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

(PT) MANUAL DE INSTRUÇÕES

(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING
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(DA) INSTRUKTIONSMANUAL
(NO) BRUKERVEILEDNING
(FI) OHJEKIRJA

(HR-SR)

(ET) KASUTUSJUHEND

(AR) دليل التشغيل

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

(PT) Aparelhos para soldar por pontos

(NL) Puntlasmachines

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

(LT) Taškinio suvirinimo aparatas
(ET) Punktkeevitusmasin

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

خطــر الصدمــة الكهربائيــة 

خطــر أدخنــة اللحــام 

خطــر ا�نفجــار 

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

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

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

= إنــد�ع حريــق 
خطــر التســبب <+

خطــر التعــرض لحــروق 

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

(ET) OHT - TUGEVAD MAGNETVÄLJAD 
 خطــر

حقــول مغناطيســية كثيفة

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

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

خطــر عــام 

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

NEOPRÁVNENÉHO PRÍSTUPU K OSÔB - 

يحظــر دخــول ا�شــخاص الغــ-= مــKح لهــم 

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

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

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

DE INTERZICERE.

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

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

(ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

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

ا�ذن  بحمايــة  ا�لــزام 

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

خطــر دهــس ا�طــراف العلويــة 

متحركــة  أجــزاء  إنتبــه 

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

ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVÄNDA DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG 
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER 

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

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

المعدنيــة  الســمع  اجهــزة  مســتخدمي  عــ]  ا�لــة  اســتخدام  يحظــر 

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

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

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

لهــم  مــKح  الغــ-=  ا�شــخاص  قبــل  مــن  ا�ســتخدام  يحظــر 

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, 
and must do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L’utente ha l’obbligo di 
non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des 
appareils électriques et électroniques. L’utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser à un centre de collecte autorisé. - 
(ES) Símbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrónicos. El usuario tiene la obligación de no eliminar este aparato como desecho urbano sólido 
mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol für die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Geräte. Der Benutzer hat pflichtgemäß 
dafür zu sorgen, daß dieses Gerät nicht mit dem gemischt erfaßten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muß er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. 

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

av elektriska och elektroniska apparater. Användaren får inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushållsavfall, utan måste vända sig till en auktoriserad 
insamlingsstation. - (DA) Symbol, der står for særlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast 
byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren må oppfylle 

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

The spot welder (only in the versions with pneumatic cylinder operation) is 

emergency functions.
The lock key can only be given to operators who are expert or have been trained 
on the duties assigned to them and on the possible dangers deriving from this 
welding procedure or from the negligent use of the spot welder.

and the key must be removed from the lock.

- 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.

 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 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. 

that the stroke does not exceed 6 mm.
- 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.
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- 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).

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION
2.1 MAIN CHARACTERISTICS

Their main characteristics are:

Operation:
- 
- 

pedal valve.

2.2 OPTIONAL ACCESSORIES

3. TECHNICAL DATA
3.1 RATING PLATE (FIG. A)

the rating plate and have the following meanings:

14- Weight of welding device.

rating plate of the spot-welder itself.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA (FIG. B)

4.2 CONTROL AND ADJUSTMENT DEVICES
4.2.1 Control panel (FIG. D1).

6- /

4.2.2 Description of the icons (FIG. D2).
Spot welding parameters (1-7):

1- 

2- 

3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

14-  save / 

15- 
power.

4.2.3 Setting of the spot welding parameters

- “EXTENDED” = EXPERT mode: allows the selecting of all the welding parameters 

machine. 

machine electrodes.

descent speed of the electrodes.

4.2.5 Pressure and pressure gauge regulation (FIG. D4 - PCP mod. only)

4.2.6 Air and water couplings (FIG. G and H)

4.3.1 Main switch

 

Emergency function
Opening the spot welding machine when it is operating (position “I” => position “O”) will 
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- 

 

safety chapter).

- 
welding operations.

4.3.4 Thermal protection switch (AL1)

thermal threshold.

on.

the allowed threshold (the AL1 icon will switch off and the “START” icon will switch on).

4.3.5 Compressed air safety switch (AL6 - PCP mod. only)

4.3.6 Overvoltage and undervoltage trip switch (AL3 and AL4).

(welding inhibited).

5. INSTALLATION

 (FIG. E)

prescribed (e.g. on arms or electrodes).

5.3 POSITION

Maximum load

electrode axis) is 35 Kg. (35daN).

switches indicated below:

recommend connecting the spot welder to interface points of the main power 

5.4.2 Connecting the power supply cable to the spot-welder (FIG. F)

(FIG. F1, F2).

5.4.3 Plug and socket

are given in the paragraph “OTHER TECHNICAL DATA” and/or in TAB. 1.

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

5.5 PNEUMATIC CONNECTION (FIG. G) (PCP mod. only)

5.6 CONNECTING THE COOLING CIRCUIT (FIG. H)

switched off (DISCONNECTED).

the electrode holders are centred.

(see technical data).

to be welded and to the diameter of the electrode tip.

starts welding.

contact with live or moving parts.

6.2 ADJUSTING THE PARAMETERS 
The parameters determining the diameter (section) and the mechanical resistance of 
spot welding are:

These are:
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- length of arms (see technical data).

6.3 PROCEDURE

mode (all the welding parameters are enabled).

- Set the welding parameters.
- Position the sheet metal to be spot-welded on the electrode.

obtain:

spot weld.

two sheets.

6.4.1 Saving the spot welding parameters

in the paragraph below.

6.4.2 Modifying the spot-welding parameters on a customised programme

6.4.3 Retrieving a programme

6.4.4 Cancelling a programme

parameters.
NOTE: the parameters of the “DEF” or free programme cannot be reset: pressing the 

In the versions driven by pneumatic cylinder (PCP models) it is necessary to 

- Replacement of the electrodes and the arms.

TECHNICIANS.

SUPPLIES. 

with moving parts.

At the same time:

connections.

/ wires are tight and that there are no signs of oxidation or overheating.

are no signs of oxidation or overheating.

 Use all the original washers and screws when closing the casing.

excessive voltage drop etc.).

welding icon ON for the set time.
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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.
La puntatrice (solo nelle versioni ad azionamento con cilindro pneumatico) è 
provvista di interruttore generale con funzioni di emergenza, dotato di lucchetto 

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

bloccato con il lucchetto chiuso e privo di chiave.

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

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

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

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

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

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

 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).

- Sulle puntatrici ad azionamento con cilindro pneumatico è necessario 

 La stessa procedura dev’essere rispettata per l’allacciamento alla rete idrica 
o ad una unità di raffreddamento a circuito chiuso (puntatrici raffreddate 
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.

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.

- 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 
distanza degli elettrodi in modo che non vengano superati 6 mm di corsa.

- Impedire che più persone lavorino contemporaneamente con la stessa 
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puntatrice.
- La zona di lavoro dev’essere interdetta alle persone estranee.

scollegarla dalla rete di alimentazione; nelle puntatrici ad azionamento con 

il lucchetto in dotazione, la chiave dev’essere estratta e conservata dal 
responsabile.

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

- RISCHIO DI USTIONI
 Alcune parti della puntatrice (elettrodi - bracci e aree adiacenti) possono 

protettivi adeguati.

- RISCHIO DI RIBALTAMENTO E CADUTA

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

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

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

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

- USO IMPROPRIO
 E’ pericolosa l’utilizzazione della puntatrice per qualsiasi lavorazione diversa 

da quella prevista (vedi USO PREVISTO)

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

- Sostituzione o manutenzione degli elettrodi
- Regolazione della posizione di bracci o elettrodi
DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA PUNTATRICE SPENTA E SCOLLEGATA 
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE ELETTRICA E PNEUMATICA (se presente). 

CHIAVE ESTRATTA nei modelli con azionamento a CILINDRO PNEUMATICO).

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

chiusi.

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

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

Le principali caratteristiche sono:

pedale.

2.2 ACCESSORI A RICHIESTA
-  

18).

3. DATI TECNICI
3.1 TARGA DATI (FIG. A)

3.2 ALTRI DATI TECNICI (FIG. B)

4. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE
4.1 ASSIEME E INGOMBRO DELLA PUNTATRICE (FIG. C)

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO E REGOLAZIONE
4.2.1 Pannello di controllo (FIG. D1).

6- /  selettore solo pressione (non salda) / salda.

4.2.2 Descrizione delle icone (FIG. D2).

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

14- simbolo  salva / 

15- 
impostato.

4.2.3 Modalità di impostazione dei parametri di puntatura

modalità non permette il salvataggio dei programmi personali.

4.2.5 Regolazione della pressione e manometro (FIG. D4 - solo mod. PCP)

2- Manometro.

4.2.6 Attacchi aria e acqua (Figg.G e H)

4.3 FUNZIONI DI SICUREZZA E INTERBLOCCO
4.3.1 Interruttore generale

 
 

collegamento cavo di alimentazione sono in tensione.
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Funzione emergenza

FUNZIONAMENTO DELL’ARRESTO IN SICUREZZA.

FUNZIONAMENTO DELL’AVVIO IN SICUREZZA.

4.3.3 Selettore ciclo NON SALDA / SALDA

- 

 

le precauzioni del caso (vedi capitolo sicurezza).

- 

4.3.4 Protezione termica (AL1)

4.3.5 Sicurezza aria compressa (AL6 - solo mod. PCP)

4.3.6 Protezione sovra e sotto tensione (AL3 e AL4)

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
, 

5.3 UBICAZIONE

Carico massimo

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE
5.4.1 Avvertenze

del tipo:
 - Tipo A (  

 - Tipo B (  ) per macchine trifasi.

5.4.2 Collegamento del cavo di alimentazione alla puntatrice (FIG. F)

(FIG. F1, F2) . 
Bloccare il cavo serrando le viti del passacavo.

5.4.3 Spina e presa

sono riportate nel paragrafo “ALTRI DATI TECNICI” e/o TAB. 1.

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

5.5 COLLEGAMENTO PNEUMATICO (FIG. G) (solo mod. PCP)

5.6 COLLEGAMENTO DEL CIRCUITO DI RAFFREDDAMENTO (FIG. H)

puntatrice per danni da surriscaldamento.

6. SALDATURA (Puntatura)
6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

(NON COLLEGATA):

 Comprimendo la molla (avvitamento destrorso del dado) gli elettrodi eserciteranno 

tecnici).

accidentali con parti in tensione od in movimento.
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6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI

6.3 PROCEDIMENTO

non abilitata.

D1-6).

ottenendo:

6.4.1 Salvataggio dei parametri di puntatura

6.4.3 Richiamo di un programma

6.4.4 Cancellazione di un programma

del programma.

MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA E 
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
Nelle versioni ad azionamento con cilindro pneumatico (mod. PCP) è necessario 

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

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.

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

allentate - ossidate.

tensione.

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO 

effettivamente i terminali (contatti) dando il consenso alla scheda elettronica: icona 

(solo pressione - non 

 d) sovra/sotto tensione.
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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.
Le poste de soudage par points (seulement dans les versions à actionnement 
avec cylindre pneumatique) est équipé d’un interrupteur général ayant des 

(ouvert).
La clé du verrou peut être remise exclusivement à un opérateur expert ou instruit 
sur les tâches qui lui sont attribuées et sur les possibles dangers dérivant de 
ce procédé de soudage ou d’une utilisation négligente du poste de soudage 
par points.

bloqué avec le verrou fermé et sans clé.

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

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

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

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

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

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

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

 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).

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

verrou fourni.
 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 toutes les opérations de 
réparation (entretien extraordinaire).

  

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

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

bois, papier, chiffons, etc.).

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

   

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

soudage par points.

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

adaptés est obligatoire.

      

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

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

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

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

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

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

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

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

UTILISATION PRÉVUE
L’installation 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 

pag. pag.
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- 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 
des électrodes de façon à ce qu’elle ne dépasse pas 6 mm de course.

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

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

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

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

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

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

donc porter des vêtements de protection adéquats.

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

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

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.

- La température ambiante doit être comprise entre -15°C et 45°C.
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.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GÉNÉRALE
2.1 CARACTÉRISTIQUES PRINCIPALES

Actionnement :

2.2 ACCESSOIRES SUR DEMANDE
- 

PCP 18).

3. INFORMATIONS TECHNIQUES
3.1 PLAQUETTE DONNÉES (FIG. A)

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES (FIG. B)

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS
4.1 DIMENSIONS D’ENSEMBLE ET ENCOMBREMENT DU POSTE DE SOUDAGE 
PAR POINTS (FIG. C)

4.2 DISPOSITIFS DE CONTRÔLE ET DE RÉGLAGE
4.2.1 Tableau de contrôle (Fig. D1).

6- /

4.2.2 Description des icônes (FIG. D2).

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

 enregistrer / 

15- 

4.2.3 Modalité de programmation des paramètres de pointage
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4.2.5 Réglage de la pression et du manomètre (FIG. D4 - seulement mod. PCP)

4.2.6 Attaches air et eau (Fig. G et H)

4.3 FONCTIONS DE SÉCURITÉ ET DE VERROUILLAGE
4.3.1 Interrupteur général

 
 

branchement du câble d’alimentation sont sous tension.

Fonction d’arrêt d’urgence

CORRECT DU DÉMARRAGE EN SÉCURITÉ.

4.3.3 Sélecteur cycle NE SOUDE PAS / SOUDE

- 

 
 

les précautions qui s’imposent (voir chapitre sécurité).

- 

4.3.4 Protection thermique (AL1)

4.3.5 Sécurité de l’air comprimé (AL6 - seulement mod. PCP)

4.3.6 Protection en surtension et en sous-tension (AL3 et AL4)

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

ce chapitre.

5.3 EMPLACEMENT

Charge maximum

5.4 BRANCHEMENT AU RÉSEAU
5.4.1 Avertissements

5.4.2 Connexion du câble de connexion au poste de soudage par points (FIG.F)

(FIG.F1, F2) . 

5.4.3 Fiche et prise

exemple :

et peut entraîner des risques importants pour les personnes (risques de choc 
électrique) et les appareils (risques d’incendie).

5.5 BRANCHEMENT PNEUMATIQUE (FIG. G) (seulement mod. PCP)

5.6 BRANCHEMENT DU CIRCUIT DE REFROIDISSEMENT (FIG. H)

la machine et endommager irrémédiablement cette dernière.

6. SOUDAGE (PAR POINTS) 
6.1 OPÉRATIONS PRÉALABLES

O 
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fond les vis de blocage.

par exemple:

6.3 PROCÉDÉ

(FIG.D1-6).

6.4.1 Enregistrement des paramètres de pointage

6.4.3 Rappel d’un programme

6.4.4 Suppression d’un programme

CONTRÔLER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ÉTEINT ET DÉBRANCHÉ DU 
RÉSEAU D’ALIMENTATION.
Sur les versions avec actionnement à cylindre pneumatique (mod. PCP), il est 

PAR L’OPÉRATEUR
- 

-  (SAUF INTÉRIEUR DU POSTE DE 
SOUDAGE)

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

POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS EST ÉTEINT ET DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU 
D’ALIMENTATION ÉLECTRIQUE ET PNEUMATIQUE (si présent).
Les éventuels contrôles exécutés sous tension à l’intérieur du poste de soudage 
par points peuvent causer une secousse électrique grave provoquée par le 
contact direct avec des parties sous tension et/ou des lésions dues au contact 
direct avec des organes en mouvement.

secondaires en basse tension. 

DANS L’ÉVENTUALITÉ D’UN FONCTIONNEMENT INSATISFAISANT, ET 
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PROFESIONAL. 

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADORA DE RESISTENCIA

por puntos y tiene que informarse sobre los riesgos relacionados con los 
procedimientos para soldadura de resistencia, con las medidas de protección 
correspondientes y con los procedimientos de emergencia. 

La soldadora por puntos (solamente en las versiones de accionamiento con 

La llave del candado puede entregarse exclusivamente a un operador experto o 
instruido acerca de las tareas que se le han asignado y acerca de los peligros 
posibles que derivan de este procedimiento de soldadura y del uso negligente 
de la soldadora por puntos. 
En caso de ausencia del operador, el interruptor tiene que ponerse en la 

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

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

a la tierra de protección. 

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

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

mantenimiento ordinario en los brazos y/o electrodos tienen que ser 
realizadas con la soldadora por puntos apagada y desconectada de la red de 

 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). 

entregado. 
 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. 

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 

pág. pág.
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soldadura de resistencia con este tipo de equipos. 

zona peligrosa que corresponde a los electrodos. 

pinza con ambas manos en los mangos correspondientes; siempre mantener 

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

de recorrido. 

soldadora por puntos. 

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

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

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

- RIESGO DE QUEMADURAS

ponerse ropa de protección adecuada. 

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

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

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

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

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

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

NEUMÁTICA (si presente). 

NEUMÁTICO. 

ALMACENAMIENTO

cerrados.

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

de la suciedad y de la corrosión.

2.1 CARACTERÍSTICAS PRINCIPALES

Accionamiento:

pedal.

2.2 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD
-  

- Electrodos doblados.

PCP 18).

3. DATOS TÉCNICOS
3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

2- Tensión de alimentación.

en los electrodos. 

3.2 OTROS DATOS TÉCNICOS (FIG. B)

4.2.1 Cuadro de control (Fig. D1)

6- /

4.2.2 Descripción de los iconos (FIG. D2).

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

15- 



4.2.5 Regulación de la presión y manómetros (FIG. D4 - solo mod. PCP)

2- Manómetro.

4.2.6 Uniones de aire y agua (Fig.G y H)

4.3 FUNCIONES DE SEGURIDAD E INTERBLOQUEO
4.3.1 Interruptor general

 
 

Función de emergencia

CONDICIONES DE SEGURIDAD FUNCIONA CORRECTAMENTE.

EN CONDICIONES DE SEGURIDAD FUNCIONA CORRECTAMENTE.

4.3.3 Selector de ciclo NO SUELDA / SUELDA

- 

 
 

el capítulo de seguridad).

- 

4.3.4 Protección térmica (AL1)

de “START”).

4.3.5 Seguridad del aire comprimido (AL6 - solo mod. PCP)

EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

es de 35 Kg (35 daN).

5.4.1 Advertencias

diferenciales del tipo: 
 - Tipo A (

 - Tipo B (

5.4.2 Conexión del cable de alimentación a la soldadora por puntos (FIG. F)

(FIG. F1, F2). 

5.4.3 Enchufe y toma de corriente

la TABLA. 1.

bares.

6. SOLDADURA (SOLDADURA POR PUNTOS)
6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

de aire comprimido seccionada (NO CONECTADA):
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indicaciones descritas anteriormente.

contactos accidentales con las partes en tensión o en movimiento.

PSI).

relativamente amplios.

6.3 PROCEDIMIENTO

(FIG.D1-6).

PCP) obteniendo:

- Apretar varias veces la tecla “MODE” hasta encender el icono del disco (FIG. D2-

personalizado

6.4.3 Recuperación de un programa

o libre.

6.4.4 Cancelación de un programa

del programa.

MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS 

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER 
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

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.

COMPROBACIONES MÁS SISTEMÁTICAS O DIRIGIRSE AL CENTRO DE 
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oxidaciones.

de protección.
(sólo 

 c) recalentamiento.
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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 Punktschweißmaschine (nur in den Ausführungen mit 
Druckzylinderbetätigung) ist mit einem im Notfall auslösenden Hauptschalter 

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

Der Schlüssel ist abzuziehen.

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

- Die Punktschweißmaschine darf ausschließlich an ein Versorgungssystem 
mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Vergewissern Sie sich, dass die Stromsteckdose korrekt an die Schutzerde 
angeschlossen ist.

- Verwenden Sie keine Kabel mit schadhafter Isolierung oder gelockerten 
Anschlüssen.

- Verwenden Sie die Punktschweißmaschine bei einer Umgebungslufttemperatur 

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

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

oder eine Kühleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekühlte 

- Auf den durch Druckluftzylinder betätigten Punktschweißmaschinen muss 
der Hauptschalter mit dem beigestellten Vorhängeschloss in der Stellung 

oder an 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 

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 

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

mit dieser Art von Gerät eingewiesen sein.

vorgenommen werden. Es ist erforderlich, Ausrüstungen und Maskierungen 

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

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

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

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

Druckluftzylinder betätigten Punktschweißmaschinen den Hauptschalter auf 

Der Schlüssel muss abgezogen und vom Verantwortlichen aufbewahrt 
werden.

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

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

sachgerechte Schutzkleidung zu tragen.

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

Tragfähigkeit dem Gewicht angepasst ist; die Punktschweißmaschine 

diesem Handbuch erforderlich). Andernfalls besteht bei abschüssigen oder 

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

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

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

2. EINFÜHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 HAUPTMERKMALE

-  

geeignet).

3. TECHNISCHE DATEN

werden.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN (ABB. B)

(ABB. C)

4.2 STEUERUNGS- UND REGELEINRICHTUNGEN
4.2.1 Bedienfeld (Abb. D1)

enthalten).

6- /

4.2.2 Beschreibung der Symbole (FIG. D2)

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

 speichern / 

15- 
in der Mitte.

4.2.3 Einstellung der Punktschweißparameter
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verringern.

4.2.5 Druckeinstellung und Manometer (ABB. D4 - nur Mod. PCP)

2- Manometer.

4.3 SICHERHEITS- UND VERRIEGELUNGSFUNKTIONEN
4.3.1 Hauptschalter

gesichert werden (siehe Kapitel 1).
 
 

Spannung, an die das Stromversorgungskabel angeschlossen ist.

Not-Aus-Funktion

ABSCHALTUNG IST IN REGELMÄSSIGEN ABSTÄNDEN ZU PRÜFEN.

4.3.2 START-Knopf

IST IN REGELMÄSSIGEN ABSTÄNDEN ZU ÜBERPRÜFEN.

- 

 
 

Vorkehrungen (siehe Kapitel Sicherheit).

- 

4.3.4 Thermoschutz (AL1)

4.3.5 Druckluftsicherung (AL6 - nur Mod. PCP)

4.3.6 Über- und Unterspannungsschutz (AL3 und AL4)

mit „START“).

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 RÜSTEN

5.3 LAGE

garantieren.
Höchstlast

5.4 NETZANSCHLUSS
5.4.1 Hinweise

5.4.2 Anschluß des Versorgungskabels an die Punktschweißmaschine (ABB.F)

hinteren Tafel anbringen.

(ABB.F1, F2). 

DATEN”.

5.4.3 Stecker und Dose

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

5.5 PNEUMATIKANSCHLUSS (ABB. G) (nur Mod. PCP)

bar.

oder geeignetem Stellring sicherstellen. 

5.6 ANSCHLUSS KÜHLKREISLAUF (ABB. H)

werden.



- 26 -

Schelle oder geeignetem Stellring sicherstellen.

6.1 VORBEREITENDE TÄTIGKEITEN

O 

6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER

- Länge der Arme (siehe technische Daten).

verschiedene Arbeitsmodi eingestellt werden: Den Knopf „MODE“ (ABB. D1-3) 

betätigen. Dabei geschieht folgendes:

6.4.1 Speicherung der Punktschweißparameter

geändert werden.

6.4.2 Änderung der Punktschweißparameter eines individuellen Programms

6.4.3 Aufrufen eines Programms

Programmen. „DEF“ hingegen ist das Standardprogramm oder ein freies 
Programm.

6.4.4 Löschen eines Programms

ANMERKUNG: Die Parameter des Programms „DEF“ oder des freien Programms 

VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Bei den Versionen mit Betätigung durch Druckluftzylinder (Mod. PCP) muß der 

werden.

- 

VORBEHALTEN.

AUSGESCHALTET UND VOM STROM- UND DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ 
(falls vorhanden) GETRENNT IST.
Kontrollen im Innern der Punktschweißmaschine bei anstehender Spannung 
können durch unmittelbare Berührung spannungsführender Teile zu schweren 
Stromschlägen oder durch unmittelbare Berührung sich bewegender Organe zu 
Verletzungen führen.

oxidiert sind.

gehalten werden. 
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1- 

2- 

 
3- 
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13- 
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E PROFISSIONAL.

de soldar por pontos e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos 

procedimentos de emergência.

O aparelho de soldar por pontos (somente nas versões com acionamento 

A chave da trava pode ser entregue exclusivamente ao operador especializado 

perigos decorrentes deste procedimento de soldadura ou pelo uso negligente 
do aparelho de soldar por pontos.

bloqueado com a trava fechada e sem chave.

- O aparelho de soldar por pontos deve ser ligado exclusivamente a um 

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

chuva. 

ou em uma unidade de resfriamento de circuito fechado (aparelhos de 

- Nos aparelhos de soldar por pontos de acionamento com cilindro 

trava fornecida.

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 
variabilidade de forma e dimensões da peça em processamento impedem a 
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- 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

 - Colocar o aparelho de soldar por pontos sobre uma superfície horizontal 

processamento diferente daquele previsto (ver USO PREVISTO).

PROTEÇÕES E ANTEPARAS
As proteções e as partes móveis do invólucro do aparelho de soldar por pontos 

DEVE SER EXECUTADA COM O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS 

PNEUMÁTICA (se presente). 

REMOVIDA nos modelos com acionamento por CILINDRO PNEUMÁTICO).

ARMAZENAMENTO

fechados.

- A temperatura ambiente deve estar incluída entre -15°C e 45°C.

2.1 CARACTERÍSTICAS PRINCIPAIS

Acionamento:

pedal.

3. DADOS TÉCNICOS
3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

aparelho para soldar por pontos.

3.2 OUTROS DADOS TÉCNICOS (FIG. B) 

4.1 CONJUNTO E DIMENSÕES DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS 
(FIG. C)

4.2.1 Painel de controlo (FIG. D1).

6- /

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

15- 

soldar por pontos. 

de soldar por pontos.
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2- Manómetro.

4.3 FUNÇÕES DE SEGURANÇA E TRAVAMENTO
4.3.1 Interruptor geral

 
 

CORRETO DO ARRANQUE EM SEGURANÇA.

CORRETO DO ARRANQUE EM SEGURANÇA.

- NÃO SOLDA: permite o comando do aparelho de soldar por pontos sem 

sem fornecimento de corrente.
 
 

devidas precauções (ver capítulo de segurança).

- 

4.3.5 Segurança ar comprimido (AL6 - apenas mod. PCP)

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
, conforme 

5.2 MODALIDADES DE LEVANTAMENTO (FIG.E)

35Kg (35daN).

5.4.1 Avisos

do tipo:
 - Tipo A (

 - Tipo B (

(FIG.F)

(FIG.F1, F2) . 

5.4.3 Ficha e tomada

exemplo:

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). 

menos 6 bar.

6.1 OPERAÇÕES PRELIMINARES

O 
comprimido seccionada (NÃO CONEXA):



- 36 -

paralelos.

relativamente amplas.

6.3 PROCEDIMENTO

ativos).

D1-6).

PCP) obtendo:

ao ponto.

6.4.1 Guardar os parâmetros de soldadura por pontos

personalizado

6.4.3 Abertura de um programa

pressionando as teclas “+” e “-”.

do programa.

ASSEGURAR-SE QUE O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA 

PELO OPERADOR.

EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU 

APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO E DESCONECTADO 

por pontos podem causar choque eléctrico grave originado de contato direto 

movimento. 

de ar comprimido seco (max 5bar). 

- oxidadas.

VERIFICAÇÕES MAIS SISTEMÁTICAS OU CONTACTAR O CENTRO DE 
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depois de cada desligamento 
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6- /

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

15- 



 
 

- 

 
 

- 

- 

ohm.

(EIK. F1, F2).

1.

bar.

O
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“-”.

 

(max 5bar).
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PROFESSIONEEL GEBRUIK.

beschermingsmaatregelen en noodprocedures. 
De puntlasmachine (alleen in de versies met in werkingstelling met pneumatische 
cilinder) is voorzien van een hoofdschakelaar met functies van noodgeval, 

De sleutel van het hangslot moet uitsluitend aan de operator gegeven worden 

lassen en met het slordig gebruik van de puntlasmachine.

worden, geblokkeerd met het gesloten hangslot en zonder sleutel.

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene normen en wetten 
tegen arbeidsongevallen. 

- De puntlasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een 
voedingssysteem met neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Controleren of het stopcontact correct verbonden is met de beschermende 
aarde.

- Geen kabels gebruiken met versleten isolatie of loszittende verbindingen. 
- De puntlasmachine is vooringesteld aan een milieutemperatuur van de lucht 

- De puntlasmachine niet gebruiken op vochtige of natte plaatsen of in de 
regen. 

onderhoud op de armen en/of elektroden moeten uitgevoerd worden met 
een uitgeschakelde puntlasmachine die losgekoppeld is van het net van de 
elektrische en pneumatische (indien aanwezig) voeding. 

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

onderhoud).
- Op de puntlasmachines met in werkingstelling met pneumatische cilinder 

meegeleverde hangslot.
 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 



- 44 -

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 

de afstand van de elektroden zodanig regelen dat 6 mm aanslag niet 
overschreden worden.

werken.

koppelen van het voedingsnet; in de puntlasmachines met in werkingstelling 
met pneumatische cilinder, moet men de hoofdschakelaar naar de stand 

 Sommige gedeelten van de puntlasmachine (elektroden – armen en 

- RISICO VAN KANTELEN EN VALLEN 
 - De puntlasmachine op een horizontaal oppervlak plaatsen met een geschikt 

vermogen voor de massa; de puntlasmachine aan het steunvlak bevestigen 

gevaar voor kantelen. 

van het elektrisch en pneumatisch (indien aanwezig) net, voordat men de 
unit verplaatst naar een andere werkplaats. Letten op de hindernissen en 
de onregelmatigheden van het terrein (vb. Kabels en buizen). 

- ONJUIST GEBRUIK

BESCHERMINGEN EN AFSCHERMINGEN

aangesloten op het voedingsnet.

- Vervanging of onderhoud van de elektroden
- Regeling van de stand van de armen of de elektroden

EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE (indien 
aanwezig) VOEDINGSNET. 

EN DE SLEUTEL UITGETROKKEN (in de modellen met in werkingstelling met 
PNEUMATISCHE CILINDER).

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

lokalen plaatsen.

- De milieutemperatuur moet liggen tussen -15°C en 45°C.
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.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING
2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN

Starten:

2.2 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

PCP 18).

3.TECHNISCHE GEGEVENS
3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)

1- 
2- Voedingsspanning.

3-
4-
5-
6-

 Draadafstand en lengte van de armen (standaard).
9-

11

12
13
14- Massa van de inrichting van het lassen.
15- 

veiligheid voor het weerstandslassen ” staat.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS (FIG. B)

4. BESCHRIJVING VAN DE PUNTLASMACHINE
4.1 GEHEEL EN PLAATSINNAME VAN DE PUNTLASMACHINE (FIG. C)

4.2 BESTURINGS- EN REGELORGANEN
4.2.1 Bedieningspaneel (AFB. D1).

2- toetsen vermeerdering (+) vermindering (-).
3- parameter-selectietoets “MODE”.

6- /

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

 opslaan / 

15- 
vermogen.

4.2.3 Modus voor instelling van de puntlasparameters

instellen:

4.2.4 Moer voor compressie en regeling van de stroom (AFB. D3)

openen. 

4.2.5 Regeling van de druk en manometer (AFB. D4 - alleen mod. PCP)

2- Manometer.
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4.2.6 Aansluitingen voor lucht en water (Afb.G en H)

4.3 BEVEILIGINGS- EN INTERLOCKFUNCTIES
4.3.1 Hoofdschakelaar

 
 

van de voedingskabel onder spanning.

Noodwerking

volgende omstandigheden:

4.3.3 Schakelaar cyclus NIET LASSEN / LASSEN

- 

 
 

voorzorgsmaatregelen (zie het hoofdstuk veiligheid).

- 
las.

4.3.4 Thermische beveiliging (AL1)

hoger is dan de toegestane thermische limiet.

branden en door AL1.

4.3.5 Beveiliging perslucht (AL6 - alleen mod. PCP)

4.3.6 Beveiliging over- en onderspanning (AL3 en AL4)

5. INSTALLATIE

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

PERSONEEL. 

5.1 UITRUSTING

aangegeven. 

5.3 PLAATSING

Maximale belasting

5.4 VERBINDING MET HET NET

) voor driefasen machines.

5.4.2 Verbinding van de voedingskabel met de puntlasmachine (FIG.F)

(FIG.F1, F2) . 

van de geleiders. 

5.4.3 Stekker en stopcontact

TECHNISCHE GEGEVENS” en/of TAB. 1.

daaruit volgende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de 
dingen (vb. brand).

5.5 PERSLUCHTAANSLUITING (AFB. G) (alleen mod. PCP)

clip. 

5.6 AANSLUITING VAN HET KOELCIRCUIT (AFB. H)

veroorzaken wegens oververhitting. 

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

O ” 

verdeeld (NIET AANGESLOTEN):
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ms) instellen.

manometer leest.

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS

6.3 PROCEDURE

selecteren.

(AFB. D1-6).
- De lasparameters instellen.

dit wordt aangegeven doordat het pictogram van AFB. D2-11 gaat branden en 

6.4.1 De puntlasparameters opslaan

6.4.3 Een programma oproepen

6.4.4 Een programma wissen

gewist met de toetsen “+” en “-”.

programma te wissen.

UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE 
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET. 

-  

-  NIET AAN DE BINNENKANT VAN DE 
PUNTLASMACHINE);

PERSONEEL OP HET GEBIED VAN DE ELEKTRO-MECHANICA. 

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

een rechtstreeks contact met organen in beweging. 

oplosmiddelen.
Ter gelegenheid:

geoxideerde verbindingen vertonen.
- de scharnieren en stiften smeren.

waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge 

spanning. 
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 d) over-/onderspanning.
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- ÉGÉSI SÉRÜLÉSEK KOCKÁZATA

- FELBORULÁS ÉS LEESÉS KOCKÁZATA

VÉDELMEK ÉS BURKOLATOK

KIKAPCSOLT VALAMINT AZ ELEKTROMOS ÉS PNEUMATIKUS (ha van) 

ELVÉGEZNI. 

TÁROLÁS

helyiségbe.

2. BEVEZETÉS ÉS ÁLTALÁNOS LEÍRÁS

hengerrel.

3.1 ADAT-TÁBLA (A ÁBRA)

6- /

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

14-  elmenti / 

15- 



 
 

(L1+L2) feszültség alatt vannak.

- 

 
 

- 

4.3.4 Termikus védelem (AL1)

5.1 ELRENDEZÉS

5.4.1 Figyelmeztetés

meg. 

5.5 PNEUMATIKUS CSATLAKOZTATÁS (G ÁBRA) (csak PCP mod.)

6. HEGESZTÉS (Ponthegesztés)
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6.2 A PARAMÉTEREK BEÁLLÍTÁSA

6.3 ELJÁRÁS

6.4.1 A ponthegesztési paraméterek elmentése

6.4.4 Program törlése

betöltve.
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CUPRINS
pag. pag.

PROFESIONAL.

în puncte.

  

hârtie, cârpe etc.).

   

      

(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.). 

acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul în zona de folosire a 

câmpurile electromagnetice în mediul casnic.

punctare.

corpului.

prezent) la piesa de sudat, cât mai aproape posibil de îmbinarea ce se 
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- RISCUL DE ARSURI

DEPOZITAREA

2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI

2.2 ACCESORII LA CERERE

standard.

standard.

3. DATE TEHNICE

3.2 ALTE DATE TEHNICE (FIG. B)

4.2.1 Panoul de control (FIG. D1).

6- /

4.2.2 Descrierea pictogramelor (FIG. D2).

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

14- simbol 

15- 
setat.

4.2.3 Modalitatea de reglare a parametrilor de punctare

 
 

cablului de alimentare sunt sub tensiune.

aprins.
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- 

 
 

- 

5. INSTALARE

!  TOATE  DE INSTALARE  
CONECTARE    APARATUL DE 

  DECONECTAT DE LA  
ALIMENTARE.

 ELECTRICE  PNEUMATICE TREBUIE  EFECTUATE 
NUMAI DE  PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.3 AMPLASARE

este de 35Kg (35daN).

! 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). 

6. SUDURA (Punctare)

precedente.
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6.2 REGLAREA PARAMETRILOR

6.3 PROCEDURA

6).

6.4.1 Salvarea parametrilor de punctare

6.4.3 Apelarea unui program

OPERATOR.
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sid. sid.

PROFESSIONELLT BRUK.

Operatören måste ha tillräckliga kunskaper för en säker användning av 
punktsvetsen och känna till riskerna i samband med motståndssvetsningen, 
motsvarande skyddsåtgärder och nödstoppsprocedurer.
Punktsvetsen (endast i versionerna med aktivering med pneumatisk cylinder) 
har en huvudströmbrytare med nödstoppsfunktion som har ett lås för blockering 

Låsets nyckel får endast överlämnas till en erfaren operatör som har instruerats 

svetsning och vid en oförsiktig användning av punktsvetsen.

Nyckeln får inte sitta i.

- Utför elinstallationen enligt de föreskrivna normerna och lagarna om 
olycksfall på arbetsplatsen.

- Punktsvetsen får endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning 

- Använd inte kablar med en försämrad isolering eller en anslutning som har 
lossnat.

- Anslutningen av svetskablarna och eventuella underhållsåtgärder på 
armar och/eller elektroder måste utföras med avstängd punktsvets som 
har frånkopplats från det elektriska och pneumatiska matningsnätet (om 
närvarande). 

 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).

- På punktsvetsar med aktivering med pneumatisk cylinder är det nödvändigt 

 Samma procedur ska utföras för anslutning till vattennätet eller en 
avkylningsenhet med sluten krets (punktsvetsar med vattenavkylning) 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.

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. 

avstånd så att man inte överskrider en bana på 6 mm.

- 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.
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 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.

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.

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

2. INLEDNING OCH ALLMÄN BESKRIVNING
2.1 HUVUDEGENSKAPER

- Lagring av favoritprogram.

parametrarna.

modeller “PCP”).

pedaldriven ventil.

-  

18).

3.TEKNISKA DATA

2- Matningsspänning.

8- Armarnas vidd och längd (standard).

14- Svetsanordningens massa.

4. BESKRIVNING AV HÄFTSVETSEN
4.1 HÄFTSVETSENS UTFORMNING OCH DIMENSIONER (FIG. C)

4.2 KONTROLL- OCH JUSTERINGSANORDNINGAR

4.2.1 Kontrollpanel (Fig. D1).

3- Knappar för val av parametrarna “MODE”.

6- /

4.2.2 Beskrivning av ikonerna (Fig. D2).

1- 

2- 

 
3- 

värdet som ställts in med “power”.

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

 spara /  spara inte det anpassade programmet.

15- 

4.2.3 Olika lägen för inställning av punktsvetsparametrarna

4.2.5 Justering av tryck och manometer (Fig. D4 - bara mod. PCP)

2- Manometer.

4.2.6 Luft- och vattenanslutningar (Fig. G och H)

4.3.1 Huvudströmbrytare

 
 

nätkabeln strömförande.

Nödfunktion

- Ingen ström.

SÄKERHETSSTOPPET FUNGERAR KORREKT.
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- 

ström.
 
 

risk för att klämma armar och händer. Vidta nödvändiga 
försiktighetsåtgärder (se kapitlet Säkerhet).

- 

4.3.5 Säkerhetsanordning tryckluft (AL6 - bara mod. PCP)

5. INSTALLATION

ELEKTRISK OCH PNEUMATISK ANSLUTNING MED HÄFTSVETSEN AVSTÄNGD 

AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

avsedda ringarna.

5.3 PLACERING

Maximal belastning

5.4 ANSLUTNING TILL ELNÄTET
5.4.1 Varningar

5.4.2 Anslutning av matningskabeln till häftsvetsen (FIG.F)

 (FIG. F1, F2). 

5.4.3 Kontakt och uttag

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

häftsvetsen obrukbar.

6. SVETSNING (HÄFTSVETSNING)

O” 

ANSLUTEN):

med ovan givna anvisningar.

6.2 INSTÄLLNING AV PARAMETRAR



via ”CYCLES”).

6.3 PROCEDUR

- Ställ in svetsparametrarna.

6.4.1 Sparande av punktsvetsparametrarna

6.4.2 Ändring av punktsvetsparametrarna i ett kundanpassat program

texten “PRG” visas. 

6.4.3 Hämta ett program

“DEF” är det fria standardprogrammet.

6.4.4 Radera ett program

För versionerna med drift med pneumatisk cylinder (mod. PCP) måste man låsa 

AV PERSONAL MED ERFARENHET OCH KVALIFIKATIONER INOM DET 
ELEKTRISKA/MEKANISKA FÄLTET.

Eventuella kontroller som utförs under spänning inuti punktsvetsen kan leda till 
allvarlig elektrisk stöt på grund av direktkontakt med strömförande delar och/
eller skador som beror på direktkontakt med de rörliga delarna.

lossnat eller oxiderats.

oxidering eller överhettning.

överhettning.

ledningarna är ordentligt täta.

inte svetsning).
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MODSTANDSSVEJSEAPPARATER TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG

1. ALMEN SIKKERHED I FORBINDELSE MED MODSTANDSSVEJSNING

anvendes sikkert, samt oplyses om risiciene forbundet med 

eller som er blevet sat ind i de tildelte opgaver og oplyst om de risici, der kan 

ulykkesforebyggende normer og love.

- Den samme procedure skal overholdes, hvad angår tilslutningen til 

vedligeholdelse).

 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. 

afstand således, at vandringen ikke overstiger 6 mm.
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ansvarshavende.
- Anvend udelukkende de elektroder, der er beregnede til maskinen (se 

reservedellisten) uden at ændre på disses form.

- FARE FOR FORBRÆNDINGER

egnede beskyttelsesklæder.

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.

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

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE
2.1 HOVEDEGENSKABER

ventil.

-  

3. TEKNISKE DATA
3.1 SPECIFIKATIONSMÆRKAT (FIG. A)

12- Kølevandets fremløb.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA (FIG. B)

4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN

C)

4.2 KONTROL- OG REGULERINGSANORDNINGER
4.2.1 Styrepanel (Fig. D1).

6- /

4.2.2 Beskrivelse af ikonerne (FIG. D2).

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

 gem/

15- 
strøm (power).

4.2.5 Regulering af trykket og manometeret (FIG. D4 - kun mod. PCP)

2- Manometer.

4.2.6 Tilslutningsstykker til luft og vand (Fig.G og H)

4.3 SIKKERHEDS- OG SPÆRREFUNKTIONER
4.3.1 Hovedafbryder

 
 

(L1+L2) til forbindelse af forsyningskablet.



- 63 -

STANDSNING FUNGERER KORREKT.

STANDSNING FUNGERER KORREKT.

4.3.3 Cyklusvælger INGEN SVEJSNING/SVEJSNING

- 

levering af strøm.
 
 

(se kapitlet Sikkerhed).

- 

4.3.4 Varmebeskyttelse (AL1)

4.3.5 Sikkerhedsanordning for trykluft (AL6 - kun mod. PCP)

4.3.6 Beskyttelse mod over- og underspænding (AL3 og AL4)

5. INSTALLATION

ERFARING OG FAGLIGE FORUDSÆTNINGER.

5.1 INDRETNING

dertil beregnede ringe.

5.3 PLACERING

Maksimalbelastning

er 35 Kg (35daN).

5.4.1 Advarsler

bagpanelet. 

ledning). 

(FIG.F1, F2). 

5.4.3 Stik og stikkontakt

grønne).

opført i afsnittet “ANDRE TEKNISKE DATA” og/eller TAB. 1.

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

(f. eks. brand).

overholdes.

6. SVEJSNING (PUNKTSVEJSNING)
6.1 INDLEDENDE INDGREB

O 

om de forbliver parallele.

diameter.
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6.2 REGULERING AF PARAMETRENE 

med ”CYCLES”).

6.3 PROCEDURE

6.4.3 Hvordan et program hentes

program.

6.4.4 Hvordan et program slettes

parametre.

VEDLIGEHOLDELSESARBEJDE

OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET EL- OG 

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

bar).

med en meget blød børste eller egnede opløsningsmidler.
Efter behov:

løse eller oxiderede.
- Smør leddene og tappene.

oxidering eller overophedning.

overophedning.

I TILFÆLDE AF UTILFREDSSTILLENDE FUNKTION BEDES I KONTROLLERE 

PCP-modellerne.
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s. s.

APPARATER FOR MOTSTANDSSVEISING TIL INDUSTRIELT OG PROFESJONALT 
BRUK.

1. GENERELL SIKKERHET FOR MOTSTANDSSVEISING

sveising og ved en uforsiktig bruk av punktesveiseapparatet.

på arbeidsplassen.

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

det elektriske og pneumatiske matenettet (hvis brukt). 

- På punktesveiseapparater med aktivering med en pneumatisk sylinder er 

  

- 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. 

slik at man ikke overskrider en bane på 6 mm.

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.



- 66 -

- 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).

Verneutstyrene og de bevegelige delene på punktesveiseapparatets struktur må 

- Bytte eller vedlikehold på elektrodene.

OPPBEVARING

lokal.

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

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE
2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER

Igangsetting:

-  

3. TEKNISKE DATA
3.1 DATASKILT (FIG. A)

1- 
2-  Nettspenning.
3-
4-
5-
6-

9-

11-
12-
13-
14-  Sveiseanleggets masse.
15-

for sveising med motstand”.

3.2 ANDRE TEKNISKA DATA (FIG. B)

4. BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN

4.2 ANLEGG FOR KONTROLL OG REGULERING
4.2.1 Kontrollpanel (FIG. D1).

6- /

4.2.2 Beskrivelse av ikonene (FIG. D2).

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

 lagrer / 

15- 
power.

4.2.3 Lagring av punktsveiseparametrene

programmer.

4.2.5 Regulering av trykket og manometer (FIG. D4 - kun mod. PCP)

2- Manometer.

4.2.6 Koblinger for luft og vann (Fig.G og H)

4.3.1 Hovedbryter

 
 

SIKKERHETSFUNKSJONEN FUNGERER RIKTIG.
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forholdene:

oppstrøms eller pga. feil.

OPPSTARTFUNKSJONEN FUNGERER RIKTIG.

4.3.3 Syklusbryter IKKE SVEIS / SVEIS

- 

 
 

avsnittet Sikkerhet).

- 

4.3.4 Termisk sikring (AL1)

4.3.5 Sikkerhet trykkluft (AL6 - kun mod. PCP)

4.3.6 Sikring mot over- og underspenning (AL3 og AL4)

5. INSTALLASJON

KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARING I FELTET.

5.1 KOPLINGER

løfteringene.

5.3 PLASSERING

eller tilsvarende). 

5.4 KOPLING TIL NETTET
5.4.1 Advarslinger

5.4.2 Kople nettkabelen til punktesveiseren (FIG.F)

grønn ledning).

ledningene.

5.4.3 Kontakt og uttak

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

(f.eks. brann).

5.5 PNEUMATISK TILKOBLING (FIG. G) (kun mod. PCP)

vann.

overopphetningsskader. 

6. SVEISING (PUNKTESVEISING)
6.1 PRELIMINÆRE OPERASJONER

O 

tidligere. 

manometeret.

6.2 REGULERING AV PARAMETRENE

hverandre med relativt store marginer. 
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- Still inn sveiseparameterne.

 B) overgang av sveisestrømmen som er faststilt for varighet (tiden) som er 

6.4.1 Lagring av punktsveiseparametrene

paragraf.

6.4.2 Endring av punktsveiseparametrene i et persontilpasset program

6.4.3 Tilbakekalling av et program

program.

6.4.4 Sletting av et program

NETTET.

MED ERFARINGER OG KVALIFIKASJONER FOR ELEKTRISKE OG MEKANISKE 
INSTALLASJONER.

FOR ADGANG TIL DENS INTERNE DELER SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT 

(hvis brukt).

med de bevegelige delene.

- Smøre ledder og pinner.

overopphetning.

ledningene er godt tette.

tennes i innstilt tidsrom.
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s. s.

hätätilanteisiin liittyvistä menetelmistä. 

Pistehitsauslaite (ainoastaan paineilmasylinterikäyttöisillä versioilla) 

mukaisesti.

- Älä käytä pistehitsauslaitetta kosteassa tai märässä ympäristössä tai 
sateessa.

(erikoishuoltotyöt).
- Paineilmasylinterikäyttöisillä pistehitsauslaitteilla on välttämätöntä lukita 

(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 

SUOJAUKSET JA SUOJAT

kytkemistä sähköverkkoon.

- Elektrodien vaihto tai huolto
- Varsien tai elektrodien asennon säätö

VARASTOINTI

tiloihin.

- Ilman lämpötilan on oltava välillä -15°C - 45°C.

korroosiolta.

2.1 TÄRKEIMMÄT OMINAISUUDET

2.2 TILATTAVAT LISÄVARUSTEET
-  

3. TEKNISET TIEDOT

 
3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT (KUVA B)

4. PISTEHITSAUSKONEEN KUVAUS

6- /

4.2.2 Kuvakkeiden kuvaus (KUVA D2).

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

15- 

4.2.3 Pistehitsausparametrien asetustapa

asettaa:

2- Painemittari.

4.3 SUOJATOIMNNOT JA LUKITUS

 
 

päällä.

Hätätoiminto

OIKEANLAINEN TOIMIVUUS.

tilanteissa:



- 71 -

OIKEANLAINEN TOIMIVUUS.

4.3.3 Jaksovalitsin EI HITSAA / HITSAA

- 

 
 

turvallisuusluku).

- 

4.3.5 Paineilman turvallisuus (AL6 - vain malli PCP)

5. ASENNUS

5.1 VALMISTELU
, 

5.2 PISTEHITSAUSKONEEN NOSTOTAPA (KUVA E)

5.3 PISTEHITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

(betonilattialle tai vastaavalle).

Max. kuormitus

5.4.1 Varoitukset

5.4.2 Sähkökaapelin yhdistäminen pistehitsauskoneeseen (KUVA F)

 (KUVA F1, F2). 

varten.

tulipalo) vaaran.

5.5 PAINEILMALIITOS (KUVA G) (vain malli PCP)

liitosta varten.

voivat aiheuttaa pistehitsauskoneen käytöstä poiston ylikuumennusvaurioiden 
takia.

6. HITSAUS (PISTEHITSAUS)
6.1 ALKUVALMISTELUT

O 

6.2 PARAMETRIEN SÄÄTÄMINEN

(säätö parametrilla ”CYCLES”).
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6.4.1 Pistehitsausparametrien tallennus

JA SEN SISÄLLE KOSKEMISTA VARMISTA, ETTÄ PISTEHITSAUSLAITE ON 

mukana).

Vältä paineilmasuihkun kohdistamista elektronisille korteille;

Samalla:

PCP-malli:
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- RIZIKO POPÁLENIN

- Nastavení polohy ramen nebo elektrod

SKLADOVÁNÍ

a korozí.

2.1 ZÁKLADNÍ VLASTNOSTI

PCP 18).

6- /

4.2.2 Popis ikon (OBR. D2)

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

15- 

 
 

Funkce nouzového zastavení



- 75 -

- 

 
 

- 

5. INSTALACE

ROZVODU.

instalace.



- 76 -

6.3 PRACOVNÍ POSTUP

6).

11).

programu

STROJNÍ OBLASTI. 
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 ............................................................................................

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

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

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

str. str.

  

   

prostriedky.

      

v okolí bodovacieho obvodu.

   

blízkosti elektród.
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dielov) bez zmeny ich tvaru.

- RIZIKO POPÁLENÍN

odev.

- RIZIKO PREVRÁTENIA A PÁDU

- Nastavenie polohy ramien alebo elektród

PNEUMOTORA).

SKLADOVANIE

a koróziou.

2.1 ZÁKLADNÉ VLASTNOSTI

PCP 18).

6- /

4.2.2 Popis ikon (OBR. D2)
Parametre bodovania (1-7):

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

15- 

programov.

4.2.5 Nastavenie tlaku a tlakomer (OBR. D4 - len model PCP)
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- 

 
 

- 

4.3.6 Ochrana proti prepätiu a podpätiu (AL3 a AL4)

5.2 SPÔSOB DVÍHANIA (OBR. E)

5.3 UMIESTNENIE

5.4 PRIPOJENIE DO SIETE
5.4.1 Upozornenia

5.5 PRIPOJENIE K PNEUMATICKÉMU ROZVODU (OBR. G) (len model PCP)

barov.

5.6 PRIPOJENIE K CHLADIACEMU OBVODU (OBR. H)

prehriatia.

6. ZVÁRANIE (Bodovanie)
6.1 PRÍPRAVNÉ OPERÁCIE



6.2 NASTAVENIE PARAMETROV

napr.:

dosiahnete:

programu

6.4.3 Vyvolanie programu

6.4.4 Vymazanie programu

STROJNOM ODBORE. 

 d) prepätia/podpätia.
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str. str.

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. 

elektrod tako, da ne boste presegli 6 mm hoda.
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- TVEGANJE OPEKLIN

- TVEGANJE PREKUCA IN PADCA

kable).

- NEPRIMERNA RABA

prostoru.

- Sobna temperatura mora biti med -15° C in 45° C.

2.1 POGLAVITNE LASTNOSTI

Poglavitne lastnosti naprave:

ventilom.

2.2 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO

14- Masa varilne naprave.

4.2 NAPRAVE ZA KRMILJENJE IN URAVNAVANJE

6- /

4.2.2 Opis ikon (SLIKA D2).

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

14- simbol  shrani / 

15- 
vrednost.

programov.

2- Manometer.

4.3 VARNOSTNA FUNKCIJA IN VMESNA BLOKADA
4.3.1 Glavno stikalo
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VARNOSTNEGA ZAUSTAVLJALNIKA.

primerov:

VARNOSTNEGA ZAGONA.

4.3.3 Izbirnik cikela NE VARI/VARI

- 

 
 

- 

5. NAMESTITEV

USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE

prstane.

5.3 UMESTITEV

(35daN).

5.4.1 Opozorila

tipa:
 - Tipa A (

 - Tipa B (

5.5 PNEVMATSKE POVEZAVE (SLIKA G) (samo model PCP)

5.6 POVEZOVANJE TOKOKROGA ZA HLAJENJE (SLIKA H)

navodili.

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV
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6.3 POSTOPEK

D1-6).
- Nastavite varilne parametre.

tem boste dosegli:

6.4.3 Priklic programa

 d) pre-/podnapetost.
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str. str.

STROJEVI ZA VARENJE SA OTPORNIKOM ZA INDUSTRIJSKU I 
PROFESIONALNU UPOTREBU.

lokotom.

  

u blizini takvih tvari.

   

      

Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd). 

prisutni).

OSTALE OPASNOSTI   

elektrode.

elektroda. 
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- OPASNOST OD OPEKLINA

- OPASNOST OD PREVRTANJA I PADA

- NEPRIKLADNA UPOTREBA

prisutan). 

CILINDRA).

spremnik vode.

2.1 OSNOVNE OSOBINE

Osnovne osobine:

2.2 DODATNA OPREMA

18).

6- /

4.2.2 Opis simbola (SL. D2).

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

14- simbol  pohrani / 

15- 
sredini.

2- Manometar.
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U SIGURNOSNIM UVJETIMA.

SIGURNOSNIM UVJETIMA.

4.3.3 Selektor ciklusa NE VARI / VARI

- 

 
 

sigurnosti).

- 

5. POSTAVLJANJE STROJA

ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA

(35daN).

 - vrste A (

 - vrste B (

5.5 PNEUMATSKO SPAJANJE (SL. G) (samo mod. PCP)

5.6 SPAJANJE RASHLADNOG KRUGA (SL. H)

6.1 PRETHODNE RADNJE

6.2 REGULACIJA PARAMETARA
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6.3 POSTUPAK

6).

tvornici.

NAPAJANJA.
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NAUDOJIMUI.

1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI KONTAKTINIAM SUVIRINIMUI

(atviras).

  

   

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

Paleidimas:

4.2.1 Valdymo skydas (D1 PAV.).

6- /

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

15- 

programas.

2- Manometras.
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DIRBA PALEIDIMO SISTEMA.

4.3.3 Ciklo NESUVIRINA / SUVIRINA selektorius

- 

 
 

- 

4.3.5 Suspausto oro saugiklis (AL6 - tik PCP mod.)

AL6.

5. INSTALIAVIMAS

KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

35Kg (35daN).

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

 - A tipo (

 - B tipo (

DUOMENYS”.

5.5 PNEUMATINIS SUJUNGIMAS (G PAV.) (tik PCP mod.)

barai.

6.1 PRELIMINARIOS OPERACIJOS

(NESUJUNGTAS):
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6.3 PROCESAS

PAV.).

MAITINIMO TINKLO.
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KASUTUSES.

1. KONTAKTKEEVITUSE ÜLDINE OHUTUS

vastavaid kaitsemeetmeid ning ettevaatusabinõusid.
Punktkeevitusseade (ainult suruõhuballooniga töötavate versioonide 
puhul) on varustatud hädaseisundi reziimidega varustatud pealülitiga, mille 

punktkeevitusseadme kastutamisest tulenevatest ohtudest.

võtmeta.

- Elektriline paigaldus tuleb läbi viia vastavalt tööõnnetusi ennetavates 

- Punktkeevitusseade peab olema ühendatud üksnes sellise toitesüsteemiga, 

- Veenduge, et pistikupesa oleks korralikult maandusega ühendatud.

- Ärge kasutage punktkeevitusseadet rõsketes või märgades ruumides või 
vihma käes.

  

- Keelatud on seadmete kasutamine gaasi, tolmu või udu tõttu 
plahvatusohtlikeks loetavates keskkondades.

- Ärge keevitage mahutite, anumate või torustike peal, mis sisaldavad või on 
eelnevalt sisaldanud vedelas või gaasilises olekus süttivaid aineid.

- Vältige töötamist kloorilahustega puhastatud materialidega või nimetatud 
ainete läheduses.

- Ärge keevitage surve all mahutitel.

süttivate ainete lähedusse.
- Tagage sobiv õhuringlus või keevitussuitsu eemaldavad vahendid 

viibimise kestvusest.
   

- Kaitske alati silmi vastavate kaitseprillidega.

rõivaid.

kohustuslik individuaalsete kaitsevahendite kasutuselevõtt.

      

punktkeevituse piirkonnas.

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

- Kinnitama kaks punktkeevituse kaablit võimalikult lähedale (kui on olemas).

- Mitte kunagi keerama punktkeevituse kaableid (kui on olemas) keha ümber.
- Mitte suunama keha punktkeevituse vooluvõrgu keskele. Hoidma mõlemat 

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

keevitatava esemega nii lähedale sooritatavale ühendusele kui võimalik.
- Keevitust mitte läbi viima punktkeevituseadme lähedal, selle peal istudes või 

See punktkeevitusseade vastab toote tehnilise standardi nõuetele 
professionaalseks kasutamiseks tööstuses.

kasutatavates madalpinge toitevõrguga ühendatud hoonetes.

KASUTUSALA
Seadet tuleb kasutada ühe või enama madala süsiniku sisaldusega terastooriku 

MUUD OHUD   
ÜLEMISTE KEHAOSADE VIGASTAMISE OHT

muutlikus takistavad täiusliku kaitse loomist ülemiste kehaosade lömastamise 

sama tüüpi seadmetel.
- Tuleb hinnata iga sooritatava töö tüpoloogiast tulenevat riski; on tarvis 

nii, et käed ei satuks ohtlikku tsooni - elektroodide lähedusse.

kindlalt mõlema käega vastavatest käpidemetest; hoidge käed endiselt 
elektroodidest eemal.

nii, et see ei ületataks 6 mm käiku.
- Vältige mitme inimese samaaegset töötamist sama punktkeevitusseadmega.

keelatud.

see toitevõrgust lahti ühendada; suruõhuballooniga töötavate 

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

kaitseriietust.

- ÜMBERMINEMISE JA KUKKUMISE OHT

kaldpindade või liikuvate alustega, esineb ümbermineku oht.

- EBAOTSTARBEKOHANE KASUTAMINE
 Punktkeevitusseadme kasutamine igasuguseks teistsuguseks tööks, milleks 

see on ette nähtud (vaata ETTE NÄHTUD KASUTAMINE)

KAITSED JA KATTED

enne selle ühendamist toitevõrguga.

- õlgade või elektroodide asendi regulatsioon.
PEAB TOIMUMA VÄLJA LÜLITATUD JA ELEKTRILISEST- JA 
SURUÕHUTOITEVÕRGUST (kui on olemas) LAHTI ÜHENDATUD 
PUNKTKEEVITUSSEADMEGA.

TÕMMATUD SURUÕHUBALLOONIGA töötavatel mudelitel).

HOIUSTAMINE

ruumidesse.

veepaak.

korrosiooni eest.

2. SISSEJUHATUS JA ÜLDINE KIRJELDUS
2.1 PEAMISED OMADUSED

Käivitamine:

2.2 LISAVARUSTUS

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT (JOON. A)

2- Toitepinge.

andmeplaadil.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED (JOON. B)

4. PUNKTKEEVITUSMASINA KIRJELDUS
4.1 PUNKTKEEVITUSMASINA ÜLDVAADE JA GABARIIDID (JOON. C)

4.2 KONTROLLI JA REGULATSIOONISEADMED
4.2.1 Juhtpaneel (JOON. D1).

6- /

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

 salvestab / 

15- 

2- Manomeeter.

4.3 OHUTUSFUNKTSIOONID JA BLOKEERING
4.3.1 Pealüliti

 
 

(L1+L2) on pinges.

Hädaolukorra funktsioon

FUNKTSIONEERIMIST.
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KÄIVITAMISE FUNKTSIONEERIMIST.

4.3.3 Tsükli selektor EI KEEVITA/KEEVITAB

- 

 
 

kasutusele vastavad ettevaatusabinõud (vaata ohutuse peatükki).

- 

4.3.4 Termokaitse (AL1)

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

5.2 SEADME TEISALDAMINE (JOON.E)

5.3 ASUKOHT

on 35Kg (35daN).

5.4 ÜHENDAMINE VOOLUVÕRKU
5.4.1 Tähelepanu

ettenähtud turvasüsteemi (klass I ) ning paneb seetõttu tõsisesse ohtu inimesed 

5.6 JAHUTUSAHELA ÜHENDAMINE (JOON. H)

tuleneva rikkimineku.

6. KEEVITAMINE (Punktimine)

ÜHENDATUD):

(vt. tehnilised andmed).

andmed).

6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE
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6.3 TOIMING

D1-6).

6.4.1 Punktkeevitusparameetrite salvestamine

6.4.2 Muuda personaliseeritud programmi punktkeevituse parameetreid

6.4.3 Programmi taastamine

6.4.4 Programmi kustutamine

ET PUNKTKEEVITUSMASIN OLEKS VÄLJA LÜLITATUD JA VOOLUVÕRGUST 
VÄLJAS.
Pneumosilindriga töötavate punktkeevitusmasinate korral (mudel OCO) tuleb 

VÕI ELEKTRI-MEHHAANILIST ETTEVALMISTUST OMAV PERSONAL.

PUNKTKEEVITUSSEADMELT JA LIGIPÄÄSU SEADME SISEMUSSE VEENDUGE, 
ET PUNKTKEEVITUSSEADE ON VÄLJA LÜLITATUD JA ELEKTRILISEST- JA 
SURUÕHU (kui on olemas) TOITEVÕRGUST LAHTI ÜHENDATUD.
Võimalikud pinge all läbi viidud kontrollid punktkeevituseadme sisemuses 

olevate kehaosadega.

Sellega seoses:

EBARAHULDAVA FUNKTSIONEERIMISE PUHUL, ENNE SÜSTEMAATILISI 

sooritatavale tööle.
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sarakstu) un nemainiet to formu.

PNEIMATISKO CILINDRU).

2.1 GALVENIE RAKSTURLIELUMI

PCP 18).

3. TEHNISKIE DATI

spiediens.

6- /

4.2.2 Piktogrammu apraksts (ATT. D2).

1- 

2- 

 
3- 

4- 

5- 

6- 

7- 

8- 

9- 

11- 

12- 

13- 

14- simbols 

15- 

programmas.

2- Manometrs.

 
 

spailes (L1+L2) ir zem sprieguma.
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- 

padevi.
 
 

- 

5.3 IZVIETOJUMS

(35daN).

 - Tips A (

 - Tips B (

5.5 PNEIMATISKAIS SAVIENOJUMS (ATT. G) (tikai mod. PCP)
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اللغة العربية الفهرس
صفحة صفحة

= والصناعي.
ا<+ أجهزة لحام ذات مقاومة ل'ستخدام ا�ح-,

̀= يتم استخدام مصطلح ”آلة تدبيس“. = النص التا
ملحوظة: <+

1. أمان عام بالنسبة للحام ذو المقاومة
بمجريات  الصلة  ذات  بالمخاطر  علم  آمن وع]  بشكل  التدبيس  آلة  ستخدام  O�  =

كا<+ بشكل  العامل مدرك  يكون  أن  يجب 
= حالة الطوارئ.

= تتخذ <+
,rاللحام ذو المقاومة با�ضافة إ` مقاييس الوقاية ذات الصلة فض'ً عن ا�جراءات ال

سطوانة الهوائية) مزودة بمفتاح عام به وظائف للطوارئ ومزود بقفل 
f
صدارات ذات التشغيل با� Oا� =

إن آلة اللحام (فقط <+
= الوضع ”O“ (مفتوح).

لغلقه <+
ة أو الواعي بالمهام المكلف بها وبالمخاطر المحتملة الناتجة عن عملية  z-اً للمشغل ذي الخKيمكن تسليم مفتاح القفل ح

لة التدبيس.
|
اللحام هذه أو الناتجة عن ا�ستخدام الغ-= مسؤول �

= غياب المشغل يجب وضع المفتاح العام ع] وضعية ”O“ مقف'ً بالقفل المغلق وب' مفتاح.
+>

يعات الصحة والس'مة. + وت�� القيام بالتوصي'ت الكهربائية وفقاً لقوان�=  -
يجب توصيل آلة التدبيس حKياً بنظام تغذية بالطاقة ذو موصل محايد متصل با�رض.  -

. =
= الوا<,

التأكد من أن مأخذ الطاقة متصل بشكل صحيح بالخط ا�ر�+  -
� تستخدم كاب'ت ذات عوازل متأكلة أو وص'ت راخية.  -

+ 5 و 40 درجة مئوية ورطوبة نسبية  اوح ب�= = درجة حرارة البيئة ع] أن ت-,
يتم استخدام آلة التدبيس بهواء مضغوط <+  -

تبلغ 50% وصو�ً إ` درجات حرارة 40 مئوية وبنسبة 90% لدرجات حرارة حr, 20 مئوية. 
= بيئات رطبة أو مبللة أو تحت المطر.

� تستخدم آلة التدبيس <+  -
قطاب يجب أن يتم و ماكينة اللحام مطفأة 

f
ذرع و/أو ا�

f
إن توصيل كاب'ت اللحام وأي تدخل للصيانة الدورية ع] ا�  -

ومفصولة عن شبكة التغذية بالكهرباء والهواء (إن وجدتا). 
يد ذات الدائرة المغلقة (آ�ت تدبيس ذات  z-ويد بالماء أو بوحدة الت + جراء عند التوصيل بشبكة ال-, Oام بنفس ا� + يجب ا�ل-,  

= جميع حا�ت التدخل ل'ص'ح (الصيانة الطارئة).
يد بالماء) و<+ z-ت

تعمل   =
,rال التدبيس  آ�ت  بواسطة  العمل  عند  المرفق  القفل  بواسطة   “O” وضعية  ع]  العام  المفتاح  تثبيت  يجب   -

سطوانة الهوائية.
f
با�

يد ذات الدائرة المغلقة (آ�ت تدبيس ذات  z-ويد بالماء أو بوحدة الت + جراء عند التوصيل بشبكة ال-, Oام بنفس ا� + يجب ا�ل-,  
= جميع حا�ت التدخل ل'ص'ح (الصيانة الطارئة).

يد بالماء) و<+ z-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. z-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 <+ دخنة اللحام وفقا لمكوناتها ودرجة ترك-=
f
وري وجود نهج منتظم لتقييم حد التعرض � +Kمن ال

ذاتها.
   

+ دائماً بنظارات الحماية المخصصة. قم بحماية العين�=  -
عمال اللحام بالمقاومة.

f
ارتدي القفازات وم'بس الحماية المناسبة �  -

الضوضاء: يصبح إلزامي استخدام معدات الوقاية الشخصية المناسبة، إذا تم التحقق من أن مستوى التعرض اليومي   -
(LEPd) مساوي أو أك-z من 85db(A) بسبب عمليات اللحام المكثفة.

      

= خلق مجا�ت كهرومغناطيسية (EMF) تقع ع] مقربة من دائرة اللحام بالتدبيس.
يتسبب مرور تيار اللحام <+  -

بات القلب، أجهزة  يمكن أن تؤثر المجا�ت الكهرومغناطيسية ع] بعض ا�جهزة الطبية (ع] سبيل المثال جهاز تنظيم �+
التنفس وا�عضاء المعدنية البديلة ألخ.). 

يجب اتخاذ ا�جراءات الوقائية المناسبة تجاه حام]= هذه ا�جهزة. ع] سبيل المثال، منع الوصول إ` منطقة استخدام 
ألة اللحام بالتدبيس.

غراض مهنية. من غ-= المؤكد 
f
= البيئات الصناعية �

= المعاي-= التقنية لمنتج يستخدم حKياً <+ zrآلة اللحام بالتدبيس هذه تل

ل. + = الم-+
ي للمجا�ت الكهرومغناطيسية <+ ساسية المتعلقة بالتعرض الب��

f
ا�متثال للقيود ا�

: يجب ع] العامل اتباع ا�جراءات التالية بطريقة تقلل من التعرض للمجال الكهرومغناطي¡=
قرب ما يمكن كاب]= اللحام بالتدبيس (إن وجدا).

f
التثبيت معا �  -

مكان عن دائرة اللحام بالتدبيس. Oالحفاظ ع] الرأس والجذع من الجسم بعيداً قدر ا�  -
� تلف أبداً كاب'ت اللحام بالتدبيس (إن وجدت) حول الجسم.  -

+ ع] نفس الجانب من الجسم. = منتصف دائرة اللحام. ا�بقاء ع] الكبل�=
� تقم أبداً باللحام بالتدبيس والجسم <+  -

= مع القطعة المراد شغلها أقرب ما يكون  z£لة اللحام بالتدبيس (إن وجد) الخاص بالتيار الكهر
|
قم بتوصيل كابل العائد �  -

من الوصلة الجاري تنفيذها.
د£+ للمسافة: 50 

f
ا� (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:  -

.(I الشكل) م = 40 سم -  

:A أجهزة من النوع  -
غراض الصناعية والمهنية. 

f
= ا�

= �ستخدامها حKا <+
+rآلة اللحام بالتدبيس هذه تفي بمتطلبات معيار المنتج الف

ة بشبكة الجهد المنخفض  = ترتبط مبا¦�
,rتلك ال =

= السكنية و<+
= المبا£+

ليس مضمونا ا�متثال مع التوافق الكهرومغناطي¡= <+
. =̀

+ = ل'ستخدام الم-+
= تمد بالطاقة مبا£+

,rال

ا�ستخدام المتوقع
= لحام واحدة أو أك-� من قطع صاج الصلب ذات المحتوى المنخفض من الكربون، ذات الشكل 

لة <+
|
يجب أن تستخدم ا�

عمال المطلوب تنفيذها.
f
بعاد المختلفة وفقاً ل'

f
وا�

 ا�خطار المتبقية   
خطر تهشم ا�طراف العلوية

� تضع اليدين بالقرب من أجزاء متحركة!
طرف 

f
طريقة تشغيل آلة اللحام وتنوع الشكل وأبعاد القطعة قيد التشغيل تمنع من تنفذ حماية متكاملة ضد خطر تهشم ا�

صابع واليد والرسغ.
f
العلوية: ا�

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]  + = حالة استخدام ألة لحام بالتدبيس محمولة: يجب ا�مساك بالكماشة بكلr, اليدين من المقبض�=
+>  -

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 بنفس آلة اللحام.
يجب منع العمل من جانب أك-� من شخص <+  -

شخاص الغريبة.
f
منطقة العمل يجب أن تحًظر ع] ا�  -

 =
,rآ�ت اللحام ال =

لزامي فصلها عن شبكة التغذية؛ <+ Oهذه الحالة من ا� =
ك آلة اللحام بالتدبيس غ-= محفوظة: <+ � ت-,  -

تعمل بأسطوانة هوائية أحK+ المفتاح العام ع] ”O“ وأغلقه بالقفل المرفق، يجب أن ينُع المفتاح ويحُفظ من قِبل 
المسئول.

قطاب المنصوص عليها للماكينة (انظر قائمة قطع الغيار) دون تغ-= شكلهم.
f
استخدم حKاً ا�  -

خطر ا�صابة بحروق  -
تتجاوز 65 درجة  المجاورة) يمكن أن تصل إ` درجات حرارة  ذرع والمساحات 

f
ا� قطاب – 

f
(ا� اللحام  آلة  بعض أجزاء   

وري ارتداء م'بس واقية مناسبة. +Kمئوية: من ال
د بمجرد اللحام قبل لمسها!  z-اترك القطعة لت  

خطر ا�نق'ب والسقوط  -
- ضع آلة اللحام ع] سطح أفقي ذي حمولة مناسبة للكتلة؛ قم بتثبيت آلة اللحام ع] سطح التثبيت (عندما يتم النص   
سناد  Oرضيات المائلة أو غ-= المتصلة أو مع أسطح ا�

f
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).  

ر�+
f
وز ا� z-نقل الوحدة إ` منطقة عمل أخرى. انتبه إ` العوائق وال

- ا�ستخدام غ-= الصحيح
= أية أعمال مختلفة عن تلك المنصوص عليها خطراً (انظر ا�ستخدامات المنصوص عليها).

يمثل استخدام آلة اللحام <+  
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مان
f
 الحماية وأجهزة ا�

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:
استبدال أو صيانة ا�قطاب  -

ذرع أو ا�قطاب
f
ضبط وضع ا�  -

(إن  والهوائية  الكهربائية  بالطاقة  التغذية  بالتدبيس مطفأة ومعزولة عن شبكة  اللحام  آلة  تكون  عندما  بها  القيام  يجب 
وجدتا). 

= تعمل باسطوانة هوائية).
,rالطرازات ال =

المفتاح العام مغلق ع] وضعية ”O“ مع غلق القفل وسحب المفتاح وذلك <+

التخزين
= أماكن مغلقة.

ضع الماكينة وملحقاتها (بالتغليف أو بدونه) <+  -
الرطوبة النسبية للهواء � يجب أن تتعدى %80.  -
+ -15 و 45 مئوية. اوح حرارة البيئة ب�= يجب أن ت-,  -

يد بالماء وتقل حرارة البيئة عن صفر مئوية: أضف السائل المضاد للتجمد المنصوص  z-لة بدون بوحدة ت
|
= حالة كون ا�

+>
عليه أو يتم أفرغ  الدائرة الهيدروليكية وخزان الماء تماماً.

لة من الرطوبة ومن ا�تساخات ومن التآكل.
|
استخدم دائماً إجراءات مناسبة من أجل حماية ا�

2. مقدمة ووصف عام
1.2 الخصائص ا�ساسية

ول من أجل اللحام بالمقاومة (نقطة واحدة) بالتحكم الرقمي بمعالج بيانات دقيق. i iJال I
izت اللحام ذات العمود بقطب منح	آ

المواصفات ا	Gساسية هي:
cos الداخل)؛  I

is الخط الداخل (التحكم Vالحد من التيار الزائد ع  -
اختيار تيار آلة اللحام المثاIg بناءً عV قوة الشبكة المتاحة؛  -

اب، وقت المسار، وقت اللحام، وقت الراحة وعدد النبضات)؛ �Jق	المثالية لدورة اللحام (وقت ا IJاختيار المعاي  -
امج المفضلة؛ qJحفظ بالذاكرة ال  -

ظهار ا	Gوامر والمعايIJ المضبوطة؛ شاشة LCD مضيئة من الخلف 	\  -
يد)؛ qJزيادة التيار أو غياب ماء الت) gشارة إ حماية مع ا	\  -

I حالة ارتفاع أو انخفاض جهد التغذية؛
is يقاف إعطاء إشارة وا	\  -

PCP” I“)؛
Gت التحكم الهوا�Yمودي I

is غياب الهواء (فقط gشارة إ ا	\  -
.(“PCP” I

Gت التحكم الهوا�Yمودي I
is ذرع (فقطG	تدفق الهواء من أجل إبطاء غلق ا gشارة إ ا	\  -

التشغيل:
موديYت ”PTE“: ميكانيكية بالبدال مع قابلية ضبط طول الرافعة؛  -

موديYت ”PCP“: هوائية مزودة بأسطوانة ذات تأثIJ مزدوج يتم التحكم بها بصمام البدال.  -

2.2 إكسسوارات حسب الطلب
زوج من ا	Gذرع طول 500مم، كامل بحامل ا	Gقطاب وا	Gقطاب القياسية.  -
زوج من ا	Gذرع طول 700مم، كامل بحامل ا	Gقطاب وا	Gقطاب القياسية.  -

أقطاب منحنية.  -
.(PCP 18  أو  PTE تYمناسبة فقط للمودي) يد بالماء ذات الدائرة المغلقة qJمجموعة الت  -

3. بيانات فنية
(A الشكل) 1.3 لوحة بيانات

: Igالتا izلوحة الخصائص والمواصفات وتحمل المع Vساسية بشأن استخدام وآداء آلة اللحام عG	تتلخص البيانات ا
عدد المراحل وتردد خط التغذية بالطاقة.  -1

جهد التغذية بالطاقة.  -2
قوة الشبكة بنظام ثابت (100%).   -3

القوة ا	سمية للشبكة مع نسبة تقطع %50.   -4
أق� جهد فارغ للقطب.   -5

 . I qحالة الماس الكهر� I
is قطاب	أق� تيار مع ا  -6

I ظل النظام الثانوي الثابت (100%). 
is التيار  -7

i ا	Gذرع وطولها (قياسية).  Iالمسافة ب�  -8
القوة الصغرى والقصوى القابلة للضبط الخاصة با	Gقطاب.   -9

الضغط ا	سمي لمصدر الهواء المضغوط.   -10
ضغط مصدر الهواء المضغوط الYزم للحصول عV القوة القصوى لYقطاب.   -11

يد.  qJكمية ماء الت  -12
يد. qJسمي لماء الت	سقوط الضغط ا  -13

كتلة جهاز  اللحام.   -14
I الفصل 1 ”ا	مان العام للحام بالمقاومة“.

is مة ترد معانيهاYيعات للس رموز متعلقة بت¡   -15

الخاصة  الحقيقية  القيم  تسجل  أن  يجب  ؛  I qzتقري بشكل  وا	Gرقام  الرموز   izمع  Vع يدل  المعروض  اللوحة  مثال  ملحوظة: 
ة عV آلة اللحام نفسها. بالبيانات الفنية 	kلة اللحام مبا¢ 

(B الشكل) 2.3 بيانات فنية أخرى

4. وصف آلة اللحام
(C الشكل) 1.4 مجموعة وحجم آلة اللحام للتثبيت

2.4 أجهزة تحكم وضبط
(D1 الشكل) 1.2.4 لوحة تحكم

I الموديYت PCP بوظيفة إيقاف الطوارئ والوضع ”O“ القابلة للغلق بالقفل: قفل بمفاتيح مرفقة).
is) مفتاح عام  -1

مفاتيح الزيادة (+) التخفيض (-).  -2
.“MODE” ختيار المعاير	مفتاح   -3
شاشة LCD ذات خلفية مضيئة؛  -4

;(PCP موديل) START / مفتاح بدء التشغيل  -5

/ مفتاح الضغط فقط (	 يلحم) / يلحم.  -6

.(D2 الشكل) يقونات
f
2.2.4 وصف ا�

معايIJ اللحام (7-1):

الطاقة (%): تيار اللحام بالنسبة المئوية بالنسبة للقيمة القصوى؛  -1

I الدورات قبل إمداد التيار بدءاً من مYمسة ا	Gقطاب مع القطعة قيد التشغيل؛
is نتظار	اب (الدورات): وقت ا �Jق	ا  -2

 
المسار (الدورات): الوقت بالدورات الذي يستخدمه تيار اللحام من أجل الوصول إg القيمة المضبوطة من خYل   -3

”الطاقة“؛

وقت اللحام (الدورات): الوقت بالدورات الذي يتم فيه ا	حتفاظ بالتيار عV القيمة المضبوطة؛  -4

 I
is (فقط  لها  التالية  والنبضة  النبضة   i Iب� صفر  التيار  فيه  يكون  الذي  بالدورات  الوقت  (بالدورات):  الراحة  وقت   -5

النابض)؛

I أن اللحام ينتهي بعد وقت اللحام (4)؛ إن كان أكqJ من 1 يشIJ إg عدد نبضات 
izعدد النبضات (عدد): إن كان 1 يع  -6

التيار الواردة من ا	kلة (وظيفة النبض)؛

I المنتصف، للدورات المضبوطة؛
is مؤ¢  دائري شامل، بقيمة رقمية  -7

نذار الحراري؛ رمز ا	\  -8

شاشة رقمية متعددة الوظائف؛  -9

رمز اللحام النشط (إمداد التيار)؛  -10

I الوضع 	 يلحم؛
is D1-6 اب، نشط مع المفتاح بالشكل �Jق	رمز ا  -11

مؤ¢  البدء START: اضغط المفتاح بالشكل D1-5 من أجل تأهيل ا	kلة؛  -12

نامج المخصص؛ qJرمز ال  -13

؛ Iنامج الشخ� qJتحفظ ال 	رمز  احفظ /    -14

I المنتصف، للطاقة المضبوطة.
is مؤ¢  دائري شامل، بقيمة رقمية  -15

3.2.4 طريقة ضبط معاي-= اللحام
I ضبط معايIJ اللحام بها:

�zالطريقة ال IJمن الممكن تغي "START" مفتاح بدئ التشغيل Vلة وقبل الضغط عkYعند كل إشعال ل
i من المعايIJ الرئيسية للحام ”الطاقة“ (1) و  Iثن�	 Iختيار ال¡يع و الحد­	سهلة: تسمح با “EASY” = “طريقة ”منخفضة  -

امج الشخصية. qJتسمح هذه الطريقة بحفظ ال 	وقت اللحام“ (4). ”
I الفقرة السابقة. تسمح هذه الطريقة 

is تسمح باختيار جميع معاير اللحام الموصوفة : IJخب “EXPERT” = “طريقة ”ممتدة  -
امج المخصصة. qJبحفظ ال

(D3 الشكل) 4.2.4 صامولة ضغط وضبط التدفق
يمكن الوصول إg الصامولة عن طريق فتح البوابة الموجودة بخلف آلة اللحام.   -1

ك  qJك: كلما زاد تحميل الزن qJالتحميل المسبق للزن Vقطاب عن طريق العمل عG	تسمح الصامولة بضبط القوة الممارسة من ا  
كلما زادت القوة عV أقطاب آلة اللحام.

منظم التدفق (فقط موديل PCP) يسمح بإبطاء حركة غلق ا	Gذرع من أجل تجنب ارتدادات ا	Gقطاب عV القطعة.  -2
أدر مسمار المنظم عكس اتجاه عقارب الساعة (+) من أجل زيادة تدفق الهواء و¢عة نزول ا	Gقطاب؛ أدر مسمار المنظم   

I اتجاه عقارب الساعة (-) من أجل إنقاص تدفق الهواء و¢عة نزول ا	Gقطاب.
is

(PCP فقط موديل – D4 الشكل) 5.2.4 ضبط الضغط وعداد الضغط
مقبض ضبط الضغط;  -1

عداد الضغط  -2

(H و G =[شك) 6.2.4 وص'ت الهواء والماء
;(PCP فقط موديل) (1) - وصلة أنبوب الهواء المضغوط G

;(PCP فقط موديل) (2) - مرشح وتفريغ التكثيف G
.INLET ت دخول الماءY(1) - وص H

.OUTLET ت دخول الماءY(2) - وص H

يقاف المتعدد O3.4 وظائف ا�مان وا�
1.3.4 المفتاح العام

الوضع ”O“ = مفتوح قابل للغلق (انظر الفصل 1).  -
 

= الوضع ”O“ الكتل الطرفية الداخلية (L1+L2) الخاصة بتوصيل كابل التغذية تكون تحت التيار.
إنتبه! <+

الوضع ”I“ = مغلق: آلة اللحام مغذاة بالتيار لكنها 	 تعمل (STAND BY) الشاشة مضيئة.  -

وظيفة الطوارئ
I ظروف ا	Gمان:

is يحدد التوقف ("O" من وضع qJيساوي أك "I" الوضع) وآلة اللحام تعمل فإن الفتح
التيار متوقف؛  -

إيقاف الحركة: أسطوانة التفريغ (إن وجدت)؛  -
إعادة التشغيل ا	Gوتوماتيكية متوقفة.  -

مان.
f
 إنتبه! تحقق دورياً من التشغيل الصحيح لوظيفة إيقاف ا�

“START” 2.3.4 مفتاح بدء التشغيل
I كلٍ من الحا	ت التالية:

is عملية اللحام I
is وري تنشيطه للتمكن من التحكم iºمن ال

عند كل إغYق للمفتاح العام (الوضع ”O“ يساوي أكqJ من الوضع ”I“)؛  -
بعد كل تدخل 	Gجهزة السYمة / الحماية؛  -

I انقطعت سابقاً نتيجة قطع من الخط أو عطل؛
�zبعد عودة تغذية الطاقة (الكهربائية / الهواء المضغوط) ال  -

مان.
f
= وضع ا�

 إنتبه! تحقق دورياً من التشغيل الصحيح لوظيفة بدء التشغيل <+

3.3.4 مفتاح الدورة � تلحم / تلحم

I آلة اللحام بدون لحام. يتم استخدامه من أجل تنفيذ حركة ا	Gذرع وغلق ا	Gقطاب دون 
is تلحم: تسمح بالتحكم 	  -

إمداد التيار.
 

ا�حتياطات  اتخذ  العلوية:  طراف 
f
ا� ك�  خطر  يوجد  هذه  التشغيل  طريقة   =

+> أيضاً  القائم!  الخطر 
الخاصة بهذه الحالة (انظر فصل الس'مة).

تلحم (دورة اللحام العادية): تؤهل آلة اللحام لتنفيذ اللحام.  -

(AL1) 4.3.4 الحماية الحرارية
 DUTY) نتيجة دورة عمل أو  يد  qJالت كفاية كمية سائل  أو عدم  الناتجة عن غياب  اللحام  	kلة  الزائدة  الحرارة  I حالة 

is تتدخل 
CYCLE) تتجاوز الحد المسموح به.

.AL1 ومن D2-9 الشاشة الشكل Vإليه إضاءة أيقونة ع IJالتدخل تش
: إيقاف التيار (منع اللحام). IJتأث

وإضاءة   AL1 ا	Gيقونة  إنطفاء   – بها  المسموح  الحرارة  حدود   gإ العودة  بعد   (START مفتاح   Vع (الضغط  يدويا  ا	ستعادة: 
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.("START"

(PCP فقط موديل – AL6) 5.3.4 الس'مة الخاصة بالهواء المضغوط
I حالة غياب أو سقوط ضغط (ضغط < 2.5 ÷ 3بار) تغذية الهواء المضغوط؛ التدخل يشIJ إليه عداد الضغط (0 ÷ 

is تتدخل
3 بار) و AL6 عV الشاشة.

ودات (ا	Gسطوانة فارغة)؛ توقف التيار (اللحام متوقف). �Jلك : توقف الحركة، فتح ا	\ IJتأث
شارة إSTART” g“  عV الشاشة). ا	ستعادة: يدويا (الضغط عV مفتاح "START" بعد العودة إg حدود الحرارة المسموح بها (ا	\

(AL4  و  AL3) والمنخفض =̀ 6.3.4 الحماية من التيار العا
شارة إg التدخل بواسطة AL3  (جهد زائد) و  I حالة جهد التغذية الكهربائية المنخفض أو المرتفع بشكلٍ زائد؛ تتم ا	\

is يتدخل
AL4 (جهد منخفض) عV الشاشة.

: توقف الحركة: ا	Gسطوانة فارغة (إن وجدت)؛ توقف التيار (اللحام متوقف). IJالتأث
شارة إSTART” g“ عV الشاشة). ا	ستعادة: يدويا (الضغط عV مفتاح "START" بعد العودة إg حدود الحرارة المسموح بها (ا	\

كيب 5. ال-,

كيبات والتوصي'ت الكهربائية عندما تكون آلة اللحام مطفأة ومنعزلة   إنتبه! يتم القيام بجميع عمليات ال-,
عن شبكة التغذية بالطاقة.

. + اء مؤهل�= z-ياً من قبل عمال خKيجب القيام بالتوصي'ت الكهربائية ح

+ 1.5 التجه-=
I هذا الفصل.

is النحو المشار إليه Vت، عYفك تغليف آلة اللحام، قم بتنفيذ التوصي

.(E الشكل) لة
|
2.5 طريقة رفع ا�

الحلقات  استخدام  طريق  عن  ا	kلة،  لوزن  مناسبة  أحجام  ذات  والخطاطيف  الحبال  من  بزوج  اللحام  آلة  رفع  تنفيذ  يجب 
المخصصة.

يحُظر قطعياً رفع آلة اللحام بطريقة مختلفة عن تلك المشار إليها (مثل عV أذرع أو أقطاب).

3.5 التثبيت
I وخالية من العوائق مع ضمان إمكانية الوصول إg لوحة مفاتيح التحكم ومنطقة 

isخصص لموقع التثبيت منطقة واسعة بشكل كا
I أمانٍ كامل.

is (قطاب	ا) العمل
يد، مع التحقق من عدم إمكانية استنشاق غبار الموصYت  qJتوجد عوائق أمام فتحات دخول وخروج هواء الت 	تأكد من أنه 

وأبخرة التآكل والرطوبة، الخ.
يائية مشابهة). i IJسطح مستوٍ من مادة متجانسة ومتماسكة (أرضية من الخرسانة أو ذات موصفات ف Vضع آلة اللحام ع

I القاعدة؛ كل عنº عV حدة 
is عن طريق استخدام الفتحات المخصصة M10 IJرض بأربعة مسامG	ا Vقم بتثبيت آلة اللحام ع

.( IVقل 60كجم (60كجم ثقG	ا Vرضية يجب أن يضمن مقاومة للشد تعادل عG	ا V\حكام القوي ع	خاص با
الحمولة القصوى

.( IVهو 35 كجم (35 كجم ثق (محور القطب Vمركز ع) IVالذراع السف Vأق� حمل قابل للتطبيق ع

4.5 التوصيل بالشبكة
1.4.5 التحذيرات

I موقع 
is ت كهربائية، تأكد من أن بيانات لوحة آلة اللحام بالتدبيس تتوافق مع جهد وتردد التيار المتاحYقبل إجراء أية توصي  -

التثبيت.
يجب توصيل آلة التدبيس حºياً بنظام تغذية بالطاقة ذو موصل محايد متصل با	رض.  -

لضمان الحماية ضد ا	تصال الغIJ مبا¢  يجب استخدام مفتاح تبادل من نوع:  -
) للماكينات أحادية المرحلة؛ - نوع أ (  

) للماكينات ثYثية المراحلة. - نوع ب (  

يعات EN 61000-3-11 (الرجفة) يوIÁ بتوصيل آلة اللحام من نقاط الواجهة لشبكة التغذية بالطاقة  لتلبية متطلبات الت¡   -
i بمقاومة أقل من Zmax يساوي 0.066 أوم. IJتتم I

�zال
.IEC / EN 61000-3-12 يعات 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	Gمر، استشIJ مشغل شبكة التوزيع).

(F الشكل) 2.4.5 توصيل كابل التغذية إ` آلة اللحام
كيب صامولة الكابل المرفقة بجانب الثقب المنصوص عليه عV اللوح الخلفي. �Jيمن؛ قم بG	ا I qzقم بإزالة اللوح الجان

L1(N) - L2 i) وبالكتلة  Iالكتل الطرفية لقاعدة التغذية (القطب� Vبالمرور عن طريق صامولة الكابل قم بتوصل كابل التغذية ع
.( iºخG	صفر اG	الموصل ا – I

iÁرG	الطرفية المزودة بمسمار الحماية ا
 .(F2 و F1 i Iالشكل (الشكل� I

is النحو المشار إليه Vويد أطراف الكابل ع i �Jوفقاً لموديل الكتلة الطرفية قم ب
قم بتثبيت الكابل بواسطة ربط مسامIJ ممر الكابل.

انظر فقرة ”البيانات الفنية“ بشأن القطاع ا	Gصغر المقبول للموصYت.

3.4.5 القابس ونقطة التوصيل
؛ 2 قطب  I

izفقط للتوصيل 400 فولت بي i Iيتم استخدام قطب� : I
iÁيتم توصيل كابل التغذية بالطاقة بقابس عادي (3 قطب + أر

I ذو صمامات أو قاطع دائرة 
Gمأخذ للتيار الكهربا� I

is تصال 230 فولت أحادي المرحلة) ذو قدرة مناسبة ويتم ادخالهYل : I
iÁأر +

) لشبكة التغذية بالطاقة. iºخG	صفر-اG	ا) I
iÁرG	رضية مناسبة لسلك الخط اG	؛ يجب أن تكون المحطة ا I

Gتلقا�
I فقرة "بيانات فنية أخرى" و/أو جدول 1.

is واردة  IÆإن قدرة تحمل وخصائص تدخل منصهرات المفتاح الحراري المغناطي
i المراحل الثYثة بطريقة تسمح بالوصول إg قدرة تحمل  Iمن آلة تدبيس يتم توزيع التغذية بالطاقة دورياً ب�  Jإذا تم تركيب أك

متوازنة؛ عV سبيل المثال:
آلة تدبيس 1: تغذية بالطاقة L1-L2؛
آلة تدبيس 2: تغذية بالطاقة L2-L3؛
.L3-L1 آلة تدبيس 3: تغذية بالطاقة

كة المصنعة غ-= فعال (الفئة 1) ع'وة   إنتبه! 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-=

(PCP فقط موديل) (G الشكل) 5.5 توصيل الهواء
قم بإعداد خط هواء مضغوط بضغط تشغيل 6 بار.  -

I الملحقات، بنقطة توصيل الغاز من 8/1 بالشكل G-1؛
is نبوب، الموجودG	قم بتوصيل وصلة حامل ا  -

التوصيYت برباط أو بطوق  أنبوب مرن للهواء المضغوط بقطر مناسب للوصلة (المستخدمة)؛ اضمن إحكام  قم بتوصيل   -
مناسب. 

(H الشكل) يد z-6.5 توصيل دائرة الت
I البيانات 

is تقل عن ما هو محدد 	 (Q) تتجاوز 30 مئوية، بحمولة صغرى 	حرارة  Vأنبوب ضخ الماء ع i IJوري تجه iºمن ال
الماء  ام بمعايIJ حرارة وحمولة  i �Jل	يد) أو مغلقة طالما تم ا qJالت يد مفتوحة (عدم استعادة ماء  qJتنفيذ دائرة ت الفنية. يمكن 

الداخل.
I الملحقات بنقاط توصيل الغاز 8/1 بالشكل H: نقاط توصيل الماء تكون 

is ت المخصصة للماء الموجودةYقم بتوصيل الوص
يط تفلون من أجل توصيلها. مزودة بحلقة إحكام "OR" و	 تلزم ¢ 

أنبوب  التأكد من السحب الصحيح وحمولة  للماء مع  الخارجية  ا	Gنابيب  الماء (شكل H-1) بمجموعة  أنبوب ضخ  قم بتوصيل 
. i Iت برباط أو بطوق مناسب�Y؛ اضمن إحكام التوصي(H-2 الشكل) الراجع

= غياب أو عدم كفاية دوران الماء يمكن أن تسبب خروج آلة اللحام من 
 إنتبه! عمليات اللحام المنفذة <+

ار ارتفاع الحرارة. الخدمة نتيجة أ�+

6. اللحام (التدبيس)
1.6 عمليات أولية

عدادات، الYزم تنفيذها بالمفتاح  وري إجراء سلسلة من الفحوصات وا	\ iºقبل تنفيذ أية عملية لحام (تثبيت باللحام)، من ال
I ا	\صدارات PCP والقفل مغلق) وتغذية الهواء المضغوط مقطوعة (غIJ متصلة):

is) "O" وضع I
is العام

I منفذ بشكلٍ صحيح وفقاً للتعليمات السابقة.
Gتأكد من أن التوصل الكهربا�  -

يد. qJتدوير ماء الت Vقم بالعمل ع  -
.s√ 6÷4 = d زم لحامه وفقاً للمعادلةYالخاص بالصاج ال “s” السمك Vقطاب بناءً عG	مسة اYسطح م “d” ئمة قطرYقم بم  -

i ا	Gقطاب بسمك معادل لسمك الصاج؛ تأكد من أن ا	Gذرع، عند تقريبها يدوياً، تبدو متوازية. Iأدخل ب�  -
ا	GكJ  مناسبةً للعمل  المكان  إيجاد   �zقطاب حG	تثبيت حامل ا  IJمر، الضبط عن طريق إرخاء مسامG	ا بتنفيذ، إن لزم  قم   

المطلوب تنفيذه؛ أعد ربط مسامIJ التثبيت بعناية ح�z نهايتها.
 IVتثبيت حامل الذراع السف IJمسام Vذرع بواسطة العمل عG	ا i Iيمكن ضبط أيضاً المسافة ب� PCP28 و PTE تYالمودي I

is  
(انظر البيانات الفنية).

افتح نافذة ا	Gمان الموجودة عV الجانب الخلفي 	kلة اللحام بإرخاء مسامIJ التثبيت والوصول إg صامولة ضبط قوة ا	Gقطاب   -
(مفتاح رقم 30).

 gإ iد�G	اوح من الحد ا �Jايدة تدريجياً بقيم ت i �Jقطاب قوة مG	ستمارس ا ( i Iك (ربط الصامولة جهة اليم� qJعن طريق ضغط الزن  
الحد ا	Gق� (انظر البيانات الفنية).

هذه القوة سوف تزداد بشكلٍ متناسب مع زيادة سمك الصاج الYزم لحامه وقطر مقدمة القطب.  
اعمل إن لزم ا	Gمر أيضاً عV مخفض التدفق بالشكل D3-2 من أجل إبطاء نزول ا	Gقطاب؛  -

اب أكJ  طو	ً من أجل السماح للقوة بالوصول إg القيمة القصوى، قبل أن تبدأ  �Jق الذراع بوقت اقYينُصح بتعويض إبطاء إغ  
I اللحام.

is لةk	ا
(2s)؛ مع مسمار  اب  �Jاق المسار، اضبط 100 دورة  المنظم عV منتصف  بار ومسمار   8 Vبضغط دخول ع ، I qzتقري بشكلٍ   
I عكس اتجاه عقارب الساعة وتدفق الهواء غIJ مخنوق) اضبط 20 دورة 

is الضبط مفتوح بأكمله (المسمار تم إدارته بالكامل
.(400ms)

أعد غلق النافذة من أجل تفادي دخول ا	Gجسام الغريبة والمYمسة العرضية المحتملة مع أجزاء تحت التيار أو أجزاء متحركة.  -
اضبط  الهواء؛  بشبكة  التغذية  أنابيب  توصيل  بتثبيت  قم  المضغوط،  الهواء  توصيل  من  بالتحقق  قم   PCP الموديYت   I

is  -
الضغط عن طريق مقبض المخفض ح�z قراءة قيمة 6 بار (90 رطل عV البوصة المربعة) عV عداد الضغط.

2.6 ضبط المعاي-=
I تتدخل من أجل تحديد القطر (القطاع) وا	\حكام الميكانيIÊ للنقطة هي:

�zال IJالمعاي
)؛ 1 كجم ثقIV = 1.02 كجم. IVقطاب (كجم ثقG	القوة الممارسة من ا  -

قوة السطح تYمس ا	Gقطاب (مم)؛  -
)؛ IJتيار اللحام (كيلوأمب  -

وقت اللحام (دورات)؛ (عV 50 هرتز 1 دورة = 0.02 ثانية).  -
I ضبط آلة اللحام حيث أنها تتفاعل فيما بينها مع هوامش واسعة نسبياً.

is عتبار بكل هذه العوامل	ا I
is خذG	يجب ا Igبالتا

I من الممكن أن تعدل النتائج، مثل:
�zخرى الG	يجب إغفال العوامل ا 	كما 

I الجهد عV خط التغذية؛
is السقوط المفرط  -

ام فيه بعYقة التقطع بالتشغيل؛ i �Jل	يتم ا 	أو الذي  I
isالكا IJيد غ qJسخونة آلة اللحام الناتجة عن الت  -

شكل وحجم القطع بداخل ا	Gذرع؛  -
I الموديYت PTE-PCP 28)؛

is ذرع (قابل للضبطG	ا i Iالمسافة ب�  -
طول ا	Gذرع (انظر البيانات الفنية)؛  -

ة النوعية فإنه من المناسب تنفيذ بعض اختبارات اللحام باستخدام سمك صاج من نفس نوع وجودة وسمك  qJغياب الخ I
is

العمل المطلوب تنفيذه.
.("CYCLES" الضبط بواسطة الدورات) ة IJوأوقات قص ("POWER" الضبط بواسطة الطاقة) يفُضل، حيثما أمكن، تيارات مرتفعة

3.6 ا�جراء
I وجود ا	Gيقونة ”START“ ”ابدأ“ تكون التغذية صحيحة وآلة 

is :ء الشاشة I
i؛ ت�(“I” وضع) أغلق المفتاح العام بآلة اللحام  -

اللحام جاهزة غIJ أنها ليست مؤهلة.
 “MODE” مفتاح Vللتشغيل: الضغط ع i Iمختلف� i Iوضع� i Iلة من ب�k	من الممكن ضبط ا D1-5 بالشكل START قبل تشغيل زر  -
”الوضع“ بالشكل D1-3 واختيار وضع ”EASY“ (فقط ا	Gيقونات ”POWER“و  ”CYCLES“) أو الوضع ”EXPERT“ (تكون جميع 

معايIJ اللحام نشطة).
.(D1-6 شكل) وضع اللحام Vوضع مفتاح الدورة ع “START” قم بتشغيل زر  -

اضبط معايIJ اللحام.  -
أسند القطب السفIV عV قطع الصاج الYزم لحامها.  -

:Vللحصول ع (PCP موديل) أو الصمام بالبدال ،(PTE موديل) نهاية مساره �zقم بتشغيل البدال ح  -
i بالقوة المعدة مسبقا؛ً Iالقطب� i Iأ) غلق الصاج ب�  

.D2-11 يقونة بالشكلG	ب) مرور تيار اللحام بكثافة ومدة (وقت) محددين مسبقاً ومشار إليهما بإضاءة وإطفاء ا  
بقاء) يمنح مواصفاتٍ ميكانيكية  أعد ترك البدال بعد بضعة ثوانٍ (2s ÷ 0.5) من إطفاء ا	Gيقونة (نهاية اللحام)؛ هذا التأخIJ (ا	\  -

أفضل لنقطة اللحام.
I استخراج قلب نقطة لحام من أحد 

is صحيحاً تنفيذ نقطة اللحام وذلك عند إخضاع عينة اختبار للجر، فإنه يتسبب qJيعُت  
I الصاج.

�zقطع

’’EXPERT‘‘ وضع =
امج <+ z-4.6 إدارة ال

1.4.6 حفظ معاي-= اللحام
I وسط الشاشة، اضبط معايIJ اللحام المرغوب بها. 

is “PTE” أو “PCP” المحدد بكتابة ، IgوG	نامج الحر ا qJبدءاً من ال  -
 Vستمرار بالضغط ع	وعليه يتم ا (D2-15 الشكل) ة IJسطوانة الصغG	تضاء أيقونة ا �zح “MODE” زر Vمن مرة ع  Jاضغط أك  -
PRG 001” I“؛ سوف يتم 

is سبيل المثال Vول المخصص المتاح، عG	نامج ا qJال I
is اللحام IJسوف يتم حفظ معاي :“MODE” زر

I وسط الشاشة.
is “PRG 001” سم	نامج فوراً وتسميته با qJحفظ ال

و   "+" ا	Gزرار  خYل  من  وتعديلها   "MODE" الزر  خYل  من  دائماً  عرضها  يتم  أن  الممكن  من  الحر  نامج  qJال  IJمعاي ملحوظة: 
I الفقرة التالية.

is \جراء الوارد	ل اYوتعديلها فقط من خ "MODE" نامج المخصص يمكن أن يتم عرضها بواسطة الزر qJال IJ؛معاي"-"

= برنامج مخصص
2.4.6 تعديل معاي-= اللحام <+

I وسط الشاشة، ابق ضاغطاً عV الزر ”MODE“ ح�z عرض كتابة 
is “--- PRG” نامج المخصص، المحدد بالكتابة qJبدءاً من ال  -

I تومض؛ 
�zال“PRG”

نامج ثم عدّل المعايIJ الموجودة؛ qJعدد ال “MODE” قم بالتأكيد بالزر  -
I نهاية التعديYت ابق ضاغطاً عV زر ”MODE“ح�z عرض ا	Gيقونة المنقطة بالقرص  (	 تحفظ)؛

is  -
.“MODE” Vمن أجل عرض أيقونة القرص  (حفظ) ثم أكد بإبقاء الضغط ع“MODE” Vاضغط مجدداً ع  -

نامج z-3.4.6 استدعاء ال
نامج المطلوب استدعائه بالضغط  qJعدد ال �Jثم اخ ،“PRG” تومض كتابة �zح“MODE” زر Vبدءاً من أي برنامج، ابق ضاغطاً ع  -

I أو الحر.
iÁا �Jف	نامج ا qJال“DEF” امج المخصصة بينما يكون qJرقام مع الG	زرار ”+“ و ”-“: تتوافق اG	ا Vع

ابق ضاغطاً عMODE” V“ من أجل التأكيد.  -

4.4.6 إلغاء برنامج
ه بالضغط  IJنامج المطلوب تصف qJعدد ال �Jثم اخ “PRG” تومض كتابة �zح“MODE” زر Vبدءاً من أي برنامج، ابق ضاغطاً ع  -

عV ا	Gزرار ”+“ و ”-“:
نامج. qJال IJزرار ”+“ و ”-“ من أجل إلغاء معايG	ا Vامن ع i �Jابق ضاغطاً بال  -

 IJزرار "+" و "-" يتم تحميل المعايG	ا Vامن ع i �Jبقاء ضاغطاً بال ها: - با	\ IJيمكن تصف 	أو الحر  "DEF" نامج qJال IJملحوظة: معاي
اضية المضبوطة بالمصنع. �Jف	ا
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7. الصيانة

 إنتبه! قبل القيام بعمليات الصيانة، تأكد من آلة اللحام معطلة ومفصوله عن شبكة ا�مداد بالطاقة.
وري تثبيت المفتاح ع] وضع ”O“ بالقفل الوارد. +Kمن ال (PCP موديل) تعمل بأسطوانة الهواء =

,rصدارات ال Oا� =
+>

1.7 الصيانة الدورية
يمكن للعامل القيام بعمليات الصيانة الدورية.

مYئمة / استعادة قطر وقطاع طرف قطب اللحام؛  -
التحقق من توازي ا	قطاب؛  -

يد ا	Gقطاب وا	Gذرع (ليس من داخل آلة اللحام)؛ qJت I
is التحكم  -

التحقق من حمل النابض (قوة ا	قطاب)؛  -
تفريغ التكثيف من مرشح مدخل الهواء المضغوط؛  -

يد الكابYت والكماشة؛ qJفحص ت  -
التأكد من سYمة كابل تغذية آلة اللحام والكماشة؛  -

استبدال ا	قطاب زا	ذرع؛  -
يد؛ qJالفحص الدوري لمستوى خزان سائل الت  -

الفحص الدوري للغياب الكامل لت¡يبات السائل.  -

2.7 صيانة طارئة
. -الميكاني¾= =

f£المجال الكهربا =
+> + ة أو مؤهل�= z-ذوي خ + يجب أن يقوم بعمليات الصيانة الطارئة فقط عامل�=

 =
,rأنها 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. Oجزاء المتوترة و / أو ا�
f
المبا¦� مع ا�

حوال بشكلٍ متكرر بناءً ع] ا�ستخدام والظروف البيئية، افحص الجزء الداخ]= من آلة اللحام 
f
= جميع ا�

بصفةٍ دورية و<+
سبة ع] المحول وقطاع الثنائيات والكتلة الطرفية للتغذية، الخ، بواسطة  تربة والجزيئات المعدنية الم-,

f
زالة ا� O� بالتدبيس

قاذف من الهواء المضغوط الجاف (بحدٍ أقÀ 5 بار).
= نهاية المطاف بفرشاة ناعمة جدا أو بمذيب 

ونية؛ يتم تنظيفها <+ لك-, Oتجنب توجيه قذف الهواء المضغوط ع] اللوحات ا�
مناسب.

استغل المناسبة:
I العزل أو وصYتٍ مرخية - مؤكسدة.

is ار iÏتوجد بها أ 	ت Yتحقق من أن الكاب  -
. IJت المفصلية والمسامYتشحيم الوص  -

التحقق من أن مسامIJ اتصال المحول الثانوي مع انصهار حامYت ا	ذرع محكمة جيداً و	 توجد عليها عYمات كسدة أو ذات   -
حرارة مفرطة؛ وهو نفس ا	مر بالنسبة لمسامIJ إحكام ربط ا	ذرع وحامYت ا	قطاب.

بها  توجد  بشكلٍ جيد و	  مربوطة  تكون  الخارجة  الضفائر   / القضبان   Vللمحول ع الثانوي  التوصيل   IJأن مسام تحقق من   -
عYمات ا	Gكسدة أو ارتفاع الحرارة.

تحقق من أن مسامIJ التوصيل الثانوي للمحول (إن وجدت) محكمة جيداً و	 توجد بها عYمات ا	Gكسدة أو ارتفاع الحرارة.  -
يد (الحمولة الصغرى المطلوبة) وا	\حكام التام لGYنابيب. qJتحقق من الدوران الصحيح لماء الت  -

افحص أية ت¡يبات محتملة للهواء.  -
I ا	صل مع العناية بأ	 تYمس هذه الكابYت أجزاء 

is ت كما كانتYح يتم استعادة توصيل الكابYص	بعد القيام بالصيانة أو ا  -
I ا	صل عV أن تكون 

is ت كما كانتYدرجات حرارة مرتفعة. يتم تجميع وتثبيت جميع الموص gمتحركة أو أخرى قد تصل إ
توصيYت بادئ التشغيل ذو الجهد العاIg منفصلة فيما بينها عن تلك الثانوية ذات الجهد المنخفض.

يتم استخدام جميع الوردات والمسامIJ ا	صلية 	عادة غلق حاوية ا	kلة.  

8. البحث عن أعطال
= حالة التشغيل غ-= المرضية وقبل التنفيذ يتم التدقيق بشكل منهجي أو الرجوع إ` مركز خدمتك  والتحقق من أن:

+>
التغذية  I خط 

is يكمن  العيب  فإن  ذلك  الشاشة؛ خYف  تعمل   (“I” (الوضع  مُغلق  اللحام  	kلة  العام  المفتاح  يكون  عندما   -
، الخ). I

Gالجهد الكهربا� I
is نخفاض الحاد	مان وا	ت والمأخذ والقابس وصمامات اYالكاب)

I حالة انتظار إضاءة ا	Gيقونة ”START“ والضغط عV الزر من أجل إعادة تنشيط آلة اللحام؛ تأكد من 
is مضيئة؛ IJنذارات غ ا	\  -

 I
is) مر نسبة التقطع لدورة التشغيل؛ تأكد من وجود الهواء المضغوطG	يد وقم بتخفيض إن لزم ا qJالدوران الصحيح لماء الت

الموديل PCP); تأكد من أن جهد التغذية يكون مطابقاً للقيمة الواردة عV لوحة البيانات  ± %10.
I يغلق ا	Gطراف فعلياً (الموصYت) مع إعطاء الموافقة للكارت 

Gمر الكهربا�G	حالة تشغيل فإن مشغل ا I
is سطوانةG	والبدال أو ا  -

: أيقونة اللحام مضيئة للوقت الذي تم ضبطه. I
iو� �Jلك ا	\

I تشُكل أجزاءً من الدائرة الثانوية (حامYت ا	ذرع - ا	Gذرع - حامل ا	قطاب) 	 تكون فعالة بسبب مسامIJ مرخاة 
�zال Ïالعنا  -

أو عمليات تأكسد.
معايIJ اللحام (قوة وقطر ا	قطاب ووقت اللحام) ليست غIJ مYئمة للعمل الجاري تنفيذه.  -

:PCP الموديل =
+>

ضغط الهواء المضغوط 	 يكون أقل من حد تدخل جهاز الحماية؛  -
I الوضع  (فقط الضغط – 	 تلحم)؛

is يكون موضوعاً بالخطأ 	مفتاح الدورة   -

لم يتم تشغيل زر بدء التشغيل  بعد كل غلق للمفتاح العام أو بعد كل تدخل 	Gجهزة الحماية/ا	Gمان:  -
أ) غياب جهد الشبكة؛  

ب) غياب/عدم كفاية ضغط الهواء المضغوط؛  
ج) حرارة زائدة؛  

د) جهد مرتفع/منخفض.  
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FIG. A

FIG. B

THYRISTORTHYRISTOR

(periods)
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FIG. C

Scartamento bracci “E”
PTE 18 - PCP 18:195mm

Ecartement bras “E”
PTE 18 - PCP 18:195mm

PTE 18 - PCP 18:195mm

PTE 18 - PCP 18:195mm

PTE 18 - PCP 18:195mm

“E” ذرعG	ا i Iالمسافة ب�
 PTE 18 - PCP 18:195mm

 PTE28 - PCP28: 160-245mm

Iمم قيا­ “L”: 330 ذرعGYالطول المفيد ل
480 و 680 مم حسب الطلب

L-240 الذراع العلوي قابل للدخول: حد أق� (*)
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FIG. D1

FIG. D2
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FIG. D3 FIG. E
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FIG. F1

FIG. F2
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(EN) GUARANTEE

(IT) GARANZIA

(FR) GARANTIE

(ES) GARANTÍA

(PT) GARANTIA
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(NL) GARANTIE

(SV) GARANTI

(DA) GARANTI

(NO) GARANTI

(FI) TAKUU
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(CS) ZÁRUKA

(SK) ZÁRUKA

(SL) GARANCIJA

(HR-SR) GARANCIJA

(LT) GARANTIJA

(ET) GARANTII

(LV) GARANTIJA
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(AR) الضمان
I الشهادة. 

is ل 12 شهر من تاريخ تشغيل الماكينة المثبتYخ I
is حالة تلفها بسبب سوء جودة المادة وعيوب التصنيع وذلك I

is ًكة المُصنعة جودة الماكينات، كما أنها تتعهد باستبدال قطع مجانا تضمن ال¡ 
 I qورو�G	كية وفقًا للتوجيه اYسلع استه qJتعُت I

�zحساب المستلم. وذلك باستثناء -كما هو مقرر- الماكينات ال Vجاعهم ع �Jحساب المُرسل ويتم اس Vالضمان-ع I
is وإن كانت �zجعة - ح �Jسل الماكينات المس ُ �Jس

. ت¡ي شهادة الضمان فقط إذا كان معها إيصال أو مذكرة تسليم. 	 يشمل الضمان المشاكل  I qورو�G	تحاد ا	ا I
is عضاءG	الدول ا I

is يتم بيعها فقط I
�zوال ،“CE/44/1999” I qورو�G	تحاد ا	رقم 44 لعام 1999 - ا

ة. ة وغIJ المبا¢  ار المبا¢  iÏG	تتحمل أي مسئولية عن جميع ا 	همال. كما أنها  I تنتُج عن سوء ا	ستخدام أو العبث أو ا	\
�zال

(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE
(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE
(ES)  CERTIFICADO DE GARANTIA
(DE)  GARANTIEKARTE
(RU)  ГАРАНТИЙНЫЙ СЕРТИФИКАТ
(PT)  CERTIFICADO DE GARANTIA
(EL)  

(NL)  GARANTIEBEWIJS
(HU)  GARANCIALEVÉL
(RO)  CERTIFICAT DE GARANŢIE
(SV)  GARANTISEDEL
(DA)  GARANTIBEVIS
(NO)  GARANTIBEVIS
(FI)  TAKUUTODISTUS
(CS) ZÁRUČNÍ LIST

(SK) ZÁRUČNÝ LIST
(SL) CERTIFICAT  GARANCIJE
(HR-SR) GARANTNI LIST
(LT) GARANTINIS PAŽYMĖJIMAS
(ET)  GARANTIISERTIFIKAAT
(LV) GARANTIJAS SERTIFIKĀTS
(ВG)  ГАРАНЦИОННА КАРТА
(PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI
(AR)  شهادة الضمان

MOD. / MONT / МОД./ ŰRLAP / MUDEL  /  МОДЕЛ   /  Št /  Br.

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

NR. / ARIQM /  È. /  Č. / НОМЕР:

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

(EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra - 
(DE) Kauftdatum - (RU) Дата продажи - (PT) Data de compra - (EL)  
- (NL) Datum van aankoop - (HU) Vásárlás kelte - (RO) Data achiziţiei - (SV) Inköpsdatum - 
(DA) Købsdato - (NO) Innkjøpsdato - (FI) Ostopäivämäärä - (CS) Datum zakoupení - (SK) 
Dátum zakúpenia - (SL) Datum nakupa - (HR-SR) Datum kupnje - (LT) Pirkimo data - (ET) 
Ostu kuupäev - (LV) Pirkšanas datums - (ВG) ДАТА НА ПОКУПКАТА - (PL) Data zakupu - 
(AR) اء تاريخ ال¡ 

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

(EN) Sales company (Name and Signature)
(IT) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma)
(FR) Revendeur (Chachet et Signature)
(ES) Vendedor (Nombre y sello)
(DE) Händler (Stempel und Unterschrift)
(RU) ШТАМП и ПОДПИСЬ (ТОРГОВОГО ПРЕДПРИЯТИЯ)
(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura)
(EL) 
(NL) Verkoper (Stempel en naam)
(HU) Eladás helye (Pecsét és Aláírás)
(RO) Reprezentant comercial (Ştampila şi semnătura)
(SV) Återförsäljare (Stämpel och Underskrift)
(DA) Forhandler (stempel og underskrift)

(NO) Forhandler (Stempel og underskrift)
(FI) Jälleenmyyjä (Leima ja Allekirjoitus)
(CS) Prodejce (Razítko a podpis)
(SK) Predajca (Pečiatka a podpis)
(SL) Prodajno podjetje (Žig in podpis)
(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pečat i potpis)
(LT) Pardavėjas (Antspaudas ir Parašas)
(ET) Edasimüügi firma (Tempel ja allkiri)
(LV) Izplātītājs (Zîmogs un paraksts)
(ВG) ПРОДАВАЧ (Подпис и Печат)
(PL) Firma odsprzedająca (Pieczęć i Podpis)

(AR) (ختم وتوقيع) كة المبيعات  ¢

(EN) The product is in compliance with:
(IT) Il prodotto è conforme a:
(FR) Le produit est conforme aux:
(ES) Het produkt overeenkomstig de:
(DE) Die maschine entspricht:
(RU) Заявляется, что изделие соответствует:
(PT) El producto es conforme as:
(EL) Ôï ðñïúüíåßíáé êáôáóêåõáóìÝíï óýìöùíá ìå ôç:
(NL) O produto è conforme as:

(HU) A termék megfelel a következőknek:
(RO) Produsul este conform cu:
(SV) Att produkten är i överensstämmelse med:
(DA) At produktet er i overensstemmelse med:
(NO) At produktet er i overensstemmelse med:
(FI) Että laite mallia on yhdenmukainen direktiivissä:
(CS) Výrobok je v súlade so:
(SK) Výrobek je ve shodě se:
(SL) Proizvod je v skladu z:

(HR-SR) Proizvod je u skladu sa:

(LT) Produktas atitinka:

(ET) Toode on kooskõlas:

(LV) Izstrādājums atbilst:

(BG) Продуктът отговаря на:

(PL) Produkt spełnia wymagania następujących Dyrektyw:

(AR) :المنتج متوافق مع

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) ДИРЕКТИВЫ - (PT) DIRECTIVAS - 
(EL) ΠΡΟΔΙΑΓΡΑΦΕΣ - (NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRÁNYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - 

(FI) DIREKTIIVIT - (CS) SMĚRNICE - (SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - 
(ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTĪVAS - (BG) ДИРЕКТИВИ - (PL) DYREKTYWY -

(AR)  توجيه


