tul
erbteljes 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 elektrodat enyhe nyomas kifejtésével
tdmassza ra (3+4 kg). Nyomja meg a gombot és hagyja eltelni a ponthegesztési
id6t, csak azutan tavolitsa el a pisztolyt.

8 - Soha ne tavolodjon el 30 cm-nél tavolabb a foldelés rogzitési pontjatol.

N ooh

Specialis alatétgydiriik egyidejii ponthegesztése és kihuzasa

Ez a funkcio ugy haijthat6 végre, hogy fel kell szerelni a a szoritétokmanyt (4. POZ.,

| Abra) a kihizé egységre (1. POZ., | Abra) és alaposan meg kell huzni, majd
rakapcsolni a kihiizé masik végét a plsztolyra (1 Abra) és erésen megszoritani. lllessze
be a specialis alatétgy(irit (14. POZ., | Abra) a szoritstokmanyba (4. POZ., | Abra)
és a megfeleld csavarral rogzitse (| Abra) Ponthegessze az érdekelt zénara, miutan
beallitotta a ponthegesztét az alatétgyliriik ponthegesztésére és kezdje el a kihtizast.
A végén forgassa el a kihuzot 90°-kal az alatétgylrl levalasztasahoz, amelyet ismét
ponthegeszteni lehet egy Uj poziciéba.

E J
Lemezek melegitése és préselése

Ebben az operativ médozatban a TIMER alaphelyzeti beadllitds szerint ki van
kapcsolva; a hegesztési id6 kivalasztasaval a kijelz6 megjeleniti az “inf” = Végtelen
id6t.

A miiveletek id6tartama tehat kézi vezérlés, mivel az az id6 hatarozza meg, amig a
pisztoly gombjat benyomva tartjak.

Az aramer6sség szabdlyozasa automatikus a kivalasztott
fliggvényében.

E
Lemezek melegitése

Szerelje fel a szénelektrédat (12. POZ., | Abra) a pisztoly szoritétokmanyaba és a
gy(rivel rogzitse. Erintse meg a szén hegyével a korabban megtisztitott feliiletet
és nyomja meg a pisztoly gombjat. Kivilr6l befelé haladva, kérkérds mozgassal
dolgozzon, felmelegitve ezaltal a lemezt, amely megkeményedve vissza fog teri az

lemezvastagsag

Annak elkerulesehez hogy a lemez tulsagosan felmelegedjen, kis fellileteket kezeljen
és a mivelet utan azonnal térélje at egy nedves ronggyal, lehiitve ezzel a kezelt részt.

5
Lemezek préselése

Ebben a pozicidban a megfelel6 elektrodaval dolgozva ismét Ossze lehet lapitani
olyan lemezeket, amelyek helyi alakvaltozasokon mentek keresztil.
(©

Szaggatott ponthegesztés (Foltozas)

Ez a funkcid kis, négyszog alaku lemezek ponthegesztésére alkalmas, rozsdasodasbol
vagy mas okokbdl eredé lyukak betakarasahoz.

Tegye a megfeleld elektrodat (5. POZ., | Abra) a szoritétokmanyra, gondosan szoritsa
meg a rogzitégyrdt. Tisztitsa le az érdekelt feliiletet és gy6z8djon 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 ponthegeszté altal megadott munka/sziinet intervallumokat.
MEGJ.: A munkavégzés folyaman enyhe nyomast gyakorolijon ra (3+4 kg), a
hegesztend6 Uj darab peremétéL 2+3 mm —re alakitson ki egy idedlis vonalat.

A j6 eredmények eléréséhez:

1 - Ne tavolodjon el 30 cm-nél tavolabb a foldelés rogzitési pontjatdl.

2 - Legdfelijebb 0.8 mm-es vastagsagu takarélemezt alkalmazzon, amely jobb, ha
rozsdamentes acélbol van.

3 - Utemezze az el6told6 mozgast a ponthegesztd altal megszabott ritmusban.
Haladjon elére a szlinet pillanataban és alljon meg a ponthegesztés pillanataban.

A tartozékként nyuijtott kihizo felhasznalasa (1. POZ., | Abra)

Alatétgyiirik rakapcsolasa és kihuzasa

Ez a funkcié ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (3. POZ.,
Abra) az elektroda testre (1. POZ., | Abra) és azon meg kell szoritani. Kapcsolja ra a
korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett alatétgydriit (13. POZ., | Abra) és kezdje
el a kihuzast. A végén forgassa el a kihtizot 90°-kal az alatétgylri levalasztasahoz.

Csapok rakapcsolasa és kihuzasa

Ez a funkci6 ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (2. POZ.,

| Abra) az elektroda testre (1. POZ., | Abra) és azon meg kell szoritani. Vezesse
be a korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett csapot (15-16. POZ., | Abra) a
szoritdtokmanyba (1. POZ., | Abra) ugy, hogy a végét tolja a kihuzo felé (2. POZ.,
| Abra) A beillesztés végén engedije el a szoritétokmanyt és kezdje el a kihuzast. A
végén hlzza a szoritétokmanyt a kalapacs felé a csap kivételéhez.

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 A KEZELO ELVEGEZHETI.
az elektrédahegy atméréjének és profiljanak igazitasa/visszaallitasa;
az elektrodak és a hegesztékarok cseréje;

az elektrodak sorbarendezésének ellendrzése;

a kabelek és a fogo hiitésének ellendrzése;

a kondenzviz leeresztése a siiritett levegé bemeneti sziir6bol;

a hitéfolyadék-tartalyban a szint id6szakos ellenérzése.

a folyadékveszteség teljes hianyanak idészakos ellenérzése.

a ponthegesztd és a fogo tapkabel épségének ellendrzése.

a hitoéfolyadék cseréje minden 6 honapban.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS
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 aramités 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 haszndlattol 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 6sszek6té csavarok a
kimeneti rudaknal / huzaloknal j6l meg legyenek huzva és azokon ne mutatkozzanak
oxidacio vagy tulmelegedés jelei.

7.2.1 Beavatkozasok a GRA-n

Az alabbi esetekben:

- atartalyban a folyadékszint helyreallitdsanak nagyfoku sziikségessége;

- a7-es riasztas beavatkozasanak tulzott gyakorisaga;

- folyadék szivargasok;

a hiitéegység zonajan belll jelenlévd, esetleges problémak vizsgalatanak elvégzése
javasolt.

Minden esetben tekintetbe véve az altalanos figyelmeztetéseket tartalmazo, 7.2
szakaszt és a ponthegesztd taphalozatbdl valo kicsatlakoztatasa utan végezze el az
oldalsé panel eltavolitasat (L ABRA).

Ellenérizze, hogy nincsenek-e szivargasok akar a csatlakozasokbdl, akar a
cs6vezetékekbdl. Folyadékszivargas esetén végezze el a sérilt rész cseréjét.
Tavolitsa el a karbantartds folyaman esetleg kifolyt folyadékot és zarja vissza az
oldalsé panelt.

Ezutan hajtsa végre a ponthegesztd visszadllitasat, a 6. bekezdésben megjeldlt,
megfeleld informaciok felhasznalasaval (Ponthegesztés).

7.2.2 A Bels6 Elem cseréje

Abban az esetben, ha a datumot és az érat nem raktarozza a memdariajaban, akkor
az ellendrz6 panel hatoldalan elhelyezett elem (CR2032 — 3V) kicserélése javasolt.
Ahalézatbol kicsatlakoztatott gépen csavarja ki az ellen6rz6 panel csavarjait, tavolitsa
el a konnektorokat és cserélje ki az elemet.

A FIGYELEM! Gy6zédjon meg arrél, hogy a panel gépre torténd
visszaszerelése el6tt csatlakoztatott minden konnektort.

8. MEGHIBASODASOK FELTARASA

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB

VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI

SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZ ALABBIAKAT:

- A ponthegesztd zart fékapcsoldja esetén (poz. “ | ”) a kijelz6 be legyen kapcsolva;
ellenkez6 esetben a meghibasodas a tapvonalban van (kabelek, csatlakozéaljzat
és -dugo, biztositékok, tulzott feszlltségesés, stb.).

- Akijelzé nem Jelenlt meg riasztasi jeleket (Iasd 1. TABL.): a riasztas megsziinése
utan nyomja meg a “START” -t a ponthegeszt6 ismételt aktivalasahoz: ellendrizze a
hitéfolyadék helyes keringését és esetleg csokkentse a munkaciklus bekapcsolasi
idejét.
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A szekunder halézat részét képezd elemek (hegesztkartarté Ontvények -
hegeszt6karok - elektrodatartok - kabelek) ne keriiljenek hasznalhatatlan allapotba
meglazult csavarok vagy oxidaciok miatt.

A hegesztési paraméterek megfeleljenek a folyamatban 1évé megmunkalasnak.

A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkllonitse a nagyfesziltségli primer csatlakozasokat a
kisfeszlltségl szekunder csatlakozasoktol.

Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgyriit és csavart a burkolat visszazarasahoz.
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6.3 PROCEDEUL DE PUNCTARE AUTOMATA
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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 fii 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.

- La aparatele de sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic trebuie
blocat intrerupatorul general in pozitia ,,0” cu lacatul din dotare.

Aceeasi procedura trebuie respectata la bransarea la reteaua hidrica sau la
o unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu
lichid) si la toate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

- Este interzisa utilizarea aparatului in zonele clasificate cu risc de explozie din
cauza prezentei gazelor, prafurilor sau a cetii.

e VNN

- Nu sudati containere, recipiente sau conducte care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati sa lucrati cu materiale curatate cu solventi clorurati sau in apropierea
acestor substante.

- Nu sudati recipiente aflate sub presiune.

- Indepartati din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex. lemn,
hartie, carpe etc.).

- Lasati sa se raceasca piesa de-abia sudata! Nu asezati piesa in imediata
apropiere a substantelor inflamabile.

- Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace pentru aspirarea fumurilor de
sudura in apropierea electrozilor; este necesara o abordare sistematica
pentru evaluarea limitelor de expunere la fumurile de sudura in functie de
compozitia si de concentratia acestora, precum si de durata expunerii.

PO®O®

- Protejati intotdeauna ochii cu ochelari speciali de protectie.

- Purtati manusi si haine de protectie corespunzatoare pentru lucrarile de
sudura prin rezistenta.

- Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive,
se constata un nivel de expunere personala zilnica (LEP,d) egala sau mai

mare de 85db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de
protectie individuala.
)
A
EMF )
SIAIEE
- Trecerea curentului de sudura in puncte provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.
Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale
(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).
Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
aparatului de sudura in puncte.
Acest aparat de sudura in puncte corespunde standardelor tehnice de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la
campurile electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce

expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de punctare
(daca sunt prezente).

- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
punctare.

- 8a nu infagoare niciodata cablurile de punctare (daca sunt prezente) in jurul
corpului.

- Sa nu puncteze avand corpul in mijlocul circuitului de punctare. Sa tina
ambele cabluri pe aceeasi parte a corpului.

- 8a conecteze cablul de intoarcere al curentului de punctare (daca este
prezent) la piesa de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se
executa.

- Sanu puncteze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura in puncte
(distanta minima: 50cm).

- Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de punctare.

- Distanta minima:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);

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

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura in puncte corespunde cerintelor standardului tehnic de
produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional.
Nu este asiguratda corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in
cladirile de locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa
tensiune care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

UTILIZAREA PREVAZUTA

Instalatia a fost proiectata pentru a fi utilizata numai in atelierele de tinichigerie
pentru repararea autovehiculelor: trebuie sa fie utilizata pentru sudura in puncte
a uneia sau a mai multor table de otel cu continut scazut de carbon, cu forma si
dimensiuni variabile in functie lucrarea ce urmeaza a fi efectuata.

A RISCURI REZIDUALE é

RISC DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE

NU PUNETI MAINILE IN APROPIEREA PIESELOR IN MISCARE!

Modalitatea de functionare a aparatului de sudura in puncte si caracterul

variabil al formei si dimensiunilor piesei de prelucrat impiedica realizarea unei

protectii integrate impotriva pericolului de strivire a membrelor superioare:

degete, mana, antebrat.

Riscul trebuie redus prin adoptarea unor masuri de prevenire adecvate:

- Operatorul trebuie sa fie 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
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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; tineti 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).

INTRERUPATOR GENERAL BLOCAT PE ,,0” CU LACATUL INCHIS Sl CHEIA
SCOASA la modelele actionate cu CILINDRU PNEUMATIC).

DEPOZITAREA

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii inchise.
- Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 80%.

- Temperatura mediului inconjurator trebuie sa fie cuprinsa intre -15°C i 45°C.
In cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu lichid si la o temperatura a
mediului inconjurator sub 0°C: folositi lichidul antigel prevazut de producator
sau goliti complet circuitul hidraulic si rezervorul de lichid.

Utilizati intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Instalatie mobila pentru sudura prin rezistenta (aparat de sudura in puncte) controlata

de microprocesor, tehnologie inverter cu frecventd medie, alimentare trifazata si

curent continuu de iegire.

Aparatul de sudura in puncte este prev