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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 

يحظــر اســتخدام المقبــض كوســيلة لتعليــق أداة اللحــام 

ــة  ــارات واقي ــداء نظ ام بارت * ــ,+ ا#ل

NEOPRÁVNENÉHO PRÍSTUPU K OSÔB - 

يحظــر دخــول ا#شــخاص الغــ,= مــPح 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 S#مفاتيح 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  مــPح  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 إa مراكــز تجميــع النفايــات المُــPح بهــا لك,+ S#جهــزة الكهربائيــة واg&التجميــع المنفصــل ل aرمــز يشُــ,= إ
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(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) 
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PROFESSIONAL USE.

The operator must receive full instructions regarding safe use of the spot welder 
and must be informed of the risks related to resistance welding procedures, as 
well as the related safety measures and emergency procedures.

- Electrical installation must comply with health and safety legislations and 
standards.

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

- The power supply outlet must be correctly connected to the earth conductor.
- Do not use cables with worn insulation or loose connections.

- Do not use the spot welder in damp or wet conditions or under 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. 

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

  

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

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

- Do not work on materials cleaned with chlorinated solvents or in the vicinity 
of such substances.

- Do not weld containers under pressure.

working area.

substances.
- Make sure there is an adequate air exchange or means suitable for removing 

the welding smoke near the electrodes; a systematic approach for evaluating 
the welding smoke exposure limits according to composition, concentration 
and exposure duration is necessary.

   

- Always wear suitable protection glasses.

resistance welding machines.

personal noise exposure (LEP,d) of 85dB(A) or more, the use of suitable 
personal protection equipment is obligatory. 

      

(EMF) around the spot welding circuit.

Pace-makers, respirators, metal prostheses, etc.). 
Suitable measures must be taken to protect those who use this equipment. As 
an example, prohibit access to the spot welder use area.
This spot welder complies with the requirements of the technical standard for 
products to be used only and exclusively in industrial environments and for 
professional purposes. Correspondence with the basic limits regarding human 

The operator must follow the procedures given below in order to reduce 

- Fix the two spotting cables (if present) as near to each other as possible.
- Operators must keep their heads and trunks as far away as possible from the 

spotting circuit.

- Operators must never wind the spotting cables (if present) around their body.
- Operators must not spot weld with their body in the middle of the spotting 

circuit. Operators must keep both cables on the same side of their body.
- Connect the spot welding current return cable (if present) to the piece to be 

- Never spot weld near, sitting on, or leaning against the spot welder (minimum 

This spot welder complies with the requirements of the technical standard for 
products to be used only and exclusively in industrial environments and for 
professional purposes. 
Correspondence with the electromagnetic compatibility in domestic buildings 
and in those directly connected to a low voltage power supply network that 
supplies buildings for domestic use is not guaranteed.

INTENDED USE
The system must be used for spot welding one or more steel plates with a low 
carbon content, having a shape and size that varies according to the work to 
be carried out.

RESIDUAL RISKS   
RISK OF CRUSHING THE UPPER LIMBS

The spot welder operation mode and the variability of shape and size of the 
piece to be worked do not allow the realization of an integrated protection 

-  The operator must be an expert on or trained in resistance welding 
procedures using this type of equipment.

-  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 two or more people to work simultaneously with the same spot 
welder.

from the mains; with spot welders with pneumatic cylinder operation move 

removed and kept by the person in charge.
- Only use electrodes that are recommended for the machine (see spare parts 

list) without altering their shape.

- RISK OF BURNING

worn.

-  RISK OF TOPPLING AND FALLS
 - Place the spot welder on a horizontal surface that can suitably support the 

mass; constrain the spot welder to the supporting surface (when indicated 

danger of toppling exists.
 -  It is forbidden to lift the spot welder, excluding where expressly indicated in 

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).
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SAFEGUARDS AND SHIELDS
The safeguards and mobile parts of the spot welder casing must be in position, 
before connecting it to the power supply.

-  Replacement of or maintenance on the electrodes

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

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

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

hydraulic circuit and the water tank.
Always use suitable measures for protecting the machine from humidity, dirt 
and corrosion.

Portable spot-welder for resistance welding.
The series consists of 3 models:

 Portable spot-welder with electronic timer. Used for precision spot-welding with 
electronic control of spot-welding time, and electrode force adjustment. Spot 
welding capacity on low carbon steel sheet (standard arms) up to 1+1 mm thick. 

 Portable spot-welder with digital microprocessor control.
 The most important properties managed by the control panel are:
 - Selection of the thickness of the sheet to be spot-welded.
 - Correction of spot-welding time.
 - Possibility of enabling pulsed welding current.
 -  Adjustment of spot-welding force. 
 - Spot welding capacity on low carbon steel sheet (standard arms) up to 2+2 mm 

thick.

 Portable spot-welder with digital microprocessor control.
 The same features as the 6.9kA (230V) model, but operating with a power supply 

voltage of 400V(380V-415V). 

The standard spot-welder includes 120 mm arms and standard electrodes.

- Electrode arm pairs of different lengths and/or shapes, also in kits of several pairs.
- Trolley for arms: to carry the spot-welder and accessories.

The main data relating to use and performance of the spot-welder are summarised on 
the rating plate and have the following meanings:
1- Number of phases and frequency of power supply.
2- Power supply voltage.
3- Rated mains power with 50% duty cycle.
4- Mains power with permanent running (100%).
5- Maximum loadless voltage over electrodes.
6- Maximum current when electrodes are shorted.
7- Maximum electrode force:
8- Current to secondary when running permanently (100%). 

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

found on the rating plate of the spot-welder itself.

1- Electrode force adjustment screw.
2- Left/right hand positionable handgrip.
3- Hole for eyebolt if used.
4- Movable welding arm.
5- Fixed welding arm.
6- Power supply cable.
7- Rating plate.
8- Microswitch.
9- Spot-welding time adjustment (only on 5.8kA models (FIG. B1)) ; for 6.9kA models 

see 4.2: CONTROL PANEL.
10- Spot-welding lever.

1- Key for correcting spot-welding time.
 adjusts spot-welding time with respect to the factory default setting.

 selects the thickness of the sheet to be welded.

 
  : The welding current is pulsed. 
   Making this selection will improve spot-welding capacity on high yield 

the pulse is automatic and requires no regulation.
   
  : Normal spot welding.

the spot-welder is shut down due to overheating; reset is automatic when the 
temperature returns within the allowed limits.

5. INSTALLATION

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

WARNING: None of the spot-welders described in this handbook have lifting devices; 
when required attach an eyebolt to suspend the spot-welder using the hole made for 
this purpose 
more than 8mm.

ensuring safe access to the control panel and to the work area (electrodes).
Ensure that there are no obstacles near the cooling air inlets and outlets and that no 
conductive dusts, corrosive vapour, humidity, etc. can be sucked in.

that is suitable for supporting its weight (see “technical data”) to avoid the danger of 
toppling or dangerous movements.

- Before making any electrical connection, check the rating plate data on the spot 
welder to make sure they correspond to the voltage and frequency of the available 
power supply where the machine is to be installed.

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

- To guarantee protection against any direct contact always use the differential 
switches indicated below:

 - Type A ( ) for single-phase machines;

 - Type B ( ) for three-phase machines;

- In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we 
recommend connecting the spot welder to interface points of the main power 
supply that have an impedance of less than Zmax = 0.179 ohm.

- The spot welder does not fall within the requisites of IEC/EN 61000-3-12 standard.
 Should it be connected to a public mains system, it is the installer’s responsibility 

to verify that the spot welding machine itself is suitable for connecting to it (if 
necessary, consult the distribution network company).

Connect a normalized plug to the power cable (3P+T: only 2 poles are used for the 
400V INTERPHASE SYSTEM connection; 2P+T: 230V INTERPHASE connection) 

automatic circuit-breaker; the corresponding earth terminal should be connected to 
the (yellow-green) earth conductor of the power supply.
The power supply connection and the number of poles on the plug, which 
depend on the distribution system and the power supply voltage of your spot-

in the tables TAB. 1 and TAB. 7.
Should more than one spot-welder be installed, distribute the power cyclically among 
the three phases in order to obtain amore balanced load; e.g.

  Spot-welder 1: power supply L1-N.
  Spot-welder 2: power supply L2-N.
  Spot-welder 3: power supply L3-N.
  etc.

  Spot-welder 1: power supply L1-L2.
  Spot-welder 2: power supply L2-L3.
  Spot-welder 3: power supply L3-L1.
  etc.

(class I) safety system provided by the manufacturer causing serious risks to 

Before carrying out any spot-welding operation, it is necessary to carry out a series 
of checks and tests with the spot-welder disconnected from the main power supply.
1- Ensure that the electrical connections are correct, in accordance with the above 

instructions.
2- Electrode force and alignment
 -   lock the lower electrode securely in the most suitable position for the job to be 

done,
 -  loosen the fastening screw on the top electrode so that it is able to slide in the 

hole in the arm,
 -  between the electrodes place a shim with the same thickness as the sheets to 

be spot-welded,
 -  FIG. D close lever 2 until the arms are parallel and the electrode tips coincide; 

insert screw 3 (d.M6) which is supplied into hole 1 and tighten it to lock the 
lever in a suitable position for adjusting the electrode force, 

  -  lock the top electrode in the correct position, tightening the screw securely,
 -  regulate the force exerted by the electrodes during spot-welding FIG.E, by 

of the setting, according to the position of the indicator on the graduated scale, 
is shown in FIG. F.  shows the value of the force that can be obtained 
with different arm lengths.

  Turn it clockwise to increase the force in proportion to the increase in sheet 
thickness but make the adjustment so that the clamp is able to close, and 
trigger the corresponding microswitch, with very little effort.
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-  Select the thickness of the sheet to be spot-welded using the key (2 - FIG. C) on 
the spot-welder control panel.

-  Select the type of spot-welding (continuous or pulsed) using the key (3 - FIG. C).
 When necessary it is possible to correct the default spot-welding time upwards or 

downwards using key (1- FIG: C).

Regulate the spot-welding time using the potentiometer (9 - FIG.B1) on the back of the 
spot-welder; using the lowest possible values compatible with correct execution of the 
spot-weld (see 6.3 PROCEDURE).

To make a spot-weld, power the spot-welder then follow the instructions below:
-  place the bottom electrode on the sheet to be spot-welded;
- pull the clamp lever to the end of its stroke, and hence until the microswitch is 

pressed (8 - FIG.B) so that: 
 a) the sheets close between the electrodes with the preset force;
 b) the welding current passes for the preset time.
-  release the clamp lever shortly afterwards. This delay (holding) improves the 

mechanical properties of the spot-weld.

welds using sheet of the same thickness and quality as that of the workpiece.
The spot-welding operation is deemed correct when a tensile test causes the spot-
welding core to come out of one of the two sheets. 

 
that connects the welding circuit directly to earth.

If they are not, immediately interrupt welding and get a technician who is expert 

conductor.

7. MAINTENANCE

 

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

- electrode alignment check;
- spring load check (electrode strength);
- spot welder and clamp power cable integrity check
- electrode and arm replacement;

 

SUPPLIES. 
If checks are carried out while the inside of the spot welder is live this could 

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 remove the dust and metal particles that have 
deposited on the transformer, thyristor module, diode module, power terminal board, 
etc. using a blast of dry compressed air (max. 5 bar).

 if 
necessary clean them 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.
- lubricate the joints and the pins.
- make sure the screws that connect the transformer secondary with the cast arm-

holders are tight and that there are no signs of oxidation or overheating; do the 
same for the arm locking and electrode-holder screws.

- 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.

- check machine earthing circuit continuity with the welding circuit (electrodes).
- make sure the transformer secondary screws (if present) are tight and that there 

are no signs of oxidation or overheating.
- after having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring 

as they were before, making sure they do not come into contact with moving parts 
or parts that can reach high temperatures. Tie all the wires as they were before, 
being careful to keep the primary high voltage connections separate from the 
secondary low voltage ones.

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

- When the welding lever is activated the microswitch is effectively pressed, giving 
the control board permission to weld.

- The heat protections have not cut in.
- The elements that are part of the secondary circuit (cast arm-holders – arms – 

- The welding parameters (electrode strength and diameter, welding time) are 
suitable for the work being carried out.
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APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO INDUSTRIALE 
E PROFESSIONALE.

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.

- 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). 

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

  

- E’ fatto divieto di utilizzo dell’apparecchiatura in ambienti con zone 

- 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.

o maggiore a 85db(A), è obbligatorio l’uso di adeguati mezzi di protezione 
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. 

domestici e in quelli direttamente collegati a una rete di alimentazione a bassa 

USO PREVISTO
L’impianto deve essere utilizzato per la puntatura di una 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 
protezione integrata
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).
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- 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.
- L’umidità relativa dell’aria non deve essere superiore all’80%.

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

completamente il circuito idraulico e il serbatoio dell’acqua.
Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina dall’umidità, 
dallo sporco e dalla corrosione.

Puntatrice portatile per saldatura a resistenza.
La serie e’ costituita da 3 modelli:

 Puntatrice portatile con temporizzatore elettronico. Consente una precisa 
esecuzione dei punti di saldatura grazie al controllo elettronico del tempo di 
puntatura, e la regolazione della forza degli elettrodi. Capacità di puntatura su 

mm. 

 Puntatrice portatile con controllo digitale a microprocessore.
 Le caratteristiche principali gestibili da pannello di controllo sono:
 - Selezione dello spessore delle lamiere da puntare.
 - Correzione del tempo di puntatura.
 - Possibilità d’inserzione della pulsazione della corrente di puntatura.
 - Regolazione della forza di puntatura. 
 - Capacita’ di puntatura su lamiera acciaio a basso tenore di carbonio (bracci 

 Puntatrice portatile con controllo digitale a microprocessore.
 Stesse caratteristiche del modello 6.9kA (230V), ma funzionante con tensione 

alimentazione di 400V(380V-415V).

La dotazione di base della puntatrice e’ comprensiva di bracci da 120 mm ed elettrodi 
standard.

- Coppie bracci ed elettrodi con lunghezza e/o forma diversa, anche in kit 
comprendente più coppie.

- Carrello per bracci: consente l’appoggio della puntatrice e degli accessori.
 

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 nominale di rete con rapporto d’intermittenza del 50%.
4- Potenza di rete a regime permanente (100%). 
5- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.
6- Corrente massima con elettrodi in corto circuito.
7- Forza massima esercitabile dagli elettrodi.
8- Corrente a secondario a regime permanente (100%). 

 l’esempio di targa riportato è indicativo del simboli e delle cifre; i valori esatti 
dei dati tecnici della puntatrice in vostro possesso devono essere rilevati direttamente 
sulla targa della puntatrice stessa.

1- Vite di regolazione forza elettrodi.
2- Impugnatura posizionabile destra/sinistra.
3- Foro per montaggio eventuale golfaro.
4- Braccio di saldatura mobile.

6- Cavo alimentazione.
7- Targa caratteristiche.
8- Microswitch.
9- Regolazione tempo di puntatura (solo nel modello 5.8kA (FIG. B1)); per i modelli 

6.9kA vedere 4.2: PANNELLO COMANDI.
10- Leva di puntatura.

 aggiusta il tempo di puntatura rispetto alla condizione default di fabbrica.

 seleziona lo spessore della lamiera che si deve puntare.

 
  : La corrente di saldatura è pulsante. 
   Effettuando questa selezione si migliora la capacita’ di puntatura 

su lamiere ad alto limite di snervamento oppure su lamiere con 
particolari pellicole protettive. Il periodo di pulsazione e’ automatico, 

non necessita di regolazione.
 
  : Puntatura normale.

 
 I due leds lampeggiano alternativamente, i leds rimanenti sono spenti, segnalando 

il blocco della puntatrice per sovratemperatura; il ripristino è automatico al rientro 
della temperatura entro i limiti previsti.

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.
 

Tutte le puntatrici descritte in questo manuale sono sprovviste di 
dispositivi di sollevamento; nel caso si desideri applicare un golfaro per sospendere 
la puntatrice utilizzando il foro 
non penetri per più di 8mm.

atta a garantire l’accessibilità al pannello comandi e all’area di lavoro (elettrodi) 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.

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.

collegamento della puntatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che 
presentano un’impedenza minore di Zmax =0.179 ohm.

- 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 

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

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata (3P+T : vengono utilizzati 
solo 2 poli per il collegamento 400V INTERFASICO; 2P+T: collegamento 230V 
MONOFASE) di portata adeguata e predisporre una presa di rete protetta da fusibili 
o da interruttore automatico magnetotermico; l’apposito terminale di terra dev’essere 
collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.
La modalità di collegamento ed il numero poli della spina da utilizzare, in 
funzione del sistema di distribuzione e della tensione di alimentazione della 

La portata della spina e la caratteristica d’intervento dei fusibili e dell’interruttore 
magnetotermico sono riportate sulle tabelle TAB. 1 e TAB. 7.
Qualora vengano installate più puntatrici distribuire l’alimentazione ciclicamente tra le 
tre fasi in modo da realizzare un carico più equilibrato; esempio:

  Puntatrice 1 : alimentazione L1-N.
  Puntatrice 2 : alimentazione L2-N.
  Puntatrice 3 : alimentazione L3-N.
  etc.

  Puntatrice 1 : alimentazione L1-L2.
  Puntatrice 2 : alimentazione L2-L3.
  Puntatrice 3 : alimentazione L3-L1.
  Etc.

conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. 
incendio). 

Prima di eseguire qualsiasi operazione di puntatura, e’ necessario effettuare una serie 

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

2- Allineamento e forza degli elettrodi:
 - bloccare accuratamente l’elettrodo inferiore nella posizione più adatta al lavoro 

in esecuzione,

scorrimento nel suo foro del braccio,
 -  interporre tra gli elettrodi uno spessore equivalente a quello delle lamiere da 

puntare,
 -  FIG. D

elettrodi coincidenti; avvitare la vite 3 (d.M6) in dotazione, nel foro 1, per 
bloccare la leva in posizione idonea ad eseguire la regolazione della forza, 

  - bloccare nelle corretta posizione l’elettrodo superiore stringendone 
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accuratamente la vite,
 - regolare la forza esercitata dagli elettrodi in fase di puntatura FIG.E, agendo 

sulla vite di regolazione (1) utilizzando la chiave in dotazione; il valore impostato, 
in funzione della posizione dell’indice sulla scala graduata, è riportato sulla 
FIG. F. La  riporta il valore della forza ottenibile con diverse lunghezze 
di bracci. 

  Avvitare in senso orario (destrorso) per aumentare la forza in modo 
proporzionale all’aumentare dello spessore delle lamiere, adottando tuttavia 
la regolazione in modo tale che la chiusura della pinza, e relativo azionamento 
del microswitch, avvenga esercitando uno sforzo limitato.

-  Selezionare lo spessore della lamiera da puntare utilizzando il tasto  
posto sul pannello di comando della puntatrice;

-  Selezionare il tipo di puntatura (continua o pulsata) utilizzando il tasto .
 E’ possibile correggere in più o in meno, ove fosse necessario, il tempo puntatura 

di default utilizzando il tasto (1 - FIG. C).

Regolare il tempo di puntatura utilizzando il potenziometro  posto sul retro 
della puntatrice; utilizzare valori più bassi possibili compatibilmente con la corretta 
esecuzione del punto .

Dopo aver alimentato la puntatrice, per l’esecuzione della puntatura seguire le 
seguenti istruzioni:
-  appoggiare l’elettrodo inferiore sulla lamiera da puntare;

(8 - 
FIG. B) ottenendo: 

 a) chiusura delle lamiere tra gli elettrodi con la forza preregolata;

-  rilasciare la leva della pinza dopo qualche istante. Questo ritardo (mantenimento), 
conferisce migliori caratteristiche meccaniche al punto.

utilizzando spessori di lamiera della stessa qualità e spessore del lavoro da eseguire.
L’esecuzione del punto si considera corretta quanto, sottoponendo un provino a prova 
di trazione, si provoca l’estrazione del nocciolo del punto di saldatura da una delle 
due lamiere.

che collega il circuito di saldatura direttamente a terra.

conduttore di protezione dell’impianto e della puntatrice da una persona esperta 

7. MANUTENZIONE

MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA E 
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE ELETTRICA E PNEUMATICA 
(se presente).
Nelle versioni ad azionamento con cilindro pneumatico è necessario bloccare 

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

- controllo allineamento degli elettrodi;
- controllo del carico molla (forza elettrodi);

- sostituzione degli elettrodi e dei bracci;

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

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 rimuovere la polvere e particelle 
metalliche depositatesi su trasformatore, modulo tiristori, modulo diodi, morsettiera 
alimentazione, etc, mediante getto d’aria compressa secca (max 5bar).
Evitare di dirigere il getto d’aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere 
alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.
Con l’occasione:

- ossidate.

fusioni porta-bracci siano ben serrate e non vi siano segni di ossidazione o 
surriscaldamento; lo stesso dicasi per le viti di bloccaggio bracci e portaelettrodi.

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

(elettrodi).

siano ben serrate e non vi siano segni di ossidazione o surriscaldamento.
- 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.

NELL’EVENTUALITA’ DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA 
DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO 

- Con la leva saldatura azionata venga effettivamente premuto il microswitch dando 
il consenso alla scheda elettronica per la saldatura.

- Non siano intervenute le protezioni termiche.
- Gli elementi facenti parti del circuito secondario (fusioni portabracci - bracci - 

- I parametri di saldatura (forza e diametro elettrodi, tempo di saldatura) non siano 
inadeguati al lavoro in esecuzione.
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PROFESSIONNEL.

points ».

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.

- 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). 

 Il faut respecter la même procédure pour le branchement au réseau hydrique 
ou à une unité de refroidissement à circuit fermé (postes de soudage par 
points avec refroidissement à eau) et dans tous les 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 
ou supérieure à 85db(A), l’utilisation de moyens de protection individuelle 
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 doit être utilisée pour le pointage d’une 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 
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 

pag. pag.
SOMMAIRE
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une capacité adaptée à sa masse ; attacher le poste de soudage par points 

de ce manuel). En cas contraire, sols inclinés ou déformés, plans d’appui 
mobiles, il existe un danger de renversement.

 -  Il est interdit de soulever le poste de soudage par points, sauf cas 

de 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). 

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

locaux fermés.
- L’humidité relative de l’air ne doit pas être supérieure à 80%.

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

complètement le circuit hydraulique et le réservoir à eau.

l’humidité, la saleté et la corrosion.

Poste de soudage par points portatif.
La série comprend 3 modèles:

 Poste de soudage par points portatif avec temporisateur électronique. Permet une 
exécution précise des points de soudure grâce au contrôle électronique du temps 
de pointage et le réglage de la force des électrodes. Capacité de pointage sur tôles 
en acier à basse teneur en carbone (bras standard) jusqu'à une épaisseur de 1+1 
mm. 

 Poste de soudage par points portatif avec contrôle numérique à microprocesseur.
 Les caractéristiques principales pouvant être gérées par le panneau de contrôle 

sont les suivantes :
 - Sélection de l'épaisseur des tôles à pointer.
 - Correction du temps de pointage.
 - Possibilité d'insertion de l'impulsion du courant de pointage.
 - Réglage de la force de pointage. 
 - Capacité de pointage sur tôle en acier à basse teneur en carbone (bras standard) 

jusqu'à une épaisseur de 2+2 mm.

 Poste de soudage par points portatif avec contrôle numérique à microprocesseur.
 Mêmes caractéristiques que le modèle 6.9kA (230V), mais fonctionne avec une 

tension d'alimentation de 400V(380V-415V).

Le poste de soudage comprend des bras de 120 mm et des électrodes standard.

- Paire bras et électrodes de différentes longueurs et/ou formes, y compris en kit 
comprenant plusieurs paires.

- Chariot pour bras : permet de poser poste de soudage et accessoires.
 

Les informations principales concernant l'utilisation et les performances de la 
soudeuse par points sont résumées sur la plaquette caractéristiques avec la 

1- Nombre des phases et fréquence de la ligne d'alimentation.
2- Tension d'alimentation.
3- Puissance nominale secteur avec rapport d'intermittence de 50%.
4- Puissance réseau à régime permanent (100%). 
5- Tension maximale à vide électrodes.
6- Courant maximal avec électrodes en court-circuit.
7- Force maximale pouvant être exercée par les électrodes.
8- Çourant secondaire à régime permanente (100%).

et des chiffres : les valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage 
par points doivent être directement relevées sur la plaquette de l'appareil.

1- Vis de réglage force électrodes.
2- Poignée positionnable droite/gauche.

4- Bras de soudage mobile.

6- Câble alimentation.
7- Plaquette caractéristiques.
8- Micro-interrupteur.
9- Réglage temps de pointage (modèle 5.8kA (FIG. B1) uniquement) ; pour les 

modèles 6.9kA voir 4.2 : PANNEAU COMMANDES.

10- Levier de pointage.

 aduste le temps de pointage par rapport aux conditions par défaut d'usine

 sélectionne l'épaisseur de la tôle à pointer

 
  : Courant de soudage par impulsions. 
   Cette sélection permet d'améliorer la capacité de pointage sur les 

tôles à haute limite d'élasticité ou sur des tôles comportant des 
pellicules de protection particulières. La période d'impulsion est 
automatique et n'exige aucun réglage.

 
  : Pointage normal.

 
 Les deux DELs clignotent alternativement, les DELs restantes sont éteintes et 

signalent le blocage du poste de soudage pour surtempérature ; le rétablissement 
est automatique dès que la température revient dans les limites prévues.

5. INSTALLATION

ET LES RACCORDEMENTS ÉLECTRIQUES ET PNEUMATIQUES AVEC LE 
POSTE DE SOUDAGE ÉTEINT ET DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU SECTEUR.
LES RACCORDEMENTS ÉLECTRIQUES ET PNEUMATIQUES DOIVENT 

QUALIFIÉ.

5.1 MISE EN PLACE
Déballer le poste de soudage et procéder au montage des différentes parties 
contenues dans l'emballage.
 

ATTENTION :Tous les postes de soudage décrits dans ce manuel sont dépourvus de 
dispositifs de soulèvement ; s'il est nécessaire d'appliquer une cheville pour suspendre 

pénètre pas sur plus de 8mm.

que l’accès au tableau de contrôle et à la zone d’exploitation (électrodes) s’effectue 
en conditions de sécurité. Contrôler l’absence d’obstacles à hauteur des ouvertures 
d’entrée ou de sortie de l’air de refroidissement, ainsi que l’absence de tout risque 
d’aspiration de poussières conductibles, vapeurs corrosives, humidité, etc. 
Placer le poste de soudage par points sur une surface plane d’un matériel homogène 
et compact, adaptée à en supporter le poids (voir « données techniques ») pour éviter 
le danger de renversement ou de 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.

11 (Flicker), nous conseillons le branchement du poste de soudage aux points 
d’interface du réseau d’alimentation qui présentent une impédance inférieure à 
Zmax =0.179 ohm.

- Ce poste de soudage par points ne répond pas aux exigences de la norme IEC/EN 
61000-3-12.

 En cas de raccordement de ce dernier à un réseau d’alimentation publique, 

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

utilisés pour le branchement 400V EN INTERPHASE; 2P+T: branchement 230V 
MONOPHASÉ) d’une capacité adaptée et prédisposer une prise de réseau protégée 
par des fusibles ou par un interrupteur automatique magnétothermique; le terminal 
de terre prévu à cet effet doit être branché au conducteur de terre (jaune - vert) de la 
ligne d’alimentation.

du système de distribution et de la tension d'alimentation du poste de soudage 

magnétothermique sont indiqués sur les TAB. 1 et TAB. 7.
En cas d'installation de plusieurs postes de soudage, distribuer l'alimentation 
cycliquement entre les trois phases pour obtenir une charge plus équilibrée ; exemple :

  Poste de soudage par point 1 : alimentation L1-N.
  Poste de soudage par point 2 : alimentation L2-N.
  Poste de soudage par point 3 : alimentation L3-N.
  etc.

  Poste de soudage par point 1 : alimentation L1-L2.
  Poste de soudage par point 2 : alimentation L2-L3.
  Poste de soudage par point 3 : alimentation L3-L1.
  etc.

et peut entraîner des risques importants pour les personnes (risques de choc 
électrique) et les appareils (risques d’incendie).
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et de contrôles préalables avec le poste de soudage déconnecté :
1- Contrôler que le raccordement électrique a été effectué selon les instructions 

précédentes.
2- Alignement et force des électrodes :
 - bloquer soigneusement l'électrode inférieure dans la position la plus adaptée à 

la tâche en cours d'exécution,
 - desserrer la vis de blocage de l'électrode supérieure pour permettre son 

 - insérer entre les électrodes une entretoise équivalente à l'épaisseur de la tôle 
à pointer,

 - FIG. D fermer le levier 2 jusqu'à ce que les bras soient parallèles et que les 
pointes des électrodes correspondent ; serrer la vis 3 (d.M6) fournie dans 

  - bloquer en position correcte l'électrode supérieure en serrant soigneusement 
la vis,

 - régler la force exercée par les électrodes en phase de pointage FIG.E en 

en fonction de la position de l'indice sur l'échelle graduée est indiquée à la 
FIG. F. Le TAB. 6 indique la valeur de la force pouvant être obtenue avec les 
différentes longueurs du bras. 

  Serrer dans le sens des aiguilles d'une montre pour augmenter la force 
proportionnellement à celle de l'épaisseur de la tôle en adaptant toutefois le 

micro-interrupteur s'effectuent avec un effort limité.

-  sélectionner l'épaisseur de la tôle à pointer au moyen de la touche (2 - FIG. C) 
placée sur le panneau de commande du poste de soudage ;

-  sélectionner le type de pointage (continu ou par impulsions) au moyen de la touche 
(3 - FIG. C).

 Il est possible de corriger en plus ou en moins le temps de pointage par défaut au 
moyen de la touche (1 - FIG. C).

Régler le temps de pointage au moyen du potentiomètre (9 - FIG.B1) à l'arrière du 
poste de soudage ; utiliser les valeurs les plus basses possibles compatibles avec une 
exécution correcte du point (voir : 6.3 PROCÉDÉ).

Après avoir alimenté le poste de soudage, se conformer aux instructions suivantes 
pour l'exécution du pointage :
-  poser l'électrode inférieure sur la tôle à pointer;

interrupteur (8-FIG.B), en obtenant ainsi : 

- relâcher le levier de la pince quelques instants après. Ce retard (maintien) permet 
d'obtenir de meilleures caractéristiques mécaniques du point.

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.
Le point peut être considéré comme correct si, en soumettant un essai à l'épreuve de 
traction, le point de soudage de l'une des deux tôles est extrait.

 
conducteur de protection qui relie directement le circuit de soudage à la terre.

le conducteur de protection de l’installation et du poste de soudage par une 

7. ENTRETIEN

 
S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS EST ÉTEINT ET 
DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU D’ALIMENTATION ÉLECTRIQUE ET PNEUMATIQUE 
(s’il existe).
Dans les versions à actionnement avec cylindre pneumatique, il faut bloquer 

7.1 ENTRETIEN ORDINAIRE

PAR L’OPÉRATEUR.

- contrôle de l’alignement des électrodes ;
- contrôle de la charge de ressort (force des électrodes) ;

de la pince.
- substitution des électrodes et des bras ;

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

 

ÉTEINT ET DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU D’ALIMENTATION ÉLECTRIQUE ET 
PNEUMATIQUE (s’il existe).
Les éventuels contrôles exécutés sous tension à l’intérieur du poste de soudage 
peuvent causer une secousse électrique grave due au 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 et enlever la 
poussière et les particules métalliques qui se sont déposées sur transformateur, 
module des thyristors, module des diodes, boîtier de connexions de l’alimentation, 
etc., à l’aide d’un jet d’air comprimé sec (max 5 bars).

 procéder à 
leur nettoyage éventuel avec une brosse très douce ou avec des solvants adaptés.
À l’occasion :

ne sont pas desserrées - oxydées.

porte-bras sont bien serrées et qu’elles ne présentent pas de signes d’oxydation 
ou de surchauffe ; idem pour les vis de blocage des bras et des porte-électrodes.

tresses de sortie sont bien serrées et qu’elles ne présentent pas de signes 
d’oxydation ou de surchauffe.

(électrodes).

existent) sont bien serrées et qu’elles ne présentent pas de signes d’oxydation ou 
de surchauffe.

- après avoir exécuté l’opération d’entretien ou la réparation, rétablir les connexions 
et les câblages comme ils 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 ayant soin de bien séparer les branchements du primaire à haute tension des 
branchements secondaires à basse tension.

 Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer la charpente.

DANS L’ÉVENTUALITÉ D’UN FONCTIONNEMENT INSATISFAISANT, ET 

- le micro-switch est effectivement pressé avec le levier de soudage actionné, 
donnant ainsi l’accord à la carte électronique pour le soudage.

- les protections thermiques ne sont pas intervenues.
- les éléments qui font partie du circuit secondaire (fusions porte-bras - bras – porte-

- Les paramètres de soudage (force et diamètre des électrodes, temps de soudage) 
ne sont pas inadéquats au travail en exécution. 
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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.

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 

 El mismo procedimiento tiene que observarse para la conexión a la red 
hídrica o a una unidad de refrigeración con el circuito cerrado (soldadoras 
por puntos refrigeradas con agua) y en cada caso de intervenciones de 
reparación (intervenciones de 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. 

presenta un nivel de exposición diaria personal (LEP,d) igual o mayor a 85 
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 tiene que utilizarse para la soldadura por puntos de una o varias 

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. 

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

de la suciedad y de la corrosión.

Soldadora por puntos portátil para soldadura por resistencia.
La serie está compuesta por 3 modelos:

 Soldadora por puntos portátil con temporizador electrónico. Permite una precisa 
ejecución de los puntos de soldadura gracias al control electrónico del tiempo de 
soldadura por puntos, y la regulación de la fuerza de los electrodos. Capacidad de 
soldadura por puntos en chapa de acero de bajo contenido en carbono (brazos 
estándar) hasta un espesor de 1+1 mm. 

 Soldadora por puntos portátil con control digital por microprocesador.

 - Selección del espesor de las chapas a soldar por puntos.
 - Corrección del tiempo de soldadura por puntos.
 - Posibilidad de inserción de la pulsación de la corriente de soldadura por puntos.
 - Regulación de la fuerza de punteado. 
 - Capacidad de soldadura por puntos en chapa de acero de bajo contenido en 

carbono (brazos estándar) hasta un espesor de 2+2 mm.

 Soldadora por puntos portátil con control digital por microprocesador.
 Tiene las mismas características del modelo 6.9kA (230V), pero funciona con una 

tensión de alimentación de 400V(380V-415V).

El equipamiento de base de la máquina incluye brazos de 120 mm. y electrodos 
estándar.

- Pares de brazos y electrodos ocn longitud y/o forma diferente, incluso en kit que 
incluye varios pares.

- Carro para brazos: permite apoyar la soldadora y los accesorios.

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

1- Número de las fases y frecuencia de la línea de alimentación.
2- Tensión de alimentación.
3- Potencia nominal de red con relación de intermitencia del 50%.
4- Potencia de red con régimen permanente (100%). 
5- Tensión máxima sin carga en los electrodos.
6- Corriente máxima con electrodos en cortocircuito.
7- Fuerza máxima que pueden ejercer los electrodos.
8- Corriente en secundario con régimen permanente (100%). 

 El ejemplo de chapa incluido es una indicación de los símbolos y de las cifras; 
los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora por puntos en su posesión 
deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora por puntos.

1-  Tornillo de regulación fuerza electrodos.
2-  Mango que se puede colocar a derecha / izquierda.
3-  Agujero para montaje de un posible bulón de suspensión.
4-  Brazo de soldadura móvil.

6-  Cable de alimentación.
7-  Chapa de características.
8-  Microswitch.
9-  Regulación del tiempo de soldadura por puntos (sólo en el modelo 5.8kA (FIG. 

B1)); para los modelos 6.9kA véase 4.2: PANEL COMANDOS.
10- Palanca de soldadura por puntos.

 ajusta el tiempo de soldadura en relación a las condiciones por defecto de fábrica.

 selecciona el espesor de la chapa que se debe soldar.

 
  : la corriente de soldadura es pulsante. 
   Con esta selección se mejora la capacidad de soldadura por puntos 

en chapas con un límite alto de deformación o chapas con películas 
protectoras especiales. El periodo de pulsación es automático, no 
son necesarias ulteriores regulaciones.

 
  : soldadura por puntos normal.

 Los dos leds parpadean alternativamente, los otros leds están pagados, 
señalando el bloqueo de la soldadora por puntos por sobretemperatura; el 
restablecimiento es automático cuando la temperatura vuelve dentro de los 
límites previstos.

EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

Desembalar la soldadora por puntos, efectuar el montaje de las partes que están 
separadas, contenidas en el embalaje.
 

 Todas las soldadoras por puntos descritas en este manual no tienen 
dispositivos de elevación; en el caso que se desee aplicar un bulón de suspensión 
para suspender la soldadora por puntos utilizando el agujero 

para garantizar la accesibilidad al panel de control y al área de trabajo (electrodos) en 
condiciones de seguridad.
Comprobar que no hay obstáculos en correspondencia de las aperturas de entrada 

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.

aconseja la conexión de la soldadora por puntos a los puntos de interfaz de la red 
de alimentación que presentan una impedancia menor de Zmáx = 0.179 ohmios.

- 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 que cumpla las normas (3P+T: se 
utilizan sólo 2 polos para la conexión 400 V INTERFÁSICA; 2P + T conexión 230V 
MONOFÁSICA) de la capacidad adecuada y preparar una toma de corriente de red 
protegida por fusibles o por interruptor automático magnetotérmico; el terminal de 
tierra correspondiente debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la 
línea de alimentación.

del sistema de distribución y de la tensión de alimentación de su soldadora por 

La capacidad del enchufe y la característica de intervención de los fusibles y del 
interruptor magnetotérmico se indican en las TAB. 1 y TAB. 7.
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 por puntos 1 : alimentación L1-N.
  Soldadora por puntos 2 : alimentación L2-N.
  Soldadora por puntos 3 : alimentazione L3-N.
  etc.

  Soldadora por puntos 1 : alimentazione L1-L2.
  Soldadora por puntos 2 : alimentazione L2-L3.
  Soldadora por puntos 3 : alimentazione L3-L1.
  etc.

Antes de efectuar cualquier operación de soldadura por puntos, es necesario efectuar 
una serie de comprobaciones y controles con la soldadora desconectada de la red:
1- Controle que la conexión eléctrica esté correctamente efectuada según las 

instrucciones precedentes.
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2- Alineación y fuerza de los electrodos:
 -   bloquear cuidadosamente el electrodo inferior en la posición más adecuada al 

trabajo en ejecución,

en su agujero del brazo,
 -  poner entre los electrodos un espesor equivalente al de la chapas a soldar por 

puntos,
 -  FIG. D cerrar la palanca 2 hasta que los brazos queden paralelos y las puntas 

de los electrodos coincidan; atornillar el tornillo 3 (d. M6) incluido, en el agujero 
1, para bloquear la palanca en posición adecuada para efectuar la regulación 
de la fuerza,

  -  bloquear en la posición correcta el electrodo superior apretando 
cuidadosamente el tornillo,

 -  regular la fuerza ejercida por los electrodos en fase de soldadura por puntos 
FIG. E usando el tornillo de regulación (1) utilizando la llave incluida; el valor 

la FIG.F. La TAB.6 indica el valor de la fuerza que se puede obtener con las 
diferentes longitudes de los brazos. 

  Atornillar en sentido horario (a la derecha) para aumentar la fuerza 
proporcionalmente al aumento del espesor de las chapas, adaptando en 
cualquier caso una regulación de manera que permita el cierre de la pinza y el 
accionamiento relativo del microswitch ejerciendo un esfuerzo limitado.

-  seleccionar el espesor de la chapa a soldar por puntos, utilizando la tecla (2 - FIG. 
C) colocado en el panel de mando de la soldadora por puntos;

-  seleccionar el tipo de soldadura por puntos (continua o pulsada) utilizando la tecla 
(3- FIG.C).

 Se puede corregir en más o en menos, si es necesario, el tiempo de soldadura por 
puntos por defecto utilizando la tecla (1- FIG. C).

Regular el tiempo de soldadura por puntos utilizando el potenciómetro (9 - FIG. 
B1) colocado en la parte posterior de la soldadora; utilizar los valores más bajos 
posibles que sean compatibles con la correcta ejecución del punto (véase: 6.3 
PROCEDIMIENTO).

Después de haber alimentado la soldadora por puntos, para la ejecución de la 
soldadura por puntos seguir las siguientes instrucciones:
- apoyar el electrodo inferior en la chapa a soldar;

apretar el microswitch (8-FIG. B) obteniendo: 
 a) cierre de las chapas entre los electrodos con la fuerza prerregulada;

- soltar la palanca de la pinza después de unos segundos. Este retraso 

soldadura por puntos utilizando espesores de chapa de la misma calidad y espesor 
que el trabajo a efectuar.
La ejecución del punto se considera correcta cuando, sometiendo una muestra a 
prueba de tracción se provoca la extracción del núcleo del punto de soldadura de una 
de las dos chapas.

 
conductor de protección que conecta el circuito de soldadura directamente a 
tierra. 
¡Efectuar la soldadura sólo si las chapas que hay que unir se han aislado de 

controlar el conductor de protección de la instalación y de la soldadora por 

7. MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO, COMPROBAR QUE LA SOLDADORA POR PUNTO SE 

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

- control de alineación de los electrodos;
- control de la carga del resorte (fuerza de los electrodos); 
- control de la integridad del cable de alimentación de la soldadora por puntos y de 

la pinza;
- sustitución de los electrodos y de los brazos.

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER 
REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO 
EN ÁMBITO ELÉCTRICO-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 remover el polvo y las partículas metálicas que se han depositado en 
el transformador, en el módulo de tiristores, en el módulo diodos, en la bornera de 
alimentación, etc., utilizando un chorro de aire comprimido seco (máximo 5bar).

 

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 

- lubricar las articulaciones y los pernos;
- comprobar que los tornillos de conexión del secundario del transformador a las 

fundiciones porta-brazos se encuentren bien apretadas y no haya marcas de 
oxidación y recalentamiento; lo mismo hay que decir para los tornillos de bloqueo 
de los brazos y de los portaelectrodos;

- 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;

- comprobar la continuidad del circuito de tierra de la máquina con el circuito de 
soldadura (electrodos); 

- comprobar que los tornillos de conexión del secundario del transformador 
(si presentes) se hayan cerrado bien y que no haya marcas de oxidación y 
recalentamiento;

- - después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparación, restablecer las 
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atención a que 
los mismos no entren en contacto con partes en movimiento o componentes que 

lo estaban originariamente, prestando atención a mantener bien separadas las 
conexiones del primario de alta tensión con respecto a los conductores secundarios 
de baja tensión.

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

CONTROLES MÁS SISTEMÁTICOS O DE DIRIGIRSE AL CENTRO DE 

- Con la palanca de soldadura accionada se apriete efectivamente el microinterruptor, 
enviando el consenso para la soldadura a la tarjeta electrónica.

- No hayan intervenido las protecciones térmicas. 
- Los elementos que pertenecen al circuito secundario (fusiones porta-brazos 

- Los parámetros de soldadura (fuerza y diámetro de los electrodos, tiempo de 
soldadura) no sean inadecuados para el trabajo que se está ejecutando.
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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 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. 

oder eine Kühleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekühlte 

  

- 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 
85db(A) zustande kommt, ist der Gebrauch sachgerechter persönlicher 
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.

BESTIMMUNGSGEMÄSSER GEBRAUCH
Die Anlage muss zum Punktschweißen einer 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.

s. s.
INHALTSVERZEICHNIS
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- 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 

vorgesehen.

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 

EINLAGERUNG
- Die Maschine und ihr Zubehör ist (mit oder ohne Transportverpackung) in 

geschlossenen Räumlichkeiten aufzustellen.
- Die relative Luftfeuchtigkeit darf 80% nicht überschreiten.

Treffen Sie stets sachgerechte Maßnahmen zum Schutz der Maschine vor 
Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion.

Tragbare Punktschweißmaschine zum Widerstandsschweißen.
Die Baureihe besteht aus 3 Modellen:

 Tragbare Punktschweißmaschine mit elektronischem Zeitwerk. Sie gestattet 
die präzise Ausführung der Schweißpunkte dank der elektronisch gesteuerten 
Punktschweißdauer und Elektrodenkraft. Punktschweißen auf Stahlblech mit 
geringem Kohleanteil (Standardarme) bis zu einer Stärke von 1+1 mm. 

 Tragbare Punktschweißmaschine mit digitaler Mikroprozessorsteuerung.

 - Einstellung der zu punktenden Blechstärke.
 - Korrektur der Punktschweißdauer.
 - Möglichkeit zum Einschalten des pulsierenden Punktschweißstroms.
 - Einstellung der Punktschweißkraft. 
 - Punktschweißen auf Stahlblech mit geringem Kohleanteil (Standardarme) bis zu 

einer Stärke von 2+2 mm.

 Tragbare Punktschweißmaschine mit digitaler Mikroprozessorsteuerung.
 Sie hat dieselben Eigenschaften wie das Modell 6.9kA (230V), wird aber mit einer 

Versorgungsspannung von 400V(380V-415V) betrieben.

Die Grundausstattung der Punktschweißmaschine umfaßt Arme der Größe 120 mm 
und Standardelektroden.

- Paare Arme und Elektroden abweichender Länge oder Form, auch im Kit mit 
mehreren Paaren erhältlich.

- Armwagen: Gestattet das Absetzen der Punktschweißmaschine und seines 
Zubehörs.

Die wichtigsten Daten zum Einsatz und den Leistungen der Punktschweißmaschine 
sind auf dem Datenschild zusammengefaßt. Die Angaben haben folgende Bedeutung.
1- Anzahl der Phasen und Frequenz der Versorgungsleitung.
2- Versorgungsspannung.
3- Nennwert der Netzleistung bei Einschaltdauer 50%.
4- Anschlußleistung im Dauerbetrieb (1 00%). 
5- Max. Leerlaufspannung an den Elektroden.
6- Höchststrom bei Elektrodenkurzschluß.
7- Von den Elektroden ausübbare Höchstkraft.
8- Strom zum SekundärKreis im Dauerbetrieb (100%). 

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

Punktschweißmaschine abgelesen werden. 

1-  Stellschraube Elektrodenkraft.
2- Rechts-links-positionierbarer Griff.
3- Loch für die Anbringung eines Schäkels.
4-  Beweglicher Schweißarm.
5-  Feststehender Schweißarm.
6-  Versorgungskabel.
7-  Datenschild.
8-  Mikroschalter.
9-  Einstellung Punktschweißdauer (nur beim Modell 5.8kA (ABB. B1)) ; für die 

Modelle 6.9kA siehe 4.2 : STEUERTAFEL.
10- Punktschweißhebel.

 Verstellt die Punktschweißdauer im Verhältnis zur Werkseinstellung.

 Zur Auswahl der zu punktenden Blechstärke.

 
  : pulsierender Schweißstrom. 
   Durch diese Einstellung wird die Punktschweißkapazität auf 

Blechen mit hoher Streckgrenze oder auf Blechen mit besonderen 

vorgegeben und bedarf keiner Einstellung.
 
  : Normales Punktschweißen.

 Die beiden Leds blinken abwechselnd, die restlichen Leds bleiben aus. Dadurch 
wird die Abschaltung der Punktschweißmaschine wegen Übertemperatur 
angezeigt; die Wiederherstellung des Betriebszustandes erfolgt automatisch 
beim erneuten Erreichen der vorgesehenen Temperaturwerte.

5. INSTALLATION

ANSCHLUSS AN DIE ELEKTRISCHE UND PNEUMATISCHE VERSORGUNG 

VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLÜSSE DÜRFEN 
AUSSCHLIESSLICH VON ERFAHRENEN FACHLEUTEN VORGENOMMEN 

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

 Keine der in diesem Handbuch beschriebenen Punktschweißmaschinen 
verfügt über Hebevorrichtungen; falls ein Schäkel zum Anheben der 
Punktschweißmaschine im Loch 
achten, daß der Gewindeschaft nicht weiter als 8mm eindringt.

Die Installationszone muß weiträumig genug und frei von Hindernissen sein, um 
einen schnellen Zugang zur Steuertafel und zum Arbeitsbereich (Elektroden) in voller 
Sicherheit zu gewährleisten.
Überzeugen Sie sich, daß die Kühlluftzufuhr und -abfuhr nicht behindert wird. 
Sicherstellen, daß kein leitfähiger Staub, korrosive Dämpfe, Feuchtigkeit, etc. 
angesaugt werden.
Positionieren Sie die Punktschweißmaschine auf einer ebenen Fläche aus 
einheitlichem, festem Material, das geeignet ist, das Maschinengewicht zu tragen 
(siehe „technische Daten“) und die Gefahr des Umkippens und gefährlicher 
Gewichtsverlagerungen auszuschließen.

- 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.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) Genüge zu tun, 
wird empfohlen, die Punktschweißmaschine an solche Schnittstellen des 
Versorgungsnetzes anzuschließen, an denen die Impedanz weniger als Zmax = 
0.179 Ohm beträgt.

- 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 ist mit einem sachgerecht belastbaren Normstecker zu 
verbinden (3P+T : es werden nur 2 Pole für den INTERPHASEN-Anschluss 400V 
benutzt; 2P+T: Anschluss 230V EINPHASIG). Es ist eine Netzdose einzurichten, 
die durch Schmelzsicherungen oder einen magnetothermischen Schutzschalter 
geschützt ist. Die zugehörige Erdungsklemme ist an den Erdleiter (gelbgrün) der 
Versorgungsleitung anzuschließen.
Die Art des Anschlusses und die Anzahl der Pole des zu verwendenden Steckers 
in Abhängigkeit vom Verteilersystem und von der Versorgungsspannung Ihrer 

5).
Die Höchstlast des Steckers und die Auslösemerkmale der Schmelzsicherungen sowie 
des magnetthermischen Schalters sind in den Tabellen TAB. 1 und TAB. 7 aufgeführt
Wenn mehrere Punktschweißmaschinen angeschlossen werden, muß die Speisung 
zyklisch zwischen den drei Phasen verteilt werden, um eine ausgeglichenere Last zu 
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gewährleisten. Beispiel: 

  Punktschweißmaschine 1 : Versorgung L1-N.
  Punktschweißmaschine 2 : Versorgung L2-N.
  Punktschweißmaschine 3 : Versorgung L3-N.
  etc.

  Punktschweißmaschine 1 : Versorgung L1-L2.
  Punktschweißmaschine 2 : Versorgung L2-L3.
  Punktschweißmaschine 3 : Versorgung L3-L1.
  Etc.

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

Vor dem Punktschweißen ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen 
vorzunehmen, bei denen die Punktschweißmaschine vom Netz genommen sein muß:
1- Kontrollieren, ob der elektrische Anschluß nach den vorherigen Anleitungen 

ausgeführt wurde.
2- Ausrichtung und Kraft der Elektroden:
 - die untere Elektrode gut in der Stellung befestigen, die für die ausgeführte 

Arbeit am besten geeignet ist,
 - die Befestigungsschraube der oberen Elektrode lockern, damit diese in ihrem 

Loch des Armes gleiten kann,
 - Zwischen die Elektroden ein Paßstück legen, das der Stärke der zu punktenden 

Bleche entspricht,
 - ABB. D Hebel 2 schließen, bis die Arme parallel liegen und die Elektrodenspitzen 

übereinstimmen; die beiliegende Schraube 3 (D. M6) in Loch 1 einschrauben, 
um den Hebel in geeigneter Stellung festzustellen, dann die Kraft einstellen, 

  - die obere Elektrode durch sorgfältiges Anziehen der Schraube in der korrekten 

 - Die von den Elektroden beim Punktschweißen ausgeübte Kraft mit Hilfe des 
beiliegenden Schlüssels ABB.E durch Verstellen der Einstellschraube (1) 
regeln; der Einstellwert, abzulesen am Index auf der Meßskala, ist in ABB. F 
genannt.

  TAB. 6 führt die Kraft auf, die durch unterschiedliche Armlängen erhältlich ist. 
  Wird die Schraube im Uhrzeigersinn eingedreht (rechts), erhöht sich die 

die Kraft proportional zur Erhöhung der Blechstärke. Man wählt jedoch 
Einstellungen, welche das Schließen der Zange und die Betätigung des 
zugehörigen Mikroschalters unter Ausübung einer geringen Kraft erlauben. 

-  Die Stärke des zu punktenden Bleches mit der Taste (2 - ABB. C) einstellen, die 

-  Die Art des Punktschweißens (kontinuierlich oder pulsiert) mit der Taste (3 - ABB. 
C) auswählen.

 Die werkseitig voreingestellte Punktschweißdauer läßt sich nötigenfalls mit Hilfe 
der Taste (1 - ABB. C) nach oben oder unten korrigieren.

Die Punktschweißdauer mit dem Potentiometer (9 - ABB.B1) auf der Rückseite der 
Punktschweißmaschine regeln; verwenden Sie so niedrige Werte wie möglich, die für 
die korrekte Ausführung des Schweißpunktes geeignet sind (siehe: 6.3 VERFAHREN).

Nach dem Speisen der Punktschweißmaschine wird folgendermaßen punktgeschweißt:
- Die untere Elektrode auf dem zu punktenden Blech aufsetzen.
- Den Endschalterhebel der Zange betätigen, bis der Mikroschalter (8-ABB.B) 

gedrückt wird. Wirkung: 
 a) Einschließen der Bleche zwischen den Elektroden mit der vorgegebenen Kraft.
 b) Durchströmen des Schweißstroms für die vorgesehene Dauer.
- Den Zangenhebel erst nach einigen Augenblicken loslassen. Diese Verzögerung 

(Haltedauer) verleiht dem Punkt bessere mechanische Eigenschaften.

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 Ausführung der Schweißstelle ist als korrekt anzusehen, wenn bei einer Zugprobe 
der Schweißpunktkern aus einem der beiden Bleche herausgezogen wird.

ausgestattet, der den Schweißstromkreis direkt mit der Erde verbindet.
Es darf nur dann geschweißt werden, wenn die zusammenzufügenden Bleche 

Andernfalls unterbrechen Sie sofort die Schweißarbeiten und lassen Sie den 
Schutzleiter der Anlage und der Punktschweißmaschine von einem technisch 
erfahrenen Fachmann überprüfen.

AUSGESCHALTET UND VON DEN VERSORGUNGSNETZEN FÜR STROM UND 
DRUCKLUFT (falls vorhanden) GETRENNT IST.
In den Ausführungen mit Betätigung durch Druckluftzylinder muss der Schalter 

TÄTIGKEITEN SIND VOM BEDIENER VORZUNEHMEN.

Elektrodenspitze;
- Kontrolle der Elektrodenausrichtung;
- Kontrolle der Federbelastung (Elektrodenkraft);
- Prüfung des Versorgungskabels der Punktschweißmaschine und der Zange auf 

einwandfreien Zustand.
- Austausch der Elektroden und der Arme;

SIND AUSSCHLIESSLICH FACHPERSONAL IM BEREICH ELEKTROMECHANIK 
VORBEHALTEN.

AUSGESCHALTET UND VON DEN VERSORGUNGSNETZEN FÜR STROM UND 
DRUCKLUFT (falls vorhanden) GETRENNT IST.
Kontrollen im Innenbereich der Spannung führenden Punktschweißmaschine 
können bei direktem Kontakt mit unter Spannung stehenden Teilen zu schweren 
Stromschlägen und/oder bei direktem Kontakt mit Bewegungsorganen zu 
Verletzungen führen.
In regelmäßigen Zeitabständen, deren Länge vom Gebrauch und den 
Umgebungsbedingungen abhängt, ist der Innenbereich der Punktschweißmaschine 
zu prüfen. Dabei sind Staub und Metallteilchen, die sich auf dem Transformator, dem 
Thyristormodul, dem Diodenmodul, dem Versorgungsklemmenbrett oder anderen 
Komponenten abgesetzt haben, mit einem trockenen Luftdruckstrahl (max. 5 bar) zu 
entfernen.
Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Platinen zu richten. 
Diese sind bei Bedarf mit einer sehr weichen Bürste und geeigneten Lösemitteln zu 
reinigen.
Bei dieser Gelegenheit sollte Folgendes durchgeführt werden:
- Prüfen Sie, ob die Kabel Isolierungsschäden, lockere oder oxidierte 

Verbindungsstellen aufweisen.
- Schmieren Sie die Gelenke und Stifte.
- Prüfen Sie, ob die Schrauben fest angezogen sind, welche die Sekundärwicklung 

des Trafos an den als Armstützen dienenden Gussteilen festhalten, und ob die 
Schrauben Oxidierungs- oder Überhitzungsspuren aufweisen. Dasselbe gilt für die 
Halteschrauben der Arme und Elektrodenhalter.

- Prüfen Sie, ob die Schrauben fest angezogen sind, welche die Sekundärwicklung 

Schrauben Oxidierungs- oder Überhitzungsspuren aufweisen.
- Prüfen Sie die Durchgängigkeit des Erdungskreislaufes der Maschine mit dem 

Schweißkreislauf (Elektroden).
- Prüfen Sie, ob die Schrauben (falls vorhanden), welche die Sekundärwicklung 

des Trafos festhalten, fest angezogen sind und keine Oxidierungs- oder 
Überhitzungsspuren aufweisen.

- Nach der Wartung oder Reparatur sind die Anschlüsse und Verkabelungen wieder 
in den ursprünglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese 
nicht mit Bewegungsteilen oder solchen Teilen in Berührung kommen, die hohe 
Temperaturen erreichen können. Alle Leiter sind wieder wie im ursprünglichen 
Zustand zu bündeln. Achten Sie darauf, die Anschlüsse der Hochspannung 
führenden Primärwicklung von den Niederspannungsanschlüssen der 
Sekundärwicklung klar getrennt zu halten.

 Verwenden Sie alle ursprünglichen Unterlegscheiben und Schrauben zum 
erneuten Schließen der Metallplatten.

ARBEITET DIE MASCHINE NICHT ZUFRIEDENSTELLEND, SOLLTEN, 

KUNDENDIENSTSTELLE EINSCHALTEN, DIE FOLGENDEN KONTROLLEN 

- Wird bei betätigtem Schweißhebel wirklich der Mikroschalter gedrückt und somit 
der Schweißplatine die Freigabe erteilt?

- Sind Thermoschutzeinrichtungen ausgelöst worden.
- Sind die Elemente des Sekundärkreises (als Armstützen dienende Gussteile - Arme 

- Elektrodenhalter) wegen gelockerter Schrauben oder Oxidationen unwirksam?
- Sind die Schweißparameter (Elektrodenkraft und Elektrodendurchmesser, 

Schweißzeit) für die gerade ausgeführte Arbeit ungeeignet? 
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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 deve ser ligado exclusivamente a um 

- Utilizar o aparelho de soldar por pontos com uma temperatura ambiente 

chuva. 

ou em uma unidade de resfriamento de circuito fechado (aparelhos 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
O equipamento deve ser utilizado para a soldadura por pontos de uma ou mais 

conforme o processamento a executar.

RISCOS RESÍDUOS   

A modalidade de funcionamento do aparelho de soldar por pontos e a 

-  O operador deve ser especializado ou instruído sobre o procedimento de 
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
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 - Colocar o aparelho de soldar por pontos sobre uma superfície horizontal 

processamento diferente daquele previsto (ver USO PREVISTO).

PROTEÇÕES E ANTEPARAS

DEVE SER EXECUTADA COM O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS 

PNEUMÁTICA (se presente). 

REMOVIDA nos modelos com acionamento por CILINDRO PNEUMÁTICO).

ARMAZENAMENTO

fechados.

Aparelho para soldar por pontos portátil para soldadura de resistência.
A série é constituída de 3 modelos:

 Aparelho para soldar por pontos portátil com temporizador electrónico. Permite 
uma execução precisa dos pontos de soldadura graças ao controlo electrónico do 
tempo de soldadura por pontos e à regulação da força dos eléctrodos. Capacidade 
de soldadura por pontos sobre chapa de aço com baixa percentagem de carbono 
(braços padrão) até à espessura 1+1 mm. 

 Aparelho para soldar por pontos portátil com controlo digital de microprocessador.
 As características principais que podem ser reguladas pelo painel de controlo são:
 - Selecção da espessura das chapas a soldar por pontos.
 - Correcção do tempo de soldadura por pontos.
 - Possibilidade de partida da pulsação da corrente de soldadura por pontos.
 - Regulação da força de soldadura por pontos. 
 - Capacidade de soldadura por pontos sobre chapa de aço com baixa percentagem 

de carbono (braços padrão) até à espessura 2+2 mm.

 Aparelho para soldar por pontos portátil com controlo digital de microprocessador.
 Mesmas características do modelo 6.9kA (230V), mas que funciona com tensão de 

alimentação de 400V(380V-415V).

Os acessórios de base do aparelho para soldar por pontos incluem braços de 120 
mm e eléctrodos padrão.

- Duplas de braços e eléctrodos com comprimento e/ou forma diferente, também 
junto com mais duplas.

- Carrinho para braços: permite o apoio do aparelho para soldar por pontos e dos 
acessórios.

Os principais dados relativos à utilização e às performances do aparelho para soldar 

1- Número das fases e frequência da linha de alimentação.
2- Tensão de alimentação.
3- Potência nominal de rede com relação de intermitência do 50%.
4- Potência de rede em regime permanente (100%).
5- Tensão máxima a vácuo aos eléctrodos.
6- Corrente máxima com eléctrodos em curto-circuito.
7- Força máxima que pode ser exercida pelos eléctrodos.
8- Corrente no secundário em regime permanente (100%).

algarismos; os valores correctos dos dados técnicos do aparelho para soldar por 
pontos que vocês possuem devem ser detectados directamente na própria placa do 
aparelho para soldar por pontos. 

1- Parafuso de regulação da força dos eléctrodos.
2- Empunhadura que pode ser posicionada à direita/à esquerda.
3- Furo para a montagem do eventual olhal.
4-  Braço de soldadura móvel.

6-  Cabo de alimentação.
7-  Placa das características.
8-  Microswitch.
9-  Regulação do tempo de soldadura por pontos (somente no modelo 5.8kA (FIG. 

B1)) ; para os modelos 6.9kA ver 4.2 : PAINEL DE COMANDOS.
10- Alavanca de soldadura por pontos.

 - regula o tempo de soldadura por pontos respeito à condição default de fábrica.

 - selecciona a espessura da chapa que quiserem soldar por pontos.

 
  : a corrente de soldadura é pulsante. 
   Efectuando esta selecção melhora-se a capacidade de soldadura por 

pontos sobre chapas com alto limite de resistência ou sobre chapas 
com especiais películas de protecção. O período de pulsação é 
automático, não necessita de regulação.

 
  : soldadura por pontos normal.

térmica. 
 Os dois indicadores luminosos lampejam alternadamente, os indicadores 

luminosos restantes são desligados, assinalando o bloqueio do aparelho para 
soldar por pontos por sobretemperatura; a restauração é automática quando a 
temperatura entrar dentro dos limites previstos.

5. MONTAGEM

E CONEXÕES ELÉCTRICAS E PNEUMÁTICAS QUANDO O APARELHO 
PARA SOLDAR POR PONTOS ESTIVER RIGOROSAMENTE DESLIGADO E 

AS CONEXÕES ELÉCTRICAS E PNEUMÁTICAS DEVEM SER EFECTUADAS 
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL TREINADO OU QUALIFICADO.

5.1 APRONTAMENTO
Desembalar o aparelho para soldar por pontos, efectuar a montagem das partes 
separadas contidas na embalagem.
 

Todos os aparelhos para soldar por pontos descritos neste manual são 
desprovidos de dispositivos de levantamento ; no caso quiserem aplicar um olhal para 
suspender o aparelho para soldar por pontos utilizando o furo 

adequada para garantir a acessibilidade ao painel de comandos e à área de trabalho 
(eléctrodos) com absoluta segurança.
Assegurar-se que não hajam obstáculos em correspondência das aberturas de 

pós condutivos, vapores corrosivos, humidade etc.
Posicionar o aparelho de soldar por pontos sobre uma superfície plana de material 
homogéneo e compacto apropriada para suportar o seu peso (ver “dados técnicos”), 
para evitar o perigo de reclinação 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.

a ligação do aparelho de soldar por pontos de interligação da rede de alimentação 
que apresentam uma impedância menor de Zmax = 0.179 ohm.

- 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 polos para a ligação 400V INTERFÁSICO; 2P+T: ligação 230V MONOFÁSICA) com 
capacidade adequada e predispor uma tomada de rede protegida por fusíveis ou 
por interruptor automático magneto-térmico; o terminal de terra apropriado deve ser 
ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentação. 

magnetotérmico são indicadas nas tabelas TAB. 1 e TAB. 7.
No caso forem montados mais aparelhos para soldar por pontos, distribuir a 
alimentação ciclicamente entre as três fases de maneira a realizar uma carga
mais equilibrada; por exemplo:

  Aparelho para soldar por pontos 1 : alimentação L1-N.
  Aparelho para soldar por pontos 2 : alimentação L2-N.
  Aparelho para soldar por pontos 3 : alimentação L3-N.
  etc.

  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.
  etc.
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o sistema de segurança previsto pelo construtor (classe I) com consequentes 
graves riscos para as pessoas (ex. choque eléctrico) e para as coisas (ex. 
incêndio).

Antes de efectuar qualquer operação de soldadura por pontos, é necessário efectuar 

estiver desconexo da rede:
1- Controlar que a conexão eléctrica seja efectuada correctamente segundo as 

2- Alinhamento e força dos eléctrodos: 
 - bloquear cuidadosamente o eléctrodo inferior na posição mais adequada ao 

trabalho em execução;
 - desapertar o parafuso de bloqueio do eléctrodo superior para permitir o 

escorregamento do mesmo no seu próprio furo do braço;
 - interpor entre os eléctrodos uma espessura equivalente àquela das chapas a 

soldar por pontos;
 - FIG. D fechar a alavanca 2 até que os braços resultem paralelos e as pontas 

dos eléctrodos coincidentes ; apertar o parafuso 3 (d.M6), entregue, no furo 1, 
para bloquear a alavanca em posição adequada para efectuar a regulação da 
força;

  - bloquear nas posição correcta o eléctrodo superior apertando cuidadosamente 
o parafuso do mesmo;

 - regular a força exercida pelos eléctrodos em fase de soldadura por pontos 
FIG.E, agindo no parafuso de regulação (1) utilizando a chave entregue; o 

indicado na FIG. F.
  A TAB. 6 indica o valor da força que pode ser obtido com diferentes 

comprimentos de braços. 
  Apertar no sentido horário (dextrorso) para aumentar a força de maneira 

proporcional ao aumento da espessura das chapas, adaptando em todo o caso 
a regulação de maneira tal que o fechamento da pinça e relativo accionamento 
do microswitch se realize exercendo um esforço limitado.

-  Seleccionar a espessura da chapa a soldar por pontos utilizando a tecla (2 - FIG. 
C) posta no painel de comando do aparelho para soldar por pontos;

-  Seleccionar o tipo de soldadura por pontos (contínua ou pulsada) utilizando a tecla 
(3 - FIG. C).

 É possível corrigir a mais ou a menos, onde for necessário, o tempo de soldadura 
por pontos de default utilizando a tecla (1 - FIG. C).

Regular o tempo de soldadura por pontos utilizando o potenciómetro (9 - FIG.B1) 
posto atrás do aparelho para soldar por pontos; utilizar valores mais baixos possíveis 
compativelmente com a correcta execução do ponto (veja-se : 6.3 PROCESSO).

Depois de ter alimentado o aparelho para soldar por pontos, para a execução da 

-  apoiar o eléctrodo inferior na chapa a soldar por pontos;

(8-FIG.B) obtendo: 
 a) fechamento das chapas entre os eléctrodos com a força pré-regulada;

-  libertar a alavanca da pinça depois de alguns instantes. Este atraso (manutenção), 
confere melhores características mecânicas ao ponto.

por pontos utilizando espessuras de chapa da mesma qualidade e espessura do 
trabalho a efectuar.
Considera-se correcta a execução do ponto quando, submetendo uma amostra à 
prova de tracção, provoca-se a extracção da alma do ponto de soldadura da uma 
das duas chapas.

VERIFIQUE QUE O APARELHO DE SOLDA POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO 

PELO OPERADOR.

- controlo do alinhamento dos eléctrodos; 
- controlo da carga da mola (força eléctrodos);

pontos e da pinça.
- substituição dos eléctrodos e dos braços;

EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU 

APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO E DESCONECTADO 

pontos podem causar choque eléctrico grave originado por contato direto 

movimento. 
Periodicamente e, de qualquer maneira, com frequência em função da utilização e das 

e remova a poeira e as partículas metálicas que se depositaram no transformador, 
módulo tiristores, módulo díodos, régua de bornes de alimentação etc, com um jacto 
de ar comprimido seco (max 5bar). 

 
providencie a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes 
apropriados.
Na oportunidade: 

frouxas - oxidadas.

sobreaquecimento; o mesmo vale para os parafusos de bloqueio dos braços e 
porta-eléctrodos. 

/ tranças de saída estejam bem apertados e não haja sinais de oxidação ou 
sobreaquecimento. 

(eléctrodos).

estejam bem apertados e não haja sinais de oxidação ou sobreaquecimento. 

em contato com partes em movimento ou partes que possam atingir temperaturas 
elevadas. Coloque abraçadeiras em todos os condutores como eram inicialmente 

alta tensão daqueles secundários em baixa tensão.
 Utilize todas as anilhas e os parafusos originais para o fecho da carpintaria.

- Com a alavanca soldadura acionada seja efetivamente carregado o micro-
interruptor dando o consenso à placa electrónica para a soldadura.

oxidados. 
- Os parâmetros de soldadura (força e diâmetro eléctrodos, tempo de soldadura) 

não sejam inadequados ao trabalho que está sendo realizado.
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8-  Microswitch.
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ohm.
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PROFESSIONEEL GEBRUIK.

beschermingsmaatregelen en noodprocedures. 

- 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. 

 Dezelfde procedure moet gerespecteerd worden voor de aansluiting op 
de waterleiding of op een koelunit met gesloten circuit (watergekoelde 

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 moet gebruikt worden voor het puntlassen van een of meerdere 
platen in staal of met een laag koolstofgehalte, met variabele vorm en afmetingen 
in functie van de uit te voeren bewerking.

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 
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- 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
- De machine en haar toebehoren (met of zonder verpakking) in gesloten 

lokalen plaatsen.

Indien de machine is uitgerust met een koelunit met water en een 

ofwel het hydraulisch circuit en het waterreservoir volledig leegmaken.

vochtigheid, vuil en corrosie.

Draagbare puntlasmachine voor weerstandslassen.
De reeks bestaat uit 3 modellen:

 Draagbare puntlasmachine met elektronische timer. Staat een nauwkeurige 
uitvoering toe van de laspunten dankzij de elektronische controle van de tijd 
van het puntlassen en de regeling van de kracht van de elektroden. Capaciteit 
van puntlassen op metalen platen van staal met een laag gehalte aan koolstof 
(standaard armen) tot een dikte van 1+1 mm. 

 Draagbare puntlasmachine met digitale controle met microprocessor.
 De hoofdkenmerken die bestuurd kunnen worden vanop het controlepaneel zijn:
 - Selectie van de dikte van de te puntlassen metalen platen.
 - Correctie van de tijd van het puntlassen.
 - Mogelijkheid van invoer van de pulsatie van de stroom van het puntlassen.
 - Regeling van de kracht van het puntlassen. 
 - Capaciteit van puntlassen op metalen platen van staal met een laag gehalte aan 

koolstof (standaard armen) tot een dikte van 2+2 mm.

 Draagbare puntlasmachine met digitale controle met microprocessor.
 Zelfde kenmerken van het model 6.9kA (230V), maar werkt met voedingsspanning 

van 400V(380V-415V).

De basisuitrusting van de puntlasmachine bevat de armen van 120 mm en standaard 
elektroden.

- Koppels armen en elektroden met verschillende lengte en/of vorm, ook in kit die 
meerdere koppels bevat. 

- Wagentje voor armen: staat de steun van de puntlasmachine en de accessoires 
toe. 

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine 
zijn samengevat op de plaat met de karakteristieken met de volgende betekenis .
1- Aantal fasen en frequentie van de voedingslijn.
2- Voedingsspanning.
3- Nominaal netvermogen met intermittentieverhouding van 50%.
4- Vermogen van net aan permanent regime (100%).
5- Maximum spanning leeg op de elektroden.
6- Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.
7- Maximum kracht die door de elektroden kan uitgeoefend worden.
8- Stroom naar secundair aan permanent regime (100%). 

 het gegeven voorbeeld van de plaat is ter aanwijzing van de symbolen en de 
cijfers; de juiste waarden van de technische gegevens van de puntlasmachine in uw 
bezit moeten rechtstreeks op de kentekenplaat van de puntlasmachine zelf gelezen 
worden. 

1-  Stelschroef kracht elektroden.
2-  Handvat plaatsbaar rechts/links.
3- Opening voor eventuele montage oogbout.

4-  Beweeglijke lasarm.
5-  Vaste lasarm.
6-  Voedingskabel.
7-  Kentekenplaat.
8-  Microswitch.
9-  Regeling tijd van puntlassen (alleen in het model 5.8kA (FIG. B1)); voor de 

modellen 6.9kA zie 4.2: BEDIENINGSPANEEL.
10- Hendel van puntlassen.

 bijregelen van de tijd van het puntlassen in vergelijking met de conditie van 
default fabrieksaf.

 selecteert de dikte van de metalen plaat die men moet puntlassen.

 
  : de stroom van puntlassen is pulserend. 
   Bij de uitvoering van deze selectie verbetert men de capaciteit van 

puntlassen op metalen platen met een hoge limiet van elasticiteit 
ofwel op metalen platen met bijzondere beschermende folies. De 
periode van het pulseren is automatisch en vereist geen regeling. 

 
  : nominaal puntlassen.

 De twee leds knipperen afwisselend, de overige leds zijn uit, dit signaleert de 
blokkering van de puntlasmachine wegens overtemperatuur; het herstel is 
automatisch bij de terugkeer van de temperatuur binnen de voorziene limieten.

5. INSTALLATIE

ZORGVULDIG IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET 
VOEDINGSNET. 
DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN 

PERSONEEL. 

5.1 INRICHTING
De puntlasmachine uitpakken, de montage uitvoeren van de losse gedeelten bevat 
in de verpakking. 
 

 Alle puntlasmachines beschreven in deze handleiding zijn niet voorzien van 
hijsmiddelen; ingeval men een oogbout wenst aan te brengen om de puntlasmachine 
op te hangen gebruik makend van de opening 
schroefdraadbeen niet meer dan 8mm binnendringt.

Op de plaats van installatie een voldoende ruime zone voorzien, vrij van hindernissen 
die geschikt is om een veilige toegang naar de bedieningspanelen en de werkzone 
(elektroden) te garanderen.

de toevoer en afvoer van de koellucht, en hierbij controleren of er geen geleidende 
stoffen, corrosieve dampen , vocht, enz. kunnen aangezogen worden.
De puntlasmachine op een vlak oppervlak van homogeen en compact materiaal 
plaatsen dat geschikt is om het gewicht ervan te dragen (zie “technische gegevens”) 
teneinde het gevaar van kantelen en gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

op de plaat van de puntlasmachine overeenstemmen met de spanning en 
frequentie van het net beschikbaar op de plaats van installatie. 

- De puntlasmachine moet uitsluitend verbonden worden met een voedingssysteem 
met geleider van neutraal aangesloten op de aarde.

- Om de bescherming tegen een onrechtstreeks contact te garanderen, 
differentiaalschakelaars van het volgende type gebruiken:

 - Type A ( ) voor eenfase machines;

 - Type B ( ) voor driefasen machines.

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 (Flicker) raadt 
men aan de puntlasmachine te verbinden met de punten van interface van het 
voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan Zmax =0.179 ohm.

- De puntlasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12. 
 Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort het tot de 

puntlasmachine kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het 
distributienet raadplegen).

Met de voedingskabel een standaardstekker verbinden (3P+T: er worden slechts 
2 polen gebruikt voor de verbinding 400V INTERFASEN; 2P+T: verbinding 230V 
EENFASE) met een adequaat vermogen en een stopcontact voorbereiden beschermd 
door zekeringen of door een thermomagnetische automatische schakelaar; de 
speciale aardklem moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van 
de voedingslijn.

van het distributiesysteem en de voedingsspanning van uw puntlasmachine, 

Het vermogen van de stekker en de karakteristiek van de ingreep van de zekeringen en 
van de thermomagnetische schakelaar zijn aangeduid in de tabellen TAB. 1 en TAB. 7.
Ingeval er meerdere puntlasmachines geïnstalleerd worden moet men de voeding 
cyclisch verdelen tussen de drie fasen zodanig dat er een meer evenwichtige belasting 
gerealiseerd wordt, bijvoorbeeld :

  Puntlasmachine 1 : voeding L1-N.
  Puntlasmachine 2 : voeding L2-N.
  Puntlasmachine 3 : voeding L3-N.
  enz.

  Puntlasmachine 1 : voeding L1-L2.
  Puntlasmachine 2 : voeding L2-L3.
  Puntlasmachine 3 : voeding L3-L1.
  enz.
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daaruit volgende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de 
dingen (vb. brand).

Voordat men gelijk welke operatie van puntlassen uitvoert, moet men een reeks 
nazichten en controles uitvoeren met de puntlasmachine losgekoppeld van het net:
1- Controleren of de elektrische aansluiting correct werd uitgevoerd volgens de 

vorige instructies.
2- Uitlijning en kracht van de elektroden:
 - de onderste elektrode zorgvuldig blokkeren in de meest geschikte stand voor 

het werk in uitvoering,
 - de schroef van bevestiging van de bovenste elektrode losdraaien om de 

beweging ervan in het gat van de arm toe te staan,
 - tussen de elektroden een dikte plaatsen die overeenstemt met die van de te 

puntlassen metalen platen,
 - FIG. D de hendel 2 sluiten tot de armen parallel zijn en de punten van de 

elektroden samenvallen; de schroef 3 (d.M6) in dotatie vastdraaien, in het gat 
1, om de hendel te blokkeren in de geschikte stand en de regeling van de 
kracht uitvoeren,

  - de bovenste elektrode in de correcte stand blokkeren en hierbij de schroef 
ervan zorgvuldig vastdraaien,

 - de kracht regelen die door de elektroden wordt uitgeoefend in de fase van het 
puntlassen FIG.E, door in te grijpen op de stelschroef (1) gebruik makend van 
de sleutel in dotatie; de ingestelde waarde in functie van de stand van de index 
van de gegradueerde schaal staat aangeduid op FIG. F .

  De TAB. 6 geeft de waarde van de kracht die bekomen kan worden met 
verschillende lengten van de armen. 

  Vastdraaien in de richting van de wijzers van de klok (naar rechts) om de kracht 
te vergroten proportioneel met het vergroten van de dikte van de metalen 
platen, hierbij evenwel de regeling aanpassen zodanig dat de sluiting van de 
grijper en de bijhorende activering van de microswitch worden uitgevoerd met 
een beperkte inspanning. 

-  de dikte van de te puntlassen metalen plaat selecteren gebruik makend van de 
toets (2 - FIG. C) geplaatst op het bedieningspaneel van de puntlasmachine;

-  het type van puntlassen selecteren (continu of gepulseerd) gebruik makend van de 
toets (3 - FIG. C).

 Het is mogelijk de tijd van het puntlassen van default in meer of minder te corrigeren 
indien nodig gebruik makend van de toets (1 - FIG. C).

De tijd van het puntlassen regelen gebruik makend van de potentiometer (9 - FIG.
B1) geplaatst op de achterkant van de puntlasmachine; zo laag mogelijke waarden 
gebruiken compatibel met de correcte uitvoering van de punt (zie: 6.3 PROCEDURE).

Nadat de puntlasmachine gevoed is, moet men voor de uitvoering van het puntlassen 
de volgende instructies volgen:
-  de onderste elektrode doen steunen op de te puntlassen metalen plaat;
- de hendel van de grijper activeren bij de eindaanslag, en vervolgens tot de 

microswitch wordt ingedrukt (8-FIG.B) zodanig dat men bekomt: 
 a) sluiting van de metalen platen tussen de elektroden met een vooraf geregelde 

kracht;
 b) doorgang van de lasstroom gedurende de vooringestelde tijd.
-  de hendel van de grijper enkele ogenblikken loslaten. Deze vertraging (behoud), 

geeft betere mechanische kenmerken aan het punt.

het uit te voeren werk. 
De uitvoering van het punt wordt als zijnde correct beschouwd wanneer men, met een 
test van trek, de extractie veroorzaakt van de kern van de laspunt uit een van de twee 
metalen platen. 

aardleiding die het lascircuit rechtstreeks verbindt met de aarde.

en van de puntlasmachine laten controleren door een persoon met ervaring of 

7. ONDERHOUD

MOET MEN CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD IS 
EN LOSGEKOPPELD VAN HET NET VAN DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE 
(indien aanwezig) VOEDING.

DOOR DE OPERATOR. 

- controle uitlijning van de elektroden;
- controle van de veerbelasting (kracht elektroden); 
- nazicht integriteit van de voedingskabel van de puntlasmachine en van de grijper; 
- vervanging van de elektroden en de armen. 

OF DE PUNTLASMACHINE IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET 
NET VAN DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE (indien aanwezig) VOEDING.
Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de 

aan een rechtstreeks contact met organen in beweging. 
Regelmatig en alleszins met een regelmaat in functie van het gebruik en de milieu-
omstandigheden, de binnenkant van de puntlasmachine nakijken en stof en metalen 
deeltjes verwijderen die zich afzetten op de transformator, module thyristor, module 
diode, klemmenbord voeding, enz., middels een straal droge perslucht (max 5bar).

 
zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte 
oplosmiddelen.
Bij gelegenheid:

geoxideerde verbindingen hebben.
- de knooppunten en de stiften smeren.

naar de koppelingen armhouders goed vastgedraaid zijn en of er geen tekens 
van oxidatie of oververhitting zijn; hetzelfde dient gezegd te worden voor de 
blokkeerschroeven van de armen en de elektrodenhouders. 

de balken/strengen van uitgang goed vastgedraaid zijn en of er geen tekens van 
oxidatie of oververhitting zijn.

(elektroden).

(indien aanwezig) goed vastgedraaid zijn en of er geen tekens van oxidatie of 
oververhitting zijn.

- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en 
de bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en ervoor zorgen dat 
deze niet in contact komen met gedeelten in beweging of met gedeelten die hoge 
temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk 
waren en ervoor zorgen dat de verbindingen van het primair in hoge spanning en 
het secundair in lage spanning goed van elkaar gescheiden zijn. 

 Alle originele sluitringen en schroeven gebruiken voor het terug sluiten van de 
constructie.

- Met de hendel voor het lassen geactiveerd, de microswitch effectief wordt ingedrukt 
en hierbij aan de elektronische kaart de toestemming geeft voor het lassen.

- De thermische beveiligingen niet zijn ingegrepen.
- De elementen die deel uitmaken van het secundair circuit (koppelingen armhouders 

oxideringen. 
- De parameters van het lassen (kracht en diameter elektroden, tijd van lassen) niet 

ongeschikt zijn voor het werk in uitvoering. 
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FELHASZNÁLÁSHOZ.

törvények szerint.

vezetékeket.

  

tartalmaztak.

az említett oldószerek közelében.

rongyok, stb.).

   

      

megközelítését.

(ha vannak).

   

- ÉGÉSI SÉRÜLÉSEK KOCKÁZATA

-  FELBORULÁS ÉS LEESÉS KOCKÁZATA
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VÉDELMEK ÉS BURKOLATOK

KIKAPCSOLT VALAMINT AZ ELEKTROMOS ÉS PNEUMATIKUS (ha van) 

ELVÉGEZNI. 

TÁROLÁS

helyiségbe.

es vastagságig. 

 -  A ponthegesztésre szánt lemezek vastagságának kiválasztása.

 - Ponthegesztési képesség alacsony széntartalmú acéllemezen (standard 

 Ugyanazok a karakterisztikák, mint a 6.9kA (230V) modellnél, csak 400V(380V-

tartalmaz.

több párt tartalmaz.

elhelyezését.

1-  A tápvonal fázisszáma és frekvenciája.
2- Tápfeszültség.

4-  Állandó üzemi hálózati teljesítmény (100%).
5-  Maximális üresjárási feszültség az elektródáknál.
6-  Maximális áram az elektródáknál rövidzárlatnál.

8-  Állandó üzemi szekunder áram (100%).

2-  Beállítható jobb/bal markolat.

6-  Tápkábel.
7-  Karakterisztikák tábla.
8-  Mikrokapcsoló.

 kiválasztja annak a lemeznek a vastagságát, amelyet ponthegeszteni kell.

 
 
   E kiválasztás végrehajtásával javítható a ponthegesztési teljesítmény 

automatikus, nem igényel beállítást.
 
  : normál ponthegesztés.

 A két led felváltva villog, viszont a fennmaradó led-ek ki vannak kapcsolva, jelezve 

visszatérése után.

5.1 ELRENDEZÉS

részeket.

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.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvány követelményeinek kielégítése céljából 

impedenciája kisebb, mint Zmax =0.179 ohm.

meg. 

gép csatlakoztatható-e (szükség esetén konzultáljon a disztribúciós hálózat 

egy biztosítékokkal vagy termomágneses, automata megszakítóval védett, hálózati 

kell csatlakoztatni.

A csatlakozódugó teljesítménye valamint a biztosítékok és a termomágneses 

feltüntetve. 

a három fázis között oly módon, hogy egy kiegyensúlyozottabb terhelés valósuljon 
meg; például:

  Stb.

  Stb.
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elvégezte.
2-  Az elektródák sorbarendezése és nyomóereje:
 - gondosan rögzítse az alsó elektródát a végrehajtandó munkához 

legalkalmasabb pozícióban;

 - Helyezzen az elektródák közé a ponthegesztésre szánt lemezek vastagságával 

 - D ÁBRA
párhuzamosak legyenek és az elektródák hegyei egybeessenek; csavarja 
be a tartozékként nyújtott csavart 3 (d.M6) a furatba 1, a szabályozókarnak 

rögzítéséhez;

meg a csavart;

E ÁBRA, a szabályozócsavart elfordítva (1) a tartozékként nyújtott kulcs 
felhasználásával; a fokbeosztáson a mutató állásának függvényében beállított 

-  válassza ki a ponthegesztés típusát (folyamatos vagy pulzált) a (3 - C ÁBRA) gomb 
felhasználásával.

 Ki lehet javítani, ahol az szükséges, plusz vagy mínusz irányban az alapbeállítási 

(9 - B1 ÁBRA) alkalmazásával; a hegesztési pont helyes elkészítésével 

ELJÁRÁS).

-  támassza az alsó elektródát a ponthegesztésre szánt lemezre;

(8-B ÁBRA), elérve ezzel: 

segítségével;

-  néhány pillanat eltelte után engedje ki a csipesz karját. Ez a késés (megtartás) jobb 
mechanikai tulajdonságokat biztosít a hegesztési pont számára.

Sajátos tapasztalat hiányában néhány ponthegesztési próba elvégzése javasolt 

7. KARBANTARTÁS

ÉS KI VAN CSATLAKOZTATVA AZ ELEKTROMOS ÉS PNEUMATIKUS (ha van) 

7.1 RENDES KARBANTARTÁS

tirisztoros modulokra, diódás modulokra, áramellátás kapocslécére, stb. rakódott port 

 

oldószerekkel.

- vizsgálja meg, hogy nem látszanak-e sérülések a kábelezések szigetelésein vagy 
nincsenek-e kilazult – eloxidálódott csatlakozások.

- kenje be a csuklókat és a csapokat.

ne mutatkozzanak oxidáció vagy túlmelegedés jelei, ugyanez vonatkozik a 

kimeneti rudaknál / huzaloknál jól meg legyenek húzva és azokon ne mutatkozzanak 
oxidáció vagy túlmelegedés jelei.

(elektródák).

vannak) jól meg legyenek húzva és azokon ne mutatkozzanak oxidáció vagy 
túlmelegedés jelei.

- 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, 

amely engedélyt ad az elektronikus kártyának a hegesztéshez.
- A termikus védelmek nem kapcsoltak-e be.

vagy oxidációk miatt.
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CUPRINS
pag. pag.

PROFESIONAL.

  

hârtie, cârpe etc.).

   

mare de 85db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de 

      

(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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DEPOZITAREA

 -  Corectarea timpului de punctare.

tensiune de alimentare de 400V(380V-415V).

mai multe perechi.

2- Tensiune de alimentare.

6-  Curent maxim cu electrozi în scurt-circuit.

8-  Curent secundar în regim permanent (100%).

aparatului respectiv. 

6-  Cablu de alimentare.

8-  Microswitch.
9- Reglare timp de punctare (numai pentru modelul 5.8kA (FIG. B1)) ; pentru 

10- Pârghie de punctare.

 
 

 
 

5. INSTALARE

ALIMENTARE.

ambalaj.
 

corozivi, umiditate, etc.. 

suporte greutatea acestuia (a se vedea “datele tehnice”) pentru a evita pericolul de 

 - Tipul A ( ) pentru aparate monofazate;

 - Tipul B (  ) pentru aparate trifazate.

exemplu:

  Aparat 1: alimentare L1-N.
  Aparat 2: alimentare L2-N.
  Aparat 3: alimentare L3-N.
  Etc.

  Aparat 1: alimentare L1-L2.
  Aparat 2: alimentare L2-L3.
  Aparat 3: alimentare L3-L1.
  Etc.

! Nerespectarea regulilor mai sus  poate duce 
la  sistemului de  de fabricant (clasa I) cu 
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. 
incendiu). 
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precedente.

tablelor de punctat,
 - FIG. D

prestabilit folosind tasta (1 - FIG. C).

(a se vedea: 6.3 PROCEDEU).

OPERATOR.

- controlul alinierii electrozilor;

pe transformator, modul tiristoare, modul diode, cutie cu borne alimentare etc. prin 

electrozi.

(electrozi).
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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.

- 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). 

 Samma procedur måste respekteras för anslutningen till vattennätet och till 
en kylenhet med stängd krets (punktsvetsar som avkyls med vatten) och hur 
som helst vid reparationsåtgärder (extraordinärt 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.

85dB(A) uppstår vid svetsningsarbeten som är särskilt intensiva, är det 
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.

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.

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 punktsvetsen vid stödplanet (enligt anvisningarna i kapitlet 

eller stödplan kan göra att risk för vältning uppstår.
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i underlaget (t. ex. kablar och ledningar).

- FELAKTIG ANVÄNDNING

-  Byte eller underhåll av elektroderna
-  Reglering av armarnas eller elektrodernas position

LAGRING
- Placera maskinen och dess tillbehör (med eller utan emballage) i en stängd 

lokal.
- Den relativa luftfuktigheten får inte överstiga 80%.

vattentanken.
Vidta alltid lämpliga åtgärder för att skydda maskinen mot fukt, smuts och rost.

Bärbar häftsvets för motståndssvetsning.
Serien innefattar 3 modeller:

 Bärbar häftsvets med elektronisk tidsinställning. Gör det möjligt att utföra 
svetspunkterna med stor noggrannhet tack vare den elektroniska kontrollen av 
häftsvetstiden och inställningen av elektrodernas kraft. Kan häftsvetsa på stålplåt 
med lågt kolinnehåll (standardarmar) med en tjocklek på upp till 1 +1 mm. 

 Bärbar häftsvets med digital kontroll med mikroprocessor.
 De huvudsakliga egenskaper som kan styras från kontrolltavlan är följande:
 - Val av tjocklek på de plåtar som ska häftsvetsas.
 - Korrigering av häftsvetstid.
 - Möjlighet att koppla in häftsvetsström i impulser.
 - Inställning av häftsvetskraft. 
 - Kan häftsvetsa på stålplåt med lågt kolinnehåll (standardarmar) med en tjocklek 

på upp till 2 + 2 mm.

 Bärbar häftsvets med digital kontroll med mikroprocessor.
 Samma egenskaper som hos modellen 6.9kA (230V), förutom att den fungerar 

med en matningsspänning på 400V (380V-415V).

Häftsvetsens bastillbehör innefattar armar på 120 mm samt standardelektroder.

- Vagn för armar på vilken man kan placera häftsvetsen och tillbehören.

Den viktigaste informationen gällande häftsvetsens användning och prestationer 
sammanfattas på informationsskylten, och har följande betydelse.
1- Matningslinjens fasantal och frekvens.
2-  Matningsspänning.
3-  Elnätets nominella effekt med intermittensförhållande 50%.
4-  Elnätets effekt vid permanent drift (100%).
5-  Elektrodernas maximala spänning på tomgång.
6-  Maximal ström med elektroderna i kortslutning. 
7- Elektrodernas maximala kraft.
8- Sekundär ström vid permanent drift (100%).

 Det exempel på skylt som illustreras, indikerar bara symbolernas och siffrornas 
bertdelse. De exakta värdena för just er häftsvets tekniska data måste läsas av direkt 
på skylten på själva häftsvetsen. 

1-  Skruv för inställning av elektrodernas kraft.
2-  Handtag som kan ställas in höger/vänster.
3- Hål för montering av eventuell ögonbult.
4-  Rörlig svetsarm.
5-  Fast svetsarm.
6-  Matningskabel.
7-  Informationsskylt.
8-  Mikrobrytare.
9-  Inställning av häftsvetstid (endart för modell 5.8kA (FIG. B1)), för modellerna 

6.9kA se 4.2 KONTROLLTAVLA.
10- Spak fär häftsvetsning.

 justerar häftsvetstiden jämfört med fabriksstandard.

 val av tjocklek på den plåt som man har för avsikt att häftsvetsa.

 
  : svetsströmmen är pulserande. 
   Detta val förbättrar kapaciteten att häftsvetsa plåtar med hög 

automatisk och behöver inte regleras.

 
  : normal häftsvetsning.

 När de två lysdioderna blinkar alternerande medan övriga lysdioder är 
släckta, indikerar detta att häftsvetsen blockerats på grund av övertemperatur. 
Återställningen sker automatiskt när temperaturen sjunker under den tillåtna 
gränsen.

5. INSTALLATION

ELEKTRISK OCH PNEUMATISK ANSLUTNING MED HÄFTSVETSEN AVSTÄNGD 

AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

emballaget.

 De häftsvetsar som beskrivs i denna bruksanvisning är inte utrustade med 
någon lyftanordning. Om ni vill sätta fast en ögonbult för att lyfta upp häftsvetsen ska 
ni använda er av hålet 
tränger längre än 8 mm in i svetsen.

Välj en uppställningsplats med tillräckligt stor yta och utan hinder, så att det är lätt att 
komma åt kontrollpanelen och arbetsområdet (elektroderna) under säkra förhållanden. 

och kylluftsutsläpp. Försäkra dig vidare om att ledande dammpartiklar, frätande ångor, 
fukt osv. inte sugs in i kylluftsanläggningen.
Placera punktsvetsen på en plan yta av ett jämnt och kompakt material som lämpar 
sig för att klara av dess vikt (se ”tekniska data”) för att undvika faran för vältning och 

- 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.

- För att uppfylla kraven i normen EN 61000-3-11 (Flicker) råder vi dig att ansluta 
punktsvetsen till matningsnätets gränssnittspunkter som har en impedans som är 
under Zmax =0.179 ohm.

- 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 nätkabeln till en normaliserad kontakt (3P+T (stift+jord): endast 2 poler används 
för anslutningen 400 V MELLAN FASER; 2P+T (stift+jord): anslutning 230 V ENFAS) 
med en lämplig kapacitet. Se till att nätuttaget skydda av säkringar eller en automatisk 
magnetotermisk säkerhetsströmbrytare. Jordningsterminalen måste anslutas till 
jordningsledninegn (gulgrön) i försörjningslinjen.
Tillvägagångssättet för anslutningen och antalet poler på den stickpropp som 

till elnätets egenskaper och er häftsvets matningsspänning.
Stickproppens kapacitet och säkringarnas och den termomagnetiska brytarens 
ingreppsegenspaker indikeras i tabellerna TAB. 1 och TAB. 7.

tre faserna för att få en jämnare belastning, till exempel:

  Häftsvets 1 : matning L1-N.
  Häftsvets 2 : matning L2-N.
  Häftsvets 3 : matning L3-N.
  etc.
H
  Häftsvets 1 : matning L1-L2.
  Häftsvets 2 : matning L2-L3.
  Häftsvets 3 : matning L3-L1.
  etc.

som konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det 

Innan något arbetsmoment för häftsvetsning påbörjas måste man genomföra en serie 
kontroller och inställningar med häftsvetsen frånkopplad från elnätet:
1- Kontrollera att den elektriska anslutningen är korrekt gjord i enlighet med ovan 

givna anvisningar.
2- Inställning i linje och elektrodernas kraft:
 - blockera den undre elektroden ordentligt i den position som är mest lämplig för 

det arbete som ska utföras,
 - lossa på skruven som håller fast den övre elektroden så att den kan glida i 

hålet på armen,
 - placera ett mellanlägg, som är lika stort som den plåt som ska häftsvetsas, 

mellan elektroderna,
 - FIG. D stäng spaken 2 tills armarna är parallella och elektrodernas spetsar 

sammanfaller. Drag åt skruven 3 (d.M6) som levereras tillsammans med 
anordningen, i hålet 1 för att blockera spaken i den position som är lämplig för 
att utföra inställningen av kraften, 

  - blockera den övre elektroden i den korrekta positionen och drag åt skruven 
ordentligt,

 - reglera elektrodernas kraft under häftsvetsfasen FIG.E genom att justera 
skruven för reglering (1) med hjälp av den tillhörande nyckeln. Det värde som 



- 40 -

ställts in indikeras av visarens position på den graderade skalan, på det sätt 
som illustreras i FIG. F. Tabellen TAB. 6 indikerar den kraft som kan uppnås 
med armar av olika längd. 

  Skruva medsols för att öka kraften i proportion till plåtarnas tjocklek, anpassa 
inställningen på ett sådant sätt att stängningen av tången och den tillhörande 
mikrobrytaren kan ske genom att använda sig av en begränsad styrka.

-  välj tjocklek på den plåt som ska häftsvetsas med hjälp av knappen (2 - FIG. C) 
som sitter på häftsvetsens kontrolltavla,

-  välj typen av häftsvetsning (kontinuerlig eller med impulser) med hjälp av knappen 
(3 - FIG. C).

 Det är möjligt att korrigera standardtiden för häftsvetsning uppåt eller nedåt, med 
hjälp av knappen (1 - FIG. C), om det skulle behövas.

Reglera häftsvetstiden med hjälp av potentiometern (9 - FIG.B1) som sitter på 
häftsvetsens baksida. Använd så låga värden som möjligt som är kompatibla med det 
korrekta utförandet av svetspunkten (se 6.3 TILLVÄGAGÅNGSSÄTT).

Efter att ha matat häftsvetsen elektriskt ska man gå tillväga på följande sätt för att 
utföra häftsvetsningen:
- stöd den undre elektroden mot den plåt som ska häftsvetsas;
- tryck in spaken på tången till ändstopp, och således tills mikrobrytaren (8-FIG.B) 

trycks in, varvid följande händer: 
 a) elektroderna sluter till om plåtarna med en på förhand inställd kraft;
 b) svetsströmmen passerar under den tid som ställts in.
- släpp spaken på tången efter något ögonblick. Denna fördröjning (kvarhållande) 

ger svetspunkten bättre mekaniska egenskaper.

några försök med plåtar av samma tjocklek och kvalitet som de som man har för avsikt 
att häftsvetsa.
Utförandet av punkten anses korrekt om svetspunktens kärna dras ut från den enda 
av de två plåtarna när punkten utsätts för ett dragprov. 

 

Utför svetsningen endast om plåtarna som ska sammanfogas är isolerade från 

Om så inte är fallet, ska du omedelbart avbryta svetsningsarbetet och låta 
kontrollera skyddsledningen i anläggningen eller punktsvetsen av en erfaren 

 

På versioner med aktivering med pneumatisk cylinder, ska du låsa brytaren i 

- Kontroll av elektrodernas inriktning.
- Kontroll av fjäderns laddning (elektrodernas kraft).
- Kontroll av att punktsvetsens och klämmans nätkabel är hel.
- Byte av elektroder och armar.

AV ERFAREN PERSONAL ELLER PERSONAL MED ERFARENHET ELLER 
KVALIFIKATIONER I DET ELEKTRISKA-MEKANISKA FÄLTET.

Eventuella kontroller som utförs med spänning i punktsvetsen kan leda till 
allvarliga elektriska stötar på grund av direktkontakten med de strömförande 
delarna och/eller skador som beror på direktkontakt med de rörliga delarna.
Regelbundet och hur som helst enligt användningen och miljöförhållandena, ska du 
inspektera punktsvetsen invändigt och avlägsna damm och metallpartiklar som har 
deponerats på transformatorn, tyristormodulen, diodmodulen, strömförsörjningens 
kabelfäste osv. med torr tryckluft (max. 5 bar).
Undvik att rikta tryckluftstrålen mot de elektroniska korten. Rengör dem eventuellt 
med en mycket mjuk borste och lämpliga rengöringsmedel.
Vid detta tillfälle:
- Kontrollera att kabelselens isolering inte är skadad eller att kopplingarna inte är 

lossade eller oxiderade.
- Smörj leder och stift.
- Kontrollera att skruvarna för koppling av transformatorns sekundärdel till 

överhettning. Samma sak gäller för armarnas låsskruvar och elektrodhållarna.
- Kontrollera att skruvarna för koppling av transformatorn till stängerna/

överhettning.
- Kontrollera kontinuiteten i maskinens jordningskrets med svetskretsen (elektroder).
- Kontrollera att skruvarna för anslutning av den sekundära enheten till transformatorn 

eller överhettning.
- Efter att ha utfört underhållsarbetet eller reparationen, ska du återställa 

anslutningarna och kabelselen så som de var ursprungligen och vara noga med 
att de inte kommer i kontakt med de rörliga delarna eller delar som kan nå höga 
temperaturer. Linda alla ledningar så som de var ursprungligen och var noga 
med att hålla kopplingarna för huvudenheten i högspänning och de sekundära i 
lågspänning.

 Använd alla brickor och originalskruvar för att montera höljet.

VID EN EVENTUELLT OTILLFREDSSTÄLLANDE FUNKTION OCH INNAN 

- Med aktiverad svetsspak, trycks mikrobrytaren ner för att ge klarsignal till det 
elektroniska kortet för svetsning.

- Inga termiska skydd har ingripit.
- Elementen som tillhör delarna på den sekundära kretsen (armhållare-armar-

elektrodhållare) är inte ineffektiva på grund av skruvar som har lossats eller 
oxideringar.

- Svetsparametrarna (kraft och elektrodernas diameter, svetstid) lämpar sig inte till 
arbetet som utförs. 
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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 

ulykkesforebyggende normer og love.

 Den samme procedure skal overholdes, hvad angår tilslutningen til 

vedligeholdelse).
  

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

TILBAGEVÆRENDE RISICI   

LAD VÆRE MED AT ANBRINGE HÆNDERNE I NÆRHEDEN AF DELE I 

-  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.
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der fare for væltning.

- UHENSIGTSMÆSSIG ANVENDELSE

-  Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne
-  Regulering af armenes eller elektrodernes position
SKAL FORETAGES, MENS PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG 

LAGRING

lokaler.
- Den relative luftfugtighed må ikke overstige 80%.

Træf altid egnede foranstaltninger for at beskytte maskinen mod fugt, snavs 
og rust.

Bærbar punktsvejsemaskine til modstandssvejsning. 
Serien består af 3 modeller:

 Bærbar punktsvejsemaskine med elektronisk timer. Giver mulighed for nøjagtig 
udførelse af punktsvejsning takket være den elektroniske styring af punktsvejsetiden 
og reguleringen af elektrodernes kraft. Mulighed for at foretage punktsvejsning på 

mm. 

 Bærbar punktsvejsemaskine med mikroprocessor digitalstyring.
 Hovedegenskaberne, som kan styres fra styretavlen, er som følger: 
 - Indstiling af tykkelsen på den metalplade, punktsvejsningen skal foretages på.
 - Rettelse af punktsvejsetiden.
 - Mulighed for at tilkoble punktsvejsestrømmens puls.
 - Regulering af punktsvejsekraften. 

(standardarme) med en tykkelse på op til 2+2 mm.

 Bærbar punktsvejsemaskine med mikroprocessor digitalstyring.
 Samme egenskaber som modellen 6.9kA (230V), men den fungerer med en 

netspænding på 400V(380V-415V).

Punktsvejsemaskinens basistilbehør omfatter arme på 120 mm og standardelektroder.

- Par arme og elektroder med forskellig længde og/eller form, også i sæt, der 
omfaftter adskillige par.

- Vogn til arme: Til at støtte punktsvejsemaskinen og tilbehøret på.

De vigtigste data vedrørende punktsvejsemaskinens anvendelse og præstationer er 

1- Netforsyningens faseantal og frekvens.
2- Netspænding.
3- Netforsyningens mærkeeffekt ved et intermittensforhold på 50%.
4- Netforsyning ved permanent tilførsel (100%).
5- Maksimalspænding til elektroderne uden belastning.
6- Maksimalstrøm med kortsluttede elektroder.
7- Elektrodenes maksimalkraft.
8- Sekundær strøm ved permanent tilførsel (100%).

forklare symbolernes og tallenes betydning, de nøjagtige værdier for de tekniske 

1-  Skrue til regulering af elektrodernes kraft.
2-  Håndgreb, der skal placeret til højre/venstre.
3- Hul til montering af eventuel ringskrue.
4-  Bevægelig svejsearm.
5-  Fast svejsearm.
6-  Forsyningsledning.

8-  Mikrokontakt.
9-  Regulering af punktsvejsetiden (kun på modellen 5.8kA (FIG. B1)); hvad angår 

modellerne 6.9kA jævnfør 4.2 : STYREPANEL.
10- Punktsvejsestyrestang.

 retter på punktsvejsetiden i forhold til fabriksindstillingen.

 anvendes til at indstille tykkelsen på den metalplade, punktsvejsningen skal 
foretages på.

 
  : svejsestrømmen er pulserende. 
   Hvis man vælger denne indstilling forbedres punktsvejsekapaciteten 

på metalplader med høj strækning eller metalplader med særlig 

således ingen regulering.
 
  : Almindelig punktsvejsning.

 De to signallamper lyser skiftevis, mens de øvrige signallamper er slukkede, 
hvilket gør brugeren opmærksom på, at punktsvejsemaskinen er blevet spærret 
på grund af overophedning; genopretningen foretages automatisk, så snart 

5. INSTALLATION

ERFARING OG FAGLIGE FORUDSÆTNINGER.

5.1 INDRETNING

emballagen.

 Alle de punktsvejsemaskiner, der fremstilles i nærværende vejledning, 
leveres uden løfteanordninger; hvis man ønsker at påsætte en ringskrue for at 
anvende hullet 

Vælg et tilstrækkeligt stort og fuldstændigt ryddet område til installationen, så der 
sikres adgang til styretavlen og arbejdsstedet (elektroder) samt sikre arbejdsforhold.
Sørg for, at åbningerne til køleluftind- og udstrømning ikke er tildækket, og kontrollér 
samtidig, at ledende støvarter, rustfremkaldende dampe, fugt og lignende ikke kan 
opsuges.

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;

- For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde 
punktsvejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen 
er mindre end Zmax = 0.179 ohm.

- 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 et standardstik (3P+T (F+J) : der anvendes kun 2 poler til INTERFASE-
forbindelse 400V; 2P+T (F+J): 230V ENFASET forbindelse med passende kapacitet 
med forsyningskablet , og indret en netstikkontakt med sikringer eller automatisk 
afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens jordledning (den gul-
grønne).
Forbindelsesmåden og stikkets antal poler, skal passe til fordelingssystemet og 

Stikkets kapacitet og sikringernes og den termiske sikkerhedsafbryders 
udløsningsegenskaber er opført på tabellerne TAB. 1 og TAB. 7.
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.:
P
  Punktsvejsemaskine 1: forsyning L1-N.
  Punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-N.
  Punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-N.
  osv.
P
  Punktsvejsemaskine 1: forsyning L1-L2.
  Punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-L3.
  Punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-L1.
  osv.

det af producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som 

(f. eks. brand).

Før der foretages ethvert punktsvejsearbejde, skal man udføre en række eftersyn og 
check, dog først efter at punktsvejsemaskinen er blevet frakoblet netforsyningen. 
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1- Kontrollér om tilslutningen til elforsyningen er blevet foretaget rigtigt i 
overensstemmelse med anvisningerne ovenfor.

2- Lige placering af elektroderne og deres kraft:
 - spær den nedre elektrode omhyggeligt i den mest egnede stilling i betragtning 

af det arbejde, der skal udføres,
 - løsn den øverste elektrodes fastgøringsskrue, således at den kan glide i dens 

hul i armen,
 - sæt et afstandsstykke med den samme tykkelse som de metalplader, 

punktsvejsningen skal foretages på, ind mellem elektroderne,
 - FIG. D

fast i hullet 1 for at spærre styrestangen i en passende stilling til at regulere 
kraften, 

  - spær den øverste elektrode i den rigtige stilling og stram dens skrue 
omhyggeligt, 

 - regulér derefter den kraft, som elektroderne skal udøve i løbet af 
punktsvejsningen FIG.E, ved at dreje reguleringsskruen (1) ved hjælp af den 

gradinddelte skala, vises på FIG. F. 
  TAB. 6 viser værdien for den kraft, der kan opnås med arme af forskellig 

længde. 
  Man skal dreje den med uret (til højre) for at øge kraften i takt med forøgelsen 

af metalpladernes tykkelse; man skal imidlertid tilpasse reguleringen, så det er 
muligt at lukke tangen og dermed at aktivere mikrokontakterne uden besvær.

-  Indstil tykkelsen på den metalplade, som punktsvejsningen skal foretages på, 

styrepanel; 
-  vælg den ønskede punktsvejsemåde (kontinuerlig eller pulserende) ved hjælp af 

knappen (3 - FIG. C).
 Man har mulighed for at rette på standardpunktsvejsetiden, som efter behov kan 

forkortes eller forlænges, ved hjælp af knappen (1 - FIG. C).

på bagsiden af punktsvejsemaskinen; anvend de lavest mulige værdier med henblik 
på at sikre korrekt udførelse af punktsvejsningen (jævnfør : 6.3 FREMGANGSMÅDE)

Når punktsvejsemaskinen er blevet tilkoblet netforsyningen, skal man udføre 
punktsvejsningen ifølge nedenstående anvisninger:
- Sæt den nedre elektrode på den metalplade, punktsvejsningen skal foretages på.
- Pres tangens styrestang helt i bund, indtil der trykkes på mikrokontakten (8-FIG.B), 

hvorved man opnår følgende: 
 a) Metalpladerne spærres mellem elektroderne med den forindstillede kraft.
 b) Gennemstrømning af svejsestrømmen i den fastsatte tid.
- Man skal slippe tangens styrestang efter et øjeblik. Denne forsinkelse 

(opretholdelse) forbedrer punktets mekaniske egenskaber.

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.
Punktsvejsningen anses for at være korrekt udført, hvis punktsvejsekernen kommer 
ud af en af de to metalplader, når de underkastes en trækprøve.

7. VEDLIGEHOLDELSE

SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG 

På modeller, der aktiveres med pneumatisk cylinder, skal hovedafbryderen 

7.1 ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE

- kontrol af elektrodernes ligestilling;
- kontrol af fjederens belastning (elektrodestyrke);
- kontrol af punktsvejsemaskine- og tangforsyningskablets intakthed.
- udskiftning af elektroder og arme;

OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET EL- OG 

fare for alvorligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med spænding og/

Man skal med jævne mellemrum, og under alle omstændigheder afhængigt af 
anvendelsen og hvor støvet der er i omgivelserne, kontrollere punktsvejsemaskinen 
indvendigt og fjerne støvet og ophobede metalpartikler fra transformeren, 
tyristormodulet, diodemodulet, forsyningsklemkassen osv. med tør trykluft (maks. 5 
bar).
Luftstrålen 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 forbindelserne ikke er 

løse eller oxiderede.

- Smør leddene og tappene.
- Kontrollér, om forbindelsesskruerne mellem transformerens sekundære kreds 

og armholdersamlingerne er spændt ordentligt, samt at der ikke er tegn på 
oxydering eller overophedning; det samme gælder for låseskruerne til arme og 
elektrodeholdere.

- Undersøg, om forbindelsesskruerne mellem transformerens sekundære kreds og 

oxydering eller overophedning.
- kontrollér maskinens jordkreds’ kontinuitet med svejsekredsen (elektroderne).
- Undersøg, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundære kreds (såfremt 

overophedning.
- Efter udførelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og 

kabelføringerne genoprettes, så de er som i begyndelsen, og man skal sørge for, 
at de ikke kommer i kontakt med dele i bevægelse eller dele, der kan komme op på 
høje temperaturer. Spænd alle lederne fast med bånd, som de var til at begynde 
med, og sørg for, at den primære kreds med højspænding er helt adskilt fra de 
sekundære kredse med lavspænding.

 Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen. 

- Om der rent faktisk trykkes på mikroafbryderen, når svejsegrebet er aktiveret, 
hvorved der gives OK til svejsning til det elektroniske printkort.

- At der ikke er blevet udløst nogen varmesikringer.
- At den sekundære kreds’ bestanddele (samlinger armholder - arme - 

elektrodeholder) ikke fungerer dårligt pga. løse skruer eller oxidering.
- At svejseparametrene (elektrodestyrke og diameter, svejsningens varighed) 

passer til det arbejde, der skal udføres.
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s. s.

APPARATER FOR MOTSTANDSSVEISING TIL INDUSTRIELT OG PROFESJONALT 
BRUK.

1. GENERELL SIKKERHET FOR MOTSTANDSSVEISING

på arbeidsplassen.

regn.
- Koplingen av sveisekablene og eventuelt vedlikehold på armer og/eller 

det elektriske og pneumatiske matenettet (hvis brukt). 

  

- 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.

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

beveger enehten til en annen arbeidsson. Vær oppmerksam på hinder eller 

- GALT BRUK
 Det er farlig å bruke punktesveiseapparatet for arbeid som skiller seg fra 

forventet bruk (se FORVENTET BRUK).
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Verneutstyrene og de bevegelige delene på punktesveiseapparatets struktur må 

-  Bytte eller vedlikehold på elektrodene.

OPPBEVARING

lokal.
- Den relative luftfuktigheten må ikke overskride 80%.

vanntanken.
Ta altid egnet mål for å beskytte maskinen mot fukt, skitt og rust.

Bærbar punktesveiser for motstandssveising.
Serien består av 3 modeller:

 Bærbar punktesveiser med elektronisk timer. For en eksakt utførelse av 
sveisepunktene takket være den elektroniske kontrollen av punktesveisetiden og 
reguleringen av elektrodenes kraft. Punktesveisekapasitet på stålplater med lavt 
kullinnhold (standardarmer) opp til en tykkelse på 1+1 mm. 

 Bærbar punktesveiser med digital kontroll og mikroprosessor.
 De hovedsaklige karakteristikker som kan håndteres fra kontrollpanelet er:
 - Valg av tykkelse på platene som skal punktesveises.
 - Korreksjon av punktesveisetiden.
 - Mulighet til aktivering av punktesveisestrømmen.
 - Regulering av punktesveiseeffekten. 
 - Punktesveisekapasitet på stål plater med lavt kullinhold (standardarmer) opp til 

en tykkelse på 2+2 mm.

 Bærbar punktesveiser med digital kontroll og mikroprosessor.
 Samma karakteristikker som modell 6.9kA (230V), men fungerer med 

strømspenning på 400V(380V-415V).

Punktesveiserens utstyr inkluderer armer på 120 mm og standard elektroder.

- Vogn for armer: for å støtte punktesveiseren og tilbehørene.
 

Hoveddata som gjelder bruk og prestasjoner av punktesveiseren står på dataskiltet 
med følgende betydning:
1- Antall faser og strømlinjens frekvense.
2- Strømspenning.
3- Nominell netteffekt med intervaller på 50%.
4- Nettspenning av permanent type (100%).
5- Maksimal tomgangsspenning i elektrodene.
6- Maksimal strøm med elektroder i kortslutning.
7- Maksimal kraft i elektrodene.
8- Sekundærstrøm av permanent type (100%).

Bemerk: eksemplet på skiltet angir symboler og nummer; eksakte verdier for 
punktesveiseren står direkte på selve punktesveiseren.

1-  Reguleringsskru for elektrodenes kraft
2-  Håndtak som kan plasseres til høyre/venstre
3- Hull for montering av festeringer.
4- Bevegelig sveisearm.
5- Fast sveisearm.
6-  Strømkabel.
7-  Skilt med karakteristikker.
8-  Microbryter.
9-  Regulering av punktesveisetiden (bare i modell 5.8kA (FIG. B1)); for modeller 

6.9kA se 4.2 : KONTROLLPANEL.
10- Punktesveisespak.

 regulerer punktesveisetiden i forhold til fabrikksverdiene

 velger tykkelse for platen som skal punktesveises

 
  : sveisestrømmen er tast. 
   Da du utfør dette valget, forbedres punktesveisekapasiteten på 

plater med høyt grenseverdi eller plater med spesielle vernelag. 
Pulseringsperioden er automatisk og trenger ingen regulering.

 
  : Normal punktesveising.

 De to lysindikatorene blinker eller slokker for å signalere blokkering av 
punktesveiseren på grunn av altfor høy temperatur. Maskinen blir automatisk stilt 
tilbake på null da temperaturen blir normal igjen.

5. INSTALLASJON

KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARING I FELTET.

 

 alle punktesveiser som er beskrevet i denne håndboka er ikke utstyrt med 
løfteanordninger; hvis du ønsker applisere løfteringer for å henge punktesveiseren 
ved hjelp av hullet 
ikke trenger ner mer enn 8mm.

Sørg for at installasjonsområdet er stort nok og fritt for hindre, slik at det er mulig å nå 
lett fram til kontrollpanelet og til arbeidsområdet (elektrodene) i all sikkerhet. 

nedkjølingsluften og sjekk at det ikke kan suges opp ledende støv, etsende damp, 
fuktighet osv. 

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.

- For å oppfylle kravene i normen EN 61000-3-11 (Flicker) anbefaler vi deg å kople 
punktesveiseapparatet till matenettets grensesnittspunkter som har en impedanse 
som er under Zmax =0.179 ohm.

- 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 nettkabelen til en normailsert kontakt (3P+T (pin+jord): bare 2 poler er brukt 
til koplingen 400 V MELLOM FASER; 2P+T (pin+jord): kopling 230 V ENFAS) med 
en egnet kapasitet. Forsikre deg om at nettuttaket er beskyttet av sikringer eller en 
automatisk magnetotermisk sikkerhetsbryter. Jordeledningsterminalen skal koples til 
jordeledningen (gulgrønn) i matelinjen.
Koplingsmodus og antall poler i kontakten som skal brukes, i overensstemmelse 

Kontaktens kapasitet og karakteristikker for inngrep av sikringene og den magnetisk/
termiske bryteren står i tabellene TAB. 1 og TAB. 7.

måte mellom de tre fasene for å oppnå en balansert last; eksempel:

  Punktesveiser 1 : strømforsyning L1-N.
  Punktesveiser 2 : strømforsyning L2-N.
  Punktesveiser 3 : strømforsyning L3-N.
  etc.

  Punktesveiser 1 : strømforsyning L1-L2.
  Punktesveiser 2 : strømforsyning L2-L3.
  Punktesveiser 3 : strømforsyning L3-L1.
  etc.

sikkerhetssystemet som fabrikanten installert (klasse I) ikke fungere korrekt, 

(f.eks. brann).

Før du utfør en punktesveiseprosedyrer, må du utføre en serie kontroller og forsikre 
deg om at punktesveiseren er kopletfra nettet:
1- Kontroller at den elektriske koplingen blitt utført i overensstemmelse med 

forutgående instrukser.
2- Elektrodenes oppstilling og kraft:
 - blokker den undre elektroden korrekt i stillingen som er egnet for arbeidet som 

skal utføres,
 - løsne på elektrodens festeskru oppe slik at den glir i armens hull,
 -  still en tykkelse tilsvarende tykkelsen på platene som skal bearbeides, mellom 

elektrodene,
 - FIG. D lukk spak 2 til armene er parallele og elektrodenes spisser sammenfaller; 

stram skru 3 (d.M6) som medfølger maskinen, i hull 1, for å blokkere spaken i 
egnet stilling og utføre kraftreguleringsprosedyren, 

  -  blokker den øvre elektroden i korrekt stilling ved å stramme skruen ordentlig,
 -  regular kraften som blir brukt av elektrodene under punktesveisefasen FIG.E, 

ved å dreie på reguleringsskruen (1) ved hjelp av nøkkelen som hører til 
maskinen; innstilt verdi står i FIG. F i overensstemmelse med stillingen på den 
graderte skalen. TAB. 6 angir verdiet som kan oppnås med armer som har 
ulike lengder. 

  Stram den i retning med klokken (høyre) for å øke kraften proporsjonerlig med 
økningen av platenes tykkelse og ved å bruke reguleringen sluk at klemmens 
lukking og tilhørende aktivering av mikrobryteren, skjer ved å bruke litt kraft.

-  velg tykkelse på platen som skal sveises ved hjelp av tasten (2 - FIG. C) som 
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-  velg type av punktesveising (fortsatt eller pulsert) ved å bruke tasten (3 - FIG. C).
 Du kan endre punktesveisetiden hvis nødvendig ved å bruke tast (1 - FIG. C).

seg bak på punktesveiseren; bruk verdier som er så lave som mulig for korrekt 
utførelse av punktesveisingen (se : 6.3 PROSEDYRE).

Da du forsynt punktesveiseren med strøm, skal du følge disse instruksene for utførelse 
av punktesveisingsprosedyren:
-  støtt den undre elektroden på platene som skal punktesveises;
- aktiver klemmens spak ved slagslutt og trykk på mikrobryteren (8-FIG.B) slik at: 
 a) platene lukkes mellom elektrodene ved hjelp av forinnstilt kraft;
 b) sveisestrømmen passerer ved innstilt tid.
-  slipp klemmens spak etter noen minutt. Denne forsinkelse (opprettholdelse) gir 

beste mulige mekaniske karakteristikker.

Hvis du ikke har nødvendige erfaringer, skal du utføre noen prøver av punktesveising 
ved å bruke plater med samme tykkelse og kvalite’ som platene som skal punktesveises.
Utførelsen av punktesveisingen er korrekt når.
Utførelsen av punktesveisingen er korrekt når kjernen i punktesveisingen i en av de to 
platene kommer ut hvis du prøver å utføre en trekkeprosedyr.

Hvis dette ikke er fallet, skal du umiddelbart avslutte sveisearbeidet og la 

punktesveisen.

7. VEDLIKEHOLD

7.1 REGELMESSIG VEDLIKEHOLD

- Kontroll av elektrodenes retning.
- Kontroll av fjærens lading (elektrodstyrke).
- Kontroll av at punktesveisebrennerens og klemmens nettkabel er hel.
- Bytte av elektroder og armer.

ERFAREN PERSONAL ELLER PERSONAL MED ELEKTRISK OG MEKANISK 
EKSPERTKJENNDOM.

delene og/eler skader som beror på direktekontakt med de beveglige delene.
Regelmessig og i hvert fall i samsvar med bruket og miljøforholdene, skal du inspisere 
punktesveisebrenneren innvendig og fjerne støv og metallpartikler som fastner på 
transformatoren, tyristormodulen, diodmodulen, strømforsyningens kabelfeste osv. 
med tør trykkluft (maks. 5 bar).
Unngå å rette trykkluftstrålen direkte mot de elektroniske kortene. Rengjør dem 
eventuelt med en myk børste og egnet rengjøringsmidler.
I dette tilfelle:
- Kontroller at kablasjets isolering ikke er skadd eller at koplingene ikke løsnet eller 

er oksidert.
- Smør ledder og stift.
- Kontroller at skruene for kopling av transformatorens sekundære enhet til 

armholdene er ordentligt strammet og at der ikke er tegn på oksidering eller 
overhetning. Dette gjelder også for armenes lukkeskruer og elektrodholdene.

er godt strammet og at der ikke er tegn på oksidering eller overhetning.
- Kontroller kontinuiteten i maskinens jordeledning med sveisekretsen (elektroder).
- Kontroller at skruene for kopling av den sekundære enheten til transformatoren 

(hvis tilgjengelig) er godt strammet og at der ikke er tegn på oksidering eller 
overhetning.

- Etter utført vedlikeholdsarbeid eller reparasjon, skal du tilbakestille koplingene eller 
kablasjen som den var opprinnelig og forsikre deg om at de ikker kommer bort i 
de bevegelige delene eller deler som når høye temperaturer. Linde alle ledninger 
som de var opprinnelig og forsikre det om å holde koplingene i hovedenheten i høy 
spenning og de sekundære i lav spenning.

 Bruk alle brikkene og originalskruene for å montere dekslet.

- Med aktivert sveisespak, blir mikrobryteren nedtrykt for å gi klartegn til det 
elektroniske kortet for sveising.

- Inget termisk verneutstyr er blitt aktivert.
- Elementene som tilhører delene på den sekundære kretsen (armholder-armer-

elektrodholder) er ikke effektive ifølge skruer som løsnet eller blitt utsatt for 
oksidering.

- Sveiseparametrene (kraft og elektroddiameter, sveisetid) er ikke egnet til arbeidet 
som blir utført. 



- 47 -

SUOMI SISÄLLYSLUETTELO
 .................................

 ..........................................................................
 2.1 JOHDANTO ....................................................................................................48
 2.2 SARJAN VARUSTEET  ..................................................................................48
 2.3 TILATTAVAT LISÄVARUSTEET  ....................................................................48

 ..............................................................................................
 3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A) ..................................................................................48
 3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT .............................................................................48

 ...................................................................
 4.1 TÄRKEIMMÄT KOMPONENTIT JA SÄÄDÖT (KUVA B)  ...............................48
 4.2 OHJAUSPÖYTÄ (vain 6.9kA-malleissa) (KUVA C) ........................................48
5. ASENNUS ............................................................................................................
 5.1 VALMISTELU .................................................................................................48
 5.2 NOSTOTAPA ..................................................................................................48
 5.3 PISTEHITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN ..................................................48
 5.4 VERKKOON KYTKENTÄ ...............................................................................48
  5.4.1 Varoitukset .............................................................................................48
  5.4.2 Pistoke ja pistorasia ..............................................................................48

 ....................................................................................
 6.1 ALKUVALMISTELUT ......................................................................................48
 6.2 PARAMETRIEN SÄÄTÖ.................................................................................48

  6.2.1 6.9kA-mallit:...........................................................................................48
  6.2.2 5.8kA-malli:............................................................................................49
 6.3 MENETTELY ..................................................................................................49
7. HUOLTO  ..............................................................................................................
 7.1 TAVALLINEN HUOLTO ...................................................................................49
 7.2 ERIKOISHUOLTO ..........................................................................................49
 7.3 VIANETSINTÄ ................................................................................................49

s. s.

hätätilanteisiin liittyvistä menetelmistä.

mukaisesti.

- Älä käytä pistehitsauslaitetta kosteassa tai märässä ympäristössä tai 
sateessa.

(erikoishuoltotyöt).
  

- 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 

Asennusta on käytettävä yhden tai useamman teräksisen tai vähähiilisen, 
erinmuotoisen tai -kokoisen pellin pistehitsaukseen tehtävän työn mukaisesti.

  

varten tällaisilla laitteistoilla. 

kädet pysyvät loitolla vaaralliselta alueelta elektrodien luota.

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 



- 48 -

SUOJAUKSET JA SUOJAT

kytkemistä sähköverkkoon.

- Elektrodien vaihto tai huolto
- Varsien tai elektrodien asennon säätö

VARASTOINTI

tiloihin.
- Ilman suhteellinen kosteus ei saa ylittää 80 %. 

korroosiolta.

Kannettava pistehitsauskone vastushitsausta varten.
Sarja koostuu 3 mallista:

 Kannettava pistehitsauskone elektronisella ajastimella. Mahdollistaa 
pistehitsausajan elektronisen ohjauksen ansiosta hitsauspisteiden tarkan 
toteutuksen, sekä elektrodien voiman säätö. Pistehitsauskyky teräslevyille, joilla 
on matala hiilipitoisuus (standardivarret), on 1+1 mm:n paksuuteen saakka. 

 Kannettava pistehitsauskone digitaalisella ohjauksella mikroprosessorissa.
 Tärkeimmät ohjauspöydältä hallittavat ominaisuudet ovat:
 - Pistehitsattavien levyjen paksuuden valinta.
 - Pistehitsausajan korjaus.
 - Pistehitsausvirran sykkeen liittämisen mahdollisuus.
 - Pistehitsausvoiman säätö. 
 - Pistehitsauskyky teräslevyille, joilla on matala hiilipitoisuus (standardivarret) 2+2 

mm:n paksuuteen saakka.

 Kannettava pistehitsauskone digitaalisella ohjauksella mikroprosessorissa.
 Samat ominaisuudet kuin mallissa 6.9kA (230V), mutta jotka toimivat 400V:n 

(380V-415V) virransyötön jännitteellä.

Pistehitsauskoneen perusvarusteet sisältävät 120 mm:n pituiset varret ja 
standardielektrodit.

- Varsiparit ja eripituisia ja muotoisia elektrodeja, myös pakkaukseen sisältyy useita 
pareja.

- Rattaat varsia varten: sallivat pistehitsauskoneen ja varusteiden asettamisen.

Tärkeimmät tiedot pistehitsauskoneen käyttämisestä ja sen ominaisuuksista on 
tiivistetty tyyppikilpeen seuraavilla merkityksillä.
1- Virransyöttölinjan vaiheiden lukumäärä ja taajuus.
2- Virransyötön jännite.
3- Verkon nimellisvoimakkuus, 50 %:n jaksottainen suhde. 
4- Verkkoteho pysyvässä tilassa (100%).
5- Tyhjäkäynnillä elektrodien maksimijännite.
6- Suurin virta elektrodeissa oikosulussa. 
7- Elektrodien käyttämä maksimivoimakkuus.
8- Virta kaksipiiriin pysyvässä tilassa (100%).

 Esitetty esimerkkikilpi ilmoittaa ohjeellisesti symboleiden ja lukujen 
merkityksen hallussanne olevan pistehitsauskoneen teknisten tietojen tarkat arvot on 
katsottava suoraan kyseisen pistehitsauskoneen kilvestä.

1-  Elektrodien voimakkuuden säätöruuvit.
2-  Oikealle/vasemmalle asetettava kahva.
3- Reikä mahdollisen metallirenkaan kokoamiseksi.
4-  Liikehitsauksen varsi.
5-  Kiinteän hitsauksen varsi.
6-  Verkkokaapeli.
7-  Ominaisuuskilpi.
8-  Microswitch.
9-  Pistehitsausajan säätö (vain 5.8kA-mallissa (KUVA B1)); 6.9kA-malleja varten, 

katso 4.2: OHJAUSPÖYTÄ.
10- Pistehitsausvipu.

 korjaa pistehitsausajan tehtaan asettamaan default-standardiarvoon nähden.

 valitsee pistehitsattavan levyn paksuuden.

 
  : hitsausvirta on sykkivä. 
   Käyttämällä tätä valintaa parannetaan pistehitsauskykyä levyille, joilla 

on korkea rasituskynnys tai levyille, joissa on erityiset suojakalvot. 
Sykejakso on automaattinen, ei tarvita säätöä.

 
  : tavallinen pistehitsaus.

 Kaksi valodiodinäyttöä välkkyvät vuorotellen, jäljellä olevat valodiodinäytöt 
ovat sammuksissa, merkiten pistehitsauskoneen ylikuumenemisesta johtavaa 
sulkeutumista; ennalleen palautus on automaattinen lämpötilan palatessa 

suunniteltuihin rajoihin.

5. ASENNUS

5.1 VALMISTELU
Poista pistehitsauskone pakkauksesta, suorita pakkauksessa olevien irtonaisten 
osien kokoaminen.
 

 Kaikki tässä käsikirjassa kuvatut pistehitsauslaitteet ovat ilman 
nostotarvikkeita; siinä tapauksessa, että haluat soveltaa metallirengasta ripustaaksesi 
pistehitsauskone reikää käyttämällä 

Varaa asennuspaikaksi tarpeeksi avara ja tyhjä tila, jotta ohjauspöytään ja 
työalueeseen (elektrodit) on turvallista päästä käsiksi.
Varmista, että jäähdytysilman syöttö- ja poistoaukkojen edessä ei ole esteitä ja että 
ilmassa ei ole sähköä johtavia pölyjä, syövyttäviä höyryjä, kosteutta, jne.
Aseta pistehitsauslaite tasaiselle alustalle, jonka materiaali on homogeeninen, 
kompakti ja kestää sen painon (katso “tekniset tiedot”) vaarallisten kaatumisten tai 
siirtymisten 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.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimuksiin vastaamiseksi suositellaan 
pistehitsauslaitteen kytkemistä sähköverkon liitäntäkohtiin, joiden impedanssi on 
alle Zmax =0.179 ohmia.

- 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 sähköjohtoon normalisoitu pistoke (3P (napaa)+T (maadoitus): vain 2 napaa 
käytetään kytkentään 400V LIITÄNTÄ; 2P (napaa)+T (maadoitus): kytkentä 230V 
YKSIVAIHEINEN), jonka tehokkuus on sopiva, ja varaa sulakkeilla tai automaattisella 
lämpömagneettisella katkaisimella suojattu pistorasia; on liitettävä sopiva 
maadoituspääte virransyöttölinjan maadoitusjohtimeen (keltavihreä).

Pistokkeen kantokyky, sulakkeiden ja lämpömagneettikatkaisimen 
keskeytysominaisuus on kerrottu taulukoissa TAULUKKO 1 ja TAULUKKO 7.
Jos verkkoon liitetään useampia pistehitsauslaitteita, syöttö on jaettava jaksoittain 
kolmen vaiheen kesken niin, että kuormitus on tasapainossa; esim.:

  Pistehitsauslaite 1: virransyöttö L1-N.
  Pistehitsauslaite 2: virransyöttö L2-N.
  Pistehitsauslaite 3: virransyöttö L3-N.
  jne.

  Pistehitsauslaite 1: virransyöttö L1-L2.
  Pistehitsauslaite 2: virransyöttö L2-L3.
  Pistehitsauslaite 3: virransyöttö L3-L1.
  jne.

tulipalo) vaaran.

Ennen minkäänlaisten pistehitsaustoimenpiteiden suorittamista, on välttämätöntä 
tehdä joukko tarkastuksia ja säädöksiä pistehitsauskoneen ollessa irrotettuna 
verkosta:
1- Tarkasta, että sähkökytkentä on oikein suoritettu aiempien ohjeiden mukaisesti.
2- Elektrodien rivitys ja voimakkuus:
 - kiinnitä alaelektrodi huolellisesti sopivimpaan asentoon työn toteuttamiseksi,
 - löysää yläelektrodin kiinnitysruuvia sen liikkumisen mahdollistamiseksi varren 

reiässä,
 - aseta elektrodien väliin pistehitsattavien levyjen paksuuden mukainen tila,
 - KUVA D kiinnitä vipu 2 niin, että varret ovat samansuuntaiset ja elektrodien 

kärjet yhtenevät; ruuvaa varusteissa oleva ruuvi 3 (d.M6) reikään 1, 
kiinnittääksesi vipu sopivaan asentoon voiman säädön toteuttamiseksi, 

  - kiinnitä yläelektrodi oikeanlaiseen asentoon kiristämällä sen ruuvi huolellisesti,
 - säädä elektrodien hitsaushetkellä käyttämä voima KUVA E, säätöruuvin avulla 

(1) käyttäen varusteissa olevaa avainta; säädetty arvo, porrasteisen asteikon 
osoittimen asennon mukaan, on kerrottu KUVASSA F. TAULUKKO 6 ilmoittaa 
saavutettavan voimakkuuden arvon eripituisilla varsilla. 

  Ruuvaa myötäpäivään (vasemmalta oikealle) nostaaksesi voimakkuutta 
suhteellisesti levyjen paksuuden kasvuun nähden, sovittaen säätö kuitenkin 
niin, että pihtien sulkeutuminen ja vastaava microswitch:n käynnistyminen, 
tapahtuu pienellä vaivalla.

-  valitse pistehitsattavan levyn paksuus pistehitsauskoneen ohjauspöydälle 
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sijoitettua näppäintä käyttäen (2 - KUVA C);
-  valitse pistehitsaustyyppi (jatkuva tai sykemäinen) näppäintä käyttäen (3 - KUVA 

C).
 Default-pistehitsausajan korjaaminen on mahdollista, jos tarpeellista, säädetyissä 

ylä- ja alarajoissa näppäimen avulla (1 - KUVA C).

Säädä pistehitsausaika pistehitsauskoneen takaosaan sijoitetun potentiometrin 
avulla (9 - KUVA B1); käytä mahdollisimman matalia arvoja yhteensopivasti pisteen 
oikeanlaisen toteutuksen kanssa (katso: 6.3 MENETTELY).

Pistehitsauskoneen varustamisen jälkeen seuraa seuraavia ohjeita pistehitsauksen 
toteuttamiseksi:
-  aseta alaelektrodi pistehitsattavalle levylle;
- käynnistä lopuksi pihtien vivusta ja jatka siihen asti, että painat microswitch:ä (8-

KUVA B) saavuttaen: 
 a) levyjen sulkeutuminen elektrodien väliin etukäteen säädetyllä voimakkuudella;
 b) hitsausvirrankulku esisäädetyn ajan mukaan.
-  päästä pihtien vipu muutama hetki myöhemmin. Tämä viivästyttäminen (pitäminen), 

antaa pisteelle parhaat mekaaniset ominaisuudet.

Jos ei ole kokemusta, on hyvä kokeilla ensin pistehitsausta käyttämällä paksuudeltaan 
samanlaisia peltejä kuin aiotaan käyttää työstössä.
Pistehitsaus on suoritettu oikein, kun koekappaletta vetämällä hitsauspisteen keskus 
irtoaa yhdestä levystä. 

yhdistää hitsauspiirin suoraan maadoitukseen.

saaneella henkilöllä.

7. HUOLTO

varusteissa olevalla lukolla.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO

- elektrodien tasauksen tarkastus;
- jousen kuormituksen tarkastus (elektrodien voima);
- pistehitsauslaitteen ja pihdin sähköjohdon eheyden tarkastus.
- elektrodien ja varsien vaihto;

IRROTTAMISTA JA SEN SISÄLLE KOSKEMISTA VARMISTA, ETTÄ 

Tarkasta jaksoittain ja joka tapauksessa käytön ja ympäristön olosuhteiden mukaan 
pistehitsauslaitteen sisäpuoli ja poista kuivalla paineilmasuihkulla (max 5 baaria) 
pöly sekä metallihiukkaset, jotka ovat kerääntyneet muuntajalle, tyristorimoduulille, 
diodimoduulille, sähköliitäntäkotelolle jne.
Vältä paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; huolehdi niiden 
mahdollisesta puhdistuksesta hyvin pehmeällä harjalla tai sopivilla liuottimilla.
Samalla:
- tarkasta, ettei kaapeloinneissa ole vaurioita eristyksessä tai löystyneitä - 

hapettuneita liitoksia.
- voitele palloliittimet ja tapit.
- tarkasta, että muuntimen sekundaarin liitosruuvit varrenkannattimien liitoskohtiin 

on hyvin kiristetty eikä niissä ole merkkejä hapettumisesta tai ylikuumenemisesta; 
samoin varsien ja elektrodien kannattimien lukitusruuveille.

- tarkasta, että muuntimen sekundaarin liitosruuvit tankoihin / ulostulopunokseen on 
hyvin kiristetty eikä niissä ole merkkejä hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

- tarkasta laitteen maadoituspiirin jatkuvuus hitsauspiirin kanssa (elektrodit).
- tarkasta, että muuntimen sekundaarin liitosruuvit (jos mukana) on hyvin kiristetty 

eikä niissä ole merkkejä hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.
- Huollon tai korjauksen jälkeen palauta ennalleen liitokset ja kaapeloinnin, kuten 

ne olivat alunperin huolehtien, etteivät ne joudu kosketukseen liikkuvien tai kovasti 
kuumenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperäisellä tavalla huolehtien, 
että suurjännitteisen ensiön liitokset ja matalajännitteiset sekundaarin liitokset 
pysyvät hyvin erillään toisistaan.

 Käytä kaikki aluslevyt ja alkuperäiset ruuvit rungon sulkemiseen.

JOS TOIMINTA EI VASTAA ODOTUKSIA, ENNEN JÄRJESTELMÄLLISTEN 

- Kun hitsausvipua käytetään microswitch tulee painetuksi antaen elektroniselle 
kortille luvan hitsausta varten.

- Lämpösuojat eivät ole keskeyttäneet.
- Sekundaariin kuuluvat osat (varrenkannattimien liitoskohdat - varret - 

elektrodinkannattimet) eivät ole tehottomia löystyneiden ruuvien tai hapettumien 
takia.

- Hitsausparametrit (elektrodien voima ja halkaisija, hitsausaika) eivät ole epäsopivat 
tehtävään työhön. 
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hadry, atd.)

   

hodnota denní hladiny osobní expozice hluku (LEP,d) rovna 85db(A) nebo 

      

  

od elektrod. 

- RIZIKO POPÁLENIN
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-  Nastavení polohy ramen nebo elektrod

SKLADOVÁNÍ

a korozí.

 -  Korekce doby bodování.

 -  Nastavení síly bodování. 

zahrnující více dvojic.

6-  Napájecí kabel.

9- Nastavení doby bodování (pouze u modelu 5.8kA (OBR. B1)); pro modely 6.9kA 
viz 4.2: OVLÁDACÍ PANEL.

10- Bodovací páka.

 
 

 
 

5. INSTALACE

ROZVODU.

 

elektrodám). 

instalace.

typu:
 - Typ A (

 - Typ B (

TAB. 1 a TAB. 7.

  atd.

  atd.

2-  Vyrovnání a síla elektrod:

otvoru v ramenu,

bodování, 
 -  OBR. D



- 52 -

v závislosti na poloze indexu na ocejchované stupnici je uvedena na OBR. F. 

ramen. 

realizací bodového svaru (viz : 6.3 PRACOVNÍ POSTUP).

bodování:

v technické oblasti.

- kontrola vyrovnání elektrod,

OBLASTI. 

 

zoxidované spoje,

sekundárního vinutí.
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str. str.

  

   

prostriedky.

      

v okolí bodovacieho obvodu.

   

blízkosti elektród.

dielov) bez zmeny ich tvaru.

- RIZIKO POPÁLENÍN

odev.

-  RIZIKO PREVRÁTENIA A PÁDU
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-  Nastavenie polohy ramien alebo elektród

PNEUMOTORA).

SKLADOVANIE

a koróziou.

 -  Korekcia doby bodovania.

 -  Nastavenie sily bodovania. 

napájacím napätím 400V(380V-415V).

obsahujúca viaceré dvojice.

2-  Napájacie napätie.

5-  Maximálne napätie naprázdno na elektródach.

7-  Sila pôsobenia elektród.

1-  Nastavovacia skrutka sily elektród.

4-  Pohyblivé zváracie rameno.
5-  Pevné zváracie rameno.
6-  Napájací kábel.

9- Nastavenie doby bodovania (len pri modeli 5.8kA (OBR. B1)); pre modely 6.9kA 

10- Bodovacia páka.

 
 

 
 

 Dve LED blikajú striedavo, ostatné LED sú zhasnuté - signalizácia zablokovania 

po poklese teploty do predpísaného rozsahu.

 

ako 8mm.

odpovedajú napätiu a frekvencii elektrickej siete, ktorá je k dispozícii v mieste 

 - Typ A ( ) pre jednofázové zariadenia;

 - Typ B ( ) pre trojfázové zariadenia.

s impedanciou nepresahujúcou Zmax = 0.179 Ohm.

pripojenie 230V) s vhodnou kapacitou a pripravte zásuvku elektrického rozvodu 

TAB. 1 a TAB. 7.

2- Zosúladenie a sila elektród:
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otvoru v ramene,

na bodovanie, 
 -  OBR. D zatvorte páku 2, aby boli ramená paralelné a aby odpovedali hroty 

zaisteniu páky vo vhodnej polohe pre vykonanie nastavenia sily, 
 -  zaistite v správnej polohe hornú elektródu a dôkladne dotiahnite jej skrutku,
 -  nastavte silu pôsobenia elektród vo fáze bodovania OBR. E, prostredníctvom 

závislosti od polohy indexu na ociachovanej stupnici, je uvedená na OBR. F. v 

Nastavte dobu bodovania potenciometrom (9 - OBR. B1), umiestnenom na zadnej 

úkony:

 b) prechodu zváracieho prúdu po prednastavenú dobu.

bodované. 

jadra bodu zvaru z jedného z dvoch plechov.

- kontrola vyrovnania elektród;

STROJNOM ODBORE. 

ROZVODU.

zoxidované spoje;

elektród;

zoxidované alebo prehriate; 

sekundárneho vinutia.

- Parametre zvárania (sila a priemer elektród, doba zvárania) sú vhodné pre 
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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

obdelavo.

PREOSTALA TVEGANJA   

elektrodam. 

- TVEGANJE OPEKLIN

-  TVEGANJE PREKUCA IN PADCA

kable).

- NEPRIMERNA RABA



- 57 -

prostoru.

Serijo sestavljajo 3 modeli: 

(standardne roke) do debeline 1+1 mm. 

roke) do debeline 2+2 mm.

 Enake lastnosti kakor model 6.9kA (230V), ampak deluje pri napajalni napetosti 
400 V (380 V - 415 V). 

parov.

z lastnostmi in pomenijo naslednje.

2- Napajalna napetost.

5- Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.
6- Maksimalen tok na elektrodah v kratkem stiku.

4-  Mobilna roka za varjenje. 
5-  Fiksna roka za varjenje.
6-  Napajalni kabel.

8-  Mikrostikalo. 

 
  : varilni tok utripa. 

utripanja je samodejen, nastavljanje ni potrebno.
 
 

ko je temperatura spet v dovoljenih mejah.

5. NAMESTITEV

USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE

 

da se vanje ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

nevarnosti prekucevanja ali nevarnih premikov.

tipa:
 - Tipa A ( ) za enofazne stroje;

 - Tipa B ( ) za trifazne stroje.

impendanco Zmax = 0.179 ohma.

INTERFAZNO povezavo sta uporabljena samo 2 pola 400 V; 2P+T (faze + ozemljitev): 

napajalne linije.

so navedene v tabelah TAB. 1 in TAB. 7.

  itd. 

  itd.

predhodnimi navodili.

luknji v roki, 

treba zvariti,
 -  SLIKA D zaprite vzvod 2, dokler niso roke vzporedne in se konice elektrod 

pritrditveni vijak, 

rok. 
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vrednosti s tipko (1 - SLIKA C).

6.3 POSTOPEK).

- preverjanje poravnave elektrod;

- zamenjava elektrod in rok;

itd. s curkom suhega stisnjenega zraka (maks. 5 barov).

Ko je prilika za to:

oksidirani;

- preverite, da povezovalni vijaki sekundarnega navitja transformatorja pri nosilcih 
rok dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja; enako 

pletenicah dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja.
- preverite neprekinjenost ozemljitvenega tokokroga stroja z varilnim tokokrogom 

(elektrode).

Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni 

- Da elementi, ki sestavljajo sekundarni tokokrog (nosilci rok - roke - nosilci elektrod), 

ki ga je treba izvesti. 
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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   

elektrode.

elektroda. 

- OPASNOST OD OPEKLINA

-  OPASNOST OD PREVRTANJA I PADA
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- NEPRIKLADNA UPOTREBA

prisutan). 

CILINDRA).

spremnik vode.

Serija se sastoji od 3 modela:

do debljine od 1+1 mm. 

 Iste osobine modela 6.9kA (230V), ali radi sa naponom napajanja od 400V(380V-
415V).

elektrode.

1- Broj faza i frekvenca sustava napajanja.
2- Napon napajanja.

5-  Maksimalni napon prema elektrodama u prazno.
6-  Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

1-  Vijak za regulaciju snage elektroda.

3-  Otvor za postavljanje eventualnog vijka sa prstenom.

6-  Kabel za napajanje.

8-  Mikroswitch.

 
 

limovima sa visokom razinom deformacija ili na limovima sa posebnim 

potrebna regulacija.
 
 

5. POSTAVLJANJE STROJA

ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA

koje se nalaze u pakiranju.

Provjeriti da ne postoje zapreke na ulaznom ili izlaznom otvoru rashladnog zraka, 

prevrtanja ili opasnog pomicanja.

stroj.

uzemljenim neutralnim sprovodnikom.
- Za sigurnost protiv indirektnog dodira, upotrebljavati diferencijalne sklopke 

 - vrste A ( ) za jednofazne strojeve;

 - vrste B ( ) za trofazne strojeve.

- Kako bi se zadovoljili uvjeti Zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje 

od od Zmax = 0.179 ohm.
- Stroj za punktiranje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12. 

automatskom sklopkom; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na sprovodnik 

u tablicama TAB. 1 i TAB. 7.

  itd.

  itd.

napucima.
2- Poravnavanje i snaga elektroda:
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kroz otvor,

 -  FIG. D
podudaraju; naviti dostavljeni vijak 3 (d.M6), u otvor 1, kako bi se blokirala 

pokretom.

C).

tipke (1 - FIG. C).

je slijediti navedene upute:

-  pokrenuti polugu hvataljke na kraju hoda, zatim pritisnuti mikroswitch (8-FIG.B) 

 b) prolaz struje varenja za prethodno postavljeno trajanje.

7. SERVISIRANJE

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE

- provjera napetosti opruge (snaga elektroda);

putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 5 bara).
 iste 

Tom prilikom:

oksidirani.
- podmazati pregibe i osovine.
- provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog kruga transformatora na spojevima 

- provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog kruga transformatora na izlazne 
poluge / pletenice dobro stisnuti i da nemaju tragova oksidacije ili pregrijavanja.

- provjeriti kontinuitet kruga uzemljenja stroja sa krugom varenja (elektrode)
- provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog kruga transformatora (ako su prisutni) 

dobro stisnuti i da nemaju tragova oksidacije ili pregrijavanja

da se spojevi primarnog sustava pod visokim naponom ne dodiruju sa spojevima 
sekundarnog sustava pod niskim naponom. 

- Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvaranje tesarske strukture.

- da se sa upaljenom polugom varenja pritisnuo microswitch koji daje komandu 

- Da parametri varenja (snaga i promjer elektroda, trajanje varenja) nisu neprikladni 
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NAUDOJIMUI.

1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI KONTAKTINIAM SUVIRINIMUI

  

   

tinkamos kontaktinio suvirinimo darbams. 

naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

      

yra).

priklausomai nuo norimo atlikti darbo.

KITA RIZIKA   

pritaikytomis apdirbamo gaminio laikymui ir nukreipimui taip, kad rankos 

daugiau nei vienas asmuo.

-  NUVIRTIMO IR NUKRITIMO PAVOJUS
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1+1 mm storio. 

valdymu.

valdymu.

elektrodai.

3-  Nominali tinklo galia, kai apkrovimo ciklas yra 50%.

aparato. 

4-  Mobili suvirinimo svirtis.
5-  Fiksuota suvirinimo svirtis.
6-  Maitinimo kabelis.

8-  Mikrojungiklis.

 
 

 
 

5. INSTALIAVIMAS

KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

 

diferencialinius perjungiklius:
 - A tipo ( ) vienfaziams aparatams;

 - B tipo ( ) trifaziams aparatams.

- Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas 

  ir t.t.

  ir t.t.

tinklo:
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instrukcijas.

atlikti darbui,

 -  PAV. D

(3 - PAV. C).

naudojantis mygtuku (1 - PAV. C).

sujungimai.

atliekamam darbui. 
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KASUTUSES.

1. KONTAKTKEEVITUSE ÜLDINE OHUTUS

- Punktkeevitusseade peab olema ühendatud üksnes sellise toitesüsteemiga, 

- Veenduge, et pistikupesa oleks korralikult maandusega ühendatud.

vihma käes.

  

plahvatusohtlikeks loetavates keskkondades.

ainete läheduses.
- Ärge keevitage surve all mahutitel.

süttivate ainete lähedusse.

viibimise kestvusest.
   

- Kaitske alati silmi vastavate kaitseprillidega.

      

punktkeevituse piirkonnas.

piirkonnale.
See punktkeevitusseade vastab tootele kehtestatud tehnilistele standarditele 
professionaalseks kasutamiseks tööstuses. Pole tagatud baaspiirmääradele 

- Mitte kunagi keerama punktkeevituse kaableid (kui on olemas) keha ümber.

kaablit samal kehapoolel.
- Ühendama punktkeevituse voolu tagasisidekaabeli (kui on olemas) 

professionaalseks kasutamiseks tööstuses.

KASUTUSALA

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.

elektroodidest eemal.

- Vältige mitme inimese samaaegset töötamist sama punktkeevitusseadmega.

keelatud.

vastutavale isikule.
- Kasutage üksnes seadamele ette nähtud elektroode (vaata varuosade 

- PÕLETUSTE OHT

kaitseriietust.

- ÜMBERMINEMISE JA KUKKUMISE OHT

- EBAOTSTARBEKOHANE KASUTAMINE
 Punktkeevitusseadme kasutamine igasuguseks teistsuguseks tööks, milleks 

see on ette nähtud (vaata ETTE NÄHTUD KASUTAMINE)
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KAITSED JA KATTED

PEAB TOIMUMA VÄLJA LÜLITATUD JA ELEKTRILISEST- JA 
SURUÕHUTOITEVÕRGUST (kui on olemas) LAHTI ÜHENDATUD 
PUNKTKEEVITUSSEADMEGA.

TÕMMATUD SURUÕHUBALLOONIGA töötavatel mudelitel).

HOIUSTAMINE

ruumidesse.

veepaak.

korrosiooni eest.

Kantav kontaktkeevitusmasin.
Seeria koosneb 3 mudelist:

punktkeevitust tänu elektrooniliselt juhitavale keevitusajale ning reguleeritava 

 Teisaldatav punktkeevitusmasin, millel on mikroprotsessoriga varustatud digitaalne 
juhtimissüsteem.

 Peamised juhtimispuldi abil seadistatavad näitajad on:
 -  Keevitatavate toorikute paksuse seadistamine.
 -  Punktkeevituse kestuse määramine.

 -  Sobib kuni (2+2) mm paksuste madalsüsinikterasest toorikute keevitamiseks 

 Teisaldatav punktkeevitusmasin, millel on mikroprotsessoriga varustatud digitaalne 
juhtimissüsteem.

 Omadused langevad kokku mudeli 6.9kA (230V) omadega, välja arvatud toitepinge, 
mis on 400V(380V-415V).

standardelektroodid.

elektroodipaari sisaldavate komplektidena.

ärapanekuks ja teisaldamiseks.

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on ära toodud 
seadme andmeplaadil; andmete tähendused on järgnevad:
1-  Toiteliini faaside arv ja toitesagedus.
2- Toitepinge.

5-  Maksimaalne tühijooksupinge.
6-  Maksimumvool lühistatud elektroodidega.

 äratoodud andmeplaat illustreerib sümbolite ja väärtuste tähendusi; iga 
konkreetse punktkeevitusmasina täpsed tehnilised andmed on ära toodud sellel oleval 
andmeplaadil.

2-  Paremale/vasakule paigutatav käepide.

4-  Liikuv elektroodihoidja.
5-  Fikseeritud elektroodihoidja.
6-  Toitejuhe.
7-  Andmeplaat.
8-  Mikrolüliti.
9- Keevituskestuse seadistamine (ainult mudelite 5.8kA korral (JOON. B1)) ; 

mudelite 6.9kA kohta vt. 4.2: JUHTIMISPULT.
10- Keevituskäpa hoob.

 muudab tehases seadistatud vaikimisi kasutatavat keevituskestust.

 sellega valitakse keevitatava tooriku paksus.

 
  : keevitusvool on pulseeriv. 

keevitamisel. Pulsatsiooni kestus on automaatne ega vaja 
seadistamist.

 
  : harilik punktkeevitus.

 Ülekuumenemisest annavad märku kaks LED’i, mis vaheldumisi vilguvad 
(ülejäänud on kustunud); kui temperatuur langeb uuesti lubatud piiridesse, lülitub 
keevitusseade automaatselt sisse.

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

lahtised detailid.

 Mitte ühelgi käesolevas juhendis kirjeldatud punktkeevitusmasinatest 

ei tohi poldi keermestatud osa rohkem kui 8 mm sisse keerata.

Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii 
et oleks tagatud turvaline juurdepääs juhtimispuldile ja töötsoonile (elektroodidele).

et masinasse ei saaks sattuda voolu juhtiv tolm, söövitava toimega aurud, niiskus jne.
Paigutage punktkeevitusseade homogeensest ja kompaktsest materialist 
tasapinnalisele alusele, mis talub seadme raskust (vaata „tehnilised andmed“), sel 

- Enne mistahes elektriühenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina 

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;

elektritakistus on alla Zmax = 0.179 ohm.

kasutatakse ainult 2 poolust ühendamaks 400V ÜHTLUSTUSFAASILINE; 2P+T (N): 

ühendatud toiteliini maandusjuhiga (kollane-roheline).

Kaitsekorkide ning lahklüliti rakendusvoolud ja info nende rakendumise kohta on ära 
toodud tabelites TAB. 1 ja TAB. 7.
Juhul kui kasutatakse mitut punktkeevitusmasinat, tuleb toide pinge tasakaalustamiseks 

  Punktkeevitusmasin 1 : toide L1-N.
  Punktkeevitusmasin 2 : toide L2-N.
  Punktkeevitusmasin 3 : toide L3-N.
  jne.

  Punktkeevitusmasin 1 : toide L1-L2.
  Punktkeevitusmasin 2 : toide L2-L3.
  Punktkeevitusmasin 3 : toide L3-L1.
  jne.

Enne mistahes keevitustöö teostamist tuleb läbi vii terve rida kontrolle ja seadistusi; 

kohaselt.

 -  kinnitage alumine elektrood kindlalt sooritatava töö jaoks sobivasse asendisse,

liikuda,

 -  JOON. D
elektroodide otsad kohakuti; keerake komplekti kuuluv kruvi 3 (d.M6) avasse 

 -  blokeerige ülemine elektrood kruvi pingutades soovitud asendisse,

mida näitab osuti asend vastaval skaalal, on ära toodud JOON. F. TAB. 6 on 

keevitatavate toorikute paksus suureneb; seadistamisel tuleb arvestada, et 
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-  valige keevitatava tooriku paksus, kasutades selleks nuppu (2 - JOON. C), mis 
asub punktkeevitusmasina juhtimispuldil;

keevituskestust, kasutades selleks klahvi (1 - JOON. C)

Keevituskestuse seadistamiseks kasutage potentsiomeetrit (9 - JOON. B1), mis 
asub punktkeevitusmasina tagaküljel; kasutage korrektse keevispunkti seisukohast 

Peale keevitusseadme sisselülitamist tuleb keevituse teostamiseks viia läbi järgnevaid 
toimingud:
-  toetage alumine elektrood vastu keevitatavat toorikut;

mikrolüliti (8-JOON.B) -, mille tulemusena: 

 b) toorikuid läbib eelnevalt seadistatud aja jooksul keevitusvool.

Juhul kui kasutaja ei ole seadme kasutamisel kogenud, on soovitatav enne 
tööleasumist katsetada seadistusi sama tüüpi ja paksusega toorikutel.

allutamisel ühest plekktahvlist välja.

mis ühendab keevitusringi otse maandusega.
Keevitada tohib ainult siis, kui ühendatavad metallplaadid on maandusest 

7. HOOLDUS

ET PUNKTKEEVITUSSEADE ON VÄLJA LÜLITATUD JA ELEKTRILISEST JA 
PNEUMAATILISEST (kui on olemas) TOITEVÕRGUST VÄLJAS.

7.1 TAVAPÄRANE HOOLDUS

- Elektroodide joonduse kontroll;

- Punktkeevitusseadme ja klemmi toitekaabli terviklikkuse kontroll.

ELEKTRO.MEHHAANILIST ETTEVALMISTUST OMAVA EKSPERDI POOLT.

EEMALDAMIST JA JUURDEPÄÄSU SELLE SISEMUSSE, VEENDUGE, ET 
PUNKTKEEVITUSSEADE OLEKS VÄLJA LÜLITATUD JA ELEKTRILISEST JA 
PNEUMAATILISEST (kui on olemas) TOITEVÕRGUST VÄLJAS. 

Vastavalt kasutussagedusele ja keskonnatingimustele vaadake perioodiliselt üle 
punktkeevitusseadme sisemus ja eemaldage transformaatorile, türistori moodulile, 
dioodi moodulile, toite klemmliistule jne kogunenud tolm ja metalliosakesed kuiva 

 vajadusel puhastage 

Sealhulgas:

oksüdeerunud.
- Õlitage liigendeid ja tihvte.
- 

- Veenduge, et sekundaarse transformaatori ühenduskruvid väljundi liistude 

ülekuumenemise märke.
- Kontrollige seadme maadusringi pidevust keevitusringiga (elektroodid).
- Veenduge, et sekundaarse transformaatori ühenduskruvid (kui on olemas) oleksid 

kaabeldused nagu nad algselt olid, pöörates tähelepanu, et need ei puutuks kokku 

madalpinge all olevatest ühendustest.

- Kasutatava keevituskangiga vajutatakse mikrolülitit, andes elektronskeemile 

- Poleks käivitunud termokaitsmed.

- Keevitusparameetrid (elektroodide tugevus ja diameeter, keevitusaeg) ei ole 
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PNEIMATISKO CILINDRU).

400V(380V-415V) sprieguma avots.

elektrodi.

 
 

 
 

atveri 

tvaiki, mitrums utt.

spriegumam un frekvencei.

 - Tips A (

 - Tips B (

  utt.

  utt.
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str. str.

ochronnego.

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 

   

oporowego z zastosowaniem tego typu aparatury.
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PRZEZNACZENIEM.

1+1 mm. 

 -  Korekta czasu punktowania.

oraz elektrody standardowe.

-  Wózek dla ramion: stanowi oparcie dla spawarki punktowej i jej akcesoriów.

4-  Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

7-  Maksymalny nacisk wywierany przez elektrody.

2-  Regulowany uchwyt prawy/lewy.

6-  Przewód zasilania.
7-  Tabliczka danych. 

9-  Regulacja czasu punktowania (tylko w modelu 5.8kA (RYS. B1)); w przypadku 

 
 

automatyczny i nie wymaga regulacji.
 
 

po powrocie do dopuszczalnych granic temperatury.

ZASILANIA.

opakowaniu.

 - Typ A (

 - Typ B (

  Spawarka punktowa 1: zasilanie L1-N.
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  Spawarka punktowa 2: zasilanie L2-N.
  Spawarka punktowa 3: zasilanie L3-N.
  itd.

  Spawarka punktowa 1: zasilanie L1-L2.
  Spawarka punktowa 2: zasilanie L2-L3.
  Spawarka punktowa 3: zasilanie L3-L1.
  itd.

2- Zasilanie i nacisk elektrod:

wykonywanej obróbki,

w otworze ramienia,

przeznaczonych do punktowania,
 -  

nacisk.

C).

(1 - RYS. C).

blacha przeznaczona do obróbki.

blach.

OPERATORA.

- kontrola ustawienia elektrod w linii;

- wymiana elektrod i ramion;

diodowym, tabliczce zaciskowej zasilania, itp., przy pomocy suchego strumienia 

rozpuszczalnikami.

- nasmaruj przeguby i sworznie.

elektrodowe.

przegrzania.

utlenienia.

dla wykonywanej obróbki. 
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اللغة العربية الفهرس
صفحة صفحة

= والصناعي. ا<* أجهزة لحام ذات مقاومة ل&ستخدام ا#ح,+
= النص التاa= يتم استخدام مصطلح ”آلة تدبيس“. ملحوظة: <*

1. أمان عام بالنسبة للحام ذو المقاومة
بمجريات  الصلة  ذات  بالمخاطر  علم  آمن وع\  بشكل  التدبيس  آلة  ستخدام  S#  = كا<* بشكل  العامل مدرك  يكون  أن  يجب 

= حالة الطوارئ. = تتخذ <* +sمقاييس الوقاية ذات الصلة فض&ً عن ا#جراءات ال aاللحام ذو المقاومة با#ضافة إ

يعات الصحة والس&مة. vwوت * =xالقيام بالتوصي&ت الكهربائية وفقاً لقوان  -
يجب توصيل آلة التدبيس حPياً بنظام تغذية بالطاقة ذو موصل محايد متصل با#رض.  -

. = = الوا<+ *zالتأكد 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  =xاوح ب = درجة حرارة البيئة ع\ أن ت,+ يتم استخدام آلة التدبيس بهواء مضغوط <*  -
تبلغ 50% وصو#ً إa 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#gذرع و/أو ا#gقطاب يجب أن يتم و آلة اللحام بالتدبيس   -

مطفأة ومفصولة عن شبكة التغذية بالكهرباء والهواء (إن وجدتا). 
يد ذات الدائرة المغلقة (آ#ت تدبيس ذات  ويد بالماء أو بوحدة الت,� * جراء عند التوصيل بشبكة ال,+ S#ام بنفس ا * يجب ا#ل,+  

= جميع حا#ت التدخل ل&ص&ح (الصيانة الطارئة). يد بالماء) و<* ت,�
  

= 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#قطال؛   -
= حد  *ها ومدة التعرض <* وري وجود نهج منتظم لتقييم حد التعرض #gدخنة اللحام وفقا لمكوناتها ودرجة ترك,= *Pمن ال

ذاتها.
   

* دائماً بنظارات الحماية المخصصة. =xقم بحماية العين  -
ارتدي القفازات وم&بس الحماية المناسبة #gعمال 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 إa منطقة استخدام 

ألة اللحام بالتدبيس.
= البيئات الصناعية #gغراض مهنية. من غ,= المؤكد  = المعاي,= التقنية لمنتج يستخدم حPياً <* �sآلة اللحام بالتدبيس هذه تل

ل. * = الم,* ي للمجا#ت الكهرومغناطيسية <* vwساسية المتعلقة بالتعرض البg#ا#متثال للقيود ا

: يجب ع\ العامل اتباع ا#جراءات التالية بطريقة تقلل من التعرض للمجال الكهرومغناطي�=
التثبيت معا #gقرب ما يمكن كاب\= اللحام بالتدبيس (إن وجدا).  -

مكان عن دائرة اللحام بالتدبيس. S#الحفاظ ع\ الرأس والجذع من الجسم بعيداً قدر ا  -
# تلف أبداً كاب&ت اللحام بالتدبيس (إن وجدت) حول الجسم.  -

* ع\ نفس الجانب من الجسم. =xمنتصف 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#gد¡* 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 G)؛  
- م = 3 سم، بعد = 50 سم (الشكل H)؛  

- م = 30 سم (الشكل I)؛  
.Studder (L الشكل) م = 20 سم -  

:A أجهزة من النوع
= ا#gغراض الصناعية والمهنية.  = #ستخدامها حPا <* *sآلة اللحام بالتدبيس هذه تفي بمتطلبات معيار المنتج الف

ة بشبكة الجهد المنخفض  vترتبط مبا­ = +sتلك ال = = السكنية و<* = المبا¡* ليس مضمونا ا#متثال مع التوافق الكهرومغناطي�= <*
. =a * = ل&ستخدام الم,* = تمد بالطاقة مبا¡* +sال

ا#ستخدام المتوقع
= لحام واحدة أو أك,v من قطع صاج الصلب ذات المحتوى المنخفض من الكربون، ذات الشكل  يجب أن تستخدم ا#¢لة <*

وا#gبعاد المختلفة وفقاً ل&gعمال المطلوب تنفيذها.

 ا#خطار المتبقية   
خطر تهشم ا#طراف العلوية

# تضع اليدين بالقرب من أجزاء متحركة!
إن طريقة عمل آلة اللحام بالتدبيس وتنوع أشكال وأحجام القطعة المشغولة # تمكن من تنفيذ حماية متكاملة ضد خطر 

تهشم ا#طراف العلوية: ا#صابع واليدين والساعدين.
يجب تقليل الخطر من خ&ل اتباع وسائل الوقاية المناسبة:

يجب أن يكون العامل خب,= أو مؤهل بالنسبة لمجريات اللحام بالمقاومة مع هذه النوعية من ا##ت.  -
يجب القيام بتقييم للمخاطر بالنسبة لكل نوع من ا#عمال يجب القيام به؛ يجب إعداد أدوات وأقنعة لمساندة وقيادة   -

القطعة الجاري العمل عليها بطريقة تسمح بإبعاد ا#يدي عن المنطقة الخطرة الموازية ل&قطاب.
؛ يجب ا#بقاء ع\  * =xاليدين من المقبض +sحالة استخدام ألة لحام بالتدبيس محمولة: يجب ا#مساك بالكماشة بكل = *>  -

اليدين بعيداً عن ا#قطاب. 
= جميع الحا#ت، إذا كانت ظروف تشكيل القطعة تسمح، يتم ضبط مسافة ا#قطاب بطريقة تسمح بتعدي 6 مم من  *>  -

التقدم.
= نفس الوقت بآلة اللحام بالتدبيس. يجب منع العمل من جانب أك,v من شخص <*  -

يجب حظر دخول ا#شخاص الغريبة إa منطقة العمل.  -
 = +sحالة آ#ت اللحام ال = = تلك الحالة يجب فصلها عن شبكة التغذية بالطاقة؛ <* ك آلة اللحام بالتدبيس دون رقابة: <* # ت,+  -
تعمل باسطوانة هوائية يجب وضع المفتاح العام ع\ وضعية ”O“ مع غلقه بالقفل الموفر مع سحب المفتاح وحفظه 

من قبل المسؤول.
يجب استخدام ا#قطاب الخاصة با#¢لة فقط (إنظر قائمة قطع الغيار) دون إجراء أي تعديل ع\ أشكالها.  -

خطر ا#صابة بحروق  -
تتجاوز 65 درجة  المجاورة) يمكن أن تصل إa درجات حرارة  ا#gذرع والمساحات  (ا#gقطاب –  اللحام  آلة  بعض أجزاء   

وري ارتداء م&بس واقية مناسبة. *Pمئوية: 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  S#رضيات المائلة أو غ,= المتصلة أو مع أسطح اg#كيب“ 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). *zرg#وز ا نقل الوحدة إa منطقة عمل أخرى. انتبه إa العوائق وال,�

ا#ستخدام غ,= الصحيح  -
= أية أعمال مختلفة عن تلك المنصوص عليها خطراً (انظر ا#ستخدامات المنصوص عليها). يمثل استخدام آلة اللحام <*  

 الحمايات وا#ص&حات
اللحام  آلة  توصيل  قبل  بموضعها  تكون  أن  يجب  بالتدبيس  اللحام  آلة  المتحركة من غ&ف  وا#جزاء  الحماية  إن وسائل 

بشبكة التغذية بالطاقة.
إنتبه! أي تدخل يدوي ع\ أجزاء متحركة يمكن الوصول إليها من آلة اللحام بالتدبيس، ع\ سبيل المثال:

إستبدال أو إص&ح ا#قطاب  -
ضبط وضعية ا#ذرع أو ا#قطاب  -

(إن  والهوائية  الكهربائية  بالطاقة  التغذية  بالتدبيس مطفأة ومعزولة عن شبكة  اللحام  آلة  تكون  عندما  بها  القيام  يجب 
وجدتا). 

= تعمل باسطوانة هوائية). +sالطرازات ال = المفتاح العام مغلق ع\ وضعية ”O“ مع غلق القفل وسحب المفتاح وذلك <*

التخزين
= أماكن مغلقة. ضع الماكينة وملحقاتها (بالتغليف أو بدونه) <*  -
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الرطوبة النسبية للهواء # يجب أن تتعدى %80.  -
* -15 و 45 مئوية. =xاوح ب حرارة البيئة يجب أن ت,+  -

يد بالماء وتقل حرارة البيئة عن صفر مئوية: أضف السائل المضاد للتجمد المنصوص  = حالة كون ا#¢لة بدون بوحدة ت,� *>
عليه أو يتم أفرغ  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 الخصائص ا#ساسية

آلة لحام بالتدبيس للحام بالمقاومة.
الفئة مكونة من 3 طرازات:

: 5.8 كيلو أمب,=  -
نقاط  لوقت   / @̂ و ا	لك0_ التحكم  اللحام وذلك بفضل  لنقاط  الدقيق  بالتنفيذ  . تسمح  / @̂ و الك0_ بالتدبيس مع ؤقت  آلة لحام   
اللحام مع ضبط قوة ا	قطاب. قدرة اللحام بالتدبيس عh صفائح من الفو	ذ منخفض المكونات من الكربون (أذرع قياسية) 

وصو	ً إm سمك يبلغ 1+1 مم. 
6.9 كيلو أمب,= (230 فولت):   -

آلة لحام بالتدبيس محمولة ذات تحكم رقمي بمعالج دقيق.  
/ يتم إدارتها من لوحة التحكم هي: _sساسية ال	الخصائص ا  

- اختيار سمك الصفائح المراد لحامها.  
- تصحيح وقت اللحام بالتدبيس.  

- إمكانية إدخال نبضات بواسطة تيار اللحام.  
- ضبط قوة اللحام.   

- قدرة اللحام بالتدبيس عh صفائح من الفو	ذ منخفض المكونات من الكربون (أذرع قياسية) وصو	ً إm سمك يبلغ 2+2 مم.  
6.9 كيلو أمب,= (400 فولت):  -

آلة لحام بالتدبيس محمولة ذات تحكم رقمي بمعالج دقيق.  
نفس خصائص طراز 6.9 كيلو أمب0/ (230 فولت) ولكنها تعمل بجهد تغذية للطاقة يبلغ 400 فولت (380 فولت - 415 فولت).  

2.2 إكسسوارات أصلية 
ضمن ا	جزاء ا	ساسية المتوفرة مع آلة اللحام بالتدبيس هناك أذرع بطول 120 مم وأقطاب قياسية.

3.2 إكسسوارات حسب الطلب 
إزواج من ا	ذرع وا	قطاب بطول و/أو أشكال مختلفة كذلك مع طاقم يشمل أكz0 من زوج.  -

عربة ل�~ذرع: يسمح بوضع آلة اللحام وا	كسسوارات.  -
 

3. بيانات فنية
(A الشكل) 1.3 لوحة بيانات

. /mالتا @sلوحة الخصائص والمواصفات وتحمل المع h~ساسية بشأن استخدام وآداء آلة اللحام ملخصة ع	وتتلخص البيانات ا
عدد المراحل وتردد خط التغذية بالطاقة.  -1

جهد التغذية بالطاقة.  -2
القوة ا	سمية للشبكة مع ع�قة وميض بنسبة %50.  -3

/ ظل نظام ثابت (%100).  قوة الشبكة �@  -4
أق� جهد فارغ للقطب.  -5

. / / حالة الماس الكهر̂� أق� تيار مع ا	قطاب �@  -6
أق� قوة ممارسة من ا	قطاب.  -7

/ ظل النظام الثانوي الثابت (%100).  التيار �@  -8

الخاصة  الحقيقية  القيم  تسجل  أن  يجب  ؛  / �sتقري بشكل  وا	~رقام  الرموز   @sمع  hع يدل  المعروض  اللوحة  مثال  ملحوظة: 
ة. zآلة اللحام بالتدبيس مبا� hبالبيانات الفنية ع

2.3 بيانات فنية أخرى
المواصفات العامة: ج 1.

كتلة آلة اللحام بالتدبيس: ج 7.

4. وصف آلة اللحام 
 (B الشكل) 1.4 المكونات ا#ساسية والضبط

مسام0/ ضبط قوة ا	قطاب.  -1
@ واليسار. مقابض قابلة للتثبيت عh اليم�/  -2

ثقب 	حتمالية تثبيت حلقة سحب.  -3
ذراع لحام متحرك.  -4

ذراع لحام ثابت.  -5
كابل التغذية بالطاقة.  -6

لوحة الخصائص.  -7
مبادل دقيق.  -8

ضبط وقت اللحام (فقط بالنسبة لطراز 5.8 كيلو أمب0/ (الشكل B1))؛ بالنسبة لطرازات 6.9 كيلو أمب0/ أنظر البند 2.4: لوحة   -9
مفاتيح التحكم
ذراع التدبيس.  -10

(C الشكل) ( 2.4 لوحة مفاتيح التحكم (فقط بالنسبة لطرازات 6.9 كيلو أمب,=
زر لتعديل وقت اللحام:  -1

/ المصنع. يعمل عh تعديل وقت اللحام بالنسبة لظروف العمل المعايرة �@  
زر #ختيار سمك الصفائح:  -2

يختار سمك الصفائح الواجب لحامها.  
زر اختيار طريقة اللحام:  -3

 
: تيار اللحام والزر.  

@ قدرات اللحام عh صفائح ذات حد عاm/ من المقاومة أو عh صفائح ذات أغلفة وقائية  بتنفيذ هذا ا	ختيار يتم تحس�/  
خاصة. إن وقت النبض أوتوماتي�/ و	 يحتاج لضبط.

 
: لحام بالتدبيس عادي. 

ات ضوئية ثنائية الصمام للتنبيه بتدخل الحماية الحرارية.  vمؤ­  -4
ات الضوئية مطفأة مما يحذر بتعطل آلة اللحام بالتدبيس  zالمؤ� / ان الضوئيان بالوميض المتبادل وتظل با�_ zيقوم المؤ�  

بسبب ارتفاع درجة الحرارة؛ استعادة التشغيل تلقائية عندما تعود درجة الحرارة إm الحدود المسموح بها.

كيب 5. ال,+

كيبات والتوصي&ت الكهربائية عندما تكون آلة اللحام مطفأة ومنعزلة   إنتبه! يتم القيام بجميع عمليات ال,+
عن شبكة التغذية بالطاقة.

. * =xاء مؤهل يجب القيام بالتوصي&ت الكهربائية حPياً من قبل عمال خ,�
* 1.5 التجه,=

/ الحزمة. كيب ا	~جزاء المنفصلة المشتملة �@ يتم فك غ�ف آلة اللحام ثم ب0_
 

2.5 طريقة الرفع
/ تثبيت حلقة سحب لتعليق  / حالة الرغبة �@ / هذا الدليل خالية من أدوات الرفع؛ �@ إنتبه: جميع آ	ت اللحام بالتدبيس الموضحة �@

@ أكz0 من 8 مم. آلة اللحام باستخدام الثقب (الشكل F  (2)) يجب ا	نتباه إm عدم إدخال الجزع المس�@

3.5 التثبيت
/ وخالية من العوائق مع ضمان إمكانية الوصول إm لوحة مفاتيح التحكم ومنطقة  خصص لموقع التثبيت منطقة واسعة بشكل كا�@

/ أمانٍ كامل. العمل (ا	قطاب) �@
يد، مع التحقق من عدم إمكانية استنشاق غبار الموص�ت  تأكد من أنه 	 توجد عوائق أمام فتحات دخول وخروج هواء الت�0

وأبخرة التآكل والرطوبة، الخ.
ضع آلة اللحام عh سطح مستوي من مادة متجانسة ومتماسكة مناسبة لتحمل وزنها (انظر ”البيانات الفنية“) من أجل تجنب 

خطر ا	نق�ب أو التحركات الخطرة.

4.5 التوصيل بالشبكة
1.4.5 التحذيرات

/ موقع  قبل إجراء أية توصي�ت كهربائية، تأكد من أن بيانات لوحة آلة اللحام بالتدبيس تتوافق مع جهد وتردد التيار المتاح �@  -
التثبيت.

يجب توصيل آلة التدبيس ح�ياً بنظام تغذية بالطاقة ذو موصل محايد متصل با	رض.  -
لضمان الحماية ضد ا	تصال الغ0/ مبا�z يجب استخدام مفتاح تبادل من نوع:  -

- نوع A (  ) للماكينات أحادية المرحلة؛  

- نوع B (  ) للماكينات ث�ثية المراحلة.  

يعات EN 61000-3-11 (الرجفة) يو�/ بتوصيل آلة اللحام من نقاط الواجهة لشبكة التغذية بالطاقة  z¢لتلبية متطلبات الت  -
@ بمقاومة أقل من Zmax يساوي 0.179 أوم. / تتم0/ _sال

.IEC / EN 61000-3-12 يعات z¢آلة اللحام ليست ضمن متطلبات الت  -
اللحام  آلة  أن  من  التحقق  المستخدم  أو  المثبت  فمن مسؤولية  للطاقة،  عامة  تغذية  بشبكة  متصلة  اللحام  آلة  كانت  إذا   

بالتدبيس يمكن ان تكون موصلة (إذا لزم ا	~مر، استش0/ مشغل شبكة التوزيع).

2.4.5 القابس ومأخذ الطاقة
؛ 2 قطب  / @sفقط للتوصيل 400 فولت بي @ : يتم استخدام قطب�/ / يتم توصيل كابل التغذية بالطاقة بقابس عادي (3 قطب + أر�@
/ ذو صمامات أو قاطع دائرة  ~̂ / مأخذ للتيار الكهربا : ل�تصال 230 فولت أحادي المرحلة) ذو قدرة مناسبة ويتم ادخاله �@ / + أر�@

) لشبكة التغذية بالطاقة. / (ا	~صفر-ا	~خ�@ ؛ يجب أن تكون المحطة ا	~رضية مناسبة لسلك الخط ا	~ر�@ / ~̂ تلقا
#¢لة  يالطاقة  التغذية  وجهد  التوزيع  نظام  أساس  ع\  با#ستخدام،  الجدير  القابس  أقطاب  وعدد  التوصيل  طريقة  إن 

= الجداول (ج 2؛ 3؛ 4؛ 5). اللحام الخاصة بكم يجب أن تتفق مع ما ورد <*
/ الجداول ج 1 و ج 7. ̈/ الحراري واردة �@ إن قدرة تحمل القابس وخاصية تدخل صمامات ا	مان وزر التبادل المغناطي

@ المراحل الث�ثة بطريقة تسمح بالوصول إm قدرة تحمل  إذا تم تركيب أكz0 من آلة تدبيس يتم توزيع التغذية بالطاقة دورياً ب�/
متوازنة؛ عh سبيل المثال:

آ#ت اللحام بالتدبيس 230 فولت:
.L1-N آلة تدبيس 1: تغذية بالطاقة   
.L2-N آلة تدبيس 2: تغذية بالطاقة   
.L3-N آلة تدبيس 3: تغذية بالطاقة   

ألخ.  
آ#ت اللحام بالتدبيس 400 فولت:

آلة تدبيس 1: تغذية بالطاقة L1-L2؛   
آلة تدبيس 2: تغذية بالطاقة L2-L3؛   
.L3-L1 آلة تدبيس 3: تغذية بالطاقة   

ألخ.   

كة المصنعة غ,= فعال (الفئة 1) ع&وة  vwإنتبه! 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,=

6. اللحام (التدبيس) 
1.6 عمليات أولية

قبل القيام بأية عملية لحام بالتدبيس يلزم القيام بمجموعة من التحققات عندما تكون آلة اللحام 	 تزال منعزلة عن الشبكة:
رشادات السابقة. ªنافذ بشكل صحيح وفقاً ل� / التحقق من أن ا	تصال الكهر̂�  -1

توازي وقوة ا	~قطاب:  -2
/ الوضعية ا	نسب بالنسبة للعمل الواجب القيام به، @� /hيتم أحكام تثبيت القطب السف -  

/ الذراع، - يتم ارخاء مسام0/ التثبيت الخاصة بالقطب العلوي للسماح بانز	ق ثقبه �@  
@ ا	قطاب عh سمك يعادل ذلك الخاص بالصفائح المراد لحامها، - ا	بقاء ب�/  

 / - الشكل D يتم غلق الذراع 2 حs_ يتوازا الذراعان وتتقابل أطراف ا	قطاب؛ يتم إحكام ربط المسمار 3 (M6) الموفر �@  
/ وضعية مناسبة لتنفيذ ضبط القوة،  الثقب 1 لتثبيت الزراع �@

- يتم تثبيت القطب العلوي عh الوضعية الصحيحة من خ�ل ا	حكام الدقيق للمسمار،   
الضبط (1) باستخدام  - يتم ضبط القوة الممارسة من ا	قطاب خ�ل مرحلة اللحام الشكل E من خ�ل التعامل عh مسام0/  
 / _sيقدم ج 6 قيم القوة ال .F لمقياس التدرج مشار اليها بالشكل zأساس وضعية المؤ� hالمفتاح الموفر؛ القيمة المعدة ع

يمكن الحصول عليها مع أطوال مختلفة ل�~ذرع. 
) لزيادة القوة بطريقة متناسبة مع زيادة سمك الصفائح مع الضبط تسمح بأن يكون  / @sيتم الربط باتجاه عقارب الساعة (يمي  

عمل الكماشة وزر التشغيل الدقيق من خ�ل ممارسة قوة محدودة.

2.6 ضبط المعاي,= 
1.2.6 طرازات 6.9 كيلو أمب,=

يتم أختيار سمك الصفيحة المراد لحامها باستخدام الزر (2 - الشكل C) الموجود عh لوحة مفاتيح آلة اللحام؛  -
.(C 3 - الشكل) يتم اختيار نوع اللحام (مستمر أو بالنبض) باستخدام الزر  -

.(C 1 - الشكل) باستخدام زر / ا�@ ورياً، لوقت اللحام ا	ف0_ يمكن التعديل بالزيادة أو النقصان، إذا كان ®@  

2.2.6 طرازات 5.8 كيلو أمب,=
يتم ضبط وقت اللحام باستخدام مقياس الجهد (9 - الشكل B1) الموجود خلف آلة اللحام؛ يتم استخدام قيم أقل تتوافق مع 

التنفيذ الصحيح لنقطة اللحام (أنظر: 3.6 ا	جراء)

3.6 ا#جراء
بعد تغذية آلة اللحام بالطاقة ولتنفيذ نقطة اللحام يتم اتباع الخطوات التالية:

يتم وضع القطب السفh/ عh الصفيحة المراد لحامها؛  -
 :hللحصول ع (B 8 - الشكل) زر التشغيل الدقيق hالضغط ع _sنهاية المجراة ح _sيتم تحريك ذراع الكماشة ح  -

@ بالقوة المعدة مسبقا؛ً @ القطب�/ أ) حبس الصفيحة ب�/  
ب) مرور تيار اللحام للوقت المحدد مسبقاً.  

لنقطة  أفضل  ميكانيكية  صفات   hع بالحصول  يسمح  (المحافظ)  التأخ0/  هذا  لحظات.  بضع  بعد  الكماشة  ذراع  ترك  يتم   -
اللحام.

ة النوعية فإنه من المناسب تنفيذ بعض اختبارات اللحام باستخدام سمك صاج من نفس نوع وجودة وسمك  / غياب الخ�0 @�
العمل المطلوب تنفيذه.

يكون تنفيذ نقطة اللحام صحيح عندما يتم اخضاع قطعة تجريبية لمحاولة السحب لمحاولة استخراج نواة نقطة اللحام من 
/ اللحام. _sإحدى صفيح

ة. vمبا­ = *zيربط دائرة اللحام بالخط ا#ر =  إنتبه! آلة اللحام مزودة بموصل وا<+
= اللحام منعزلة ع\ ا#رض! +sيتم القيام باللحام فقط إذا كان كلتا صفيح

= حالة خ&ف ذلك يتم إيقاف العمل فوراً مع التحقق من موصل الحماية الخاص بالجهاز وآلة اللحام من قبل شخص  *>
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. = *sالمجال الف = خب,= أو مؤهل <*

7. الصيانة

= ا#مداد  +sإنتبه! قبل القيام بعمليات الصيانة، تأكد من آلة اللحام بالتدبيس معطلة ومفصوله عن شبك 
بالطاقة الكهربائية والهواء (إن وجدتا).

تعمل   = +sال التدبيس  آ#ت  بواسطة  العمل  عند  المرفق  القفل  بواسطة   “O” وضعية  ع\  العام  المفتاح  تثبيت  يجب 
با#gسطوانة الهوائية.

1.7 الصيانة الدورية
يمكن للعامل القيام بعمليات الصيانة الدورية.

م�ئمة / استعادة قطر وقطاع طرف قطب اللحام؛  -
التحقق من توازي ا	قطاب؛  -

التحقق من حمل النابض (قوة ا	قطاب)؛  -
التحقق من س�مة كابل التغذية بالطاقة الخاص بآلة اللحام والكماشة.  -

استبدال ا	قطاب  وا	ذرع؛  -

2.7 صيانة طارئة
. =̧ -الميكاني = g¡المجال الكهربا = *> * =xة أو مؤهل * ذوي خ,� =xيجب أن يقوم بعمليات الصيانة الطارئة فقط عامل

 = +sأنها معطلة ومفصوله عن شبك من  تأكد  إليها  والدخول  بالتدبيس  اللحام  آلة  لوحات  إزالة  قبل  إنتبه!   
ا#مداد بالطاقة الكهربائية والهواء (إن وجدتا).

ا#تصال  تنشأ من  كهربائية شديدة  = صدمة  *> تتسبب  أن  يمكن  اللحام  آلة  توتر داخل  إطار   = *> تنفيذها  يتم  تحققات  أية 
صابة بسبب ا#تصال مع أجزاء متحركة. S#جزاء المتوترة و / أو اg#مع ا vالمبا­

اللحام  آلة  من   /hالداخ الجزء  افحص  البيئية،  والظروف  ا	ستخدام   hع بناءً  متكرر  بشكلٍ  ا	~حوال  جميع   / و�@ دورية  بصفةٍ 
سبة عh المحول وقطاع الثنائيات والكتلة الطرفية للتغذية، الخ، بواسطة قاذف  زالة ا	~تربة والجزيئات المعدنية الم0_ ª	 بالتدبيس

من الهواء المضغوط الجاف (بحدٍ أق� 5 بار).
= نهاية المطاف بفرشاة ناعمة جدا أو بمذيب  ونية؛ يتم تنظيفها <* لك,+ S#تجنب توجيه قذف الهواء المضغوط ع\ اللوحات ا

مناسب.
استغل المناسبة:

/ العزل أو وص�تٍ مرخية أو مؤكسدة. ار �@ تحقق من أن الكاب�ت 	 توجد بها أ®@  -
. تشحيم المفاصل والمسام0/  -

التحقق من أن مسام0/ اتصال المحول الثانوي مع انصهار حام�ت ا	ذرع محكمة جيداً و	 توجد عليها ع�مات كسدة أو ذات   -
حرارة مفرطة؛ وهو نفس ا	مر بالنسبة لمسام0/ إحكام ربط ا	ذرع وحام�ت ا	قطاب.

بها  توجد  بشكلٍ جيد و	  مربوطة  تكون  الخارجة  الضفائر   / القضبان   hللمحول ع الثانوي  التوصيل  أن مسام0/  تحقق من   -
ع�مات ا	~كسدة أو ارتفاع الحرارة.

/ الخاصة با	²لة مع دائرة اللحام (ا	قطاب). التحقق من استمرارية دائرة الخط ا	ر�@  -
تحقق من أن مسام0/ التوصيل الثانوي للمحول (إن وجدت) محكمة جيداً و	 توجد بها ع�مات ا	~كسدة أو ارتفاع الحرارة.  -

/ ا	صل مع العناية بأ	 ت�مس هذه الكاب�ت أجزاء  بعد القيام بالصيانة أو ا	ص�ح يتم استعادة توصيل الكاب�ت كما كانت �@  -
/ ا	صل عh أن تكون  متحركة أو أخرى قد تصل إm درجات حرارة مرتفعة. يتم تجميع وتثبيت جميع الموص�ت كما كانت �@

توصي�ت بادئ التشغيل ذو الجهد العاm/ منفصلة فيما بينها عن تلك الثانوية ذات الجهد المنخفض.
يتم استخدام جميع الوردات والمسام0/ ا	صلية 	عادة غلق حاوية ا	²لة.  

3.7 البحث عن أعطال
= حالة التشغيل غ,= المرضية وقبل التنفيذ يتم التدقيق بشكل منهجي أو الرجوع إa مركز خدمتك  والتحقق من أن: *>

ونية بتنفيذ  عندما يتم تحريك ذراع اللحام يتم الضغط بالفعل عh المفتاح الدقيق للتشغيل وبالتاm/ السماح للوحة ا	لك0_  -
اللحام.

أنه لم تتدخل وسائل الحماية الحرارية.  -
/ تشُكل أجزاءً من الدائرة الثانوية (انصهار لحام�ت ا	ذرع - أذرع - حامل ا	قطاب) 	 تكون فعالة بسبب مسام0/  _sالعنا® ال  -

مرخاة أو عمليات تأكسد.
معاي0/ اللحام (قوة ومحيط ا	قطاب ووقت اللحام) ليست غ0/ م�ئمة للعمل الجاري تنفيذه.  -
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FIG. F

TAB. 1

- Tensione e frequenza di alimentazione: / Tension et fréquence d’alimentation:
Power supply voltage and frequency: / Versorgungsspannung und-Frenquenz:
Tensión y frecuencia de alimentación:

- Classe di protezione elettrica: / Classe de protection électrique: I I
Electrical protection class: / Elektrische Schutzklasse: / Clase de protección eléctrica: 

- Tipo di raffreddamento: / Type de refroidissement: / Type of cooling: / Kühlungsart: / Tipo de refrigeración: N (aria naturale) N (aria naturale)
- Ingombro (LxWxH): / Dimensions(LxWxH): / Dimensions (LxWxH): / Umfang(LxWxH): / Volumen: 440x100x185 440x100x185
- Peso con bracci: / Masse avec bras: / Mass with arms : / Masse mit Armen: / Masa con brazos: 10.5kg 10.5kg

INPUT :
- Potenza massima di corto circuito: / Puissance maximum de Court circuit: / Max short circuit power: / 

Maximale stromstärke bei Kurzschluß: / Potencia máxima de corto circuito: 
12 kVA 17 kVA

- Potenza nominale al 50% (S ): / Puissance nominale à 50% (S ) 1.4 kVA 1.6 kVAn n

Rated power at 50% (S ): / Nennleistung bei 50% (S ): /  Potenza nominal al 50% (S ):n n n

- Fattore di potenza a Smax (cosϕ): / Facteur de puissance à  Smax (cosϕ): 0.9 0.9
Power factor at Smax (cosϕ): / Leistungsfaktor bei Smax (cosϕ): /  Factor de potencia a Smax (cosϕ):

- Fusibili di rete ritardati: / Fusibles de ligne retardés: 16A(230V) 16A(400V)/25A(230V)
Delayed mains fuses: / Sicherungen verzögerter Leitung: / Fusibles de línea retardados:

- Interruttore automatico di rete: / Interrupteur automatique de ligne: 10A(230V) 10A(400V)/16A(230V)
Automatic mains switch: / Automatischer Stromunterbrecher: / Interruptor automático de línea:

- Spina e presa: / Fiche et prix: / Plug and socket: / Stecker und Dose: / Clavija y base 16A 16A/32A

OUTPUT :
- Tensione secondaria a vuoto (U  max): / Tension secondaire à vide (U  max.): 2V 2.5V20 20

Secondary no-load voltage (U  max): / Sekundärspannung unbelastet (U ) max): Tensión secundaria al vacío (U  max):20 20 20

- Corrente max di corto circuito (I cc): / Courant max. de court circuit (I  cc): 5.8 kA 6.9 kA2 2

 Max short circuit current (I  cc): / Max. Kurzschlußstrom (I  cc): / Corriente máxima de corto circuito (I  cc):2 2 2

- Capacità di puntatura (acciaio basso tenore carbonio e bracci standard): 
 Capacité de pointage (acier à basse teneur en carbone et bras standards): 1+1mm 2+2mm

Spot-welding capacity (low content carbon steel and standard arms):
Heftschweißleistung (Stahl mit niedrigem Kohleanteil und Standardarme):
Capacidad de punteado (acero bajo contenido en carbono y brazos estándar):

- Punti/minuto su acciaio 1+1mm: /  Points/minutes sur de l'acier de 1+1mm: /  Spots/minute on steel 1+1mm: 3 3
Punkte/Minute auf Stahl 1+1mm: / Puntos / minuto sobre acero 1+1 mm:

- Minimo periodo di riposo tra punti successivi su acciaio 1+1mm: 20s 20s
Période minimale de repos entre les points successifs sur de l'acier:
Minimum rest period between successive spot-welds on steel:
Mindestruhedauer zwischen zwei aufeinander folgenden Punkten auf Stahl 1+1mm:
Periodo mínimo de reposo entre puntos sucesivos sobre acero

- Tempo di puntatura: / Temps de pointage: / Spot-welding time: / Heftschweißdauer: / Tiempo de punteado: 100-1100ms 160-1200ms
- Forza massima agli elettrodi: / Force maximale aux électrodes: / Maximum force at the electrodes: 120kg 120kg

Maximaldruck an den Elektroden: / Fuerza máxima en los electrodos:
- Sporgenza bracci: / Saillie des bras: / Projection of arms: / Ausladung Arme: / Saliente brazos: 120mm 120mm

( ) La puntatrice può essere fornita con tensione di alimentazione di 400V o 230V; verificare il valore corretto in targa dati.
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  MOD. 5.8kA

  MOD. 5.8kA
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I  max kg

5.8kA - - 10

10.5

TAB. 5

TAB. 7
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FIG. G

FIG. H

FIG. I

FIG. L
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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 

machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as 
decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The 

are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si 
deteriorassero per cattiva qualità di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul 

eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati 

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 mise en service de la machine attestée par 

cette règle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de l’EU 

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 fecha de puesta en funcionamiento de la máquina, 

DEBIDO. Son excepción, según cuanto establecido, las máquinas que se consideran bienes de consumo según la directiva europea 1999/44/CE sólo 

responsabilidad por todos los daños directos e indirectos.

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 de 12 meses da data de entrada da máquina em 

devolvidas com FRETE A PAGAR. São excepção, a quanto estabelecido, as máquinas que são consideradas como bens de consumo segundo a directiva 

disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten 
omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van 

KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig 

garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

közvetlen és közvetett kárért.
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(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 

også i løpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som 

kvittering eller leveringsblankett. Feil 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 huonontuneiden osien vaihdosta 

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. 

(CS) ZÁRUKA

(SK) ZÁRUKA

(SL) GARANCIJA

Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08
(HR-SR) GARANCIJA

(LT) GARANTIJA

(ET) GARANTII

garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi 



- 88 -

(LV) GARANTIJA

(AR) الضمان
/ الشهادة.  / خ�ل 12 شهر من تاريخ تشغيل الماكينة المثبت �@ / حالة تلفها بسبب سوء جودة المادة وعيوب التصنيع وذلك �@ كة المُصنعة جودة الماكينات، كما أنها تتعهد باستبدال قطع مجاناً �@ z¢تضمن ال
 / / تعُت�0 سلع استه�كية وفقًا للتوجيه ا	~ورو̂� _sحساب المستلم. وذلك باستثناء -كما هو مقرر- الماكينات ال hجاعهم ع / الضمان-عh حساب المُرسل ويتم اس0_ جعة - حs_ وإن كانت �@ سل الماكينات المس0_ ُ س0_
. ت¢ي شهادة الضمان فقط إذا كان معها إيصال أو مذكرة تسليم. 	 يشمل الضمان المشاكل  / / ا	تحاد ا	~ورو̂� / الدول ا	~عضاء �@ / يتم بيعها فقط �@ _sوال ،“CE/44/1999” / رقم 44 لعام 1999 - ا	تحاد ا	~ورو̂�

ة. zة وغ0/ المبا� zار المبا� همال. كما أنها 	 تتحمل أي مسئولية عن جميع ا	~®@ ª	ستخدام أو العبث أو ا	تنتُج عن سوء ا / _sال

(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 z¢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 z�
(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

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.

(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


