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Cod.954548

EN  IT  FR  ES  DE  RU  PT  
EL  NL  HU  RO  SV  DA  

NO  FI  CS  SK  SL  HR-SR  
LT  ET  LV  BG  PL  AR

(EN) INSTRUCTION MANUAL
(IT) MANUALE D’ISTRUZIONE
(FR) MANUEL D’INSTRUCTIONS
(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG

(PT) MANUAL DE INSTRUÇÕES

(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING
(HU) HASZNÁLATI UTASÍTÁS

(SV) BRUKSANVISNING
(DA) INSTRUKTIONSMANUAL
(NO) BRUKERVEILEDNING
(FI) OHJEKIRJA

(HR-SR)

(ET) KASUTUSJUHEND

(AR) دليل التشغيل

(EN) Spot welders
(IT) Puntatrici
(FR) Postes de soudage par points
(ES) Soldadoras por puntos
(DE) Punktschweißmaschinen

(PT) Aparelhos para soldar por pontos

(NL) Puntlasmachines

(SV) Häftsvetsar
(DA) Punktsvejsemaskinens
(NO) Punktsveisemaskiner
(FI) Pistehitsauskoneet

(LT) Taškinio suvirinimo aparatas
(ET) Punktkeevitusmasin

(PL) Spawarka punktowa
(AR) آ�ت اللحام بالتدبيس
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(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ÉLECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELÉCTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR 

خطــر الصدمــة الكهربائيــة 

خطــر أدخنــة اللحــام 

خطــر ا�نفجــار 

ــة  ــس الواقي ــداء الم'ب ام بارت + ــ-, ا�ل

ــة  ــازات الواقي ــداء القف ام بارت + ــ-, ا�ل

ــام  ــن اللح ــة ع ــجية الناتج ــت البنفس ــعة تح ــرض ل'ش ــر التع خط

= إنــد�ع حريــق  خطــر التســبب <+

خطــر التعــرض لحــروق 

(EN) DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD - (IT) PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI - (FR) DANGER CHAMPS MAGNÉTIQUES INTENSES - (ES) PELIGRO CAMPOS MAGNÉTICOS 

(ET) OHT - TUGEVAD MAGNETVÄLJAD 
 خطــر

حقــول مغناطيســية كثيفة

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO 

ــة  ــ-= مؤين ــعاعات غ ــرض �ش ــر التع خط

خطــر عــام 

ــة  ــارات واقي ــداء نظ ام بارت + ــ-, ا�ل

NEOPRÁVNENÉHO PRÍSTUPU K OSÔB - 

يحظــر دخــول ا�شــخاص الغــ-= مــKح لهــم 

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO.
(FR) LÉGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION.

(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN.

(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD.

DE INTERZICERE.

(DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(FI)  VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.

(SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA I ZABRANA. 

(ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

(AR) لزام والحظر Oمفاتيح رموز الخطر وا�
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 = ام باســتخدام قنــاع وا<, + ا�لــ-,

ا�ذن  بحمايــة  ا�لــزام 
(EN) DANGER OF CRUSHING UPPER LIMBS - (IT) PERICOLO SCHIACCIAMENTO ARTI SUPERIORI - (FR) RISQUE D’ÉCRASEMENT DES MEMBRES SUPÉRIEURS - (ES) PELIGRO 

خطــر دهــس ا�طــراف العلويــة 

متحركــة  أجــزاء  إنتبــه 
(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’USO DELLA MACCHINA AI PORTATORI DI APPARECCHIATURE 
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L’UTILISATION DE LA MACHINE EST DÉCONSEILLÉE AUX PORTEURS D’APPAREILS ÉLECTRIQUES OU ÉLECTRONIQUES 

ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVÄNDA 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 

ونيــة الحيويــة  يحظــر اســتخدام ا�لــة لحامــ]= ا�جهــزة الكهربائيــة وا�لك-,

(SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - 

المعدنيــة  الســمع  اجهــزة  مســتخدمي  عــ]  ا�لــة  اســتخدام  يحظــر 

ــة  ــات ممغنط ــاعات وبطاق ــة، س ــياء معدني ــتخدام أش ــر اس يحظ

NON AUTORISÉ - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) 

ATT ANVÄNDA APPARATEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER 

لهــم  مــKح  الغــ-=  ا�شــخاص  قبــل  مــن  ا�ســتخدام  يحظــر 
(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 l’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 à un centre de collecte autorisé. - 
(ES) Símbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrónicos. El usuario tiene la obligación de no eliminar este aparato como desecho urbano sólido 
mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol für die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Geräte. Der Benutzer hat pflichtgemäß 
dafür zu sorgen, daß dieses Gerät nicht mit dem gemischt erfaßten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muß er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. 

toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (HU) Jelölés, mely 

av elektriska och elektroniska apparater. Användaren får inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushållsavfall, utan måste vända sig till en auktoriserad 
insamlingsstation. - (DA) Symbol, der står for særlig 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 må oppfylle 

ونيــة. يجــب عــ] المســتخدم عــدم التخلــص مــن هــذا الجهــاز وكأنــه نفايــات البلديــة الصلبــة المختلطــة، بــل عليــه التوجــه إ` مراكــز تجميــع النفايــات المُــKح بهــا لك-, Oجهــزة الكهربائيــة وا�f'رمــز يشُــ-= إ` التجميــع المنفصــل ل



- 4 -

(EN) GUARANTEE AND CONFORMITY - (IT) GARANZIA E CONFORMITÀ - (FR) GARANTIE ET CONFORMITÉ - (ES) GARANTÍA Y CONFORMIDAD - (DE) GARANTIE UND KONFORMITÄT 

OVERENSSTEMMELSESERKLÆRING - (NO) GARANTI OG KONFORMITET - (FI) TAKUU JA VAATIMUSTENMUKAISUUS’ - (CS) ZÁRUKA A SHODA - (SK) ZÁRUKA A ZHODA - (SL) 

الضمان والتوافق
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PROFESSIONAL USE

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 

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.

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.

- 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 

 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.

  

- Do not weld on containers, receptacles or piping that contain or have 

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

- Do not weld on pressurised containers.

etc.).

substances.

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.

   

- Always protect the eyes with suitable eye protectors.

personal protection devices is compulsory.

      

around the spot welding circuit.

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 

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

- 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, 

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

welding circuit. 

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 

a low carbon content, having a shape and size that vary according to the work 
to be carried out.

RESIDUAL RISKS   
RISK OF UPPER LIMBS BEING CRUSHED

Both the operating method for the spot welder and the variability in shape 
and size of the piece being welded make it impossible to provide integrated 

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

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

placed on the relative handles; always keep hands away from the electrodes. 

- 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.

disconnected from the power supply; for pneumatic cylinder-operated spot 

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 

 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 

tipping.

section of this handbook.

electric and pneumatic (if present) power supplies before moving the unit 
to another work area. Pay attention to obstacles and unevenness on the 
ground (for example cables and piping).

- UNINTENDED USE
 It is dangerous to use the spot welder for any purpose other than that for 

which it is intended (see INTENDED USE).

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

- Electrode replacement or maintenance

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

areas.

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

empty the hydraulic circuit and the tank of liquid.
Always use adequate measures to protect the machine from humidity, dirt and 
corrosion.

Mobile resistance welding system (spot welding machine) with digital microprocessor 
control. Equipped with quick couplings for the welding cables, it facilitates the immediate 
interchange of equipment, allowing numerous hot and spot welding operations on 

metal.
The spot welding machine is available in two versions:
- Air cooled version abbreviated to "A.F.".
- Air and liquid cooled version (clamp) abbreviated to "AQUA"
Their main characteristics are:
- automatic selection of welding parameters;
- automatic recognition of the tool inserted;
- automatic, timed switch off command of air (liquid, if present) cooling;
- choice of the best spot welding current according to the mains power available;

- Backlit LCD display that shows the controls and the set parameters;
The spot welding machine can work on sheet metal in iron with low carbon content or 
on sheet metal in zinc-plated iron.

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

- Pneumatic clamp with liquid cooled cables (120 mm arms): AQUA version;
- Unit integrated for closed circuit liquid cooling: AQUA VERSION;

- Integrated trolley;

- Pairs of arms with electrodes in various lengths and/or shapes for the pneumatic 
clamp with air/liquid cooling (see spare parts list).

- Manual clamp with cable pair.
- Pair of arms with electrodes in various lengths and/or shapes for the manual clamp 

(see spare parts list).
- Manual "C" clamp with cables.
- Studder kit with separate earth cable and accessories box.
- Double spot gun, air cooled, with cables.
- Studder kit without trigger, with earth cable (contact welding without using button).
- Support pole kit with weight unloader for clamp.

The main data required for spot welding machine use and performance are given in 
the characteristics plate and have the following meaning.
1 - Number of phases and frequency of the power supply line.
2 - Power supply voltage.
3 - Network power at permanent regime (100%).
4 - Nominal network power with 50% intermittence ratio.
5 - Maximum no-load voltage at the electrodes.
6 - Maximum current with electrodes in short-circuit. 
7 - Secondary power at permanent regime (100%).
8 - Gauge and length of the arms (standard).
9 - Minimum and maximum force adjustable from the electrodes.
10 - Nominal pressure of the compressed air source.
11 - Compressed air source pressure necessary for obtaining maximum electrode 

force.
12 - Cooling liquid capacity.
13 - Cooling liquid nominal pressure drop.
14 - Equipment mass.
15 - Safety symbols, the meaning of which is given in chapter 1 “General resistance 

welding safety”.
The meanings of the symbols and numbers on the example plate are indicative; 

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

General characteristics
- Voltage and power supply frequency : 400 V (±15%) ~ 2 ph-50/60 Hz
 or : 230 V (±15%) ~1 ph-50/60 Hz
- Electrical protection class : I
- Insulation class : H
- Casing protection rating : IP 20
- Cooling type : A.F. (Forced air), liquid (AQUA version) 
- (*) Dimensions (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Weight : 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Max. power in short-circuit (Scc) : 58 kVA
- Max. power factor : 0.8
- Delayed network fuses : 32 A (400 V)/64 A (230 V)
- Automatic line switch : 32 A @ 400 V (“C”- IEC60947-2)
   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

Output
- No-load secondary voltage (U2 d) : 10 V
- Max. spot welding current (I2 max.) : 7 kA
- Spot welding capacity : max. 3 + 3 mm
- Intermittence ratio : 1.5% A.F., 3% AQUA
- Maximum force at the electrode :  150 daN
- Arm projection :  120-500 mm
- Spot welding current adjustment :  automatic
- Spot welding time adjustment : automatic according to the thickness 

of the sheet and the clamp used
(*) NOTE: the mass does not include the cables and the support column.
(**) NOTE: the generator weight does not include the clamp and the support column. 

General characteristics
- Maximum pressure (pmax) : 3 bar
- Cooling power (P @ 1l/min.) : 1 kW
- Tank capacity : 8 l
- Cooling liquid : coolant

1 - Control panel;
2 - Clamp cable attachment (dinse);
3 - Quick coupling for air hose connection;
4 - Rapid hold to attach the cooling tubes (AQUA version);
5 - 14-pin connector;

6 - Main switch;
7 - Power cable input;

9 - Cooling unit tank tap (AQUA version);
10 - GRA liquid level (AQUA version);
11 - GRA air valve (AQUA version).

1.  Multifunction button
 a) “

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

studder gun).
 c) CHOOSING THE UNIT of MEASUREMENT: 
  keeping this key pressed for 3 seconds, the operator can set the units for 

measuring the thickness of the sheets in “millimetres” [mm], “gauge” [ga] or 
inches [in].

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

[-] key decreases it.
 b) TIME  or POWER  SELECTION FUNCTION :

  by keeping the [-] key pressed for 3 seconds, the welding time  can be 
increased or decreased as to the value set automatically by the machine 

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

be increased or decreased as to the value set automatically by the machine;
  by programming the spot welding power, the factory-programmed current 

 

selected current and the maximum network power, which must be available 
in the installation area (installed power), to prevent the line protection from 
cutting in untimely.

compatible, selecting 7 kA and guaranteeing greater operation safety in all 
applications.

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

5. 
 Signals that the  key must be pressed to prepare the machine for welding.

 Shows the sheet thickness and possible alarm codes.

7. 
 It can be activated by connecting the Studder gun either with or without trigger 

 (contact activation version).

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

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

 Indicates individual spot welding with suitable electrode.

 Indicates sheet tempering with the carbon electrode.

 Indicates sheet upsetting with the relative electrode.

 Indicates intermittent spot welding for sheet patching with relative electrode.

 Indicates the level of the welding time  or  respect at the automatically 
set value .

10. 
 Indicates that impulse spot welding has been activated (only for pneumatic 

clamps).

11. 
 Indicates that a “manual” clamp, not a “pneumatic” one, is being used.

 Indicates that the clamp being used is energised.

 

  indicate double tip clamp,  indicate “X” clamp,  can be 
activated using the Studder gun.

 Is the thickness of the sheet to be welded.

17. 
 Indicates that the machine is being thermostatically protected.

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

 Indicates the measurement unit of the metal sheet thickness .

Adjusts the pressure applied to the pneumatic clamp electrodes using the adjustment 

setting the maximum pressure below 8 bar.

a) Thermostatic safeguard:
 Intervenes if the spot welding machine overheats because the cooling liquid is 

 AL1 = machine thermal alarm.
 AL2 = clamp, studder thermal alarm.
 EFFECT: movement blocked, electrodes opened (cylinder at discharge); current 

blocked (welding inhibited).
 RESET: manual (use the “START” push-button when the permitted temperature 

limits are reached - the [symbol] icon switches off).
b) Main switch:
 - Position “O” = open and lockable (see chapter 1).
  

that connect the power cable are being powered.
 - Position “I” = closed: stapler being powered but not operating (STAND BY - the 

“START” push-button must be pressed).
 - Emergency function
  With the spot welding operating, the opening (pos. “I”=>pos “O”) determines a 

stop in safety conditions:
 - current inhibited;
 - electrodes open (cylinder at discharge);
 - automatic restarting inhibited.
  

 c) Cooling unit safety (AQUA version)
 This is triggered in the event of no or loss of cooling liquid pressure; 
 The operation is signalled on the display with AL 9 = no liquid alarm.
 EFFECT: movement blocked, electrodes opened (cylinder at discharge); current 

blocked (welding inhibited).
 RESET: top-up the cooling liquid then switch the machine off and on again (see 

d) Over and under voltage protection
 The intervention is signalled on the display by AL 3 = overvoltage alarm and by AL 

4 = undervoltage alarm.
 EFFECT: movement blocked, electrodes opened (cylinder at discharge); current 

blocked (welding inhibited).
 RESET: manual (use the “START” push-button). 
e) “START” push-button (Fig. C-5).
 This push-button must be pressed to control welding in each of the following 

conditions:
 - when the master switch is switched off (pos “O” => pos “I”);
 - each time the safety/protection devices cut in;
 - after the power supply (electricity and compressed air) has been returned after 

being disconnected upstream or after a failure;
  

5. INSTALLATION

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

The spot welding machine must be lifted with a double cable and hooks that are of a 
suitable size for the machine weight, using the relative M8 rings. 
Slinging the spot welding machine using means other than those indicated is 
FORBIDDEN.

Reserve a space in the installation area that is large enough and without obstacles 
for guaranteeing access to the control panel, the main switch and the work area in 
complete safety.
Make sure there are no obstacles near the areas where the cooling air enters and exits, 
ensuring that conductive power, corrosive vapour, humidity, etc. cannot be sucked in.

compact, and suitable for supporting the weight (see “technical data”) to prevent the 
danger of toppling or dangerous movements.

Before making any electrical connection, make sure the spot welding machine plate 
data correspond with the mains voltage and frequency available in the installation 
area.
The spot welding machine must only be connected to a power supply system with 
neutral conductor connected to earth.
To guarantee protection against indirect contact, use residual-current devices of the 
following type:
- Type A (  ) for single-phase machines;

- Type B (  ) for three-phase machines.

- The spot welding machine does not meet the requirements of the IEC/EN 61000-
3-12 directive. 

 If it is connected to a public power grid, the installer or user must make sure that 
the welding machine can be connected (if necessary consult the utility company).
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Connect a normalised plug (3P + E: only 2 poles are used; INTERPHASE connection!) 
of suitable capacity to the power supply plug and prepare a mains socket that is 
protected by fuses or by a circuit breaker; the relative earth terminal must be connected 
to the earth conductor (yellow-green) of the power line.
The capacity and intervention characteristic of the fuses and circuit breaker switch are 
given in the “TECHNICAL DATA” paragraph.
Should several spot welding machines be installed, distribute the power supply 
cyclically between the three phases so as to create a more balanced load, for example:
spot welding machine 1: L1-L2 power supply;
spot welding machine 2: L2-L3 power supply;
spot welding machine 3: L3-L1 power supply.

system (class I) ineffective, with resulting serious risks for people (e.g. electric 

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

adapt to the connections available in the installation area.

the machine switched off and disconnected from the mains supply. 
Never use polypropylene based antifreeze liquids. 
Only use the coolant recommended by the manufacturer. 
- Open the discharge valve (FIG. B-11). 
- Fill the tank with coolant using the nozzle (Fig. B-9): capacity of the tank = 8 l; pay 

- Close the tank cap. 
- Close the discharge valve.

5.7 PNEUMATIC CLAMP CONNECTION (Fig. F)

 

them and fasten them on the panel.

(air cooling); large plug (pneumatic gun control air).

couplings of the machine, respecting the colours: blue tube on blue socket, red 
tube on red socket.

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

(FIG. G)
- Connect the DINSE plugs with the relative sockets; only for the studder: connect 

the gun and the earth to the relative dinse, as shown in the machine screen printing.
- Insert the control cable connector into the relative socket.
 The compressed air vents do not have to be connected.

- Proceed in the same manner as with the pneumatic clamp, using only the cooling 
air plug.

Before carrying out any spot welding operation, a series of checks and adjustments 
must be made with the main switch at “O” and the padlock closed.
- Make sure the electrical connection has been carried out correctly as indicated in 

the previous instructions.
- Check the compressed air connection; connect the supply hose to the pneumatic 

network, adjust the pressure using the reduction knob until a value of between 4 
and 8 bar (60 - 120 psi), according to the thickness of the plate to be spot welded, 
can be read on the gauge.

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

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

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

 FIG. I shows a “standard” adjustment of the electrode position with clamp resting.
- Using the manual clamp, consider that the power of the electrodes during the spot 

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

The parameters that determine the diameter (section) and mechanical seal of the 
spot are:
- Force at the electrode.
- Spot welding current.
- Spot welding time.

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

Insert the  pulse, having to spot weld sheets of thickness 0.8-1.2 mm at a high 
yield point.
The pulse period is automatic, and as such does not need to be adjusted.

 or 

manner; compatibly with the power available in the installation area, reprogram the 
spot welding machine at maximum current (see paragraph 4.2.1): high spot welding 
currents combined with reduced times give better spot characteristics.
The spot is considered as correct when the nugget of the weld point can be extracted 
from one of the two sheets when tension is tested.

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

- Place an electrode on the surface of one of the two sheets to be spot welded.
- Press the push-button on the clamp handle to:
 a) Close the sheets between the electrodes with the pre-adjusted force (cylinder 

movement).
 b) Pass the set welding current for the set time, signalled by the  icon that 

switches on and off.
- Release the push-button a few moments after the icon has switched off (end of 

welding); this delay (maintenance) gives the weld better mechanical characteristics.

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

switches on and off.
- Release the clamp lever a few moments after the icon has switched off (end of 

welding); this delay (maintenance) gives the weld better mechanical characteristics.

that stops the spindle from rotating.
- If working on doors or hoods, connect the earth bar to them to prevent 

current from passing through the hinges, and near the area to be spot welded 

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

b1) Fix the copper bar to the sheet surface, using a JOINTED CLAMP (welding 
model).

b2) Spot weld a washer to the previously prepared sheet surface; pass the washer 
through the slit in the copper bar and lock it in position with the supplied clamp.

Mount the relative electrode (POS. 9, Fig. M) in the gun spindle, and insert the washer 
(POS. 13, Fig. M).
Place the washer in the selected area. Place the earth terminal in contact in the 

indicated previously.

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

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

mm. This type of spot welding cannot be used on the supporting frames of the 
chassis.
To obtain correct results when sport welding sheets, some fundamental precautions 
must be taken:
1 - An impeccable earth connection.
2 - Any paint, grease, oil must be cleaned from the two parts to be spot welded.
3 - The parts to be spot welded must be in contact with each other, without gaps; 

if necessary press with a tool, not with the gun. Excessive pressure brings bad 
results.

4 - The upper piece must not be thicker than 1 mm.
5 - The electrode tip must have a diameter of 2.5 mm.
6 - Tighten the nut that locks the electrode well, make sure the welding cable 

connectors are locked.
7 - When spot welding, position the electrode and push it slightly (3-4 kg). Press the 

push-button and allow the spot welding time to elapse, and only then remove the 
gun.

Contemporaneous spot welding and drawing of special washers 
This function can be carried out by assembling and fully tightening the spindle (POS. 
4, Fig. M) on the body of the extractor (POS. 1, Fig. M): hook and fully fasten the other 
end of the extractor on the gun. Insert the special washer (POS. 14, Fig. M) into the 
spindle (POS. 4, Fig. M), and lock it with the relative screw (Fig. M). Spot weld in the 
relative area, adjusting the spot welding machine as if spot welding washers, and start 
drawing.
At the end, rotate the extractor by 90° to release the washer, which can be spot welded 
in a new position.
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Sheet heating and upsetting  
In this mode the TIMER is disabled.
Operation duration is therefore manual, being determined by the time in which the gun 
push-button is kept pressed.
Current intensity is adjusted automatically according to the thickness of the selected 
sheet.
Fit the carbon electrode (POS. 12, FIG, M) into the gun spindle, locking it with the ring 
nut. Touch the area, that was previously bared, with the carbon tip and press the gun 
push-button. Work from the outside to the inside, using a circular movement to heat 
the sheet which undergoes work hardening and returns to its original position. 
To prevent the sheet from drawing too much, treat small areas and immediately after 
wipe using a damp cloth to cool the treated part.

Sheet upsetting  

deformations.

Intermittent spot welding 
This function is suitable for spot welding small rectangles of sheet in order to cover 
holes caused by rust or other reasons.
Place the relative electrode (POS. 5, Fig. M) on the spindle, accurately tighten the ring 
nut. Bare the involved area and make sure the piece of sheet to be spot welded is 
clean and free from grease or paint.
Position the workpiece and place the electrode against it, then press the gun push-
button. Keeping it constantly pressed move forward rhythmically, following the work/
pause intervals given by the spot welding machine. 

Press lightly while working (3-4 kg), following a line that is ideally 2-3 mm from 
the edge of the new piece to be welded.
To obtain good results:

2 - Use cover sheets that are no more than 0.8 mm thick, better if of stainless steel.
3 - Move forward in time with the spot welding machine rhythm. Move forward during 

the pause moments, and stop while spot welding.

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

This function is carried out by assembling and tightening the spindle (POS. 3, Fig. M) 
onto the body of the electrode (POS. 1, Fig. M). Hook the washer (POS. 13, Fig. M), 

extractor by 90° to detach the washer.

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

spindle towards the hammer to remove the plug.

STUDDER TOUCH
The studder can be supplied in the version without push-button.
To spot weld, just place the tool against the piece to be welded, which is connected to 
the earth cable: after a few moments, the machine recognises the contact and starts 
the stop automatically.

7. MAINTENANCE

THE MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.

7.1 ROUTINE MAINTENANCE
ROUTINE MAINTENANCE WORK CAN BE PERFORMED BY THE OPERATOR.

- replace the electrodes and arms;
- control alignment of the electrodes;
- control cooling of the cables and clamp;

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

- periodic control of the level of the cooling liquid tank.
- periodic control of the total absence of liquid leaks.
- change the coolant every 6 months.

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

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.

In case of:
- excess need to restore the liquid level in the tank;
- excess frequency of alarm 9 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. N).
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).

IN THE EVENT OF UNSATISFACTORY OPERATION, AND BEFORE CARRYING 
OUT THE MOST SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR SUPPORT 
CENTRE, CHECK:
- With the spot welding machine main switch closed (pos. "I") the display is ON; if 

this is not the case, 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. 2): 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 of the secondary circuit parts (arm-holder – arms – electrode holder 

- The welding parameters are adequate for the work being done.
- Having carried out maintenance and repairs, restore the connections and wiring 

as they were originally, taking care they do not obstruct any moving parts or parts 
which can reach high temperatures. Wrap all the conductors as they were originally, 
taking care to keep the high voltage primary connections clearly separated from the 
secondary low voltage connections. 

 Use all the washers and original screws to close the framework up again.
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APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO 
PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A RESISTENZA

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) è 
provvista di interruttore generale con funzioni di emergenza, dotato di lucchetto 

La chiave del lucchetto può 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.

bloccato con il lucchetto chiuso e privo di chiave.

- Eseguire l’installazione elettrica secondo le previste norme e leggi 
antinfortunistiche.

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

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

- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.
- Utilizzare la puntatrice ad una temperatura ambiente dell’aria compresa tra 

- Non utilizzare la puntatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia. 
- La connessione dei cavi di saldatura e qualunque intervento di manutenzione 

ordinaria sui bracci e/o elettrodi devono essere eseguiti a puntatrice spenta e 
scollegata dalla rete di alimentazione elettrica e pneumatica (se presente). 

- Sulle puntatrici ad azionamento con cilindro pneumatico è necessario 

  La stessa procedura dev’essere rispettata per l’allacciamento alla rete idrica 
o ad una unità 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 

  

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano o che 

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

- Non saldare su recipienti in pressione.

carta, stracci, etc.).

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

   

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi occhiali di protezione.
-  Indossare guanti e indumenti di protezione adatti alle lavorazioni con 

saldatura a resistenza.

individuale.

      

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

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

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

- Fissare insieme il più vicino possibile i due cavi di puntatura (se presenti).
- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il più 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 più vicino possibile al giunto in esecuzione.

50cm).
- Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimità del circuito di puntatura. 

Questa puntatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per l’uso 
esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non è assicurata 

quelli direttamente collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che 

USO PREVISTO
L’impianto è stato progettato per essere usato esclusivamente in carrozzeria per 

o più lamiere in acciaio a basso contenuto di carbonio, di forma e dimensioni 
variabili a seconda della lavorazione da eseguire.

RISCHI RESIDUI   
RISCHIO DI SCHIACCIAMENTO DEGLI ARTI SUPERIORI

La modalità di funzionamento della puntatrice e la variabilità di forma e 
dimensioni del pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una 
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dita, mano, avambraccio.

-  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; è 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.

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 

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

- La zona di lavoro dev’essere interdetta alle persone estranee.

scollegarla dalla rete di alimentazione; nelle puntatrici ad azionamento 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 

protettivi adeguati.

RISCHIO DI RIBALTAMENTO E CADUTA

alla massa; vincolare al piano di appoggio la puntatrice (quando previsto 

pavimentazioni inclinate o sconnesse, piani d’appoggio mobili, esiste il 
pericolo di ribaltamento.

- E’ vietato il sollevamento della puntatrice, salvo il caso espressamente 

dall’alimentazione elettrica e pneumatica (se presente) prima di spostare 
l’unità in un’altra zona di lavoro. Fare attenzione agli ostacoli e alle asperità 
del terreno (per esempio cavi e tubi). 

- USO IMPROPRIO
 E’ pericolosa l’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.

- 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). 

CHIAVE ESTRATTA nei modelli con azionamento a CILINDRO PNEUMATICO).

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

chiusi.

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

oppure svuotare completamente il circuito idraulico e il serbatoio dal liquido.
Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina dall’umidità, 
dallo sporco e dalla corrosione.

Impianto mobile per saldatura a resistenza (puntatrice) con controllo digitale a 
microprocessore. Dotato di prese rapide per i cavi di saldatura, facilita la immediata 
intercambiabilità delle attrezzature, permettendo l’esecuzione di numerose lavorazioni 

e settori con lavorazioni analoghe.
La puntatrice è disponibile in due versioni:
- Versione raffreddata ad aria abbreviata in "A.F.".
- Versione raffreddata ad aria e liquido (pinza) abbreviata in "AQUA"
Le principali caratteristiche sono:
- scelta automatica dei parametri di saldatura;
- riconoscimento automatico dell’utensile inserito;
- comando automatico a spegnimento temporizzato del raffreddamento ad aria 

(liquido se presente);
- scelta della corrente di puntatura ottimale in funzione della potenza di rete 

disponibile;

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

La puntatrice può operare su lamiere in ferro a basso contenuto di carbonio e su 
lamiere in ferro zincato.

- Pinza ad azionamento pneumatico con cavi raffreddata ad aria (bracci da 120mm 
ed elettrodi standàrd): versione A.F.

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

- Unità integrata per il raffreddamento a liquido a circuito chiuso: VERSIONE AQUA;

aria compressa);
- Carrello integrato;

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

- Pinza ad azionamento manuale con coppia cavi.

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

- Pinza a ”C” ad azionamento manuale con cavi.
- Kit Studder completo con cavo di massa separato e cassetta accessori.
- Pinza per doppio punto a raffreddamento ad aria con cavi.
- Kit Studder senza grilletto, completo con cavo di massa (salda a contatto senza 

utilizzare il pulsante).
- Kit palo di sostegno e scaricatore di peso per la pinza.

I principali dati relativi all’impiego e alle prestazioni della puntatrice sono riassunti nella 

1 - Numero delle fasi e frequenza della linea di alimentazione.
2 - Tensione di alimentazione.
3 - Potenza di rete a regime permanente (100%).
4 - Potenza nominale di rete con rapporto d’intermittenza del 50%.
5 - Tensione massima a vuoto agli elettrodi.
6 - Corrente massima con elettrodi in corto-circuito. 
7 - Corrente a secondario a regime permanente (100%).
8 - Scartamento e lunghezza del braccio (standard).
9 - Forza massima agli elettrodi.
10 - Pressione nominale della sorgente di aria compressa.
11 - Pressione della sorgente d’aria compressa necessaria per ottenere la  

massima forza agli elettrodi.
12 - Portata del liquido di raffreddamento.
13 - Caduta di pressione nominale del liquido per il raffreddamento.
14 - Massa dell’apparecchiatura.

generale per la saldatura a resistenza”.

valori esatti dei dati tecnici della puntatrice in vostro possesso devono essere rilevati 
direttamente sulla targa della puntatrice stessa. 

Caratteristiche generali
- Tensione e frequenza di alimentazione : 400V(±15%) ~ 2ph-50/60 Hz
 oppure : 230V (±15%) ~1ph-50/60 Hz 
- Classe di protezione elettrica : I
- Classe d’isolamento : H
- Grado di protezione involucro : IP 20
- Tipo di raffreddamento : A.F. (Aria Forzata), a liquido (versione AQUA)
- (*) Ingombro(LxWxH) : 710 x 450 x 910mm
- (**) Peso : 66kg A.F., 81kg AQUA
Input
- Potenza max in cortocircuito (Scc ) : 58kVA
- Fattore di potenza al max : 0.8
- Fusibili di rete ritardati : 32A (400V)/64A (230V)
- Interruttore automatico di rete : 32A @ 400V (“C”- IEC60947-2)
  : 63A @ 230V (“C”- IEC60947-2)

Output
- Tensione secondaria a vuoto (U2 d) : 10V
- Corrente max di puntatura (I2 max) : 7kA
- Capacità di puntatura : max 3 + 3 mm
- Rapporto intermittenza : 1.5% A.F., 3% AQUA
- Forza massima agli elettrodi :  150 daN
- Sporgenza bracci :  120-500mm
- Regolazione corrente di puntatura :  automatica
- Regolazione tempo di puntatura : automatico in funzione dello  spessore
   della lamiera e della pinza utilizzata.
(*) NOTA: l’ingombro non comprende i cavi e il palo di sostegno.
(**) NOTA: il peso del generatore non comprende la pinza e il palo di sostegno. 

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

1 - Pannello di controllo;
2 - Attacco cavi della pinza (dinse);
3 - Prese rapide per l’attacco dei tubi aria;
4 - Prese rapide per l’attacco dei tubi di raffreddamento (versione AQUA);
5 - Connettore 14 pin;

6 - Interruttore generale;
7 - Ingresso del cavo di alimentazione;

9 - Tappo del serbatoio del gruppo di raffreddamento (versione AQUA);
10 - Livello del liquido del GRA (versione AQUA);

1.  Tasto a più funzioni
 a) FUNZIONE “START”: 
  abilita la macchina a funzionare al primo avvio o dopo una situazione di 

allarme.
  NOTA: Il display segnala all’operatore, quando necessario, che deve premere 

il pulsante “START” per poter utilizzare la macchina.
 b) FUNZIONE “MODE”: 
  seleziona la puntatura ad “impulsi”  (attivabile solo con le pinze 

solo con la pistola studder).
 c) SCELTA DELL’UNITA’ di MISURA: 
  mantenendo premuto per 3 secondi il tasto è possibile impostare l’unità di 

misura dello spessore della lamiera in “millimetri” [mm], “gauge” [ga] oppure 
inch [in].
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-  / + Tasti a doppia funzione
 a) FUNZIONE SPESSORE della LAMIERA: 
  premendo il tasto [+] si incrementa lo spessore della lamiera, premendo il tasto 

[-] si diminuisce.
 b) FUNZIONE SELEZIONE LIVELLO TIME  o POWER  :

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

dalla macchina  ;

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

automaticamente dalla macchina;
la programmazione della potenza di puntatura 

il valore della corrente programmato in fabbrica (5kA), adatto per una potenza 
installata di 10 kW .

 

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

 E’ consigliabile eseguire l’adeguamento della programmazione sia nel 

punto con lo spessore selezionato (lo spessore corrispondente lampeggia), 
oppure, quando la potenza installata è compatibile, selezionando il valore di 
7kA e garantendo così maggiore sicurezza operativa in tutte le applicazioni.

 La programmazione con valori di corrente inferiori limita, di conseguenza, 
lo spessore massimo saldabile.

5. 
 Segnala che è necessario premere il tasto  per abilitare la macchina alla 

saldatura.

 Visualizza lo spessore della lamiera ed eventuali codici di allarme.

7. 
 Si attiva collegando la pistola Studder con grilletto oppure senza  (versione 

attivabile a contatto).

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

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

 Indica la saldatura a punto singolo con apposito elettrodo.

 Indica il rinvenimento delle lamiere con l’elettrodo al carbone.

 Indica la ricalcatura delle lamiere con apposito elettrodo.

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

 Indica il livello del tempo di saldatura  o del  rispetto al valore impostato 
automaticamente .

10. 
 Indica che la funzione della puntatura ad impulsi è stata attivata (solo per pinze 

pneumatiche).

11. 
 Indica che si sta utilizzando una pinza ad azionamento “manuale” e non 

“pneumatico”.

 Indica che la pinza in uso è energizzata.

  

  indicano pinza doppio punto,  indicano pinza ad “X”,  si 
attiva con la pistola Studder.

 Rappresenta lo spessore della lamiera da saldare.

17. 
 Indica che la macchina è in protezione termostatica.

 Indica che si sta utilizzando la pistola termica a graffe per la saldatura di parti in 
plastica.

 Indica l’unità di misura dello spessore della lamiera.

Permette di regolare la pressione esercitata agli elettrodi della pinza pneumatica 

delle pinze che lo prevedono. Si consiglia di impostare la pressione al massimo senza 
superare 8 bar.

a) Protezione termica:
 Interviene nel caso di sovratemperatura della puntatrice causata dalla mancanza 

superiore al limite ammesso.

 AL1 = allarme termico macchina.
 AL2 = allarme termico pinza, studder.
 EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco 

della corrente (saldatura inibita).
 RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START” dopo il rientro nei limiti di 

temperatura ammessi - spegnimento dell’icona).
b) Interruttore generale:
 - Posizione “O” = aperto lucchettabile (vedi capitolo 1).
  

collegamento cavo di alimentazione sono in tensione.
 - Posizione “ I ” = chiuso: puntatrice alimentata ma non in funzione (STAND BY - si 

richiede di premere il pulsante “START”).
 - Funzione emergenza
  Con puntatrice in funzione l’apertura (pos. “ I ”=>pos “O” ) ne determina l’arresto 

in condizioni di sicurezza:
 - corrente inibita;
 - apertura degli elettrodi (cilindro allo scarico);
 - riavvio automatico inibito.
  

FUNZIONAMENTO DELL’ARRESTO IN SICUREZZA.
 c) Sicurezza gruppo di raffreddamento (versione AQUA)
 Interviene in caso di mancanza o caduta di pressione del liquido di raffreddamento; 
 L’intervento è segnalato sul display con AL 9 = 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) Protezione sovra e sotto tensione
 L’intervento è segnalato sul display con AL 3 = allarme sovratensione e con AL 4 = 

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

della corrente (saldatura inibita).
 RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START”). 
e) Pulsante “START” (Fig. C-5).
 È necessario il suo azionamento per poter comandare l’operazione di saldatura in 

ciascuna delle seguenti condizioni:
 - ad ogni chiusura dell’interruttore generale (pos “O”=>pos “ I ”);
 - 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;
  

FUNZIONAMENTO DELL’AVVIO IN SICUREZZA

5. 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).

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

atta a garantire l’accessibilità 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 

conduttive, vapori corrosivi, umidità etc.

adatta a sopportarne il peso (vedi “dati tecnici”) per evitare il pericolo di ribaltamento 
o spostamenti pericolosi.
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della puntatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete disponibili nel luogo 
d’installazione.
La puntatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione 
con conduttore di neutro collegato a terra.
Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interruttori differenziali 
del tipo:
- Tipo A (  ) per macchine monofasi;

- Tipo B (  ) per macchine trifasi.

- La puntatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12. 
 Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, è responsabilità 

(se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata ( 3P + T: vengono utilizzati 
solo 2 poli: collegamento INTERFASICO!) di portata adeguata e predisporre una presa 
di rete protetta da fusibili o da interruttore automatico magnetotermico ; l’apposito 
terminale di terra dev’essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della llinea 
di alimentazione.
La portata e la caratteristica d’intervento dei fusibili e dell’interruttore magnetotermico 
sono riportate nel paragrafo “DATI TECNICI”.
Qualora vengano installate più puntatrici distribuire l’alimentazione ciclicamente tra le 
tre fasi in modo tale da realizzare un carico più equilibrato; esempio:
puntatrice 1: alimentazione L1-L2;
puntatrice 2: alimentazione L2-L3;
puntatrice 3: alimentazione L3-L1.

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.

per adeguarsi agli attacchi disponibili nel luogo d’installazione.

con l’apparecchiatura spenta e scollegata dalla rete di alimentazione. 
Evitare in modo assoluto l'utilizzo di liquido antigelo a base di polipropilene. 
Usare solo il liquido refrigerante suggerito dal produttore. 
- Aprire la valvola di scarico (FIG. B-11). 
- Effettuare il riempimento del serbatoio con liquido refrigerante attraverso il 

bocchettone (Fig. B-9): capacità del serbatoio = 8 l; porre attenzione ad evitare 

- Chiudere il tappo del serbatoio. 
- Chiudere la valvola di scarico.

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

senso antiorario prima di inserirle e bloccarle nel pannello.
- Collegare le due spine dell’aria nelle apposite prese della puntatrice: spina piccola 

(aria raffreddamento); spina grande (aria comando pistola pneumatica).
- Solo per la versione AQUA, collegare i tubi di raffreddamento della pinza alle 

apposite prese rapide della macchina rispettando i colori: tubo blu su presa blu, 
tubo rosso su presa rossa.

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

MASSA (FIG. G)
- Collegare le spine DINSE nelle apposite prese: solo per lo studder collegare la 

- Inserire il connettore del cavo comando nella apposita presa.
 I collegamenti delle prese aria dell’aria compressa non sono necessari.

- Procedere nello stesso modo della pinza pneumatica utilizzando solo la spina 
dell’aria di raffreddamento.

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

lucchetto chiuso.
- Controllare che l’allacciamento elettrico sia eseguito correttamente secondo le 

istruzioni precedenti.

alimentazione alla rete pneumatica, regolare la pressione tramite la manopola del 
riduttore sino a leggere sul manometro un valore compreso tra 4 e 8 bar (60 - 120 
psi) in funzione dello spessore della lamiera da puntare.

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

asse (punte coincidenti).
 Effettuare la regolazione, se necessario, allentando le viti di bloccaggio dei bracci 

regolazione serrare accuratamente le viti di bloccaggio.
- La regolazione della corsa di lavoro si effettua agendo sugli elettrodi. Va sempre 

tenuto presente che è necessaria una corsa maggiore di 6-8 mm rispetto la 
posizione di puntatura in modo da esercitare sul pezzo la forza prevista.

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

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

I 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.

utilizzando spessori di lamiera della stessa qualità e spessore del lavoro da eseguire.
Adeguare la forza degli elettrodi agendo sul regolatore di pressione come indicato in 
6.1 scegliendo valori medio-alti.
I parametri corrente e tempo di puntatura vengono regolati automaticamente 
selezionando lo spessore delle lamiere da saldare con i tasti (icone + / -). Eventuali 
aggiustamenti del tempo punto rispetto al valore standard (DEFAULT) si possono 

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

alto limite di snervamento.
Il periodo di pulsazione è automatico, non necessita regolazione.

puntatura di default 

il punto in modo soddifacente; compatibilmente con la potenza disponibile nel luogo 
d’installazione riprogrammare la puntatrice alla massima corrente (vedi paragrafo 
4.2.1): correnti di puntatura elevate abbinate a tempi ridotti conferiscono caratteristiche 
migliori al punto.
Si considera corretta l’esecuzione del punto quando sottoponendo un provino a prova 
di trazione, si provoca l’estrazione del nocciolo del punto di saldatura da una delle 
due lamiere.

- Il tempo di accostaggio (SQUEEZE TIME) è automatico, il valore varia in funzione 
dello spessore di lamiera selezionato.

- premere il pulsante sull’impugnatura della pinza ottenendo:
 a) Chiusura delle lamiere tra gli elettrodi con la forza preregolata (azionamento 

cilindro).

segnalati dall’accensione e spegnimento dell’icona  .

saldatura); questo ritardo (mantenimento) conferisce migliori caratteristiche 
meccaniche al punto.

- Appoggiare l’elettrodo inferiore sulle lamiere da puntare.

 a) Chiusura delle lamiere tra gli elettrodi con la forza preregolata.

segnalati dall’accensione e spegnimento dell’icona  .

- Rilasciare la leva della pinza dopo qualche istante dallo spegnimento dell’icona 

meccaniche al punto.

- 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 prossimità della zona da puntare (lunghi percorsi di 

a)  Portare a nudo la lamiera il più vicino possibile al punto in cui s’intende operare, 

ARTICOLATA (modello per saldature).

soluzione:

far passare la rondella attraverso la feritoia della barra di rame e bloccarla con 
l’apposito morsetto in dotazione.

Montare nel mandrino della pistola l’apposito elettrodo (POS.9, Fig. M) e inserirvi la 
rondella (POS.13, Fig. M).
Appoggiare la rondella nella zona scelta. Mettere in contatto, sulla stessa zona, 
il terminale di massa; premere il pulsante della pistola attuando la saldatura della 

Puntatura viti, rosette, chiodi, rivetti 
Dotare la pistola dell’elettrodo adatto inserirvi l’elemento da puntare ed appogiarlo alla 
lamiera sul punto desiderato; premere il pulsante della pistola: rilasciare il pulsante 
solo dopo trascorso il tempo impostato.

Puntatura lamiere da un solo lato 
Montare nel mandrino pistola l’elettrodo previsto (POS.6, Fig. M) premendo sulla 

trascorso il tempo impostato.
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ammessa questa puntatura su strutture portanti della carrozzeria.
Per ottenere risultati corretti nella puntatura delle lamiere è 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 l’una con l’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.

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.

Puntatura e trazione contemporanea di rondelle speciali 
Questa funzione si esegue montando e serrando a fondo il mandrino (POS.4, Fig. 
M) sul corpo dell’estrattore (POS.1, Fig. M), agganciare e serrare a fondo l’altro 
terminale dell’estrattore sulla pistola. Inserire la rondella speciale (POS.14, Fig. M) 
nel mandrino (POS.4, Fig. M), bloccandola con l’apposita vite (Fig. M). Puntarla nella 
zona interessata regolando la puntatrice come per la puntatura delle rondelle ed 
iniziare la trazione.
Al termine, ruotare l’estrattore di 90° per staccare la rondella, che può essere ripuntata 
in una nuova posizione.

Riscaldamento e ricalco lamiere  
In questa modalità operativa il TIMER è disattivato.
La durata delle operazioni è quindi manuale essendo determinata dal tempo in cui si 
tiene premuto il pulsante della pistola.
L’intensità della corrente è regolata automaticamente in funzione dello spessore della 
lamiera scelto.
Montare l’elettrodo di carbone (POS.12, FIG. M) nel mandrino della pistola bloccandolo 
con la ghiera. Toccare con la punta del carbone la zona precedentemente portata 
a nudo e spingere il pulsante della pistola. Agire dall’esterno verso l’interno con un 
movimento circolare così da scaldare la lamiera che, incrudendosi, ritornerà nella sua 
posizione originale. 
Onde evitare che la lamiera rinvenga troppo, trattare piccole zone e subito dopo 
l’operazione passare uno straccio umido, così da raffreddare la parte trattata.

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

Puntatura intermittente 
Questa funzione è adatta alla puntatura di piccoli rettangoli di lamiera così da coprire 
fori dovuti alla ruggine o ad altre cause.
Mettere l’apposito elettrodo (POS.5, Fig. M) sul mandrino, stringere accuratamente la 

lamiera che si vuol puntare sia pulito ed esente da grasso o vernice.
Posizionare il pezzo ed appoggiarvi l’elettrodo, quindi spingere il pulsante della pistola 
tenendo sempre premuto il pulsante, avanzare ritmicamente seguendo gli intervalli di 
lavoro/riposo dati dalla puntatrice. 

 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:

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

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

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

Aggancio e trazione spine
Questa funzione si esegue montando e serrando il mandrino (POS.2, Fig. M) sul corpo 
dell’elettrodo (POS.1, Fig. M). Far entrare la spina (POS.15-16, Fig. M), puntata come 
descritto precedentemente nel mandrino (POS.1, Fig. M) tenendo tirato il terminale 
stesso verso l’estrattore (POS.2, Fig. M). Ad introduzione ultimata rilasciare il mandrino 

STUDDER TOUCH
Lo studder può essere fornito nella versione priva di pulsante.
La puntatura avviene semplicemente appoggiando l’utensile sul pezzo da saldare che 
è collegato al cavo di massa: la macchina dopo qualche istante riconosce il contatto e 
avvia automaticamente il punto.

7. MANUTENZIONE

MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA E 
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE 

DALL’OPERATORE.

- sostituzione degli elettrodi e dei bracci;
- controllo allineamento degli elettrodi;
- controllo raffreddamento di cavi e pinza;

- cambio del liquido di raffreddamento ogni 6 mesi.

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

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:

allentate- ossidate.

barre / trecce di uscita siano ben serrate e non vi siano segni di ossidazione o 
surriscaldamento.

In caso di:
- eccessiva necessità di ripristinare il livello di liquido nel serbatorio;
- eccessiva frequenza di intervento allarme 9;
- perdite liquido;

internamente alla zona gruppo di raffreddamento.
Facendo sempre riferimento alla sezione 7.2 per le attenzioni generali e comunque 
dopo aver scollegato la puntatrice dalla rete di alimentazione, procedere con la 
rimozione del pannello laterale (FIG. N).
Controllare che non vi siano perdite sia dalle connessioni, sia dalle tubazioni. In caso 
di perdita liquido, provvedere alla sostituzione della parte danneggiata. Eliminare 
residui di liquido eventualmente perso durante la manutenzione e richiudere il 
pannello laterale.
Procedere quindi col ripristino della puntatrice utilizzando le opportune informazioni 
indicate nel paragrafo 6 (Puntatura).

NELL’EVENTUALITA’ DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA 
DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO 
CENTRO ASSISTENZA, CONTROLLARE CHE:
- Con interruttore generale della puntatrice chiuso (pos. “ I ”) il display sia accesso; 

in caso contrario il difetto risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e spina, 
fusibili, eccessiva caduta di tensione, etc).

- Il display non visualizzi segnali di allarme (vedere TAB. 2): cessato l’allarme 
premere “START” per riattivare la puntatrice; controllare la corretta circolazione 

d’intermittenza del ciclo di lavoro.
-  Gli elementi facenti parti del circuito secondario (fusioni portabracci - bracci - 

- I 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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PROFESSIONNEL.

1. SÉCURITÉ GÉNÉRALE POUR LE SOUDAGE PAR POINTS

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 à actionnement avec 
cylindre pneumatique) est équipé d’un interrupteur général ayant des fonctions 

La clé du verrou peut être remise exclusivement à un opérateur expert ou instruit 
sur les tâches 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.

avec le verrou fermé et sans clé.

- Exécuter l’installation électrique selon les normes prévues et d’après les lois 
contre les accidents.

- Le poste de soudage par points doit être branché exclusivement à un 
système d’alimentation avec conducteur de neutre branché à la terre.

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

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

- Utiliser le poste de soudage par points à une température ambiante de 

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

- La connexion des câbles de soudage et toute autre intervention d’entretien 
ordinaire sur les bras et/ou électrodes doivent être 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 à actionnement avec cylindre 
pneumatique, il est nécessaire de bloquer l’interrupteur général en position 

  La même procédure doit être respectée pour le branchement au réseau 
hydrique ou à une unité de refroidissement à 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 l’appareillage dans des milieux comportant des zones 
classées à risque d’explosion à cause de la présence de gaz, de poussières 
ou de buées.

  

- Ne pas souder sur des conteneurs, récipients ou tuyaux qui contiennent ou 

- Éviter 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.

bois, papier, chiffons, etc.).

- S’assurer un recyclage de l’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 à l’exposition des fumées de soudage 
en fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de cette 
même exposition.

   

effet.
-  Porter des gants et des vêtements de protection adaptés aux usinages avec 

soudage par points.

on constate un niveau d’exposition quotidienne personnelle (LEP,d) égale 

adaptés est obligatoire.

      

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

Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec certains appareillages 
médicaux (ex. Pacemakers, respirateurs, prothèses métalliques etc.). 
Il faut prendre les mesures de protection adaptées à l’égard des personnes 
portant ces appareillages. Interdire par exemple l’accès à l’aire d’utilisation du 
poste de soudage par points.
Ce poste de soudage par points répond aux standards techniques de produit 
pour l’utilisation exclusive en milieu industriel à but professionnelle. La 
conformité aux limites de base concernant l’exposition humaine aux champs 
électromagnétiques en milieu domestique n’est pas assurée.

L’opérateur doit utiliser les procédures suivantes de façon à réduire l’exposition 

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

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

câbles du même côté du corps.
- Brancher le câble de retour du courant de pointage (si présent) au morceau 

- Ne pas pointer près, assis ou appuyé au poste de soudage par points 

Ce poste de soudage par points répond aux qualités essentielles requises par 
le standard technique de produit pour l’utilisation exclusive en milieu industriel 
et à but professionnelle.
La conformité à la compatibilité électromagnétique dans les bâtiments 
domestiques et dans ceux qui sont directement branchés à un réseau 
d’alimentation à basse tension alimentant les bâtiments pour l’usage 
domestique n’est pas assurée.

UTILISATION PRÉVUE
L’installation a été conçue pour être utilisée exclusivement dans une carrosserie 

ou de plusieurs tôles en acier à faible contenu de carbone, de forme et de 
dimensions variant selon l’usinage à exécuter.

 RISQUES RÉSIDUELS   
RISQUE D’ÉCRASEMENT DES MEMBRES SUPÉRIEURS

La modalité de fonctionnement du poste de soudage par points et la variabilité 
de forme et de dimensions du morceau en usinage empêchent la réalisation 
d’une protection intégrée contre le danger d’écrasement des membres 

-  L’opérateur doit être 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 

pag. pag.
SOMMAIRE
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à exécuter ; il faut prédisposer des équipements et des caches pouvant 
soutenir et guider le morceau en usinage de façon à éloigner les mains de la 
zone dangereuse correspondant aux électrodes.

solidement la pince avec les deux mains placées sur les poignées prévues à 

-  Dans tous les cas où la conformation du morceau le permet, régler la distance 

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

- La zone de travail doit être interdite aux personnes étrangères aux opérations.

cas, il est obligatoire de le débrancher du réseau d’alimentation ; dans les 
postes de soudage par points à actionnement avec cylindre pneumatique, 

clé doit être extraite et conservée par le responsable.
- Utiliser exclusivement les électrodes prévues pour la machine (voir liste des 

pièces détachées) sans altérer la forme de celles-ci.

- RISQUE DE BRÛLURES
 Certaines parties du poste de soudage par points (électrodes - bras et zones 

donc porter des vêtements de protection adéquats.

RISQUE DE RENVERSEMENT ET DE CHUTE
- Placer le poste de soudage par points sur une surface horizontale ayant une 

capacité adaptée à sa masse ; attacher le poste de soudage par points au 

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 

soudage par points de l’alimentation électrique et pneumatique (si présente) 
avant de déplacer l’unité dans une autre zone de travail. Faire attention aux 
obstacles et aux aspérités du terrain (par exemple câbles et tuyaux).  

- UTILISATION IMPROPRE
 Il est dangereux d’utiliser le poste de soudage par points pour tout usinage 

différent de celui prévu (voir UTILISATION PRÉVUE)

DISPOSITIFS DE SÉCURITÉ ET PROTECTIONS
Les protections et les parties mobiles de l’enveloppe du poste de soudage par 
points doivent être en position, avant de le brancher au réseau d’alimentation.

-  Substitution ou entretien des électrodes
-  Réglage de la position du bras ou des électrodes

DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU D’ALIMENTATION ÉLECTRIQUE ET PNEUMATIQUE 
(si présent). 

STOCKAGE
- Placer la machine et ses accessoires (avec ou sans emballage) dans des 

locaux fermés.

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

producteur ou vidanger complètement le circuit hydraulique et le réservoir, du 
liquide qu’il contient.

l’humidité, la saleté et la corrosion.

Installation mobile pour soudage par résistance (poste de soudage par points) avec 
contrôle numérique par microprocesseur. Équipé de prises rapides pour les câbles 
de soudage, il facilite l’interchangeabilité immédiate des équipements, ce qui permet 
l’exécution de nombreux usinages à chaud et d’usinages par points sur les tôles, 
notamment dans les carrosseries et dans des secteurs avec usinages analogues.
Le poste de soudage par points est disponible en deux versions :
- Version refroidie par air abrégée en "A.F.".
- Version refroidie par air et liquide (pince) abrégée en "AQUA"
Leurs principales caractéristiques sont :
- choix automatique des paramètres de soudage ;
- reconnaissance automatique de l’outil inséré ;
- commande automatique à extinction minutée du refroidissement par air (liquide si 

présent) ;
- choix du courant de pointage optimum en fonction de la puissance de réseau 

disponible ;

paramètres programmés ;
Le poste de soudage par points peut opérer sur des tôles en fer à faible contenu en 
carbone et sur des tôles en fer galvanisé.

- Pince à actionnement pneumatique avec câbles, refroidie par air (bras de 120 mm 
et électrodes standards) : version A.F.

- Pince à actionnement pneumatique avec câbles, refroidie par liquide (bras de 120 
mm) : version AQUA ;

- Unité intégrée pour le refroidissement par liquide à circuit fermé : VERSION 
AQUA ;

l’air comprimé) ;
- Chariot intégré ;

- Paires de bras et électrodes de longueur et / ou forme différentes pour pince 
pneumatique refroidie à air / liquide (v. liste des pièces détachées).

- Pince à actionnement manuel avec paires de câbles.
- Paires de bras à électrodes de longueur et / ou forme différentes pour pince 

manuelle (v. liste des pièces détachées).

- Pince en « C » à actionnement manuel avec câbles.
- Kit Studder complet avec câble de masse séparé et caisse d’accessoires.
- Pince pour double point à refroidissement à air avec câbles.
- Kit Studder sans gâchette, avec câble de masse (il soude au contact sans utiliser 

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

Les principales données relatives à l’emploi et aux prestations du poste de soudage 

suivante.
1 - Nombre de phases et fréquence de la ligne d’alimentation.
2 - Tension d’alimentation.
3 - Puissance de réseau en régime permanent (100%).
4 - Puissance nominale de réseau avec rapport d’intermittence de 50%.
5 - Tension maximale à vide aux électrodes.
6 - Courant maximum avec électrodes en court-circuit. 
7 - Courant au secondaire en régime permanent (100%).
8 - Ecartement et longueur du bras (standard).
9 - Force maximale aux électrodes.
10 - Pression nominale de la source d’air comprimé.
11 - 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 de l’appareillage.

“Sécurité générale pour le soudage par points”.

et des chiffres; les valeurs exactes des données techniques du poste de soudage par 
points en votre possession doivent être relevées directement sur la plaquette du poste 
de soudage par points.

Caractéristiques générales
- Tension et fréquence d’alimentation : 400 V (±15%) ~ 2ph-50/60 Hz
 ou encore : 230 V (±15%) ~1ph-50/60 Hz 
- Classe de protection électrique : I
- Classe d’isolation : H
- Degré de protection de l’enveloppe : IP 20
- Type de refroidissement : A.F. (Air forcé), par liquide (version AQUA)
- (*) Encombrement (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Poids : 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Puissance max en court-circuit (Scc) : 58 kVA
- Facteur de puissance au max : 0.8
- Fusibles de réseau retardés : 32 A (400 V)/64 A (230 V)
- Interrupteur automatique de réseau : 32 A @ 400 V (“C”- CEI60947-2)
   63 A @ 230 V (“C”- CEI60947-2)

Output
- Tension secondaire à vide (U2 d) : 10 V
- Courant max de soudage par points (I2 max) : 7 kA
- Capacité de soudage par points : max 3 + 3 mm
- Rapport intermittence : 1.5% A.F., 3% AQUA
- Force maximale aux électrodes :  150 daN
- Saillance du bras :  120-500 mm
- Réglage du courant de soudage par points :  automatique
- Réglage du temps de soudage par points :  automatique en fonction
   de l’épaisseur de la tôle
   et de la pince utilisée. 
(*) NOTE : l’encombrement ne comprend pas les câbles et le piquet de soutien.
(**) NOTE : le poids du générateur ne comprend pas la pince et le piquet de soutien. 

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

PRINCIPAUX (Fig. B)

1 - Tableau de contrôle ;
2 - Attache pour câbles de la pince (dinse) ;
3 - Prises à branchement rapide pour l’attache des tuyaux d’air ;
4 - Prises rapides pour l’attache des tuyaux de refroidissement (version AQUA) ;
5 - Connecteur 14 broches ;

6 - Interrupteur général ;
7 - Entrée du câble d’alimentation ;

9 - Bouchon du réservoir du groupe de refroidissement (version AQUA) ;
10 - Niveau du liquide du GRA (version AQUA) ;

1.  Touche à plusieurs fonctions
 a) FONCTION « START » : 
  habilite la machine à fonctionner au premier démarrage ou après une situation 

d’alarme.

le bouton « START» pour pouvoir utiliser la machine.
 b) FONCTION « MODE » : 
  sélectionne le soudage par points à « impulsions »  (activable 

C-8a / 8f activable seulement avec le pistolet studder).
 c) CHOIX DE L’UNITÉ DE MESURE : 
  en maintenant la pression pendant 3 secondes sur la touche, il est possible 

de programmer l’unité de mesure de l’épaisseur de la tôle en « millimètres » 



- 17 -

[mm], “gauge” [ga] ou inch [in].

 -  / + Touches à double fonction
 a) FONCTION ÉPAISSEUR DE LA TÔLE : 
  en appuyant sur la touche [+] on incrémente l’épaisseur de la tôle, en appuyant 

sur la touche [-] on la diminue.
 b) FONCTION SÉLECTION NIVEAU TIME  ou POWER  :

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

programmée automatiquement par la machine  ;

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

valeur programmée automatiquement par la machine ;
  la programmation de la puissance de soudage par points permet 

puissance installée de 10 kW.
 

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

 Il est conseillé d’exécuter l’adaptation de la programmation quand la valeur 

l’épaisseur sélectionnée (l’épaisseur correspondante clignote), ou, quand 
la puissance installée est compatible, en sélectionnant la valeur de 7 kA ce 
qui garantit plus de sécurité opérationnelle dans toutes les applications.

 La programmation avec des valeurs de courant inférieures limite, par 
conséquent, l’épaisseur maximale soudable.

5. 
 Il signale qu’il est nécessaire d’appuyer sur la touche  pour habiliter la 

machine au soudage.

 

7. 
 S’actionne en branchant le pistolet Studder avec gâchette ou sans  

(version activable par contact).

 

avec électrodes appropriées.

 
 Indique le soudage par points de vis d’un diamètre de 4÷6, et de rivets d’un 

diamètre de 5 avec électrode appropriée.

 
 Indique le soudage par point individuel avec électrode appropriée.

 
 Indique le revenu des tôles avec l’électrode au carbone.

 
 Indique la déformation par écrasement des tôles avec électrode appropriée.

 
 Indique le soudage par points intermittent pour le rapiéçage sur les tôles avec 

électrode appropriée.

 
 Indique le niveau du temps de soudage  ou du  par rapport à la valeur 

programmée automatiquement .

10. 
 Indique que la fonction du soudage par points à impulsions a été activée 

(seulement pour pinces pneumatiques).

11. 
 Indique qu’on est en train d’utiliser une pince à actionnement « manuel » et non « 

pneumatique ».

 
 Indique que la pince utilisée est sous tension.

   

  indiquent pince double point,  indiquent pince en « X »,  
s’active avec le pistolet Studder.

 
 Représente l’épaisseur de la tôle à souder.

17. 
 Indique que la machine est en protection thermostatique.

 
 Indique qu’on est en train d’utiliser le pistolet thermique à agrafes pour le soudage 

de parties en plastique.

 
 Indique l’unité de mesure de l’épaisseur de la tôle.

Il permet de régler la pression exercée aux électrodes de la pince pneumatique en 

pinces qui le prévoient. Nous conseillons de programmer la pression au maximum 
sans dépasser 8 bars.

a) Protection thermique :
 Elle intervient en cas de surchauffe du poste de soudage par points causée par le 

cycle de travail supérieur à la limite admise.

 AL1 = alarme thermique machine.
 AL2 = alarme thermique pince, studder.
 EFFET : blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindre en 

déchargement) ; blocage du courant (soudage inhibé).
 RÉTABLISSEMENT : manuel (action sur le bouton « START » après être revenu 

dans les limites de température admises - extinction de l’icône).
b) Interrupteur général :
 - Position « O » = ouvert pouvant être verrouillé (voir chapitre 1).
  

branchement du câble d’alimentation sont sous tension.
 - Position « I » = fermé : poste de soudage par points alimenté mais pas en 

fonction (STAND BY – il faut appuyer sur le bouton « START »).
 - Fonction d’arrêt d’urgence
  Avec le poste de soudage par points en fonction, l’ouverture (pos. « I »=>pos. « 

O ») en détermine l’arrêt en conditions de sécurité :
 - courant inhibé ;
 - ouverture des électrodes (cylindre en déchargement) ;
 - redémarrage automatique inhibé.
  

c) Sécurité du groupe de refroidissement (version AQUA)
 Elle intervient en cas de manque ou de chute de pression du liquide de 

refroidissement ; 

 EFFET : blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindre en 
déchargement) ; blocage du courant (soudage inhibé).

 RÉTABLISSEMENT : rajouter du liquide de refroidissement, puis éteindre et allumer 
la machine (voir aussi Par. 5.6 « prédisposition du groupe de refroidissement »).

d) Protection surtension et sous-tension

= alarme sous-tension.
 EFFET : blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindre en 

déchargement) ; blocage du courant (soudage inhibé).
 RÉTABLISSEMENT : manuel (action sur le bouton « START »). 
e) Bouton « START » (Fig. C-5).
 Son actionnement est nécessaire pour pouvoir commander l’opération de soudage 

dans chacune des conditions suivantes :
 - à chaque fermeture de l’interrupteur général (pos. « O »=>pos. « I ») ;
 - après chaque intervention des dispositifs de sécurité / protection ;
 - après le retour de l’alimentation d’énergie (électrique et d’air comprimé) 

précédemment interrompue pour cause de sectionnement en amont ou d’avarie ;

DU DÉMARRAGE EN SÉCURITÉ.

5. INSTALLATION

ET LES BRANCHEMENTS ÉLECTRIQUES ET PNEUMATIQUES AVEC LE POSTE 
DE SOUDAGE PAR POINTS RIGOUREUSEMENT ÉTEINT ET DÉBRANCHÉ DU 
RÉSEAU D’ALIMENTATION.

EXÉCUTÉS EXCLUSIVEMENT PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIÉ.

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

Le soulèvement du poste de soudage par points doit être exécuté avec double câble 
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.

capable de garantir l’accessibilité au panneau de commandes à l’interrupteur général 
et à l’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 

conductrices, des vapeurs corrosives, de l’humidité, etc.
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Positionner le poste de soudage par points sur une surface plane de matériau 
homogène et compact pouvant en supporter le poids (voir “données techniques”) pour 
éviter le danger de renversement ou des déplacements dangereux.

du poste de soudage par points correspondent à la tension et à la fréquence de 
réseau disponibles sur le lieu de l’installation.
Le poste de soudage par points doit être branché exclusivement à un système 
d’alimentation avec conducteur de neutre branché à la terre.
Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs 
différentiels du type:
- Type A (  ) pour machines monophasées;

- Type B (  ) pour machines triphasées.

- 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 à un réseau d’alimentation publique, 

poste de soudage par points (s’adresser si nécessaire au gestionnaire du réseau 
de distribution).

utilisés : connexion INTERPHASE !) de débit adéquat, et prévoir une prise secteur 
protégée par un fusible ou par un interrupteur automatique magnétothermique ; la 
borne de terre prévue doit être connectée au conducteur de terre (jaune-vert) de la 
ligne d'alimentation.
Le débit et la caractéristique d'intervention des fusibles et de l'interrupteur 
magnétothermique sont indiqués dans le paragraphe "INFORMATIONS TECHNIQUES".
En cas d'installation de plusieurs postes de soudage, distribuer l'alimentation 

exemple :
poste de pointage 1 : alimentation L1-L2 ;
poste de soudage 2 : alimentation L2-L3 ;
poste de soudage 3 : alimentation L3-L1.

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

5.5 BRANCHEMENT PNEUMATIQUE
- Prédisposer une ligne d’air comprimé avec pression d’exercice à 8 bars.

pour l’adapter aux attaches disponibles sur le lieu d’installation.

avec l’appareillage éteint et débranché du réseau d'alimentation. 
Éviter de façon absolue l'utilisation de liquide antigel à base de polypropylène. 
Utiliser seulement le liquide réfrigérant suggéré par le producteur. 
- Ouvrir la vanne de vidange (FIG. B-11). 
- Effectuer le remplissage du réservoir avec le liquide réfrigérant à travers la goulotte 

(Fig. B-9) : capacité du réservoir = 8 l ; faire attention d'éviter tout débordement 

- Fermer le bouchon du réservoir. 
- Fermer la vanne de vidange.

5.7 BRANCHEMENT DE LA PINCE PNEUMATIQUE (Fig. F)

 

la torsion des câbles ne desserre pas la connexion ; dans ce cas, tourner les 

de les insérer et de les bloquer dans le tableau.

commande pistolet pneumatique).
- Seulement pour la version AQUA, brancher les tuyaux de refroidissement de la 

pince aux prises à branchement rapide prévues à cet effet sur la machine en 
respectant les couleurs : tuyau bleu sur prise bleue, tuyau rouge sur prise rouge.

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

le studder, brancher le pistolet et la masse aux dinse concernées, comme sur la 
sérigraphie de la machine.

- Insérer le connecteur du câble de commande dans la prise prévue à cet effet.
 Les branchements des prises d’air pour l’air comprimé ne sont pas nécessaires.

- Procéder de la même façon que la pince pneumatique en utilisant seulement la 

Avant de procéder aux opérations de soudage (par points), il est nécessaire 
de procéder à une série de contrôles et de réglages devant être effectués avec 
l'interrupteur général en position ” O ” et verrouillé .
- Contrôler que le raccordement électrique a été correctement effectué conformément 

aux instructions précédentes.
- Contrôler le raccordement d'air comprimé; connecter le tube d'alimentation au 

réseau d'alimentation pneumatique, régler la pression au moyen de la poignée du 

bars (60 - 120 psi) en fonction de l'épaisseur de la tôle à traiter.
- Interposer entre les électrodes une entretoise de même épaisseur que les tôles; 

contrôler que les bras approchés manuellement sont parallèles et que les 
électrodes sont dans l'axe (pointes en correspondance).

peuvent être tournés ou déplacés dans les deux directions de leur axe ; une fois le 

- Le réglage de la course de fonctionnement s'effectue au moyen des électrodes. 
Ne jamais oublier qu'une course supérieure de 6-8 mm par rapport à la position de 
pointage est nécessaire pour exercer la force nécessaire sur la pièce à souder.

 La FIG. I fournit un réglage « standard » de la position des électrodes avec la pince 
au repos.

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

Les paramètres utiles à la détermination du diamètre (section) et de la tenue 
mécanique du point sont les suivants :
- Force exercée par les électrodes.
- Courant de pointage.
- Temps de pointage.
En l'absence d'expérience en la matière, effectuer plusieurs essais de pointage 
en utilisant des épaisseurs de tôles de même qualité et épaisseur que le travail à 
effectuer.
Adapter la force des électrodes au moyen du régulateur de pression, comme indiqué 
au point 6.1, et en sélectionnant des valeurs moyennes-hautes.
Les paramètres courant et temps de soudage par points sont réglés automatiquement 
en sélectionnant l’épaisseur des tôles à souder avec les touches (icônes + / -). Les 
éventuels ajustements du temps point par rapport à la valeur standard (DEFAULT) 

Insérer la pulsation  pour pointer des tôles d’une épaisseur de 0.8÷1.2mm à 
haute limite d’élasticité.
La période de pulsation est automatique, elle n’a pas besoin de réglage.

soudage par points standard 

exécuter le point de façon satisfaisante ; en compatibilité avec la puissance disponible 
sur le lieu d’installation, reprogrammer le poste de soudage par points au courant 
maximum (voir paragraphe 4.2.1) : des courants de soudage par points élevés 
associés à des temps réduits confèrent de meilleures caractéristiques au point.
On considère l’exécution du point comme correcte quand en soumettant une piqûre 
au test de traction, on provoque l’extraction du noyau du point de soudage d’une des 
deux tôles.

- Le temps d’accostage (SQUEEZE TIME) est automatique, la valeur varie en 
fonction de l’épaisseur de tôle sélectionnée.

- Poser une électrode sur la surface d’une des deux tôles à pointer.
- appuyer sur le bouton situé le manche de la pince pour obtenir :
 a) Fermeture des tôles entre les électrodes avec la force préréglée (actionnement 

cylindre).

l’allumage et l’extinction de l’icône .

ce retard (maintien) confèrent de meilleures caractéristiques mécaniques au point.

- Poser l’électrode inférieure sur les tôles à pointer.

 a) Fermeture des tôles entre les électrodes avec la force préréglée.

l’allumage et l’extinction de l’icône .

soudage) ; ce retard (maintien) confère de meilleures caractéristiques mécaniques 
au point.

- En cas d’opération sur des portes ou des capots, brancher obligatoirement 
la barre de masse sur ces parties pour empêcher le passage de courant par 
les charnières, et quoi qu’il en soit à proximité de la zone à pointer (de longs 

a)  Mettre la tôle à nu, le plus près possible du point sur lequel on entend opérer, sur 
une surface correspondant à la surface de contact de la barre de masse.

b1) Fixer la barre de cuivre à la surface de la tôle en se servant d’une PINCE 
ARTICULÉE (modèle pour soudages).

solution :
b2) Pointer une rondelle sur la surface de la tôle précédemment préparée ; faire 

fournie à cet effet.

Monter l’électrode prévue à cet effet sur le mandrin du pistolet (POS. 9, Fig. M) et y 
insérer la rondelle (POS. 13, Fig. M).
Poser la rondelle dans la zone choisie. Mettre le terminal de masse en contact, sur la 
même zone ; appuyer sur le bouton du pistolet en réalisant le soudage de la rondelle 

Soudage par points de vis, rondelles, clous, rivets 
Équiper le pistolet de l’électrode adaptée, y insérer l’élément à pointer et le poser 
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contre la tôle sur le point désiré ; appuyer sur le bouton du pistolet : relâcher le bouton 
seulement après le temps programmé.

Soudage par points des tôles d’un seul côté 
Monter l’électrode prévue sur le mandrin du pistolet (POS. 6, Fig. M) en appuyant 
sur la surface à pointer. Actionner le bouton du pistolet, relâcher le bouton seulement 
après le temps programmé.

Ce soudage par points n’est pas admis sur des structures portantes de la 
carrosserie.
Pour obtenir des résultats corrects dans le soudage par points des tôles, il faut adopter 
quelques précautions fondamentales :
1 - Une connexion de masse impeccable.
2 - Les deux parties à pointer doivent être mises à d’éventuelles peintures, graisse, 

huile, qui la couvrent.
3 - Les parties à pointer devront être en contact l’une avec l’autre, sans entrefer, au 

besoin presser avec un outil, pas avec le pistolet. Une pression trop forte porte à 
de mauvais résultats.

4 - L’épaisseur du morceau supérieur ne doit pas dépasser 1 mm.
5 - La pointe de l’électrode doit posséder un diamètre de 2.5 mm.

de soudage sont bloqués.
7 - Quand on pointe, poser l’électrode en exerçant une légère pression (3÷4 kg). 

Appuyer sur le bouton et laisser passer le temps nécessaire au soudage par 
points, et seulement alors éloigner le pistolet.

Soudage par points et traction simultanée de rondelles spéciales 
Cette fonction s’exécute en montant et en serrant à fond le mandrin (POS. 4, Fig. M) 
sur le corps de l’extracteur (POS. 1, Fig. M), et en accrochant et serrant à fond l’autre 
terminal de l’extracteur sur le pistolet. Insérer la rondelle spéciale (POS. 14, Fig. M) 
dans le mandrin (POS. 4, Fig. M), en la bloquant avec la vis prévue à cet effet (Fig. M). 
La pointer dans la zone concernée en réglant le poste de soudage par points comme 
pour le soudage par points des rondelles et commencer la traction.

dans une nouvelle position.

Réchauffement et déformation par écrasement des tôles  
Dans cette modalité opérationnelle, le TIMER est désactivé.
La durée des opérations est donc manuelle car elle est déterminée par le temps 
durant lequel on maintient la pression sur le bouton du pistolet.
L’intensité du courant est automatiquement régulée en fonction de l’épaisseur de la 
tôle choisie.
Monter l’électrode en carbone (POS. 12, FIG. M) sur le mandrin du pistolet en la 
bloquant avec la bague. Toucher de la pointe en carbone la zone précédemment 
portée à nu et pousser le bouton du pistolet. Agir de l’extérieur vers l’intérieur avec un 
mouvement circulaire de façon à réchauffer la tôle qui, en se durcissant, revient dans 
sa position originale. 
Pour éviter que la tôle ne revienne trop, traiter de petites zones et tout de suite après 
l’opération, passer un chiffon humide, de façon à refroidir la partie traitée.

Déformation par écrasement des tôles  
Dans cette position, en opérant avec l’électrode appropriée, on peut aplatir des tôles 
qui ont subi des déformations localisées.

Soudage par points intermittent 
Cette fonction est adaptée au soudage par points de petits rectangles de tôle pour 
couvrir des trous dus à la rouille ou à d’autres causes.
Mettre l’électrode appropriée (POS. 5, Fig. M) sur le mandrin, resserrer soigneusement 

que l’on veut pointer est propre et sans graisse ou peinture.
Placer la pièce et y poser l’électrode, puis serrer le bouton du pistolet en maintenant 
toujours la pression sur le bouton, avancer en rythme en suivant les intervalles de 
travail/repos donnés par le poste de soudage par points. 

 Durant le travail, exercer une légère pression (3÷4 kg), opérer en suivant une 
ligne idéale à 2÷3 mm du bord de la nouvelle pièce à souder.
Pour avoir de bons résultats :

2 - Adopter des tôles de couverture d’une épaisseur maximale de 0.8 mm si possible 
en acier inoxydable.

3 - Rythmer le mouvement d'avancement à la cadence dictée par le poste de 
soudage par points. Avancer au moment de pause, s’arrêter au moment du 
soudage par points.

Utilisation de l’extracteur fourni (POS. 1, Fig. M)
Accrochage et traction des rondelles
Cette fonction s’effectue en montant et en serrant le mandrin (POS. 3, Fig. M) sur 
le corps de l’électrode (POS. 1, Fig. M). Accrocher la rondelle (POS. 13, Fig. M), 

l’extracteur de 90° pour détacher la rondelle.

Cette fonction s’effectue en montant et en serrant le mandrin (POS. 2, Fig. M) sur 

M), pointée selon la description précédente, dans le mandrin (POS. 1, Fig. M) en 
maintenant l’extrémité tirée vers l’extracteur (POS. 2, Fig. M). Quand l’introduction est 

STUDDER TOUCH
Le studder peut être fourni dans la version sans bouton.
Le soudage par points advient simplement en posant l’outil sur la pièce à souder alors 
qu’il est branché au câble de masse : après quelques instants, la machine reconnaît 
le contact et démarre automatiquement le point.

7. ENTRETIEN

DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU D’ALIMENTATION.

7.1 ENTRETIEN ORDINAIRE
LES OPÉRATIONS D’ENTRETIEN ORDINAIRE PEUVENT ÊTRE EXÉCUTÉES PAR 
L’OPÉRATEUR.

- substitution des électrodes et des bras ;
- contrôle de l’alignement des électrodes ;
- contrôle du refroidissement des câbles et de la pince ;

de la pince

- changement du liquide de refroidissement tous les 6 mois.

EXÉCUTÉES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIÉ 
DANS LE DOMAINE ÉLECTRIQUE ET MÉCANIQUE.

QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ÉTEINT ET DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU 
D’ALIMENTATION ÉLECTRIQUE ET PNEUMATIQUE (s’il est présent).
D’éventuels contrôles exécutés sous tension à l’intérieur du poste de soudage par 
points peuvent causer une secousse électrique grave provenant d’un contact direct 
avec des parties sous tension et/ou des lésions dues au contact direct avec des 
organes en mouvement.
Périodiquement et quoi qu’il en soit avec une fréquence en fonction de l’utilisation et 
des conditions environnementales, inspecter l’intérieur du poste de soudage et de la 
pince pour enlever la poussière et les particules métalliques qui se sont déposées sur 
le transformateur, module des diodes, boîte de connexions alimentation, etc., à l’aide 
d’un jet d’air comprimé sec (max 5 bars).
Éviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques ; pourvoir 
éventuellement à les nettoyer avec une brosse très douce ou des solvants appropriés.
À l’occasion :

desserrées ou oxydées.

surchauffe.

version AQUA)
En cas de :
- nécessité urgente de rétablir le niveau de liquide dans le réservoir ;
- fréquence d'intervention excessive alarme 9 ;
- fuites de liquide ;

l'intérieur de la zone du groupe de refroidissement.
En se référant toujours à la section 7.2 sur les avertissements généraux et, quoi qu'il en 
soit, après avoir débranché le poste de soudage par points du réseau d'alimentation, 
extraire le panneau latéral (FIG. N).
Contrôler qu'il n'y a pas de fuites provenant aussi bien des connexions que des 
tuyaux. En cas de fuite de liquide, pourvoir à la substitution de la partie endommagée. 
Éliminer les résidus de liquide éventuellement perdus durant l'entretien et refermer le 
panneau latéral.
Procéder ensuite au rétablissement du poste de soudage par points en utilisant les 
informations opportunes indiquées au paragraphe 6 (Pointage).

DANS L'ÉVENTUALITÉ D'UN FONCTIONNEMENT INSATISFAISANT, ET AVANT 
D'EXÉCUTER DES VÉRIFICATIONS PLUS SYSTÉMATIQUES OU DE S'ADRESSER 
À VOTRE CENTRE D'ASSISTANCE, CONTRÔLER QUE :
- Avec l'interrupteur général du poste de soudage par points fermé (pos. « I ») 

l’alarme, appuyer sur “START” pour réactiver le poste de soudage par points ; 

réduire le rapport d’intermittence du cycle de travail.
- Les éléments qui font partie du circuit secondaire (fusions porte-bras - bras - 

d'oxydations.
- Les paramètres de soudage sont adaptés au travail en exécution.
- Après avoir exécuté l'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les 

câblages comme ils l'étaient à l'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 l'étaient à l'origine 
en prenant soin de bien séparer entre eux les branchements du primaire en haute 
tension des branchements secondaires en basse tension. 

 Utiliser toutes les rondelles et les vis d'origine pour refermer la charpente.
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PROFESIONAL. 

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADORA DE RESISTENCIA

por puntos y tiene que informarse sobre los riesgos relacionados con los 
procedimientos para soldadura de resistencia, con las medidas de protección 
correspondientes y con los procedimientos de emergencia. 
La soldadora por puntos (solamente en las versiones de accionamiento con 

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 

en materia de prevención de accidentes. 
- La soldadora por puntos debe conectarse exclusivamente a un sistema de 

alimentación con conductor de neutro conectado a tierra.
- Comprobar que el conector de alimentación se haya conectado correctamente 

a la tierra de protección. 

- Utilizar la soldadora por puntos a una temperatura ambiente del aire 

la lluvia. 
- La conexión de los cables de soldadura y cualquier intervención 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 

incluido.
  Debe respetarse el mismo procedimiento para la conexión a la red de agua 

o a una unidad de enfriamiento de circuito cerrado (soldadoras por puntos 
enfriadas por líquido) y en cualquier caso de intervenciones de reparación 
(mantenimiento extraordinario).

zonas de riesgo de explosión, por la presencia de gases, polvos o neblinas. 
  

- No soldar en contenedores, recipientes o tuberías que contengan o que 

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

- No soldar en recipientes presurizados. 

madera, papel, trapos, etc.). 

- Asegurarse un cambio de aire adecuado o con medios adecuados a sacar los 
humos de soldadura cerca de los electrodos; es necesario un acercamiento 

de soldadura en función de su composición, concentración y duración de la 
exposición misma.

   

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

db(A) es obligatorio el uso de medios de protección personal adecuados. 

      

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos equipos médicos 

Siempre tienen que tomarse medidas de protección adecuadas hacia los 

la soldadora por puntos. 

el cumplimiento de los límites de base relativos a la exposición humana a los 
campos electromagnéticos en ambiente doméstico. 

presentes). 

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 

- No soldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora por puntos (distancia 

No se asegura el cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los 

USO PREVISTO
La instalación se ha diseñado para ser utilizada exclusivamente en carrocería 

pág. pág.
ÍNDICE
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RIESGOS RESIDUALES   
RIESGO DE APLASTAMIENTO DE LAS EXTREMIDADES SUPERIORES

La modalidad de funcionamiento de la soldadora por puntos y la variabilidad de 
forma y dimensiones de la pieza en elaboración impiden la realización de una 
protección integrada contra el peligro de aplastamiento de las extremidades 

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

zona peligrosa que corresponde a los electrodos. 

pinza con ambas manos en los mangos correspondientes; siempre mantener 

-  En todos los casos en que la conformación de la pieza lo haga posible, 

de recorrido. 

soldadora por puntos. 

desconectarla de la red de alimentación; en las soldadoras por puntos de 

y bloquearlo con el candado entregado; la llave tiene que ser sacada y 
conservada por el responsable. 

lista de los repuestos), sin alterar la forma de los mismos. 

- RIESGO DE QUEMADURAS

ponerse ropa de protección adecuada. 

capacidad de carga adecuada a la masa; vincular en el plano de apoyo la 

irregulares y de planos de apoyo móviles, existe el peligro de vuelco. 
-  Se prohíbe el levantamiento de la soldadora por puntos, salvo el caso 

- USO IMPROPIO
 Resulta peligroso el uso de la soldadora por puntos para cualquier 

elaboración diferente de la que se ha previsto (véase USO PREVISTO). 

PROTECCIONES
Las protecciones y las partes móviles de la envoltura de la soldadora por puntos 
tienen que estar en posición antes de la conexión a la red de alimentación 
eléctrica. 

- Sustitución o mantenimiento de los electrodos
- Regulación de la posición de brazos o electrodos 
TIENE QUE EJECUTARSE CON LA SOLDADORA POR PUNTOS APAGADA 

NEUMÁTICA (si presente). 

NEUMÁTICO. 

ALMACENAMIENTO

cerrados.

de la suciedad y de la corrosión.

Instalación móvil para soldadura por resistencia (soldadora por puntos) con 
control digital por microprocesador. Dotada de tomas rápidas para los cables de 
soldadura, facilita el intercambio inmediato de equipos, y permite la ejecución de 
numerosas elaboraciones en caliente y de elaboraciones por puntos en las chapas, 

análogas.
La soldadora por puntos está disponible en dos versiones:
- Versión enfriada por aire, abreviada como "A.F.".
- Versión enfriada por aire y líquido (pinza) abreviada como "AQUA"
Las principales características son:
- elección automática de los parámetros de soldadura;
- reconocimiento automático del utensilio introducido;
- mando automático de apagado temporizado del enfriamiento por aire (líquido si 

está presente);
- elección de la corriente de soldadura por puntos óptima en función de la potencia 

de red disponible;

inserción);
- display LCD retroiluminado para la visualización de los mandos y de los parámetros 

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

carbono y en chapas de hierro zincado.

- Pinza de accionamiento neumático con cables enfriada por aire (brazos de 120mm 
y electrodos estándar): versión A.F.

- Pinza de accionamiento neumático con cables enfriada por líquido (brazos de 120 
mm): versión AQUA;

- Unidad integrada para el enfriamiento por líquido de circuito cerrado: VERSIÓN 
AQUA;

aire comprimido);
- Carro integrado;

- Pares de brazos de electrodos con longitud y/o forma diferente para pinza 
neumática enfriada por aire/líquido (véase lista de recambios).

- Pinza de accionamiento manual con par de cables.
- Par de brazos y electrodos con longitud y/o forma diferente para pinza manual 

(véase lista de recambios).
- Pinza en "C" de accionamiento manual con par de cables.
- Kit Studder completo con cable de masa separado y caja de accesorios.
- Pinza para doble punto de enfriamiento por aire con cables.
- Kit Studder sin gatillo, completo con cable de masa (suelda por contacto sin utilizar 

el pulsador).
- Kit palo de sostén y descargador de peso para la pinza.

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

1 - Número de las fases y frecuencia de la línea de alimentación. 
2 - Tensión de alimentación.
3 - Potencia de red en régimen permanente (100%). 
4 - Potencia nominal de red con relación de intermitencia del 50%. 
5 - Tensión máxima en vacío de los electrodos. 
6 - Corriente máxima con electrodos en cortocircuito. 
7 - Corriente en secundario en régimen permanente (100%). 
8 - Alcance y longitud del brazo (estándar).
9 - Fuerza máxima en los electrodos.
10 - Presión nominal de la fuente de aire comprimido. 
11 - Presión de la fuente de aire comprimido necesaria para obtener la fuerza máxima 

en los electrodos.
12 - Caudal del líquido de enfriamiento. 
13 - Caída de la presión nominal del líquido para el enfriamiento. 
14 - Masa del equipo.

“Seguridad general para la soldadura de resistencia”.

de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora por puntos 
poseído por Ustedes deben encontrarse directamente en la placa de la misma 
soldadora por puntos. 

Características generales
- Tensión y frecuencia de alimentación : 400 V (±15%) ~ 2ph-50/60 Hz
 o bien : 230 V (±15%) ~1ph-50/60 Hz 
- Clase de protección eléctrica : I
- Clase de aislamiento : H
- Grado de protección de la envoltura : IP 20
- Tipo de refrigeración : A.F. (Aire Forzado), por líquido (versión AQUA)
- (*) Dimensiones ocupadas (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Peso : 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Entradas
-  Potencia máxima en cortocircuito (Scc) : 58 kVA
- Factor de potencia al máximo : 0.8
- Fusibles de red retrasados : 32 A (400 V)/64 A (230 V)
- interruptor automático de red : 32 A @ 400 V (“C”- IEC60947-2)
   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

Salidas
- Tensión secundaria en vacío (U2 d) : 10 V
- Corriente máxima de soldadura por puntos (I2 máx) : 7 kA
- Capacidad de soldadura por puntos : máx 3 + 3 mm
- Relación de intermitencia : 1.5% A.F., 3% AQUA
- Fuerza máxima en los electrodos :  150 daN
- Sobresalida brazos :  120-500 mm
- Regulación de la corriente de soldadura por puntos :  automática
- Regulación tiempo de soldadura por puntos :  automático en función del espesor 
   de la chapa y de la pinza
   que se utiliza.
(*) NOTA: las dimensiones ocupadas no incluyen los cables y el poste de sustentación.
(**) NOTA: el peso del generador no incluye la pinza y el poste de soporte. 

Características generales
- Presión máxima (pmax) : 3 bar
- Potencia de enfriamiento (P @ 1l/min) : 1 kW
- Capacidad del tanque : 8 l
- Líquido de enfriamiento : líquido refrigerante

PRINCIPALES (Figura B)

1 - Cuadro de control;
2 - Unión de los cables de la pinza (dinse);
3 - Empalmes rápidos para la conexión de los tubos del aire:
4 - Tomas rápidas para la conexión de los tubos de enfriamiento (versión AQUA):
5 - Conector de 14 polos;

6 - Interruptor general;
7 - Entrada del cable de alimentación eléctrica;

9 - Tapón del depósito del grupo de refrigeración (versión AQUA);
10 - Nivel de líquido del GRA (versión AQUA);
11 - Respiradero del aire del GRA (versión AQUA);
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1.  Teclas de varias funciones
 a) FUNCIÓN “START”: 
  habilita la máquina a funcionar en el momento del primer arranque y después 

de una situación de alarma.
  NOTA: El display señaliza al operador, cuando resulte necesario, que tiene 

que apretar el pulsador “START” para poder utilizar la máquina.
 b) FUNCIÓN “MODE”: 
  selecciona la soldadura por puntos por "impulsos"”  (puede activarse 

sólo con las pinzas neumáticas) o bien selecciona la herramienta del studder 

 c) ELECCIÓN DE LA UNIDAD DE MEDIDA: 

unidad de medida del espesor de la chapa en "milímetros" [mm], “gauge” [ga] 
o bien inch [in].

-  / + Teclas de función doble
 a) FUNCIÓN ESPESOR de la CHAPA: 
  apretando la tecla [+] se incrementa el espesor de la chapa; apretando la tecla 

[-] se disminuye.
 b) FUNCIÓN SELECCIÓN NIVEL TIME  o POWER :
  manteniendo apretada la tecla [-] durante 3 segundos es posible aumentar o 

disminuir el tiempo de soldadura 

automáticamente la máquina ;

  manteniendo apretada la tecla [-] durante 3 segundos es posible aumentar o 
disminuir la potencia 

automáticamente la máquina;
 

el valor de la corriente que se ha programado en la fábrica (5 kA), que es apto 
para una potencia instalada de 10 kW.

 

 
corriente seleccionada y la potencia mínima de red que tiene que estar 
disponible en el lugar de instalación (potencia instalada), para evitar la 
posibilidad de intervención intempestiva de la protección de línea.

punto con el espesor seleccionado (el espesor correspondiente destella), 
o bien, cuando la potencia que se instala es compatible, seleccionando el 
valor de 7 kA y garantizando de esta forma la mayor seguridad operativa en 
todas las aplicaciones.

 La programación con valores de corriente inferiores limita, 

5. 
 Indica que es necesario apretar la tecla  para habilitar la máquina a la 

soldadura.

 
 Visualiza el espesor de la chapa y los posibles códigos de alarma.

7. 
 Se activa conectando la pistola Studder con gatillo o bien sin gatillo  

(versión que se activa por contacto).

 
 Indica la soldadura por puntos de clavijas, remaches, arandelas, arandelas 

 
 Indica la soladura por puntos de tornillos de diámetro 4÷6 y remaches de diámetro 

 

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

 

 
 Indica la soldadura por puntos intermitente para el remiendo de las chapas con 

 
 Indica el nivel del tiempo de soldadura  o del  con respecto al valor que 

.

10. 
 Indica que se ha activado la función de la soldadura por puntos por impulsos (sólo 

para pinzas neumáticas).

11. 
 Indica que se está utilizando una pinza de accionamiento "manual" y no 

"neumático".

 
 Indica que la pinza en uso se encuentra energizada.

   

  indica pinza de punto doble,  indica pinza en “X”,  se 
activa con la pistola Studder.

 
 Representa el espesor de la chapa que hay que soldar.

17. 
 Indica que la máquina se encuentra en protección termostática.

 
 Indica que se está utilizando la pistola térmica de grapas para la soldadura de 

partes de plástico.

 
 Indica la unidad de medida del espesor de la chapa.

Permite regular la presión que se ejerce en los electrodos de la pinza neumática 

sin superar los 8 bar.

a) Protección térmica:
 Interviene en caso de sobretemperatura de la soldadora por puntos causada por 

trabajo superior al límite admitido.

y con:
 AL1 = alarma térmico máquina.
 AL2 = alarma térmico pinza, studder.
 EFECTO: bloqueo de la manipulación, apertura de los electrodos (cilindro en la 

descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
 RESTABLECIMIENTO: manual (acción en el pulsador "START" después del 

regreso en los límites de temperatura admitidos - apagado del icono).
b)  Interruptor general:
 - Posición "O" = abierto que puede cerrarse con candado (véase el capítulo 1).
  

 
(N) de conexión del cable de alimentación se encuentran alimentados 
eléctricamente.

 - Posición "I" = cerrado; soldadora por puntos alimentada pero no en función 
(STAND-BY - se requiere apretar el pulsador "START").

 -  Función emergencia
  Con la soldadora por puntos en función la apertura (posición "I"=> posición "O") 

determina su parada en condiciones de seguridad:
 - corriente inhibida;
 - apertura de los electrodos (cilindro en descarga);
 - rearranque automático inhibido.
  

 
CORRECTO DE LA PARADA EN SEGURIDAD.

c) Seguridad del grupo de enfriamiento (versión AQUA)
 Interviene en caso de falta de líquido de enfriamiento y caída de presión del 

mismo; 
 La intervención se indica en el display con AL 9 = alarma falta de líquido.
 EFECTO: bloqueo de la manipulación, apertura de los electrodos (cilindro en la 

descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
 5.6 RESTABLECIMIENTO: rellenar el líquido de refrigeración y luego apagar y 

encender la máquina (también véase el Párrafo 5.6 "preparación del grupo de 
refrigeración").

d) Protección de sobre y subtensión
 La intervención se señaliza en el display con AL 3 = alarma sobretensión y con AL 

4 = alarma subtensión.
 EFECTO: bloqueo de la manipulación, apertura de los electrodos (cilindro en la 

descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
 RESTABLECIMIENTO: manual (acción en el pulsador "START"). 
e) Pulsador "START" (Fig. C-5).
 Es necesario su accionamiento para poder controlar la operación de soldadura en 

cada una de las condiciones siguientes:
 - a cada cierre del interruptor general (pos. "O"=>pos. "I");
 -  después de cada intervención de los dispositivos de seguridad/protección;
 - después del retorno de la alimentación de energía (eléctrica y de aire comprimido) 

anteriormente interrumpido por seccionamiento antes o avería;

CORRECTO DEL ARRANQUE DE SEGURIDAD.

¡
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EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO. 

Desempacar la soldadora por puntos, realizar el montaje de las partes desconectadas 
contenidas en el embalaje, como se indica en el presente capítulo (Figura D).

El levantamiento de la soldadora por puntos debe realizarse con cable doble y 
ganchos oportunamente dimensionados para el peso de la máquina, utilizando los 

Se prohíbe absolutamente eslingar la soldadora por puntos con modalidades 
diferentes con respecto a las que se indican. 

apta para garantizar la accesibilidad al panel de mandos, al interruptor general y al 
área de trabajo en plena seguridad. 
Comprobar que no haya obstáculos cerca de las aperturas de entrada o salida del aire 
de enfriamiento, comprobando que no puedan aspirarse polvos conductivos, vapores 
corrosivos, humedad, etc.. 

compacto apta para soportar el peso (véase “datos técnicos”), para evitar el peligro de 
vuelco o desplazamientos peligrosos. 

Antes de realizar cualquier conexión eléctrica, comprobar que los datos de placa de la 
soldadora por puntos correspondan a la tensión y a la frecuencia de red disponibles 
en el lugar de instalación. 
La soldadora por puntos debe conectarse exclusivamente a un sistema de 
alimentación con conductor de neutro conectado a masa. 
Para garantizar la protección contra el contacto indirecto, utilizar interruptores 
diferenciales del tipo: 
- Tipo A ( ) para máquinas monofásicas;

- Tipo B ( ) para máquinas trifásicas.

- La soldadora por puntos no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12. 
 Si ésta se conecta a una red de alimentación pública, 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 distribución).

Conectar al cable de alimentación un enchufe normalizado (3P+T: se utilizan sólo 2 
polos: conexión INTERFÁSICA!) con una capacidad adecuada y preparar una toma 
de red protegida por fusibles o por interruptor automático magnetotérmico; el relativo 
terminal de tierra debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la línea 
de alimentación.
La capacidad y la característica de intervención de los fusibles y del interruptor 
magnetotérmico se indican en el párrafo “DATOS TÉCNICOS”.
Si se instalan más soldadoras por puntos, distribuir la alimentación de manera cíclica 
entre las tres fases, de manera que se realice una carga más equilibrada; ejemplo:
soldadora 1 : alimentación L1-L2;
soldadora 2 : alimentación L2-L3;
soldadora 3 : alimentación L3-L1.

 

- Preparar una línea para el aire comprimido con una presión de funcionamiento de 
8 bar. 

disponibles para adaptarse a las uniones disponibles en el lugar de instalación.

aparato apagado y desconectado de la red de alimentación. 

polipropileno. 
Utilizar solo el líquido refrigerante sugerido por el fabricante. 
- Abrir la válvula de desagüe (FIG. B-11). 
- Efectuar el llenado del depósito con líquido refrigerante con la boca (Fig. B-9): 

capacidad del depósito = 8 l; prestar atención y evitar cualquier salida de excesos 

- Cerrar el tapón del depósito. 
- Cerrar la válvula de desagüe.

- Conectar las clavijas DINSE en las tomas relativas. 
 

tomas de panel con una rotación horaria; comprobar que la torsión de los 

de los cables en sentido antihorario antes de introducirlas y bloquearlas en 
el panel.

- Conectar las dos clavijas del aire en las relativas tomas de la soldadora por puntos: 
clavija pequeña (aire enfriamiento); clavija grande (aire mando pistola neumática).

- Solo para versión AQUA, conectar los tubos de enfriamiento de la pinza a las 
relativas tomas rápidas de la máquina respetando los colores: tubo azul en toma 
azul, tubo rojo en toma roja.

- Introducir el conector del cable de mando en la relativa toma 14 pin.

DE MASA (FIGURA G)
- Conectar los conectores DINSE a los conectores correspondientes: sólo para el 

studder conectar la pistola y la masa a los conectores dinse correspondientes, 
como se indica en la serigrafía de la máquina.

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

 Las conexiones de los conectores del aire comprimido no son necesarias.

- Proceder de la misma forma que se prevé para la pinza neumática utilizando sólo 
el conector del aire de refrigeración.

Antes de efectuar cualquier operación de soldadura por puntos, es necesario efectuar 
una serie de comprobaciones y regulaciones, que se deben realizar con el interruptor 
general en posición “O” y candado cerrado.
- Controle que la conexión eléctrica esté correctamente efectuada según las 

instrucciones precedentes.
- Comprobar la conexión del aire comprimido; efectuar la conexión del tubo de 

alimentación a la red neumática, regular la presión con el asa del reductor hasta 
leer en el manómetro un valor comprendido entre 4 y 8 bar (60-120 psi) en función 
del espesor de la chapa a soldar por puntos.

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

brazos, que pueden ser girados o desplazados en los dos sentidos a lo largo de su 

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

 La FIG. I representa una regulación "estándar" de la posición de los electrodos con 
la pinza en reposo.

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

Los parámetros que intervienen para determinar el diámetro (sección) y la sujeción 
mecánica del punto son:
- Fuerza ejercida por los electrodos.
- Corriente de soldadura por puntos.
- Tiempo de soldadura por puntos.

soldadura por puntos utilizando espesores de chapa de la misma calidad y espesor 
que el trabajo a efectuar.
Adecuar la fuerza de los electrodos usando el regulador de presión como se indica en 
6.1 eligiendo valores medio-altos.
Los parámetros de la corriente y del tiempo de soldadura por puntos se regulan 
automáticamente seleccionando el espesor de las chapas que hay que soldar con 
las teclas (iconos + / -). Los posibles ajustes del tiempo del punto con respecto al 
valor estándar (PREDETERMINADO) pueden realizarse, dentro de límites que se han 

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

0.8÷1.2 mm con límite alto de pérdida de cohesión.
El período de pulsación es automático y no necesita regulación.

soldadura por puntos predeterminada  , o programada inicialmente es 

potencia disponible en el lugar de instalación volver a programar la soldadora por 
puntos a la corriente máxima (véase el párrafo 4.2.1); unas corrientes de soldadura 
por puntos elevadas combinadas con tiempos reducidos brindan características 
mejores al punto.
Se considera correcta la realización del punto cuando, sometiendo una muestra a 
prueba de tracción, se causa la extracción del núcleo del punto de soldadura de una 
de las dos chapas.

- El tiempo de arrimo (SQUEEZE TIME) es automático; el valor varía en función del 
espesor seleccionado para la chapa.

por puntos.
- Apretar el pulsador en la empuñadura de la pinza, obteniéndose:
 a) El cierre de las chapas entre los electrodos con la fuerza prerregulada 

(accionamiento del cilindro).

señalizado por el encendido y el apagado del icono. .

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

- Apoyar el electrodo inferior en las chapas que hay que soldar por puntos.
- Accionar la palanca superior de la pinza a la terminación de la carrera, 

obteniéndose:
 a) El cierre de las chapas entre los electrodos con la fuerza prerregulada.

señalizado por el encendido y el apagado del icono. .

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

mismo.
-  En caso de operación en puertas o capós, conectar obligatoriamente la 

barra de masa a estas partes, para impedir el paso de corriente a través de 
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las bisagras y, de cualquier forma, cerca de la zona que hay que soldar por 

a) Desnudar la chapa lo más cerca posible del punto en que se desea operar, en una 

ARTICULADA (modelo para soldaduras).

la solución:

anteriormente; hacer pasar la arandela a través de la ranura de la barra de cobre 
y bloquearla con el borne correspondiente que se ha entregado.

en el mismo la arandela (POS. 13, Fig. M).
Apoyar la arandela en la zona elegida. Poner en contacto, en la misma zona, el borne 
de masa; apretar el pulsador de la pistola realizando la soldadura de la arandela en 

Soldadura por puntos de tornillos, arandelas, clavos, remaches 
Equipar la pistola con el electrodo adecuado; introducir en el mismo el elemento que 
hay que soldar por puntos y apoyarlo en la chapa, en el punto deseado; apretar el 
pulsador de la pistola; soltar el pulsador sólo después de que haya transcurrido el 

Soldadura por puntos de las chapas de solamente un lado 
Montar en el mandril de la pistola el electrodo que se ha previsto (POS. 6, Fig. M), 

pistola; soltar el pulsador sólo después de que haya transcurrido el tiempo que se ha 

sustentación de la carrocería.
Para obtener resultados correctos en la soldadura por puntos de las chapas hay que 
adoptar algunas precauciones fundamentales:
1 - Una conexión de masa impecable.
2 - Las dos partes que hay que soldar por puntos tienen que ponerse en desnudo 

contra las posibles pinturas, grasa, aceite.
3 - Las partes que hay que soldar por puntos tendrán que estar en contacto la una 

con la otra, sin entrehierro; si resulta necesario apretar con una herramienta, no 
con la pistola. Una presión demasiado fuerte causa malos resultados.

4 - El espesor de la pieza superior no tiene que superar 1 mm.
5 - La punta del electrodo tiene que poseer un diámetro de 2,5 mm.
6 - Apretar bien la tuerca que bloquea el electrodo, controlar que los conectores de 

los cables de soldadura estén bloqueados.
7 - Cuando se suelda por puntos, apoyar el electrodo ejerciendo una presión ligera 

(3÷4 kg). Apretar el pulsador y hacer transcurrir el tiempo de soldadura por 
puntos; sólo en ese entonces alejarse con la pistola.

Esta función se realiza montando y apretando con fuerza el mandril (POS. 4, Fig. M) 
en el cuerpo del extractor (POS. 1, Fig. M); enganchar y apretar con fuerza el otro 
terminal del extractor en la pistola. Introducir la arandela especial (POS. 14, Fig. M) 
en el mandril (POS. 4, Fig. M), bloqueándola con el tornillo correspondiente (Fig. M). 
Soldarla por puntos en la zona interesada regulando la soldadora por puntos como 
para la soldadura por puntos de las arandelas y empezar la tracción.
A la terminación, girar el extractor de 90º, para despegar la arandela, que puede 
volverse a soldar por puntos en una nueva posición.

Calentamiento y recalcadura de chapas  
En esta modalidad operativa se desactiva el TEMPORIZADOR.
Por lo tanto, la duración de las operaciones es manual, al ser determinada por el 
tiempo en que se mantiene apretado el pulsador de la pistola.
La intensidad de la corriente se regula automáticamente en función del espesor de la 
chapa que se ha elegido.
Montar el electrodo de carbón (POS.1 2, FIG. M) en el mandril de la pistola, 
bloqueándolo con la abrazadera. Tocar con la punta del carbón la zona que se ha 
desnudado anteriormente y empujar el pulsador de la pistola. Intervenir desde el 
exterior hacia el interior con un movimiento circular, de forma de calentar la chapa 
que, expandiéndose, volverá a su posición original. 
Para evitar que la chapa tenga un revenido excesivo, tratar zonas pequeñas e, 
inmediatamente después de la operación, pasar un trapo húmedo, para enfriar la 
parte que se está tratando.

Recalcadura de chapas  

hayan sufrido unas deformaciones localizadas.

Soldadura por puntos intermitente 
Esta función es apta para la soldadura por puntos de rectángulos pequeños de chapa, 

chapa que se desea soldar por puntos esté limpia y libre de grasa o pintura.
Posicionar la pieza y apoyar el electrodo en la misma, luego empujar el pulsador de 
la pistola manteniendo siempre apretado el pulsador; avanzar rítmicamente siguiendo 
los intervalos de trabajo/reposo determinados por la soldadora por puntos. 

 Durante el trabajo ejercer una ligera presión (3÷4 kg); operar siguiendo 
una línea ideal de 2÷3 mm desde el borde de la pieza nueva que hay que soldar.
Para obtener buenos resultados:

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

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

Uso del extractor entregado (POS. 1, Fig. M)
Enganchamiento y tracción de arandelas
Esta función se realiza montando y apretando el mandril (POS. 3, Fig. M) en el cuerpo 
del electrodo (POS. 1, FIG. M). Enganchar la arandela (POS. 13, FIG. M), soldada 
por puntos como se ha descrito anteriormente, y empezar la tracción. A la terminación 
girar el extractor de 90º para despegar la arandela.

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

STUDDER TOUCH
El studder puede entregarse en la versión sin pulsador.
La soldadura por puntos se realiza simplemente apoyando la herramienta en la pieza 
que hay que soldar, que se ha conectado al cable de masa; la máquina después de 
algunos instantes reconoce el contacto y realiza automáticamente el punto.

7. MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO, COMPROBAR QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS SE 

ELÉCTRICA.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER 
REALIZADAS POR EL OPERADOR.

- sustitución de los electrodos y de los brazos;
- control de la alineación de los electrodos;
- control del enfriamiento de los cables y de la pinza;

de la pinza

- cambio del líquido de enfriamiento cada 6 meses.

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

Los posibles controles realizados con la alimentación eléctrica conectada en el 
interior de las soldadoras por puntos pueden causar electrocución grave originada 
por contacto directo con partes alimentadas eléctricamente y/o lesiones debidas al 
contacto directo con componentes en movimiento.
Periódicamente y, de cualquier forma, con una frecuencia establecida en función 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 partículas metálicas que se han 
depositado en el transformador, en el módulo diodos, en la bornera de alimentación, 
etc., utilizando un chorro de aire comprimido seco (máximo 5 bar).
Evitar dirigir el chorro de aire comprimido hacia las tarjetas electrónicas; proceder a su 
posible limpieza con un cepillo muy suave o usando disolventes adecuados.
En esa oportunidad:
- Comprobar que los cableados no presenten daños en el aislamiento o conexiones 

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

En caso de:
- necesidad excesiva de restablecer el nivel de líquido en el depósito;
- frecuencia excesiva de intervención de alarma 9;
- pérdidas de líquido;

zona del grupo de enfriamiento.
Consultar siempre la sección 7.2 para conocer la atenciones generales y en 
cualquier caso después de haber desconectado la soldadora por puntos de la red de 
alimentación, sacar el panel lateral (FIG. N).

de líquido, efectuar la sustitución de la parte dañada. Eliminar los restos de líquido que 
puedan haberse perdido durante el mantenimiento y volver a cerrar el panel lateral.
Realizar entonces el restablecimiento de la soldadora por puntos utilizando las 
información que se incluye en el párrafo 6 (Soldadura por puntos).

SI EL FUNCIONAMIENTO NO ES SATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR 
COMPROBACIONES MÁS SISTEMÁTICAS O DIRIGIRSE AL CENTRO DE 
ASISTENCIA, CONTROLAR QUE:
- Con interruptor general de la soldadora por puntos cerrado (pos. ”I”) el display esté 

encendido; en caso contrario, el defecto reside en la línea de alimentación (cables, 
toma y enchufe, fusibles, caída de tensión excesiva, etc).

- El display no muestre señales de alarma (véase TAB. 2): cuando haya cesado 
la alarma pulsar “START” para reactivar la soldadora por puntos; controlar que 

reducir la relación de intermitencia del ciclo de trabajo.
- Los elementos que forman parte del circuito secundario (fusiones portabrazos 
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desenroscados u oxidaciones.
- Los parámetros de soldadura son adecuados al trabajo que se ejecuta.
- Después de haber efectuado el mantenimiento o la reparación restablecer las 

conexiones y los cableados como eran originalmente teniendo cuidado de que 
no entren en contacto con partes en movimiento o partes que puedan alcanzar 
temperaturas elevadas. Unir con bridas todos los conductores tal y como eran 
originalmente teniendo cuidado de mantener bien separadas las conexiones del 
primario en alta tensión con los secundarios en basa tensión. 

 Utilizar todas las arandelas y tornillos originales para volver a cerrar la carpintería.



- 26 -

DEUTSCH

 .......
 ......................................

 2.1 EINFÜHRUNG ...............................................................................................27
 2.2 GRUNDZUBEHÖR  ........................................................................................27
 2.3 SONDERZUBEHÖR ......................................................................................27

 .........................................................................................
 3.1 TYPENSCHILD (Abb. A) ................................................................................27
 3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN  ...............................................................27
  3.2.1 Punktschweißmaschine.........................................................................27
  3.2.2 Kühlaggregat (GRA) ..............................................................................27

 ....................................
 4.1 PUNKTSCHWEISSMASCHINE UND HAUPTKOMPONENTEN 
  IN DER GESAMTDARSTELLUNG (Abb. B) ..................................................27
 4.2 STEUERUNGS- UND REGELEINRICHTUNGEN .........................................28
  4.2.1 Bedienfeld (Abb. C) ...............................................................................28
  4.2.2 Einheit aus Druckregler und Manometer (Abb. B-8) .............................28
 4.3 SICHERHEITS- UND VERRIEGELUNGSFUNKTIONEN ..............................28
  4.3.1 Schutzeinrichtungen und Alarme (TAB. 2) ............................................28
5. INSTALLATION ....................................................................................................
 5.1 MONTAGE......................................................................................................29
 5.2 ANHEBEN (Abb. E). .......................................................................................29
 5.3 STANDORT ....................................................................................................29
 5.4 NETZANSCHLUSS ........................................................................................29
  5.4.1 Hinweise ................................................................................................29
  5.4.2 Stecker und Dose ..................................................................................29
 5.5 ANSCHLUSS AN DIE DRUCKLUFTVERSORGUNG  ...................................29
 5.6 EINRICHTUNG DES KÜHLAGGREGATS (Ausführung AQUA) ....................29
 5.7 ANSCHLUSS DER PNEUMATIKZANGE (Abb. F) .........................................29

 5.8 VERBINDUNG MANUELLE ZANGE UND STUDDERPISTOLE 
  MIT MASSEKABEL (ABB. G) .........................................................................29
 5.9 ANSCHLUSS DOPPELPUNKTZANGE .........................................................29

 ......................................................................
 6.1 VORBEREITENDE TÄTIGKEITEN ................................................................29
 6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER (Punktschweißen)  ................................29
 6.3 VERFAHRENSWEISE ...................................................................................29
  6.3.1 PNEUMATIKZANGE .............................................................................29
  6.3.2 MANUELLE ZANGEN ...........................................................................29
  6.3.3 STUDDER-PISTOLE .............................................................................30
  6.3.4 Anschluss des Massekabels .................................................................30

 ...........................................................................................................
 7.1 ORDENTLICHE WARTUNG ..........................................................................30
 7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG  ...........................................................30
  7.2.1 Tätigkeiten am Flüssigkeitskühlaggregat (nur Ausführung AQUA) .......31

 ...................................................................................................

verwendet.

Der Bediener muss eingehend in den sicheren Gebrauch 
der Punktschweißmaschine eingewiesen und zu den bei 

Schutzmaßnahmen und zum Verhalten im Notfall informiert worden sein.
Die Punktschweißmaschine (nur in den Ausführungen mit 
Druckzylinderbetätigung) ist mit einem im Notfall auslösenden Hauptschalter 

verriegelt werden kann.
Der Schlüssel des Vorhängeschlosses darf ausschließlich einem Bediener 
ausgehändigt werden, der erfahren oder in die ihm übertragenen Aufgaben 
eingewiesen und zu den möglichen Gefahren unterrichtet worden ist, 
die von diesem Schweißverfahren oder dem fahrlässigen Gebrauch der 
Punktschweißmaschine ausgehen.

Der Schlüssel ist abzuziehen.

- Die Elektroinstallation ist nach den einschlägigen Vorschriften und 
Unfallverhütungsgesetzen vorzunehmen.

- Die Punktschweißmaschine darf ausschließlich 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 
Anschlüssen.

- Verwenden Sie die Punktschweißmaschine bei einer Umgebungslufttemperatur 

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

vom Strom- und Druckluftversorgungsnetz (falls vorhanden) getrennter 
Punktschweißmaschine erfolgen. 

- Bei mit Pneumatikzylinder angetriebenen Punktschweißmaschinen ist der 

Vorhängeschloss zu sichern.
  Dieselbe Vorgehensweise muss auch beim Anschluss an das 

- Untersagt ist der Gebrauch des Gerätes in Umgebungen mit Bereichen, die 
wegen vorkommender Gase, Stäube oder Nebel als explosionsgefährdet 
eingestuft sind.

  

- Nicht auf Behältern, Gefäßen oder Rohrleitungen schweißen, die entzündliche 

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

- Nicht auf Gefäßen schweißen, die unter Druck stehen.
- Entfernen Sie alle entzündlichen Stoffe aus dem Arbeitsbereich (z. B. Holz, 

Papier, Lappen).

nicht in der Nähe von entzündlichen Stoffen ablegen.
- Vergewissern Sie sich, dass ein ausreichender Luftaustausch besteht 

oder Mittel vorhanden sind, die sich eigenen, die Schweißdämpfe aus 

Elektrodennähe abzuführen. Erforderlich ist ein systematischer Ansatz, nach 
dem die Expositionsgrenzen der Schweißdämpfe in Abhängigkeit von ihrer 
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer zu bewerten sind.

   

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

ein täglicher persönlicher Expositionspegel (LEP,d) von mindestens 

Schutzausrüstungen vorgeschrieben.

      

- Beim Übergang des Punktschweißstroms entstehen in der Umgebung des 
Punktschweißstromkreises elektromagnetische Felder (EMF).

Die elektromagnetischen Felder können einige medizinische Hilfsmittel stören 
(etwa Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen). 
Für die Träger dieser Geräte müssen angemessene Schutzmaßnahmen 
getroffen werden. Beispielsweise ist ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich der 
Punktschweißmaschine zu untersagen.
Diese Punktschweißmaschine genügt den technischen Produktstandards für 

nicht sichergestellt, dass sie den Basisgrenzwerten bezüglich der auf Menschen 
im häuslichen Umfeld einwirkenden elektromagnetischen Felder genügt.

Der Bediener hat sich folgendermaßen zu verhalten, um die Einwirkung 

- Die beiden Punktschweißkabel (falls vorhanden) sind möglichst nahe 

- Halten Sie den Kopf und den Rumpf des Körpers möglichst weit vom 
Punktschweißstromkreis entfernt.

- Die Punktschweißkabel (falls vorhanden) dürfen niemals um den Körper 
gewickelt werden.

- Es darf nicht punktgeschweißt werden, während sich der Körper inmitten des 

Seite des Körpers.
- Schließen Sie das Rückleitungskabel für den Punktschweißstrom (falls 

- Es darf nicht in der Nähe der Maschine, auf der Punktschweißmaschine 
sitzend oder an die Punktschweißmaschine gestützt punktgeschweißt 

- Lassen Sie keine ferromagnetischen Gegenstände in der Nähe des 
Punktschweißstromkreises liegen. 

Diese Punktschweißmaschine genügt den Anforderungen der technischen 
Produktstandards für den ausschließlichen Gebrauch im Gewerbebereich und 

typisches Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen wird.

s. s.
INHALTSVERZEICHNIS
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BESTIMMUNGSGEMÄSSER GEBRAUCH
Die Anlage ist ausschließlich für den Gebrauch an Karosserien für die Reparatur 

oder mehrerer Bleche aus kohlenstoffarmem Stahl verwendet werden, deren 
Form und Abmessungen von der auszuführenden Bearbeitung abhängen.

RESTGEFAHREN   
QUETSCHGEFAHR FÜR DIE OBEREN GLIEDMASSEN

Die Funktionsweise der Punktschweißmaschine und die verschiedenen Formen 

Schutzes gegen die Quetschgefahr der oberen Gliedmaßen, also der Finger, 
Hände und Vorderarme.
Die Gefahr muss durch sachgerechte Vorbeugungsmaßnahmen reduziert 

mit dieser Art von Gerät eingewiesen sein.

vorgenommen werden. Es ist erforderlich, Ausrüstungen und Maskierungen 

zu halten und zu führen, um die Hände vom Gefahrenbereich, also den 
Elektroden, entfernt halten zu können.

- Bei Verwendung einer tragbaren Punktschweißmaschine ist die Zange mit 
beiden Händen an den zugehörigen Griffen zu ergreifen. Halten Sie stets die 
Hände von den Elektroden fern. 

nicht überschritten werden.
-  Es ist zu vermeiden, dass mehrere Personen gleichzeitig mit derselben 

Punktschweißmaschine arbeiten.
- Der Zutritt zum Arbeitsbereich ist unbeteiligten Personen zu untersagen.

Druckluftzylinder betätigten Punktschweißmaschinen den Hauptschalter auf 

Der Schlüssel muss abgezogen und vom Verantwortlichen aufbewahrt 
werden.

- Verwenden Sie ausschließlich die für die Maschine vorgesehenen Elektroden 
(siehe Ersatzteilliste), deren Form nicht verändert werden darf.

- VERBRENNUNGSGEFAHR
 Einige Teile der Punktschweißmaschine (Elektroden - Arme und angrenzende 

sachgerechte Schutzkleidung zu tragen.

KIPP- UND STURZGEFAHR
- Die Punktschweißmaschine auf eine waagerechte Fläche stellen, deren 

Tragfähigkeit dem Gewicht angepasst ist; die Punktschweißmaschine 

diesem Handbuch erforderlich). Andernfalls besteht bei abschüssigen oder 

-  Das Anheben der Punktschweißmaschine ist untersagt, es sei denn, es ist im 

von der Strom- und Druckluftversorgung (falls vorhanden) trennen, bevor 
die Einheit in einen anderen Arbeitsbereich verfahren wird. Achten Sie auf 
Hindernisse und Unregelmäßigkeit des Untergrundes (zum Beispiel Kabel 
und Rohre).  

- UNSACHGEMÄSSER GEBRAUCH
 Die Verwendung der Punktschweißmaschine für andere als die vorgesehene 

Bearbeitungsart ist gefährlich (siehe BESTIMMUNGSGEMÄSSER 
GEBRAUCH)

SCHUTZEINRICHTUNGEN UND GEHÄUSE
Die Schutzgehäuse und beweglichen Teile aus der Ummantelung der 
Punktschweißmaschine müssen richtig positioniert sein, bevor die Maschine 
an das Stromversorgungsnetz angeschlossen wird.

Punktschweißmaschine wie etwa 

-  Die Positionierung der Arme oder Elektroden
MÜSSEN BEI AUSGESCHALTETER UND VOM STROM- UND 
DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ (falls vorhanden) GETRENNTER 

ZUGESCHLOSSENEN VORHÄNGESCHLOSS GESPERRT SEIN, DESSEN 
SCHLÜSSEL ABGEZOGEN IST (bei Modellen mit Betätigung durch 

LAGERUNG
- Die Maschine und ihr Zubehör (mit oder ohne Verpackung) in geschlossenen 

Räumen unterbringen.

Bei einer Maschine mit Flüssigkeitskühlaggregat und einer Umgebungstemperatur 

den Hydraulikkreis und den Behälter vollständig von der Flüssigkeit entleeren.
Immer geeignete Maßnahmen anwenden, um die Maschine vor Feuchtigkeit, 
Schmutz und Korrosion zu schützen.

Mobile Anlage für das Widerstandsschweißen (Punktschweißmaschine) mit 
digitaler Mikroprozessorsteuerung. Mit ihren Schnellanschlussbuchsen für die 
Schweißkabel, die den raschen Austausch der Ausrüstung erleichtern, ermöglichen 
sie zahlreiche Warm- und Punktschweißbearbeitungen von Blechen insbesondere in 
Karosseriebetrieben und überall dort, wo ähnliche Arbeiten anfallen.
Die Punktschweißmaschine wird in zwei Ausführungen angeboten:
- In der luftgekühlten Ausführung, abgekürzt „A.F.“.
- In der Ausführung mit Luft- und Flüssigkeitskühlung (Zange), abgekürzt „AQUA“.
Gekennzeichnet sind sie im Wesentlichen durch folgende Merkmale:
- Automatische Einstellung der Schweißparameter;

- Automatische Erkennung des eingefügten Werkzeugs;
- Automatische Steuerung und zeitgesteuerte Ausschaltung der Luftkühlung (auch 

der Flüssigkeit, falls vorhanden);
- Optimale Einstellung des Punktschweißstroms je nach bereitgestellter Netzleistung;

- Rückbeleuchtetes LCD-Display für die Anzeige der Bedienbefehle und eingestellten 
Parameter;

Die Punktschweißmaschine kann auf kohlenstoffarmen Eisenblechen und auf 
verzinkten Eisenblechen eingesetzt werden.

- Pneumatisch betätigte und luftgekühlte Zange mit Kabeln (120-mm-Arme und 
Standardelektroden): Ausführung A.F.

Ausführung AQUA;
- Integrierte Einheit für die Flüssigkeitskühlung im geschlossenen Kreislauf: 

AUSFÜHRUNG AQUA;
- Aufbereitungsaggregat aus Druckminderer, Filter und Manometer mit Elektroventil 

(Druckluftversorgung);
- Integrierter Wagen;

- Elektrodenarmpaare abweichender Länge und / oder Form für die luft- / 

- Manuell betätigte Zange mit Kabelpaar.
- Arm- und Elektrodenpaar abweichender Länge und / oder Form für die manuelle 

Zange (s. Ersatzteilliste).
- Manuell betätigte „C“-Zange mit Kabeln.
- Studdersatz einschließlich separatem Massekabel und Zubehörkasten.
- Luftgekühlte Doppelpunktzange mit Kabeln.
- Studdersatz ohne Abzug, einschließlich Massekabel (zum Kontaktschweißen ohne 

Verwendung des Knopfes).
- Bausatz für einen Ausleger, der die Zange abstützt und ihr Gewicht ableitet.

Die wichtigsten Daten zu der Verwendung und den Leistungen der Punktschweißmaschine 
sind auf dem Kenndatenschild zusammengefasst. Sie haben folgende Bedeutung.
1 - Phasenzahl und Frequenz der Versorgungsleitung.
2 - Versorgungsspannung.
3 - Netzleistung im Dauerbetrieb (100%).
4 - Netznennleistung bei einer relativen Einschaltdauer von 50%.
5 - Maximale Leerlaufspannung an den Elektroden.
6 - Höchststrom bei Elektrodenkurzschluss. 
7 - Strom Sekundärkreis im Dauerbetrieb (100%).
8 - Nutzabstand (zwischen Armen) und Länge (Nutzabstand ab Elektrodenachse) 

des Arms (Standard).
9 - Maximale Elektrodenkraft.
10 - Nenndruck der Druckluftquelle.
11 - Für die maximale Elektrodenkraft notwendiger Druckwert der Druckluftquelle.

14 - Gewicht des Gerätes.
15 - Sicherheitssymbole, deren Bedeutung in Kapitel 1 „Allgemeine Sicherheit für das 

Widerstandsschweißen” erläutert ist.
Das dargestellte Typenschild ist nur ein Beispiel, was die Symbole 

und Ziffern bedeuten können. Die tatsächlichen technischen Daten Ihrer 
Punktschweißmaschine müssen direkt dem Typenschild der Punktschweißmaschine 
entnommen werden. 

Allgemeine Eigenschaften
- Spannung und Frequenz der Stromversorgung : 400 V (±15%) ~ 2ph-50/60 Hz
 oder : 230 V (±15%) ~ 1ph-50/60 Hz 
- Elektrische Schutzklasse : I
- Isolierklasse : H
- Schutzart der Hülle : IP 20
- Art der Kühlung : A.F. (Zwangsluft), mit Flüssigkeit (Ausführung AQUA)
- (*) Außenabmessungen (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Gewicht : 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Max. Kurzschlussleistung (Scc) : 58 kVA
- Leistungsfaktor bei max. Kurzschlussleistung : 0.8
- Träge Netzschmelzsicherungen : 32 A (400 V)/64 A (230 V)
- Automatischer Netzschalter : 32 A @ 400 V (“C”- IEC60947-2)
   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

Output
- Sekundäre Leerlaufspannung (U2 d) : 10 V
- Max. Punktschweißstrom (I2 max) : 7 kA
- Punktschweißkapazität : max. 3 + 3 mm
- Einschaltdauer : 1.5% A.F., 3% AQUA
- Maximale Elektrodenkraft :  150 daN
- Armausladung :  120-500 mm
- Punktschweißstromregelung :  automatisch
- Punktschweißzeitregelung :  automatisch anhand der Blechdicke
   und der verwendeten Zange.
(*) ANMERKUNG: Die Außenmaße umfassen nicht die Kabel und den Stützausleger.
(**) ANMERKUNG: Das Gewicht des Generators umfasst nicht die Zange und den 
Stützausleger. 

Allgemeine Eigenschaften
- Höchstdruck (pmax) : 3 bar
- Kühlleistung (P @ 1l/min) : 1 kW
- Behälterinhalt : 8 l

GESAMTDARSTELLUNG (Abb. B)

1 - Bedienfeld;
2 - Zangenkabelanschluss (Dinse);
3 - Schnellanschlüsse für die Luftschläuche;
4 - Schnellanschlüsse für die Kühlschläuche (Ausführung AQUA);
5 - Steckverbinder 14 pin;
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6 - Hauptschalter;
7 - Eingang des Versorgungskabels;
8 - Aufbereitungseinheit, bestehend aus Druckregler, Manometer und 

9 - Behälterverschluss des Kühlaggregates (Ausführung AQUA);
10 - Flüssigkeitsstand des Kühlaggregats (Ausführung AQUA);
11 - Entlüfter des Wasserkühlaggregats (Ausführung AQUA).

1.  Multifunktionstaste
 a) FUNKTION „START“: 
  Mit dieser Taste wird die Maschine bei der erstmaligen Inbetriebnahme oder 

nach einem Alarmzustand für den Betrieb freigegeben.
  ANMERKUNG: Auf dem Display wird dem Bediener, falls erforderlich, 

mitgeteilt, dass er den Knopf „START“ drücken muss, um die Maschine 
benutzen zu können.

 b) FUNKTION „MODE“: 
  Ausgewählt wird das Impulspunktschweißen  (aktivierbar ist diese 

Funktion nur mit Pneumatikzangen) oder das Studderwerkzeug (Abb. C-8a / 8f 
- aktivierbar nur mit Studderpistole).

 c) EINSTELLUNG DER MASSEINHEIT: 
  Hält man die Taste 3 Sekunden lang gedrückt, lassen sich als Maßeinheit für 

die Blechdicke „Millimeter“ [mm], „Gauge“ [ga] oder Inch [in] vorgeben.

-  / + Doppelfunktionstasten
 a) FUNKTION BLECHDICKE: 
  Mit der Taste [+] wird die Blechdicke erhöht, mit der Taste [-] wird sie verringert.
 b) FUNKTION AUSWAHL TIME  oder POWER :

  Hält man die Taste [-] für 3 Sekunden gedrückt, lässt sich der automatisch von 
der Maschine eingestellte Wert die Schweißzeit  erhöhen oder verringern 

;

  Hält man die Taste [+] für 3 Sekunden gedrückt, lässt sich der automatisch von 
der Maschine eingestellte Wert der Schweißleistung  erhöhen oder 

verringern;
  Durch die Programmierung der Punktschweißleistung kann 

der werkseitig programmierte Stromwert (5 kA) geändert werden, der für eine 
installierte Leistung von 10 kW geeignet ist.

 

Schweißstrom mindestens am Installationsort verfügbar sein muss 
(installierte Leistung), um das unzeitige Auslösen des Leitungsschutzes zu 
vermeiden.

bei der gewählten Dicke für eine optimale Qualität des Schweißpunktes 
nicht ausreicht (die entsprechende Dicke blinkt). Außerdem sollte man, 

allen Anwendungen eine größere Betriebssicherheit garantiert.

Höchstdicke begrenzt.

5. 
 Angezeigt wird, dass die Taste  gedrückt werden muss, um die Maschine für 

den Schweißbetrieb freizugeben.

 
 Ausgewiesen werden die Blechdicke und die Codes bestehender Alarme.

7. 
 Wird aktiviert, wenn man die Studderpistole mit oder ohne Abzug  

anschließt (Ausführung mit Kontaktaktivierung).

 
 Punkten von Stiften, Nieten, Unterlegscheiben und Spezialscheiben mit 

entsprechenden Elektroden.

 
 Punkten von Schrauben der Durchmesser 4-6 und von Nieten des Durchmessers 

5 mit entsprechender Elektrode.

 
 Einzelpunktschweißen mit entsprechender Elektrode.

 
 Ausbeulen von Blechen mit Kohleelektrode.

 
 Einziehen von Blechen mit sachgerechter Elektrode.

 
 Intermittierendes Punkten zum Ausbessern von schadhaften Blechen mit 

entsprechender Elektrode.

 
 Angezeigt wird die Schweißzeit  oder  im Verhältnis zum automatisch 

eingestellten Wert .

10. 
 Zeigt an, dass die Funktion des Impulspunktschweißens aktiviert worden ist (nur 

bei Pneumatikzangen).

11. 
 Zeigt an, dass eine „manuell“ betätigte Zange und keine „pneumatische“ Zange 

benutzt wird.

 
 Zeigt an, dass die verwendete Zange Strom bereitstellt.

   

  bedeuten die Doppelpunktzange,  die X-Zange,  wird 
bei Verwendung der Studderpistole aktiviert.

 
 Dargestellt ist die Dicke des zu schweißenden Bleches.

17. 
 Angezeigt wird, dass die Maschine thermostatgeschützt ist.

 
 Angezeigt wird, dass ein Heißluftgebläse mit Klammern für das Schweißen von 

Kunststoffteilen benutzt wird.

 
 Angegeben ist die Maßeinheit für die Blechdicke.

Sie gestattet es, durch Stellen am Reglerknopf, den auf die Elektroden der 
Pneumatikzange ausgeübten Druck, einzustellen und den Kühlluftstrom solcher 
Zangen zu verstellen, die entsprechend ausgestattet sind. Es wird empfohlen, den 
Höchstdruck einzustellen, ohne jedoch den Wert von 8 bar zu überschreiten.

a) Thermischer Überlastschutz:
 Er spricht an bei einer Übertemperatur der Punktschweißmaschine aufgrund 

fehlender oder unzureichender Kühlmittelmenge oder aufgrund einer Überlastung 
beim Arbeitszyklus (Überschreiten der Grenzen).

C-17) und am Kürzel:
 AL1 = Überhitzungsalarm Maschine.
 AL2 = Überhitzungsalarm Zange, Studder.
 WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodenöffnung (Zylinderentlastung); 

Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweißsperre).
 RÜCKSTELLUNG: Manuell (Betätigung des Knopfes „START“, wenn die Werte 

wieder innerhalb des zulässigen Temperaturbereiches liegen - Erlöschen des 
Symbols).

b) Hauptschalter:
 - Position „O“ = Der Schalter kann in der geöffneten Stellung mit Vorhängeschloss 

gesichert werden (siehe Kapitel 1).
  

Spannung.
 - Position „I“ = geschlossen: Punktschweißmaschine mit Strom versorgt, aber 

nicht in Betrieb (STAND-BY - es wird dazu aufgefordert, den Knopf „START“ zu 
drücken).

 - Funktion „Not-Aus“
  Während des Betriebes der Punktschweißmaschine führt das Öffnen des 

Kontaktes (Pos. „I“=> Pos. „O“ ) zur Abschaltung unter abgesicherten 
Bedingungen:

 - Stromsperre;
 - Öffnen der Elektroden (Zylinderentlastung);
 - Automatischer Neustart gesperrt.
  

ABSCHALTUNG IST IN REGELMÄSSIGEN ABSTÄNDEN ZU PRÜFEN.
c) Absicherung Kühlaggregat (Ausführung AQUA)

 Die Auslösung ist auf dem Display mit dem Kürzel AL 9 = Alarm Flüssigkeitsmangel 
erkennbar.=

 WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodenöffnung (Zylinderentlastung); 
Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweißsperre).

einschalten (siehe auch Abschnitt 5.6 „Einrichtung des Kühlaggregates“).
d) Über- und Unterspannungsschutz
 Sein Ansprechen ist auf dem Display am Kürzel AL 3 = Alarm Überspannung und 

AL 4 = Alarm Unterspannung erkennbar.
 WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodenöffnung (Zylinderentlastung); 

Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweißsperre).
 RÜCKSTELLUNG: Manuell (Betätigung des Knopfes „START“). 
e) Knopf „START“ (Abb. C-5).
 Er muss betätigt werden, um den Schweißvorgang unter den folgenden 

Bedingungen zu veranlassen:
 - bei jedem Kontaktschluss des Hauptschalters (Pos „O“=> Pos „I“);
 - nach der Auslösung von Sicherheits- und Schutzeinrichtungen;
 - nach der Wiederherstellung der zuvor willentlich oder störungsbedingt 

unterbrochenen Energieversorgung (Strom und Druckluft);
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IST IN REGELMÄSSIGEN ABSTÄNDEN ZU ÜBERPRÜFEN.

5. INSTALLATION

ZUR VORNAHME DER ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLÜSSE 

VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLÜSSE DÜRFEN NUR VON 

5.1 MONTAGE
Die Punktschweißmaschine von der Transportverpackung befreien, die in der 
Verpackung enthaltenen, separat versendeten Teile anbringen, wie in diesem Kapitel 
beschrieben (Abb. D).

Die Punktschweißmaschine muss mit einem doppelten Tau samt Haken angehoben 
werden. Diese müssen dem Maschinengewicht angemessen sein. Verwenden Sie die 
vorgesehenen Ringe M8. 
Es ist streng verboten, die Punktschweißmaschine anders anzuhängen, als 
beschrieben.

Der Installationsbereich muss geräumig genug sein, außerdem muss er frei von 
Hindernissen sein und den völlig sicheren Zugang zum Bedienfeld, zum Hauptschalter 
und zum Arbeitsbereich garantieren.
Vergewissern Sie sich, dass der Ein- und Austritt der Kühlluft an den entsprechenden 
Öffnungen nicht behindert ist. Prüfen Sie außerdem, ob leitende Stäube, korrosiv 
wirkende Dämpfe, Feuchtigkeit und anderes angesaugt werden können.
Stellen Sie die Punktschweißmaschine auf einer ebenen Fläche 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 gefährlicher 
Verschiebungen nicht besteht.

Bevor ein elektrischer Anschluss hergestellt wird, ist zu prüfen, ob die Daten auf dem 
Typenschild der Punktschweißmaschine mit der Spannung und der Frequenz des am 
Installationsort verfügbaren Netzes übereinstimmen.
Die Punktschweißmaschine darf ausschließlich an ein geerdetes Versorgungssystem 
mit Nullleiter angeschlossen werden.
Um den Schutz gegen indirekten Kontakt zu gewährleisten, verwenden Sie bitte 
Leistungsschaltautomaten des folgenden Typs:
- Typ A (  ) für einphasige Maschinen;

- Typ B (  ) für dreiphasige Maschinen.

- Die Punktschweißmaschine genügt nicht den Anforderungen der Norm IEC/EN 
61000-3-12. 

 Wenn sie an ein öffentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der 

zu prüfen, ob die Punktschweißmaschine angeschlossen werden darf (falls 
erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

Das Versorgungskabel mit einem Normstecker geeigneter Höchstlast verbinden 
(3P+T : nur 2 Pole werden benutzt: INTERPHASENANSCHLUSS!) und eine 
Netzdose vorsehen, die durch Schmelzsicherungen oder einen Leistungsschalter mit 
thermischem und magnetischem Überstromauslöser geschützt ist; der zugehörige 
Erdungsanschluß muß mit dem Erdleiter (gelb-grün) der Versorgungsleitung 
verbunden werden.
Die Höchstlast und Auslösemerkmale der Sicherungen und des Leistungsschalters 
sind im Abschnitt “TECHNISCHE DATEN” aufgeführt.
Wenn mehrere Punktschweißmaschinen angeschlossen werden, muß die Speisung 
zyklisch zwischen den drei Phasen verteilt werden, um eine ausgeglichenere Last zu 
gewährleisten. Beispiel: 
Punktschweißmaschine 1: Speisung L1-L2;
Punktschweißmaschine 2: Speisung L2-L3;
Punktschweißmaschine 3: Speisung L3-L1.

vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) unwirksam. Schwere Gefahren für 
die beteiligten Personen (z.B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind 
die Folge. 

5.5 ANSCHLUSS AN DIE DRUCKLUFTVERSORGUNG 
- Richten Sie eine Druckluftleitung mit einem Betriebsdruck von 8 bar ein.
- Montieren Sie auf dem Luftaufbereitungsaggregat einen am Installationsort 

üblichen Druckluftanschluss.

Stromversorgungsnetz getrenntem Gerät erfolgen. 
Auf gar keinen Fall darf Gefrierschutzmittel auf Polypropylenbasis verwendet 
werden. 

- Das Ablassventil öffnen (ABB. B-11). 

auffüllen: Fassungsvermögen Behälter = 8 l; darauf achten, einen zu starken 
Flüssigkeitsaustritt am Ende des Auffüllens zu vermeiden. 

- Den Behälterverschluss schließen. 
- Das Ablassventil schließen.

5.7 ANSCHLUSS DER PNEUMATIKZANGE (Abb. F)
- Die DINSE-Stifte in die entsprechenden Buchsen einfügen. 
 

Prüfen Sie bitte, ob die Kabel verdreht sind und dazu neigen, die Verbindung 

zu beeinträchtigen. In diesem Fall die Dinse-Stecker der Kabel entgegen 
dem Uhrzeigersinn drehen, bevor man sie einsetzt und an der Abdeckung 
befestigt.

- Die beiden Luftversorgungsstifte an die zugehörigen Buchsen der 
Punktschweißmaschine anschließen: kleiner Stift (Kühlluft); großer Stift (Triebluft 
Pneumatikpistole).

- Bei der Ausführung AQUA die Kühlschläuche der Zange unter Beachtung der 
Farben an die zugehörigen Schnellanschlussbuchsen der Maschine anschließen: 
der blaue Schlauch gehört an die blaue Buchse, der rote Schlauch an die rote 
Buchse.

- Den Stecker des Steuerkabels in die zugehörige 14-Pin-Buchse einfügen.

MASSEKABEL (ABB. G)
- Die Dinse-Stecker in die zugehörigen Buchsen einfügen. Beim Studder die Pistole 

und die Masse an die zugehörigen Dinse-Buchsen anschließen. Richten Sie sich 
nach dem Siebdruck auf der Maschine.

- Den Stecker des Steuerkabels in die zugehörige Buchse einfügen.
 Die Druckluftanschlüsse werden in diesem Fall nicht belegt.

- Vorzugehen ist wie bei der Pneumatikzange. Verwendet wird nur der Kühlluftstift.

Vor dem Punktschweißen ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen 

geschlossenem Vorhängeschloß):
- Kontrollieren, ob der elektrische Anschluß nach den vorherigen Anleitungen 

ausgeführt wurde.
- Druckluftanschluß prüfen; die Speiseleitung an das Druckluftnetz anschließen, den 

Druck mit dem Regler des Verminderers einstellen, bis auf dem Manometer ein 
Wert zwischen 4 und 8 bar abzulesen ist (60 - 120 psi), der von der Stärke des zu 
punktenden Bleches abhängt.

- Zwischen die Elektroden ein Paßstück legen, das der Stärke der zu schweißenden 
Bleche entspricht; kontrollieren, ob die Arme, manuell angenähert, parallel und die 
Elektroden in der Achse liegen (übereinstimmende Spitzen). 

 Wenn nötig, die Einstellung ausführen, indem man die Feststellschrauben der 
Elektrodenhalterarme lockert, welche drehbar sind und in beiden Richtung entlang 
ihrer Achse versetzt werden können; nach der Einstellung die Feststellschrauben 
wieder fest anschrauben.

- Der Arbeitshub wird an den Elektroden eingestellt. Behalten Sie stets im Hinterkopf, 
daß ein Hub erforderlich ist, der 6-8 mm über der Punktschweißposition liegt. So 
wird die vorgesehene Kraft auf das Werkstück ausgeübt.

 Die ABB. I zeigt eine „Standardeinstellung“ der Elektrodenposition bei in 

- Wenn die handbetätigte Zange benutzt wird, ist zu berücksichtigen, daß die 
beim Punktschweißen ausgeübte Elektrodenkraft mit Hilfe der Rändelmutter 
(ABB. L) eingestellt wird; wird sie im Uhrzeigersinn gedreht (rechts), wird die 
Kraft proportional zur Erhöhung der Blechdicke erhöht. Gewählt werden jedoch 
Einstellungen, welche das Schließen der Zange (und die Betätigung des 
Mikroschalters) erlauben, obwohl eine sehr geringe Kraft ausgeübt. Die korrekte 
Positionierung von Armen und Elektroden folgt den Ausführungen, die zur 
pneumatisch betätigten Zange gemacht wurden.

Folgende Parameter sind ausschlaggebend zur Bestimmung des Durchmessers 
(Querschnitts) und der mechanische Dichtigkeit des Schweißpunktes:
- Elektrodenkraft.
- Punktschweißstrom.
- Punktschweißdauer.
Bei Fehlen einschlägiger Erfahrung ist es angebracht, einige Punktschweißproben 
auszuführen und dazu Blechstärken der gleichen Qualität und der gleichen Stärke wie 
für die auszuführende Arbeit zu benutzen.
Die Elektrodenkraft wird mit dem Druckregler angepaßt, wie in 6.1 gezeigt. Gewählt 
werden sollten mittlere bis hohe Werte.
Die Parameter Punktschweißstrom und Punktschweißzeit werden automatisch 
eingestellt, wenn man die Dicke der zu schweißenden Bleche mit den Tasten 
(Symbole + / -) auswählt. Der Standardwert (DEFAULT) der Punktschweißzeit lässt 
sich innerhalb der vorgegebenen Grenzen mit der Taste (Symbol Abb. C-2) anpassen.
Sollen 0.8 bis 1.2 mm dicke Bleche mit hoher Streckgrenze gepunktet werden, ist die 
Pulsationsfunktion  einzuschalten.

Die Pulsationsdauer wird automatisch festgelegt und muss nicht eingestellt werden.
 Wenn die gewählte Dicke „blinkt“, bedeutet dies, dass der Standardwert 

, oder der anfänglich programmierte Wert des Punktschweißstroms für einen 

hochwertigen Schweißpunkt nicht ausreicht. In diesem Fall ist unter Beachtung der 
am Installationsort bereitgestellten Leistung die Punktschweißmaschine auf den 
Höchststrom umzuprogrammieren (siehe Abschnitt 4.2.1): Werden hohe 
Punktschweißströme mit geringen Schweißzeiten kombiniert, erhält man eine gute 
Schweißpunktqualität.
Ein Schweißpunkt gilt als korrekt ausgeführt, wenn ein Prüfstück einer 
Zugfestigkeitsprüfung unterzogen wird und die Linse des Schweißpunktes aus einem 
der beiden Bleche herausgezogen wird.

- Die Vorhaltezeit (SQUEEZE TIME) wird automatisch eingestellt. Der Wert hängt 
von der gewählten Blechdicke ab.

aufsetzen.
- Den Knopf am Zangengriff drücken. Folgendes geschieht:
 a) Die Bleche werden zwischen den Elektroden mit der voreingestellten Kraft 

(Zylinderbetätigung) zusammengedrückt.
 b) 

.

- Den Knopf einige Augenblicke nach Erlöschen des Symbols (Ende Schweißvorgang) 
loslassen. Durch diese Verzögerung (Halten) erhält der Schweißpunkt bessere 
mechanische Eigenschaften.

- Die untere Elektrode auf den zu punktenden Blechen aufsetzen.
- Den oberen Hebel der Zange ganz durchdrücken. Folgendes geschieht:
 a) Die Bleche werden zwischen den Elektroden mit der voreingestellten Kraft 
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zusammengedrückt.
 b) 

.

- Den Zangenhebel einige Augenblicke nach Erlöschen des Symbols (Ende 
Schweißvorgang) loslassen. Durch diese Verzögerung (Halten) erhält der 
Schweißpunkt bessere mechanische Eigenschaften.

- Um Zubehör an der Pistolenspindel zu befestigen oder von dort abzunehmen, 
sind zwei Sechskant-Gabelschlüssel zu verwenden, damit sich die Spindel 
nicht drehen kann.

- Bei Arbeiten an Türen oder Kofferhauben muss die Masseschiene an diesen 
Teilen befestigt werden, um zu verhindern, dass Strom die Scharniere 

befestigen (lange Strecken, die der Strom zurücklegen muss, wirken sich 
nachteilig auf die Qualität des Schweißpunktes aus).

a)  Das Blech möglichst nahe des Schweißbereiches auf einer Fläche blanklegen, 

b1) Die Kupferschiene mit einer GELENKZANGE (für Schweißarbeiten geeignetes 

  Alternativ zur Vorgehensweise „b1“ (die in der Praxis schwer umsetzbar ist) kann 
die folgende Lösung angewendet werden:

Unterlegscheibe durch die Öffnung der Kupferschiene führen und mit der im 
Lieferumfang enthaltenen Klemme befestigen.

Aufpunkten der Unterlegscheibe für die Befestigung der Masse 
Die entsprechende Elektrode (Pos. 9, Abb. M) in die Pistolenspindel montieren und 
dort die Unterlegscheibe einfügen (Pos. 13, Abb. M).
Die Unterlegscheibe im gewünschten Bereich aufsetzen. Denselben Bereich mit 
dem Masse-Ende in Kontakt bringen, den Pistolenknopf drücken und dadurch die 
Unterlegscheibe schweißen, an der wie vorstehend beschrieben die Masse befestigt 
wird.

Punkten von Schrauben, Scheiben, Nägeln und Nieten 
Die Pistole mit der richtigen Elektrode versehen, dort das aufzupunktende Element 
einsetzen und es an der gewünschten Stelle auf das Blech setzen. Den Pistolenknopf 
drücken und erst dann wieder loslassen, wenn die eingestellte Zeit verstrichen ist.

Einseitiges Punkten von Blechen 
Die vorgesehene Elektrode (Pos. 6, Abb. M) in die Pistolenspindel montieren und auf 
die zu punktende Fläche drücken. Den Pistolenknopf betätigen und erst nach Ablauf 
der eingestellten Zeit wieder loslassen.

Punktschweißens ist auf tragenden Karosserieteilen nicht zulässig.
Um beim Punktschweißen von Blechen die gewünschten Resultate zu erzielen, sind 
einige grundlegende Voraussetzungen zu beachten:
1 - Eine einwandfreie Masseverbindung.
2 - Die beiden zu punktenden Teile müssen blankgelegt und von Lacken, Fett und Öl 

gesäubert werden.
3 - Die zu punktenden Teile müssen ohne Luftspalt Kontakt zueinander haben. Bei 

Bedarf mit einem Werkzeug, nicht mit der Pistole, Druck ausüben. Ein zu starker 
Druck führt zu unbefriedigenden Resultaten.

4 - Das obere Werkstück darf nicht dicker sein als 1 mm.
5 - Die Elektrodenspitze muss einen Durchmesser von 2,5 mm aufweisen.
6 - Die Mutter, welche die Elektrode festhält, gut anziehen und prüfen, ob die 

Steckverbinder der Schweißkabel einwandfrei befestigt sind.
7 - Beim Punkten ist die Elektrode mit leichtem Druck (3-4 kg) aufzusetzen. Den 

Knopf drücken und die Punktschweißzeit verstreichen lassen. Erst dann die 
Pistole wegnehmen.

8 - Entfernen Sie sich nie weiter als 30 cm von der Stelle, an der die Masse befestigt 
ist.

Gleichzeitiges Punkten und Ziehen von Spezialscheiben 
Für diese Funktion wird die Spindel (Pos. 4, Abb. M) auf den Korpus des Zuggerätes 
(Pos. 1, Abb. M) montiert und dort befestigt. Das andere Ende des Zuggerätes auf die 
Pistole kuppeln und festziehen. Die Spezialscheibe (Pos. 14, Abb. M) in die Spindel 
(Pos. 4, Abb. M) einsetzen und mit der entsprechenden Schraube (Abb. M) befestigen. 
Die Scheibe im gewünschten Bereich aufpunkten. Dazu die Punktschweißmaschine 
so einstellen wie für das Punkten von Unterlegscheiben. Danach mit dem Ziehen 
beginnen.
Am Schluss das Zuggerät um 90° drehen, um die Unterlegscheibe abzulösen, die an 
einer anderen Stelle wieder aufgepunktet werden kann.

Erhitzen und Einziehen von Blechen  
In dieser Betriebsart ist der TIMER deaktiviert.
Die Dauer der Vorgänge hängt also davon ab, wie lange der Pistolenknopf gedrückt 
gehalten wird.
Die Stromstärke wird automatisch anhand der gewählten Blechdicke eingestellt.
Die Kohleelektrode (Pos. 12, Abb. M) in die Pistolenspindel einsetzen und mit dem 
Verschlussring blockieren. Mit der Kohlespitze die zuvor blankgelegte Zone berühren 
und den Pistolenknopf drücken. Mit einer kreisförmigen Bewegung von außen nach 
innen das Blech erhitzen, das sich rückverformt, also wieder in seine ursprüngliche 
Position zurückkehrt. 
Um zu vermeiden, dass das Blech zu stark angelassen wird, sind jeweils nur kleine 
Bereiche zu bearbeiten. Sofort danach mit einem feuchten Tuch darüber wischen, um 
den behandelten Bereich abzukühlen.

Einziehen von Blechen  

gezogen werden, die örtlich verformt waren.

Intermittierendes Punkten 
Diese Funktion eignet sich zum Punktschweißen kleiner Blechrechtecke, mit denen 
Rostlöcher oder andere Löcher abgedeckt werden.
Die entsprechende Elektrode (Pos. 5, Abb. M) auf die Spindel setzen und den 
Verschlussring sorgfältig anziehen. Den betroffenen Bereich blanklegen und 
sicherstellen, dass das zu punktende Blechstück sauber, fettfrei und ohne Lack ist.
Das Stück positionieren und die Elektrode darauf aufsetzen, dann den Pistolenknopf 
drücken und gedrückt halten. Nach den von der Punktschweißmaschine vorgegebenen 
Arbeits- und Ruhephasen rhythmisch vorrücken. 

 Während der Arbeit sollte ein leichter Druck (3-4 kg) ausgeübt werden. 
Folgen Sie einer idealen Linie, die 2-3 mm vom Rand des aufzuschweißenden neuen 
Stückes entfernt liegt.
Um gute Resultate zu erzielen, ist Folgendes zu beachten:
1 - Entfernen Sie sich nie weiter als 30 cm von der Stelle, an der die Masse befestigt 

ist.
2 - Verwenden Sie höchstens 0.8 mm dicke Abdeckbleche, die möglichst aus 

rostfreiem Stahl sein sollten.
3 - Die Vorrückbewegung sollte im Rhythmus dem von der Punktschweißmaschine 

vorgegebenen Takt angepasst werden. Also während der Pause vorrücken, im 
Moment der Punktschweißung stehenbleiben.

Verwendung des zum Lieferumfang gehörenden Zuggerätes (Pos. 1, Abb. M)
Einhängen und Ziehen von Unterlegscheiben
Für diese Funktion wird die Spindel (Pos. 3, Abb. M) auf den Elektrodenkorpus (Pos. 
1, Abb. M) montiert und dort befestigt. Die nach der vorstehenden Beschreibung 
aufgepunktete Unterlegscheibe (Pos. 13, Abb. M) einhängen und mit dem Ziehen 
beginnen. Zum Schluss das Zuggerät um 90° drehen und die Unterlegscheibe 
ablösen.

Einhängen und Ziehen von Stiften
Für diese Funktion wird die Spindel (Pos. 2, Abb. M) auf den Elektrodenkorpus (Pos. 
1, Abb. M) montiert und dort befestigt. Den nach der vorstehenden Beschreibung 
aufgepunkteten Stift (Pos. 15-16, Abb. M) in die Spindel (Pos. 1, Abb. M) eintreten 
lassen, wobei das Ende in Richtung Zuggerät (Pos. 2, Abb. M) gezogen gehalten 
wird. Die Spindel nach der Einführung loslassen und mit dem Ziehen beginnen. Zum 
Schluss die Spindel in Richtung Hammer ziehen, um den Stift zu entnehmen.

STUDDER TOUCH
Der Studder wird in der Ausführung ohne Knopf angeboten.
Hier erfolgt die Punktschweißung durch einfaches Aufsetzen des Werkzeugs auf 
das Werkstück, das mit dem Massekabel verbunden ist. Die Maschine erkennt nach 
einigen Augenblicken den Kontakt und startet automatisch den Punktschweißvorgang.

AUSGESCHALTET UND VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Vorhängeschloss zu sichern.

TÄTIGKEITEN, DIE UNTER DIE ORDENTLICHE WARTUNG FALLEN, KÖNNEN 
VOM BEDIENER AUSGEFÜHRT WERDEN.

- Austausch der Elektroden und Arme;
- Kontrolle der Elektrodenausrichtung;
- Kontrolle der Kühlung von Kabeln und Zange;
- Ablass des Kondensats aus dem Filter am Drucklufteintritt.
- Prüfung des Versorgungskabels der Punktschweißmaschine und der Zange auf 

ihren intakten Zustand.

DÜRFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHPERSONAL DURCHGEFÜHRT 

ODER AUSGEBILDET IST.

DER MASCHINE ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE 

DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ (falls vorhanden) GENOMMEN IST.
Mögliche Kontrollen, die im Innern der Spannung führenden Punktschweißmaschine 
durchgeführt werden, können zu schweren Stromschlägen durch den direkten Kontakt 
mit unter Spannung stehenden Teilen oder zu Verletzungen durch den direkten 
Kontakt mit sich bewegenden Elementen führen.
In regelmäßigen Zeitabständen, die vom Gebrauch und den Umgebungsbedingungen 
abhängen, ist das Innere der Punktschweißmaschine 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 Bürste oder sachgerechten Lösemitteln zu 
säubern.
Bei dieser Gelegenheit:
- Prüfen, ob die Kabel Schadstellen an der Isolierung, gelockerte oder oxidierte 

Anschlüsse aufweisen.
- Prüfen, ob die Schrauben, mit denen die Sekundärwicklung des Transformators an 

keine Oxidations- oder Überhitzungsspuren aufweisen.
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Im Falle von:
- Übermäßiger Notwendigkeit beim Wiederherstellen des Flüssigkeitsstands des 

Behälters;

- Austretender Flüssigkeit;
Hierbei ist es empfehlenswert, eine Überprüfung der gegebenenfalls vorhandenen 
Problematik innerhalb des Bereichs des Kühlaggregats vorzunehmen.
Stets auf den Abschnitt 7.2 beziehen, was allgemeine Hinweise betrifft und auf alle 
Fälle nach Abtrennen der Punktschweißmaschine vom Stromversorgungsnetz, die 
Seitenabdeckung (ABB. N) entfernen.
Überprüfen, dass sowohl an den Anschlüssen wie auch an den Leitungen keine 
undichte Stelle vorhanden ist. Bei austretender Flüssigkeit den beschädigten Teil 

und die Seitenabdeckung wieder schließen.
Dann mit der Rückstellung der Punktschweißmaschine fortfahren. Hierzu die 
zweckmäßigen Informationen aus Abschnitt 6 (Punktschweißen) verwenden.

WENN DER BETRIEB KEINE ZUFRIEDENSTELLENDEN ERGEBNISSE MEHR 
ERBRINGT, SOLLTEN, BEVOR SIE SYSTEMATISCHE ÜBERPRÜFUNGEN 
ANSTELLEN ODER SICH AN IHREN KUNDENDIENST WENDEN, DIE FOLGENDEN 
PUNKTE KONTROLLIERT WERDEN:
- Bei geschlossenem Kontakt des Hauptschalters der Punktschweißmaschine (Pos. 

„ I “) muss das Display eingeschaltet sein. Ist dies nicht der Fall, liegt der Fehler 
in der Versorgungsleitung (Kabel, Buchse und Stecker, Schmelzsicherungen, zu 
starker Spannungsabfall etc.).

- Das Display darf keine Alarmsignale anzeigen (siehe TAB. 2): Nach Aufhebung 
des Alarms „START“ drücken, um die Punktschweißmaschine wieder zu aktivieren. 
Kontrollieren Sie, ob das Kühlmedium richtig zirkuliert und senken Sie eventuell die 
relative Einschaltdauer des Arbeitszyklus.

- Die zum Nebenstromkreis gehörenden Elemente (Gussteile der Armhalter - 
Arme - Elektrodenhalter - Kabel) dürfen nicht wegen gelockerter Schrauben oder 
Oxidationsvorgängen unwirksam sein.

- Die Schweißparameter müssen der ausgeführten Arbeit angepasst sein.
- Nach der Wartung oder Reparatur sind die Anschlüsse und Verkabelungen in den 

ursprünglichen Zustand zu bringen. Dabei ist darauf zu achten, dass sie nicht 
mit sich bewegenden Teilen oder solchen Teilen in Berührung kommen, die hohe 
Temperaturen erreichen können. Alle Leiter sind in ihrem ursprünglichen Zustand 
zu bündeln. Dabei sind die Anschlüsse des primären Hochspannungsstromkreises 
von den Anschlüssen der Nebenstromkreise in Niederspannung klar getrennt zu 
halten. 

 Verwenden Sie alle ursprünglichen Unterlegscheiben und Schrauben, um das 
Chassis wieder zu schließen.
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E PROFISSIONAL.

de soldar por pontos e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos 

procedimentos de emergência.

O aparelho de soldar por pontos (somente nas versões com acionamento 

A chave da trava pode ser entregue exclusivamente ao operador especializado 

perigos decorrentes deste procedimento de soldadura ou pelo uso negligente 
do aparelho de soldar por pontos.

bloqueado com a trava fechada e sem chave.

- O aparelho de soldar por pontos deve ser ligado exclusivamente a um 

- Utilizar o aparelho de soldar por pontos com uma temperatura ambiente 

chuva. 

- Nos aparelhos de soldar por pontos de acionamento com cilindro 

cadeado fornecido.

ou a uma unidade de arrefecimento de circuito fechado (aparelhos de soldar 
por pontos arrefecidos com líquido) e em qualquer caso em intervenções de 

  

- Evitar de operar em materiais limpos com solventes clorados ou próximo a 
tais substâncias.

papel, panos, etc.)

   

soldadura por resistência.

adequados.

      

- 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 

aparelho de soldar por pontos.
Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os standards técnicos de produto 

humana aos campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a 

(se presentes).
- Manter a cabeça e o tronco do corpo o mais distante possível do circuito de 

soldadura por pontos.
- Os cabos de soldadura por pontos (se presentes) nunca devem ser enrolados 

ao redor do corpo.

pontos. Manter ambos os cabos no mesmo lado do corpo.
- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura por pontos (se presente) à 

pontos. 

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os requisitos do standard técnico 

USO PREVISTO

RISCOS RESÍDUOS   

A modalidade de funcionamento do aparelho de soldar por pontos e a 
variabilidade de forma e dimensões da peça em processamento impedem a 

-  O operador deve ser especializado ou instruído sobre o procedimento de 
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soldadura por resistência com esta tipologia de aparelho.

capazes de suportar e guiar a peça em processamento de forma a afastar as 

-  Impedir que mais pessoas trabalhem simultaneamente no mesmo aparelho 
de soldar por pontos.

peças sobressalentes) sem alterar a forma dos mesmos.

- RISCO DE QUEIMADURAS

- Colocar o aparelho de soldar por pontos sobre uma superfície horizontal 

processamento diferente daquele previsto (ver USO PREVISTO).

PROTEÇÕES E ANTEPARAS
As proteções e as partes móveis do invólucro do aparelho de soldar por pontos 

DEVE SER EXECUTADA COM O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS 

PNEUMÁTICA (se presente). 

REMOVIDA nos modelos com acionamento por CILINDRO PNEUMÁTICO).

ARMAZENAMENTO

fechados.

depósito do líquido.

Equipamento móvel para soldadura por resistência (aparelho de soldar por pontos) 
com controlo digital com microprocessador. Equipado com engates rápidas para os 
cabos de soldadura, facilita o intercâmbio imediato dos equipamentos, permitindo 
a execução de inúmeros processamentos a quente e processamentos por pontos 

processamentos similares.
O aparelho de soldar por pontos está disponível em duas versões:
- Versão arrefecida a ar abreviada como “A.F.".
- Versão arrefecida a ar e água (pinça) abreviada como “AQUA”
As principais características são:
- escolha automática dos parâmetros de soldadura;
- reconhecimento automático da ferramenta aplicada;
- comando automático com desligamento temporizado do arrefecimentoamento a ar 

(líquido se presente);
- escolha da corrente de soldadura por pontos excelente em função da potência de 

rede disponível;

introdução);
- Ecrã LCD retroiluminado para a visualização dos comandos e dos parâmetros 

O aparelho de soldar por pontos pode operar em chapas de ferro com baixo conteúdo 
de carbono e em chapas de ferro zincado.

- Pinça com acionamento pneumático com cabos arrefecida a ar (braços de 120mm 
e elétrodos standard): versão A.F.

- Pinça com acionamento pneumático com cabos arrefecida a líquido (braços de 
120 mm): versão AQUA;

- Unidade incorporada para o arrefecimento a líquido com circuito fechado: VERSÃO 
AQUA;

comprimido);
- Carro incorporado;

- Pares de braços com elétrodos, com comprimento e/ou formato diferente para 

pinça pneumática arrefecida a ar/líquido (ver lista de peças sobressalentes).
- Pinça com acionamento manual com par de cabos.
- Par de braços e elétrodos com comprimento e/ou formato diferente para pinça 

manual (ver lista de peças sobressalentes).
- Pinça em “C” com acionamento manual com cabos.
- Kit Studder completo com cabo de massa separado e caixa de acessórios.
- Pinça para ponto duplo com arrefecimento a ar com cabos.
- Kit Studder sem gatilho, completo com cabo de massa (solda por contacto sem 

utilizar o botão).
- Kit vareta de sustentação e descarregador de peso para a pinça.

Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do aparelho de soldar por 

1 - Número das fases e frequência da linha de alimentação.
2 - Tensão de alimentação.
3 - Potência de rede com regime permanente (100%).
4 - Potência nominal de rede com relação de intermitência de 50%.
5 - Tensão máxima em vazio nos eléctrodos.
6 - Corrente máxima com eléctrodos em curto-circuito. 
7 - Corrente secundária em regime permanente (100%).
8 - Separação e comprimento do braço (standard).
9 - Força máxima nos eléctrodos.
10 - Pressão nominal da fonte de ar comprimido.
11 - Pressão da fonte de ar comprimido necessária para obter a força máxima nos 

eléctrodos.
12 - Capacidade do líquido de arrefecimento.
13 - Queda de pressão nominal do líquido para o resfriamento.
14 - Massa da aparelhagem.

Segurança geral para a soldadura com resistência”.

números; os valores exactos dos dados técnicos do aparelho de soldar por ponto 
em seu poder devem ser localizados directamente na placa do próprio aparelho de 
soldar por ponto. 

Características gerais
- Tensão e frequência de alimentação : 400 V (±15%) ~ 2ph-50/60 Hz
 ou  : 230 V (±15%) ~1ph-50/60 Hz 
- Classe de proteção eléctrica : I
 Classe de isolamento : H
- Grau de proteção do invólucro : IP 20
- Tipo de resfriamento : A.F. (Ar Forçado), com líquido (versão AQUA)
- (*) Medida total (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Peso : 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Fator de potência no máximo em curto-circuito (Scc) : 58 kVA
- Fator de potência no max. : 0.8
- Fusíveis de rede lentos : 32 A (400 V)/64 A (230 V)
- Interruptor automático de rede : 32 A @ 400 V (“C”- IEC60947-2)
   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

Output
- Tensão secundária em vazio (U2 d) : 10 V
- Corrente max de soldadura por pontos (I2 max) : 7 kA
- Capacidade de soldadura por pontos : max 3 + 3 mm
- Razão intermitência : 1.5% A.F., 3% AQUA
 Força máxima nos eléctrodos :  150 daN
- Saliência braços :  120-500 mm
- Regulação da corrente de soldadura :  automática
- Regulação tempo de soldadura por pontos :  automático em função da espessura
    da chapa e da pinça utilizada.
(*) NOTA: a medida total não inclui os cabos e o pau de sustentação.
(**) NOTA: o peso do gerador não inclui a pinça e o pau de sustentação. 

Características gerais
- Pressão máxima (pmax) : 3 bar
- Potência de resfriamento (P @ 1l/min) : 1 kW
- Capacidade do reservatório : 8 l
- Líquido de resfriamento : líquido refrigerante

PRINCIPAIS (Fig. B)

1 - Painel de controlo;
2 - Acoplamento cabos da pinça (dinse);
3 - Engates rápidos para o acoplamento dos tubos de ar;
4 - Engates rápidos para o acoplamento dos tubos de arrefecimento (versão AQUA);
5 - Conector 14 pin;

6 - Interruptor geral;
7 - Entrada do cabo de alimentação;

9 - Tampa do reservatório do conjunto de resfriamento (versão AQUA);
10 - Nível do líquido do GRA (versão AQUA);
11 - Purga do ar do GRA (versão AQUA).

1. 
 a) FUNÇÃO “START”: 
  habilita a máquina para funcionar no primeiro arranque ou depois de uma 

situação de alarme.
  NOTA: O ecrã comunica ao operador, quando necessário, que deve carregar 

o botão “START” para poder utilizar a máquina.
 b) FUNÇÃO “MODE”: 
  seleciona a soldadura por pontos por “pulsos”  (que pode ser ativada 

C-8a / 8f que pode ser acionada apenas com a pistola studder).
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 c) ESCOLHA DA UNIDADE de MEDIDA: 

unidade de medida da espessura da chapa em “milímetros” [mm], “gauge” 
[ga] ou inch [in].

-  / +
 a) FUNÇÃO ESPESSURA da CHAPA: 
  carregando a tecla [+] aumenta a espessura da chapa, carregando a tecla [-] 

diminui.
 b) FUNÇÃO SELEÇÃO NÍVEL TIME  ou POWER :
  mantendo carregada a tecla [-] durante 3 segundos pode-se aumentar ou 

diminuir o tempo de soldadura 

automaticamente pela máquina ;

  mantendo carregada a tecla [+] durante 3 segundos pode-se aumentar ou 
diminuir a potência 

automaticamente pela máquina;
  a programação da potência de soldadura por pontos permite alterar o 

valor da corrente programado na fábrica (5 kA), apropriado para uma potência 
instalada de 10 kW.

 

corrente selecionada e a potência mínima de rede, que deve estar disponível 

instalada é compatível, selecionando o valor de 7 kA e garantindo assim 
maior segurança operacional em todas as aplicações.

5. 
 Indica que é necessário carregar a tecla  para habilitar a máquina à 

soldadura.

 
 Visualiza a espessura da chapa e eventuais códigos de alarme.

7. 
 Ativa-se conectando a pistola Studder com gatilho ou sem  (versão que 

pode ser ativada por contato).

 

os eléctrodos apropriados.

 
 Indica a soldadura por pontos de parafusos com diâmetro 4÷6, e rebites diâmetro 

5 com eléctrodo apropriado.

 
 Indica a soldadura por ponto simples com eléctrodo apropriado.

 
 Indica a recuperação de chapas com o eléctrodo de carbono.

 
 Indica a forja de chapas com eléctrodo apropriado.

 
 Indica a soldadura por pontos intermitente para remendo em chapas com o 

eléctrodo apropriado.

 
 Indica o nível do tempo de soldadura  ou do  em relação ao valor 

.

10. 
 Indica que a função da soldadura por pontos por pulsos foi ativada (apenas para 

pinças pneumáticas).

11. 
 Indica que está a utilizar uma pinça com acionamento “manual” e não 

“pneumático”.

 
 Indica que a pinça em uso está energizada.

   

  indicam pinça de ponto duplo,  indicam pinça em “X”,  
ativa-se com a pistola Studder.

 
 Representa a espessura da chapa a soldar.

17. 
 Indica que a máquina está em proteção termostática.

 
 Indica que está a utilizar a pistola térmica com grampos para a soldadura de 

partes em plástico.

 
 Indica a unidade de medida da espessura da chapa.

Permite regular a pressão exercida nos eléctrodos da pinça pneumática atuando 

ultrapassar 8 bar.

a) Proteção térmica:
 Intervém no caso de superaquecimento do aparelho de soldar por pontos causado 

processamento superior ao limite admitido.

 AL1 = alarme térmico máquina.
 AL2 = alarme térmico pinça, studder.
 EFEITO: bloqueio movimentação, abertura eléctrodos (cilindro na descarga); 

bloqueio da corrente (soldadura inibida).
 RESTAURAÇÃO: manual (ação no botão “START” após voltar nos limites 

admitidos de temperatura - apaga o ícone).
b) Interruptor geral:
 - Posição “O” = aberto com trava (ver capítulo 1).
  

 - Posição “O” = fechado: aparelho de soldar por pontos alimentado mas não em 
funcionamento (STAND BY - é necessário carregar o botão “START”).

 - Função emergência
  Com aparelho de soldar por pontos em funcionamento a abertura (pos. “I”=>pos. 

“O”) causa a sua paragem em condições de segurança:
 - corrente inibida;
 - abertura dos eléctrodos (cilindro na descarga);
 - reinício automático inibido.
  

CORRETO DO ARRANQUE EM SEGURANÇA.
c) Segurança do conjunto de arrefecimento (versão AQUA)
 Intervém no caso de falha ou queda de pressão do líquido de arrefecimento; 
 A intervenção é sinalizada no ecrã com AL 9 = alarme falta de líquido.
 EFEITO: bloqueio movimentação, abertura eléctrodos (cilindro na descarga); 

bloqueio da corrente (soldadura inibida).
 RESTAURAÇÃO: colocar o líquido de resfriamento, depois desligar e ligar a 

máquina (ver também Par. 5.6 “predisposição do conjunto de resfriamento”).
d) Proteção alta e baixa tensão
 A intervenção é sinalizada no ecrã com AL 3 = alarme alta tensão e com AL 4 = 

alarme baixa tensão.
 EFEITO: bloqueio movimentação, abertura eléctrodos (cilindro na descarga); 

bloqueio da corrente (soldadura inibida).
 RESTAURAÇÃO: manual (ação no botão “START”). 
e) Botão “START” (Fig. C-5).
 É necessário o seu acionamento para poder comandar a operação de soldadura 

em cada uma das seguintes condições:
 - a cada desligamento do interruptor geral (pos. “O”=>pos. “I”);
 - após cada intervenção dos dispositivos de segurança/ proteção;
  após o retorno da alimentação de energia (eléctrica e ar comprimido) interrompida 

anteriormente por corte a montante ou avaria;

CORRETO DO ARRANQUE EM SEGURANÇA.

E LIGAÇÕES ELÉCTRICAS E PNEUMÁTICAS COM O APARELHO DE SOLDAR 
POR PONTO RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE 

AS LIGAÇÕES ELÉCTRICAS E PNEUMÁTICAS DEVEM SER EXECUTADAS 
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO. 

Desembalar o aparelho de soldar por ponto, executar a montagem das partes 
separadas contidas na embalagem, como indicado neste capítulo (Fig. D)

A elevação do aparelho de soldar por ponto deve ser executada com cabo duplo e 
ganchos oportunamente dimensionados para o peso da máquina, utilizando os anéis 
apropriados M8. 
É absolutamente proibido amarrar o aparelho de soldar por ponto com sistemas 
diferentes daqueles indicados. 

capaz de garantir a acessibilidade ao painel de comandos, ao interruptor geral e à 
área de trabalho com total segurança. 



- 41 -

e de saída do ar de resfriamento, controlando que não possam ser aspirados pós 
condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc. 
Posicionar o aparelho de soldar por ponto sobre uma superfície plana de material 
homogéneo e compacto apropriada para suportar o seu peso (ver “dados técnicos”), 
para evitar o perigo de inclinação ou deslocamentos perigosos.

aparelho de soldar por ponto correspondam à tensão e à frequência de rede 
disponíveis no lugar da instalação. 
O aparelho de soldar por ponto deve ser ligado exclusivamente a um sistema de 
alimentação com condutor de neutro ligado a terra.
Para garantir a protecção contra o contacto indirecto usar interruptores diferenciais 
do tipo:
- Tipo A (  ) para máquinas monofásicas;

- Tipo B (  ) para máquinas trifásicas.

- O aparelho de soldar por pontos não contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-
3-12.

 Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentação pública, o instalador ou o 
utilizador são responsáveis para controlar que o aparelho de soldar por pontos 
possa ser conectado (se necessário, consultar o gestor da rede de distribuição).

2 pólos: conexão INTERFÁSICA!) de capacidade adequada e predispor uma tomada 
de rede protegida dos fusíveis ou do interruptor automático magnetotérmico ; o 
apropriado terminal de terra deve ser conexo ao condutor de terra (amarelo-verde) 
da linha de alimentação.
A capacidade e a característica de intervenção dos fusíveis e do interruptor 
magnetotérmico são indicadas no parágrafo “DADOS TÉCNICOS”.
No caso forem montados mais aparelhos para soldar por pontos, distribuir a 
alimentação ciclicamente entre as três fases de maneira tal a realizar uma carga mais 
equilibrada; por exemplo:
aparelho para soldar por pontos 1: alimentação L1-L2;
aparelho para soldar por pontos 2: alimentação L2-L3;
aparelho para soldar por pontos 3: alimentação L3-L1.

o sistema de segurança previsto pelo construtor (classe I) com consequentes 
graves riscos para as pessoas (por ex. choque eléctrico) e para as coisas (por 
ex. incêndio). 

- Predispor uma linha de ar comprimido com pressão de exercício a 8 bar. 

para adaptar-se aos engates disponíveis no lugar da instalação.

Evitar absolutamente o uso de líquido antigelo à base de polipropileno. 
Utilizar apenas o líquido refrigerante sugerido pelo fabricante. 
- Abrir a válvula de descarga (FIG. B-11). 
- Efetuar o enchimento do depósito com o líquido refrigerante através da boca do 

depósito (Fig. B-9): capacidade do depósito 8 l; prestar atenção e evitar qualquer 

- Fechar a tampa do depósito. 
- Fechar a válvula de descarga.

 

pneumática).
- Apenas para a versão AQUA conectar os tubos de arrefecimento da pinça nas 

tomadas apropriadas da máquina respeitando as cores: tubo azul na tomada azul, 
tubo vermelho na tomada vermelha.

- Introduzir o conector do cabo de comando na tomada apropriada 14 pin.

(FIG. G)

da máquina.
- Introduzir o conector do cabo de comando na tomada apropriada.
 As ligações das tomadas de ar do ar comprimido não são necessárias.

resfriamento.

Antes de efectuar qualquer operação de soldadura por pontos, é necessária uma 

posição ”O” e cadeado fechado.
- Controlar que a conexão eléctrica seja efectuada correctamente segundo as 

instruções anteriores.

à rede pneumática , regular a pressão mediante o punho do redutor até ler no 
manómetro um valor compreendido entre 4 e 8 bar (60 - 120 psi) em função da 
espessura da chapa a soldar por pontos.

- Interpor entre os eléctrodos uma espessura equivalente à espessura das chapas; 

eléctrodos no mesmo eixo (pontas coincidentes).
 Efectuar a regulação, se for necessário, desapertando os parafusos de bloqueio 

dos braços que podem ser rodados ou deslocados em ambos os sentidos ao longo 

de bloqueio.
- A regulação do curso de trabalho efectua-se agindo nos eléctrodos. Devem 

sempre considerar que é necessário um curso maior de 6-8 mm respeito à posição 
de soldadura por pontos de maneira a exercer na peça a força prevista.

 A FIG. I fornece uma regulação “standard” da posição dos eléctrodos com pinça 
em pausa.

- Utilizando a pinça manual, considerar que a regulação da força exercida dos 
eléctrodos na fase de soldadura por pontos é obtida agindo na porca frisada (FIG. 
L); apertar no sentido horário (dextrorso) para aumentar a força proporcional 
ao aumento da espessura das chapas, escolhendo em todo o caso regulações 
que permitem o fechamento da pinça (e relativo accionamento do microswitch) 
exercendo um esforço muito limitado. O correcto posicionamento de braços e 
eléctrodos é análogo a quanto previsto para a pinça pneumática.

Os parâmetros que intervêm a determinar o diâmetro (secção) e a resistência 
mecânica do ponto são:
- Força exercida pelos eléctrodos.
- Corrente de soldadura por pontos.
- Tempo de soldadura por pontos.

por pontos utilizando espessuras de chapa da mesma qualidade e espessura do 
trabalho a efectuar.
Adequar a força dos eléctrodos agindo no regulador de pressão conforme indicado no 
6.1 escolhendo valores médio-elevados.
Os parâmetros correntes e tempo de soldadura por pontos são regulados 
automaticamente selecionando a espessura das chapas a soldar com as teclas (ícone 
+ / -). Eventuais ajustes do tempo ponto em relação ao valor standard (DEFAULT) 

Inserir a pulsação  no caso de soldar por pontos chapas com espessura 

0.8÷1.2mm com alto limite de perda de elasticidade.
O período de pulsação é automático, não necessita de regulação.

soldadura por pontos de default 

para efetuar o ponto de forma satisfatória; compativelmente com a potência disponível 
no lugar da instalação reprogramar o aparelho de soldar por pontos na corrente 
máxima (ver parágrafo 4.2.1): correntes de soldadura por pontos elevadas combinadas 
com tempos reduzidos conferem melhores características ao ponto.
Considera-se correta a execução do ponto quando submetendo uma amostra à prova 
de tração, provoca-se a extração do núcleo do ponto de soldadura por uma das duas 
chapas.

- O tempo de aproximação (SQUEEZE TIME) é automático, o valor varia em função 
da espessura de chapa selecionada.

- Apoiar um eléctrodo na superfície de uma das duas chapas a soldar por ponto.
- carregar o botão na pega da pinça obtendo:
 a) Fecho das chapas entre os eléctrodos com a força regulada previamente 

(acionamento do cilindro).

quando acende e apaga o ícone .

esse atraso (manutenção) confere melhores características mecânicas ao ponto.

- Apoiar o eléctrodo inferior nas chapas a soldar.

 a) Fecho das chapas entre os eléctrodos com a força já regulada.

quando acende e apaga o ícone .

soldadura); esse atraso (manutenção) confere melhores características mecânicas 
ao ponto.

a)  Colocar a chapa a nu o mais próximo possível do ponto onde se pretende operar, 
para uma superfície correspondente à superfície de contato da barra de massa.

b1) Fixar a barra de cobre na superfície da chapa utilizando uma PINÇA ARTICULADA 
(modelo para soldaduras).

solução:

fornecido.

(POS. 13, Fig. M).
Apoiar a anilha na área escolhida. Colocar em contato, na mesma área, o terminal de 
massa; carregar o botão da pistola efetuando a soldadura da anilha na qual executar 

Soldadura por pontos de parafusos, pregos, rebites 
Colocar na pistola do eléctrodo apropriado o elemento a soldar por pontos e apoiar 
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o mesmo na chapa no ponto desejado; carregar o botão da pistola: soltar o botão 

Soldadura por pontos de um lado só 
1Montar no mandril pistola o eléctrodo previsto (POS. 6, Fig. M) carregando na 
superfície a soldar por ponto. Acionar o botão da pistola, soltar o botão somente 

admitida esta soldadura por ponto em estruturas portantes da carroçaria.
Para obter resultados corretos na soldadura por pontos das chapas é necessário 
adotar algumas precauções fundamentais:
1 - Uma conexão de massa perfeita.
2 - As duas partes a soldar por ponto devem ser colocadas a nu de eventuais tintas, 

graxa, óleo.
3 - As partes a soldar por ponto deverão estar em contato uma com a outra, sem 

entreferro, se necessário prensar com uma ferramenta, não com a pistola. Uma 
pressão muito forte causa maus resultados.

4 - A espessura da peça superior não deve ultrapassar 1 mm.
5 - A ponta do eléctrodo deve possuir um diâmetro de 2,5 mm.

cabos de soldadura estejam bloqueados.
7 - Quando se solda por ponto, apoiar o eléctrodo exercendo uma ligeira pressão 

(3÷4 kg). Carregar o botão e deixar passar o tempo de soldadura por pontos, 
somente então afastar-se com a pistola.

Esta função é executada montando e apertando a fundo o mandril (POS. 4, Fig. M) 
no corpo do extrator (POS. 1, Fig. M), enganchar e apertar a fundo o outro terminal do 
extrator na pistola. Introduzir a anilha especial (POS. 14, Fig. M) no mandril (POS. 4, 
Fig. M), bloqueando-a com o parafuso apropriado (Fig. M). Soldar por ponto na área 
interessada regulando o aparelho de soldar por ponto como para a soldadura por 
ponto das anilhas e iniciar a tração.

soldada por ponto numa nova posição.

Aquecimento e decalque chapas  
Nesta modalidade operacional o TIMER é desativado.
A duração das operações, portanto, é manual sendo estabelecida pelo tempo no qual 
se mantém carregado o botão da pistola.
A intensidade da corrente é regulada automaticamente em função da espessura da 
chapa escolhida.
Montar o eléctrodo de carvão (POS. 12, Fig. M) no mandril da pistola bloqueando-o 
com o anel. Tocar com a ponta do carvão a área anteriormente descoberta e empurrar 
o botão da pistola. Atuar de fora para dentro com um movimento circular de modo a 
esquentar a chapa que, endurecendo, voltará na sua posição original. 

operação passar um pano húmido, de forma a resfriar a parte tratada.

Decalque das chapas  
Nesta posição operando com o eléctrodo apropriado as chapas de aço que sofreram 
deformações localizadas podem ser achatadas.

Soldadura por pontos intermitente 
Esta função é apropriada para a soldadura por pontos de pequenos retângulos de 
chapa, de forma a cobrir furos devidos a ferrugem ou outras causas.

quer soldar por pontos esteja limpa e sem graxa ou tinta.
Posicionar a peça e apoiar o eléctrodo em cima, depois empurrar o botão da pistola 
mantendo sempre o botão carregado, avançar ritmicamente seguindo os intervalos de 
trabalho/pausa dados pelo aparelho de soldar por pontos. 

 Durante o trabalho exercer uma ligeira pressão (3-4 kg), operar seguindo uma 
linha ideal a 2÷3 mm da borda da nova peça a soldar.
Para obter bons resultados:

2 - Utilizar chapas de cobertura com espessura máxima de 0.8 mm, melhor se de 
aço inoxidável.

3 - Ritmar o movimento de avanço com a cadência ditada pelo aparelho de soldar 
por pontos. Avançar no momento de pausa, parar no momento da soldadura por 
pontos.

Esta função é executada montando e apertando o mandril (POS. 3, Fig. M) no corpo 
do eléctrodo (POS. 1, Fig. M). Enganchar a anilha (POS. 13, Fig. M), soldada por 

para desprender a anilha.

Esta função é executada montando e apertando o mandril (POS. 2, Fig. M) no corpo 
do eléctrodo (POS. 1, Fig. M). Fazer o pino entrar (POS. 15-16, Fig. M), soldado por 
pontos como descrito anteriormente no mandril (POS. 1, Fig. M) mantendo o próprio 
terminal puxado na direção do extrator (POS. 2, Fig. M). Terminada a introdução soltar 

o pino.

STUDDER TOUCH
O studder pode ser fornecido na versão sem botão.
A soldadura por pontos ocorre simplesmente apoiando a ferramentas sobre a peça 
a soldar que é conectada no cabo de massa: depois de alguns instantes a máquina 
reconhece o contato e inicia automaticamente o ponto.

VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO 

AS OPERAÇÕES DE MANUTENÇÃO ORDINÁRIA PODEM SER EXECUTADAS 
PELO OPERADOR.

- substituição dos elétrodos e dos braços;
- controlo do alinhamento dos elétrodos;
- controlo do arrefecimento de cabos e pinça;

pontos e da pinça

- mudança do líquido de arrefecimento a cada 6 meses.

EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU 

APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO E DESCONECTADO 

Eventuais controlos executados sob tensão dentro do aparelho de soldar por pontos 
podem causar choque eléctrico grave originado por contato direto com partes sob 
tensão e/o lesões devidas ao contato direto com órgãos em movimento. 
Periodicamente e, de qualquer maneira, com frequência em função da utilização 
e das condições ambientais, inspecionar a parte interna do aparelho de soldar por 
pontos e da pinça para remover a poeira e as partículas metálicas que se depositaram 
no transformador, módulo díodos, régua de bornes de alimentação etc, com um jacto 
de ar comprimido seco (max 5 bar). 
Deve ser evitado dirigir o jacto de ar comprimido nas placas electrónicas; providenciar 
a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.
Na oportunidade: 

- oxidadas.

/ tranças de saída estejam bem apertados e não haja sinais de oxidação ou 
sobreaquecimento. 

AQUA)
Em caso de:
- excessiva necessidade de restaurar o nível de líquido no reservatório;
- excessiva frequência de intervenção alarme 9;
- perdas de líquido;

interior da zona do grupo de arrefecimento.
Consultando sempre a secção 7.2 para as atenções gerais e depois de desligar o 
aparelho de soldar por pontos da rede de alimentação, proceder à remoção do painel 
lateral (FIG. N).

eventualmente perdido durante a manutenção e fechar o painel lateral.
Proceder à reposição do aparelho de soldar por pontos utilizando as informações 
adequadas indicadas no parágrafo 6 (Soldadura por pontos).

EM CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATÓRIO, E ANTES DE EXECUTAR 
VERIFICAÇÕES MAIS SISTEMÁTICAS OU CONTACTAR O CENTRO DE 
ASSISTÊNCIA, VERIFICAR SE:
- Com o interruptor geral do aparelho de soldar por pontos (pos. ” I ”) o ecrã está 

aceso; caso contrário, a avaria reside na linha de alimentação (cabos, tomada e 

- O ecrã não visualiza os sinais de alarme (ver TAB. 2): terminado o alarme, 

correta circulação do líquido de arrefecimento e eventualmente reduzir a relação 
de intermitência do ciclo de trabalho.

- Os elementos que fazem parte do circuito secundário (fusões porta-braços - 
braços - porta-elétrodos - cabos) não estejam a funcionar corretamente devido a 
parafusos frouxos ou oxidações.

- Os parâmetros de soldadura estão adequados ao trabalho em execução.
- Depois de executar a manutenção ou a reparação, restaurar as ligações e as 

cablagens de acordo com o estado original tendo cuidado para que não entrem em 
contacto com partes em movimento ou partes que possam atingir temperaturas 
elevadas. Fixar todos os condutores de acordo com o estado original tendo o 
cuidado de manter bem separadas entre si as ligações do primário em alta tensão 
das do secundário em baixa tensão. 

 Utilizar todas as anilhas e parafusos originais para fechar a estrutura metálica.
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AQUA,

    

Input

   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

Output
- 2 d) : 10 V

2 max) : 7 kA
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PROFESSIONEEL GEBRUIK.

beschermingsmaatregelen en noodprocedures. 

De puntlasmachine (alleen in de versies met in werkingstelling met pneumatische 
cilinder) is voorzien van een hoofdschakelaar met functies van noodgeval, 

De sleutel van het hangslot moet uitsluitend aan de operator gegeven worden 

lassen en met het slordig gebruik van de puntlasmachine.

worden, geblokkeerd met het gesloten hangslot en zonder sleutel.

- 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 

- De puntlasmachine niet gebruiken op vochtige of natte plaatsen of in de 
regen. 

onderhoud op de armen en/of elektroden moeten uitgevoerd worden met 
een uitgeschakelde puntlasmachine die losgekoppeld is van het net van de 
elektrische en pneumatische (indien aanwezig) voeding.

- Op puntlasmachines die met een persluchtcilinder werken, moet de 

hangslot.
  Dezelfde procedure moet worden gevolgd voor de aansluiting op de 

waterleiding of op een koeleenheid met gesloten circuit (vloeistofgekoelde 

onderhoud).
- Het gebruik van de apparatuur is verboden op plaatsen met zones geklasseerd 

  

- Niet lassen op containers, bakken of buizen die vloeibare of gasachtige 
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben. 

- Niet lassen op bakken onder druk. 
- Alle ontvlambare stoffen (vb. hout, papier, vodden, enz.) uit de buurt van de 

werkplaats houden. 

van ontvlambare stoffen. 
- Een adequate luchtverversing voorzien ofwel middelen gebruiken die 

de blootstelling aan de lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie 

   

operaties met weerstandslassen.

beschermingsmiddelen.

      

- De doorgang van de stroom van het puntlassen veroorzaakt het ontstaan van 

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 

gebruikszone van de puntlasmachine.
Deze puntlasmachine voldoet aan de technische standaard van het product voor 
het uitsluitend gebruik op industriële plaatsen voor professionele doeleinden. 

De operator moet de volgende procedures volgen teneinde de blootstelling aan 

bevestigen. 

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 

uitvoering.

puntlassen laten. 

Deze puntlasmachine voldoet aan de vereisten van de technische standaard 
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriële plaatsen voor 
professionele doeleinden. 

gegarandeerd.

VOORZIEN GEBRUIK
De installatie werd ontworpen om uitsluitend gebruikt te worden op de 
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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. 

RESTRISICO’S   
RISICO VAN VERPLETTEN VAN DE BOVENSTE LEDEMATEN

afmetingen van het stuk in bewerking belemmeren het maken van een 
geïntegreerde bescherming tegen het gevaar van verpletten van de bovenste 

Het risico moet beperkt worden door de volgende voorzorgsmaatregelen te 

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 

overschreden worden.

werken.

koppelen van het voedingsnet; in de puntlasmachines met in werkingstelling 
met pneumatische cilinder, moet men de hoofdschakelaar naar de stand 

 Sommige gedeelten van de puntlasmachine (elektroden – armen en 

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 

gevaar voor kantelen. 

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

BESCHERMINGEN EN AFSCHERMINGEN

aangesloten op het voedingsnet.

-  Vervanging of onderhoud van de elektroden
-  Regeling van de stand van de armen of de elektroden

EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE (indien 
aanwezig) VOEDINGSNET. 

EN DE SLEUTEL UITGETROKKEN (in de modellen met in werkingstelling met 
PNEUMATISCHE CILINDER).

OPSLAG

in een gesloten ruimte.

Als de machine een koeleenheid met vloeistof heeft en de omgevingstemperatuur 

maak het hydraulische circuit en de vloeistoftank helemaal leeg.

vocht, vuil en corrosie.

Mobiele installatie voor weerstandslassen (puntlassen) met digitale 
microprocessorbesturing. Voorzien van snelkoppelingen voor de laskabels om de 
uitwisselbaarheid van de apparatuur te vergemakkelijken, waardoor de uitvoer van veel 
verschillende warme bewerkingen en puntlasbewerkingen op metaalplaat mogelijk is, 
met name in de carrosseriesector en sectoren met vergelijkbare bewerkingen.
Het lasapparaat is beschikbaar in twee versies:
- Luchtgekoelde versie, afgekort met “A.F.”.
- Lucht- en vloeistofgekoelde versie (tang) afgekort met “AQUA”
De belangrijkste kenmerken zijn:
- automatische keuze van de lasparameters;
- automatische herkenning van het aangebrachte gereedschap;
- automatische opdracht met getimede uitschakeling van de luchtkoeling (vloeistof 

indien aanwezig);
- keuze van de optimale puntlasstroom voor het beschikbare elektriciteitsnet;

- Verlicht LCD-display waarop de opdrachten en de ingestelde parameters worden 
weergegeven;

Het lasapparaat is geschikt voor platen van ijzer met een laag koolstofgehalte en 
verzinkt ijzeren platen.

- Pneumatische tang met kabels gekoeld met lucht (armen van 120 mm en 
standaard-elektroden): versie A.F.

- Pneumatische tang met kabels gekoeld met vloeistof (armen van 120 mm): versie 
AQUA;

- Geïntegreerde eenheid voor vloeistofkoeling met gesloten circuit: VERSIE AQUA;

perslucht);
- Geïntegreerde wagen;

- Koppels armen met elektroden met afwijkende lengte en/of vorm voor pneumatische 
tang met lucht-/vloeistofkoeling (zie reserve-onderdelenlijst).

- Handmatige tang met koppel kabels.
- Koppel armen en elektroden met afwijkende lengte en/of vorm voor handmatige 

tang (zie reserve-onderdelenlijst).
- Handmatige "C"-tang met kabels.
- Studder-kit compleet met aparte grondkabel en accessoire-lade.
- Tang voor dubbele punt met luchtkoeling en kabels.
- Studder-kit zonder trekker, compleet met grondkabel (last bij contact zonder de 

knop te gebruiken).
- Kit ondersteuning en gewichtsontlasting voor de tang.

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.
2 - Voedingsspanning.
3 - Netvermogen aan permanent regime (100%).
4 - Nominaal netvermogen met intermittentieverhouding van 50%.
5 - Maximum spanning leeg naar de elektroden.
6 - Maximum stroom met elektroden in kortsluiting. 
7 - Stroom naar secundair aan permanent regime (100%).
8 - Bekopening en lengte van de arm (standaard).
9 - Maximale elektrodedruk.
10 - Nominale druk van de bron van perslucht.
11 - Druk van de bron van perslucht noodzakelijk om de maximum kracht naar de 

elektroden te bekomen.
12 - Debiet van de koelvloeistof.
13 - Val van de nominale druk van de vloeistof voor de koeling.
14 - Massa van de apparatuur.
15 - Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis wordt aangeduid in het 

hoofdstuk 1 “ Algemene veiligheid voor het weerstandslassen”.
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.

Algemene kenmerken
- Voedingsspanning en -frequentie : 400 V (±15%) ~ 2ph-50/60 Hz
 of : 230 V (±15%) ~1ph-50/60 Hz 
- Elektrische beschermingsklasse : I
- Isolatieklasse : H
- Beschermingsgraad behuizing : IP 20
- Type koeling : A.F. (Aria Forzata - Geforceerde luchtkoeling),
   met vloeistof (versie AQUA) 
- (*) Afmetingen (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Gewicht : 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Max. vermogen in kortsluiting (Scc) : 58 kVA
- Vermogensfactor bij max : 0.8
- Vertraagde netzekering : 32 A (400 V)/64 A (230 V)
- Automatische netschakelaar : 32 A @ 400 V (“C”- IEC60947-2)
   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

Output
- Secundaire nullastspanning (U2 d) : 10 V
- Max puntlasstroom (I2 max) : 7 kA
- Puntlasvermogen : max 3 + 3 mm
- Inschakelduur : 1.5% A.F., 3% AQUA
- Maximale elektrodedruk :  150 daN
- Lengte uitsteek armen :  120-500 mm
- Regeling puntlasstroom :  automatisch
- Regeling puntlastijd :  automatisch afhankelijk van de dikte
    van de metaalplaat en de gebruikte tang.
(*) LET OP: de kabels en de steunpaal zijn niet inbegrepen in de afmetingen.
(**) LET OP: de tang en de steunpaal zijn niet inbegrepen in het gewicht van de 
generator. 

Algemene kenmerken
- Maximum druk (pmax) : 3 bar
- Vermogen van koeling (P @ 1l/min) : 1 kW
- Capaciteit tank : 8 l
- Koelvloeistof : koelvloeistof

ONDERDELEN (Fig. B)

1 - Bedieningspaneel;
2 - Aansluiting kabels van de tang (dinse);
3 - Snelkoppelingen voor de aansluiting van de luchtslangen;
4 - Snelkoppelingen voor de aansluiting van de koelslangen (versie AQUA);
5 - Connector 14-pins;

6 - Hoofdschakelaar;
7 - Ingang van de voedingskabel;

9 - Dop van het reservoir van de koelgroep (versie AQUA);
10 - Vloeistofpeil van de GRA (versie AQUA);
11 - Ontluchter van de GRA (versie AQUA).
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1.  Toets met meerdere functies
 a) FUNCTIE “START”: 
  zorgt dat de machine kan functioneren bij de eerste start of na een alarmsituatie.
  LET OP: Het display laat de bediener, indien nodig, weten dat hij/zij op de 

"START"-toets moet drukken om de machine te kunnen gebruiken.
 b) FUNCTIE “MODUS”: 
  selecteer puntlassen met “pulsen”  (alleen in te schakelen met de 

alleen in te schakelen met het studder-pistool).
 c) KEUZE VAN DE MEETEENHEID: 
  door de toets 3 seconden ingedrukt te houden, kan de meeteenheid voor de 

dikte van de metaalplaat worden ingesteld in “millimeters” [mm], “gauge” [ga] 
of inches [in].

-  / + Toetsen met dubbele functie
 a) FUNCTIE DIKTE van de METAALPLAAT: 
  door op de toets [+] te drukken, wordt de dikte van de metaalplaat vermeerderd, 

door op de toets [-] te drukken, wordt de dikte verminderd.
 b) FUNCTIE SELECTIE NIVEAU TIME  of POWER :

  door de toets [-] 3 seconden ingedrukt te houden, kan de lastijd worden 
verlengd of verkort  ten opzichte van de waarde die automatisch wordt 

ingesteld door de machine ;
  door de toets [-] 3 seconden ingedrukt te houden, kan het lasvermogen worden 

verhoogd of verlaagd  ten opzichte van de waarde die automatisch 

wordt ingesteld door de machine;
  met de programmering van het lasvermogen kan de waarde worden 

gewijzigd van de stroom die in de fabriek is ingesteld (5 kA), die geschikt is voor 
een geïnstalleerd vermogen van 10 kW .

 

de geselecteerde stroom en het minimale vermogen van het elektriciteitsnet 

ingeschakeld.
 Het verdient aanbeveling de programmering aan te passen, zowel wanneer 

als wanneer het geïnstalleerde vermogen compatibel is, door de waarde 

toepassingen.
 Als er lagere stroomwaarden worden geprogrammeerd wordt ook de 

maximaal lasbare dikte beperkt.

5. 
 Geeft aan dat de toets  moet worden ingedrukt om de machine in te 

schakelen voor lassen.

 
 Geeft de dikte van de metaalplaat weer en eventuele alarmcodes.

7. 
 Wordt ingeschakeld door het Studder-pistool aan te sluiten met trekker of zonder 

 (versie die wordt ingeschakeld door contact).

 
 Geeft puntlassen aan van pennen, klinknagels, speciale ringen met speciale 

elektroden.

 
 Geeft puntlassen aan van schroeven diameter 4÷6 en klinknagels diameter 5 met 

speciale elektrode.

 
 Geeft lassen met enkele punt aan met speciale elektrode.

 
 Geeft temperen van metaalplaat aan met de koolstofelektrode.

 
 Geeft het stuiken van metaalplaat aan met speciale elektrode.

 
 Geeft intermitterend puntlassen aan voor reparaties van metaalplaat met speciale 

elektrode.

 
 Geeft het niveau aan van de lastijd  of van de  ten opzichte van de 

automatisch ingestelde waarde .

10. 
 Geeft aan dat de functie van het puntlassen met pulsen is geactiveerd (alleen 

voor pneumatische tangen).

11. 
 Geeft aan dat er een "handmatige" en geen "pneumatische" tang wordt gebruikt.

 
 Geeft aan dat de gebruikte tang bekrachtigd is.

   

 geven tang dubbele punt aan,  geven “X”-tang aan,  
wordt ingeschakeld met het Studder-pistool.

 
 Vertegenwoordigt de dikte van de te lassen metaalplaat.

17. 
 Geeft aan dat de machine in thermostaatbeveiliging staat.

 
 Geeft aan dat het thermische pistool met krammen wordt gebruikt voor het lassen 

van plastic onderdelen.

 
 Geeft de meeteenheid aan van de dikte van de metaalplaat.

Hiermee kan de druk worden geregeld die wordt uitgeoefend op de elektroden van 
de pneumatische tang. Dit wordt gedaan door aan de regelknop te draaien en de 
koelluchtstroom te veranderen van tangen waarbij dit mogelijk is. We raden aan om 
de druk op het maximum in te stellen zonder 8 bar te overschrijden.

a) Thermische beveiliging:
 Wordt ingeschakeld bij overtemperatuur van het puntlasapparaat door het 

ontbreken of onvoldoende vermogen van de koelvloeistof of door een werkcyclus 
die hoger is dan de toegestane limiet.

 De inschakeling wordt gesignaleerd doordat het pictogram op het display gaat 

 AL1 = thermisch alarm machine.
 AL2 = thermisch alarm tang, studder.
 EFFECT: blokkeren van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder 

afvoer); blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).
 HERSTEL: handmatig (druk op de toets "START" nadat de temperatuur weer 

binnen de toegestane limieten is - pictogram gaat uit).
b) Hoofdschakelaar:
 - Positie “O” = open vergrendelbaar (zei hoofdstuk 1).
  

 - Positie “I” = gesloten: puntlasapparaat gevoed maar niet in werking (STAND BY 
- de toets “START” moet worden ingedrukt).

 - Noodwerking
  Als het lasapparaat in werking is, zorgt openen (pos. "I" =>pos. "O") dat het 

apparaat een noodstop maakt:
 - stroom uitgeschakeld;
 - elektroden geopend (cilinder afvoer);
 - automatisch herstarten onmogelijk.
  

c) Beveiliging koelgroep (versie AQUA)
 Wordt ingeschakeld bij ontbreken of val van de druk van de koelvloeistof; 
 Deze ingreep wordt op het display aangegeven met AL 9 = alarm ontbreken van 

vloeistof.
 EFFECT: blokkeren van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder 

afvoer); blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).
 HERSTEL: de koelvloeistof bijvullen en daarna de machine uitschakelen en weer 

aanzetten (zie ook Par. 5.6 “opstelling van de koelgroep”).
d) Beveiliging over- en onderspanning
 Deze ingreep wordt op het display aangegeven met AL 3 = alarm overspanning en 

met AL 4 = alarm onderspanning.
 EFFECT: blokkeren van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder 

afvoer); blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).
 HERSTEL: handmatig (druk op de toets "START"). 
e) Toets “START” (Fig. C-5).
 Deze toets moet worden ingedrukt om opdracht tot lassen te kunnen geven in de 

volgende omstandigheden:
 - bij iedere keer dat de hoofdschakelaar wordt afgesloten (pos “O”=>pos “ I ”);
 - na iedere inschakeling van de veiligheids-/beveiligingsinrichtingen;
 - na terugkeer van de voeding (elektriciteit en perslucht) nadat deze is afgesloten 

of uitgevallen;

5. INSTALLATIE

EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE PUNTLASMACHINE 
VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN 
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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).

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.

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 

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. 

de plaat van de puntlasmachine overeenstemmen met de spanning en frequentie van 
het net beschikbaar op de plaats van installatie. 
De puntlasmachine moet uitsluitend verbonden worden met een voedingssysteem 
met geleider van neutraal aangesloten op de aarde.
Om de bescherming tegen een onrechtstreeks contact te garanderen, 
differentiaalschakelaars van het volgende type gebruiken:
- Type A ( ) voor eenfase machines;

- Type B ( ) voor driefasen machines.

- 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 

puntlasmachine kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het 
distributienet raadplegen).

Met de voedingskabel een genormaliseerde stekker (3P+T : er worden slechts 2 
polen gebruikt: INTERFASEN verbinding!) met een adequaat vermogen verbinden 
en een contact van het net voorbereiden dat beschermd is door zekeringen of door 
een automatische thermomagnetische schakelaar ; de desbetreffende terminal van 
de aardeaansluiting moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen ) van 
de voedingslijn.
Het vermogen en de karakteristieken van ingreep van de zekeringen en van de 
thermomagnetische schakelaar staan aangeduid in de paragraaf “TECHNISCHE 
GEGEVENS ”.
Ingeval er meerdere puntlasmachines geïnstalleerd worden, moet men de voeding 
cyclisch verdelen tussen de drie fasen zodanig dat men een meer evenwichtige 
belasting realiseert , bijvoorbeeld:
puntlasmachine 1: voeding L1-L2;
puntlasmachine 2: voeding L2-L3;
puntlasmachine 3: voeding L3-L1.

consequente zware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de 
dingen (vb. brand). 

5.5 PNEUMATISCHE VERBINDING
- Een lijn perslucht voorbereiden met een bedrijfsdruk van 8 bar.

monteren om zich aan te passen aan de aansluitingen beschikbaar op de plaats 
van installatie.

uitgeschakeld en afgesloten van het voedingsnet. 
Het gebruik van antivriesvloeistof op basis van polypropyleen absoluut 

Gebruik alleen de koelvloeistof die wordt aanbevolen door de producent. 
- Open het afvoerventiel (FIG. B-11). 
- Vul het reservoir via de vulopening met koelvloeistof (Fig. B-9): inhoud van het 

reservoir = 8 l; let goed op dat er geen overtollige vloeistof uit het reservoir loopt na 
het vullen. 

- Sluit de dop van het reservoir. 
- Sluit het afvoerventiel.

5.7 AANSLUITING PNEUMATISCHE TANG (Fig. F)
- Sluit de DINSE-stekkers aan op de juiste contacten. 
 

van de kabels de verbinding niet lostrekt; draai in dat geval de "dinse"s van 
de kabels linksom voordat u ze in het paneel steekt en blokkeert.

- Sluit de twee stekkers van de lucht aan op de juiste contacten van de lasmachine: 
kleine stekker (koellucht); grote stekker (lucht voor pneumatisch pistool).

- Sluit alleen voor de versie AQUA de koelslangen van de tang aan op de juiste 
snelkoppelingen van de machine met aandacht voor de kleuren: blauwe slang op 
blauw contact, rode slang op rood contact.

- Breng de aansluiting van de stuurkabel aan in het speciale 14-pins contact.

GRONDKABEL (FIG. G)
- Sluit de DINSE-stekkers aan op de speciale contacten: sluit alleen voor de 

studder het pistool en de grondkabel aan op de bijbehorende dinse's, zoals op het 
machineplaatje.

- Breng de aansluiting van de stuurkabel aan in het speciale contact.
 De luchtinlaten van de perslucht hoeven niet te worden aangesloten.

- Ga op dezelfde manier te werk als bij de pneumatische tang en gebruik alleen de 
stekker van de koellucht.

Voordat men gelijk welke operatie van puntlassen uitvoert, moet men een reeks 
nazichten en regelingen uitvoeren, met de hoofdschakelaar in de stand i”O” en het 
hangslot gesloten. 
- Controleren of de elektrische aansluiting correct werd uitgevoerd volgens de vorige 

instructies.

het pneumatisch net controleren , de druk regelen middels de knop van de reductor 

psi) in functie van de dikte van de te puntlassen metalen plaat.
- Tussen de elektroden een spie plaatsen die overeenstemt met de dikte van de 

elektroden in as liggen (samenvallende punten).
 De regeling uitvoeren en indien nodig de blokkeerschroeven van de armen 

losdraaien, die in beide richtingen langs hun as gedraaid of verplaatst kunnen 
worden; op het einde van de regeling de blokkeerschroeven zorgvuldig vastdraaien. 

- De regeling van de werkaanslag wordt uitgevoerd door in te grijpen op de 
elektroden. Men moet er altijd rekening mee houden dat een 6-8 mm grotere 
aanslag noodzakelijk is in vergelijking met de stand van het puntlassen zodanig 
dat men op het stuk de voorziene kracht uitoefent.

 Op FIG I staat een "standaard"-regeling van de positie van de elektroden met tang 
in rust.

- Wanneer men de manuele grijper gebruikt, moet men er rekening mee houden 
dat de regeling van de door de elektroden uitgeoefende kracht in de fase van 
het puntlassen bekomen wordt door in te grijpen op de gekartelde moer (FIG. 
L); vastdraaien in de richting van de wijzers van de klok (rechts) om de kracht 
proportioneel te vermeerderen met het vergroten van de dikte van de metalen 
platen, evenwel regelingen kiezen die de sluiting van de grijper (en bijhorende 
activering van de microswitch) toestaan wanneer men een heel beperkte kracht 
uitoefent. De correcte plaatsing van de armen en elektroden is analoog met 
hetgeen voorzien is voor de pneumatische grijper.

De parameters die ingrijpen om de diameter (doorsnede) en de mechanische houding 
van de punt te bepalen zijn:
- Kracht uitgeoefend door de elektroden.
- Stroom van puntlassen.
- Tijd van puntlassen.

van het uit te voeren werk.
De kracht van de elektroden aanpassen door in te grijpen op de drukregelaar zoals 
aangeduid wordt in 6.1 en hierbij gemiddeld-hoge waarden gebruiken.
De parameters stroom en puntlastijd worden automatisch geregeld door de dikte van 
de te lassen metaalplaat te selecteren met de toetsen (pictogrammen + / -). Eventuele 
aanpassingen van de puntlastijd ten opzichte van de standaardwaarde (DEFAULT) 
kunnen worden uitgevoerd, binnen vaststaande grenzen, door op de toets te drukken 

Schakel pulseren in  als er metaalplaten moeten worden gelast met een dikte 

van 0.8÷1.2mm met hoge vloeigrens.
De pulsperiode is automatisch en hoeft niet te worden geregeld.

 Als de geselecteerde dikte "knippert" betekent dit dat de standaard 
 , of aan het begin geprogrammeerde lasstroom onvoldoende is om de puntlas 

goed uit te kunnen voeren; programmeer het lasapparaat opnieuw, compatibel met het 
beschikbare vermogen op de installatieplaats, met de maximale stroom (zie paragraaf 
4.2.1): hoge lasstromen gecombineerd met kortere tijden geven de puntlas betere 
kenmerken.
De puntlas wordt als correct uitgevoerd beschouwd wanneer de kern van de puntlas 
uit één van de twee metaalplaten loskomt wanneer een stuk testmateriaal wordt 
onderworpen aan een trekproef.

- De samendrukkingstijd (SQUEEZE TIME) is automatisch; de waarde verandert 
afhankelijk van de dikte van de geselecteerde metaalplaat.

- Plaats een elektrode op het oppervlak van een van de twee te puntlassen platen.
- druk op de toets op de greep van de tang voor het volgende:
 a) De metaalplaten worden tussen de elektroden geklemd met de vooraf 

geregelde kracht (cilinderwerking).
 b) Doorgang van de vastgestelde lasstroom gedurende de vastgestelde tijd; dit 

wordt aangegeven doordat het pictogram gaat branden en weer uitgaat .

- Laat de toets enkele ogenblikken nadat het pictogram is uitgegaan weer los (einde 
lassen); deze vertraging (onderhoud) verbetert de mechanische kwaliteit van de 
puntlas.

- Zet de onderste elektrode tegen de te puntlassen metaalplaten.
- Breng de bovenste greep van de tang tot aan de eindaanslag, voor het volgende:
 a) De metaalplaten worden tussen de elektroden geklemd met de vooraf 

geregelde kracht.
 b) Doorgang van de vastgestelde lasstroom gedurende de vastgestelde tijd; dit 

wordt aangegeven doordat het pictogram gaat branden en weer uitgaat .

- Laat de greep van de tang enkele ogenblikken nadat het pictogram is uitgegaan 
weer los (einde lassen); deze vertraging (onderhoud) verbetert de mechanische 
kwaliteit van de puntlas.

pistool, moeten twee vaste zeskantsleutels worden gebruikt zodat de spil zelf 
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niet kan draaien.

op deze onderdelen worden aangesloten zodat er geen stroom door de 
scharnieren kan lopen. De balk moet in ieder geval in de buurt van de te 
puntlassen zone worden aangesloten (als stroom een lange afstand moet 

a)  Leg de metaalplaat zo dicht mogelijk bij het punt waarop u wilt werken bloot. 
Het blootgelegde stuk moet overeenkomen met het contactoppervlak van de 
massabalk.

b1) Bevestig de koperen balk op het oppervlak van de metaalplaat met een GELEDE 
TANG (model voor lassen).

  Gebruik als alternatief voor de modus "b1" (problemen bij de praktische 
uitvoering) de oplossing:

b2) Een ring puntlassen op het oppervlak van de vooraf voorbereide metaalplaat; 
laat de ring door de opening in de koperen balk gaan en blokkeer de ring met de 
speciale bijgeleverde klem.

Puntlassen ring voor bevestiging massaklem 
Breng de speciale elektrode aan in de spil van het pistool (POS. 9, Fig. M) en breng 
de ring erin aan (POS. 13, Fig. M).
Leg de ring neer in het uitgekozen gebied. Breng op hetzelfde gebied de massaklem 
in contact; druk op de knop van het pistool om de ring vast te lassen waarop de eerder 
beschreven bevestiging moet worden uitgevoerd.

Breng de geschikte elektrode aan in het pistool, breng het te puntlassen element aan 
op de metaalplaat op het gewenste punt; druk de knop van het pistool in: laat de knop 
pas los na de ingestelde tijd.

Puntlassen metaalplaten vanaf één kant 
Breng de juiste elektrode aan in de spil van het pistool (POS. 6, Fig. M) door op het 
te puntlassen oppervlak te drukken. Druk de knop van het pistool in, laat de knop pas 
los na de ingestelde tijd.

puntlas mag niet worden gebruikt op dragende structuren van de carrosserie.
Om correcte resultaten te verkrijgen bij het puntlassen van metaalplaten, moeten 
enkele fundamentele voorzorgsmaatregelen worden genomen:
1 - Een perfecte massa-aansluiting.
2 - De twee te puntlassen delen moeten vrij worden gemaakt van eventuele verf, vet, 

olie.
3 - De te puntlassen delen moeten met elkaar in contact zijn, zonder luchtspleet 

ertussen. Als dat nodig is, moeten ze worden aangedrukt met een gereedschap, 
niet met het pistool. Te hard drukken leidt tot slechte resultaten.

4 - De dikte van het bovenste deel mag niet meer zijn dan 1 mm.
5 - De punt van de elektrode moet een diameter van 2,5 mm hebben.
6 - Draai goed de moer vast die de elektrode blokkeert, controleer of de connectoren 

van de laskabels zijn geblokkeerd.
7 - Druk bij het puntlassen de elektrode zacht op de metaalplaat (3÷4 kg). Druk op 

de knop en laat de lastijd verstrijken, haal het pistool pas daarna weg.
8 - Ga nooit meer dan 30 cm van het bevestigingspunt van de massa vandaan.

Deze functie wordt uitgevoerd door de spil te monteren en helemaal vast te draaien 
(POS. 4, Fig. M) op de body van de extractor (POS. 1, Fig. M); haak de andere klem 
van de extractor op het pistool en draai helemaal vast. Breng de speciale ring (POS. 
14, Fig. M) aan in de spil (POS. 4, Fig. M) en blokkeer deze met de speciale schroef 
(Fig. M). Puntlas de ring vast op de gewenste plaats, regel het lasapparaat voor het 
puntlassen van ringen en begin de tractie.
Draai aan het einde de extractor 90° om de ring los te maken; deze kan op een andere 
plek opnieuw worden gepuntlast.

Verwarming en uitdeuken van metaalplaten  
In deze bedrijfsmodus is de TIMER uitgeschakeld.
De duur van de bewerkingen is dus handmatig en wordt bepaald door hoe lang de 
knop van het pistool ingedrukt wordt gehouden.
De intensiteit van de stroom wordt automatisch geregeld afhankelijk van de dikte van 
de gekozen metaalplaat.
Monteer de koolstofelektrode (POS. 12, FIG. M) in de spil van het pistool en blokkeer 
deze met de ring. Raak met de punt van koolstof de vooraf blootgelegde zone aan en 
druk de knop van het pistool in. Werk van buiten naar binnen met een rondgaande 
beweging om de metaalplaat te verwarmen, die verhardt en terugkeert in zijn 
oorspronkelijke positie. 
Om te voorkomen dat de metaalplaat te veel vervormt, moeten er kleine gedeelten 
worden behandeld en moet er meteen na het verwarmen een vochtige doek overheen 
worden gehaald om het behandelde gedeelte af te koelen.

Uitdeuken van metaalplaten  
In deze positie kunnen met de juiste elektrode metaalplaten plat worden gemaakt die 
plaatselijke vervormingen hebben ondergaan.

Intermitterend puntlassen 
Deze functie is geschikt voor het puntlassen van kleine rechthoekige stukjes 
metaalplaat om gaten te bedekken die zijn ontstaan door roest of andere oorzaken.
Plaats de juiste elektrode (POS. 5, Fig. M) op de spil en draai de blokkeerring goed 
vast. Leg het betreffende gebied bloot en controleer of het stuk metaalplaat dat moet 
worden gepuntlast schoon is en vrij is van vet of verf.
Plaats het werkstuk en houd de elektrode ertegenaan. Druk dan de knop van het 
pistool in en houd deze ingedrukt. Ga ritmisch vooruit met de intervallen van werk/rust 
van het lasapparaat. 

 Voer tijdens het werken een lichte druk (3÷4 kg) uit, werk volgens een ideale lijn 
op 2÷3 mm vanaf de rand van het nieuwe te lassen werkstuk.
Voor goede resultaten:
1 - Niet op meer dan 30 cm afstand komen van het bevestigingspunt van de massa.
2 - Gebruik afdekplaten met een maximale dikte van 0.8 mm, die het beste van 

roestvrij staal kunnen zijn.
3 - Beweeg vooruit op het ritme van het lasapparaat. Ga vooruit in het moment van 

pauze, stop op het moment van de puntlas.

Vasthaken en tractie van ringen
Deze functie wordt uitgevoerd door de spil aan te brengen en vast te draaien (POS. 3, 
Fig. M) op de elektrode (POS. 1, Fig. M). Haak de ring vast (POS. 13, Fig. M), die is 
gepuntlast zoals eerder is beschreven, en begin de tractie. Draai de extractor aan het 
einde 90° om de ring los te maken.

Vasthaken en tractie van pennen
Deze functie wordt uitgevoerd door de spil aan te brengen en vast te draaien (POS. 
2, Fig. M) op de elektrode (POS. 1, Fig. M). Breng de pen naar binnen (POS. 15-16, 
Fig. M), die is gepuntlast zoals eerder besproken (POS. 1, Fig. M) in de spil en houd 
de klem strak getrokken richting de extractor (POS. 2, Fig. M). Als het inbrengen is 
voltooid, laat dan de spil los en begin de tractie. Trek aan het einde de spil naar de 
hamer toe om de pen los te trekken.

STUDDER TOUCH
De studder kan worden geleverd in de versie zonder knop.
Het puntlassen gebeurt dan door eenvoudigweg het gereedschap tegen het te lassen 
werkstuk te houden, dat met de grondkabel is verbonden: de machine herkent het 
contact na enkele ogenblikken en start automatisch de puntlas.

7. ONDERHOUD

UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN 
HET VOEDINGSNET.

hangslot.

7.1 NORMAAL ONDERHOUD
DE WERKZAAMHEDEN VAN HET NORMALE ONDERHOUD KUNNEN DOOR DE 
BEDIENER WORDEN UITGEVOERD.

- vervanging van de elektroden en de armen;
- controle uitlijning van de elektroden;
- controle koeling van kabels en tang;

- controle of de voedingskabel van het puntlasapparaat en de tang is beschadigd

- regelmatige het vloeistofpeil in het koelvloeistofreservoir controleren.

- iedere 6 maanden de koelvloeistof vervangen.

PERSONEEL OP ELEKTRISCH-MECHANISCH GEBIED.

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.

In de volgende gevallen:
- als het te vaak nodig is om het vloeistofpeil in het reservoir bij te vullen;
- als alarm 9 te vaak optreedt;
- als er vloeistof lekt;
moet er worden gecontroleerd of er problemen aanwezig zijn in de zone van de 
koelingsgroep.
Raadpleeg deel 7.2 voor de algemene aandachtspunten en koppel de lasmachine 
altijd eerst los van het voedingsnet en verwijder het zijpaneel (FIG.N.).
Controleer of er geen lekkage is uit de verbindingen of de leidingen. Als er vloeistof 
lekt, vervang dan het beschadigde gedeelte. Verwijder eventuele vloeistofresten die 
zijn gemorst tijdens het onderhoud en sluit het zijpaneel.
Reset daarna de puntlasmachine met de informatie uit paragraaf 6 (Puntlassen).

ALS HET APPARAAT NIET GOED GENOEG WERKT, CONTROLEERT U VOORDAT 
U MEER SYSTEMATISCHE CONTROLES UITVOERT OF CONTACT OPNEEMT 
MET UW ASSISTENTIECENTRUM HET VOLGENDE:
- Of met de hoofdschakelaar van het puntlasapparaat gesloten (pos.“ I ”) het display 

verlicht is; als dat niet het geval is, ligt het defect in de voedingslijn (kabels, contact 
en stekker, zekeringen, te veel drukverlies, etc.).

- Of er geen alarmsignalen op het display staan (zie TAB. 2): 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 
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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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- ÉGÉSI SÉRÜLÉSEK KOCKÁZATA

FELBORULÁS ÉS LEESÉS KOCKÁZATA

VÉDELMEK ÉS BURKOLATOK

KIKAPCSOLT VALAMINT AZ ELEKTROMOS ÉS PNEUMATIKUS (ha van) 

ELVÉGEZNI. 

TÁROLÁS

helyiségbe.

- a hegesztési paraméterek automatikus kiválasztása;
- a beillesztett szerszám automatikus felismerése;

teljesítmény függvényében;

vaslemezeken.

és standard elektródák): A.F. verzió.

tápellátás);
- Beépített kocsi;

(lásd cserealkatrész listát).

- Komplett Studder készlet elkülönített földkábellel és tartozéktartó dobozzal.

- Ravasz nélküli Studder készlet, földkábellel kiegészítve (érintésre hegeszt gomb 
használata nélkül).

1 - A tápvonal fázisszáma és frekvenciája.
2 - Tápfeszültség.
3 - Állandó üzemi hálózati teljesítmény (100%).

5 - Maximális üresjárási feszültség az elektródáknál.
6 - Maximális áram rövidzárlatos elektródákkal. 
7 - Állandó üzemi szekunder áram (100%).

az elektródáknál.

14 - A berendezés tömege.
15 - A biztonságra vonatkozó jelek, amelyek jelentése az “Általános biztonsági 

szabályok az ellenállás-hegesztéshez” 1. bekezdésben vannak feltüntetve.

- Tápfeszültség és frekvencia : 400 V (±15%) ~ 2ph-50/60 Hz
 vagy : 230 V (±15%) ~1ph-50/60 Hz 
- Elektromos védelmi osztály : I
- Szigetelési osztály : H
- Burkolat védelmi fokozata : IP 20

- (*) Térfoglalás (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Súly : 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Bemenet
- Max. rövidzárlati teljesítmény (Scc) : 58 kVA

- Késleltetett hálózati biztosítók : 32 A (400 V)/64 A (230 V)
- Automatikus hálózati megszakító : 32 A @ 400 V (“C”- IEC60947-2)
   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

Kimenet
- Üresjárási szekunder feszültség (U2 d) : 10 V

2 max) : 7 kA
- Ponthegesztési képesség : max 3 + 3 mm

   és a felhasznált fogó függvényében.
(*) MEGJEGYZÉS: a méret nem tartalmazza a kábeleket és a tartóoszlopot.
(**) MEGJEGYZÉS: a generátor súlya nem tartalmazza a fogót és a tartóoszlopot. 

- Maximális nyomás (pmax) : 3 bar

- Tartály kapacitása : 8 l

(Ábra B)

2 - A fogó kábeleinek csatlakozása (dinse);
3 - Gyorscsatlakozók a légcsövek bekötéséhez;

5 - Dugó 14 pin;

7 - Tápkábel bemenet;

1.  Többfunkciós gomb
 a) FUNKCIÓ “START”: 

nyomnia a “START” gombot a gép használatához.
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 b) “MODE” FUNKCIÓ: 
  kiválasztja az "impulzusos" ponthegesztést  (csak a pneumatikus 

fogókkal aktiválható) vagy kiválasztja a studder szerszámot (C-8a / 8f ábra, 
csak a studder pisztollyal aktiválható).

 c) A MÉRTÉKEGYSÉG KIVÁLASZTÁSA: 

vastagságának mértékegységét "miliméterekben" [mm], “gauge”-ban [ga] 
vagy inch-ben [in].

-  / +
 a) LEMEZVASTAGSÁG FUNKCIÓ: 
  a [+] gomb benyomásával a lemez vastagsága növekszik, míg a [-] gomb 

benyomásával az csökken.
 FUNKCIÓ :

  a [-
 a gép által automatikusan beállított értékhez képest 

 ;
  a [+

lehet a hegesztési teljesítményt  a gép által automatikusan beállított 

értékhez képest;
 

gyártásnál beprogramozott áramérték (5 kA) módosítását, amely egy 10 kW-os 
beépített teljesítményhez alkalmas.

 

5. 
 Azt jelzi, hogy be kell nyomni a  gombot a gép hegesztésre való alkalmassá 

tételéhez.

 
 Megjeleníti a lemez vastagságát és esetleges riasztási kódokat.

7. 
 Bekapcsolható a Studder pisztoly csatlakoztatásával ravasszal vagy anélkül  

(érintésre aktiválható verzió).

 

ponthegesztését jelzi.

 

ponthegesztését jelzi.

 

 

 

 

ponthegesztését jelzi.

 
 vagy a  szintjét jelzi az automatikusan beállított 

értékhez viszonyítva .

10. 
 Azt jelzi, hogy az impulzusos ponthegesztés funkcióját aktiválták (csak 

pneumatikus fogók számára).

11. 

folyamatban.

 

   

  duplapontos fogót jeleznek,  “X” fogót jeleznek,  a 
Studder pisztollyal aktiválható.

 

17. 
 Azt jelzi, hogy a gép termosztatikus védelem alatt van.

 

hegesztéséhez.

 
 A lemezvastagság mértékegységét jelzi.

meg nem haladó értékre való beállítását.

a) Termikus védelem:

meghaladó munkaciklus eredményez.

 AL1 = gép termikus riasztás.
 AL2 = fogó, studder termikus riasztás.
 HATÁS: mozgatás reteszelése, elektródák nyitása (henger ürítése); áram 

reteszelése (tiltott hegesztés).
 VISSZAÁLLÍTÁS: kézi (a "START" gomb megnyomásával az elfogadott 

 - “O” pozíció = kikapcsolt, lelakatolható (lásd az 1. bekezdést).
  

BY - a "START" gomb benyomása szükséges).
 - Vészállapot funkció

biztonságos feltételek melletti leállítást jelenti:
 - letiltott áram;
 - elektródák nyitása (henger ürítése);
 - letiltott automatikus újraindítás.
  

 HATÁS: mozgatás reteszelése, elektródák nyitása (henger ürítése); áram 
reteszelése (tiltott hegesztés).

d) Túlfeszültség - és alacsonyfeszültség-védelem
 A beavatkozást az AL 3 = túlfeszültség riasztás és az AL 4 = alacsony feszültség 

 HATÁS: mozgatás reteszelése, elektródák nyitása (henger ürítése); áram 
reteszelése (tiltott hegesztés).

 VISSZAÁLLÍTÁS: kézi (a “START” gomb megnyomása). 
e) “START” gomb (C-5 ábra).

 - a biztonsági/védelmi berendezések minden beavatkozása után;
 - a szakaszolás vagy károsodás miatt korábban megszakított energiaellátás 

részeket a jelen bekezdésben leírtak alapján (D Ábra).

módokon.
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munkaterülethez való hozzájutást teljesen biztonságos körülmények között.

veszélyes elmozdulások kockázatának elkerülése végett.

tábláján feltüntetett adatok az összeszerelés helyén rendelkezésre álló hálózati 
feszültség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

csatlakoztatni.
A közvetett érintkezés elleni védelem biztosításához az alábbi típusú 
differenciálkapcsolókat használja:
- A típusú (  ) az egyfázisú gépekhez;

- B típusú (  ) a háromfázisú gépekhez.

meg. 

gép csatlakoztatható-e (szükség esetén konzultáljon a disztribúciós hálózat 

csatlakozódugót (3P + T: csak 2 pólust kell használni: INTERFÁZISOS csatlakozás!) 

(sárga-zöld) kell csatlakoztatni.
A biztosítékok és a termomágneses megszakító teljesítménye és beavatkozási 

a három fázis között oly módon, hogy egy kiegyensúlyozottabb terhelés valósuljon 
meg; például:

5.5 PNEUMATIKUS CSATLAKOZTATÁS

vezetékrendszert.

csatlakozók egyikét, amelynek a beszerelési helyen diszponibilis csatlakozóknak 
meg kell felelnie.

folyadék túlcsordulását a feltöltés végén. 
- Zárja le a tartály sapkáját. 

 

azokat a panelban.

csatlakozóra, piros csövet a piros csatlakozóra.
- Illessze be a vezérkábel csatlakozóját az adott 14 pin-es csatlakozóaljzatba.

studdernél csatlakoztassa a pisztolyt és a földelést a vonatkozó dinse-khez, ahogy 

- Illessze be a vezérkábel csatlakozóját az adott csatlakozóaljzatba.

csatlakozódugóját alkalmazza.

lezárása után.

elvégezte.

csatlakoztatását a pneumatikus hálózatba, szabályozza a nyomást a reduktor 
szabályozógombja segítségével addig, amíg a ponthegesztésre szánt lemez 
vastagságának függvényében 4 és 8 bar (60 – 120 psi) között az értéket le nem 

meglazításával, amelyeket el lehet forgatni vagy tolni mindkét irányban a tengelyük 

- A munkahossz szabályozása az elektródák beállításával történik. Mindig 

kifejteni a munkadarabra.

Sajátos tapasztalat hiányában végezzen el néhány ponthegesztési próbát ugyanolyan 

Tegye alkalmassá az elektródák nyomóerejét úgy, hogy állítson a nyomásszabályozón 

a hegesztésre szánt lemezek vastagságának (ikonok + / -

végezni a (C-2 ábra ikon) gomb megnyomásával.
Kapcsolja be a 

0.8÷1.2mm vastagságú lemezek ponthegesztéséhez.
A pulzálási periódus automatikus, nem igényel szabályozást.

 Ha a kiválasztott vastagság "villog", az azt jelenti, hogy a gyári alapbeállítási 

áramok jobb tulajdonságokat biztosítanak a hegesztési pont számára.

lemezvastagság függvényében változik.
- Támasszon egy elektródát a ponthegesztésre szánt két lemez egyikének a 

felületére.

amelyet az ikon kigyulladása és kialvása jelez .

- Engedje ki a gombot az ikon kialvása után néhány pillanattal (hegesztés vége); ez 
a késés (megtartás) jobb mechanikai tulajdonságokat biztosít a hegesztési pont 
számára.

- Támassza az alsó elektródát a ponthegesztésre szánt lemezekre.

amelyet az ikon kigyulladása és kialvása jelez .

- Engedje ki a fogó karját az ikon kialvása után néhány pillanattal (hegesztés vége); 
ez a késés (megtartás) jobb mechanikai tulajdonságokat biztosít a hegesztési pont 
számára.

a pont eredményességét).

b1) Rögzítse a rézrudat a lemez felületéhez egy CSUKLÓS FOGÓ felhasználásával 
(hegesztésekre alkalmas modell).

  A "b1" módozat alternatívájaként (gyakorlati megvalósítás nehézsége), a 



- 59 -

szorítóval.

leírtak alapján.

elemet és helyezze a lemezen a kívánt pontra; nyomja meg a pisztoly gombját: csak a 

Lemezek ponthegesztése csak egy oldalon 

óvintézkedés betartása szükséges:

letisztított állapotban kell alkalmazni.
3 - A ponthegesztésre szánt részeknek egymással érintkezniük kell, légrés nélkül, 

szükség esetén egy szerszámmal nyomja össze és nem a pisztollyal. A túl 

7 - Amikor ponthegesztést végez, akkor az elektródát enyhe nyomás kifejtésével 
támassza rá (3÷4 kg). Nyomja meg a gombot és hagyja eltelni a ponthegesztési 

8 - Soha ne távolodjon el 30 cm-nél messzebb a földelés rögzítési pontjától.

Ez a funkció úgy hajtható végre, hogy fel kell szerelni a szorítótokmányt (4. POZ., 
M Ábra) a kihúzó egységre (1. POZ. M Ábra) és alaposan meg kell húzni, majd 

ponthegeszteni lehet egy új pozícióba.

Lemezek melegítése és préselése  
Ebben az operatív módozatban a TIMER ki van kapcsolva.

pisztoly gombját benyomva tartják.

függvényében.
Szerelje fel a szénelektródát (12. POZ., M Ábra) a pisztoly szorítótokmányába és 

dolgozzon, felmelegítve ezáltal a lemezt, amely megkeményedve vissza fog térni az 
eredeti pozíciójába. 
Annak elkerüléséhez, hogy a lemez túlságosan felmelegedjen, kis felületeket kezeljen 

Lemezek préselése  

olyan lemezeket, amelyek helyi alakváltozásokon mentek keresztül.

Szaggatott ponthegesztés 
Ez a funkció kis, négyszög alakú lemezek ponthegesztésére alkalmas, rozsdásodásból 

hogy a ponthegesztésre szánt lemezdarab tiszta és nincs rajta zsír vagy festék.
Helyezze el a munkadarabot és támassza rá az elektródát, majd nyomja meg a 

 A munkavégzés folyamán enyhe nyomást gyakoroljon rá (3÷4 kg), a 

A jó eredmények eléréséhez:
1 - Ne távolodjon el 30 cm-nél messzebb a földelés rögzítési pontjától.
2 - Legfeljebb 0.8 mm-es vastagságú takarólemezeket alkalmazzon, amelyek jobb, 

ha rozsdamentes acélból vannak.

Ez a funkció úgy hajtható végre, hogy fel kell szerelni a szorítótokmányt (3. POZ., M 
Ábra) az elektróda testre (1. POZ., M Ábra) és azon meg kell szorítani. Kapcsolja rá a 

Ez a funkció úgy hajtható végre, hogy fel kell szerelni a szorítótokmányt (2. POZ., 
M Ábra) az elektróda testre (1. POZ., M Ábra) és azon meg kell szorítani. Vezesse 
be a korábbiakban leírtak alapján ponthegesztett csapot (15-16. POZ., M Ábra) a 
szorítótokmányba (1. POZ., M Ábra) úgy, hogy a végét tartsa húzva a kihúzó felé 

(2. POZ., M Ábra). A beillesztés végén engedje el a szorítótokmányt és kezdje el a 
kihúzást. A végén húzza a szorítótokmányt a kalapács felé a csap kivételéhez.

STUDDER TOUCH
A studder gomb nélküli verzióban is kapható.

ráhelyezésével valósul meg, amely a földkábelhez van csatlakoztatva: a gép néhány 
pillanat után felismeri az érintkezést és automatikusan beindítja a pont elkészítését.

7. KARBANTARTÁS

7.1 RENDES KARBANTARTÁS

során a súlyos áramütés veszélye fennáll, melyet a feszültség alatt álló alkatrészekkel 
való közvetlen érintkezés eredményez és/vagy olyan sérülések történhetnek, amelyek 

transzformátorra, diódás modulokra, áramellátás kapocslécére, stb. rakódott port és 

- Vizsgálja meg, hogy nem látszanak-e sérülések a kábelezések szigetelésein vagy 
nincsenek-e kilazult - eloxidálódott csatlakozások.

kimeneti rudaknál / huzaloknál jól meg legyenek húzva és azokon ne mutatkozzanak 
oxidáció vagy túlmelegedés jelei.

Az alábbi esetekben:
- a tartályban a folyadékszint helyreállításának nagyfokú szükségessége;
- a 9-es riasztás beavatkozásának túlzott gyakorisága;
- folyadékszivárgások;

javasolt.

oldalsó panel eltávolítását (N. ÁBRA).

vissza az oldalsó panelt.

és -dugó, biztosítékok, túlzott feszültségesés, stb.).

idejét.

csavarok vagy oxidációk miatt.

megmunkáláshoz.
- A karbantartás vagy a javítás elvégzése után állítsa vissza a bekötéseket és a 

kábelezéseket az eredeti állapotukba, vigyázva arra, hogy azok ne érintkezzenek 

melegedhetnek fel. Bilincseljen át minden vezetéket az eredeti állapotuk szerint, 
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hârtie, cârpe etc.).

   

      

(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.). 

acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul în zona de folosire a 

câmpurile electromagnetice în mediul casnic.

punctare.

corpului.

prezent) la piesa de sudat, cât mai aproape posibil de îmbinarea ce se 
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mâinile departe de electrozi. 

- RISCUL DE ARSURI

DEPOZITAREA

Principalele caracteristici sunt:

prezent);

cuplare);

electrozi standard): versiunea A.F.

versiunea AQUA;

comprimat);

folosi butonul).

2 - Tensiunea de alimentare.

6 - Curentul maxim cu electrozi în scurt-circuit. 
7 - Curentul secundar în regim permanent (100%).

electrozi.

14 - Masa aparatului.

aparatului respectiv. 

Caracteristici generale

 sau : 230 V (±15%) ~1ph-50/60 Hz 

- (*) Gabarit (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Greutate : 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Putere max în scurtcircuit (Scc ) : 58 kVA
- Factor de putere la max : 0.8

   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

Output
2 d) : 10 V

- Curent max de punctare (I
2
 max) : 7 kA

- Capacitate de punctare : max 3 + 3 mm

Caracteristici generale

- Capacitate rezervor : 8 l

PRINCIPALE (Fig. B)

1 - Panoul de control;

5 - Conector 14 pin;

7 - Intrarea cablului de alimentare;

10 - Nivelul lichidului din GRA (versiunea AQUA);
11 - Purjarea aerului din GRA (versiunea AQUA).

1. 
START”: 

MODE”: 

doar cu pistoletul studder).

pentru grosimea tablei în “milimetri” [mm], “gauge” [ga] sau inch [in].
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-  / +
+ -

 sau POWER :

-
;

-

 

 

5. 
 pentru a activa aparatul pentru 

 

7. 
 (versiunea 

 

speciale.

 

cu diametrul 5.

 

 

 

 

 
 sau a 

automat .

10. 

pneumatici).

11. 

 

   

  se 

 

17. 

 

plastic.

 

limitei admise.

cu:

  

cablului de alimentare sunt sub tensiune.

 - curent oprit;
 - deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare);

  

e) Butonul ”START" (Fig. C-5).

5. INSTALAREA

ALIMENTARE.

Fig. D).

cele indicate.

corozivi, umiditate, etc.
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de tipul:
- Tipul A (  ) pentru aparate monofazate;

- Tipul B (  ) pentru aparate trifazate.

verde) al liniei de alimentare.

exemplu:

riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. 
incendiu). 

 

pneumatic).

aparatului.

precedente.

grosimea tablei de punctat.

-  Curent de punctare.
-  Timp de punctare.

tablelor de sudat cu tastele (pictogramele + / -

grosimea tablei selectate.

.

punctului.

.

mai bune punctului.

punctului).

pentru suduri).

(POZ. 13, Fig. M).

trecut timpul setat.

de prevedere fundamentale:

unsoare sau ulei.

O presiune prea mare duce la rezultate mai proaste.
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date de aparat. 

inoxidabil.

Folosirea extractorului din dotare (POZ. 1, Fig. M)

STUDDER TOUCH

punctul.

OPERATOR.

- controlul alinierii electrozilor;

metalice depozitate pe transformator, modul diode, cutie cu borne alimentare etc. prin 

- pierderi lichid;

(FIG. N).
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PROFESSIONELLT BRUK.

Operatören måste ha tillräckliga kunskaper för en säker användning av 
punktsvetsen och känna till riskerna i samband med motståndssvetsningen, 
motsvarande skyddsåtgärder och nödstoppsprocedurer.

Punktsvetsen (endast i versionerna med aktivering med pneumatisk cylinder) 
har en huvudströmbrytare med nödstoppsfunktion som har ett lås för blockering 

Låsets nyckel får endast överlämnas till en erfaren operatör som har instruerats 

svetsning och vid en oförsiktig användning av punktsvetsen.

Nyckeln får inte sitta i.

- Utför elinstallationen enligt de föreskrivna normerna och lagarna om 
olycksfall på arbetsplatsen.

- Punktsvetsen får endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning 

- Använd inte kablar med en försämrad isolering eller en anslutning som har 
lossnat.

- Anslutningen av svetskablarna och eventuella underhållsåtgärder på 
armar och/eller elektroder måste utföras med avstängd punktsvets som 
har frånkopplats från det elektriska och pneumatiska matningsnätet (om 
närvarande).

- På punktsvetsmaskiner som drivs av en tryckluftcylinder är det nödvändigt 

  Samma sak ska göras vid anslutning till vattennätet eller till en kylenhet med 
sluten krets (vätskekylda punktsvetsmaskiner) och vid reparationsåtgärder 
(extra underhåll).

dimma.
  

- Svetsa inte på behållare eller ledningar som innehåller eller har innehållit 

- Undvik att använda den på rena material med klorlösningsmedel eller i 
närheten av sådana substanser.

- Svetsa inte på tryckbehållare.
- Avlägsna alla brandfarliga ämnen (t ex. trä, papper, trasor osv.) från 

arbetsområdet.

ämnen.
- Försäkra dig om att luftombytet är lämpligt eller använd lämpliga medel för att 

avlägsna svetsrök i närheten av elektroderna. Det är nödvändigt att använda 
sig av en systematisk metod för att utvärdera gränserna för exponering till 
svetsrök enligt sammansättning, koncentration och exponeringens tidslängd

   

- Skydda alltid ögonen med särskilda skyddsglasögon.
- Ha på dig handskar och skyddskläder som lämpar sig för bearbetning med 

motståndssvetsning.

obligatoriskt att använda särskild individuell skyddsutrustning.

      

(EMF) uppstår kring punktsvetsningskretsen.
De elektromagnetiska fälten kan störa vissa medicinska apparater (t ex. 
pacemaker, andningsapparater, metallproteser osv.). 
Man måste vidta lämpliga skyddsåtgärder när det gäller personer som bär 

används.
Den här punktsvetsen uppfyller de tekniska produktstandarderna för 

överensstämmelse med gränsvärdena för människans exponering och kontakt 

- Linda aldrig punktsvetskablarna (om sådana används) runt kroppen.

båda kablarna på samma sida om kroppen.
- Anslut punktströmmens returkabel (om en sådan används) vid stycket som 

- Punktsvetsa aldrig nära, sittande på eller stödd mot punktsvetsen (minsta 

Den här punktsvetsen uppfyller kraven för den tekniska produktstandarden för 

och hus som är direkt anslutna till ett lågspänningsnät som matar bostadshus 
garanteras inte.

med ett lågt kolinnehåll, av olika former och mått enligt bearbetningen som ska 
utföras.

  

Punktsvetsens funktionsläge och variation när det gäller form och mått på delen 
som ska bearbetas förhindrar ett fullständigt skydd mot faran för klämning av 

motståndssvetsning med den här typen apparater.
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bearbetas för att händerna ska hållas borta från det farliga området vid 
elektroderna.

händerna på handtagen. Håll händerna på avstånd från elektroderna. 

- Arbetsområdet måste blockera för obehöriga.
- Lämna inte punktsvetsen utan tillsyn. I detta fall är det obligatoriskt att 

koppla ifrån den från nätet. Punktsvetsar med aktivering med en pneumatisk 

- Använd endast elektroderna som är förutsedda för maskinen (se 
reservdelslistan) utan att ändra formen på dem.

 Vissa delar av punktsvetsen (elektroder, armar och närliggande områden) kan 

- Placera punktsvetsen på en horisontell yta som lämpar sig till dess vikt. Fäst 

göra att risk för vältning uppstår.

i underlaget (t. ex. kablar och ledningar).  

- FELAKTIG ANVÄNDNING

- Byte eller underhåll av elektroderna
- Reglering av armarnas eller elektrodernas position

LAGRING
- Ställ maskinen och dess tillbehör (med eller utan emballage) inomhus.

Om maskinen är försedd med vätskekylning och omgivningstemperaturen är 
lägre än 0 °C ska man använda ett frostskyddsmedel som rekommenderas av 
tillverkaren eller tömma ut all vätska från hydraulkretsen och tanken.
Vidta alltid lämpliga försiktighetsåtgärder för att skydda maskinen från fukt, 
smuts och korrosion.

Mobil anläggning för motståndssvetsning (punktsvetsmaskin) med digital styrning 
via mikroprocessor. Försedd med snabbkopplingar till svetskablarna för omedelbar 

punktsvetsningar på plåtarna, i synnerhet på bilplåtslagerier eller på ställen med 
liknande arbetsuppgifter.

- Version med luftkylning med förkortningen "A.F.".
- Version med luft- och vätskekylning (tång) med förkortningen "AQUA".
Huvudegenskaperna är:
- Automatiskt val av svetsparametrarna.
- Automatisk igenkänning av det inkopplade verktyget.
- Automatiskt tidsinställt avstängningskommando av luftkylningen (vätskekylningen 

- Val av optimal punktsvetsström baserat på tillgänglig nätström.
- Begränsning av ledningens överström vid inkoppling (kontroll av inkopplingens 

- LCD-display med bakgrundsbelysning för att visa reglagen och de inställda 
parametrarna.

Punktsvetsmaskinen kan arbeta på plåtar av järn med låg kolhalt och plåtar av 
galvaniserat stål.

- Tryckluftsstyrd tång med luftkylda kablar (armar på 120 mm och standardelektroder): 
version A.F.

- Tryckluftsstyrd tång med vätskekylda kablar (armar på 120 mm): version AQUA.
- Inbyggd enhet för vätskekylning med sluten krets: VERSION AQUA.

- Integrerad vagn.

- Ett par armar och elektroder med annan längd och/eller form för pneumatisk luft/
vätskekyld tång (se reservdelslista).

- Manuellt styrd tång med ett par kablar.
- Ett par armar och elektroder med annan längd och/eller form för manuell tång (se 

reservdelslista).
- Manuellt styrd "C”-tång med kablar.
- Studdersats komplett med separat jordkabel och tillbehörslåda.
- Luftkyld tång för dubbelpunkt med kablar.
- Studdersats utan avtryckare, komplett med jordkabel (kontaktsvetsning utan att 

använda knappen).
- Sats med stödstolpe och viktavlastare till tången.

Huvuddata som gäller punktsvetsens användning och prestanda är sammanfattade 

på märkplåten med följande betydelse.
1 - Antalet faser och frekvenser i försörjningslinjen.
2 - Spänning.
3 - Nätspänning med permanent system (100%).
4 - Nominell nätspänning med intermittensförhållande på 50%.
5 - Maximal tomgångsspänning vid elektroderna.
6 - Maximal ström med elektroder i kortslutning. 
7 - Sekundärström med permanent system (100%).
8 - Armavstånd och armens längd (standard).
9 - Maximal kraft på elektroderna.
10 - Nominellt tryck för tryckluftskällan.
11 - Tryck vid tryckluftskällan som krävs för att uppnå maximal kraft vid elektroderna.

13 - Nominellt tryckfall för kylvätskan.
14 - Apparatens jordning.
15 - Symboler som gäller säkerheten vars betydelse anges i kapitlet 1 “Allmän 

säkerhet för motståndssvetsning”.
skyltexemplet som anges indikerar betydelsen av symbolerna och siffrorna. 

De exakta värdena för din egen punktsvets tekniska data måste du avläsa direkt på 
punktsvetens märkplåt.

Huvudegenskaper
- Matningsspänning och frekvens : 400 V (±15%) ~ 2ph-50/60 Hz
 eller : 230 V (±15%) ~1ph-50/60 Hz 
- Elektrisk skyddsklass : I
- Isolationsklass : H
- Höljets skyddsklass : IP 20
- Typ av kylning : A.F. (forcerad luft), med vätska (version AQUA)
- (*) Mått (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Vikt : 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Ingång
- Max. effekt vid kortslutning (Scc) : 58 kVA
- Max. effektfaktor : 0.8
- Fördröjda nätsäkringar : 32 A (400 V)/64 A (230 V)
- Automatisk nätbrytare : 32 A @ 400 V (“C”- IEC60947-2)
   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

Utgång
- Sekundär vakuumspänning (U2 d) : 10 V
- Max. punktsvetsspänning (I2 max) : 7 kA
- Punktsvetskapacitet : max 3 + 3 mm
- Intermittensförhållande : 1.5 % A.F., 3 % AQUA
- Maximal kraft på elektroderna :  150 daN
- Armarnas framskjutning :  120-500 mm
- Reglering av punktsvetsströmen :  automatisk
- Justering av punktsvetstiden :  automatisk i förhållande till tjockleken
    på plåten och klämman som används.
(*) OBS: måtten inkluderar inte kablarna och stödstolpen.
(**) OBS: generatorns vikt inkluderar inte klämman och stödstolpen.

Karaktäristiska egenskaper
- Maximalt tryck (pmax) : 3 bar
- Avkylningseffekt (P @ 1l/min) : 1 kW
- Tankens kapacitet : 8 l
- Avkylningsvätska : kylvätska

1 - Kontrollpanel;
2 - Fäste för klämmans kablar (dinse);
3 - Snabbfästen för att fästa luftslangarna;
4 - Snabbkoppling för anslutning av kylrören (AQUA-versionen);
5 - Kontaktdon 14 pin;

6 - Huvudströmbrytare;
7 - Nätkabelns ingång;

9 - Propp till kylaggregatets enhet (AQUA-versionen);
10 - Vätskenivå i GRA-enheten (AQUA-versionen);
11 - Luftutlopp för GRA (AQUA-versionen).

1. 
 a) "START”-FUNKTION: 
  gör så att maskinen kan fungera vid den första igångsättningen eller efter en 

larmsituation.
  OBS: Displayen signalerar vid behov när operatören ska trycka på "START"-

knappen för att kunna använda maskinen.
 b) "MODE"-FUNKTION: 
  välj impulspunktsvetsning  (kan endast aktiveras med d pneumatiska 

klämmorna) eller välj studderverktyget (Fig. C-8a//8f som endast kan aktiveras 
med studderpistolen).

 c) VAL AV MÅTTENHET: 
  håll knappen nedtryckt i tre sekunder för att ställa in måttenheten för plåtens 

tjocklek i “millimeter” [mm], “gauge” [ga] eller inch [in].

-  / + Knappar med dubbel funktion
 a) FUNKTION FÖR PLÅTENS TJOCKLEK: 
  tryck på knappen [+] för att öka plåtens tjocklek, eller på knappen [-] för att 

minska den.
 b) FUNKTION FÖR VAL AV NIVÅ FÖR TIME  eller POWER :
  håll knappen [-] nedtryckt i 3 sekunder för att öka eller minska svetstiden  i 

förhållande till värdet som ställs in automatiskt i maskinen ;

  håll knappen [+]nedtryckt i 3 sekunder för att öka eller minska svetseffekten 
 i förhållande till värdet som ställs in automatiskt i maskinen;

  programmeringen av punktsvetseffekten gör at tman kan ändra det 
programmerade strömvärdet som ställts in i fabriken (5 kA), som lämpar sig för 
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en installerad effekt på 10 kW.
 

 Vi råder dig att genomföra en anpassning av programmeringen både då 
standarvärdet är otillräckligt för optimal prestanda för punkten med den 

driftsäkerhet i alla applikationer.
 Programmering med lägre strömvärden begränsar därför dem maximala 

5. 
 Signalerar att det är nödvändigt att trycka på knappen  för att aktivera 

maskinen för svetsningen.

 
 Visar plåtens tjocklek och eventuella larmkoder.

7. 
 Den aktiveras genoma tt ansluta studderpistolen till avtryckaren eller utan  

(version med kontaktaktivering).

 
 Anger svetspluggar, nitar, brickor, specialbrickor med särskilda elektroder.

 
 Indikerar punktsvetsningen av skruvar med diameter 4÷6, och nitar med en 

diameter på 5 med en särskild elektrod.

 
 Indikerar svetsningen på en punkt med en särskild elektrod.

 
 Indikerar plåtarnas behandling med kolelektroden.

 
 Indikerar härdning av plåtarna med en särskild elektrod.

 
 Indikerar en intermittent punktsvetsning för att lappa ihop plåtarna med den 

särskilda elektroden.

 
 Indikerar nivån för svetstiden  eller  respekt för värdet som ställs in 

automatiskt .

10. 
 Indikerar att funktionen för punktsvetstningen med impulser har aktiverats (endast 

för pneumatiska klämmor).

11. 
 Indikerar att man använder en klämma med "manuell" och inte "pneumatisk" 

aktivering.

 
 Indikerar att klämman som används är strömsatt.

   

  indikerar en klämma med dubbel punkt,  indikerar "X"-
klämmor,  och aktiveras med studderpistolen.

 
 Representerar tjockleken på plåten som ska svetsas.

17. 
 Indikerar att maskinen är termostatiskt skyddad.

 
 Indikerar att man använder en värmepistol med klamrar för svetsning av 

plastdelar.

 
 Indikerar måttenheten för plåtens tjocklek.

Gör att man kan reglera trycket som utövas på elektroderna på den pneumatiska 

det används. Vi rekommenderar att man ställer in max. tryck utan att överstiga 8 bar.

a) Termiskt skydd:
 Detta skydd ingriper vid övertemperatur i punktsvetsen som beror på en brist eller 

otillräcklig tillförsel av kylvätska eller av en arbetscykel som överstiger maximalt 
tillåten belastning.

 Ingreppet signaleras genom att symbolen tänds på displayen (Fig. C-17) och med:
 AL1 = maskinens termiska larm.
 AL2 = klämmans termiska larm, studder.
 EFFEKT: låsning av rörelsen, öppning av elektroderna (cylinder vid utloppet); 

låsning av strömmen (svetsning blockerad).
 ÅTERSTÄLLNING: manuell (tryckning på "START"-knappen när den normala 

temperaturen återkommer - symbolen slocknar).
b) Huvudströmbrytare:
 - Position “O” = öppen och låsbar (se kapitel 1).
  

som ansluter nätkabeln strömsatta.
 - Position “ I ” = stängd: punktsvetsen är strömsat men inte igång (STAND BY - 

man måste trycka på "START"-knappen).
 - Nödfunktion
  Med punktsvetsen igång, avgör öppningen (pos. “I”=>pos. “O”) stopp i 

säkerhetsförhållanden:
 - Blockerad ström;
 - Elektrodöppning (cylindern vid utloppet);
 - Automatisk omstart blockerad.
  

FUNGERAR RIKTIGT.
c) Säkerhetsbrytare på kylenheten (version AQUA)
 Utlöser vid avsaknad av eller tryckfall hos kylvätskan. 
 Larmutlösningen visas på displayen med ”AL 9” = Larm för vätska saknas.
 EFFEKT: låsning av rörelsen, öppning av elektroderna (cylinder vid utloppet); 

låsning av strömmen (svetsning blockerad).
 ÅTERSTÄLLNING: fyll på kylvätskan och stäng sedan av och sätt på maskinen 

igen (se även avsnitt 5.6 “förberedelse för kylgruppen”).
d) Skydd mot över- och underspänning
 Åtgärden signaleras på displayen med AL 3 = larm mot överspänning och med AL 

4 = larm mot underspänning.
 EFFEKT: låsning av rörelsen, öppning av elektroderna (cylinder vid utloppet); 

låsning av strömmen (svetsning blockerad).
 ÅTERSTÄLLNING: manuell (tryck på "START"-knappen). 
e) “START”-knapp (Fig. C-5).
 Dess aktivering är nödvändig för att kunna styra svetsningen i varje av följande 

förhållanden:
 - Varje gång som huvudströmbrytaren stängs (pos. “O”=>pos. “ I ”);
 - Varje gång som säkerhetsanordningarna ingriper;
 - När elströmmen (elströmmen och tryckluften) återkommer, som tidigare avbröts 

pga. att strömmen stängdes av uppsröms eller pga. fel.;

UPPSTARTEN FUNGERAR RIKTIGT.

5. INSTALLATION

ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGARNA MED PUNKTSVETSEN 

5.1 UTRUSTNING
Packa upp punktsvetsen, utför monteringen av de borttagna delarna som ligger i 
emballaget så som anges i detta kapitel (Fig. D).

Lyftet av punktsvetsen ska utföras med ett dubbelt rep och krokar av lämplig storlek för 
maskinens vikt genom att använda särskilda M8-ringar. 
Det är absolut förbjudet att slinga punktsvetsen på andra sätt än vad som indikeras.

Reservera ett tillräckligt stort och hinderfritt område vid installationsplatsen för att 
garantera åtkomst till styrpanelerna vid huvudströmbrytaren och för att kunna arbeta i 
området i fullständig säkerhet.

för avkylningsluften och kontrollera att inget ledande pulver, frätande ångor eller fukt 
osv. kan tränga in.
Placera punktsvetsen på en plan yta av ett jämnt material som är kompakt och lämpar 
sig att klara av vikten (se ”teknisk data”) för att undvika vältningsrisken och farliga 

Innan du utför en elanslutning, ska du kontrollera att uppgifterna på punktsvetsens 
märkplåt överensstämmer med spänningen och frekvensen på installationsplatsen.
Punktsvetsen får endast anslutas till ett matningssystem med neutral jordningsledning.
För att garantera skydd mot indirekta kontakter, ska du använda differentialbrytare 
av typen:
- Typ A (  ) för enfasmaskiner;

- Typ B (  ) för trefasmaskiner.

- Punktsvetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.
 Om den ansluts till ett elnät för allmän elförsörjning är det installatörens eller 

användarens ansvarighet att kontrollera att punktsvetsen kan anslutas (om 
nödvändigt, vänd dig till distributionssystemets eloperatör).

Anslut en normaliserad stickpropp av lämplig kapacitet till matningskabeln (3P+T: 
enbart 2 poler används: INTERFAS-anslutning!) och förbered ett nätuttag skyddat 
med säkringar eller med en automatisk termomagnetisk strömbrytare. Den terminal 
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som är avsedd för jord måste anslutas till elnätets jordledare (gul/grön).
Säkringarnas och den termomagnetiska brytarens kapacitet och ingreppsegenskaper 
indikeras i paragrafen “TEKNISKA DATA”. 

tre faserna för att få en jämnare belastning, till exempel:
häftsvets 1: matning L1-L2;
häftsvets 2: matning L2-L3;
häftsvets 3: matning L3-L1.

som konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det 

5.5 PNEUMATISK ANSLUTNING
- Iordningställ en tryckluftslinje med driftstryck på 8 bar.

och frånkopplad från elnätet. 
Propylenbaserade frostskyddsmedel ska under alla omständigheter undvikas. 
Använd bara kylvätska som rekommenderas av produktens tillverkare. 
- Öppna avtappningsventilen (FIG. B-11). 
- Fyll på tanken med kylvätska via påfyllningshålet (Fig. B-9): Tankens volym = 8 

liter. Var uppmärksam på att inte spilla ut vätska i slutet av påfyllningen. 
- Stäng locket på tanken. 
- Stäng avtappningsventilen.

- Anslut DINSE-kontakterna till de avsedda uttagen. 
 

att anslutningen lossnar. Vrid i så fall kablarnas "dinse"-kontakter moturs 
innan de sätts in och blockeras i panelen.

- Anslut luftmatningens två kontakter till de avsedda uttagen på punktsvetsmaskinen: 
liten kontakt (kylluft) och stor kontakt (luft för styrning av pneumatisk tång).

- Bara för versionen AQUA, anslut tångens kylrör till de avsedda snabbkopplingarna 
på maskinen genom att respektera färgen: blått rör till blått uttag, rött rör till rött 
uttag.

- Sätt in styrkabelns kontaktdon i det avsedda uttaget med 14 stift.

- Anslut DINSE-kontakterna till de särskilda uttagen. Endast för studderpistolen 
ska du ansluta pistolen och jord till motsvarande Dinse-kontakter, så som står på 
maskinens typskylt.

- Sätt i styrkabelns kontaktdonsjack i klämmans uttag.
 Anslutningarna av tryckluftens luftintag är inte nödvändiga.

- Arbeta på samma sätt som för den pneumatiska klämman och använd endast 
kylluftsuttaget.

Innan något arbetsmoment för häftsvetsning påbörjas måste man genomföra en serie 
kontroller och inställningar med huvudströmbrytaren låst i läget ”O”.
- Kontrollera att den elektriska anslutningen är korrekt gjord i enlighet med ovan 

givna anvisningar.
- Kontrollera anslutningen av tryckluft. Anslut slangen för matning av luft till det 

pneumatiska nätet, reglera trycket med hjälp av ratten på regulatorn tills ni läser 
av ett värde på mellan 4 och 8 bar (60 - 120 psi) på manometern, beroende på 
tjockleken på den plåt som ni har för avsikt att häftsvetsa.

- Placera ett mellanlägg, som har samma tjocklek som plåtarna som skall häftsvetsas, 
mellan elektroderna. Kontrollera att armarna är parallella när de närmas varandra 

 Utför regleringen, om det behövs, genom att lossa på skruvarna för blockering av 

noggrannt åt skruvarna för blockering igen efter att regleringen avslutats.
- Regleringen av arbetsslaget sker genom att man justerar elektroderna. Man måste 

alltid komma ihåg att en rörelse som är 6-8 mm större än häftsvetspositionen är 
nödvändig för att trycka med den förinställda kraften mot stycket.

 FIG. I tillhandahåller standardregleringen för elektrodpositionen med klämman i 
viloläge.

- Om man använder sig av den manuella tången, måste man komma ihåg att 
regleringen av elektrodernas kraft under häftsvetsfasen sker genom att man 

proportionerligt i förhållande till plåtarnas tjocklek. Välj en inställning som gör det 
möjligt att stänga tången (och den tillhörande mikrobrytaren) med ett begränsat 
tryck. Den korrekta placeringen av armar och elektroder sker på samma sätt som 
för den pneumatiska tången.

De parametrar som avgör svetspunktens diameter (sektion) och mekaniska hållfasthet 
är följande:
- Den kraft som utövas av elektroderna.
- Häftsvetsström.
- Häftsvetstid.

häftsvetsningsprov. Använd plåt av samma tjocklek och med samma egenskaper som 
plåten som sedan skall användas i det arbete du avser utföra.
Anpassa elektrodernas kraft genom att vrida på tryckregulatorn på det sätt som 
indikeras i 6.1, välj medelhöga-höga värden.
Strömparametrarna och punktsvetstiden regleras automatiskt genom att välja tjocklek 
för plåtarna som ska svetsas med knapparna (symboler + / -). Eventuella justeringar 
av svetstiden i förhållande till standardvärdena (DEFAULT) kan utföras, inom de 

Sätt in impulserna  för att svetsa plåtar med en tjocklek på 0.8÷1.2 mm med en 

hög sträckgräns.
Impulstiden är automatisk och behöver inte regleras.

 Om tjockleken som valts blinkar, innebär det att standardsvetsströmmen 
, som ursprungligen programmerades, inte är tillräcklig för att utföra 

punktsvetsningen på ett tillfredsställande sätt; kompatibelt med den tillgängliga 
effekten på installationsplatsen, ska du omprogrammera svetsen till den maximala 
ström (se avsnitt 4.2.1): hög svetsström kombinerad med minskad tid ger bättre 
funktioner till punktsvetsningen.
Punktsvetsningen anses ha utförts korrekt när man vid ett dragningsprov, ka ta ut 
svetspunktens kärna ur en av de två plåtarna.

- Tiden för närmande (SQUEEZE TIME) är automatisk och värdet varierar enligt 
tjockleken på den valda plåten.

- Ställ elektroden på ytan av en av de två plåtarna som ska punktsvetsas.
- Tryck på knappen på klämmans handtag för att uppnå följande:
 a) Stäng plåtarna mellan elektroderna med en förreglerad kraft (aktivering av 

cylindern).
 b) Övergång för svetsströmmen som fastställts för tiden som ställts in signaleras 

efter att symbolen tänds och slocknar .

- Släpp upp knappen kort efter att symbolen slocknat (slut på svetsningen). Denna 
fördröjning (underhåll) ger bättre mekaniska egenskaper för punktsvetsen.

- Ställ den undre elektroden på plåtarna som ska punktsvetsas.
- Aktivera den övre spaken på klämman vid ändläget för att uppnå följande:
 a) Stäng plåtarna mellan elektroderna med en förreglerad kraft.
 b) Övergång för svetsströmmen som fastställts för tiden som ställts in signaleras 

efter att symbolen tänds och slocknar .

- Släpp upp knappen kort efter att symbolen slocknat (slut på svetsningen). Denna 
fördröjning (underhåll) ger bättre mekaniska egenskaper för punktsvetsen.

- För att fästa eller demontera tillbehören från spolens spindel, använd två 
fasta sexkantiga nycklar för att förhindra att hela spindeln roterar.

av området som ska punktsvetsas (långa strömpassager som reducerar 
punktsvetsens effektivitet).

a)  Blotta plåten så nära punkten som ska svetsas som möjligt på emn yta 
motsvarande kontaktytan för jordningsstången.

b1) Fäst kopparstrången på plåten genom att använda en LEDAD KLÄMMA 
(svetsmodell).

  Som alternativ till läget "b1" (svårighet att utföra åtgärden) kan man använda 
lösningen:

b2) Punktsvetsa enbricka på ytan av plåten du förberedde tidigare, låt brickan 
passera genom kopparstångens öppning och blockera den med den särskilda 
klämman som ingår.

Montera elektroden i pistolspindeln (POS. 9, Fig. M) och sätt in brickan (POS. 13, 
Fig. M).
Ställ brickan i valt område. Sätt jordterminalen i kontakt i samma område; tryck på 
pistolknappen för att aktivera svetsningen av brickan som ska sättas fast, så som 
beskrivs ovan.

Punktsvetsning av skruvar, muttrar, spikar, nitar 
Förse pistolen med en elektrod som lmpar sig och sätt i delen som ska punktsvetsas. 
Ställ den på plåten i önskat läge. tryck på pistolknappen och släpp upp knappen 

Punktsvetsning av plåtar endast på en sida 
Montera den elektrod som förutses (POS. 6, Fig. M) i pistolens spindel genom att 
trycka på ytan som ska punktsvetsas. Aktivera pistolknappen och släpp upp den 

Denna punktsvetsning är inte tillåten på bärande strukturer på karossen.
För att uppnå korrekta resultat i punktsvetsningen av plåtarna, måste man vidta vissa 
grundläggande försiktighetsåtgärder:
1 - En perfekt jordanslutning.
2 - De två delarna som ska punktsvetsas ska blottas på eventuella lack, fetter, olja.
3 - Delarna som ska punktsvetsas ska vara i kontakt med varandra, utan mellanrum, 

och om du behöver ska du pressa med ett verktyg, inte med pistolen. Ett för starkt 
tryck leder det till dåliga resultat.

4 - Tjockleken på det övre stycket får inte överstiga 1 mm.
5 - Elektrodspetsen måste ha en diameter på 2,5 mm.
6 - Dra åt muttern som blockerar elektroden ordentligt och kontrollera att 

svetskablarnas kontaktdon är blockerade.
7 - När man punktsvetsar, ska man ställa elektroden med ett lätt tryck (3÷4 kg). Tryck 

på knappen och låt punktsvetstiden går. Endast därefter ska du gå bort med 
pistolen.

8 - Närma dig aldrig mer än 30 cm till fästpunkten för jordningen.

Punktsvetsningen och samtidig dragning av specialbrickor 
Denna funktion utförs genom att montera och dra åt spindeln ordentligt (POS. 4, 
Fig. M) på extraktorstommen (POS. 1, Fig. M), genom att fästa och dra åt den andra 
terminalen på pistolextraktorn. Sätt in specialbrickan (POS. 14, Fig. M) i spindeln 
(POS. 4, Fig. M), och blockera den med den särskilda skruven (Fig. M). Punktsvetsa 
det gällande området genom att justera punktsvetsen för att punktsvetsa brickorna 
och börja med dragningen.
Därefter ska du rotera extraktorn i 90° för att ta bort brickan som kan punktsvetsas i 
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ett nytt läge.

Uppvärmning och spårning av plåtar  
I detta driftsläge är TIMERN inaktiverad.
Varaktigheten av åtgärderna är manuell eftersom den beror på tiden som man håller 
pistolknappen nedtryckt.
Strömstyrkan regleras automatiskt enligt tjockleken på vald plåt.
Placera kolelektroden (POS. 12, FIG. M) i spindeln på pistolen och blockera den med 
hylsan. Vidrör området du tidigare blottade med kolspetsen och tryck på pistolknappen. 
Arbeta utifrån och in med en cirkelrörelse för att värma upp plåten som då återgår till 
ursprungsläget. 
För att undvika att plåten överbehandlas, ska du behandla små områden och 
omedelbart därefter torka med en fuktig trasa föra tt kyla av den behandlade delen.

Spårning av plåtar  
I detta läge kan du arbeta med elektroden för att platta till plåtar som har fått lokala 
deformeringar.

Intermittent punktsvetsning 
Denna funktion lämpar sig för punktsvetsning av små rektanglar av plåt för att täcka 
hål som beror på rost eller andra orsaker.
Ställ den särskilda elektroden (POS. 5, Fig. M) på spindeln, dra åt fästhylsan ordentligt. 
Frigör det gällande området och försäkra dig om att plåtstycket som du vill punktsvetsa 
är rent och fritt från smörjfett eller lack.
Placera stycket och ställ elektroden mot det, tryck sedan på pistolknappen genom att 
hela tiden hålla knappen nedtryckt. Mata fram den rytmiskt genom att följa arbets- och 
vilointervallerna om ges av punktsvetsen. 

 Under arbete ska du utöva ett lätt tryck (3÷4 kg), och gör en idealisk linje på 2 - 3 
mm från kanten av det nya stycket som ska svetsas.
För att få bra resultat:
1 - Avlägsna dig aldrig mer än 30 cm från fästpunkten för jordningen.
2 - Använd täckplåtar med en max. tjocklek på 0.8 mm, helst av rostfritt stål.
3 - Rytmera frammatningshastigheten enligt intervallerna för punktsvetsen. Mata 

fram den i pausläge och stanna vid punktsvetsningen.

Att använda extraktorn som ingår (POS. 1, Fig. M)
Fastsättning och dragning av brickor
Denna funktion utförs normalt och genom att dra åt spindeln (POS. 3, Fig. M) på 
elektrodstommen (POS. 1, Fig. M). Fäst brickan (POS. 13, FIg. M) som är punktsvetsad 
så som beskrivs ovan och påbörja dragningen. Därefter ska du vrida extraktorn 90° 
för att ta bort brickan.

Fastsättning och dragning av kontakter
Denna funktion utförs normalt och genom att dra åt spindeln (POS. 2, Fig. M) på 
elektrodstommen (POS. 1, Fig. M). Tryck in kontakten (POS. 15-16, Fig. M), som 
punktsvetsats så som beskrivs ovan i spindeln (POS. 1, Fig. M) . Se till att hålla 
terminalen tryckt mot extraktorn (POS. 2, Fig. M). Efter isättningen ska du släppa upp 
spindeln och påbörja dragningen. Därefter ska du dra spindeln mot hammaren för att 
dra ut kontakten.

STUDDER TOUCH
Studderpistolen kan levereras i version utan tryckknapp.
Punktsvetsningen sker helt enkelt genom att ställa verktyget på stycket som ska 
svetsas och som är anslutet till jordkabeln. Maskinen känner igen kontakten efter 
några sekunder och startar automatiskt punkten.

DET LÖPANDE UNDERHÅLLET KAN UTFÖRAS AV OPERATÖREN.

- Byte av elektroder och armar.
- Kontroll av elektrodernas inriktning.
- Kontroll av kylning av kablar och tång.

- Kontroll av skicket på punktsvetsmaskinens och tångens matningskabel.

- Regelbunden kontroll av nivån i kylvätsketanken.
- Regelbunden kontroll av total avsaknad av vätskeläckage.
- Byte av kylvätska var 6:e månad.

DE EXTRAORDINÄRA UNDERHÅLLSÅTGÄRDERNA FÅR ENDAST UTFÖRAS AV 
ERFAREN ELLER KVALIFICERAD PERSONAL MED KUNSKAPER I ELEKTRONIK/
MEKANIK.

NÄTET (om de är installerade).
Eventuella kontroller som utförs under spänning inuti punktsvetsen, kan leda till 
allvarliga elstötar på grund av en direkt kontakt med strömförande delar och/eller 
skador som beror på direkt kontakt med de rörliga delarna.
Regelbundet och i alla fall enligt användningen och miljöförhållandena, ska du 
inspektera punktsvetsmaskinen och klämman invändigt för att avlägsna damm och 
metallpartiklar som deponeras på transformator, diodmodulen, matningens uttagsplint 
osv. genom att använda torr tryckluft (max 5 bar).
Undvik att rikta tryckluftstrålen på de elektroniska korten och se till att rengöra dessa 
med en mycket mjuk borste eller lämpliga lösningsmedel.
I samband med detta:
- Kontrollera att kablarna inte har en skadad isolering eller att anslutningarna är lösa 

eller oxiderade.

- Kontrollera att anslutningsskruvarna på transformatorns sekundära uttag till 

oxidering eller överhettning.

Om följande inträffar:
- Vätskemängden i tanken måste fyllas på ofta.
- Larm 9 utlöser ofta.
- Vätskeläckage.

Demontera sidopanelen (FIG. N) med hänvisning till avsnitt 7.2 för de allmänna 
anvisningarna och i varje fall efter att ha kopplat bort punktsvetsmaskinen från elnätet.
Kontrollera att inget läckage förekommer, varken från anslutningarna eller från rören. 
Vid läckage av vätska ska den trasiga delen bytas ut. Torka upp vätska som eventuellt 
spillts ut under underhållsarbetet och stäng sidopanelen.
Nollställ sedan punktsvetsmaskinen genom att följa de anvisningar som anges i 
avsnitt 6 (Punktsvetsning).

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTÄLLANDE SKA FÖLJANDE 
KONTROLLERAS INNAN DU GÖR MER INGÅENDE INGREPP ELLER VÄNDER 
DIG TILL DIN KUNDTJÄNST:
- Att displayen är tänd när punktsvetsmaskinens huvudbrytare är tillslagen (läge "I"). 

Om den inte är tänd betyder det att felet ligger på matningsdelen (kablar, stickpropp 
och uttag, säkringar, alltför stort spänningsfall o.s.v.).

- Att inga larmsignaler visas på displayen (se TAB. 2): tryck på “START” när larmet 
är över för att starta om punktsvetsmaskinen. Kontrollera att kylvätskan cirkulerar 
som den ska och minska eventuellt bearbetningscykelns intermittensförhållande.

-  Att effektiviteten på den sekundära kretsens olika komponenter (armhållare – 
armar – elektrodhållare – kablar) inte äventyras på grund av lösa skruvar eller 
oxidation.

- Att svetsparametrarna är lämpliga för bearbetningen som ska utföras.
- Efter att ha utfört underhållet eller reparationen ska du återställa anslutningarna 

och kabelhärvorna så som de var ursprungligen och vara noga med att de inte 
kommer i kontakt med rörliga delar eller delar som kan ha höga temperaturer. 
Linda alla ledningar så som de var ursprungligen och se till att hålla anslutningarna 
av de primära högspänningsledningarna åtskilda från de sekundära 
lågspänningsledningarna. 

 Använd alla ursprungliga brickor och skruvar för att stänga stålstrukturerna.
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MODSTANDSSVEJSEAPPARATER TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG

1. ALMEN SIKKERHED I FORBINDELSE MED MODSTANDSSVEJSNING

anvendes sikkert, samt oplyses om risiciene forbundet med 

eller som er blevet sat ind i de tildelte opgaver og oplyst om de risici, der kan 

ulykkesforebyggende normer og love.

  

indeholdt brændbare væsker eller gasarter.

i nærheden af brændbare stoffer.

en systematisk procedure til vurdering af grænsen for udsættelse 

udsættelsens varighed.
   

-  Anvend altid beskyttelseshandsker og –klæder, der egner sig til 

pligt til at anvende egnede personlige værnemidler.

      

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt lægeapparatur 
(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.). 
Der skal træffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at værne om patienter, 

der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det 
garanteres ikke, at det overholder de grundlæggende grænser for personers 

hinanden.
- Hold hovedet og overkroppen så langt væk som muligt fra 

Hold begge kabler på den samme side af kroppen.

udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. 
Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er 
direkte forbundet med et lavspændingsnet, der forsyner husholdninger.

FORVENTET ANVENDELSE
Anlægget er udviklet til anvendelse på bilværksteder, til reparation af 

TILBAGEVÆRENDE RISICI   

LAD VÆRE MED AT ANBRINGE HÆNDERNE I NÆRHEDEN AF DELE I 
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-  Der skal være foretaget en vurdering af risiciene forbundet med hver slags 

farlige område rundt om elektroderne.

tangen med begge hænder på de dertil beregnede greb; hold altid hænderne 
væk fra elektroderne. 

ansvarshavende.
- Anvend udelukkende de elektroder, der er beregnede til maskinen (se 

reservedellisten) uden at ændre på disses form.

- FARE FOR FORBRÆNDINGER

egnede beskyttelsesklæder.

- UHENSIGTSMÆSSIG ANVENDELSE

- Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne
- Regulering af armenes eller elektrodernes position
SKAL FORETAGES, MENS PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG 

OPBEVARING

Træf altid passende forholdsregler for at beskytte maskinen mod fugt, snavs 
og rust.

Bærbart anlæg til modstandssvejsning (punktsvejsemaskine) med digital 
mikroprocessorstyring. Det er forsynet med lynstikkontakter til svejsekablerne og 
letter øjeblikkelig ombytning af udstyret. Dette gør det muligt at udføre adskillige 
varmbearbejdninger og punktsvejsning på metalplader, der typisk foretages på 
bilværksteder og andre steder, hvor der kræves lignende bearbejdninger.

- Luftkølet version, fortkortet ”A.F.”.
- Luft- og væskekølet version (tang), forkortet “AQUA”
Anlæggets hovedegenskaber er som følger:
- automatisk valg af svejseparametrene;
- automatisk genkendelse af det tilkoblede værktøj;
- automatisk styring med timerstyret slukning af luftkølingen (væskekølingen hvis 

udstyret dermed);
- valg af den optimale punktsvejsestrøm afhængigt af neteffekten, der står til 

rådighed;

- LCD-display med baggrundsbelysning til visning af indstillede kommandoer og 
parametre;

jernplader.

- Tang med pneumatisk aktivering med kabler og luftkøling (arme på 120mm og 
standardelektroder): version A.F.

- Tang med pneumatisk aktivering med kabler og væskekøling (arme på 120 mm): 
version AQUA;

- Integreret enhed til væskekøling i lukket kreds: VERSIONEN AQUA;

- Integreret vogn;

- Arm- og elektrodepar med forskellig længde og/eller form til luft-/væskekølet 
trykluftstang (jf. reservedelliste).

- Tang med manuel aktivering med kabelpar.
- Arm- og elektrodepar med forskellig længde og/eller form til håndbetjent tang (jf. 

reservedelliste).
- ”C”-tang med manuel aktivering med kabler.
- Komplet studderkit med særskilt jordledning og tilbehørsæske.

- Luftafkølet tang til dobbeltpunktsvejsning med kabler.
- Studderkit uden aftrækker, komplet med jordledning (svejser ved kontakt uden 

brug af trykknappen).

De vigtigste data vedrørende anvendelsen af punktsvejsemaskinen og dens 

1 - Forsyningslinjens faseantal og frekvens.
2 - Netspænding.
3 - Netforsyning ved permanent tilførsel (100%).
4 - Nominel netforsyning med et intermittensforhold på 50%.
5 - Maksimal spænding uden belastning ved elektroderne.
6 - Maksimal strøm med kortsluttede elektroder. 
7 - Sekundær strøm ved permanent tilførsel (100%).
8 - Armens længde og afstand (standard).
9 - Maksimal styrke ved elektroderne.
10 - Trykluftkildens mærketryk.
11 - Trykluftkildens tryk, krævet for at opnå maksimal styrke ved elektroderne. 
12 - Kølevæsketilførsel.
13 - Fald i kølevæskens mærketryk.
14 - Jorforbindelse til apparatur.
15 - Sikkerhedssymboler, hvis betydning fremgår af Kapitel 1 ”Almen sikkerhed ved 

modstandssvejsning”.

er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de nøjagtige værdier for jeres 

Almene egenskaber
- Netspænding og -frekvens : 400 V (±15%) ~ 2f-50/60 Hz
 eller : 230 V (±15%) ~1f-50/60 Hz 
- Elektrisk beskyttelsesklasse : I
- Isoleringsklasse : H
- Indkapslingens beskyttelsesgrad : IP 20
- Afkølingstype : A.F. (tvungen luft), med væske (versionen AQUA)
- (*) Udvendige mål (LxBxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Vægt : 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Maks. effekt ved kortslutning (Scc) : 58 kVA
- Effektfaktor ved maks : 0.8
- Forsinkede netsikringer : 32 A (400 V)/64 A (230 V)
- Automatisk netafbryder : 32 A ved 400 V (“C”- IEC60947-2)
   63 A ved 230 V (“C”- IEC60947-2)

Output
- Sekundær tomgangsspænding (U2 d) : 10 V
- Maksimal punktsvejsestrøm (I2 max) : 7 kA
- Punktsvejsekapacitet : maks. 3 + 3 mm
- Intermittensforhold : 1.5% A.F., 3% AQUA
- Maskimal styrke ved elektroderne :  150 daN
- Armenes udspring :  120-500 mm
- Indstilling af punktsvejsestrøm :  automatisk
- Indstilling af punktsvejsningens varighed : automatisk baseret på metalpladens
   tykkelse og den anvendte tangtype.
(*) BEMÆRK: De ydre mål omfatter ikke kabler og støttebjælke.
(**) BEMÆRK: Generatorens vægt omfatter ikke tangen og støttebjælken. 

Almene egenskaber
- Maksimalt tryk (pmax) : 3 bar
- Kølestyrke (P @ 1l/min) : 1 kW
- Beholderens rumindhold : 8 l
- Kølevæske : kølemiddel

1 - Styrepanel:
2 - Tangens kabeltilkobling (dinse);
3 - Lynstik til tilkobling af luftrør;
4 - Lynstik til tilkobling af kølerør (versionen AQUA);
5 - 14-bens konnektor;

6 - Hovedafbryder;
7 - Forsyningskablets indgang;

9 - Hætte på afkølingsenhedens beholder (versionen AQUA);
10 - Væskestand i GRA (versionen AQUA);
11 - Luftåbning i GRA (versionen AQUA).

1. 
 a) FUNKTIONEN “START”: 
  Gør det muligt for maskinen at køre ved første start eller efter en alarmsituation.
  BEMÆRK: Displayet giver om nødvendigt brugeren besked om at trykke på 

“START”-knappen for at kunne anvende maskinen.
 b) FUNKTIONEN “MODE”: 
  vælg "impuls"-punktsvejsning”  (kan kun aktiveres med tryklufttænger), 

pistolen).
 c) VALG AF MÅLEENHED: 
  hvis tasten holdes nede i 3 sekunder, kan pladens tykkelse indstilles i 

“millimeter” [mm], “gauge” [ga] eller inch [in].

-  / + Taster med dobbelt funktion
 a) FUNKTIONEN PLADETYKKELSE: 
  hvis der trykkes på tasten [+], øges pladens tykkelse, hvis der trykkes på 

tasten [-], formindskes den.
 b) FUNKTIONEN VALG AF NIVEAU TIME  eller POWER :
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  hvis tasten [-] holdes nede i 3 sekunder, kan svejsningens varighed øges eller 
formindskes  i forhold til den værdi, som maskinen har indstillet automatisk 

 ;
  hvis tasten [+] holdes nede i 3 sekunder, kan svejseeffekten øges eller 

formindskes  i forhold til den værdi, som maskinen har indstillet 

automatisk;
  programmeringen af punktsvejseeffekten gør det muligt at ændre 

strømværdien, der er programmeret på fabrikken (5 kA), og som egner sig til en 
installeret effekt på 10 kW.

 

minimale neteffekt, der skal stå til rådighed på installationsstedet (installeret 

 Det anbefales at foretage tilpasningen af programmeringen, både hvis 

blinker), og hvis den installerede effekt er kompatibel, og der vælges en 
værdi på 7 kA, da der derved sikres en bedre driftssikkerhed under alle 
anvendelser.

5. 
 Giver besked, om at det er nødvendigt at trykke på tasten  for at stille 

maskinen på svejsning.

 
 Viser pladens tykkelse og eventuelle alarmkoder.

7. 
 Aktiveres ved at forbinde Studder-pistolen med aftrækker eller uden  

(version, der er aktivérbar ved kontakt).

 
 Angiver punktsvejsning af stifter, nitter, underlagsskiver, specielle underlagsskiver 

med særlige elektroder.

 
 Angiver punktsvejsning af skruer med en diameter på 4-6 og nitter med en 

diameter på 5 med særlig elektrode.

 
 Angiver svejsning af enkelt punkt med særlig elektrode.

 
 Angiver udbedring af metalplader med kulelektrode.

 
 Angiver stukning af metalplader med særlig elektrode.

 
 Angiver intermitterende punktsvejsning til lapning af metalplader med særlig 

elektrode.

 
 Angiver niveauet for svejsningens varighed  eller  i forhold til den 

værdi, der er indstillet automatisk .

10. 
 Angiver, at impulspunktsvejsningsfunktionen er aktiveret (kun ved tryklufttang).

11. 
 Angiver, at der anvendes en tank med "manuel", ikke "pneumatisk" aktivering.

 
 Angiver, at den anvendte tang leverer spænding.

.   

  angiver dobbeltpunkttang,  angiver “X”-tang,  aktiveres 
med Studder-pistolen.

 
 Viser tykkelsen på de metalplader, der skal svejses.

17. 
 Angiver, at maskinen er under termostatbeskyttelse.

 
 Angiver, at der anvendes en vamepistol med hæfteklammer til svejsning af dele 

af plastik.

 
 Angiver måleenheden for metalpladens tykkelse.

Den gør det muligt at indstille trykket, der udøves på tryklufttangens elektroder, ved 
hjælp af reguleringsknappen og ændre på køleluftstrømningen for de tænger, hvor 
dette er relevant. Det anbefales at indstille maksimalt tryk uden at overstige 8 bar.

a) Varmesikring:
 Udløses i tilfælde af overophedning af punktsvejsemaskinen på grund af manglende 

eller utilstrækkelig kølevæsketilførsel eller en arbejdscyklus, der overskrider den 
tilladte maksimalgrænse.

af:
 AL1 = varmealarm for maskine.
 AL2 = varmealarm for tang, studder.

spærring af strøm (svejsning hindret).
 GENOPRETNING: manuel (der trykkes på ”START”-knappen, når temperauren 

b) Hovedafbryder:
 - Position ”O” = åben, kan låses med hængelås (se kapitel 1).
  

 

 - Position “I” = lukket: Punktsvejsemaskinen fødes, men er ikke i funktion (STAND 
BY - der skal trykkes på “START”-knappen).

 - Nødfunktion
  Hvis punktsvejsemaskinen står på denne funktion, forårsager åbningen (pos. 

"I"=>pos ”O” ) standsning under sikre forhold:
 - strømmen spærret;

 - automatisk genstart spærret.
  

 
SIKRE STANDSNING FUNGERER KORREKT.

c) Sikkerhedsanordning for køleenhed (versionen AQUA)
 Udløses, hvis der er et fald i kølevæskens tryk eller der ikke er noget tryk; 
 På displayet vises AL 9 = alarm for væskemangel for at gøre opmærksom på, at 

den er udløst.

spærring af strøm (svejsning hindret).
 GENOPRETNING: Fyld efter med kølevæske, og sluk og tænd derefter for 

maskinen (jævnfør afs. 5.6 “klargøring af køleenheden”).
d) Beskyttelsesanordning over- og underspænding
 Udløsningen vises på displayet med AL 3 = alarm overspænding og med AL 4 = 

alarm underspænding.

spærring af strøm (svejsning hindret).
 GENOPRETNING: manuel (tryk på “START”-knappen). 
e) “START”-knap (Fig. C-5).
 Der skal trykkes på den for at styre svejsningen i alle følgende tilstande:
 - hver gang der lukkes for hovedafbryderen (pos. “O”=>pos “I”);
 - efter hver udløsning af sikkerheds-/beskyttelsesanordningerne;
 - efter genopretning af energiforsyningen (el og trykluft), efter en afbrydelse på et 

tidligere sted eller sammenbrud;

STANDSNING FUNGERER KORREKT

5. INSTALLATION

HELST INSTALLATIONSPROCEDURE ELLER FORBINDELSE TIL EL- OG 

5.1 INDRETNING

emballagen, ifølge anvisningerne i dette kapitel (Fig. D).

Hævningen af punktsvejsemaskinen skal foretages med dobbelt reb og kroge, og man 
skal anvende de dertil beregnede ringe M8. 
Det er strengt forbudt at spænde punktsvejsemaskinen fast på anden vis end angivet.

Sørg for, at der er tilstrækkelig plads på installationsstedet samt for, at der ikke er 
nogen hindringer, så det er let at få adgang til betjeningspanelet, hovedafbryderen og 
arbejdsområdet under sikre forhold.
Kontroller, at der ikke er nogen hindringer ved køleluftind- og udstrømningsåbningerne, 
samt at der ikke er fare for opsugning af strømførende pulver, korroderende damp, 
fugt m.m.

bæredygtigt materiale (se ”tekniske data”) for at undgå fare for væltning eller farlige 
forskydninger.

Før der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om 
punktsvejsemaskinens mærkedata stemmer overens med netforsyningens spænding 
og frekvens på installationsstedet.
Punktsvejsemaskinen må udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en 
jordforbundet nulledning.
For at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af typen:
- Type A (  ) til enfasede maskiner;

- Type B (  ) til trefasede maskiner;
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- Punktsvejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12. 
 Hvis punktsvejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, påhviler det 

installatøren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om 
nødvendigt henvendelse til energiselskabet).

Forbind fødeledningen med et standardstik (3F+J : Der anvendes kun 2 poler: 
INTERFASE forbindelse!) med en passende kapacitet og der skal indrettes 
en netstikkontakt, der er beskyttet med sikringer eller en automatisk termisk 
sikkerhedsafbryder; den særlige jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens 
jordledning (den gul-grønne).
Sikringernes og den termiske sikkerhedsafbryders kapacitet og udløsningsegenskaber 
er opført i afsnittet “TEKNISKE DATA”.
Hvis der installeres mere end én punktsvejsemaskine, skal strømforsyningen fordeles 
cyklisk mellem de tre faser, således at der opnås en mere afbalanceret belastning, 
f.eks.:
Punktsvejsemaskine 1: forsyning L1-L2; 
punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-L3;
punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-L1.

fabrikanten indrettede sikkerhedssystem ikke (klasse I), hvorved der opstår 

brandfare). 

- Indret en trykluftforsyningslinje med et driftstryk på 8 bar.

den passer til forbindelsesstederne på installationsstedet.

frakoblet elforsyningen. 
Der må under ingen omstændigheder anvendes polypropylenbaseret frostvæske. 

- Åbn aftapningsventilen (FIG. B-11). 
- Fyld tanken med kølemiddel gennem påfyldningsrøret (Fig. B-9): Tankens 

rumindhold = 8 l; pas på, at der ikke strømmer for meget kølemiddel ud ved 
slutningen af påfyldningen. 

- Luk tankens hætte. 
- Luk aftapningsventilen.

- Forbind DINSE-stikkene med de dertil beregnede stikkontakter. 
 

- Tilslut de to stik i punktsvejsemaskinens dertil beregnede stikkontakter: lille stik 
(køleluft); stort stik (luft til styring af pneumatisk pistol).

- Kun i tilfælde af versionen AQUA skal tangens kølerør forbindes til maskinens dertil 
beregnede lyntilslutninger, idet farverne overholdes: blåt rør på blå tilslutning, rødt 
rør på rød tilslutning.

- Sæt styrekablets konnektor i den dertil beregnede 14-bens stikkontakt.

JORDFORBINDELSESLEDNING (FIG. G)
- Tilslut DINSE-stikkene i de dertil beregnede stikkontakter: kun i tilfælde af studder 

skal pistolen og jordforbindelsesledningen tilsluttes de dertil hørende dinse-stik 

- Sæt styrekablets konnektor i den dertil beregnede stikkontakt.
 Luftudtagene til trykluft skal ikke forbindes.

- Udfør den samme procedure som for tryklufttangen, kun med anvendelse af 
køleluftstikket.

Før der foretages hvilket som helst punktsvejsearbejde, skal der foretages en række 
eftersyn og reguleringer, dog først efter at hovedafbryderen er blevet stillet på ” O ” 
med lukket hængelås.
- Kontrollér om tilslutningen til elforsyningen er blevet foretaget rigtigt i 

overensstemmelse med anvisningerne ovenfor.
- Kontrollér tilslutningen til trykluftforsyningen; forbind tilførselsrøret til 

trykluftforsyningen, regulér trykket med reduktionsanordningens knap, så der 

metalpladens tykkelse.
- Anbring et afstandsstykke mellem elektroderne, hvis tykkelse svarer til 

metalpladernes; kontrollér om armene, som er blevet rykket tættere på hinanden 

hinanden). 
 Regulér efter behov ved at løsne armenes blokeringsskruer, som kan drejes eller 

bevæges i begge retninger langs med deres akse; stram blokeringsskruerne 
omhyggeligt igen, når reguleringen er udført.

- Arbejdslængden reguleres på elektroderne. Man skal altid tage højde for, at 
arbejdslængden skal være 6-8 mm større end punktsvejsepositionen, således at 
der udøves den foreskrevne kraft på emnet.

 På FIG. I vises "standard"-indstillingen for elektrodernes position med tangen i 
hvilefase.

- Hvis der anvendes en manuel tang, skal man tage højde for, at reguleringen af 
kraften, som elektroderne udøver under punktsvejsningen, foretages ved hjælp 

øge kraften i takt med forøgelsen af metalpladernes tykkelse; man skal imidlertid 
vælge reguleringer, som gør det muligt at lukke tangen (og dermed at aktivere 
mikrokontakterne) uden besvær. Hvad angår den rigtige placering af armene og 
elektroderne, gælder de samme anvisninger som for den pneumatiske tang.

Følgende parametre er med til at bestemme punktets diameter (tværsnit) og 
mekaniske styrke:

- Elektrodernes kraft.
- Punktsvejsestrømmen.
- Punktsvejsetiden.
Hvis brugeren ikke råder over særlig erfaring på området, bør der foretages nogle 
prøvepunktsvejsninger på metalplader med den samme tykkelse og af samme kvalitet 
som arbejdsemnerne. 
Tilpas elektrodernes kraft ved hjælp af trykregulatoren ifølge anvisningerne i 6.1, 
hvorved der skal vælges middelhøje til høje værdier.
Parametrene for punktsvejsestrøm og varighed indstilles automatisk ved at 
vælge tykkelsen på de metalplader, der skal svejses, med tasterne (ikoner + / -). 
Punktsvejsetiden kan om nødvendigt justeres i forhold til standardværdien (DEFAULT), 

Tilkobl pulsering  , eftersom der skal udføres punktsvejsning på metalplader 

med en tykkelse på 0.8÷1.2 mm med høj strækevne.
Pulseringstiden er automatisk og skal ikke indstilles.

 Hvis den valgte tykkelse "blinker", betyder det, at 
standardpunktsvejsestrømmen , eller den, der blev programmeret til at 

begynde med, er utilstrækkelig til at udføre punktsvejsningen på tilfredsstillende vis; 
afhængigt af den effekt, der står til rådighed på installationsstedet, omprogrammeres 
punktsvejsemaskinen til den maksimale strøm (se afsnit 4.2.1): der opnås de bedste 
punktsvejsningsegenskaber ved at kombinere høj punktsvejsestrømstyrke med kort 
varighed.
Punktsvejsningen anses for at være udført korrekt, når det ved en trækprøve lykkes at 
få svejsepunktets kerne ud af en af de to metalplader.

- Tilnærmelsestiden (SQUEEZE TIME) er automatisk, værdien varierer efter den 
valgte metalpladetykkelse.

punktsvejsningen skal foretages.
- tryk på knappen på tangens greb, hvilket bevirker:
 a) Lukning af metalpladerne mellem elektroderne med den forindstillede styrke 

(aktivering af cylinder).
 b) Gennemstrømning af den fastsatte svejsestrøm i det fastsatte tidsrum angives 

af tænding og slukning af ikonet .

- Slip først knappen et øjeblik efter slukning af lysdioden (svejsning slut); denne 
forsinkelse (opretholdelse) giver punktet bedre mekaniske egenskaber.

- Sæt den nederste elektrode på metalpladerne, hvor punktsvejsningen skal udføres.
- Aktivér tangens øverste greb ved endestoppet, hvilket bevirker:
 a) Lukning af metalpladerne mellem elektroderne med den forindstillede styrke.
 b) Gennemstrømning af den fastsatte svejsestrøm i det fastsatte tidsrum angives 

af tænding og slukning af ikonet .

- Slip først tangens greb et øjeblik efter slukning af ikonet (svejsning slut); denne 
forsinkelse (opretholdelse) giver punktet bedre mekaniske egenskaber.

a)  Blot metalpladen så tæt som muligt på det sted, hvor der skal punktsvejses, 

TANG (model til svejsning).
  Som alternativ til proceduren i "b1" (hvis den ikke kan udføres), anvendes denne 

løsning:

underlagsskiven gennem åbningen i kobberstangen, og spær den med den 
medfølgende klemme.

Monter den særlige elektrode (POS. 9, Fig. M) i pistolens spindel, og sæt 
underlagsskiven i den (POS.13, Fig. M).
Sæt underlagsskiven ned på det valgte område. Bring jordklemmen i kontakt i det 
samme område; tryk på knappen på pistolen for at svejse den underlagsskive, hvor 
ovennævnte fastgøring skal foretages.

Sæt den egnede elektrode på pistolen, isæt det emne, der skal punktsvejses, og 
placér det på det ønskede område på metalpladen; tryk på pistolens knap; slip først 
knappen, når den indstillede tid er udløbet.

hvor der skal punktsvejses. Tryk på pistolens knap, slip først knappen, når den 
indstillede tid er udløbet.

For at opnå gode punktsvejseresultater på metalpladerne er det nødvendigt at træffe 
nogle grundlæggende forholdsregler:
1 - En perfekt jordforbindelse.
2 - Lak eller maling samt fedt og olie skal fjernes helt fra de to dele, der skal 

punktsvejses.
3 - De dele, der skal punktsvejses, skal være i kontakt med hinanden, uden 

mellemrum, pres om nødvendigt med et værktøj, dog ikke med pistolen. Hvis der 
presses for hårdt, opnås der dårlige resultater.
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4 - Det øverste emnes tykkelse må ikke overstige 1 mm.
5 - Elektrodens spids skal have en diameter på 2,5 mm.
6 - Stram møtrikken, der spærrer elektroden, omhyggeligt, og kontrollér, om 

svejsekablernes konnektorer er spærrede.
7 - Under punktsvejsningen skal elektroden sættes ned, og der skal udøves et let 

pres (3-4 kg). Tryk på knappen, og lad punktsvejsetiden udløbe, først derefter 
fjernes pistolen igen.

fastgørelsen til jordforbindelsen.

Denne funktion foretages ved at montere spindlen (POS. 4, Fig. M) på udtrækkerens 
legeme (POS. 1, Fig. M) og spænde spindlen helt i bund, hvorefter udtrækkerens 
anden ende sættes på pistolen og spændes helt i bund. Sæt specialunderlagsskiven 
(POS. 14, Fig. M) i spindlen (POS. 4, Fig. M), og spær den med den særlige skrue 
(Fig. M). Punktsvejs på det relevante sted, idet punktsvejsemaskinen reguleres som 
ved punktsvejsning af underlagsskiver, og begynd så trækningen.
Til slut drejes udtrækkeren 90° for at tage underlagsskiven af, og nu kan denne 
punktsvejses igen på et andet sted.

Opvarmning og stukning af metalplader  
I denne driftstilstand er TIMEREN som standard inaktiveret.
Arbejdets varighed reguleres således manuelt, eftersom den afhænger af, hvor lang 
tid pistolens trykknap holdes nede.
Strømstyrken reguleres automatisk på grundlag af den valgte metalplades tykkelse.
Sæt kulelektroden (POS. 12, FIG. M) i pistolens spindel, og spær den med låsebolten. 
Berør det afdækkede område med kulspidsen, og pres på pistolens knap. Start på 
ydersiden, og arbejd indad med en rund bevægelse, så metalpladen opvarmes; når 
den hærdes, kommer den tilbage til udgangsstillingen. 
For at undgå, at metalpladen udvider sig for meget, skal man kun arbejde på små 
områder ad gangen, og straks efter behandlingen skal der stryges en fugtig klud 
henover området, så det afkøles.

Stukning af metalplader  

deformeringer, såfremt der arbejdes med den særlige elektrode.

Denne funktion er velegnet til punktsvejsning af små rektangler af metalplader for at 
dække huller, der skyldes rust eller andet.
Placér den særlige elektrode (POS. 5, Fig.M) på spindlen, stram låsebolten 
omhyggeligt. Afdæk det berørte område, og sørg for, at metalstykket, hvor der skal 
punktsvejses, er rent og frit for fedt eller lak/maling.
Placér emnet og sæt elektroden ned på det, tryk derefter på pistolens knap og hold 
den nede, foretag arbejdet rytmisk med de arbejdsintervaller/pauser, som maskinen 
bestemmer. 

 Udøv et let tryk (3-4 kg) under arbejdet, arbejd ifølge en ideel linje 2-3 mm fra 
kanten af det nye emne, der skal svejses.
For at opnå gode resultater:

2 - Anvend maks. 0.8 mm tykke dækplader, helst af rustfrit stål.
3 - Foretag arbejdet i den takt, som maskinen bestemmer. Gå frem i pausen, stands 

under punktsvejsningen.

Sammenkobling og trækning af spændskiver
Denne funktion foretages ved at montere og stramme spindlen (POS. 3, Fig. M) på 
elektrodens hoveddel (POS. 1, Fig. M). Sæt den ifølge ovenstående anvisninger 
punktsvejsede underlagskive på (POS. 13, Fig. M), og begynd trækningen. Til slut 
drejes udtrækkeren 90° for at tage underlagsskiven af.

Sammenkobling og trækning af stifter
Denne funktion foretages ved at montere og stramme spindlen (POS. 2, Fig. M) 
på elektrodens hoveddel (POS. 1, Fig. M). Før stiften (POS.15-16, Fig. M), der er 
punktsvejset ifølge overnstående anvisninger, ind i spindlen (POS. 1, Fig. M), idet 
enden trækkes mod udtrækkeren (POS. 2, Fig. M). Når den er ført ind, slippes 
spindlen, og trækningen begyndes. Til slut trækkes spindlen hen mod hammeren for 
at tage stiften ud .

STUDDER TOUCH
Studderen kan leveres i versionen uden trykknap.
Punktsvejsningen sker ved ganske enkelt at sætte værktøjet på det emne, der skal 
svejses og som er forbundet til jordforbindelsesledningen: Efter et øjeblik genkender 
maskinen kontakten og starter punktsvejsningen automatisk.

7. VEDLIGEHOLDELSE

SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG 

7.1 ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE
DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF OPERATØREN.

- udskiftning af elektroder og arme;
- kontrol af elektrodernes ligestilling;
- kontrol af afkøling af kabler og tang;

- kontrol af punktsvejsemaskinens forsyningskabels og tangens intakthed

- periodisk kontrol af niveauet i kølevæskebeholderen.
- periodisk kontrol for at sikre, at der ikke er nogen væskelækager.
- udskiftning af kølevæsken hver 6. måned.

DEN EKSTRAORDINÆRE VEDLIGEHOLDELSE SKAL UDFØRES AF 
PERSONALE MED DEN FORNØDNE ERFARING OG KOMPETENCE PÅ EL- OG 

MEKANIKOMRÅDET.

MAN FORVISSE SIG OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG 

Hvis der foretages kontroller med spænding i punktsvejsemaskinen, opstår der fare 
for alvorligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med spænding og/eller læsioner 
som følge af direkte kontakt med dele i bevægelse.
Man skal med jævne mellemrum, og under alle omstændigheder afhængigt af 
anvendelsen og hvor støvet der er i omgivelserne, kontrollere punktsvejsemaskinen 
og tangen indvendigt og fjerne støvet og ophobede metalpartikler fra transformeren, 
diodemodulet, forsyningsklemkassen osv. med tør trykluft (maks. 5 bar).
Trykstrålen må ikke rettes mod de elektroniske printkort; rens dem om nødvendigt 
med en meget blød børste eller egnede opløsningsmidler.
Efter behov:
- Undersøg, at kablernes isolering ikke er beskadiget, samt at deres forbindelser 

ikke er løse eller oxiderede.
- Undersøg, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundære til stængerne 

eller overophedning.

I tilfælde af:
- behov for at genoprette væskeniveauet i beholderen for ofte;
- for hyppig udløsning af alarm 9;
- væskelækage;
bør man kontrollere, om der er eventuelle problemer inde i køleenhedsgruppen.
Overhold altid anvisningerne i afsnit 7.2 vedrørende de almene forholdsregler, sørg 
for, at punktsvejsemaskinen er frakoblet forsyningsnettet, og tag sidepanelet (FIG. 
N) af.
Kontrollér, at hverken tilslutningerne eller rørforbindelserne er utætte. I tilfælde af 
væskelækage skal den beskadigede del udskiftes. Tør den væske, der måtte være 
blevet spildt under vedligeholdelsesarbejdet, op, og luk sidepanelet igen.
Foretag derefter genopretningen af punktsvejsemaskinen ifølge anvisningerne i afsnit 
6 (Punktsvejsning).

I TILFÆLDE AF UTILFREDSSTILLENDE FUNKTION BEDES I KONTROLLERE 
DE NEDENSTÅENDE PUNKTER, FØR I UDFØRER MERE OMFATTENDE 
KONTROLLER ELLER RETTER HENVENDELSE TIL ET SERVICECENTER:
- Når punktsvejsemaskinens hovedafbryder er lukket (pos. ”I”) skal displayet lyse; i 

modsat fald er der en fejl på forsyningslinjen (kabler, stik og stikkontakt, sikringer, 
for stort spændingsfald osv.).

- På displayet vises der ikke nogen alarmsignaler (se TAB. 2): Når alarmen ophører, 
skal der trykkes på “START” for at aktivere punktsvejsemaskinen igen; kontrollér, 
om kølevæsken cirkulerer korrekt, og reducér om nødvendigt driftscyklussens 
intermittensforhold.

- Kontrollér, at det sekundære kredsløbs komponenter (smeltninger armholder - 
arme - elektrodeholder - kabler) ikke fungerer dårligt på grund af løse skruer eller 
oxidering.

- Kontrollér, om svejseparametrene passer til det arbejde, der udføres.
- Når vedligeholdelsesarbejdet eller reparationen er udført, skal forbindelserne 

og kablerne genoprettes til oprindelig tilstand, og man skal passe på, at de ikke 
kommer i kontakt med dele i bevægelse eller dele, der kan nå høje temperaturer. 
Vikl bånd rundt om alle lederne, som oprindeligt, og sørg for, at det primære 
kredsløbs højspændingsforbindelser adskilles omhyggeligt fra det sekundære 
kredsløbs lavspændingsforbindelser. 

 Anvend alle de originale spændskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.
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s. s.

APPARATER FOR MOTSTANDSSVEISING TIL INDUSTRIELT OG PROFESJONALT 
BRUK.

1. GENERELL SIKKERHET FOR MOTSTANDSSVEISING

sveising og ved en uforsiktig bruk av punktesveiseapparatet.

på arbeidsplassen.

regn.
- Koplingen av sveisekablene og eventuelt vedlikehold på armer og/eller 

det elektriske og pneumatiske matenettet (hvis brukt).

  Den samme prosedyren må overholdes for tilkobling til vannettet eller til en 

(ekstraordinært vedlikehold).

  

- Du skal ikke sveise på beholder eller ledningen som innholder eller har 
innholdt brennbare produkter i væskeform eller gassform.

slike substanser.
- Du skal ikke sveise på truykkbeholderen.

   

- Bruk hansker og verneklær som er egnet for bearbeidelse med 
motstandssveising.

oppstår ved sveisearbeid som er spesielt intensive, er det obligatorisk å 
bruke spesielle individuelle verneutstyr.

      

(EMF) dannes ved punktesveisekretsen.

apparater (f. eks pacemaker, respiratorer, metalproteser osv.). 

f.eks. ike tillate adgant til området hvor punktesveiseapparatet er brukt.
Dette punktesveiseapparatet oppfyller de tekniske produktstandardene for 

med grenseverdiene for eksponering for mennesker og kontakt med de 

- Fest enheten så nære de to punktesveisekablene som mulig (hvis instalert).
- Hold hodet og kroppen så langt borte som mulig fra punktesveisekretsen.
- Du skal aldri linde punktesveisekablene (hvis brukt) rundt kroppen.
- Du skal aldri punktesveise hvis kroppen er i punktesveisekretsen. Hold 

begge kablene på samme side av kroppen.

Dette punktesveiseapparatet oppfyller kravene for den tekniske 

Samsvar med den elektromagnetiske kompatibiliteten i boligbygninger som er 
direkte koplet til et lavspenningsnett som forsyner bolagsbygninger garanteres 
ikke.

FORVENTET BRUK

kullinnhold, av ulike former og mål i samsvar med bearbeidelsen som skal 

ANDRE RISIKOER   

som skal bearbeides forhindrer et totalt vern mot fare for å klemme armene, 

motstandssveising med denne typen av apparater.

som er bearbeided slik at hendene er borte fra det farlige området ved 
elektrodene.



- 76 -

hendene på håndtakene. Hold hendene borte fra elektrodene. 

punktesveiseapparat.
- Arbeidsområdet må blokkeres for uvedkommende personer.
- La aldri punktesveiseapparatet være uten tilsyn. I dette fal er det obligatorisk 

å kople fra den fra nettet. Punktesveiseapparater med aktivering med en 

av den ansvarlige personen.
- Bruk kun elektrodene som er egnet for maskinen (se reservedelslisten) uten 

å endre formen for disse.

- RISIKO FOR FORBRENNINGER
 Noen delar av punktesveiseapparatet (elektroder, armer og nærliggende 

verneklær.

RISIKO FOR VELTING OG FALL

i underlaget (f. eks. kabler og ledninger).  

- GALT BRUK
 Det er farlig å bruke punktesveiseapparatet for arbeid som skiller seg fra 

forventet bruk (se FORVENTET BRUK).

Verneutstyrene og de bevegelige delene på punktesveiseapparatets struktur må 

-  Bytte eller vedlikehold på elektrodene.

LAGRING

hydraulikkretsen og tanken fullstendig for væske.
Iverksett alltid tilstrekkelige mål for å beskytte maskinen fra fuktighet, skitt og 

Mobilt anlegg for motstandssveis (punktsveisemaskin) med digital 
mikroprosessorkontroll. Utstyrt med hurtigkoblinger for sveisekabler, noe som gjør 
det lettere å skifte redskaper, og tillater utførelse av tallrike varmebearbeidelser og 
punktbearbeidelse på metallplater, spesielt i bilverksteder og sektorer med lignende 
arbeid.
Punktsveisemaskinen er tilgjengelig i to versjoner:
- Luftavkjølt versjon forkortet med "A.F.".
- Luft og væskeavkjølt versjon (klemme) forkortet med "AQUA”
Hovedegenskapene er:
- automatisk valg av sveiseparametere;
- automatisk gjenkjennelse av påsatt verktøy;
- automatisk kommando for timet avskruing for avkjøling med luft (væske hvis 

- valg av optimal sveisestrøm i samsvar med tilgjengelig nettstrøm;

- bakgrunnbelyst LCD-skjerm for visning av kommandoer og parametere;
Punktsveisemaskinen kan brukes på jernplater med lavt karboninnhold og på 
galvanisert jern.

- Pneumatisk drevet klemme med kabler avkjølt med luft (armer på 120 mm og 
standard elektroder): A.F.-versjon.

- Pneumatisk drevet klemme med kabler avkjølt med væske (armer på 120 mm og 
standard elektroder): AQUA-versjon;

- Innebygget enhet for avkjøling med væske i lukket krets: AQUA-VERSJON;

- Innebygget vogn;

- Et par med elektrodearmer med forskjellig lengde og/eller form fra den pneumatiske 
klemmen avkjølt med luft/væske (se listen over reservedeler).

- Manuelt drevet klemme med kabelpar.
- Et par med elektrodearmer med forskjellig lengde og/eller form for manuell klemme 

(se listen over reservedeler).
- “C”-formet klemme manuelt drevet med kabler.
- Komplett Studder-sett med separat massekabel og tilbehørskuff.
- Luftavkjølt klemme for dobbel punktsveis med kabler.
- Studder-sett uten avtrekker, utstyrt med massekabel (sveiser ved kontakt uten å 

bruke knappen).
- Sett for støttestang og vektavlaster for klemmen.

Hoveddata som gjelder fer punktsveisebrennerens bruk og prestasjoner står på skiltet 
och har følgende betydning.
1 - Antall faser og frekvenser i forsyningslinjen.
2 - Spenning.

3 - Nettspenning med permanent system (100%).
4 - Nominell nettspenning med intermittensforhold på 50%.
5 - Maksimal tomgangsspenning ved elektrodene.
6 - Maksimal strøm med elektroder i kortslutning. 
7 - Sekundærstrøm med permanent system (100%).
8 - Armavstand og armens lengde (standard).
9 - Maksimal kraft på elektrodene.
10 - Nominaltrykk fer trykkluftkilden.
11 - Trykk ved trykkluftkilden som trenges fer å nå maksimal effekt ved elektrodene.
12 - Kjølevæskeevne.
13 - Nominelt trykkfall fer kjølevæsken.
14 - Apparatets vekt.
15 - Symboler som gjelder sikkerheten med betydningen som er angitt i kapittel 1 

”Generell sikkerhet ved motstandsveising”.
eksempelet på skiltet som er angitt indikerer betydning av symboler og 

nummer. Eksakte verdier fer din punktesveisebrenner med tekniske data må du lese 
av direkte på sveisebrennerens merkingsskilt.

Hovedegenskaper
- Spenning og nettfrekvense : 400 V (±15%) ~ 2ph-50/60 Hz
 eller : 230 V (±15%) ~1ph-50/60 Hz 
- Elektrisk verneklasse : I
- Isolasjonsklasse : H
- Dekselets vernegrad : IP 20
- Typ av avkjøling : A.F. (forserte luft), i væskeform (versjon AQUA)
- (*) Størrelse (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Vekt : 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Maks. strøm ved kortslutning (Scc) : 58 kVA
- Maks.effektfaktor : 0.8
- Forsinket nettsikringer : 32 A (400 V)/64 A (230 V)
- Automatisk nettbryter : 32 A @ 400 V (“C”- IEC60947-2)
   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

Output
- Sekundær vakuumspenning (U2 d) : 10 V
- Maks. sveisestrøm (I2 maks) : 7 kA
- Sveisekapasitet : maks 3 + 3 mm
- Intermittensforhold : 1.5 % A.F., 3 % AQUA
- Maksimal kraft på elektrodene :  150 daN
- Armenes fremspring :  120-500 mm
- Regulering av sveisetiden :  automatisk
- Regulering av sveisetiden :  automatisk i samsvar med platens 
   tykkelse og den klemme som blir brukt.
(*) BEMERK: dimensjonene inkluderer ikke kabler og mellomstøtte.
(**) BEMERK: generatorens vekt inkluderer ikke klemmen og mellomstøtte. 

Karakteristikker
- Maksimalt trykk (pmax) : 3 bar
- Avkjøleeffekt (P @ 1l/min) : 1 kW
- Tankens kapasitet : 8 l
- Avkjølevæske : i væskeform

1 - Manøverpanel;
2 - Feste kablene ved klemmen (dinse);
3 - Hurtiguttak for å feste luftslangene;
4 - Uttak for tilkobling av kjøleslanger (versjon AQUA);
5 - Kontakt 14 pin;

6 - Hovedbryter;
7 - Nettkabelens innløp;

9 - Lokk til avkjølegruppens tank (versjon AQUA);
10 - GRA væskenivå (versjon AQUA);
11 - GRA lufteventil (versjon AQUA).

1. 
 a) FUNKSJON “START”: 
  Gjør at maskinen fungerer ved den første oppstarten eller etter en 

alarmsituasjon.
  BEMERK: Skjermen signalerer hvis nødvendig når brukeren skal trykke på 

“START”-knappen for å bruke maskinen.
 a) FUNKSJON “MODE”: 
  velger sveisebrenner med impulser  (kan bare aktiveres med 

pneumatiske klemmer) eller velg studderverktøyet (Fig. C-8a/8f som kan 
aktiveres bare med studderpistolen).

 c) VALG AV MÅLEENHET: 
  hold knappen nedtrykt i 3 sekunder for å stille in måleenheten for platens 

tykkelse på “millimetere” [mm], “gauge” [ga] eller inch [in].

-  / +
 a) FUNKSJON FOR PLATENS TYKKELSE: 
  trykk på knapp [+] for å øke platens tykkelse. Når du trykker på [-] avtar den.
 b) FUNKSJON FOR VALG AV NIVÅ FOR TIME  eller POWER :

  hold knappen [-] nedtrykt i 3 sekunder for å øke eller redusere sveisetiden  
i forhold til verdien som blir stilt inn automatisk av maskinen ;

  hold knappen [+] nedtrykt i 3 sekunder for å øke eller redusere effekten  
i forhold til verdien som blir stilt inn automatisk av maskinen;

  programmeringen av sveisebrennerens effekt gjør at du kan endre det 
programmerte verdien som blir stilt inn i fabrikken (5 kA), egnet for en installert 
effekt på 10 kW.
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standardverdien er tilstrekkelig for å oppnå optimal ytelse av punktet 
med valgt tykkelse (tilsvarende tykkelsen blinker), eller når den installerte 

 Programmeringen med lavere verdier begrenser dermed maksimal tykkelse 
som kan sveises.

5. 
 Signalerer at det er nødvendig å trykke på knappen  for å forberede 

maskinen for sveisebrenning.

 
 Viser platens tykkelse og eventuelle alarmkoder.

7. 
 Den blir aktivert ved å kople studderpistolen med eller uten trigger  

(versjon som aktiveres ved kontakt).

 
 Indikerer sveising av plugger, nagler, skiver og spesialskiver med elektroder.

 
 Indikere sveising av skruer med diameteren 4÷6, og nagler med diameteren 5 

med spesialelektroden.

 
 Indikerer enkel sveising med egnet elektrode.

 
 Indikerer behandling av platene med kullelektrode.

 
 Indikerer behandling av platene med egnet elektrode.

 
 Indikerer intermittent sveising for å overlappe plater med egnet elektrode.

 
 Indikerer nivå for sveisetid  eller  i forhold til verdien som blir stilt inn 

automatisk .

10. 
 Indikerer at sveisingen med impulser er blitt aktivert (bare for pneumatiske 

klemmer).

11. 
 Indikerer at man bruker en klemme med "manuell" og ikke "pneumatisk" 

aktivering.

 
 Indikerer at klemmen som er brukt er forsynt med strøm.

   

  indikerer klemme med dobbelt punkt,  indikerer "X"-formet 
klemme,  som man aktiverer med studderpistolen.

 
 Representerer tykkelsen på platen som skal sveises.

17. 
 Indikerer at maskinen er i modus for termostatisk vern.

 
 Indikerer at man bruker den termiske pistolen med stift for sveising av plastdeler.

 
 Indikerer måleenheten for platens tykkelse.

Gjør at du kan regulere trykket fra elektrodene på den pneumatiske klemmen ved å 
bruke reguleringsrattet og endre avkjølingsluftens strøm for klemmene. Vi anbefaler 
deg å stille inn trykket på maks. verdi uten å overstige 8 bar.

a) Termisk verneutstyr:
 Det inngriper ved overtemperatur i punktsveisebrenneren som beror på mangel 

eller utilstrekkelig tilførsel av kjølevæsken eller av en arbeidssyklus som overskrider 
maks. tillatt grenseverdi.

 AL1 = maskinens termiske alarm.
 AL2 = klemmens termiske alarm, studder.
 EFFEKT: Blokkering av bevegelsen, åpning av elektrodene (sylinder ved utløpet); 

blokkering av strømmen (sveising blokkert).

 TILBAKESTILLING: manuell (trykk på "START"-knappen når verdien er innenfor 
oppsatte grenseverdier - symbolet slokker).

b) Hovedbryter:
 - Posisjon “O” = åpen og kan låses (se kapittel 1).
  

 - Posisjon “ I ” = lukket: punktsveiseren er forsynt med strøm men ikke i gang 
(STAND BY - trykk på "START"-knappen).

 - Nødmodusfunksjon
  Med punktsveisebrenneren i åpen stilling (pos. “I”=>pos “O” ) avgjør stopp i 

sikkerhetsforhold:
 - strøm blokkert;
 - elektrodåpning (sylinder ved utløpet);
 - automatisk omstart blokkert;
  

SIKKERHETSFUNKSJONEN FUNGERER RIKTIG.
c) Sikkerhet kjølegruppe (AQUA-versjon)
 Griper inn i tilfelle manglende eller fall i trykk i kjølevæsken; 
 Inngrepet varsles på skjermen med AL 9 = alarm manglende væske.
 EFFEKT: Blokkering av bevegelsen, åpning av elektrodene (sylinder ved utløpet); 

blokkering av strømmen (sveising blokkert).
 TILBAKESTILLING: fyll på avkjølevæsken og slå fra og kople på maskinen (se 

avsnitt 5.6 “forberedelse av avkjølegruppen”).
d) Verneutstyr mot over- og underspenning
 Inngrepet er signalert på skjermen av AL 3 = alarm for overspenning og med AL 4 

= alarm for underspenning.
 EFFEKT: Blokkering av bevegelsen, åpning av elektrodene (sylinder ved utløpet); 

blokkering av strømmen (sveising blokkert).
 TILBAKESTILLING: manuell (trykk på "START"-knappen). 
e) Knapp “START” (Fig. C-5).
 Det er nødvendig å aktivisere den for å styre sveiseoperasjonen i ethvert av disse 

forholdene:
 - hver gang hovedbryteren lukkes (pos. “O”=>pos. “I”);
 - etter hver gang som sikkerhetsanleggene/verneutstyrene blir aktivert;
 - når strømmen kommer tilbake (elektrisitet og trykkluft) som tidligere ble slått fra 

med vilje eller på grunn av feil;

FUNGERER RIKTIG.

5. INSTALLASJON

ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOPLINGENE MED PUNKTSVEISEBRENNEREN 

AV PERSONAL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER.

Pakk ut punktsveisebrenneren, utfør monteringen av delene som er blitt fjernet som 
Fig. D).

Løftingen av puntesveisebrenneren skal utføres med en dobbel tau og kroker av egnet 
størrelse for maskinvekten ved å bruke spesielle M8-ringer. 
Det er absolutt forbudt å linde punktesveisen på annet måte enn som er indikert.

Reserver et tilstrekkelig stort og hinderfritt område ved installasjonsplassen får å 
garantere adgang til styrpanelene ved hovedbryteren og for å kunne arbeide i området 
i full sikkerhet.
Forsikre deg hvis at det ikke er noen hindringer i høyde med ut- og inngangsåpningene 
for avkjølingsluften og kontroller at inget ledende støv, etsende damp eller fukt kan ta 
seg inn.

og egnet til vekten (se ”Tekniske data”) for å unngå velting eller farlige bevegelser.

Før du utfører en elektrisk kopling, skal du kontrollere at oppgavene på 
punktsveisebrennerens plåt overensstemmer med spenningen og frekvensen på 
installasjonsplatsen.
Punktsveisebrenneren kan bare koples til et forsyningssystem med nøytral 
jordeledning.
For å garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke differentialbrytern 
av typen:
- Type A (  ) før enfasmaskiner;

- Type B (  ) før trefasmaskiner.

- Punktsveiseren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.
 Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installatøren eller brukeren 

ansvarlig for å kontrollere at punktsveiseapparaten kan koples (hvis nødvendig, 
konsulter distribusjonsnettets distributør).

Kople en normalisert strømkontakt til kabelen (3P+T : bare 2 poler blir brukt; 
INTERFAS-kopling!) av egnet kapasitet og forbered en nettkontakt med beskyttelse 
av sikringer eller automatisk magnetisk/termisk bryter; jordeledningsterminalen skal 
koples til jordeledning (gulgrønn) i strømforsyningslinjen.
Kapasiteten og sikringenes og den magnetisk/termiske bryterens 
inngrepskarakteristikker står i stykke “TEKNISKA DATA”.

måte mellom de tre fasene slik at du oppnår en mer balansert last; eksempel:
punktesveiser 1: strømforsyning L1-L2;
punktesveiser 2: strømforsyning L2-L3;
punktesveiser 3: strømforsyning L3-L1.
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sikkerhetssystemet (klasse I) som fabrikanten installert ikke fungere med 

og materielle skader (f.eks. brann). 

5.5 PNEUMATISK KOPLING
- Forbered en trykkluftslinje med driftstrykk på 8 bar.

festene som er tilgjengelige på installasjonsplatsen.

Man må absolutt unngå bruk av polypropylen-basert frostvæske. 
Bruk kun den frostvæsken som foreslås av produsenten. 
- Åpne tømmeventilen (FIG. B-11). 
- Utfør fylling av tanken med frostvæske gjennom dysen (Fig. B-9): tankens kapasitet 

= 8 l; vær oppmerksom på å unngå enhver lekkasje ved endt fylling. 
- Lukk tankkorken. 
- Lukk tømmeventilen.

5.7 TILKOBLING AV PENUMATISK KLEMME (Fig. F)
- Koble til kontaktene DINSE i tilhørende uttak. 
 

- Koble til de to kontaktene for luft i de tilhørende uttakene ved punktsveisemaskinen: 
liten kontakt (avkjølingsluft); stor kontakt (luft styring av pneumatisk pistol).

- Kun for AQUA-versjonen, koble vannslangene ved klemmen til de tilhørende 
hurtigkoblingene på maskinen mens du overholder fargene: blå slange ved blå 
kontakt, rød slange ved rød kontakt.

- Sett inn kabelkontakten i passende uttak 14 pin.

JORDELEDNING (FIG. G)
- Kople DINSE-kontaktene til tilsvarende uttak: bare for studderpistolen skal du 

kople pistolen og jordledningen til tilsvarende dinse, slik som er vist på maskinens 
symboler.

- Sett inn kontakten på styrekabelen i uttaket.
 Koplingene til trykkluftens luftuttak er ikke nødvendige.

- Gå frem på samme måte for den pneumatiske klemmen ved å bruke bare 
avkjøleluftens uttak.

Før du utfør punktesveising, må du følge en serie kontroller og reguleringer som skal 
utføres med hovedbryteren på “0” og låset lukket.
- Kontroller at den elektriske koplingen blitt utført i overensstemmelse med 

forutgående instrukser.
- Kontroller koplingene av trykkluft; utfør koplingen av strømforsyningsrøret til det 

pneumatiske nettet og regular trykket ved hjelp av kontrollen på redusereren til du 
leser et verdi mellom 4 og 8 bar på trykkmåleren (60 - 120 psi) i forhold til tykkelsen 
på platen som skal punktesveises.

- Plasser en tykkelse mellom elektrodene tilsvarende platenes tykkelse; kontroller at 
armene som beveges på manuell måte, er parallelle og at elektrodene er i korrekte 
(punktene sammenfaller).

 Utfør reguleringen, hvis nødvendig, ved å løsne armenes blokkeringsskruer 
som kan dreies eller beveges langs aksen; etter reguleringen, skal du stramme 
blokkeringsskruene med stort omhu.

- Reguleringen av arbeidsbanen blir utført ved å bruke elektrodene. Husk på at du 
trenger en bane som overstiger punktesveisingens stilling med 6-8 mm slik at du 
utsetter stykket for korrekt effekt.

 FIG. I forsyner en standard regulering av posisjonen som elektrodene har med 
klemmen i hvilemodus.

- Bruk den manuelle klemmen og husk på at reguleringen av kraften som elektrodene 
blir utsatt for under punktesveisingen oppnås ed å dreie på mutteren (FIG. L); 
stramme den i retning med klokken (høyre) for å øke den proporsjonerlige effekten 
da platens tykkelse øker, og velge reguleringer som muliggjør.

 Lukking av klemmen (og tilhørende aktivering av mikrobryteren) med en meget 
begrenset effekt. Korrekt plassering av armene og elektrodene er som for 
pneumatiske klemmer.

Parametrene som gjelder bestemmelse av diameter (tverrsnitt) og mekanisk tethet i 
punktesveisingen er:
- Kraft som elektrodene er utsatt for.
- Punktesveisestrøm.
- Punktesveisetid.
Hvis du ikke har tilstrekkelige erfaringer, skal du utføre noen prøver av punktesveising 
ved å bruke plater med samme tykkelse og kvalite' som punktesveisingsplatene.
Tilpasse elektrodenes kraft ved å bruke trykkregulatoren som er vist i 6.1 og velg 
mellomhøye-høye verdier.
Sveisetiden og aktuelle parametere justeres automatisk ved å velge tykkelsen på 
platene som skal sveises med knappene (ikoner + / -). Eventuelle justeringer av 
tidspunkt i forhold til standardverdien (STANDARD) kan utføres innenfor de angitte 

Angi impulsen  da du skal punktesveise plater med en tykkelse på 0.8 til 1.2 

Impulstiden er automatisk og trenger ikke regulering.
 Dersom tykkelsen som er valgt "blinker" betyr det at sveisestrømmen som er 

standard , eller ble programmert i begynnelsen, er det tilstrekkelig for å utføre 

sveisingen i en tilfredsstillende måte; kompatibelt med strømmen som er tilgjengelig 
på installasjonsstedet, skal du omprogrammere sveiseren til det maksimale verdien 
(se avsnitt 4.2.1): høye sveisestrømsverdier kombinert med lave tider gir bedre 
sveiseprosedyrer.

Det anses korrekt utførelse av punktet når den klarer strekkprøving. Man fører til 
utvinning av kjernen av sveisestedet ved en av de to plater.

- Tidspunktet for klemming (SQUEEZE TIME) er automatisk og verdien varierer \i 
henhold til tykkelsen på platen du har valgt.

- Trykk på klemmens håndtak for å oppnå følgende:
 a) Lukking av platene mellom elektrodene med kraften som er regulert på forhånd 

(aktivering av sylinderen).
 b) Overgang av sveisestrømmen som er faststilt for tiden som er signalert av at 

symbolet tennes og slokker .

- Slipp opp knappen etter noen sekunder etter symbolets slokking (slutt på 
sveiseprosedyren); denne forsinking (vedlikehold) overfør de beste mekaniske 
karakteristikkene for punktet.

- Still den undre elektroden på platene som skal sveises.
- Aktiver den øvre spaken på klemmen ved grenseposisjonen for å oppnå følgende:
 a) Lukking av platene mellom elektrodene med kraften som er regulert på 

forhånd.
 b) Overgang av sveisestrømmen som er faststilt for tiden som er signalert av at 

symbolet tennes og slokker .

- Slipp opp klemmens spak etter noen sekunder etter symbolets slokking (slutt på 
sveiseprosedyren); denne forsinking (vedlikehold) overfør de beste mekaniske 
karakteristikkene for punktet.

effektivitet).

a)  Gjør metallet bart så nær som mulig til det punkt hvor du skal arbeide, på et 

(modell for sveisebrenner).
  Som alternativ til modus "b1" (vanskelighet å gjennomføre i praktikken) skal du 

bruke denne løsningen:

gjennom sporet i kobber stangen og fest den med klemmen som følger med.

Monter den spesielle elektroden (POS. 9, Fig. M) i pistolspindelen og sett in brikken 
(POS. 13, Fig. M).
Still brikken i valgt område. Still jordeterminalen i kontakt med samme område; 
trykk på pistolknappen ved å aktivere sveisingen av brikken som du skal feste. Følg 
indikasjonene ovenfor.

Sveise skruer, skiver, spiker, nagler 
Utstyr pistolelektroden som er egnet til å sette elementet som skal sveises og still 
den på platen på ønsket plass; trykk på knappen på pistolen, slipp den opp etter den 
innstilte tiden.

Sveising av platene fra en eneste side 

skal sveises. Aktiver pistolknappen, slipp opp knappen når den innstilte tiden er slutt.

For å oppnå korrekte resultater i sveising av platene, må du ta noen grunnleggende 
forholdsregler:
1 - En perfekt jordledning.
2 - Det er nødvendig å fjerne rester av lakk, smørefett og olje fra delene som skal 

sveises.
3 - Delene som skal sveises må være i kontakt med hverandre, uten mellomrom. 

Bruk et verktøy, ikke pistolen, hvis nødvendig. For mye trykk fører til dårlige 
resultater.

4 - Tykkelsen på det øvre stykket får ikke overstige 1 mm.
5 - Elektrodens spiss skal ha en diameter på 2,5 mm.
6 - Stramm mutteren som blokkerer elektroden ordentlig. Kontroller at sveisekablenes 

kontakter er ordentlig blokkert.
7 - Når du utfører sveisingen, still elektroden med et lett trykk (3÷4 kg). Trykk på 

knappen og la sveisetiden gå. Siden kan du fjerne deg med pistolen.
8 - Fjern deg aldri mer enn 30 cm fra jordledningens tilknytningspunkt.

Sveising og samtidig trekking av spesialbrikkene 
Denne funksjonen utføres ved montering og stramming av spindelen (POS. 4, Fig. 
M) på ekstraktorens deksel (POS. 1, Fig. M), fest og trekk den andre enden av 
ekstraktoren på pistolen. Sett inn spesialbrikken (POS. 14, Fig. M) i spindelen (POS. 
4, Fig. M), og blokker den med den spesielle skruen (Fig. M). Utfør sveisingen i det 
berørte området ved å justere sveisebrenneren for punktsveising av skiver og begynn 
å trekke.
På slutten, roter ekstraktoren i 90° for å løsne brikken, som kan sveises tilbake på et 
nytt sted.

Oppvarming og sporing av platene  
I dette driftmoduset er TIMEREN inaktivert.
Varigheten av driftshåndboken er bestemt av hvor lenge du holder nede knappen på 
pistolen.
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Intensiteten i strømmen blir automatisk justert i henhold til tykkelsen på platen som 
er valgt.
Monter kullelektrode (POS. 12, FIG. M) inn i chucken på pistolen og lås med mutteren. 
Trykk på kullspissen i sonen som tidligere ble brakt bar og trykk på knappen på 
pistolen. Arbeid fra utsiden innover i en sirkulær bevegelse, for å varme opp platen 
som går tilbake til sin opprinnelige posisjon. 
For å hindre at platen blir for varm, skal du behandle små områder og umiddelbart 

avkjølt.

Behandling av plater  

de har lokaliserte deformasjoner.

Intermittent sveising 
Denne funksjonen er egnet for sveising av små rektangler av platemetall, for å dekke 
hullene som er forårsaket av rust eller andre årsaker.
Still den spesielle elektroden (POS. 5, Fig. M) på spindelen, stramm festemutteren 
ordentlig. Gjør det aktuelle området bart og sørg for at platen som du ønsker å sveise 
er ren og fri for fett eller lakk.
Plasser stykket og plasser elektroden, trykk siden på knappen på pistolen ved 

sveisebrenneren. 
 Under arbeidet skal du trykke lett (3÷4 kg) i en perfekt linje på 2÷3 mm fra 

kanten på det nye stykket som skal sveises.
For gode resultater:
1 - Fjern deg aldri mer enn 30 cm fra jordledningens tilknytningspunkt.
2 - Bruk dekkplater med maksimal tykkelse på 0.8 mm fortrinnsvis rustfritt stål.
3 - La fremdriftens bevegelse skjer med en rytme og tempo som er diktert av 

sveisebrenneren. Avanser ved pause, stopp ved tidspunktet for sveising.

Feste og trekke brikkene
Denne funksjonen utføres ved montering og stramming av chucken (POS. 3, Fig. M) 
Basert på elektroden (POS. 1, Fig. M). Fest brikken (POS. 13, Fig. M), etter sveising 
som beskrevet ovenfor, og begynne å trekke. Til slutt skal du dreie ekstraktoren i 90° 
for å løsne skiven.

Feste og trekke kontaktene
Denne funksjonen utføres ved montering og stramming av chucken (POS. 2, Fig. M) 
Basert på elektroden (POS. 1, Fig. M). Trykk in pluggen (POS. 15-16, Fig. M), som 
behandletes med sveising som beskrevet tidligere, i chucken (POS. 1, Fig. M) og 
la terminalen være strekt mot ekstraktoren (POS. 2, Fig. M). Etter innføringen skal 
du frigjøre spindelen og begynne å trekke. Deretter skal du trekke spindelen mot 
hammeren for å fjerne pluggen.

STUDDER TOUCH
Studderen kan også forsynes i versjonen uten knapp.
Sveisingen er utført ved å helt enkelt plassere verktøyet på arbeidsstykket som 
er koblet til jordledningen: etter en stund oppdager maskinen kontakten og starter 
automatisk sveisingen.

7. VEDLIKEHOLD

7.1 ORDINÆRT VEDLIKEHOLD
OPERATØREN KAN UTFØRE ORDINÆRT VEDLIKEHOLD.

- utskiftning av elektrodene og armene;
- kontroll justering av elektrodene;
- kontroll avkjøling av kabler og klemme;

- kontroller helhet ved matekabelen ved punktsveisemaskinen og klemmen

- periodisk kontroll av tanknivået for kjølevæske.
- periodisk kontroll for totalt fravær av lekkasjer.
- skift kjølevæsken hver 6.måned.

OPERASJONENE FOR EKSTRAORDINÆRT VEDLIKEHOLD BØR UTFØRES 
AV PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER I ELEKTRISKE-
MEKANISKE INSTALLASJONER.

Enhver kontroll som blir utført når punktsveiseren er forsynt med spenning, kan 
forårsake alvorlig elektrisk støt ved direkte kontakt med strømførende deler og/eller 
skade på grunn av kontakt med bevegelige deler.
Periodevis og i alle fall med en frekvens avhengig av bruk og miljøforhold, skal du 
inspisere innsiden av sveiser og holdeanordning for å fjerne støv og metallpartikler 
avsatt på transformatoren, diodmodulen, strømrekkeklemmen, osv. ved hjelp av tør 
trykkluft (maks. 5 bar).
Ikke rett trykkluftstrålen mot de elektroniske kortene. Rengjør disse meden veldig myk 
børste eller egnede løsemidler.
Samtidig skal du:
- Sjekk at ledningene ikke har skader på isolasjonen eller løse/oksiderte forbindelser.
- Pass på at skruene som forbinder transformatorens sekundærenhet til stenger/

I tilfelle:
- overdrevet behov for gjenoppretting av væskenivået i tanken;
- overdrevet frekvens av alarminngrep 9;

- væsketap;

kjølegruppens område.
Se alltid avsnitt 7.2 for de generelle forhåndsreglene som må tas og uansett, etter å 
ha koblet fra punktsveisemaskinen fra forsyningsnettet, må du fortsette med fjerning 
av sidepanelet (FIG. N).
Kontroller at det ikke forekommer lekkasjer hverken fra koblingene eller fra slangene. 
I tilfelle væsketap, se til utskiftning av den ødelagte delen. Fjern væskerester som 
eventuelt har lekket ut under vedlikehold og lukk sidepanelet.
Fortsett deretter med gjenoppretting av punktsveisemaskinen ved å bruke den 
passende informasjonen som indikeres i paragraf 6 (Punktsveis).

I HENDELSE AV UTILFREDSSTILLENDE DRIFT OG FØR DU UTFØRER MER 
SYSTEMATISKE SJEKKER ELLER HENVENDER DEG TIL SERVICESENTERET, 
SJEKK AT:
- Med hovedbryteren for punktsveisemaskinen lukket, (pos. “ I ”) lyser skjermen. 

Hvis feilen ligger i tilførselsledningen (kabel, støpsel og stikkontakt, sikringer, stort 
spenningsfall, etc).

- Displayet viser ikke alarmsignaler (se TAB. 2): når alarmen opphører, trykk på 
“START” for å aktivere punktsveisemaskinen på nytt; kontroller riktig sirkulasjon av 

-  Elementene som er en del av den sekundære kretsen (armholderfusjoner - armer 
- elektrodeholdere) er ikke ineffektive på grunn av løse skruer eller oksidasjon.

- Sveiseparameterne passer for arbeidet som skal utføres.
- Når du har utført vedlikeholdet eller reparasjonen skal du tilbakestille koplingene 

og kablene som de var opprinnelig. Vær nøye med at ikke la dem komme bort i 
bevegelige deler eller deler som kan nå høye temperaturer. Linde alle ledere slik 
de var opprinnelig. Vær nøye med å separere koplingene til hovedledningen med 
høy spenning fra koplingene til ledningene med lav spenning. 

 Bruk alle brikker og de opprinnelige skruene for å tilbakemontere delene.
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s. s.

hätätilanteisiin liittyvistä menetelmistä.
Pistehitsauslaite (ainoastaan paineilmasylinterikäyttöisillä versioilla) 

mukaisesti.

- Älä käytä pistehitsauslaitetta kosteassa tai märässä ympäristössä tai 
sateessa.

  Sama menettely täytyy tehdä kytkettäessä vesiverkostoon tai 

  

- Vältä työskentelemistä klooratuilla liuottimilla puhdistetuilla materiaaleilla tai 
kyseisten aineiden läheisyydessä.

- Älä hitsaa paineenalaisilla säiliöillä.

lähelle.

poistamiseksi elektrodien läheisyydestä; on välttämätöntä arvioida 

tiiviyden sekä itse altistumisen keston mukaan. 
   

päivittäinen henkilön altistumistaso (LEP,d) on yhtä kuin tai suurempi kuin 

      

- Pistehitsausvirran kulku synnyttää sähkömagneettisia kenttiä (EMF) 
pistehitsauspiirin ympärillä.

kanssa. Esimerkiksi pistehitsauslaitteen käyttöalueelle tulon estäminen.
Tämä pistehitsauslaite vastaa teolliseen ympäristöön ammattilaiskäyttöön 

kanssa liittyen henkilön sähkömagneettisille kentille altistumiseen 
kotiympäristössä. 

- Kiinnitä kokonaisuus mahdollisimman lähelle kahta pistehitsauskaapelia 

- Älä pistehitsaa vartalon keskellä pistehitsauspiiriä. Pidä molemmat kaapelit 
samalla puolella vartaloa.

kappaleeseen mahdollisimman lähelle tehtävää liitosta.

Tämä pistehitsauslaite vastaa ainoastaan teollisessa ympäristössä 
ammattilaiskäyttöön tarkoitetun tuotteen teknisen standardin vaatimuksia. 
Ei taata vastaavuutta sähkömagneettisen yhteensopivuuden kanssa 

sitä käytetään yhden tai useamman teräksisen tai vähähiilisen, erinmuotoisen 
tai -kokoisen pellin pistehitsaukseen tehtävän työn mukaisesti. 

  

varten tällaisilla laitteistoilla. 

kädet pysyvät loitolla vaaralliselta alueelta elektrodien luota.



- 81 -

kahdella kädellä niille tarkoitetuista kädenpidikkeistä; pidä kädet aina loitolla 
elektrodeista. 

- Estä useamman henkilön työskentely yhtä aikaa pistehitsauslaitteella. 
- Työalueelle ei saa päästää asiattomia henkilöitä.

se sähköverkosta; paineilmasylinterikäyttöisillä pistehitsauslaitteilla laita 

vaihtamatta niiden muotoa,

- PALOVAARA

KALLISTUMIS- JA KAATUMISRISKI

 On vaarallista käyttää pistehitsauslaitetta mihin tahansa muuhun 

SUOJAUKSET JA SUOJAT

kytkemistä sähköverkkoon.

- Elektrodien vaihto tai huolto
- Varsien tai elektrodien asennon säätö

VARASTOINTI

paikkoihin.

säiliö kokonaan nesteestä.

Liikutettava laite vastushitsausta (pistehitsauslaite) varten digitaalisella 
mikroprosessorin ohjauksella. Varustettu nopeilla pistorasioilla hitsauskaapeleille, 
mikä helpottaa työvälineiden välistä nopeaa vaihtoa mahdollistaen useiden 
kuumatyöstöjen sekä pisteiden teon pelleille erityisesti autonkoriteollisuudessa ja 
muilla samankaltaisia työstöjä tekevillä aloilla.
Pistehitsauslaitetta on saatavilla kahtena eri versiona:
- Ilmajäähdytteinen versio lyhennettynä “A.F.”.
- Ilma- ja nestejäähdytteinen versio (pihdit) lyhennettynä ”AQUA”
Tärkeimmät ominaisuudet ovat:
- hitsausparametrien automaattinen valinta;
- asetetun työkalun automaattinen tunnistus;
- ilmajäähdytyksen (neste- jos mukana) automaattiohjaus sammutuksen 

ajastuksella;
- optimaalisen pistehitsausvirran valinta saatavilla olevan verkon tehokkuuden 

mukaan;

- Valaistu nestekidenäyttö ohjausten ja asetettujen parametrien havainnollistamiseksi;
Pistehitsauslaitetta voidaan käyttää vähähiilisillä sekä sinkityillä rautapelleillä.

Paineilmakäyttöinen pihti ilmajäähdytteisillä kaapeleilla (varret 120 mm ja standardin 
elektrodit): versio A.F.

- Paineilmakäyttöinen pihti nestejäähdytteisillä kaapeleilla (varret 120 mm ja 
standardin elektrodit): versio AQUA;

- Integroitu laite nestejäähdytystä varten suljetulla piirillä: VERSIO AQUA;
- Paineenalennin-suodatin-painemittari -laite magneettiventtiilillä (paineilmasyöttö);
- Integroitu kärry;

- Varret elektrodeilla, joiden pituus ja/tai muoto on erilainen ilma-/nestejäähdytteiselle 
paineilmapihdille (katso varaosaluettelo).

- Käsikäyttöinen pihti kaapeleilla.
- Varret ja elektrodit, joiden pituus ja/tai muoto on erilainen käsikäyttöiselle pihdille 

(katso varaosaluettelo).
- Käsikäyttöinen "C"-pihti kaapeleilla.
- Täysi Studder-pakkaus erillisellä maadoituskaapelilla ja tarvikelaatikolla.
- Kaksoispistepihti ilmajäähdytyksellä ja kaapeleilla.
- Studder-pakkaus ilman liipaisinta maadoituskaapelilla (hitsaa kosketuksella 

käyttämättä painiketta).
- Tukipilari- ja painontyhjennyspakkaus pihdille.

Pistehitsauslaitteen käyttöön ja ominaisuuksiin liittyvät tärkeimmät tiedot on koottu 
ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin.
1 - Sähkölinjan vaiheiden määrä ja taajuus.
2 - Virransyötön jännite.
3 - Verkon teho pysyvässä tilassa (100 %).

4 - Verkon nimellisteho 50 %:n pulssaussuhteella.
5 - Tyhjäkäynnillä elektrodien maksimijännite.
6 - Elektrodien maksimijännite oikosulussa. 
7 - Virta toisiopiirissä pysyvässä tilassa (100 %).
8 - Varren (standardi) väli ja pituus.
9 - Maksimivoima elektrodeille.
10 - Paineilmalähteen nimellispaine.
11 - Tarvittava paineilmalähteen paine elektrodien maksimivoiman saamiseksi.
12 - Jäähdytysnesteen virtaama.
13 - Jäähdytysnesteen nimellinen paineen alenema.
14 - Laitteiston massa.
15 - Turvallisuussymbolien merkitykset annetaan luvussa 1 “ Vastushitsauksen 

yleinen turvallisuus”.
Kyltissä annetussa esimerkissä on symbolien ja lukujen viitteellinen 

merkitys; oman pistehitsauslaitteesi teknisten tietojen tarkat arvot annetaan suoraan 
samassa pistehitsauslaitteessa olevassa kyltissä.

- Virransyötön jännite ja taajuus : 400 V (±15%) ~ 2ph-50/60 Hz
 tai : 230 V (±15%) ~1ph-50/60 Hz 
- Lämpösuojaluokka : I
- Eristysluokka : H
- Pakkauksen suoja-aste : IP 20
- Jäähdytystyyppi : A.F. (Pakotettu ilma), neste (versio AQUA) 
- (*) Koko (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Paino : 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Maksimiteho oikosulussa (Scc) : 58 kVA
- Tehokerroin maksimissa : 0.8
- Hitaat verkkosulakkeet : 32 A (400 V)/64 A (230 V)
- Automaattinen verkkokatkaisin : 32 A @ 400 V (“C”- IEC60947-2)
   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

Output
- Toisiojännite tyhjäkäynnillä (U2 d) : 10 V
- Pistehitsauksen maksimivirta (I2 max) : 7 kA
- Pistehitsauskyky : max 3 + 3 mm
- Pulssitussuhde : 1.5% A.F., 3% AQUA
- Maksimivoima elektrodeille :  150 daN
- Varsien ulkonema :  120-500 mm
- Pistehitsausvirran säätö :  automaattinen
- Pistehitsausajan säätö :  automaattinen käytetyn pellin
    paksuuden ja pihdin mukaan.
(*) HUOMIO: ulkomitat eivät sisällä kaapeleita ja tukipilaria.
(**) HUOMIO: generaattorin paino ei sisällä pihtiä eikä tukipilaria. 

- Maksimipaine (pmax) : 3 bar
- Jäähdytyksen teho (P @ 1l/min) : 1 kW
- Säiliön vetoisuus : 8 l
- Jäähdytysneste : jäähdytysaine

B)

1 - Ohjauspaneeli;
2 - Pihdin kaapelien kiinnitys (dinse);
3 - Nopeat pistorasiat ilmaputkien kiinnitykseen;
4 - Nopeat pistorasiat jäähdytysputkien kiinnitykseen (versio AQUA);
5 - Liitin 14 nastaa;

6 - Yleiskatkaisin;
7 - Virrtakaapelin sisääntulo;
8 - Paineensäätö-painemittari-tuloilmansuodatin -laite;
9 - Jäähdytysyksikön säiliön korkki (versio AQUA);
10 - Vesijäähdytysyksikön nesteen taso (versio AQUA);
11 - Vesijäähdytteisen version ilmanpoisto (versio AQUA).

1.  Monitoiminäppäin
 a) “START”-TOIMINTO: 
  saa laitteen toimimaan ensimmäisestä käynnistyksestä tai hätäpysäytyksen 

jälkeen.
  HUOMIO: Näyttö ilmoittaa käyttäjälle tarvittaessa, että on painettava painiketta 

"START" laitteen käyttämiseksi.
 b) “TOIMINTATAPA”-TOIMINTO:
  valitsee pistehitsauksen “sysäyksillä”  (otettavissa käyttöön vain 

paineilmapihdeillä) tai valitsee studder-työkalun (kuva C-8a / 8f otettavissa 
käyttöön vain studder-ruiskulla).

 c) MITTAYKSIKÖN VALINTA: 
  pitämällä näppäin painettuna 3 sekuntia on mahdollista asettaa levyn 

paksuuden mittayksikkö "millimetreissä" [mm], “gauge” [ga] tai tuuma [in].

-  / + Kaksoistoimipainikkeet
 a) LEVYN PAKSUUS -TOIMINTO: 
  painamalla painiketta [+] levyn paksuus kasvaa, painamalla painiketta [-] se 

vähenee.
 b) TASOJEN TIME  tai POWER  VALINTATOIMINTO:
  pitämällä painettuna painike [-] 3 sekuntia on mahdollista lisätä tai vähentää 

hitsausaikaa  suhteessa laitteen automaattisesti asettamaan arvoon 

 ;
  pitämällä painettuna painike [+] 3 sekuntia on mahdollista lisätä tai vähentää 

hitsaustehoa  suhteessa laitteen automaattisesti asettamaan arvoon;

  pistehitsaustehon ohjelmointi mahdollistaa tehtaalla ohjelmoidun 
virranarvon muuttamisen (5 kA), joka on sopiva 10 kW:n asetettuun tehoon.
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välttämiseksi.

parempi käyttöturvallisuus kaikissa käytöissä sekä siinä tapauksessa, että 
"default"-arvo osoittautuu riittämättömäksi pisteen tekemiseksi parhaalla 
mahdollisella tavalla valitulla paksuudella (vastaava paksuus välkkyy), tai 
että asetettu teho on yhteensopiva.

maksimipaksuutta.

5. 
 Ilmoittaa, että on välttämätöntä painaa painiketta  laitteen valmistamiseksi 

hitsausta varten.

 
 Näyttää levyn paksuuden sekä mahdolliset hälytyskoodit.

7. 
 Aktivoituu liitettäessä Studder-ruisku liipaisimella tai ilman  (kosketuksella 

aktivoitava versio).

 
 Ilmoittaa piikkien, niittien, aluslevyjen, erikoisaluslevyjen pistehitsauksen 

asianmukaisilla elektrodeilla.

 
 Ilmoittaa ruuvien pistehitsauksen, halkaisija 4÷6, sekä niittien pistehitsauksen, 

halkaisija 5, sopivalla elektrodilla.

 
 Ilmoittaa pistehitsauksen yhdellä pisteellä sopivalla elektrodilla.

 
 Ilmoittaa peltien päästön hiilielektrodilla.

 
 Ilmoittaa peltien tyssäyksen asianmukaisella elektrodilla.

 
 Ilmoittaa pulssitetun pistehitsauksen peltien paikkausta varten sopivalla 

elektrodilla.

 
 Ilmoittaa hitsausajan tason  tai  suhteessa automaattisesti asetettuun 

arvoon .

10. 
 Ilmoittaa, että pistehitsaustoiminto sysäyksillä on aktivoitu (vain paineilmapihdeille).

11. 
 Ilmoittaa, että käytössä on käsikäyttöpihti eikä paineilmapihti.

 
 Ilmoittaa, että käytössä on energisoitu pihti.

   

  ilmoittavat kaksoispistepihdin,  ilmoittavat “X”-pihdin,  
aktivoituu Studder-ruiskulla.

 
 Esittää hitsattavan pellin paksuuden.

17. 
 Ilmoittaa, että laitteessa on lämpösuoja.

 
 Ilmoittaa, että käytössä on lämpöruisku hakasilla muoviosien hitsausta varten.

 
 Ilmoittaa levyn paksuuden mittayksikön.

Mahdollistaa paineilmapihdin elektrodeihin käyttämän paineen säädön käyttäen 
säätövipua sekä sen mahdollistavien pihtien jäähdytysilman virtaaman muuttamisen. 
Suositellaan paineen asettamista maksimille ylittämättä 8 bar.

a) Lämpösuoja:
 Keskeyttää, mikäli pistehitsauslaite ylikuumenee jäähdytysnesteen ollessa liian 

vähäinen tai sen puuttuessa tai toimintajakson ylittäessä sallitun rajan.
 Keskeytys näkyy kuvan syttymisellä näytöllä (kuva C-17) sekä:

 AL1 = laitteen lämpöhälytys.
 AL2 = studder-pihdin lämpöhälytys.
 VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen, elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessä); 

virran pysähtyminen (hitsaus estynyt).
 ENNALLEENPALAUTUS: käsin (painikkeen “START” käyttö sallittuihin 

lämpätilarajoihin palaamisen jälkeen - kuvan sammuminen).
b) Yleiskatkaisin:
 - Asento “O” = lukittavissa oleva auki-asento (katso luku 1).
  

 - Asento “I” = suljettu: pistehitsauslaite saa virtaa, mutta ei toimi (STAND BY - 
tarvitaan "START”-painikeen painallus).

 - Hätätoiminto
  Pistehitsauslaitteen ollessa avaustoiminnossa (asento “I”=>asento “O” ) 

määrittää pysäytyksen turvallisesti:
 - virta estynyt;
 - elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessä);
 - automaattinen uudelleen käynnistys estynyt.
  

OIKEANLAINEN TOIMIVUUS.
c) Jäähdytysyksikön suoja (versio AQUA)
 Keskeyttää, mikäli jäähdytysnesteen paine puuttuu tai putoaa; 
 Keskeytys näkyy näytöllä AL 9 = nesteen puuttumisen hälytys.
 VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen, elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessä); 

virran pysähtyminen (hitsaus estynyt).
 ENNALLEENPALAUTUS: täytä jäähdytysnestettä, sammuta ja käynnistä sitten 

laite (katso myös luku 5.6. "jäähdytysyksikön valmistelu").
d) Yli- ja alijänniitteen suoja
 Keskeytys näkyy näytöllä AL 3 = ylijännitteen hälytys ja AL 4 = alijännitteen suoja.
 VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen, elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessä); 

virran pysähtyminen (hitsaus estynyt).
 ENNALLEENPALAUTUS: käsin ("START"-painikkeen käyttö). 
e) Painike “START” (kuva C-5).
 Sen käyttö on välttämätöntä hitsaustoimenpiteen ohjaamiseksi kaikissa 

seuraavissa tilanteissa:
 - joka kerta suljettaessa yleiskatkaisin (asento “O”=>asento “I”);
 - joka turva- ja suojalaitteiden keskeytyksen jälkeen;
 - virransyötön paluun jälkeen (sähkö- ja paineilma-), joka on aikaisemmin 

keskeytynyt alun katkaisun tai häiriön vuoksi;

OIKEANLAINEN TOIMIVUUS

5. ASENNUS

5.1 PAKKAUS
Poista pistehitsauslaite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa irto-osat tässä luvussa 
kuvatulla tavalla (Kuva D).

Pistehitsauslaite nostetaan käyttämällä kaksoisköyttä sekä koneen painon mukaan 
mitoitettuja koukkuja ja siihen tarkoitettuja renkaita M8. 
On ehdottomasti kiellettyä sitoa pistehitsauslaite muulla kuin kuvatulla tavalla.

Varaa asennuspaikkaan riittävästi tilaa, jossa ei ole esteitä ohjauspaneelille, 
pääkatkaisimelle ja työalueelle pääsemiseksi turvallisesti.
Varmista, että jäähdytysilman sisääntulo- ja ulostulo aukkojen edessä i ole esteitä, 
tarkastamalla, ettei sisään pääse johtavaa pölyä, syövyttävää höyryä, kosteutta jne.
Aseta pistehitsauslaite tasaiselle pinnalle, jonka materiaali on yhtenäistä ja tiivistä ja 
sopii sen painolle (katso “tekniset tiedot”) kaatumis- ja siirtymisvaarojen välttämiseksi.

Tarkasta ennen sähkökytkentöjen tekemistä, että pistehitsauslaitteen tietokyltin tiedot 
vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevaa verkon jännitettä ja taajuutta.
Pistehitsauslaite saadaan kytkeä ainoastaan virransyöttöjärjestelmään jossa on 
maadoitettu nollajohdin.
Suojan varmistamiseksi epäsuoran kosketuksen varalta käytä differentiaalikatkaisimia:
- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille koneille;

- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille koneille.

- Pistehitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia. 
 Mikäli laite kytketään julkiseen sähköverkkoon, on asentajan tai käyttäjän vastuulla 

varmistaa, voidaanko pistehitsauslaite liittää siihen (kysy neuvoa tarvittaessa 
sähkönjakeluverkon hoitajalta).

Liitä sähkökaapeliin riittävällä kapasiteetilla varustettu pistoke (3P+T: käytetään vain 
kahta napaa: VÄLIVAIHEINEN kytkentä!) ja käytä verkkopistorasiaa, joka on suojattu 
sulakkeilla tai lämpömagneettiautomaattikatkaisimella; asianmukainen maadoitus 
liitetään syöttölinjan maadoitusjohtoon (keltavihreä).
Sulakkeiden ja lämpömagneettikatkaisijan kapasiteetti ja keskeytystoiminnon 
ominaisuudet ilmoitetaan kappaleessa “TEKNISET TIEDOT”.
Jos verkkoon liitetään useampia pistehitsauslaitteita, syöttö on jaettava jaksoittain 
kolmen vaiheen kesken niin, että kuormitus on tasapainossa, esim.:
pistehitsauslaite 1: syöttö L1-L2;
pistehitsauslaite 2: syöttö L2-L3;
pistehitsauslaite 3: syöttö L3-L1.
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HUOMIO! Yllä olevien ohjeiden laiminlyöminen tekee valmistajan 
suunnitteleman turvajärjestelmän (luokka I) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan 
henkilövahinkojen (esim. sähköisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran. 

- Varaa paineilmalinja, jonka käyttöpaine on 8 bar.
- Kokoa suodatin-alenninryhmään yksi saatavilla olevista paineilmaliitoksista 

asennuspaikassa oleviin liitoksiin sopimiseksi.

irtikytkettynä sähköverkosta. 

- Avaa tyhjennysventtiili (KUVA B-11). 
- Täytä säiliö jäähdytysnesteellä aukon kautta (kuva B-9): säiliön tilavuus = 8 l: varo 

ja vältä liiallisen nesteen ulostuloa täytön lopussa. 
- Sulje säiliön tulppa. 
- Sulje tyhjennysventtiili.

- Liitä DINSE-pistokkeet niille tarkoitettuihin pistorasioihin. 
 

paneelille.
- Liitä kaksi ilmapistoketta niille kuuluviin pistehitsauslaitteen pistorasioihin: pieni 

pistoke (jäähdytysilma); iso pistoke (paineilmaruiskun ohjausilma).
- Vain version AQUA ollessa kyseessä liitä pihdin jäähdytysputket niille tarkoitettuihin 

nopeisiin pistorasioihin laitteessa noudattaen värejä: sininen putki siniseen 
pistorasiaan, punainen putki punaiseen pistorasiaan.

- Laita kaapelin ohjausliitin siihen tarkoitettuun pistorasiaan 14 nastaa.

MAADOITUSKAAPELIIN (KUVA G)
- Liitä DINSE-pistokkeet niille varattuihin pistorasioihin: vain studderia varten 

ruisku ja maadoitus liitetään niille kuuluviin dinse-pistorasioihin, kuten laitteen 
painatuksessa kuvataan.

- Laita kaapelin ohjausliitin siihen tarkoitettuun pistorasiaan.
 Paineilman ilmanottojen liitokset eivät ole välttämättömiä.

- Toimi samalla tavalla kuin paineilmapihdin kanssa käyttäen ainoastaan 
jäähdytysilman pistoketta.

Ennen minkäänlaisten pistehitsaustoimenpiteiden suorittamista on välttämätöntä 
tehdä joukko tarkastuksia ja säädöksiä pääkatkaisimen ollessa ”O” asennossa ja 
lukon ollessa kiinni. 
- Tarkasta, että sähkökytkentä on suoritettu oikein edellä olevien ohjeiden mukaisesti.
- Tarkasta paineilman kytkentä; suorita virransyöttöjohdon kytkentä 

paineilmaverkkoon, säädä paine alentajan käsinappulan kautta kunnes 
painemittarissa lukee välille 4 ja 8 bar sijoittuva arvo (60 - 120 psi) suhteessa 
pistehitsattavan levyn paksuuteen.

- Aseta elektrodien välinen tila levyjen paksuuden mukaan; tarkasta, että käsin 
lähennetyt varret ja elektrodit akselilla (kärjet yhtenäiset) ovat samansuuntaiset.

 Jos tarpeellista, niin suorita säätö löysäämällä varsien lukitusruuvit, joita voidaan 
pyörittää tai siirtää molempiin suuntiin niiden akselia pitkin; säädön lopussa kiristä 
lukitusruuvit huolellisesti.

- Työn liikkeen säätö tapahtuu elektrodien avulla. Muista aina, että liikkeen pitää 
olla yli 6-8 mm suhteessa pistehitsausasentoon niin, että kappaleeseen käytetään 
aiottua voimakkuutta.

 KUVASSA I on elektrodien "standard"-asento, kun pihtiä ei käytetä.
- Käytettäessä käsipihtejä muista, että pistehitsausvaiheessa elektrodien käyttämän 

voiman säätö saadaan aikaiseksi kierteisen mutterin avulla (KUVA L); ruuvaa 
myötäpäivään (vasemmalta oikealle) lisätäksesi voimakkuutta samassa suhteessa 
kuin levyjen paksuus kasvaa, valiten kuitenkin säädöt, jotka mahdollistavat 
pihtien sulkemisen (ja vastaavan microswitch:n toiminnan) hyvin vähäisellä 
vaivalla. Oikeanlainen varsien ja elektrodien asettelu on samanlainen kuin 
pneumaattispihdeille suunniteltu.

Parametrit, jotka määrittelevät hitsauspisteen halkaisijan (leikkaus) ja mekaanisen 
pitävyyden ovat:
- Elektrodien käyttämä voimakkuus.
- Pistehitsausvirta.
- Pistehitsauksen kesto.
Jos ei ole kokemusta, on hyvä kokeilla ensin pistehitsausta käyttämällä mittasuhteiltaan 
ja materiaaliltaan samanlaisia peltejä kuin aiotaan käyttää työstössä.
Sovita elektrodien voimakkuus paineensäätelijän avulla, kuten luvussa 6.1 neuvotaan 
valitsemalla keskikorkeat arvot.
Pistehitsausvirran ja -ajan parametrit säädetään automaattisesti valitsemalla 
hitsattavien peltien paksuus näppäimillä (kuva + / -). On mahdollista korjata pisteen 
aikaa suhteessa standardin arvoon (DEFAULT) etukäteen asetettujen rajojen 
puitteissa käyttäen näppäintä (kuva kuvassa C-2).
Aseta pulssaus  joutuessa pistehitsaamaan peltejä, jotka ovat paksuudeltaan 

0.8÷1.2mm ja korkea myötöraja.
Pulssausjakso on automaattinen eikä sitä tarvitse säätää.

 Jos valittu paksuus “välkkyy”, se tarkoittaa, että default-pistehitsausvirta 
, tai alunperin ohjelmoitu, on riittämätön pisteen tekemiseksi kunnolla; ohjelmoi 

uudelleen pistehitsauslaite maksimivirralle yhteensopivasti asennuspaikan tehon 
kanssa (katso luku 4.2.1): korkeat pistehitsausvirrat yhdessä lyhyempiin aikoihin 
antavat paremmat pisteen ominaisuudet.
Suositellaan pistehitsauksen tekemistä asettaen testikappale vetokokeeseen, 
aiheutetaan pisteen ytimen poisveto toisesta pellistä.

- Lähellevientiaika (SQUEEZE TIME) on automaattinen, arvo vaihtelee valitun pellin 
paksuuden mukaan.

- Aseta elektrodi yhdelle kahdesta pistehitsattavasta pellistä.
- paina pihdin käsipidikkeessä olevaa painiketta saaden aikaan:
 a) Peltien sulkeutuminen elektrodien väliin etukäteen asetetulla voimalla 

(sylinterin käyttö).
 b) Esiasetetun hitsausvirran kulku asetetun ajan merkitään kuvan syttymisellä ja 

sammumisella .

- Löysää painike muutaman hetken kuluttua kuvan sammumisesta (hitsauksen 
loppu); tämä viivästys (pidätys) antaa pisteelle paremmat mekaaniset ominaisuudet.

- Laita alempi elektrodi pistehitsattavalle pellille.
- Käytä pihdin ylävipua työn päätteeksi saaden aikaan:
 a) Peltien sulkeutuminen elektrodien väliin etukäteen asetetulla voimalla.
 b) Esiasetetun hitsausvirran kulku asetetun ajan merkitään kuvan syttymisellä ja 

sammumisella .

- Löysää pihdin vipu muutaman hetken kuluttua kuvan sammumisesta (hitsauksen 
loppu); tämä viivästys (pidätys) antaa pisteelle paremmat mekaaniset ominaisuudet.

- Työvälineiden kiinnittämiseksi tai purkamiseksi ruiskun teräpäästä käytä 
kahta kiinteää kuusioavainta niin, että itse teräpään pyöriminen estyy.

maadoitustanko lähelle pistehitsattavaa aluetta (pitkät virrankulut vähentävät 

saranoiden kautta.

a)  Puhdista pelti mahdollisimman läheltä tehtävää pistettä maadoitustangon 
kosketusaluetta vastaavalta alalta.

b1) Kiinnitä kuparitanko pellin pinnalle käyttäen NIVELLETTYÄ PIHTIÄ (malli 
hitsauksia varten).

  Vaihtoehtoisesti toimintatavalle "b1" ( käytännön vaikeus) käytä ratkaisua:
b2) Pistehitsaa aluslevy etukäteen valmistellun pellin pinnalle; vie aluslevy 

kuparitangon aukosta ja lukitse se varusteissa olevalla liittimellä.

Aluslevyn pistehitsaus maadoituspäätteen kiinnittämiseksi 
Kokoa ruiskun teräpäähän siihen varattu elektrodi (ASENTO 9, kuva M) ja laita siihen 
aluslevy (ASENTO 13, kuva M).
Aseta aluslevy valitulle alueelle. Laita maadoituspääte kosketuksiin samalla alueella, 
paina ruiskun painiketta käynnistäen aluslevyn hitsaus, jolla tehdään edellä kuvattu 
kiinnitys.

Laita elektrodin ruiskuun pistehitsattava osa ja aseta se pellille haluttuun kohtaan; 
paina ruiskun painiketta: löysää painike vasta asetetun ajan kuluttua.

Peltien pistehitsaaminen vain yhdeltä puolelta 
Koko ruiskun teräpäähän elektrodi (ASENTO 6, kuva M) painamalla pistehitsattavaa 
aluetta. Käytä ruiskun painiketta, löysää painike vasta asetetun ajan kuluttua.

Tämä pistehitsaus ei ole sallittu autonkorien kantavissa rakenteissa.
Peltien oikeanlaisten pistehitsaustulosten saamiseksi on välttämätöntä suorittaa 
muutamia tärkeitä varotoimenpiteitä:
1 - Virheetön maadoitusliitos.
2 - Kaksi pistehitsattavaa osaa on puhdistettava mahdollisista lakoista, rasvasta ja 

öljystä.
3 - Pistehitsattavien osien on kosketettava toisiaan ilman rautaa välissä, tarvittaessa 

purista työkalulla, älä ruiskulla. Liian kova painaminren aiheuttaa huonoja 
tuloksia.

4 - Ylemmän kappaleen paksuus ei saa ylittää 1 mm.
5 - Elektrodin pään on oltava halkaisijaltaan 2,5 mm.
6 - Kiristä hyvin mutteri, joka kiinnittää elektrodin ja tarkasta, että hitsauskaapeleiden 

liittimet on lukittu.
7 - Aseta elektrodi kevyellä voimalla pistehitsattaessa (3÷4 kg). Paina painiketta ja 

anna pistehitsausajan kulua, loitonna ruisku vasta sitten.
8 - Älä loitonna koskaan yli 30 cm maadoituksen kiinnityskohdasta.

Tämä toiminto tehdään kokoamalla ja kiristämällä teräpää pohjaan asti (ASENTO 
4, kuva M) poisvetolaitteen runkoon (ASENTO 1, kuva M), kiinnitä ja kiristä pohjaan 
asti poisvetolaitteen toinen pää ruiskulla. Laita erikoisaluslevy (ASENTO 14, kuva M) 
teräpäähän (ASENTO 4, kuva M) lukitsemalla se siihen tarkoitetulla ruuvilla (kuva 
M). Pistehitsaa se halutulle alueelle säätäen pistehitsauslaite, kuten aluslevyjen 
pistehitsausta varten ja aloita veto.
Pyöritä lopuksi vetolaitetta 90° aluslevyn irrottamiseksi, jolloin se voidaan pistehitsata 
uudelleen uuteen asentoon.

 
Tässä toimintatavassa TIMER on pois käytöstä.
Toimenpiteiden kesto tehdään siis käsin, koska sen määrittää ruiskun painikkeen 
puristusaika.
Virran voimakkuus säätyy automaattisesti valitun pellin paksuuden mukaan.
Kokoa hiilielektrodi (ASENTO 12, KUVA M) ruiskun teräpäähän lukitsemalla se 
renkaalla. Kosketa hiilielektrodilla aikaisemmin puhdistettua aluetta ja työnnä ruiskun 
painiketta. Liiku ulkoa sisälle päin pyörivällä liikkeellä niin, että pelti lämpeää ja 
raaistuessaan palaa alkuperäiseen asentoonsa. 
Jotta vältetään pellin liiallinen päästö, käsittele pieniä alueita ja heti toimenpiteen 
perään käytä sillä kosteaa pyyhettä niin, että käsitelty alue jäähtyy.



- 84 -

Peltien pusku  
Tässä asennossa työskenneltäessä sopivalla elektrodilla voidaan tasoittaa peltejä, 
joissa on paikallisia epämuodostumia.

Katkonainen pistehitsaus 
Tämä toiminto sopii pienten suorakulmaisten peltien pistehitsaukseen ruosteesta 
johtuvien reikien peittämiseksi tai muista syistä.
Laita sopiva elektrodi (ASENTO 5, kuva M) teräpäähän, kiristä huolellisesti 
kiinnitysrengas. Puhdista haluttu alue ja varmista, että pistehitsattavaksi aiottava 
peltikappale on puhdas eikä siinä ole rasvaa tai lakkaa.
Aseta kappale ja laita sille elektrodi, paina ja pidä sitten painettuna ruiskun painike, 
etene rytmissä pistehitsauslaitteen työ- /taukoaikojen mukaan. 

 Paina työn aikana kevyesti (3÷4 kg), työskentele ihanteellisen etäisyyden 
mukaan 2÷3 mm uuden hitsattavan kappaleen reunasta.
Hyvien tulosten saamiseksi:
1 - Älä loitonna yli 30 cm maadoituksen kiinnityskohdasta.
2 - Käytä päällyspeltejä, jotka ovat paksuudeltaan maksimissaan 0.8 mm ja 

mielellään ruostumattomasta teräksestä.
3 - Rytmitä etenemisliike pistehitsauslaitteen saneleman tahdin mukaan. Etene 

tauon aikana, pysähdy pistehitsauksen aikana.

Varusteissa olevan vetolaitteen käyttö (ASENTO 1, kuva M)

Tämä tehdään kokoamalla ja kiristämällä teräpää (ASENTO 3, kuva M) elektrodin 
runkoon (ASENTO 1, kuva M). Kiinnitä aiemmin kuvatulla tavalla pistehitsattu aluslevy 
(ASENTO 13, kuva M) ja aloita veto. Pyöritä lopuksi vetolaitetta 90° ja irrota aluslevy.

Tämä tehdään kokoamalla ja kiristämällä teräpää (ASENTO 2, kuva M) elektrodin 
runkoon (ASENTO 1, kuva M). Vie aiemmin kuvatulla tavalla pistehitsattu piikki 
sisään (ASENTO 15-16, kuva M) teräpäähän (ASENTO 1, kuva M) pitäen itse pääte 
vedettynä kohti vetolaitetta (ASENTO 2, kuva M). Sisäänviennin päätyttyä löysää 
teräpää ja aloita veto. Vedä lopuksi teräpäätä vasaraa kohti piikin läpivetämiseksi.

STUDDER TOUCH
Studdervoidaan toimittaa versiona, jossa ei ole painiketta.
Pistehitsaus tapahtuu yksinkertaisesti laittamalla työkalu hitsattavalle kappaleelle, joka 
on liitetty maadoituskaapeliin: muutaman hetken kuluttua laite tunnistaa kosketuksen 
ja käynnistää pisteen automaattisesti.

7. HUOLTO

7.1 TAVALLINEN HUOLTO
KÄYTTÄJÄ VOI TEHDÄ TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

- elektrodien ja varsien vaihto;
- elektrodien linjauksen tarkastus;
- kaapelien ja pihdin jäähdytyksen tarkastus;
- paineilman sisääntulosuodattimen tiivistymän tyhjennys.
- tarkasta pistehitsauslaitteen ja pihdin virtakaapelin eheys

- tarkasta jaksoittain jäähdytysnesteen taso säiliössä.
- tarkasta jaksoittain, ettei ole minkäänlaisia nesteen vuotoja.
- vaihda jäähdytysneste joka 6 kuukausi.

AINOASTAAN SÄHKÖMEKANIIKKA-ALAN ASIANTUNTIJA TAI AMMATTILAINEN 
SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEET

PANEELIEN POISTAMISTA JA SEN SISÄLLE KOSKEMISTA VARMISTA, ETTÄ 

Mahdolliset tarkastukset jännitteisen pistehitsauslaitteen sisällä voivat aiheuttaa 
vakavan sähköiskun johtuen suorasta kosketuksesta jännitteisten osien kanssa ja/tai 
vaurioita johtuen kosketuksesta liikkuvien osien kanssa. 
Tarkasta jaksoittain ja joka tapauksessa käyttötiheyden ja ympäristön olosuhteiden 
mukaan pistehitsauslaitteen ja pihdin sisäpuoli muuntajalle, valodiodimoduulille, 
virransyöttöliitinkotelolle jne. kertyneen pölyn ja metallihiukkasten poistamiseksi 
kuivalla paineilmasuihkulla (max. 5 bar).
Vältä paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; huolehdi niiden 
mahdollisesta puhdistuksesta hyvin pehmeällä harjalla tai soveltuvilla liuottimilla.
Samalla:
- tarkasta, että kaapeloinneissa ei ole vaurioita eristyksessä tai hapettuneita ja 

löystyneitä liitoksia.
- tarkasta, että muuntajan toisiopiirin liitosruuvit ulostulotankoihin / -punoksiin on 

hyvin kiristetty eikä niissä ole merkkejä hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

Mikäli:
- esiintyy liiallista tarvetta täyttää nesteen taso ennalleen säiliössä;
- tapahtuu liian usein hälytyksen 9 keskeytys;
- nestettä vuotaa;
Kannattaa tarkastaa mahdolliset ongelmat jäähdytyslaitteen alueella.
Katso aina neuvoa luvusta 7.2 yleisiä huomioita varten sen jälkeen, kun olet irrottanut 
pistehitsauslaitteen sähköverkosta, ja irrota sivupaneeli (KUVA N).
Tarkasta, ettei liitoksissa tai putkistoissa ole vuotoja. Mikäli nestettä vuotaa, vaihda 
vaurioitunut osa. Poista nestejäämät, jotka ovat mahdollisesti vuotaneet huollon 
aikana, ja sulje sivupaneeli.
Palauta pistehitsauslaite ennalleen kappaleessa 6 (pistehitsaus) annettujen ohjeiden 
mukaan.

JOS TOIMINTA ON EPÄTÄYDELLISTÄ JA ENNEN JÄRJESTELLISEMPIEN 
TARKASTUSTEN TEKEMISTÄ TAI YHTEYDEN OTTAMISTA PALVELUPISTEESEEN, 
TARKASTA, ETTÄ:
- Pistehitsauslaitteen yleiskytkin suljettuna (asento " I ") näyttö on päällä; mikäli 

näin ei ole, vika on virransyöttölinjassa (kaapelit, pistorasia ja pistoke, sulakkeet, 
jännitteen liiallinen putoaminen jne.).

- Näytöllä ei näy hälytysmerkkejä (katso TAUL 2): hälytyksen lakattua paina "START" 
pistehitsauslaitteen käynnistämiseksi uudelleen; tarkasta jäähdytysnesteen 
oikeanlainen kierto ja mahdollisesti vähennä työjakson pulssitussuhdetta.

- Toissijaiseen piiriin kuuluvat osat (varrenkannattimien liitokset - varret - elektrodien 
kannattimet - kaapelit) eivät ole tehottomia löystyneiden ruuvien tai hapettumien 
takia.

- Hitsausparametrit ovat suoritettavaan työhön sopivat.
- Huollon ja korjauksen jälkeen palauta ennalleen liitokset ja kaapeloinnit niin kuin 

ne olivat alunperin huolehtien, että ne eivät pääse kosketuksiin liikkuvien osien ja 
kovasti kuumenevien osien kanssa. Niputa kaikki johtimet alkuperäisellä tavalla 
huolehtien, että pidät hyvin erillään niiden välillä korkeajännitteiset ensiöpiirin 
liitokset matalajännitteisistä toisiopiirin liitoksista. 

 Käytä alkuperäisiä aluslevyjä ja ruuveja rungon sulkemiseksi.
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od elektrod. 

- RIZIKO POPÁLENIN

- Nastavení polohy ramen nebo elektrod

SKLADOVÁNÍ

a korozí.

- Verze chlazená vzduchem - „A.F.“.

k dispozici;

mm a standardní elektrody): verze A.F.

mm): verze AQUA;

- Integrovaný vozík;

6 - Maximální proud se zkratovanými elektrodami. 

8 - Rozchod a délka ramen (standardních).

na elektrody.

13 - Pokles jmenovitého tlaku chladicí kapaliny.

dvoufázové, 400 V~ (±15 %), 50/60 Hz
 nebo : jednofázové, 230 V~ (±15 %), 50/60 Hz 

- Druh chlazení : 
  kapalinové (verze AQUA) 

- (**) Hmotnost : A.F. 66 kg, AQUA 81 kg
Vstup
- Max. výkon ve zkratu (Scc) : 58 kVA
- Max. výkonový faktor : 0.8

   63 A @ 230 V („C“ - IEC60947-2)

2 
d) : 10 V

- Max. bodovací proud (I2 max) : 7 kA
- Bodovací kapacita : max. 3 + 3 mm

- Regulace bodovacího proudu :  automatická

- Maximální tlak (pmax) : 3bar
- Chladicí výkon (P @ 1l/min) : 1kW

- Chladicí kapalina : chladicí kapalina

1 - ovládací panel,

5 - 14pólový konektor;

7 - vstup napájecího kabelu;

1. 
 a) FUNKCE „START“: 

 b) FUNKCE „MODE“: 
 (které lze aktivovat pouze s 

který lze aktivovat pouze s pistolí sady Studder).

mm], „gauge“ [ga] nebo „inch“ [in].

-  / +
+

-
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 nebo POWER :

-

nastavena strojem  ;

+

nastavena strojem;
 

 

5. 

 

7. 
 (verze, 

kterou lze aktivovat dotekem).

 

elektrodami.

 

elektrodou.

 

 

 

 

elektrody.

 

nastavené automaticky .

10. 

11. 

 

   

 

 

17. 
 Informuje o zásahu termostatické ochrany stroje.

 

 

a) Tepelná ochrana:

 AL1 = tepelný alarm stroje.

teplotních rozmezí - zhasnutí ikony).

 - Poloha „O“ = vypnutý, lze zajistit visacím zámkem (viz kapitola 1).
  

 - Funkce nouzového zastavení

zastavení:
 - vypnutí proudu;
 - rozpojení elektrod (pohyb pneumatického válce do klidové polohy);

  

kapaliny.

podmínek:

5. INSTALACE

Obr. D). 

prostoru. 

instalace.



- 88 -

typu:
- Typ A ( 

- Typ B ( 

„TECHNICKÉ ÚDAJE“ a v TAB. 1.

instalace.

 

KABELEM (OBR. G)

zámkem.

a elektrody v jedné ose (s odpovídajícími hroty). 

poloze.

bodového svaru, jsou: 

-  Bodovací proud.
-  Doba bodování.

+ / -

obr. C-2).

 .

vlastnosti.

válce).

bude signalizováno rozsvícením a zhasnutím ikony .

bude signalizováno rozsvícením a zhasnutím ikony .

nastavené doby.

nastavené doby.

1 - Dokonalé zemnicí spojení.
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laky, tuk a olej.

nové polohy.

 

manuální.

 

vystaveny lokálním deformacím.

kladivu, aby se kolík vyvléknul.

STUDDER TOUCH

zahájí bodování.

- kontrola vyrovnání elektrod;

PERSONÁLEM NEBO PERSONÁLEM S KVALIFIKACÍ Z ELEKTRO-STROJNÍ OBLASTI.

zoxidované spoje.

chladicí jednotky.

(OBR. N).

uvedených v odstavci 6 (Bodování).

cyklu.

sekundárního vinutí. 

konstrukce.
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blízkosti elektród.

dielov) bez zmeny ich tvaru.

- RIZIKO POPÁLENÍN

odev.

RIZIKO PREVRÁTENIA A PÁDU

-  Nastavenie polohy ramien alebo elektród

PNEUMOTORA).

SKLADOVANIE

a koróziou.

Prenosné zváracie zariadenie na odporové zváranie („bodový zvárací prístroj“ alebo 

- Verzia chladená vzduchom - „A.F.“.

K hlavným vlastnostiam patria:

- Podsvietený LCD displej na zobrazovanie ovládacích príkazov a nastavených 
parametrov;

verzia AQUA;
- Jednotka kvapalinového chladenia s uzavretým okruhom: VERZIA AQUA;

- Integrovaný vozík;

dielov).

- Kompletná sada Studder s oddeleným zemniacim káblom a zásuvkou pre 

2 - Napájacie napätie.

5 - Maximálne napätie naprázdno na elektródach.
6 - Maximálny prúd so skratovanými elektródami. 

9 - Maximálna sila pôsobiaca na elektródy.

pôsobiacej na elektródy.
12 - Prietok chladiacej kvapaliny.
13 - Pokles menovitého tlaku chladiacej kvapaliny.

- Napájacie napätie a frekvencia : dvojfázové, 400 V~ (±15 %), 50/60 Hz
 alebo : jednofázové, 230 V~ (±15 %), 50/60 Hz 
- Trieda elektrickej ochrany : I
- Trieda izolácie : H
- Trieda ochrany obalu : IP 20
- Druh chladenia : núteným obehom vzduchu (verzia A.F.), 

  kvapalinové (verzia AQUA) 

Vstup
- Max. výkon v skrate (Scc) : 58 kVA
- Max. výkonový faktor : 0.8

   63 A @ 230 V („C“ - IEC60947-2)

- Sekundárne napätie naprázdno (U2 
d) : 10 V

- Max. bodovací prúd (I2 max) : 7 kA
- Bodovacia kapacita : max. 3 + 3 mm

- Maximálna sila pôsobiaca na elektródy :  150 daN

- Regulácia bodovacieho prúdu :  automatická
- Regulácia doby bodovania :  automatická v závislosti od hrúbky 

- Maximálny tlak (pmax) : 3bar
- Chladiaci výkon (P @ 1l/min) : 1kW

- Chladiaca kvapalina : chladiaca kvapalina

1 - ovládací panel;

AQUA);
5 - 14-pólový konektor;

Na zadnej strane:

7 - vstup napájacieho kábla;

10 - hladinomer kvapaliny GRA (verzia AQUA);

1. 
 a) FUNKCIA „START“: 

alarme.

 b) FUNKCIA „MODE“: 
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hrúbky plechu v „milimetroch“ [mm], „gauge” [ga] alebo inch [in].

-  / +
 a) FUNKCIA HRÚBKY PLECHU: 

+
-

 b) FUNKCIA PRE NASTAVENIE PARAMETROV TIME  alebo POWER 
:

-
dobu zvárania 

;
+

zvárací výkon 

 

 

5. 
 kvôli aktivácii stroja pre zváranie.

 

7. 
 (verzia 

 

elektródami.

 

elektródou.

 

 

 

 

 
 alebo 

nastavenej automaticky .

10. 

11. 

 

   

 

 

17. 
 Informuje o zásahu termostatickej ochrany stroja.

 

 

a) Tepelná ochrana:

 AL1 = tepelný alarm stroja.

povoleného teplotného rozmedzia - zhasnutie ikony).

  

 - Funkcia núdzového zastavenia

zastavenie:
 - vypnutie prúdu;
 - rozpojenie elektród (vypustenie vzduchu z pneumatického valca);

  

 Zasahuje v prípade nedostatku alebo poklesu tlaku chladiacej kvapaliny; 
 Zásah je signalizovaný na displeji prostredníctvom AL 9 = alarm chýbajúcej 

kvapaliny.

d) Ochrana proti prepätiu a podpätiu

prípadov:

pokynov uvedených v tejto kapitole (Obr. D). 

priestoru. 

výparov, vlhkosti, a pod.
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odpovedajú napätiu a frekvencii elektrickej siete, ktorá je k dispozícii v mieste 

- Typ A ( ) pre jednofázové zariadenia;

- Typ B ( ) pre trojfázové zariadenia.

MEDZIFÁZOVÉ pripojenie!) s vhodnou kapacitou a pripravte zásuvku elektrického 

ÚDAJE“.

bodový zvárací prístroj 1: napájanie L1-L2;
bodový zvárací prístroj 2: napájanie L2-L3;
bodový zvárací prístroj 3: napájanie L3-L1.

5.5 PRIPOJENIE K PNEUMATICKÉMU ROZVODU

ktoré máte k dispozícii, kvôli prispôsobeniu úchytom, ktoré sú k dispozícii v mieste 

 

zasunutím do panelu a zaistením.

KÁBLOM (OBR. G)

uvedených pokynov.

bodovanie.

elektródy v jednej osi (s odpovedajúcimi hrotmi). 

dôkladne dotiahnite poistné skrutky.

polohe.

bodovania sa nastavuje prostredníctvom vrúbkovanej matice (OBR. L); zaskrutkujte 

umiestnenie ramien a elektród je obdobné ako v prípade pneumaticky ovládaných 

sú: 
-  Sila pôsobenia elektród.
-  Bodovací prúd.
-  Doba bodovania.

bodované. 
Prispôsobte silu elektród prostredníctvom regulátora tlaku, v súlade s odstavcom 6.1 

+ / -). Prípadné doladenie doby bodovania 

únavy, zapnite pulzácie  .

vytiahnutiu jadra bodu zvaru z  jedného z dvoch plechov.

- Doba prísunu (SQUEEZE TIME) je automatická a hodnota sa mení v  závislosti od 
zvolenej hrúbky plechu.

- Oprite jednu elektródu o povrch jedného z dvoch bodovaných plechov.

pneumatického valca).
 b) prechodu prednastaveného zváracieho prúdu po prednastavenú dobu, 

signalizovaného rozsvietením a zhasnutím ikony .

 b) prechodu prednastaveného zváracieho prúdu po prednastavenú dobu, 
signalizovaného rozsvietením a zhasnutím ikony .

(model pre zváranie).

nastavenej doby.

nastavenej doby.

opatrenia:
1 - Dokonalé zemniace spojenie.
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konektory zváracích káblov.

pribodovaná do novej polohy.

Ohrev a pechovanie plechov  

je manuálna.
Intenzita prúdu je regulovaná automaticky, v závislosti od zvolenej hrúbky plechu.

ktorý sa vytvrdí a tým sa vráti do svojej pôvodnej polohy. 

Pechovanie plechov  

boli lokálne deformované.

otvory spôsobené koróziou, alebo rôzne iné otvory.

Na dosiahnutie dobrých výsledkov:

ocele.

2) na telese elektródy (Obr. M, POZ. 1). Na to, aby sa kolík (Obr. M, POZ. 15-16) 

STUDDER TOUCH

je pripojený k zemniacemu káblu: stroj v priebehu krátkej doby rozozná kontakt a 
automaticky zaháji bodovanie.

- výmena elektród a ramien;
- kontrola vyrovnania elektród;

ELEKTROMECHANIKY.

spoje nie sú zaoxidované.

zaoxidované alebo prehriate. 

V prípade:

- úniku kvapaliny;

(OBR. N).

odseku 6 (Bodovanie).

skrutiek.
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NAPRAVE ZA UPOROVNO VARJENJE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO 
RABO

varnosti pri delu.

  

teh snovi.
- Ne varite posod pod tlakom.

   

      

protez itd.). 

okoli trupa.

tokokroga. 

PREDVIDENA UPORABA

na potrebno obdelavo. 

PREOSTALA TVEGANJA   
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elektrodam. 

- TVEGANJE OPEKLIN

TVEGANJE PREKUCA IN PADCA

kable). 

- NEPRIMERNA RABA

prostoru.

panoge s podobnimi obdelavami.

"AQUA"
Poglavitne lastnosti naprave:
- samodejna izbira varilnih parametrov;
- samodejno prepoznavanje uporabljanega orodja;

- od zadaj osvetljen zaslon LCD za prikaz ukazov in nastavljenih parametrov;

zrakom);

delov).

z lastnostmi in pomenijo naslednje.

2 - Napajalna napetost.

5 - Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.
6 -  Maksimalni tok na elektrodah v kratkem stiku. 

10 - Nazivni tlak izvora stisnjenega zraka.

elektrod.

14 - Masa naprave.

- Napajalna napetost in frekvenca : 400 V (±15%) ~ 2ph-50/60 Hz
 ali : 230 V (±15%) ~1ph-50/60 Hz 

- Izolacijski razred : H

   
- (*) Mere (LxWxH) : 710 x 450 x 910

Vhod

   63 A @ 230 V ("C"- IEC60947-2)

Izhod
- Sekundarna napetost v prazno (U2 d) : 10 V

2 maks) : 7 kA

- Razmerje prekinjanja : 1.5% A.F., 3% AQUA

droga.

- Maksimalni tlak (pmax) : 3 bare

- Zmogljivost rezervoarja : 8 l

6 - Glavno stikalo;
7 - Vhod za napajalni kabel;

1. 
 a) FUNKCIJA "ZAGON": 

  POZOR: Zaslon operaterju po potrebi prikazuje, da mora pritisniti tipko 
"START", da bi lahko uporabljal napravo.

 b) FUNKCIJA " ": 

 c) IZBIRA MERSKE ENOTE: 

mm], "debelino" [ga] ali palce [in].

-  / +
  s pritiskom na tipko [+ -] 

:
-

 glede na vrednost, ki jo samodejno nastavi 

naprava  ;
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+
 glede na vrednost, ki jo samodejno nastavi naprava;

 

 

varnost pri vseh uporabah.

5. 
 Prikazuje, da je treba pritisniti tipko  per abilitare la macchina alla saldatura.

 

7. 

 

elektrodami.

 

elektrodo.

 

 

 

 

 
 ali  glede na samodejno nastavljeno 

vrednost .

10. 

11. 

 

   

 

 

17. 

 

 

ki to predvidevajo. Svetujemo vam, da tlak nastavite na maksimalno vrednost, ne da 
bi presegli 8 barov.

dovoljeno omejitev.

temperatura spet znotraj dovoljenih omejitev - ikona ugasne).
b) Glavno stikalo:

  

je pritisk na tipko "START").
 - Funkcija delovanja v sili

potencialno nevarnih pogojih:
 - tok je prekinjen;
 - elektrode se odprejo (cilinder v izpustu);

  

VARNOSTNEGA ZAUSTAVLJALNIKA.

 Poseg signalizira napis AL 3 = alarm za prenapetost in AL 4 = alarm za podnapetost.

e) Tipka "START" (Slika C-5).

primerov:
 - pri vsaki zapori glavnega stikala (poz. "O" => poz. "I");

prekinilo zaradi razdelitve pred delovnim mestom ali zaradi okvare;

VARNOSTNEGA ZAGONA.

5. NAMESTITEV

USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE

poglavju (Slika D).

je treba zatakniti za ustrezne prstane M8. 

da se vanje ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

nevarnosti prekucevanja ali nevarnih premikov.

- Tipa A (  ) za enofazne stroje;

- Tipa B (  ) za trifazne stroje.

mora biti povezan z ozemljitvenim vodnikom (rumeno-zelen) napajalne linije.
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5.5 PNEVMATSKE POVEZAVE
- Pripravite linijo stisnjenega zraka pod delovnim tlakom pri 8 barih.

Nikakor ne smete uporabiti antifriza na bazi polipropilena.

- Odprite izpustni ventil (Slika B-11). 

rezervoarja = 8 l; pazite, da se boste ob koncu polnjenja izognili prekomernemu 

- Zaprite izpustni ventil.

 

(SLIKA G)

hlajenje.

navodili.

ujemati).

uravnavanje, skrbno privijte oba vijaka.
-  Uravnavanje delovnega postopka se izvaja z uravnavanjem elektrod. Vedno je 

tako da lahko na obdelovancu izvajate predviden pritisk.

- Sila, ki jo izvajajo elektrode.

izberete srednje-visoke vrednosti.

+ / -

Vklopite utripanje 

, 

zvariti.

cilindra).

.

.

(model za varjenje).

na katerem izvedite prej opisano pritrditev.

nekaj osnovnih varnostnih ukrepov:
1 - Brezhibno masno povezavo.

varjenja.

5 - Konica elektrode mora imeti premer 2,5 mm.

kablov blokirani.

cm.

vreteno (POZ. 4, Slika M), in jo zablokirajte z ustreznim vijakom (Slika M). Usmerite 

zavarite na drugo mesto.
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del ohladi.

 

do lokalizirane deformacije.

prekrijete luknje od rje ali luknje, nastale iz drugih razlogov.
Ustrezno elektrodo (POZ. 5, Slika M) vstavite v vreteno in pazljivo zatisnite pritrditveni 

ali barve.
Obdelovanec postavite na njegovo mesto in nanj naslonite elektrodo, nato pa pritisnite 

 Med delom rahlo pritiskajte (3÷4 kg), in se pomikajte po idealni liniji n 2÷3 
mm od roba kosa, ki ga nameravate privariti.
Da bi dosegli dobre rezultate:

uporabite nerjavno kovino.

STUDDER TOUCH

- zamenjava elektrod in rok;
- preverjanje poravnave elektrod;

curkom suhega stisnjenega zraka (maks. 5 barov).

Ko je prilika za to:

oksidirani;

pletenicah dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja.

V primeru:

(SLIKA 
N).

Nato povrnite napravo v prvotno stanje in uporabite ustrezne informacije iz 6. poglavja 

SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Da na zaslonu ni prikazan signal za alarm (glejte TAB. 2): ko je alarma konec, 

-  Da elementi, ki sestavljajo sekundarni tokokrog (nosilci rok - roke - nosilci elektrod 

- Da so varilni parametri primerni za delo, ki se izvaja.

Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni 
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STROJEVI ZA VARENJE SA OTPORNIKOM ZA INDUSTRIJSKU I 
PROFESIONALNU UPOTREBU.

  

u blizini takvih tvari.

   

      

Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd).

prisutni).

OSTALE OPASNOSTI   
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elektrode.

elektroda. 

- OPASNOST OD OPEKLINA

OPASNOST OD PREVRTANJA I PADA

- NEPRIKLADNA UPOTREBA

CILINDRA).

Osnovne osobine:
- automatski odabir parametara zavarivanja;
- automatsko prepoznavanje umetnute alatke;

parametara;

elektrode): izvedba A.F.

AQUA;

zrakom);

rezervnih dijelova).

- Komplet Studder s posebnim kabelom za masu i kutijom dodatne opreme.

tipke).

1 - Broj faza i frekvence sustava napajanja.
2 - Napon napajanja.

5 - Maksimalni napon u prazno prema elektrodama.
6 - Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju. 

9 - Maksimalna snaga elektrodama.
10 - Nominalni pritisak izvora komprimiranog zraka.
11 - Pritisak izvora komprimiranog zraka potreban za postizanje maksimalne snage 

prema elektrodama.

- Napon i frekvenca napajanja : 400 V (±15%) ~ 2ph-50/60 Hz
 ili : 230 V (±15%) ~1ph-50/60 Hz 

- Klasa izolacije : H

   
- (*) Dimenzije (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm

Input
- Maksimalna snaga kod kratkog spoja (Scc) : 58 kVA
- Faktor snage na maksimalnoj razini : 0.8

   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

Output
- Sekundarni napon u prazno (U2 d) : 10 V
- 2 max) : 7 kA

- Odnos prekidanja : 1.5% A.F., 3% AQUA
- Maksimalna snaga prema elektrodama :  150 daN

   i upotrijebljene hvataljke.

- Maksimalni pritisak (pmax) : 3 bar

- Kapacitet spremnika : 8 l

5 - Spojnik 14 pin;

7 - Ulaz kabla za napajanje;

11 - Ispuh zraka sustava GRA (verzija AQUA).

1. 
 a) FUNKCIJA “START”: 
  osposobljava stroj za rad prilikom prvog paljenja ili nakon situacije alarma.
  NAPOMENA: Zaslon signalizira operateru kada je potrebno da mora pritisnuti 

tipku “START” kako bi se mogao upotrijebiti stroj.
 b) FUNKCIJA “MODE”: 

 c) ODABIR MJERNE JEDINICE: 

debljine lima u “milimetrima” [mm], “gauge” [ga] ili inch [in].

-  / +
 a) FUNKCIJA SLOJA LIMA: 
  pritiskom na tipku [+ -] smanjuje se.
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 b) FFUNKCIJA ODABIR RAZINE TIME ili POWER  ili POWER :

-
varenja  u odnosu na vrijednost koju stroj automatski postavlja ;

+
 varenja u odnosu na vrijednost koju stroj automatski postavlja;

 

snagu od 10 kW.
 

5. 
 Signalizira da je potrebno pritisnuti tipku  za osposobljavanje stroja za 

varenje.

 

7. 
 (verzija koja se 

aktivira na dodir).

 

prikladnim elektrodama.

 

prikladnom elektrodom.

 

 
 Ukazuje na ravnanje limova sa elektrodom na bazi ugljena.

 
 Ukazuje na kopiranje limova sa prikladnom elektrodom.

 

elektrodom.

 
 Ukazuje na razinu vremena varenja  ili 

postavljene vrijednosti .

10. 

pneumatske hvataljke).

11. 

 

   

  ukazuje na hvataljku 
na “X”, 

 
 Predstavlja sloj lima koji se vari.

17. 

 

dijelova.

 
 Ukazuje mjernu jedinicu sloja lima.

8 bara.

dozvoljene granice.

(varenje je onesposobljeno).

  

zaustavljanje u sigurnosnim uvjetima:
 - onesposobljena struja;
 - otvaranje elektroda (cilindar na ispustu);
 - onesposobljeno ponovno automatsko paljenje.
  

ZAUSTAVLJANJA U SIGURNOSNIM UVJETIMA.
c) Sigurnost rashladnog sustava (izvedba AQUA)

(varenje je onesposobljeno).

4 = alarm nedovoljnog napona.

(varenje je onesposobljeno).

e) Tipka “START” (Fig. C-5).

navedenim uvjetima:

zrakom) koje se prethodno prekinulo uslijed razdjeljivanja prije mjesta obrade ili 
uslijed kvara;

SIGURNOSNIM UVJETIMA.

5. POSTAVLJANJE STROJA

ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 SASTAVLJANJE STROJA

Fig. D).

Stroj se mora podignuti sa dva konopa i kukama prikladnih dimenzija, podobnih za 

Provjeriti da ne postoje prepreke na otvorima za ulaz ili izlaz rashladnog zraka, 

para, vlage, itd.

izbjeglo prevrtanje ili opasni pokreti.

stroj.

neutralnim sprovodnikom.
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vrste:
- vrste A (  ) za jednofazne strojeve;

- vrste B (  ) za trofazne strojeve.

- Stroj za punktiranje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12. 

5.5 PNEUMATSKO SPAJANJE
- Osposobiti sustav komprimiranog zraka sa radnim pritiskom od 8 bara.

- Otvoriti ispusni ventil (SL. B-11). 

- Zatvorite poklopac na spremniku. 
- Zatvorite ispusni ventil.

 

UZEMLJENJE (FIG. G)

rashladnog zraka.

napucima. 

(vrhovi se podudaraju).

miruje.

pneumatsku hvataljku.

-  snaga elektroda;
-  struja varenja;
-  trajanje varenja.

limova koji se vare tipkama (ikone + / -

Vrijeme pulzacije je automatsko, nije potrebna nikakva regulacija.

mijenja ovisno o odabranom sloju lima.

(pokretanje cilindra).
 b) prolaz prethodno postavljene struje za varenje za postaljeno vrijeme na koje 

.

 b) prolaz prethodno postavljene struje za varenje za postaljeno vrijeme na koje 
.

HVATALJKU (model za varenje).

brtveni prsten kroz otvor bakrene poluge i blokirati je prikladnim dostavljenim 

(POL. 13, Fig. M).

nekoliko osnovnih mjera opreza:

ulja.

5 - Vrh elektrode mora imati promjer od 2.5 mm.
6 - Dobro stisnuti maticu koja blokira elektrodu, provjeriti da su spojnici kablova za 

varenje blokirani.
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sa povlaenjem.

 

Intenzitet struje se automatski regulira ovisno o odabranom sloju lima.

 

prethodno lokalno deformirani.

Postaviti prikladnu elektrodu (POL. 5, Fig. M) u vreteno, dobro stisnuti prstenasti okov 

varenje. 

2÷3 mm od ruba novog komada koji se vari.
Za postizanje dobrih rezultata:

2 - Upotrebljavati pokrovne limove sa maksimalnim slojem od 0.8 mm, bolje ako su 

STUDDER TOUCH

7. SERVISIRANJE

- zamjena elektroda i krakova;
- provjera poravnjanosti elektroda;

VARENJE ILI HVATALJKE I PRISTUPANJA UNUTARNJEM DIJELU ISTOG, 

i/ili ozljeda uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

suhog komprimiranog zraka (max 5 bar).

Tom prilikom:

- provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog kruga transformatora na izlaznim 

AQUA)

potrebno je provjeriti postoje li problemi unutar rashladnog sustava.

(SL. N).

- Na zaslonu se ne pojavljuju signali alarma (vidjeti TAB. 2): nakon prestanka alarma, 

intermitencije radnog ciklusa.

oksidacije.
- Odgovaraju li parametri zavarivanja poslu koji obavljate.

pod visokim naponom budu odvojeni od sekundarnih spojeva pod niskim naponom. 
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NAUDOJIMUI.

1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI KONTAKTINIAM SUVIRINIMUI

(atviras).

  

   

tinkamos kontaktinio suvirinimo darbams. 

naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

      

yra).

nuo norimo atlikti darbo.
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KITA RIZIKA   

pritaikytomis apdirbamo gaminio laikymui ir nukreipimui taip, kad rankos 

daugiau nei vienas asmuo.

NUVIRTIMO IR NUKRITIMO PAVOJUS

tinklo galios;

parodymams;

standartiniai elektrodai): A.F. versija.

AQUA versija;

tiekimas);

nenaudojant mygtuko).

8 - Svirties angos tarpas ir ilgis (standartas).

kontaktinio suvirinimo sauga”.

 arba : 230 V (±15%) ~1ph-50/60 Hz 

- Gaubto apsaugos laipsnis : IP 20

- (*) Gabaritai (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Svoris : 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Maksimalus galingumas trumpame sujungime (Scc) : 58 kVA
- Galios faktorius pilnu galingumu : 0.8

- Automatinis tinklo perjungiklis : 32 A @ 400 V (“C”- IEC60947-2)
   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

Output
2 d) : 10 V

- 2 max) : 7 kA

Bendri ypatumai

- Bako talpa : 8 l

pav.)

1 - Valdymo skydas;

5 - 14 pin jungtis;

6 - Pagrindinis jungiklis;

11 - GRA oro srautas (AQUA versija).

1. 
 a) FUNKCIJA „START“: 

situacijos.

 b) FUNKCIJA „MODE": 
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 (aktyvuojama tik su 

aktyvuojama tik su studder pistoletu).
 c) MATAVIMO VIENETO PASIRINKIMAS: 

mm], „kalibru“ [ga] arba coliais [in].

-  / +
+ -], jis 

 b) LYGIO TIME  arba POWER LYGIO PASIRINKIMO FUNKCIJA:

-] 3 sekundes, galima pailginti arba sutrumpinti 
;

+

 

 

5. 

 

7. 
 

(versija, aktyvuojama kontaktu).

 

 

elektrodu.

 

 

 

 

 
 Nurodo suvirinimo laiko  arba 

.

10. 

pneumatiniams gnybtams).

11. 

 

   

  parodo „X“ formos gnybtus, 
 aktyvuojama su Studder pistoletu.

 

17. 

 

 

b) Pagrindinis jungiklis:

  

 - Skubios pagalbos funkcija

 - slopinamas automatinis pakartotinis paleidimas.
  

e) Mygtukas „START“ (C-5 pav.).

 - po energijos (elektros arba suspausto oro) tiekimo atsinaujinimo, kai pastarasis 

SAUGAUS PALEIDIMO SISTEMA.

KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.
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vertes.

diferencialinius perjungiklius:
- A tipo (  ) vienfaziams aparatams;

- B tipo (  ) trifaziams aparatams.

galingumas yra pateikiami paragrafe “TECHNINIAI DUOMENYS”.

pripildymo pabaigoje. 

 

LAIDU (G PAV.)

nurodymus.

(sutampantys galai).

-  Darbo eigos reguliavimas yra atliekamas veikiant elektrodus. Reikia visada 

gnybtus.

+ / -

paleidimas).

.

savybes.

.

mechanines savybes.

sukimosi.

(modelis, skirtas suvirinimui).

sprendimas:

M pav.).

nustatytam laikui.

laikui.
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patraukti.

 

paspaustas pistoleto mygtukas.

 

STUDDER TOUCH

ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS.

sujungimai.

(N PAV.).

PATIKRINTI, AR:

oksidacijos.
- Suvirinimo parametrai yra pritaikyti atliekamam darbui.
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KASUTUSES.

1. KONTAKTKEEVITUSE ÜLDINE OHUTUS

vastavaid kaitsemeetmeid ning ettevaatusabinõusid.

Punktkeevitusseade (ainult suruõhuballooniga töötavate versioonide 
puhul) on varustatud hädaseisundi reziimidega varustatud pealülitiga, mille 

punktkeevitusseadme kastutamisest tulenevatest ohtudest.

võtmeta.

- Elektriline paigaldus tuleb läbi viia vastavalt tööõnnetusi ennetavates 

- Punktkeevitusseade peab olema ühendatud üksnes sellise toitesüsteemiga, 

- Veenduge, et pistikupesa oleks korralikult maandusega ühendatud.

- Ärge kasutage punktkeevitusseadet rõsketes või märgades ruumides või 
vihma käes.

-  Keelatud on seadmete kasutamine gaasi, tolmu või udu tõttu 
plahvatusohtlikeks loetavates keskkondades.

  

- Ärge keevitage mahutite, anumate või torustike peal, mis sisaldavad või on 
eelnevalt sisaldanud vedelas või gaasilises olekus süttivaid aineid.

- Vältige töötamist kloorilahustega puhastatud materialidega või nimetatud 
ainete läheduses.

- Ärge keevitage surve all mahutitel.

süttivate ainete lähedusse.
- Tagage sobiv õhuringlus või keevitussuitsu eemaldavad vahendid 

viibimise kestvusest.
   

- Kaitske alati silmi vastavate kaitseprillidega.

rõivaid.

kohustuslik individuaalsete kaitsevahendite kasutuselevõtt.

      

punktkeevituse piirkonnas.

piirkonnale.
See punktkeevitusseade vastab tootele kehtestatud tehnilistele standarditele 
professionaalseks kasutamiseks tööstuses. Pole tagatud baaspiirmääradele 

- Kinnitama kaks punktkeevituse kaablit võimalikult lähedale (kui on olemas).

- Mitte kunagi keerama punktkeevituse kaableid (kui on olemas) keha ümber.
- Mitte suunama keha punktkeevituse vooluvõrgu keskele. Hoidma mõlemat 

kaablit samal kehapoolel.
- Ühendama punktkeevituse voolu tagasisidekaabeli (kui on olemas) 

keevitatava esemega nii lähedale sooritatavale ühendusele kui võimalik.
- Keevitust mitte läbi viima punktkeevituseadme lähedal, selle peal istudes või 

See punktkeevitusseade vastab toote tehnilise standardi nõuetele 
professionaalseks kasutamiseks tööstuses.

kasutatavates madalpinge toitevõrguga ühendatud hoonetes.

KASUTUSALA
Seade on mõeldud kasutamiseks üksnes autotöökodades sõidukite 

iseloomust.

MUUD OHUD   
ÜLEMISTE KEHAOSADE VIGASTAMISE OHT

muutlikus takistavad täiusliku kaitse loomist ülemiste kehaosade lömastamise 

sama tüüpi seadmetel.
- Tuleb hinnata iga sooritatava töö tüpoloogiast tulenevat riski; on tarvis 

nii, et käed ei satuks ohtlikku tsooni - elektroodide lähedusse.

kindlalt mõlema käega vastavatest käpidemetest; hoidge käed endiselt 
elektroodidest eemal.



- 111 -

- Vältige mitme inimese samaaegset töötamist sama punktkeevitusseadmega.

keelatud.

see toitevõrgust lahti ühendada; suruõhuballooniga töötavate 

vastutavale isikule.
- Kasutage üksnes seadamele ette nähtud elektroode (vaata varuosade 

- PÕLETUSTE OHT

kaitseriietust.

ÜMBERMINEMISE JA KUKKUMISE OHT

või liikuvate alustega, esineb ümbermineku oht.

- EBAOTSTARBEKOHANE KASUTAMINE
 Punktkeevitusseadme kasutamine igasuguseks teistsuguseks tööks, milleks 

see on ette nähtud (vaata ETTE NÄHTUD KASUTAMINE)

KAITSED JA KATTED

enne selle ühendamist toitevõrguga.

- õlgade või elektroodide asendi regulatsioon
PEAB TOIMUMA VÄLJA LÜLITATUD JA ELEKTRILISEST- JA 
SURUÕHUTOITEVÕRGUST (kui on olemas) LAHTI ÜHENDATUD 
PUNKTKEEVITUSSEADMEGA.

TÕMMATUD SURUÕHUBALLOONIGA töötavatel mudelitel).

LADUSTAMINE

täielikult.

korrosiooni eest.

Digitaalse kontrolliva mikroprotsessoriga liikuv seade kontaktkeevitusseadmele 
(punktkeevitusseade). Kiirpistikupesad keevituskaablite tarvis lihtsustavad seadmete 
vahetust, võimaldavad erinevaid kuumtöötlusi ja punktöötlusi metallplaatidel, 

Punktkeevitusseade on saadaval kahes versioonis:

- Vedeliku ja õhkjahutusega versioonis (käpp) lühendiga "AQUA"
Peamised omadused on:
- automaatne keevitusparameetrite valimine;
- sisestatud tööriista äratundmine;
- õhkjahutuse viivitusajaga väljalülitusega automaatjuhtimine (vedelikuga, kui on 

olemas);
- optimaalse punktkeevitusvoolu valimine tulenevalt võrgu võimsusest;

- Tagantvalgustusega LCD kurvar käskude ja seadistatud parameetrite 
visualiseerimiseks;

Punktkeevitusseadet saab kasutada madala süsiniku sisaldusega raudplaatidel ja 
tsingitud rauast plaatidel.

- Kaablitega õhkjahutusega pneumoajamiga käpp (120mm õlad ja standard 
elektroodid): versioon A.F.

- Kaablitega vedeliku jahutusega pneumoajamiga käpp (120mm õlad): versioon 
AQUA;

- Suletud ahelaga integreeritud element vedelikuga jahutuseks: VERSIOON AQUA;
- Filter rõhualaldi grupp elektriventiiliga manomeeter (suruõhutoide);
- Integreeritud käru;

- Elektroodidega erineva pikkuse ja/või kujuga õlgade paar õhk/vedeliku jahutusega 
pneumoajamiga käpale (vt. vahetusosade loetelu).

- Paaris kaablitega manuaaljuhtimisega käpp.
- Õlgade paar ja erineva pikkuse ja/või kujuga elektroodid manuaalkäpa tarbeks 

(vaat. varuosade nimekiri).
- Kaablitega manuaaljuhtimisega "C"-kujuline käpp.
- Lahus maanduskaabliga ja lisaseadmesahtliga Studder komplekt.
- Kaablitega õhujahutusega käpp kahekordseks õmbluseks.
- Maanduskaabliga varustatud, päästikuta studder komplekt (keevitab kokkupuutel 

ilma nupule vajutamata).
- Tugivaia komplekt ja raskuse kaitse käpa tarvis.

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on ära toodud 
seadme andmeplaadil; andmete tähendused on järgnevad:
1 - Toiteliini faaside arv ja toitesagedus.
2 - Toitepinge.

4 - Nominaalne sisendvõimsus lülituskestusel 50%.
5 - Maksimaalne tühijooksupinge.
6 - Maksimumvool lühistatud elektroodidega. 

8 - Elektroodide vahe ja õla pikkus (standard).
9 - Maksimaalne jõud elektroodidele.
10 - Suruõhusüsteemi nimirõhk.
11 - Suruõhusüsteemi rõhk, mis on vajalik elektroodide maksimaalse survejõu 

saavutamiseks.
12 - Jahtusvedeliku hulk.
13 - Arvestuslik jahutusvedeliku rõhu langus.
14 - Seadme maandus.
15 - Ohutusnorme puudutavad sümbolid, mille tähendus on ära toodud peatükis 1 

“Üldine ohutus kontaktkeevitusel”.
Äratoodud andmeplaat illustreerib sümbolite ja väärtuste tähendusi; iga 

konkreetse punktkeevitusmasina täpsed tehnilised andmed on ära toodud sellel oleval 
andmeplaadil.

- Pinge ja toitesagedus : 400 V (±15%) ~ 2ph-50/60 Hz
 või siis : 230 V (±15%) ~1ph-50/60 Hz 
- Elektrikaitse klass : I
- Isolatsiooni klass : H
- Ümbrise kaitsetase : IP 20
- Jahutuse tüüp : A.F. (Sundõhk), vedelikuga (versioon AQUA)
- (*) Üldmõõdud (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Kaal : 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Max võimsus lühises (Scc) : 58 kVA
- Max võimsusfaktor : 0.8
- Viivitusega võrgu sulavkaitsmed : 32 A (400 V)/64 A (230 V)
- Võrgu automaatlüliti : 32 A @ 400 V (“C”- IEC60947-2)
   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

Output
- Sekundaarne tühipinge (U2 d) : 10 V
- Punktkeevituse maksimumvool (I2 max) : 7 kA
- Punktkeevitusvõimsus : max 3 + 3 mm
- Vahelduvussuhe : 1.5% A.F., 3% AQUA
- Masimumjõud elektroodidele :  150 daN
- Õlgade eenduvus :  120-500 mm
- Punktkeevitusvoolu seadistamine :  automaatne
- Punktkeevitusaja reguleerimine :  automaatne vastavalt metallplaadi
   paksusele ja kasutatavale käpale.
(*) MÄRKUS: formaat ei sisalda kaableid ega tugivõlli.
(**) MÄRKUS: generaatori raskus ei hõlma klambrit ja tugivõlli. 

Üldomadused
- Maksimumrõhk (pmax) : 3 bar
- Jahutusvõimsus (P @ 1l/min) : 1 kW
- Paagi maht : 8 l
- Jahutusvedeliku tüüp : külmustusvedelik

1 - Juhtpaneel;
2 - Käpa kaablite kinnitus (dinse);
3 - Kiirpistikupesad õhuvoolikute ühendamiseks;
4 - Pistikupesad jahutusvoolikute ühendamiseks (versioon AQUA);
5 - Liitmik 14 pin;

6 - Pealüliti;
7 - Toitekaabli sisend;

9 - Jahutusgrupi paagi kork (versioon AQUA);
10 - GRA vedeliku tase (versioon AQUA);
11 - GRA ventilatsioonikanal (versioon AQUA).

1.  Mitme funktsiooniga nupp
 a) FUNKTSIOON “START”: 
  lubab masinal esimesel käivitamisel või pärast ohuolukorda tööle hakata.
  MÄRKUS: Vajadusel teavitab kuvar operaatorit millal vajutada nuppu “START”, 

et alustada masina kasutamist.
 b) FUNKTSIOON “MODE”: 
  valib "impulssidega" punktkeevituse  (käivitatav ainult pneumoajamiga 

käpaga) või siis studderi tööriista (joon. C-8a / 8f käivitatav ainult studder 
püstoliga).

 c) MÕÕTÜHIKU VALIMINE: 
  vajutades 3 sekundi jooksul nuppu on võimalik seadistada metallplaadi 

paksuse mõõtühikut "millimeetrites" [mm], “gauge” [ga] või siis tolli [in].

-  / + Kahe funktsioonilised nupud
 a) FUNKTSIOON METALLPLAADI PAKSUS: 
  vajutades nuppu [+] suurendatakse metallplaadi paksust, vajutades nuppu [-] 

vähendatakse.
 b) FUNKTSIOON VALIMISEKS TASE TIME  või POWER :
  vajutades nupule [-] 3 sekundi jooksul saab suurendada või vähendada 

keevitusaega  masina poolt automaatselt seadistatud väärtuse suhtes 

 ;
  vajutades nupule [+] 3 sekunid jooksul saab suurendada või vähendada 

keevitusvõimsust  masina poolt automaatselt seadistatud väärtuse 

suhtes;
  punktkeevituse võimsuse programmeerimine võimaldab muuta 

tehase poolt programmeeritud väärtust (5 kA), sobivaks 10 kW-seks installeeritud 
võimsuseks.
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miinimumvõimsuse vahel, mis peab olema paigalduskohas kättesaadav 
(paigaldatud võimsus), vältimaks kaitsesüsteemi kohest sekkumist.

osutub õmbluse suurepärase sooritamise tõttuvalitud paksusega (vastav 
paksus vilgub) ebapiisavaks, kui ka siis, kui paigaldatud võimsus on sobiv, 
valides väärtuse 7 kA, tagades sel moel kõikide rakenduste suurema ohutu 
töö.

 Seetõttu piirab madalamate vooluväärtustega programmeerimine 
maksimaalset keevitatavat paksust.

5. 
 Annab teada, millal on vajalik vajutada nuppu,  mis lubab masinal hakata 

keevitama.

 
 Visualiseerib metallplaadi paksuse ja võimalikud häirekoodid.

7. 
 Käivitub Studder püstoli ühendamisel päästikuga või ilma  (versioon 

käivitatav kontaktis).

 
 Tähistab pistikute, neetide, seibide, spetsiaalsete seibide punktkeevitust 

vastavate elektroodidega.

 
 Tähistab 4÷6 läbimõõduga kruvide ja 5-se läbimõõduga seibide punktkeevitust 

vastava elektroodiga.

 
 Tähistab ühekordset keevitusõmblust vastava elektroodiga.

 
 Tähistab metallplaatide lõõmutamine süsinikelektroodiga.

 
 Tähistab metallplaatide jäljendamine vastava elektroodiga.

 
 Tähistab vahelduvat punktkeevitust metallplaatide paikamist vastava elektroodiga.

 
 Tähistab keevitusaja taset  või  automaatselt seadistatud väärtuse 

suhtes .

10. 
 Tähistab seda, et impulss punktkeevitusfunktsioon on käivitatud (ainult 

pneumoajamiga käppadele).

11. 
 Tähistab, et kasutusel on "manuaalne" käpp, ja mitte "pneumokäpp".

 
 Tähistab, et kasutatav käpp on pinges.

   

  tähistavad kahekordse otsikuga käppa,  tähistavad "X"-
kujulist käppa,  käivitub Studder püstoliga.

 
 Keevitatava metallplaadi paksus.

17. 
 Tähistab, et masinal on termokaitse.

 
 Tähistab klambritega termopüstoli kasutamist plastmassist osade keevitamiseks.

 
 Tähistab metallplaadi paksuse mõõühikut.

Võimaldab reguleerida pneumoajamiga käpa elektroodidele osutatavat rõhku, 
vajutades selleks regulatsiooni nuppu ja muuta jahutusõhu voogu käppadel, mis seda 
ette näevad. On soovitatav seadistada rõhk maksimumini, ületamata 8 bar-i.

a) Termokaitse:
 Sekkub jahutusvedeliku puudumisest või selle ebapiisavast hulgast, või lubatud 

limiiti ületavast töötsüklist tingitud punktkeevitusseadme liiga kõrge temperatuuri 
korral.

 Sekkumisest annab märku ikooni süttimine kuvaril (joon. C-17) ja:
 AL1 = masina termoalarm.
 AL2 = termoalarm klamber, studder.
 TOIME: liikumise blokk, elektroodide avanemine (tsilinder tühjeneb); voolu blokk 

(keevitamine pärsitud).
 TAASTAMINE: manuaalne (vajutada nuppu “START” peale lubatud temperatuuri 

saavutamist - ikooni kustumine).
b) Pealüliti:
 - Asend “O” = avatud lukustatav (vaata peatükk 1).
  

 - Asend “I” = suletud: punktkeevitusseade toide, kuid pole töös (STAND BY - on 
vaja vajutada “START” nuppu).

 - Hädaolukorra funktsioon
  Punktkeevitusseade avatuse funktsioonis (asend “I”=>asend “O”) peatad selle 

ohutuse tingimustes:
 - vool pärsitud;
 - elektroodide avanemine (tsilinder tühjeneb);
 - automaatne taaskäivitamine pärsitud.
  

SEISKUMISE FUNKTSIONEERIMIST.
c) Jahutusgrupi ohutus (versioon AQUA)
 Sekkub jahutusvedeliku surve puudumise või languse korral; 
 Toimingut tähistab kuvaril AL 9= vedeliku puudumise alarm.
 TOIME: liikumise blokk, elektroodide avanemine (tsilinder tühjeneb); voolu blokk 

(keevitamine pärsitud).
 TAASTAMINE: täita uuesti jahutusvedelikuga, seejärel lülita masin välja ja sisse 

(vaata ka 5.6 “jahutusgrupi ettevalmistamine”).
d) Üle- ja alapinge kaitse
 Sekkumist tähistab kuvaril AL 3 = ülepinge häire ja AL 4 = alapinge häire.
 TOIME: liikumise blokk, elektroodide avanemine (tsilinder tühjeneb); voolu blokk 

(keevitamine pärsitud).
 TAASTAMINE: manuaalne (vajutada “START” nuppu). 
e) Nupp “START” (Fig. C-5).
 Keevitusoperatsiooni juhtimiseks on vajalik sellele vajutamine järgnevalt ära 

toodud tingimustel:
 - igal pealüliti sulgemisel (asend “O”=>asend “I”);
 - peale igat ohutus/kaitseseadmete sekkumist;
 - peale energiavarustuse (elektri või suruõhu) taastumist pärast väljalülitamist või 

avariid;

5. PAIGALDAMINE

PNEUMAATILISTE ÜHENDUSTE TEOSTAMISEKS PEAB KEEVITUSSEADE 
OLEMA ILMTINGIMATA VÄLJA LÜLITATUD JA VOOLUVÕRGUST VÄLJAS.
ELEKTRI-JA PNEUMAATILISI ÜHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE ALA 
SPETSIALIST VÕI VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

5.1 KOKKUPANEK
Võtke keevitusseade pakendist lahti ja monteerige pakendis olevad lahtised detailid 
peakorpuse külge, nagu käesolevas peatükis näidatud (Joon. D).

Punktkeevitusmasina tõstmiseks tohib kasutada ainult konksudega varustatud ja 
masina kaalu jaoks piisava kandevõimega topeltköit, mis tuleb haakida vastavate 
rõngaste M8 külge. 
Rangelt on keelatud kinnitada tõsteköisi mujale kui eelpoolkirjeldatud punktidesse.

Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii et 
oleks tagatud turvaline juurdepääs juhtimispuldile, pealülitile ja töötsoonile.
Veenduge, et jahutusõhu sissevõtu-või väljalaskeavade ees pole tõkkeid, samuti seda, 
et masinasse ei saaks sattuda voolu juhtiv tolm, söövitava toimega aurud, niiskus jne..
Pange punktkeevitusmasin tasasele, ühtlasest ja monoliitsest materjalist ning seadme 
kaalu (vt. “tehnilised andmed“) kannatavale alusele, et vältida selle mahakukkumist 
või libisemahakkamist.

Enne mistahes elektriühenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina 
andmeplaadil olev info langeks kokku paigaldamiskoha elektrivõrgu pinge ja 
sagedusega.
Punktkeevitusmasina tohib ühendada ainult toitesüsteemi, mis on varustatud 
maandusega ühendatud nulljuhiga.
Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage järgmist tüüpi kaitselüliteid:
- Tüüp A (  ) ühefaasiliste seadmete korral;

- Tüüp B (  ) kolmefaasiliste seadmete korral;

- Punktkeevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nõuetele. 
 Juhul kui seade ühendatakse üldisesse elektrivõrku, lasub paigaldajal või kasutajal 

kohustus kontrollida, kas punktkeevitusseadme tohib antud võrguga ühendada 
(vajadusel võtke ühendust elektriettevõtte esindusega).

Ühendage toitejuhe piisava ühendusvõimsusega standardpistikuga (3P+N : seejuures 
kasutatakse ära ainult 2 klemmi : FAASIVAHELINE ühendus!); kasutatavale 
pistikupesale peab olema paigaldatud kaitsekork või lahklüliti; vastav maandusklemm 
peab olema ühendatud toitesüsteemi maandusjuhiga (kolla-roheline).
Kaitsekorkide ning lahklüliti rakendusvoolud ja info nende rakendumise kohta on ära 
toodud lõigus “TEHNILISED ANDMED”.
Juhul kui kasutatakse mitut punktkeevitusmasinat, tuleb toide pinge tasakaalustamiseks 
jaotada kolme faasi vahel tsükliliselt; näiteks võib järgida skeemi :
punktkeevitusmasin 1: toide L1-L2;
punktkeevitusmasin 2: toide L2-L3;
punktkeevitusmasin 3: toide L3-L1;
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ettenähtud turvasüsteemi (klass I ) ning paneb seetõttu tõsisesse ohtu inimesed 

5.5 ÜHENDUSED SURUÕHUSÜSTEEMIGA
- Nähke ette suruõhuliin, mille töörõhk oleks vähemalt 8 baari.

mille abil saab seadme kohaldada paigalduskoha ühendusvõimalustele.

Vältige kindlasti polüpropüleeni baasil külmumisvastase vedeliku kasutamist. 

- Avage tühjendusventiil (JOON. B-11). 
- Täitke paak jahutusvedelikuga sisselaskeava kaudu (Joon. B-9): paagi mahtuvus = 

8 l; vältige hoolikalt igasugust vedeliku kadu täitmise lõppedes. 
- Sulgege paagi kork. 
- Sulgege tühjendusventiil.

5.7 PNEUMOAJAMIGA KÄPA ÜHENDAMINE (Joon. F)
- Ühendada DINSE pistikud vastavatesse pesadesse. 
 

liikumisele vastassuunas.
- Ühendage kaks õhupistikut punktkeevitaja vastavatesse pesadesse: väike pistik 

(jahutusõhk); suur pistik (pneumopüstoli jahutusõhk).
- Ainult versioonis AQUA ühendage klambri jahutusvoolikud värve arvestades 

vastavatesse seadme pesadesse: sinine voolik sinisesse pesasse, punane 
punasesse pesasse.

- Sisestage juhtkaabli liitmik vastavasse 14 pin pesasse.

MAANDUSKAABLIGA (JOON. G)
- Ühendage DINSE pistikud vastavatesse pesadesse: ainult studderi jaoks 

ära toodud.
- Sisestage juhtkaabli liitmik vastavasse pesasse.
 Suruõhu õhu sisselaskesüsteemide ühendused pole vajalikud.

- Toimida sarnaselt pneumoajamiga käpale, kasutades ainult jahutusõhu pistikut.

Enne mistahes keevitustöö teostamist tuleb läbi viia terve rida kontrolle ja seadistusi; 
nende sooritamise jooksul peab pealüliti olema asendis” O” ja lukk kinni.
-  Kontrollige, et elektriühendused oleksid teostatud õigesti ja eelpooltoodud juhiste 

kohaselt.
-  Kontrollige ühendusi suruõhusüsteemiga; ühendage toitevoolikud pneumaatilise 

süsteemiga; seadistage reduktori nupu abil rõhk selliseks, et manomeetri näit jääks 
vahemikku 4 - 8 bar (60-120 psi) vastavalt keevitatava tooriku paksusele.

-  Asetage elektroodide vahele keevitatavate toorikute paksune mõõt ning kontrollige, 
et käsitsi lähendatud õlad oleksid omavahel paralleelsed ja elektroodid ühel joonel 
(otsad kohakuti).

-  Vajaduse korral saab õlgu keerata või piki nende telgi mõlemale poole liigutada – 
reguleerimiseks keerake õlgade kinnituskruvid poollahti ja peale soovitud asendi 
paikapanemist uuesti korralikult kinni.

-  Töökäigu seadistamiseks tuleb reguleerida elektroode. Pidage meeles, et 
seejuures peab keevitusasendi suhtes jätma umbes 6-8 mm suuruse varu, 
võimaldamaks toorikute kokkusurumist ettenähtud jõuga.

 JOON. I toob ära elektroodide asendi "standard" reguleerimise puhkeasendis 
käpaga.

-  Kui kasutate käsiajamiga keevituskäppa, arvestage sellega, et elektroodide 
survejõu reguleerimiseks tuleb keerata sämpäärisega mutrit (JOON. L); keerake 
kellaosuti liikumise suunas (paremale), et survejõudu tõsta, kui keevitatavate 
toorikute paksus suureneb; seadistamisel tuleb arvestada, et keevituskäppa oleks 
võimalik kokku panna (ja seeläbi mikrolülitile vajutada) ning seega ei tohi mutrit liiga 
kõvasti keerata . Õlgade ja elektroodide õige asend on sama nagu pneumoajamiga 
keevituskäpa korral.

Parameetrid, mis määravad ära keevispunkti läbimõõdu (ristlõike) ja keevisliite 
mehhaanilise vastupidavuse, on järgmised:
-  Elektroodide survejõud.
-  Keevitusvool
-  Punktkeevituse kestus.
Juhul kui kasutaja ei ole seadme kasutamisel kogenud, on soovitatav enne 
tööleasumist katsetada seadistusi sama tüüpi ja paksusega toorikutel.
Seadke punktis 6.1. äratoodud juhiste järgi paika elektroodide survejõud, valides 
seejuures keskmised-kõrged väärtused.
Voolu ja punktkeevituse parameetreid reguleeritakse automaatselt, valides selleks 
nuppe kasutades keevitatavate metallplaatide paksused (ikoonid + / -). Võimalikud 
keevituseõmbluse aja muudatused standardväärtuse suhtes (VAIKEVÄÄRTUS) saab 
eelnevalt kindlaksmääratud piirides läbi vajutades nupule(ikoon joon. C-2).
Sisestada pulsatsioon  viies metallplaadid paksusega 0.8÷1.2mm kõrge 

elastsustaseme piirini.
Pulseerimisperiood on automaatne ega vaja seadistamist.

 Kui valitud paksus "vilgub", siis see tähendab, et vaikeväärtuse keevitusvool 
, või eelnevalt seadistatud vool on ebapiisav keevituspunkti rahuldavaks 

sooritamiseks; sobitamaks paigalduskohas saada olevat võimsust programmeerige 
punktkeevitusseade maksimumvoolule (vaata peatükki 4.2.1): lühikesed ajaperioodid 
klapitatud kõrge punktkeevitusvooluga tagavad punktkeevitusel paremaid tulemusi.
Punktkeevitust tuleb lugeda hästi sooritatuks, kui näidise tõmbekatsel toimub 
punktõmbluse tuuma välja tõmbamine ühel kahest metallplaadist.

- Lähendamise aeg (SQUEEZE TIME) on automaatne, väärtus varieerub tulenevalt 
valitud metallplaadi paksusest.

- Asetage elektrood ühele kahest metallplaadist, mida tuleb punktkeevitada.
- vajutades nupule käpa käepidemel saavutate:
 a) Metallplaatide sulgemine elektroodide vahele eelnevalt seadistatud jõu abil 

(tsilindri käivitamine).

millest teavitab ikooni süttimine ja väljalülitumine .

- Vabastage nupp mõni hetk peale ikooni kustumist (keevitamise lõpp); selline 
viivitus (hoidmine) tagab õmbluse paremad mehaanilised omadused.

- Asetage alumine elektrood punktkeevitatavatele metallplaatidele.
- Vajutage käpa ülemist käepidet kuni lõppasendini, nii saavutate:
 a) Metallplaatide sulgumise elektroodide vahele eelnevalt seadistatud jõuga.

millest teavitab ikooni süttimine ja väljalülitumine .

- Vabastage käpa käepide mõni hetk pärast ikooni kustumist (keevitamise lõpp); 
selline viivitus (hoidmine) tagab õmbluse paremad mehaanilised omadused.

kuusnurkset statsionaarset võtit viisil, mis takistab võlli enese pöörlemist.
- Töötamisel uste või kapottidega on kohustuslik ühendada nende osadele 

maandusriba, et takistada voolu liikumist ukse hingede suunas, see 
tähendab punktkeevitatavas piirkonnas (pikk voolu teekond vähendab 
õmbluse efektiivsust).

a)  Viia katmata metallplaat võimalikult lähedale kohale, kus kavatsetakse töötada, 
mille pind vastab maandusribaga kontaktis olevale pinnale.

b1) Fikseerige vaskriba metallplaadi pinnale, kasutades selleks LIIGENDATUD 
KÄPPA (mudel keevitusteks).

lahendust:
b2) Suunake seib eelnevalt ette valmistatud metallplaadi pinnale; viige seib läbi 

vaskriba ava ja blokeerige see vastava varustusse kuuluva klemmiga.

Monteerige püstoli võlli vastav elektrood (ASEND 9, Joon. M) ja sisestage sinna seib 
(ASEND 13, Joon. M).
Asetage seib valitud kohta. Samas kohas asetage kontakti maandusterminal; vajutage 
püstoli nupule keevitades seibi, mille peal sooritada eelnevalt kirjeldatud kinnitamine.

Kruvide, seibid, naelad, needid 
Varustada püstol sobiva elektroodiga ja sisestada sinna keevitatav element ja toetage 
see soovitud punktis metallplaadile; vajutage püstoli nupule: vabastage nupp alles 
peale paika pandud aja möödumist.

Monteerida püstoli võlli ette nähtud elektrood (ASEND 6, Joon. M) vajutades 
punktkeevitatavale pinnale. Vajutage püstoli nuppu, vabastage nupp alles peale paika 
pandud aja möödumist.

Selline punktkeevitus pole lubatud autokeretööde puhul kandvatel struktuuridel.
Metallplaatide punktkeevitamisel õige tulemuse saavutamiseks on vajalik tarvitusele 
võtta mõned põhilised ettevaatusabinõud:
1 - Laitmatu maandusühendus.
2 - Punktkeevitatavad osad peavad olema vabad võimalikust värvist, määretest, 

õlist.
3 - Keevitatavad osad peavad olema üksteisega kokkupuutes, ilma õhuvaheta, kui 

vaja vajutada tööriistaga, mitte püstoliga. Liiga suur surve võib põhjustada halbu 
tulemusi.

4 - Pealmise eseme paksus ei tohi ületada 1 mm.
5 - Elektroodi otsa läbimõõt peab olema 2.5 mm.
6 - Keerata korralikult elektroodi blokeerivat mutrit, veenduda, et keevituskaablite 

liitmikud oleksid blokeeritud.
7 - Õmbluse sooritamise ajal asetage elektood kerget survet avaldades paigale (3÷4 

kg). Vajutage nuppu ja oodake punktkeevituse lõppu, alles seejärel eemaldage 
püstol.

Selleks monteeritakse ja keeratakse lõpuni võll (ASEND 4, Joon. M) ekstraktori 
korpuslee (ASEND 1, Joon. M), kinnitada ja keerata lõpuni ekstraktori teine terminal 
püstolil. Sisestada võlli (ASEND 4, Joon. M) spetsiaalne seib (ASEND 14, Joon. M), 
blokeerides selle sobiva kruviga (Joon. M). Suunake see soovitus alale, seadistades 
punktkeevitusseadme nagu seibide punktkeevituseks ja alustada vedu.
Lõpuks keerata seibi eemaldamiseks ekstraktorit 90°, viies selle vajadusel uude 
asendisse.

 

Operatsioonide kestus on seega manuaalne, kuivõrd määratletud aja poolt, mille 
kestel vajutatakse püstoli nuppu.
Voolu tugevuse reguleerimine toimub automaatselt, vastavalt valitud metallplaadi 
paksusele.
Monteerida süsinikelektrood (ASEND 12, JOON. M) püstoli võlli, blokeerides selle mutri 
abil. Puudutage süsi otsaga eelnevalt puhastatud piirkonda ja vajutage püstoli nuppu. 
Liikuge väljast ringjate liigutustega sissepoole sel viisil metallplaati soojendades, mis 
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karastudes naaseb algasendisse. 
Vältimaks metallplaat liigselt karastuks,töödeldege väikeseid alasid ja kohe peale 
operatsiooni tõmmake üle märja lapiga, et töödeldud ala jahtuks.

Metallplaatide pressimine  
Selles asendis sobivat elektroodi kasutades saab tasandada metallplaate, mis on 
paiguti deformeerunud.

Vahelduv punktkeevitus 
See funktsioon sobib metallplaadi väikeste ristikülikute punktkeevituseks, avastamaks 
sel viisil roostesest või muust põhjustatud auke.
Asetage sobiv elektrood (ASEND 5, Joon. M) võllile, pingutage hoolikalt 

soovitakse punktkeevitada oleks puhas ja määrde- ning õlivaba.
Asetage ese paika ja pange peale elektrood, seejärel vajutage püstoli nuppu, liikuge 
rütmiliselt edasi, järgides töö intervalle/punktkeevitusseadme puhkeandmeid. 

 Töö käigus avaldage kerget survet (3÷4 kg), järgige ideaalset joont - 2÷3 mm 
uue keevitatava eseme äärest.
Heade tulemuste saavutamiseks:

2 - Kasutage katteplaate, mille maksimaalne paksus 0.8 mm, soovitatavalt 
roostevabast terasest.

3 - Viige edasi liikumine punktkeevitusseadmega samasse rütmi. Liikuge edasi 
pausi ajal, peatuge punktkeevitamise hetkel.

Varustusse kuuluva ekstraktori kasutamine (ASEND 1, Joon. M)

Seda funktsiooni sooritatakse monteerides ja pinguldades võlli (ASEND 3, Joon. 
M) elektroodi korpusel (ASEND 1, Joon. M). Kinnitage seig (ASEND 13, Joon. M), 
suunates nagu eelnevalt kirjeldatud ja alustada vedu. Lõpus keerake ekstraktorit 90° 
eemaldamaks seibi.

See funktrioon viiakse läbi monteerides ja pinguldades võlli (ASEND 2, Joon. M) 
elektroodi korpusel (ASEND 1, Joon. M). Sisestada suunatud pistik (ASEND 15-
16, Joon. M), vastavalt eelpooltoodule võlli (ASEND 1, Joon. M) tõmmates terminali 
ennast ekstraktoori poole (ASEND 2, Joon. M). Sisestamine lõpule viidud vabastage 
võll ja alustage vedu. Lõpuks tõmmake võlli pistiku eemaldamiseks haamri poole.

STUDDER TOUCH
Studder võib olla ka ilma nuputa versioonis.
Punktkeevitamine toimub asetades lihtsalt tööriista keevitatavale esemele, mis on 
maanduskaabliga ühendatud: masin tunneb kontakti ära ja sooritab automaatselt 
õmbluse.

7. HOOLDUS

PUNKTKEEVITUSSEADE OLEKS VÄLJA LÜLITATUD JA TOITEVÕRGUST 
VÄLJAS.

7.1 TAVAHOOLDUS
KORRALISE HOOLDUSE VÕIB LÄBI VIIA OPERAATOR.

- elektroodide ja õlgade väljavahetamine;
- elektroodide joondumise kontroll;
- kaablite ja käpa jahtumise kontroll;
- suruõhusisendist kondensaadi väljutamine.
- kontrollib punktkeevitusseadme ja käpa toitekaabli terviklikkust

- kontrollige perioodiliselt jahutusvedeliku taset paagis.
- kontrollige perioodiliselt mis tahes vedeliku lekkimist.
- jahutusvee vahetus iga 6 kuu tagant.

ERAKORRALISED HOOLDUSTÖÖD PEAVAD OLEMA LÄBI VIIDUD ÜKSNES 
ELEKTRO-MEHAANILIST KVALIFIKATSIOONI OMAVA PERSONALI POOLT.

PUNKTKEEVITUSSEADME PANEELIDE EEMALDAMIST SISSEPÄÄSUKS, 
VEENDU, ET PUNKTKEEVITUSSEADE OLEKS VÄLJA LÜLITATUD JA ELEKTRI- 
VÕI PNEUMOVÕRGUST(kui olemas) VÄLJAS.
Pinge all läbi viidavad kontrollid punktkeevitusseadme sees võivad põhjustada 

kehalisi vigastusi otsesest kontaktist seadme liikumises osadega.
Kontrolli korrapäraselt, vastavalt kasutussagedusele ja keskkonnatingimustele, 
punktkeevitusseadme ja klambri sisemust eemaldamaks kuiva suruõhuvooga (max 
5 bar) transformaatorile, dioodide moodulile, toite klemmliistule kogunenud tolmu ja 
metalli osaksesi Väldi suruõhuvoo suunamist elektriskeemidele; vajadusel puhasta 
neid pehme harja või sobivate lahustega.
Seega:
- Veendu, et kaablite isolatsioon poleks kahjustatud või ühendused oksüdeerunud-

lõtvunud.
- Veendu, et varbade/põimikutega transformaatori sekundaarse ühenduse kruvid 

oleksid kinni keeratud ega leiduks märke oksüdeerumisest või ülekuumenemisest.

Juhul kui:
- tungiv vajadus taastada vedeliku tase paagis;
- häire 9 sekkub liiga sageli;
- vedeliku lekkimine;
on vajalik kontrollida võimalike probleemide olemasolu jahutusgrupi alas sees.
Vastavalt üldiseid nõudeid puudutavale peatükile 7.2, ja igal juhul peale 
punktkeevitusseadme toitevõrgust eemaldamist, eemaldage külgpaneel (JOON. N).
Kontrollige lekete puudumist nii ühendustest kui voolikutest. Vedeliku lekete puhul 
vahetage kahjustada saanud osa välja. Eemaldage hoolduse käigus tekkinud vee 
jäägid ja sulgege külgpaneel.

Taaskäivitage punktkeevitusseade, kasutades peatükis 6 ära toodud informatsiooni 
(Punktkeevitus).

JUHUL, KUI SEADME TÖÖ POLE RAHULDAV, SIIS ENNE SÜSTEEMSEMA 

KONTROLLIGE, ET:
- Suletud punktkeevitusseadme pealülitiga (asend "I") oleks kuvar sisse lülitatud; 

vastasel korral asub viga toiteliinis (kaablid, pistikupesa ja pistik, sulavkaitsmed, 
liigne pinge langus jne).

- Kuvar ei visualiseeri häiresignaale (vaata TAB. 2): häire lõppedes vajutage 
punktkeevitusseadme taaskäivitamiseks "START"; kontrollige jahutusvedeliku 
ringlust ja vajadusel vähendage töötsükli vahelduvussuhet.

- Sekundaarsesse ahelasse kuuluvad elemendid (õlgade aluseks olevad valudetailid 
- õlad - elektroodihoidikud - kaablid) pole töökorras lõdvenenud kruvide või 
oksüdeerumise tõttu.

- Keevitusparameetrid vastaksid sooritatavale tööoperatsioonile.
- Peale hooldus- või parandustöid taastage ühendused ja juhtmestikud nagu need 

algselt olid, pöörates tähelepanu sellele, et need ei puutuks kokku liikuvate või 
kuumenevate osadega. Kinnitage kõik juhtmed nii nagu need algselt olid, hoides 
primaarsed kõrgpinge ühendused kindlalt lahus sekundaarsetest madalpinge 
omadest. 

 Korpuse taassulgemiseks kasutage kõiki originaalseid tihendusrõngaid ja kruvisid.
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sarakstu) un nemainiet to formu.

PNEIMATISKO CILINDRU).

kontrole);

parametri;

elektrodi): modelis A.F.

padeve);

spiediens.

- (**) Svars : 66 kg A.F., 81 kg AQUA

   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

- 2 d) : 10 V
- 2 max) : 7 kA

- Tvertnes tilpums  : 8 l

1. 
 a) FUNKCIJA “START”: 

 b) FUNKCIJA “MODE”: 
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mm], “biezums” [ga] vai “collas” [in].

-  / +
 a) LOKSNES BIEZUMA FUNKCIJA: 

+ -] 

 b)  vai "POWER" (jauda) :
-

laiku ;

+
jaudu 

 

jaudai.
 

5. 

 

7. 
 (modelis ar 

 

 

elektrodu.

 

 

 

 

 
 vai 

.

10. 

11. 

 

   

  

 

17. 

 

 

  

  

displeja.

e) Poga "START" (att. C-5).

ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS

).
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spriegumam un frekvencei.

- Tips A ( 

- Tips B ( 

5.5 PNEIMATISKAIS SAVIENOJUMS

 

VADU (ATT. G)

loksnes biezuma.

+ / -

raksturojumus.

.

raksturojumus.

.

raksturojumus.

kontaktvirsmai.

spaili.

laika.
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cm.

 

ilgumam.

 

elektroda korpusa (POZ. 1, att. M). Iespraudiet tapu (POZ. 15-16, att. M), virzot to 

STUDDER TOUCH

pievienots).

Pie reizes:

(ATT. N).
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(100%).

-  : 58 kVA

   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

- 2 d) : 10 V
2 max) : 7 kA

- 
- 
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AQUA);

1. 

MODE”: 

mm], 
ga in].

-  / +
+

-
:

-

;
+

 

 

5. 

 

7. 
 

 

 

 

 

 

 

 

.

10. 

11. 

 

   

 

 

17. 
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( ).

IEC/EN 61000-3-12. 
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podczas deszczu.

  

szmaty, itp.)

   

podczas spawania oporowego.

      

punktowania.

elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

punktowania.

50cm).

spawania punktowego. 

elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych budynkach, które 



- 127 -

  

oporowego z zastosowaniem tego typu aparatury.

PRZEZNACZENIEM.

obróbki.
Spawarka punktowa jest do dyspozycji w dwóch wersjach:

- automatyczne ustawianie parametrów spawania;

ustawionych parametrów;

- Wbudowany wózek;

zamiennych).

akcesoriami.

przewodami.
- Zestaw Studder bez spustu, w komplecie z przewodem masowym (spawanie 

3 - Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

nacisku na elektrody.

 lub : 230 V (±15%) ~1ph-50/60 Hz 
- Klasa zabezpieczenia elektrycznego : I
- Klasa izolacji : H

A.F. (Wymuszony obieg powietrza),
    (wersja AQUA) 
- (*) Wymiary gabarytowe (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm

- Maks. moc zwarciowa obwodu (Scc ) : 58 kVA

   63 A @ 230 V (“C”- IEC60947-2)

2 d) : 10 V
- 2 max) : 7 kA

- Maksymalny nacisk wywierany na elektrody :  150 daN
- Wystawanie ramion :  120-500 mm
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10 - Poziom cieczy w GRA (wersja AQUA);
11 - Odpowietrzanie GRA (wersja AQUA).

1. 
 a) FUNKCJA “START”: 

stanie alarmu.

 b) FUNKCJA “MODE”: 
  ustawia spawanie punktowe “impulsowe”  (aktywowane tylko dla 

aktywowane tylko dla pistoletu studder).
 c) WYBÓR JEDNOSTKI MIARY: 

mm], “gauge” [ga] lub cal [in].

-  / +
+

przycisku [-] powoduje jej zmniejszenie.
 b) FUNKCJA WYBORU POZIOMU TIME  lub POWER :

-

;

zmniejszenie 

 

 

zabezpieczenia linii w nieodpowiednim czasie.

wszystkich zastosowaniach.

5. 

spawania.

 

7. 
 

 

przy zastosowaniu odpowiednich elektrod.

 

zastosowaniu odpowiedniej elektrody.

 
 Wskazuje spawanie punktowe pojedyncze przy zastosowaniu odpowiedniej 

elektrody.

 

 

 

zastosowaniu odpowiedniej elektrody.

 
 Wskazuje poziom czasu spawania  lub 

ustawionej automatycznie .

10. 

(tylko dla kleszczy pneumatycznych).

11. 

“pneumatycznym”.

 

   

 

pistoletu Studder.

 

17. 

 

elementów z tworzywa sztucznego.

 

a) Zabezpieczenie termiczne:

(rys. C-17) oraz:

 AL2 = alarm termiczny kleszczy, studder.

  

 - Funkcja awaryjna

 - zablokowane ponowne uruchomienie w trybie automatycznym.
  

e) Przycisk “START” (Rys. C-5).
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BEZPIECZNEGO URUCHAMIANIA.

ZASILANIA.

opisano w tym rozdziale (Rys. D).

od zalecanych.

- Typ A (

- Typ B (

spawarka punktowa 1: zasilanie L1-L2;
spawarka punktowa 2: zasilanie L2-L3;
spawarka punktowa 3: zasilanie L3-L1.

8 bar.

polipropylenu. 

 

panelu.

pneumatycznym).

rurowy niebieski do gniazda niebieskiego, przewód rurowy czerwony do gniazda 
czerwonego.

spawany przedmiot.

ramion i elektrod jest analogiczne jak w przypadku ustawienia przewidzianego dla 
kleszczy pneumatycznych.

-  Nacisk wywierany przez elektrody.

-  Czas trwania punktowania.

(ikony + / -). Ewentualne dostosowania czasu wykonywania punktu w stosunku do 

Okres punktowania jest automatyczny i nie wymaga regulacji.
, lub 

wykonywanego punktu.

dwóch blach.

punktowania.

(uruchomienie cylindra).
 b) 

.

lepsze parametry mechaniczne.
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 .

lepsze parametry mechaniczne.

PRZEGUBOWYCH (model przeznaczony do spawania).

karoserii.

ewentualnych lakierów, smaru, oleju.

przymocowania masy.

 

blachy.

 

Spawanie punktowe w trybie przerywanym 

inne przyczyny.

smar lub lakier.

poddawanej spawaniu.

przymocowania masy.

nierdzewnej.

STUDDER TOUCH

OD SIECI ZASILANIA.

OPERATORA.

- wymiana elektrod i ramion;
- kontrola ustawienia elektrod w linii;

ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

ruchu.

(max 5 bar).

rozpuszczalnikami.

przegrzania.



- 131 -

panel boczny.

roboczego.
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اللغة العربية الفهرس
صفحة صفحة

= والصناعي. ا<+ أجهزة لحام ذات مقاومة ل'ستخدام ا�ح-,
̀= يتم استخدام مصطلح "آلة تدبيس". = النص التا ملحوظة: <+

1. أمان عام بالنسبة للحام ذو المقاومة
بمجريات  الصلة  ذات  بالمخاطر  علم  آمن وع]  بشكل  التدبيس  آلة  ستخدام  O�  = كا<+ بشكل  العامل مدرك  يكون  أن  يجب 

= حالة الطوارئ. = تتخذ <+ ,sاللحام ذو المقاومة با�ضافة إ` مقاييس الوقاية ذات الصلة فض'ً عن ا�جراءات ال
صدارات ذات التشغيل با�fسطوانة الهوائية) مزودة بمفتاح عام به وظائف للطوارئ ومزود بقفل  Oا� = إن آلة اللحام (فقط <+

= الوضع "O" (مفتوح). لغلقه <+
ة أو الواعي بالمهام المكلف بها وبالمخاطر المحتملة الناتجة عن عملية  يمكن تسليم مفتاح القفل حKاً للمشغل ذي الخ-}

اللحام هذه أو الناتجة عن ا�ستخدام الغ-= مسؤول �{لة التدبيس.
= غياب المشغل يجب وضع المفتاح العام ع] وضعية "O" مقف'ً بالقفل المغلق وب' مفتاح. +>

يعات الصحة والس'مة. + وت�� القيام بالتوصي'ت الكهربائية وفقاً لقوان�=  -
يجب توصيل آلة التدبيس حKياً بنظام تغذية بالطاقة ذو موصل محايد متصل با�رض.  -

. = = الوا<, التأكد من أن مأخذ الطاقة متصل بشكل صحيح بالخط ا�ر�+  -
� تستخدم كاب'ت ذات عوازل متأكلة أو وص'ت راخية.  -

+ 5 و 40 درجة مئوية ورطوبة نسبية  اوح ب�= = درجة حرارة البيئة ع] أن ت-, يتم استخدام آلة التدبيس بهواء مضغوط <+  -
تبلغ 50% وصو�ً إ` درجات حرارة 40 مئوية وبنسبة 90% لدرجات حرارة حs, 20 مئوية. 

= بيئات رطبة أو مبللة أو تحت المطر.  � تستخدم آلة التدبيس <+  -
إن توصيل كاب'ت اللحام وأي تدخل للصيانة الدورية ع] ا�fذرع و/أو ا�fقطاب يجب أن يتم و ماكينة اللحام مطفأة   -
ومفصولة عن شبكة التغذية بالكهرباء والهواء (إن وجدتا). يجب تثبيت المفتاح العام ع] وضعية "O" بواسطة القفل 

= تعمل با�fسطوانة الهوائية. ,sالمرفق عند العمل بواسطة آ�ت التدبيس ال
يد ذات الدائرة المغلقة (آ�ت اللحام  = التوصي'ت بالشبكة المائية أو بوحدة الت-} جراء <+ Oام بنفس ا� + يجب أن يتم ا�ل-,  

ص'ح (الصيانة ا�ستثنائية). Oجميع حا�ت عمليات ا� = دة بالسائل) و<+ الم-}
تعمل   = ,sال التدبيس  آ�ت  بواسطة  العمل  عند  المرفق  القفل  بواسطة   "O" وضعية  ع]  العام  المفتاح  تثبيت  يجب   -

با�fسطوانة الهوائية.
يد ذات الدائرة المغلقة (آ�ت اللحام  = التوصي'ت بالشبكة المائية أو بوحدة الت-} جراء <+ Oام بنفس ا� + يجب أن يتم ا�ل-,   

ص'ح (الصيانة ا�ستثنائية). Oجميع حا�ت عمليات ا� = دة بالسائل) و<+ الم-}
= بيئات ذات مناطق مصنفة بانها عرضة لخطر ا�نفجار نتيجة وجود الغازات أو المساحيق أو  يحُظر استخدام ا�جهزة <+  -

الضباب.
  

� تقم باللحام ع] حاويات، خزانات أو أنابيب احتوت من قبل أو تحتوي ع] مواد قابلة ل'شتعال سواء كانت سائلة أو   -
غازية.

تجنب العمل ع] خامات تم تنظيفها بالمذيبات المكلورة أو بالقرب من تلك المواد.  -
� تقم باللحام ع] حاويات تحت ضغط.  -

يجب إقصاء جميع المواد القابلة ل'شتعال (ع] سبيل المثال الخشب والورق والمناشف، ألخ.) من منطقة العمل.  -
د بمجرد لحامها! � تضع القطعة بالقرب من مواد قابلة ل'شتعال. اترك القطعة لت-}  -

تأكد من وجود تبادل مناسب للهواء أو بواسطة وسائل تعمل ع] شفط ا�دخنة الناتجة عن اللحام بالقرب من ا�قطاب؛   -
= حد  +ها ومدة التعرض <+ وري وجود نهج منتظم لتقييم حد التعرض �fدخنة اللحام وفقا لمكوناتها ودرجة ترك-= +Kمن ال

ذاتها.
   

+ دائماً بنظارات الحماية المخصصة. قم بحماية العين�=  -
ارتدي القفازات وم'بس الحماية المناسبة �fعمال اللحام بالمقاومة.  -

الضوضاء: يصبح إلزامي استخدام معدات الوقاية الشخصية المناسبة، إذا تم التحقق من أن مستوى التعرض اليومي   -
(LEPd) مساوي أو أك-} من 85db (A) بسبب عمليات اللحام المكثفة.

      

= خلق مجا�ت كهرومغناطيسية (EMF) تقع ع] مقربة من دائرة اللحام بالتدبيس. يتسبب مرور تيار اللحام <+  -
بات القلب، أجهزة  يمكن أن تؤثر المجا�ت الكهرومغناطيسية ع] بعض ا�جهزة الطبية (ع] سبيل المثال جهاز تنظيم �+

التنفس وا�عضاء المعدنية البديلة ألخ.). 
يجب اتخاذ ا�جراءات الوقائية المناسبة تجاه حام]= هذه ا�جهزة. ع] سبيل المثال، منع الوصول إ` منطقة استخدام 

ألة اللحام بالتدبيس.
= البيئات الصناعية �fغراض مهنية. من غ-= المؤكد  = المعاي-= التقنية لمنتج يستخدم حKياً <+ {sآلة اللحام بالتدبيس هذه تل

ل. + = الم-+ ي للمجا�ت الكهرومغناطيسية <+ ا�متثال للقيود ا�fساسية المتعلقة بالتعرض الب��

: يجب ع] العامل اتباع ا�جراءات التالية بطريقة تقلل من التعرض للمجال الكهرومغناطي =
التثبيت معا �fقرب ما يمكن كاب]= اللحام بالتدبيس (إن وجدا).  -

مكان عن دائرة اللحام بالتدبيس. Oالحفاظ ع] الرأس والجذع من الجسم بعيداً قدر ا�  -
� تلف أبداً كاب'ت اللحام بالتدبيس (إن وجدت) حول الجسم.  -

+ ع] نفس الجانب من الجسم. = منتصف دائرة اللحام. ا�بقاء ع] الكبل�= � تقم أبداً باللحام بالتدبيس والجسم <+  -
= مع القطعة المراد شغلها أقرب ما يكون  قم بتوصيل كابل العائد �{لة اللحام بالتدبيس (إن وجد) الخاص بالتيار الكهر¢}  -

من الوصلة الجاري تنفيذها.
ا�fد¢+ للمسافة: 50  (الحد  بالتدبيس  اللحام  آلة  أو ا�تكاء ع]  الجلوس  بالقرب من، خ'ل  بالتدبيس  باللحام  � تقم   -

سم).
= محيط دائرة اللحام بالتدبيس.  ك أشياء معدنية مغناطيسية <+ � ت-,  -

الحد ا�د¢+ للمسافة:  -
- م= 3 سم، بعد = 50 سم (الشكل O)؛  
- م= 3 سم، بعد = 50 سم (الشكل P)؛  

- م= 30 سم (الشكل Q)؛  
- م= 20 سم (الشكل R) مسدس اللحام؛  

:A أجهزة من النوع  -
ليس  والمهنية.  الصناعية  ا�fغراض   = +> حKا  �ستخدامها   = +sالف المنتج  معيار  بمتطلبات  هذه  بالتدبيس  اللحام  آلة  تفي 
 = ,sة بشبكة الجهد المنخفض ال = ترتبط مبا§� ,sتلك ال = = السكنية و<+ = المبا¢+ مضمونا ا�متثال مع التوافق الكهرومغناطي = <+

. =̀ + = ل'ستخدام الم-+ تمد بالطاقة مبا¢+

ا�ستخدام المتوقع
= لحام واحدة أو أك-� من  ص'ح المركبات: يجب أن تستخدم <+ O� ورش السمكرة = +> تم تصميم ا�{لة ©= تستخدم حKاً 
قطع صاج الصلب ذات المحتوى المنخفض من الكربون، ذات الشكل وا�fبعاد المختلفة وفقاً ل'fعمال المطلوب تنفيذها.

 المخاطر المتبقية   
خطر تهشم ا�fطراف العلوية

� تضع ا�fيدي بالقرب من ا�fجزاء المتحركة!
طريقة تشغيل آلة اللحام وتنوع الشكل وأبعاد القطعة قيد التشغيل تمنع من تنفذ حماية متكاملة ضد خطر تهشم ا�fطرف 

العلوية: ا�fصابع واليد والرسغ.
جراءات الوقائية المناسبة: Oا� = +sهذا الخطر يجب أن يتم الحد منه بتب

ة وأن يكون ع] علم بعملية اللحام بالمقاومة بهذا النوع من ا�fجهزة. يجب أن يمتلك المشغل الخ-}  -
وري توف-= المعدات وا�fقنعة القادرة ع]  +Kيجب أن يتم تنفيذ تقييم خطر لكل نوع من العمل المطلوب تنفيذه؛ من ال  -

دعم وقيادة القطعة قيد التشغيل بحيث بتم إبعاد ا�fيدي من منطقة الخطر بجانب ا�fقطاب.
+ ع] المقابض المخصصة؛ احتفظ  = حالة استخدم آلة لحام محمولة: أمسك بقوة الكماشة وكلتا اليدين موضوعت�= +>  -

دائماً با�fيدي بعيدة عن المقابض. 
= يسمح فيها تشكيل القطعة بذلك اضبط مسافة ا�قطاب بحيث � تتعدى 6 مم من المسار. ,sجميع الحا�ت ال = +>  -

امن بنفس آلة اللحام. + امنع أن يعمل العديد من ا�fشخاص بال-,  -
منطقة العمل يجب أن تحًظر ع] ا�fشخاص الغريبة.  -

 = ,sآ�ت اللحام ال = لزامي فصلها عن شبكة التغذية؛ <+ Oهذه الحالة من ا� = ك آلة اللحام بالتدبيس غ-= محفوظة: <+ � ت-,  -
تعمل بأسطوانة هوائية أحK+ المفتاح العام ع] "O" وأغلقه بالقفل المرفق، يجب أن ينُع المفتاح ويحُفظ من قِبل 

المسئول.
استخدم حKاً ا�fقطاب المنصوص عليها للماكينة (انظر قائمة قطع الغيار) دون تغ-= شكلهم.  -

خطر ا�صابة بحروق  -
تتجاوز 65 درجة  المجاورة) يمكن أن تصل إ` درجات حرارة  ا�fذرع والمساحات  (ا�fقطاب –  اللحام  آلة  بعض أجزاء   

وري ارتداء م'بس واقية مناسبة. +Kمئوية: من ال
د بمجرد اللحام قبل لمسها!  اترك القطعة لت-}  

خطر ا�نق'ب والسقوط
ضع آلة اللحام ع] سطح أفقي ذي حمولة مناسبة للكتلة؛ قم بتثبيت آلة اللحام ع] سطح التثبيت (عندما يتم النص   -
سناد  Oرضيات المائلة أو غ-= المتصلة أو مع أسطح ا�fكيب" بهذا الدليل). بخ'ف ذلك، فإنه مع ا� = فصل "ال-, ع] ذلك <+

المتحركة يوجد خطر ا�نق'ب.
= هذا الدليل. كيب" <+ = فصل "ال-, يحُظر رفع آلة اللحام باستثناء الحالة المنصوص عليها �احةً <+  -

= حالة استخدام آ�ت محمولة ع] عربات: يتم فصل آلة اللحام عن شبكة التغذية بالكهرباء والهواء (إن وجدتا) قبل  +>  -
= (مثل الكاب'ت وا�نابيب).  وز ا�fر�+ نقل الوحدة إ` منطقة عمل أخرى. انتبه إ` العوائق وال-}

ا�ستخدام غ-= الصحيح  -
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= أية أعمال مختلفة عن تلك المنصوص عليها خطراً (انظر ا�ستخدامات المنصوص عليها). يمثل استخدام آلة اللحام <+  

 أجهزة الحماية وا�fمان
إن وسائل الحماية وا�جزاء المتحركة من غ'ف آلة اللحام وجهاز التغذية با�س'ك يجب أن تكون بموضعها قبل توصيل 

آلة اللحام بشبكة التغذية.
= يمكن الوصل إليها بآلة اللحام، مثل: ,sجزاء المتحركة الfإنتبه! أي تدخل يدوي عل ا�

استبدال أو صيانة ا�قطاب  -
ضبط وضع ا�fذرع أو ا�قطاب  -

يجب القيام بها عندما تكون آلة اللحام مطفأة ومعزولة عن شبكة التغذية الكهربائية والهوائية (إن وجدتا). 
= تعمل با�fسطوانة الهوائية). ,sالمودي'ت ال = وع <+ + المفتاح العام المثبت ع] وضع "O" بالقفل المغلق والمفتاح الم-+

التخزين
= أماكن مغلقة. ضع الماكينة وملحقاتها (بالتغليف أو بدونه) <+  -

الرطوبة النسبية للهواء � يجب أن تتعدى %80.  -
+ -15 و 45 مئوية. اوح ب�= حرارة البيئة يجب أن ت-,  -

للتجمد  المضاد  السائل  أضف  مئوية:  صفر  عن  البيئة  حرارة  وتقل  بالماء  يد  ت-} بوحدة  مزودة  ا�{لة  تكون  أن  حالة   = +>
المنصوص عليه أو يتم إفراغ  الدائرة الهيدروليكية وخزان الماء تماماً.

استخدم دائماً إجراءات مناسبة من أجل حماية ا�{لة من الرطوبة ومن ا�تساخات ومن التآكل.

2. مقدمة ووصف عام
1.2 مقدمة

ماكينة متحركة من أجل اللحام بالمقاومة (آلة لحام) ذات تحكم رقمي بمعالج بيانات دقيق. مزود بنقاط توصيل oيعة لكابnت 
 Nتثبيت ع بنقاط  الساخن وأعمال   Nا45عمال ع العديد من  بتنفيذ  السماح  الفوري للمعدات، مع   M+التغي اللحام، يسهل من 

M هياكل السيارات والقطاعات ذات ا45عمال الشبيهة.
Xl ا45خص Nالصاج، ع

M إصدارين:
Xl آلة اللحام متوفرة

."A.F." ًد بالهواء المدفوع اختصارا إصدار م+*  -
"AQUA" ًد بالهواء والماء (كماشة) اختصارا إصدار م+*  -

المواصفات ا45ساسية هي:
ا5ختيار ا45وتوماتي�M لمعاي+M اللحام؛  -

التعريف ا45وتوماتي�M للمسدس المُدخل؛  -
يد بالهواء (بالسائل إن وجد)؛ طفاء المؤقت للت+* W5ذو ا Mالتحكم ا45وتوماتي�  -

اختيار تيار آلة اللحام المثا�M بناءً عN قوة الشبكة المتاحة؛  -
cosφ M الداخل)؛

Xl الخط الداخل (التحكم Nالحد من التيار الزائد ع  -
ظهار ا45وامر والمعاي+M المضبوطة؛ W5 مضيئة من الخلف LCD شاشة  -

 Nصفائح من الحديد المحتوي ع Nصفائح من الحديد ذات مستوى منخفض من الكريون وأيضاً ع Nيمكن للدباسة العمل ع
ذنك.

2.2 إكسسوارات أصلية 
د بالهواء المدفوع  ودات قياسية): اW5صدار الم+* دة بالهواء (أذرع بطول 120 مم وإلك+� M بكابnت م+*

كماشة ذات تشغيل هوا�4  -
."A.F."

يد بالماء "AQUA"؛ دة بالسائل (أذرع بطول 120 مم وأقطاب): إصدار الت+* M بكابnت م+*
كماشة ذات تشغيل هوا�4  -

يد بالماء "AQUA"؛ يد بالسائل ذات دائرة مغلقة: إصدار الت+* وحدة متكاملة للت+*  -
مجموعة مخفض ضغط-مرشح وعداد ضغط بصمام تحكم (التغذية بالهواء المضغوط)؛  -

عربة تكميلية؛  -

3.2 إكسسوارات حسب الطلب
دة بالهواء /السائل (انظر قائمة قطع الغيار). ودات بطول و/أو بشكل مختلف لكماشة هوائية م+* زوج من ا45ذرع بإلك+�  -

كماشة تعمل يدوياً بزوج من الكابnت.  -
ودات بطول و/أو بشكل مختلف للكماشة اليدوية (انظر قائمة قطع الغيار). زوج من ا45ذرع بإلك+�  -

كماشة بشكل "C" تعمل يدوياً بكابnت.  -
M منفصل ودرج إكسسوارات.

Xhطقم مسدس لحام كمل بكابل ا45ر  -
د بالهواء مودة بكابnت. كماشة ذات نقطة تثبيت مزدوجة تُ+*  -

M (يلحم باللمس دون استخدام الزر).
Xhطقم مسدس لحام بدون زناد، كامل بكابل ا45ر  -

طقم عمود تدعيم ومفرغ وزن للكماشة.  -

3. بيانات فنية
(A الشكل) 1.3 لوحة بيانات

: Mالتا� Xلوحة الخصائص والمواصفات وتحمل المع� Nوتتلخص البيانات ا45ساسية بشأن استخدام وآداء آلة اللحام ع
عدد المراحل وتردد خط التغذية بالطاقة.  -1

جهد التغذية بالطاقة.  -2
3-  قوة الشبكة بنظام ثابت (%100).

4-  القوة ا5سمية للشبكة مع نسبة تقطع %50.
5-  أق� جهد فارغ للقطب.

ة.  M+حالة الدائرة-القص M
Xl 6-  أق� تيار مع ا5قطاب

M ظل النظام الثانوي الثابت (%100).
Xl 7-  التيار

.( Mمقياس وطول الذراع (قيا�  -8
9-  القوة القصوى لnقطاب.

الضغط ا5سمي لمصدر الهواء المضغوط.  -10
ضغط مصدر الهواء المضغوط الnزم للحصول عN القوة القصوى لnقطاب.  -11

يد. كمية سائل الت+*  -12
يد. سقوط الضغط ا5سمي لسائل الت+*  -13

كتلة الجهاز.  -14
M الفصل 1 "ا5مان العام للحام بالمقاومة".

Xl مة ترد معانيهاnيعات للس رموز متعلقة بت��  -15
الخاصة  الحقيقية  القيم  تسجل  أن  يجب  ؛  M تقري�* بشكل  وا45رقام  الرموز   Xمع�  Nع يدل  المعروض  اللوحة  مثال  ملحوظة: 

ة عN آلة اللحام نفسها.  �oبالبيانات الفنية 5]لة اللحام مبا

2.3 بيانات فنية أخرى 
1.2.3 آلة اللحام بالتدبيس

المواصفات العامة
400V(±15%) ~ 2ph-50/60 Hz جهد وتردد التغذية:   -

 230V (±15%) ~1ph-50/60 Hz أو:   
I فئة الحماية الكهربائية:   -
H فئة العزل:   -
IP 20 درجة حماية المغلف:   -
(AQUA) بالسائل ،(.A.F) الهواء المدفوع يد:  نوع الت+*  -
710 × 450 × 910 مم (*) الحجم(طولxعرضxارتفاع):   -
AQUA 81 كجم  ،A.F. الوزن:  66كجم (**)  -

داخل
M+58  كيلو فولت أمب  :( Scc) ة M+ل الدائرة القصnأق� قوة خ  -

0.8 عامل القدرة عN الحد ا45ق�:   -
32 أمب+M (400 فولت)/64 أمب+M (230 فولت) صمامات أمان الشبكة المتأخرة:   -
(C”- IEC60947-2”) 400 فولت Nع M+32 أمب M للشبكة: 

قاطع الدائرة التلقا�4  -
(C”- IEC60947-2“”) 230 فولت Nع M+63 أمب  
3 × 4 مم مربع (400 فولت) - 3 × 6 مم مربع (230 فولت)  :( - كابل التغذية بالطاقة (طول≤4 م+�

خارج
10 فولت  :(U

2
 d) الجهد الثانوي الفارغ  -

M+7 كيلو أمب  :(I
2
 max) أق� تيار للحام بالتدبيس  -

بحد أق� 3 + 3 مم قدرة اللحام:   -
AQUA %3 ،A.F. %1.5 نسبة التقطع:   -
daN 150 القوة القصوى ل4nقطاب:    -
120-500 مم بروز ا45ذرع:    -

Mضبط تيار اللحام بالتدبيس:  أوتوماتي�  -
أوتوماتي�M بناءً عN سمك الصاج والكماشة المستخدمة ضبط وقت اللحام:    -

(*) ملحوظة: 5 شمل الحجم الكابnت وعمود التدعيم.
(**) ملحوظة: وزن المولد 5 يشمل الكماشة وعمود التدعيم. 

(GRA) يد 2.2.3 مجموعة الت-}
المواصفات العامة

3 بار  :(pmax) الضغط ا45ق�  -
1 كيلو وات  :(P @ 1l/min) يد قدرة الت+*  -

8 ل+� قدرة الخزان:   -
د سائل م+* يد:   سائل الت+*  -

4. وصف آلة اللحام
(B الشكل) ساسيةf1.4 تجميع آلة اللحام والمكونات ا�

ع] الجانب ا�fمامي:
لوحة تحكم؛  -1

وصلة كابnت الكماشة (dinse)؛  -2
نقاط توصيل oيعة لوصلة أنابيب الهواء؛  -3

يد (AQUA)؛ نقاط توصيل oيعة لوصلة أنابيب الت+*  -4
موصل 14 جاك؛  -5

ع] الجانب الخلفي:
مفتاح عام؛  -6

7-  مدخل كابل التغذية بالطاقة.
مجموعة منظم الضغط، عداد الضغط ومرشح مدخل الهواء؛  -8

يد (AQUA)؛ سدادة خزان مجموعة الت+*  -9
يد بالماء (AQUA)؛ مستوى سائل مجموعة الت+*  -10

يد بالماء (AQUA)؛ مستوى تجويف الهواء بمجموعة الت+*  -11

2.4 أجهزة تحكم وضبط
(C الشكل) 1.2.4 لوحة تحكم

1.  زر متعدد الوظائف
 :"START" أ) وظيفة بدء التشغيل  

يؤهل ا5]لة لبدء التشغيل ا45ول أو بعد حالة تحذير.   
ملحوظة: تش+M الشاشة للمشغل، عند اللزوم، إ� أنه يجب أن يضغط عN مفتاح إبدأ "START" للتمكن من استخدام    

ا5]لة.
ب) وظيفة "طريقة التشغيل":   

 C-8a اخ+� اللحام بـ "النبضات"  (القابل للتنشيط فقط بالكماشات الهوائية) أو اخ+� مسدس اللحام (الشكل   

8f / القابل للتنشيط فقط بمسدس اللحام).
ت) اختيار وحدة القياس:   

بقاء ضاغطاً لمدة 3 ثوانٍ عN المفتاح يمكن ضبط وحدة قياس سمك الصاج بالمليم+�  [mm]  أو "بالسمك" [ga] أو  W5با   
.[in] بالبوصة

-/+ أزرار مزدوجة ا5ستخدام  .3-2
أ) وظيفة سمك الصاج:   

بالضغط عN مفتاح (+) يزيد سمك الصاج، بالضغط عN مفتاح (-) يقل.   
: ب)  وظيفة اختيار مستوى الوقت  أو الطاقة   

المضبوط  للوقت  بالنسبة  اللحام   وقت  خفض  أو  زيادة  يمكن  ثوانٍ   3 لمدة   (-) المفتاح   Nع ضاغطاً  بقاء  W5با   

؛ أوتوماتيكياً من ا5]لة 

بقاء ضاغطاً عN المفتاح (+) لمدة 3 ثوانٍ يمكن زيادة أو خفض قدرة    اللحام بالنسبة للقيمة المضبوطة  W5با   

أوتوماتيكياً من ا5]لة؛
)، المناسبة لقدرة تركيب تعادل  M+المصنع (5 كيلوأمب M

Xl مجة   ملحوظة: برمجة قدرة اللحام تسمح بتعديل قيمة التيار الم+*
10 كيلووات.

      

= يجب أن تكون متاحة   ,sالتيار المختار والقدرة الصغرى للشبكة، ال + هام: الجدول 1 يزود بالع'قة ب�=
كيب)، من أجل تجنب إمكانية التدخل الفوري لحماية الخط. كيب (قدرة ال-, = مكان ال-, +>

̀= لنقطة اللحام  + عدم كفايتها للتنفيذ المثا = يت�} ,sاضية" ال = حالة القيمة "ا�ف-, مجة سواءً <+ ينُصح بتنفيذ التعديل بال-}  
كيب مطابقة، باختيار القيمة 7 كيلو أمب-=  مع السمك المختار (يومض السمك الموافق)، أو، عندما تكون قدرة ال-,

= جميع التطبيقات. وبضمان هكذا أمان تشغي]= أك-} <+
مجة بقيم تيار أقل، يحد بالتبعية، من السمك ا�fق½ القابل للحام. ال-}  

LCD شاشة  .4

 .5
وري الضغط عN مفتاح  من أجل تأهيل ا5]لة للحام. XÃإ� أنه من ال M+تش  

 .6
نذار المحتملة. W5يعرض سمك الصاج وأكواد ا  

 .7
يتم تنشيطه عن طريق توصيل مسدس اللحام بالزناد أو بدونه  (إصدار قابل للتنشيط باللمس).  

 .8a
يش+M إ� لحام الدبابيس والمسام+M والحلقات والحلقات الخاصة مع ا5قطاب المخصصة.  
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 .8b
يش+M إ� اللحام بالتدبيس لمسام+M بمحيط 4÷6 وحلقات ذات محيط 5 مع قطب خاص بذلك.  

 .8c
يش+M إ� اللحام بنقطة واحدة بالقطب المخصص.  

 .8d
يش+M إ� تقسية قطع الصاج بقطب الكربون.  

 .8e
ي�� إ� تقسية قطع الصاج بالقطب المخصص لها.  

 .8f
يش+M إ� اللحام المتقطع للقطع عN الصاج بالقطب المخصص.  

 .9
. يش+M إ� مستوى وقت اللحام   أو  بالنسبة للقيمة المضبوطة أوتوماتيكياً   

 .10
M الكماشات الهوائية).

Xl إ� أن وظيفة اللحام بالنبضات تم تنشيطها (فقط M+يش  

 .11
." M

يش+M إ� أنه يتم استخدام كماشة ذات تشغيل "يدوي" وليس "هوا�4  

 .12
يش+M إ� أن الكماشة المستخدمة نشطة  

   .15-14-13

 "X" إ� كماشة بشكل  حيث يتم تنشيط M+إ� كماشة ذات نقطة مزدوجة,  يش M+يش  
بمسدس اللحام.

 .16
يمثل سمك الصفائح قيد اللحام.  

 .17
M حالة وقاية حرارية.

Xl إ� أن ا5لة M+يش  

 .18
يش+M إ� أنه يتم استخدام مسدس حراري ذي أقواس للحام ا45جزاء البnستيكية.  

 .19
يش+M إ� وحدة قياس سمك الصفائح.  

(B-8 الشكل) 2.2.4 مجموعة منظم الضغط وعداد الضغط
يد الكماشات  يسمح بتنظيم الضغط الممارس عN أقطاب الكماشة الهوائية بالعمل عN مقبض الضبط وبتعديل تدفق هواء ت+*

الوارد إليها. ينُصح بضبط الضغط عN الحد ا45ق� دون أن يتجاوز 8 بار.

3.4 وظائف ا�مان والتعطيل الداخ]=
نذارات (ج 2) O1.3.4 أجهزة الحماية وا�

الحماية الحرارية: أ) 
يد أو نتيجة دورة عمل تتجاوز  M حالة الحرارة الزائدة 5]لة اللحام الناتجة عن غياب أو عدم كفاية كمية سائل الت+*

Xl تتدخل  
الحد المسموح به.

التدخل تش+M إليه إضاءة أيقونة عN الشاشة (الشكل C-17) ومع:  
AL1 = إنذار حراري ا5]لة.  

AL2 = إنذار حراري مسدس اللحام.  
ودات (ا45سطوانة فارغة)؛ توقف التيار (اللحام متوقف). لك+� W5عيب: توقف الحركة، فتح ا  

ا5ستعادة: يدويا (الضغط عN مفتاح "START" بعد العودة إ� حدود الحرارة المسموح بها – إنطفاء ا45يقونة).  
المفتاح العام: ب) 

الوضع "O" = مفتوح قابل للغلق (انظر الفصل 1).  -  
 

تكون تحت  التغذية  كابل  بتوصيل  الداخلية L1+L2(N)الخاصة  الطرفية  الكتل   "O" الوضع  = +> تنبيه! 
التيار.

.("START" مفتاح Nوضع ا5ستعداد – يطُلب الضغط ع) مغلق: آلة اللحام مغذاة لكن 5 تعمل = "I" الوضع  -  
وظيفة الطوارئ  -  

M ظروف ا45مان:
Xl يحدد التوقف ("O" يساوي أك+* من وضع "I" الوضع) وآلة اللحام تعمل فإن الفتح   

- التيار متوقف؛   
- فتح ا5قطاب (ا45سطوانة فارغة)؛   

- إعادة التشغيل ا45وتوماتيكية متوقفة.   
 

تنبيه! تحقق دورياً من التشغيل الصحيح لوظيفة إيقاف ا�fمان.
(AQUA) يد سnمة مجموعة الت+* ت) 

يد؛  M حالة غياب أو سقوط ضغط سائل الت+*
Xl يتدخل  

تش+M الشاشة إ� التدخل بواسطة AL 9 = إنذار غياب السائل.   
: توقف الحركة، فتح ا5قطاب (ا45سطوانة فارغة)؛ توقف التيار (اللحام متوقف). M+تأث  

يد"). يد ثم أطفئ وشغل الماكينة (انظر أيضاً 6.5 "إعداد مجموعة الت+* ا5ستعادة: ام4n سائل الت+*  
ث)  الحماية من الجهد الزائد أو المنخفض

التدخل تش+M إليه الشاشة بواسطة AL3 = إنذار التيار الزائد و AL4 = إنذار التيار المنخفض.  
: توقف الحركة، فتح ا55قطاب (ا45سطوانة فارغة)؛ توقف التيار (اللحام متوقف). M+تأث  

 .("START" مفتاح Nالضغط ع) ا5ستعادة: يدويا  
.(C-5 الشكل) "START" مفتاح ج) 

M كلٍ من الحا5ت التالية:
Xl عملية اللحام M

Xl وري تنشيطه للتمكن من التحكم XÃمن ال  
عند كل إغnق للمفتاح العام (الوضع "O" يساوي أك+* من الوضع "I")؛  -  

بعد كل تدخل 45جهزة السnمة / الحماية؛  -  
M انقطعت سابقاً نتيجة قطع من الخط أو عطل؛

بعد عودة تغذية الطاقة (الكهربائية / الهواء المضغوط) ال��  -  
 

= وضع ا�fمان.  تنبيه! تحقق دورياً من التشغيل الصحيح لوظيفة بدء التشغيل <+

كيب 5. ال-,

كيبات والتوصي'ت الكهربائية عندما تكون آلة اللحام مطفأة ومنعزلة   تنبيه! يتم القيام بجميع عمليات ال-,
عن شبكة التغذية بالطاقة.

. + اء مؤهل�= يجب القيام بالتوصي'ت الكهربائية حKياً من قبل عمال خ-}
+ 1.5 التجه-=

.(D الشكل) هذا الفصل M
Xl النحو المشار إليه Nالتغليف ع M

Xl كيب ا45جزاء المنفصلة الواردة قم بفك غnف آلة اللحام ثم ب+�

.(E الشكل) 2.5 طريقة رفع ا�{لة
الحلقات  استخدام  طريق  عن  ا5]لة،  لوزن  مناسبة  أحجام  ذات  والخطاطيف  الحبال  من  بزوج  اللحام  آلة  رفع  تنفيذ  يجب 

 .M8 المخصصة
يحُظر قطعياً رفع آلة اللحام بطريقة مختلفة عن تلك المشار إليها.

3.5 التثبيت
M وخا�M من العوائق مع ضمان إمكانية الوصول إ� لوحة التحكم والمفتاح العام 

Xlخصص لموقع التثبيت منطقة واسعة بشكل كا
M أمانٍ كامل.

Xl ومنطقة العمل
يد، مع التحقق من عدم إمكانية استنشاق غبار الموصnت  تأكد من أنه 5 توجد عوائق أمام فتحات دخول وخروج هواء الت+*

وأبخرة التآكل والرطوبة، الخ.
ضع آلة اللحام عN سطح مستوي من مادة متجانسة ومتماسكة مناسبة لتحمل وزنها (انظر "البيانات الفنية") من أجل تجنب 

خطر ا5نقnب أو التحركات الخطرة.

4.5 التوصيل بالشبكة
1.4.5 التحذيرات

M موقع التثبيت.
Xl ت كهربائية، تأكد من أن بيانات لوحة آلة اللحام تتوافق مع جهد وتردد التيار المتاحnقبل إجراء أية توصي

يجب توصيل آلة التدبيس حÃياً بنظام تغذية بالطاقة ذو موصل محايد متصل با5رض.
لضمان الحماية ضد ا5تصال الغ+M مبا�o يجب استخدام مفتاح تبادل من نوع:

) للماكينات أحادية المرحلة؛ ) A نوع  -

) للماكينات ثnثية المرحلة. ) B نوع  -

 .IEC / EN 61000-3-12 يعات آلة اللحام ليست ضمن متطلبات الت��  -
إذا كانت آلة اللحام متصلة بشبكة تغذية بالطاقة عامة، فمن مسؤولية المثبت أو المستخدم التحقق من أن آلة اللحام يمكن   

ان تكون موصلة (إذا لزم ا45مر، استش+M مشغل شبكة التوزيع).

2.4.5 قابس ومأخذ التيار
!) ذو قدرة مناسبة  M

Xفقط: إتصال بي� X MÕيتم استخدام قطب : M
Xhقم بتوصيل كابل التغذية بالطاقة بقابس عادي (3 قطب + أر

؛ يجب أن تكون المحطة ا45رضية مناسبة لسلك الخط  M
M ذو صمامات أو قاطع دائرة تلقا�4

M مأخذ للتيار الكهربا�4
Xl ويتم ادخاله

) لشبكة التغذية بالطاقة. XÃا45صفر-ا45خ) M
Xhا45ر

M فقرة "البيانات الفنية".
Xl واردة MÖإن قدرة تحمل وخصائص تدخل الصمامات الحراري المغناطي

X المراحل الثnثة بطريقة تسمح بالوصول إ� قدرة تحمل  MÕإذا تم تركيب أك+� من آلة تدبيس يتم توزيع التغذية بالطاقة دورياً ب
متوازنة؛ عN سبيل المثال:

آلة تدبيس 1: تغذية بالطاقة L1-L2؛
آلة تدبيس 2: تغذية بالطاقة L2-L3؛
.L3-L1 آلة تدبيس 3: تغذية بالطاقة

كة المصنعة غ-= فعال (الفئة 1) ع'وة   تنبيه! إن اغفال القوعد أع'ه يجعل نظام ا�مان المقدم من ال��
ة تالية ع] ا�شخاص (ع] سبيل المثال الصدمة الكهربائية) وا�شياء (ع] سبيل المثال إند�ع حريق).  ع] مخاطر كب-=

5.5 التوصيل بشبكة الهواء
قم بإعداد خط هواء مضغوط بضغط تشغيل 8 بار.  -

شيح إحدى وصnت الهواء المضغوط المتاحة من أجل التكيف مع الوصnت المتاحة  كيب عN مجموعة التخفيض وال+� قم ب+�  -
كيب. M مكان ال+�

Xl

(AQUA إصدار) يد 6.5 إعداد مجموعة الت-}

 تنبيه! يجب تنفيذ عمليات ملء الخزان عندما يكون الجهاز مطفأ ومعزولة عن شبكة التغذية الكهربائية. 
 . + ̀= بروبل�= تجنب بشكل مطلق استخدام سوائل مضادة للتجمد مكونة من البو

يد.  كة المصنعة لوحدة الت-} ح من ال�� يد المق-, � تستخدم إ� سائل الت-}
 .(B-11 شكل) افتح صمام التفريغ  -

؛ انتبه إ� تجنب أي خروج زائد من  يد من خnل الفوهة (شكل B-9): قدرة الخزان = 8 ل+� قم بتنفيذ ملء الخزان بسائل الت+*  -
السائل عند انتهاء الملء. 

أغلق سدادة الخزان.   - 
أغلق صمام التفريغ.  -

(F الشكل) 7.5 توصيل الكماشة الهوائية
M نقاط التوصيل الخاصة بها. 

Xl DINSE قم بتوصيل المقابس  -
 

اتجاه    = اللوحة من خ'لها تدويرها <+ = مأخذ  بالكاب'ت يتم توصيلها <+ الخاصة   "dinse" المقابس تنبيه! 
= عكس اتجاه  = هذه الحالة أدر "مقدمة" الكاب'ت <+ عقارب الساعة: تأكد من أن التواء الكاب'ت � يؤدي إ` بطء التوصيل؛ <+

= اللوحة. عقارب الساعة قبل إدخالها وتثبيتها <+
 M

Xl هواء التحكم) M+يد)؛ المقبس الكب M نقاط التوصيل بآلة اللحام: المقبس الصغ+M (هواء الت+*
Xl الهواء MÖقم بتوصيل مقب  -

مسدس الهواء).
ام  X يد الكماشة بنقاط التوصيل ال�يعة لn]لة مع ا5ل+� M اW5صدار المزود بالماء "AQUA"، قم بتوصيل أنابيب سائل ت+*

Xl فقط  -
با45لوان: ا45نبوب ا45زرق عN نقطة التوصيل الزرقاء، ا45نبوب ا45حمر عN نقطة التوصيل الحمراء.
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M نقطة التوصيل المخصصة 14 جاك.
Xl أدخل موصل كابل التحكم  -

(G الشكل) = 8.5 توصيل الكماشة اليدوية ومسدس اللحام بالكابل ا�fر�+
M بالمقابس 

Xhبنقاط التوصيل المخصصة: فقط لمسدس اللحام قم بتوصيل المسدس وا45ر DINSE قم بتوصيل المقابس  -
الخاصة به، عN النحو الوارد عN صندوق ا5]لة.

M نقطة التوصيل الخاصة به.
Xl أدخل موصل كابل التحكم  -

توصيnت نقاط توصيل الهواء المضغوط غ+M 5زمة.  

9.5 توصيل الكماشة ذات نقطة اللحام المزدوجة
يد فقط. اعمل بنفس الطريقة الخاصة بالكماشة الهوائية مع استخدام فيشة هواء الت+*  -

6. اللحام (التدبيس)
1.6 عمليات أولية

M وضع 
Xl زم تنفيذها بالمفتاح العامnعدادات، ال W5وري إجراء سلسلة من الفحوصات وا XÃقبل تنفيذ أية عملية لحام، من ال

"O" والقفل مغلق.
M منفذ بشكلٍ صحيح وفقاً للتعليمات السابقة.

تأكد من أن التوصيل الكهربا�4  -
افحص التوصيnت الخاصة بالهواء المضغوط؛ قم بتنفيذ توصيل أنبوب التغذية بالشبكة الهوائية، اضبط الضغط بواسطة   -
X 4 و 8 بار (60 - 120رطل عN البوصة المربعة) بناءً عN سمك الصاج  MÕاوح ب مقبض المخفض ح�� قراءة عN العداد قيمة ت+�

الnزم لحامه.
 Nودات ع لك+� W5ودات سمك معادل لسمك الصاج؛ تأكد من أن ا45ذرع، عند تقريبها يدوياً، تبدو متوازية وا لك+� W5ا X MÕأدخل ب  -

المحور (المقدمتان متوافقتان).
 M

Xl بطول محورها؛ X MÕا5تجاه nك M
Xl يمكن تدويرها أو نقلها M

قم بتنفيذ الضبط، إن لزم ا45مر، بإرخاء مسام+M تثبيت ا45ذرع ال��  
نهاية الضبط اربط بعناية مسام+M التثبيت.

وري مسار أك+* من 6-8 مم  XÃا5عتبار دائماً أنه من ال M
Xl ا5قطاب. يجب ا45خذ Nضبط مسار العمل يتم تنفيذه بالعمل ع  -

بالنسبة لموضع آلة اللحام بحيث يتم ممارسة عN القطعة القوة المنصوص عليها.
رخاء. W5بضبط "معياري" لموضع ا5قطاب والكماشة بوضع ا I يزود الشكل  

M مرحلة اللحام يتم الحصول 
Xl ا5عتبار أن ضبط القوة الممارسة من ا5قطاب M

Xl عند استخدام الكماشة اليدوية، يجب ا45خذ  -
 M

) من أجل زيادة القوة ال�� X MÕاتجاه عقارب الساعة (إ� اليم M
Xl ؛ اربط(L الشكل) ًالصامولة المتحركة دائريا Nعليها بالعمل ع

تتناسب مع زيادة سمك الصاج، مع اختيار مع ذلك عمليات ضبط تسمح بغلق الكماشة (وما يلحق ذلك من تشغيل المفتاح 
الدقيق) بممارسة جهد محدود جداً. الوضع الصحيح ل4nذرع وا5قطاب يكون شبيهاً بما هو منصوص عليه للكماشة الهوائية.

= اللحام بالتدبيس)  2.6 ضبط المعاي-= (<+
M تتدخل من أجل تحديد القطر (القطاع) واW5حكام الميكاني�M للنقطة هي:

المعاي+M ال��
القوة الممارسة من ا5قطاب.  -

تيار اللحام بالتدبيس.  -
وقت اللحام بالتدبيس.  -

ة النوعية فإنه من المناسب تنفيذ بعض اختبارات اللحام باستخدام سمك صاج من نفس نوع وجودة وسمك  M غياب الخ+*
Xl

العمل المطلوب تنفيذه.
M 1.6 باختيار قيم متوسطة-عالية.

Xl النحو المشار إليه Nمنظم الضغط ع Nقم بتكييف قوة ا5قطاب بالعمل ع
يتم ضبط معاي+M تيار وزمن اللحام أوتوماتيكياً عن طريق اختيار سمك قطع الصاج الnزم لحامها من خnل المفاتيح (ا45يقونات 
اضية)، خnل حدود محددة سابقاً،  + / -). يمكن تنفيذ التصحيحات المحتملة عN زمن نقطة اللحام عN القيمة القياسية (ا5ف+�

.(C-2 أيقونة الشكل) المفتاح Nعن طريق التعامل ع
أدخل عملية النبض  عند لزوم لحام صاج بسمك 0.8÷1.2 مم عN مستوى عالٍ من اW5جهاد.

مدة عملية النبض أوتوماتيكية، 5 يلزم ضبطها.
مج مبدئياً، يكون غ+M كافٍ من  ، أو الم+*  M

Xhا M أن تيار اللحام ا5ف+�
Xحالة "وميض" السمك المختار فإنه يع� M

Xl :هام

كيب أعد برمجة آلة اللحام عN التيار ا45ق�  M مكان ال+�
Xl ؛ بشكلٍ متطابق مع القدرة المتاحة M

Xhأجل تنفيذ نقطة اللحام بشكلٍ مُر
(انظر الفقرة 1.2.4): تيارات اللحام المرتفعة المتوافقة مع أوقات منخفضة تمنح مواصفاتٍ أفضل لنقطة اللحام.

أحد  M استخراج قلب نقطة لحام من 
Xl يتسبب  فإنه  للجر،  اختبار  اللحام وذلك عند إخضاع عينة  تنفيذ نقطة  يعُت+* صحيحاً 

M الصاج.
قطع��

3.6 ا�جراء

1.3.6 الكماشة الهوائية 
وقت الضغط (SQUEEZE TIME)  يكون أوتوماتيكياً، تتنوع القيمة حسب سمك الصاج المختار.  -

M الصاج الnزم لحامه.
أسند القطب عN سطح أحد قطع��  -

:Nالزر الموجود بقبضة الكماشة من أجل الحصول ع Nاضغط ع  -
.( M

Xا45سطوا� M+بالقوة المضبوطة مسبقاً (التأث X MÕالقطب X MÕالصاج ب M
أ) غلق قطع��  

. ب) مرور تيار اللحام المحدد مسبقاً للوقت المحدد مسبقاً والذي يش+M إليهما إشعال وإطفاء ا45يقونة   

بقاء) يمنح مواصفاتٍ ميكانيكية أفضل لنقطة  W5ا) M+أعد ترك الزر بعد بضعة ثوانٍ من إطفاء ا45يقونة (نهاية اللحام)؛ هذا التأخ  -
اللحام.

2.3.6 الكماشات اليدوية  
ود السفMN عN قطع الصاج الnزم لحامها. لك+� W5أسند ا  -

:Nقم بتشغيل الرافعة العلوية للكماشة إ� نهاية مسارها، للحصول ع  -
X ا5قطاب بالقوة المضبوطة. MÕالصاج ب M

أ) غلق قطع��  
ب) مرور تيار اللحام المحدد مسبقاً للوقت المحدد مسبقاً والذي يش+M إليهما إشعال وإطفاء ا45يقونة  .  

بقاء) يمنح مواصفاتٍ ميكانيكية  W5ا) M+أعد ترك رافعة الكماشة بعد بضعة ثوانٍ من إطفاء ا45يقونة (نهاية اللحام)؛ هذا التأخ  -
أفضل لنقطة اللحام.

3.3.6 مسدس اللحام 

 تنبيه! 
+ بحيث تمنع دوران الظرف نفسه. + سداسي�= + ثابت�= لتثبيت أو فك الملحقات من ظرف المسدس استخدم مفتاح�=  -

= ع] هذه ا�fجزاء حيث  لزامي توصيل القضيب ا�fر�+ Oحالة تنفيذ عملية ع] أبواب أو أغطية محرك السيارة فإنه من ا� = +>  -
= جميع ا�fحوال بالقرب من المنطقة ال'زم لحامها (المسارات الطويلة للتيار تقلل  تمنع مرور التيار ع-} المفص'ت، و<+

من فعالية نقطة اللحام).

= 4.3.6 توصيل الكابل ا�fر�+
. M

Xhمسة القضيب ا45رnسطح يعادل سطح م M
Xl يراد شغلها فيها وذلك M

قم بتقريب الصفائح أقرب ما يكون من النقطة ال�� ب) 
قم بتثبيت قضيب النحاس عN سطح الصاج مع ا5ستفادة بكماشة مفصلية (موديل للحام). ب1) 

M الحل:
Xيمكنكم تب� ( MNعن الطريقة "ب1" (صعوبة التنفيذ العم ًnبدي   

قم بلحام وردة عN سطح الصاج المعد مسبقا؛ً مرّر الوردة من خnل الثقب قضيب النحاس وثبتها بالمشبك المخصص  ب2) 
المرفق.

 = لحام حلقة من أجل تثبيت طرف ا�fر�+
M ظرف المسدس بالقطب الخاص به (الوضعية 9، الشكل M) وأدخل فيه الحلقة المعدنية (الوضعية 13، الشكل 

Xl كيب قم ب+�
.(M

؛ اضغط عN مفتاح  M
Xhا45ر الطرف  المنطقة،  التnمس، عN نفس  M وضع 

Xl المختارة. ضع المنطقة   M
Xl المعدنية الحلقة  أسند 

M ستنفذ عليها التثبيت عN النحو الموصوف سابقاً.
المسدس مع تنفذ لحام الحلقة المعدنية ال��

شام  لحام المسام-= والوردات والدبابيس وال-}
M النقطة المرغوب بها؛ اضغط 

Xl الصاج Nالمطلوب لحامه وأسنده ع Ãويد المسدس بالقطب المناسب وأدخل فيه العن X قم ب+�
ك المفتاح إ5 بعد انقضاء الوقت الذي تم ضبطه. عN مفتاح المسدس: 5 ت+�

لحام قطع الصاج من جانب واحد فقط 
M ظرف المسدس (الوضع 6، الشكل M) بالضغط عN السطح الnزم لحامه. قم بتشغيل 

Xl كيب القطب المنصوص عليه قم بال+�
ك الزر إ5 بعد مرور الوقت المضبوط. زر المسدس، 5 ت+�

 تنبيه!
أق½ سمك للصاج يمكن لحامه، من جانب واحد فقط: 1+1 مم. � يسُمح بهذا اللحام ع] هياكل حاملة لهياكل السيارات.

M بعض ا5حتياطات الرئيسية:
Xوري تب� XÃلحام الصاج من ال M

Xl نتائج صحيحة Nللحصول ع
M خا�M من العيوب.

Xhاتصال با45ر  -1
الجزءان الnزم لحامهما يجب أن يوضعا مجردين من أية دهانات، شحم، زيت.  -2

وليس  بأداة،  اضغط  الحاجة  عند  وسيط،  حديد  بدون  ا45خرى،  إحداهما  لحامهما  الnزم  القطعتان  تnمس  أن  يجب   -3
بالمسدس. يؤدي الضغط الشديد إ� نتائج سيئة.
5 يجب أن يتجاوز سمك القطعة العلوية 1 مم.  -4

5-  يجب أن يكون محيط طرف القطب 2.5 مم.
M تثبت القطب، تأكد من أن موصnت كابnت اللحام تكون مثبتة.

اربط جيداً الصامولة ال��  -6
عند وضع نقاط اللحام، أسند اللحام مع ممارسة ضغط خفيف (3÷4 كجم). اضغط عN الزر واسمح بمرور وقت اللحام،   -7

بعد ذلك فقط أبعِد المسدس.
. M

Xh5 تبُعد أبداً أك+� من 30 سم عن نقطة التثبيت ا45ر  -8

امن لحلقات معدنية خاصة  + اللحام والجذب الم-,
تنُفذ هذه الوظيفة عن طريق تركيب وربط ح�� النهاية الظرف (الوضعية 4، الشكل M) عN جسم الملقاط (الوضعية 1، الشكل 
M)، قم بتثبيت وربط ح�� النهاية الطرف ا5]خر للملقاط عN المسدس. أدخل الحلقة المعدنية الخاصة (الوضعية 14، الشكل 
M المنطقة المعنية عن طريق 

Xl قم بلحامها .(M الشكل) مع تثبيتها بالمسمار المخصص ،(M الوضعية 4، الشكل) الظرف M
Xl (M

M لحام الحلقات المعدنية وابدأ الجذب.
Xl ضبط آلة اللحام كما هو الحال

M موضعٍ آخر.
Xl يمكن أن يعُاد لحامها M

M النهاية، أدر الملقاط بزاوية 90 درجة من أجل فصل الحلقة المعدنية، ال��
Xl

+ وتقسية الصاج   تسخ�=
M هذه الطريقة التشغيلية يكون جهاز التوقيت غ+M نشط.

Xl
بقاء بالضغط عN زر المسدس. W5وعليه تكون مدة العمليات يدوية حيث أنها محددة من الوقت الذي يتم فيه ا

يتم ضبط كثافة التيار أوتوماتيكياً بناءً عN سمك الصاج المختار.
M ظرف المسدس مع تثبيته بواسطة الطوق. المس برأس الكربون المنطقة 

Xl (M الوضعية 12، الشكل) كيب قطب الكربون قم ب+�
X عN هذا النحو الصاج الذي،  MÕحركة دائرية لتسخ M

Xl المعراة مسبقاً وادفع زر المسدس. قم بالعمل من الخارج  باتجاه الداخل
 . MNمع تقسيه، سوف يعود إ� وضعه ا45ص

يد عN هذا النحو  ة وفوراً بعد العملية مرّر قطعة قماش رطبة، للت+* M+اً، قم بمعالجة مناطق صغ M+الصاج كث Öُلتجنب أن يق
الجزء المعالج.

تقسية الصاج   
M هذه الوضعية ومع العمل بالقطب المخصص يمكن تسوية صفائح تعرضت لبعض التشوهات بأماكن معينة.

Xl

اللحام المتقطع 
ة من الصاج من أجل تغطية هكذا الثقوب الناتجة عن الصدأ أو 45سبابٍ أخرى. M+ت الصغnهذه الوظيفة مناسبة للحام المستطي

ضع القطب المخصص (الوضع 5، الشكل M) عN الظرف، اربط بعناية حلقة التثبيت. أحXÃ المنطقة المعنية عارية وتأكد من 
M لحامها نظيفة وخالية من الشحم أو الدهان.

Xl ترغب M
أن قطعة الصاج ال��

بقاء ضاغطاً عN الزر، قم بتسي+M بشكلٍ إيقاعي بإتباع  W5زر المسدس مع ا Nود، ثم اضغط ع لك+� W5ضع القطعة وأسند عليها ا
ات العمل/الراحة المعطاة من آلة اللحام.  ف+�

الجديدة  القطعة  يعادل 2÷3 مم من حافة   Mمثا� بإتباع خط  اعمل  (3÷4 كجم)،  خفيفاً  العمل مارس ضغطاً  أثناء  م'حظة: 
المطلوب لحامها.

من أجل الحصول عN نتائج جيدة:
. M

Xh5 تبتعد أك+� من 30 سم من نقطة تثبيت ا45ر  -1
استخدم قطع صاج للتغطية بسمكٍ 5 يتجاوز 0.8 مم ويفُضل أن يكون من الفو5ذ المقاوم للصدأ.  -2

M لحظة اللحام.
Xl لحظة الراحة، توقف M

Xl موازنة حركة التقدم با5نتهاء المحدد من آلة اللحام. تقدم Nاعمل ع  -3

(M الوضعية 1، الشكل) استخدام الملقاط المرفق
تثبيت وشد الحلقات المعدنية

تنُفذ هذه الوظيفة عن طريق تركيب وربط الظرف (الوضعية 3، الشكل M) عN جسم القطب (الوضعية 1، الشكل M). قم 
M النهاية، أدر الملقاط 

Xl .النحو الموصوف مسبقاً، وابدأ الشد Nالملحومة ع ،(M الوضعية 13، الشكل) بتثبيت الحلقة المعدنية
بزاوية 90 درجة من أجل فصل الحلقة المعدنية.

تثبيت وشد الدبابيس
تنُفذ هذه الوظيفة عن طريق تركيب وربط الظرف (الوضعية 2، الشكل M) عN جسم القطب (الوضعية 1، الشكل M). أدخل 
بقاء  W5مع ا (M الوضعية 1، الشكل) الظرف M

Xl ًالنحو الموصوف مسبقا Nالملحومة ع ،(M الوضعيات 15-16، الشكل) الدبوس
M النهاية، قم 

Xl .أعد ترك الظرف وابدأ الشد M+دخال ا45خ W5عند ا .(M الوضعية 2، الشكل) شد الطرف نفسه باتجاه الملقاط Nع
بشد الظرف باتجاه المطرقة من أجل سحب الدبوس.

مسدس لحام باللمس
يمكن أن يوُرد مسدس اللحام بإصدار خالٍ من الزر.

 Nبعد بضع لحظات ع ا5]لة  تتعرف  الكتلة:  بكابل  المتصلة  لحامها  المراد  القطعة   Nالمسدس ع ببساطة بوضع  اللحام  يتم 
ا5تصال وتصدر نقطة اللحام تلقائياً.

 تنبيه: تجنب إسناد مسدس اللحام ع] القطعة إن لم تقصد بدء تشغيل اللحام!

7. الصيانة

 تنبيه! قبل القيام بعمليات الصيانة، تأكد من آلة اللحام معطلة ومفصوله عن شبكة ا�مداد بالطاقة.
وري تثبيت المفتاح ع] وضع "O" بالقفل الوارد. +Kمن ال

1.7 الصيانة الدورية
يمكن للعامل القيام بعمليات الصيانة الدورية.

مnئمة / استعادة قطر وقطاع طرف قطب اللحام؛  -
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استبدال ا5قطاب وا45ذرع؛  -
فحص محاذاة ا5قطاب؛  -

يد الكابnت والكماشة؛ فحص ت+*  -
تفريغ التكثيف من مرشح مدخل الهواء المضغوط.  -
التأكد من سnمة كابل تغذية آلة اللحام والكماشة  -

:"AQUA" صدار المزود بالماء Oا� = فقط <+
يد. الفحص الدوري لمستوى خزان سائل الت+*  -

الفحص الدوري للغياب الكامل لت�يبات السائل.   -
يد كل 6 أشهر.  تغي+M سائل الت+*  -

2.7 صيانة طارئة
. Mالميكاني�- M

M المجال الكهربا�4
Xl X MÕة أو مؤهل X ذوي خ+* MÕيجب أن يقوم بعمليات الصيانة الطارئة فقط عامل

عن  ومفصوله  معطلة  أنها  من  تأكد  إليها  والدخول  المسدس  أو  اللحام  آلة  لوحات  إزالة  قبل  تنبيه!   
ا�مدادات بالطاقة والهواء (إن وجدتا).

M صدمة كهربائية شديدة تنشأ من ا5تصال المبا�o مع 
Xl إطار توتر داخل آلة اللحام يمكن أن تتسبب M

Xl أية تحققات يتم تنفيذها
صابة بسبب ا5تصال مع أجزاء متحركة. W5ا45جزاء المتوترة و / أو ا

اللحام  آلة  من   MNالداخ الجزء  افحص  البيئية،  والظروف  ا5ستخدام   Nع بناءً  متكرر  بشكلٍ  ا45حوال  جميع   M
Xlو دورية  بصفةٍ 

سبة عN المحول وقطاع الثنائيات والكتلة الطرفية للتغذية، الخ، بواسطة قاذف  زالة ا45تربة والجزيئات المعدنية الم+� W5 والكماشة
من الهواء المضغوط الجاف (بحدٍ أق� 5 بار).

M نهاية المطاف بفرشاة ناعمة جدا أو بمذيب مناسب.
Xl ونية؛ يتم تنظيفها لك+� W5الوسائد ا Nتجنب توجيه قذف الهواء المضغوط ع

استغل المناسبة:
M العزل أو وصnتٍ مرخية أو مؤكسدة.

Xl ار XÞت 5 توجد بها أnتحقق من أن الكاب  -
بها  توجد  بشكلٍ جيد و5  مربوطة  تكون  الخارجة  الضفائر   / القضبان   Nللمحول ع الثانوي  التوصيل   M+أن مسام تحقق من   -

عnمات ا45كسدة أو ارتفاع الحرارة.

(AQUA) يد بالسائل 1.2.7 عمليات ع] مجموعة الت-}
M حالة:

Xl
ورة الملحة 5ستعادة مستوى السائل بالخزان؛ XÃال  -

نذار 9؛ W5التكرار الزائد لتدخل ا  -
ت�يبات السائل؛  -

يد. من المناسب القيام بفحص المشاكل المحتملة الموجودة بداخل منطقة مجموعة الت+*
M جميع ا45حوال بعد فصل آلة اللحام عن شبكة التغذية، قم بإزالة 

Xlإ� الفصل 2.7 بشأن التنبيهات العامة و بالرجوع دائماً 
(N الشكل) اللوحة الجانبية

M حالة ت�يب السائل، قم باستبدال الجزء التالف. أزل بقايا 
Xl .ت، أو من ا45نابيبnتأكد من أنه 5 توجد ت�يبات سواءً من الوص

M يحُتمل أنها ت�بت أثناء الصيانة وأعد غلق اللوحة الجانبية.
السائل ال��

M الفقرة 6 (اللحام).
Xl ثم قم باستعادة آلة اللحام باستخدام المعلومات المناسبة المشار إليها

8. البحث عن أعطال
M حالة التشغيل غ+M المرضية وقبل التنفيذ يتم التدقيق بشكل منهجي أو الرجوع إ� مركز خدمتك  والتحقق من أن:

Xl
التغذية  M خط 

Xl يكمن  العيب  فإن  ذلك  الشاشة؛ خnف  تعمل   ("I" (الوضع  مُغلق  اللحام  5]لة  العام  المفتاح  يكون  عندما   -
، الخ). M

M الجهد الكهربا�4
Xl ت والمأخذ والقابس وصمامات ا5مان وا5نخفاض الحادnالكاب)

نذار اضغط "START" من أجل إعادة تنشيط آلة اللحام؛ تأكد  W5نذار (انظر الجدول 2): بعد انتهاء ا W55 تعرض الشاشة إشارات ا  -
يد وقلل إن لزم ا45مر من نسبة تقطع دورة التشغيل. من الدوران الصحيح لسائل الت+*

ودات - الكابnت) 5 تكون فعالة بسبب  لك+� W5ت اnت ا45ذرع - ا5ذرع - حامnتشُكل أجزاءً من الدائرة الثانوية (حام M
العناÞ ال��  -

مسام+M مرخاة أو عمليات تأكسد.
معاي+M اللحام تكون مناسبة للعمل قيد التنفيذ.  -

M ا5صل مع العناية بأ5 تnمس هذه الكابnت أجزاء 
Xl ت كما كانتnح يتم استعادة توصيل الكابnبعد القيام بالصيانة أو ا5ص  -

M ا5صل عN أن تكون 
Xl ت كما كانتnمتحركة أو أخرى قد تصل إ� درجات حرارة مرتفعة. يتم تجميع وتثبيت جميع الموص
توصيnت بادئ التشغيل ذو الجهد العا�M منفصلة فيما بينها عن تلك الثانوية ذات الجهد المنخفض. 

يتم استخدام جميع الوردات والمسام+M ا5صلية 5عادة غلق حاوية ا5]لة.  
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FIG. E

FIG. F
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FIG. G
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FIG. M
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FIG. N
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FIG. O
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SEGNALAZIONI DEL DISPLAY
إشارات ع] الشاشة

DESCRIPTION POSSIBLE SOLUTION DESCRIZIONE SOLUZIONE POSSIBILE

AL 1 Machine thermal cut out Make sure the holes for ventilation 
of the machine are not blocked 
and that the fan is working 
properly.
Reduce the rate of spot-welding.

Allarme termico macchina
ventilazione della macchina non 
siano occluse e che il ventilatore 

Ridurre la cadenza di puntatura.

Clamp thermal cut out
into the clamp properly.
Reduce the rate of spot-welding.

Allarme termico pinza

correttamente nella pinza.
Ridurre la cadenza di puntatura.

Machine overvoltage Check the supply voltage and 
make sure it is within the Vin +/-
15% range.

Allarme macchina sovra 
alimentata

Controllare la tensione di 
alimentazione ed assicurarsi 
che sia compresa nel range Vin 
+/-15%

Machine undervoltage Check the supply voltage and 
make sure it is within the Vin +/-
15% range.

Allarme macchina sotto alimentata Controllare la tensione di 
alimentazione ed assicurarsi 
che sia compresa nel range Vin 
+/-15%

Over Current 
(thermal gun only )

Check that the clamp brass outputs 
are not shortcircuited.

Allarme corrente elevata
(solo per pistola termica )

Controllare che la pistola 
non abbia le uscite in ottone 
cortocircuitate.

Water cooling unit pressure
sure that the pump is working 
properly.

Allarme pressostato del gruppo di Controllare la presenza del liquido 
ed accertarsi che la pompa stia 

correttamente.

 TAB. 1

Installed power
Potenza installata

Max welding current
Corrente max di puntatura

14 kW
12 kW
10 kW
8 kW
6 kW

7 kA
6 kA
5 kA
4 kA
3 kA

حلول محتملةوصف
AL 1.الخاصة إنذار حراري ا5]لة التهوية  فتحات  أن  من  تحقق 

تعمل  المروحة  وأن  مسدودة   M+غ با5لة 
بشكلٍ صحيح.

قم بتقليل oعة اللحام.

بشكلٍ إنذار حراري للكماشة يدور  يد  الت+* سائل  أن  من  تحقق 
M البنسة.

Xl صحيح
قم بتقليل oعة اللحام.

افحص جهد التغذية الكهربائية وتأكد من إنذار التغذية الزائدة لn]لة
.Vin +/- 15% معدل X MÕاوح ب أنه ي+�

افحص جهد التغذية الكهربائية وتأكد من إنذار التغذية المنخفضة لn]لة
.Vin +/- 15% معدل X MÕاوح ب أنه ي+�

. Mإنذار التيار العا�
( (فقط للمسدس الحراري 

تأكد من أن المسدس 5 يمتلك مخارج من 
ة. M+تؤدي إ� الدائرة القص M

النحاس ال��

إنذار مفتاح ضغط مجموعة
يد.  الت+*

أن  من  وتأكد  السائل  وجود  من  تأكد 
المضخة تعمل فعلياً بشكلٍ صحيح.
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(EN) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should 
they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of 

and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods 

excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la 
sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualità di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data 

spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine 
che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il 

cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilità per tutti i danni 
diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’engage à remplacer gratuitement les composants endommagés 
à la suite d’une mauvaise qualité de matériel ou d’un défaut de fabrication durant une période de 12 mois à compter de la 

en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DÛ. Font exception à cette règle les machines considérées comme biens de 

de garantie n’est valable que s’il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus 
à une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute 
responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

(ES) GARANTÍA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las máquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitución 
de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricación en los 12 meses posteriores a la 

deberán ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolverán a PORTE DEBIDO. Son excepción, según cuanto establecido, 
las máquinas que se consideran bienes de consumo según la directiva europea 1999/44/CE sólo si han sido vendidas en los 

se declina cualquier responsabilidad por todos los daños directos e indirectos.

Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualität und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten 
ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen 
zurückgesendet, muß dies - auch im Rahmen der Gewährleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschließend 
per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurückgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach 
der Europäischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgüter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der 
EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gültig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere 
Gewährleistung bezieht sich nicht auf Schäden aufgrund fehlerhafter oder nachlässiger Behandlung oder aufgrund von 
Fremdeinwirkung. Außerdem wird jede Haftung für direkte und indirekte Schäden ausgeschlossen.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das máquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a 
substituição das peças que porventura se deteriorarem devido à má qualidade de material e por defeitos de fabricação no prazo 

se em garantia, deverão ser despachadas em PORTO FRANCO e serão devolvidas com FRETE A PAGAR. São excepção, a 
quanto estabelecido, as máquinas que são consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, 

excluídos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e 
indirectos.
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(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de 
stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden 

garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken 
een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen 

garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och åtar sig att kostnadsfritt byta ut delar som går sönder p.g.a. dålig 
materialkvalitet och defekter inom 12 månader efter idriftsättningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som 
lämnas tillbaka, även om de täcks av garantin, måste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PÅ MOTTAGARENS 
BEKOSTNAD. Ett undantag från detta utgörs av de maskiner som räknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/
EG, och då enbart om de har sålts till något av EU:s medlemsländer. Garantisedeln är bara giltig tillsammans med kvitto eller 
leveranssedel. Problem som beror på felaktig användning, åverkan eller vårdslöshet täcks inte av garantin. Tillverkaren frånsäger 
sig även allt ansvar för direkt och indirekt skada.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der måtte 
fremvise defekter på grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i løbet af de første 12 måneder efter maskinens 
idriftsættelsesdato, der fremgår af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, 
mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gælder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EØF 
udgør forbrugsgoder, men kun på betingelse af at de sælges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlægges 
en kassebon eller fragtpapirer. Garantien dækker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller 
skødesløshed. Producenten fralægger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg å utføre gratis bytte av deler som blir ødelagt på grunn av en 
dårlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstår innen 12 måneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse 

MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhører forbrukningsvarer ifølge europadirektiv 1999/44/EC, kun 

som oppstår på grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar 
for alle direkte og indirekte skader.

(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvän toimivuuden sekä huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia 

Palautettavat koneet, myös takuussa olevat, on lähetettävä LÄHETTÄJÄN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan 
VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyödykkeisiin 
eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydään EU:n jäsen maisssa. Takuutodistus on voimassa 
vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata väärinkäytöstä, vaurioittamisesta tai 
huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisäksi yritys kieltäytyy ottamasta vastuuta kaikista välittömistä tai välillisistä vaurioista. 
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(CS) ZÁRUKA

(SK) ZÁRUKA

NÁKLADY PRÍJEMCU. Na základe dohody výnimku tvoria stroje spadajúce do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/

(SL) GARANCIJA

6000 Koper, tel: 05/625-02-08.

(HR-SR) GARANCIJA

(LT) GARANTIJA

nuostolius.

(ET) GARANTII

saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD 
ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC 

(LV) GARANTIJA
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(AR) الضمان
M خnل 12 شهر من تاريخ تشغيل 

Xl حالة تلفها بسبب سوء جودة المادة وعيوب التصنيع وذلك M
Xl ًكة المُصنعة جودة الماكينات، كما أنها تتعهد باستبدال قطع مجانا تضمن ال��

جاعهم عN حساب المستلم. وذلك باستثناء -كما هو  M الضمان-عN حساب المُرسل ويتم اس+�
Xl جعة - ح�� وإن كانت سل الماكينات المس+� ُ M الشهادة. س+�

Xl الماكينة المثبت
M ا5تحاد 

Xl الدول ا45عضاء M
Xl يتم بيعها فقط M

CE/44/1999” M“، وال�� M رقم 44 لعام 1999 - ا5تحاد ا45ورو�* M تعُت+* سلع استهnكية وفقًا للتوجيه ا45ورو�*
مقرر- الماكينات ال��

همال. كما أنها 5 تتحمل  W5تنتُج عن سوء ا5ستخدام أو العبث أو ا M
. ت�ي شهادة الضمان فقط إذا كان معها إيصال أو مذكرة تسليم. 5 يشمل الضمان المشاكل ال�� M ا45ورو�*

ة. �oالمبا M+ة وغ �oار المبا XÞ45أي مسئولية عن جميع ا

(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE
(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE
(ES)  CERTIFICADO DE GARANTIA
(DE)  GARANTIEKARTE
(RU)  ГАРАНТИЙНЫЙ СЕРТИФИКАТ
(PT)  CERTIFICADO DE GARANTIA
(EL)  

(NL)  GARANTIEBEWIJS
(HU)  GARANCIALEVÉL
(RO)  CERTIFICAT DE GARANŢIE
(SV)  GARANTISEDEL
(DA)  GARANTIBEVIS
(NO)  GARANTIBEVIS
(FI)  TAKUUTODISTUS
(CS) ZÁRUČNÍ LIST

(SK) ZÁRUČNÝ LIST
(SL) CERTIFICAT  GARANCIJE
(HR-SR) GARANTNI LIST
(LT) GARANTINIS PAŽYMĖJIMAS
(ET)  GARANTIISERTIFIKAAT
(LV) GARANTIJAS SERTIFIKĀTS
(ВG)  ГАРАНЦИОННА КАРТА
(PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI
(AR)  شهادة الضمان

MOD. / MONT / МОД./ ŰRLAP / MUDEL  /  МОДЕЛ   /  Št /  Br.

.................................................................................................................................................................................

NR. / ARIQM /  È. /  Č. / НОМЕР:

.................................................................................................................................................................................

(EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra - 
(DE) Kauftdatum - (RU) Дата продажи - (PT) Data de compra - (EL)  
- (NL) Datum van aankoop - (HU) Vásárlás kelte - (RO) Data achiziţiei - (SV) Inköpsdatum - 
(DA) Købsdato - (NO) Innkjøpsdato - (FI) Ostopäivämäärä - (CS) Datum zakoupení - (SK) 
Dátum zakúpenia - (SL) Datum nakupa - (HR-SR) Datum kupnje - (LT) Pirkimo data - (ET) 
Ostu kuupäev - (LV) Pirkšanas datums - (ВG) ДАТА НА ПОКУПКАТА - (PL) Data zakupu - 
(AR) اء تاريخ ال��

..............................................................................................................................................................................................................................................................

(EN) Sales company (Name and Signature)
(IT) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma)
(FR) Revendeur (Chachet et Signature)
(ES) Vendedor (Nombre y sello)
(DE) Händler (Stempel und Unterschrift)
(RU) ШТАМП и ПОДПИСЬ (ТОРГОВОГО ПРЕДПРИЯТИЯ)
(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura)
(EL) 
(NL) Verkoper (Stempel en naam)
(HU) Eladás helye (Pecsét és Aláírás)
(RO) Reprezentant comercial (Ştampila şi semnătura)
(SV) Återförsäljare (Stämpel och Underskrift)
(DA) Forhandler (stempel og underskrift)

(NO) Forhandler (Stempel og underskrift)
(FI) Jälleenmyyjä (Leima ja Allekirjoitus)
(CS) Prodejce (Razítko a podpis)
(SK) Predajca (Pečiatka a podpis)
(SL) Prodajno podjetje (Žig in podpis)
(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pečat i potpis)
(LT) Pardavėjas (Antspaudas ir Parašas)
(ET) Edasimüügi firma (Tempel ja allkiri)
(LV) Izplātītājs (Zîmogs un paraksts)
(ВG) ПРОДАВАЧ (Подпис и Печат)
(PL) Firma odsprzedająca (Pieczęć i Podpis)

(AR) (ختم وتوقيع) كة المبيعات �o

(EN) The product is in compliance with:
(IT) Il prodotto è conforme a:
(FR) Le produit est conforme aux:
(ES) Het produkt overeenkomstig de:
(DE) Die maschine entspricht:
(RU) Заявляется, что изделие соответствует:
(PT) El producto es conforme as:
(EL) Ôï ðñïúüíåßíáé êáôáóêåõáóìÝíï óýìöùíá ìå ôç:
(NL) O produto è conforme as:

(HU) A termék megfelel a következőknek:
(RO) Produsul este conform cu:
(SV) Att produkten är i överensstämmelse med:
(DA) At produktet er i overensstemmelse med:
(NO) At produktet er i overensstemmelse med:
(FI) Että laite mallia on yhdenmukainen direktiivissä:
(CS) Výrobok je v súlade so:
(SK) Výrobek je ve shodě se:
(SL) Proizvod je v skladu z:

(HR-SR) Proizvod je u skladu sa:

(LT) Produktas atitinka:

(ET) Toode on kooskõlas:

(LV) Izstrādājums atbilst:

(BG) Продуктът отговаря на:

(PL) Produkt spełnia wymagania następujących Dyrektyw:

(AR) :المنتج متوافق مع

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) ДИРЕКТИВЫ - (PT) DIRECTIVAS - 
(EL) ΠΡΟΔΙΑΓΡΑΦΕΣ - (NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRÁNYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - 

(FI) DIREKTIIVIT - (CS) SMĚRNICE - (SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - 
(ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTĪVAS - (BG) ДИРЕКТИВИ - (PL) DYREKTYWY -

(AR)  توجيه


